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Willkommen bei der Hilfe zu ncSchneid

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

Cie HiFe 2 e el Mdglichkeit eine Seitennummer einzugeben und
anzuwahlen.

Oben ist das Inhaltsverzeichnis [2] des Dokuments
mit seinen Kapiteln; unten ein Glossar [4] mit den
wichtigsten Schlagwértern aus dem Dokument.
Vom Glossar kann in einen Index gewechselt
werden und vice versa. Durch eine Anwahl einer
Zeile im Inhaltsverzeichnis, als auch durch einen

_— _— Klick auf ein Schlagwort, gelangen Sie direkt zur
Wahl der Steuerung entsprechenden Stelle im Dokument.

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

Der mittlere Rahmen zeigt lhnen einen
Dokumentenausschnitt [3].

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 inter aktiv
erscheinenden Details studieren.

Fur die Nutzung der Onlinehilfe wéhlen Sie
zwischen

oder
2. Infortlaufender Anzeige.

In diesem Modus werden Sie sequenziell durch
das Dokument gefiihrt. Alle Details werden
nacheinander aufgezeigt. Mit einem Druck auf den
‘'nachste Seite' Knopf (Pfeil rechts) in der
Navigationsleiste links [1] gelangen sie jeweils
einen Schritt weiter.

fortlaufend

Wichtiger Hinweis

Das Programm ncSchneid ist Maschinen unabhéngig und bietet in seiner Auspragung eine Fille 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 Dokumenten beschrieben.

Die kontinuierliche Weiterentwicklung von ncSchneid kann auch dazu flihren, 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. 1.3 Datum: 7.5.2018
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Der Schneidmodul

Werkstlucke vorbereiten und schneiden.

Dies ist der Bildschirm von ncSchneid . Im mittleren
Bereich haben Sie eine Arbeitsflache, im Kopf- und
Ful3teil sind MenU-, Befehls- und Statusleisten
angebracht.

ncSchneid ist ein Modul, der aus ncCAD32 aufgerufen
wird. Nach SchlieBung des Programms kehren Sie
zu ncCAD32 zuruck.

Wird ncSchneid aus der Auftragsverwaltung genutzt,
werden viele Informationen aus der
angeschlossenen Datenbank genutzt und z.T. auch
wieder dort abgelegt.

Das Programm ist durch einen Dongle geschitzt und
muss fur die Nutzung freigeschaltet werden. Mehr
zum Thema Dongle erfahren Sie ind er Onlinehilfe
zuncCAD32.

Wichtig:

Das Programm ncSchneid ist Maschinen unabhéangig
und braucht fur die Erzeugung eines NC-Programms
immer den zur Maschine passenden Postprozessor.
Vergessen Sie nicht, in ncCAD32 den Postprozessor
fur den Schneidmodul zu bestimmen.

Mit ncSchneid kdnnen Sie die Werkstiicke vor dem
Schneiden auf einer Schneidanlage vorbereiten
und letztendlich das fertige NC-Programm
erzeugen.

Bei der Vorbereitung werden die Schneidwege
festgelegt, Anschnitte gesetzt, Konturen sortiert
usw., also Arbeiten vorgenommen, die ein
Werstlick so aufbereiten, dass mit dem
ausgewahlen Postprozessor eine Fertigung
erfolgen kann.

Diese endgiiltigen Schneidbahnen kénnen dann in
einem File mit der Extension '.LAW' abgelegt und
spater wieder eingelesen werden.

Mehrere Werkstiicke lassen sich in einem
Schachtelplan flr eine Platte zusammenfassen
und in fertige Schachtelplane umsetzen.
Schachtelplane haben die Extension '.SPL'. Durch
optionale Schachtelprogramme kdnnen die Teile
auch automatisch auf eine Platte gesetzt werden.

Vorraussetzung fur korrekte Arbeitsergebnisse
sind Werkstlicke mit geschlossenen, sortierten
Konturen. Dabei sind in der Regel Innen- und
AuRenkonturen in entgegengesetzter Richtung
sortiert. Die Konturelemente missen Linien,
Bdgen oder Kreise sein.

Hinweise:

o Istin den nachfolgenden Beschreibungen 'MT'
aufgefiihrt, bezeichnet dies immer, wenn nicht
anders beschrieben, die linke Maustaste.

o Der Cursor kann sowohl mit der Maus, tiber die
Befehlszeile, als auch Giber die Steuertasten der
Tastatur bewegt werden.

o Bezeichner in spitzen Klammern (<Esc> <CR>
<A>) bezeichen Tasten der Tastatur.

Datum: 7.5.2018
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Uber die 'Meniileiste' konnen Sie Schneidbahnen neu anlegen oder einlesen, Anderungen vornehmen
oder allgemeine Einstellungen durchfiihren. Die Menipunkte sind im Kapitel 'Die wichtigsten
Menupunkte des Programmes' beschrieben.

[llzaai||g@eo e | nomdhnrgoo|xs

In dieser 'Symbolleiste’ haben Sie eine Auswahl der Befehle die Sie direkt mit einem Knopfdruck
anwahlen kénnen. Diese Leiste ist konfigurierbar; eine Beschreibung der Grundeinstellung finden Sie
im Kapitel 'Eingabe von Befehlen tiber die Symbolleiste’'.

Dieser Bereich ist das 'Arbeitsfeld' mit einem Cursor Uber einem Fadenkreuz. Bei einem Klick auf das
Arbeitsfeld mit der rechten Maustaste wird ein PopUp-MenU geoffnet, Gber das verschiedene
Anweisungen zur Suche von Elementen oder zur Darstellung der Zeichnung, an das Programm
gegeben werden kénnen.

Nutzen Sie das Mausrad um die Zeichnung an der Position des Cursors zu zoomen.

In der Vorschau sehen Sie in der unteren linken Ecke einen Nullpunkt. Dieser ist als 'Nullpunkt 0'
deklariert und ist der Referenzpunkt der Maschine. Sie kénnen den Nullpunkt jederzeit neu festlegen,
der dann als 'Nullpunkt 1' gekennzeichnet wird. Die Festlegung des Nullpunktes erfolgt in der
'‘Konfiguration'.

Seite: 3 Rev. 1.3 Datum: 7.5.2018
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nachten Geo-Punkt suchen
Geo-Element suchen (Suchrechted)
Schnittpunkt suchen (Suchrechteck)
Geo-Element Mitte (Suchrechteck)

Ausgangslage Zeichnen
Zoomen +

Zoomen -

Zoomen zurlick
Verschieben

Meu aufbauen

Alles in= Bild

Mullpunkt setzten (Mr. 1)

nachten Geo-Punkt suchen
Geo-Element suchen (Suchrechteck)
Schnittpunkt suchen (Suchrechteck)
Geo-Element Mitte (Suchrechtedk)

Ausgangslage Zeichnen
Zoomen +

Zoomen -

Zoomen zurlick
Verschieben

Meu aufbauen

Alles ins Bild

Im oberen Bereich haben Sie Anweisungen zur Suche von
Elementen um den Cursor. Mit den MenUpunkten in der Mitte
kénnen Sie die Darstellung steuern; alternativ kbnnen Sie in einer
Zeichnung zoomen indem Sie bei gedriickter <Ctrl>-Taste die
linke oder rechte Maustaste driicken.

Die Menupunkte fur die Suche aus dem PopUp-Menii bedeuten
von oben nach unten:

1. Suche den nachsten Geometriepunkt um den Cursor.

2. Suche das nachste Element, das vom Cursorrechteck berihrt
wird.

3. Suche den nachsten Schnittpunkt innerhalb des
Cursorrechteckes.

4. Suche den Mittelpunkt des Elementes innerhalb des
Cursorrechteckes.

Die Menipunkte fur die Darstellung aus dem PopUp-Men(
bedeuten von oben nach unten:

. Gehe auf die Ausgangslage beim Zeichnen zurick.

. Indie Zeichnung hineinzoomen (vergréRRern).

. Aus der Zeichnung herauszoomen (verkleinern).

. Aus beiden Richtungen in die Ausgangsgrofie zuriickzoomen.

. Verschieben des Zeichnungsausschnitts im Zeichenfeld.

. Zeichnung neu aufbauen (neuzeichnen); Bildfragmente werden
beseitigt.

7. Die gesamte Zeichnung im Zeichenfeld darstellen.

O 01T~ WN P

Datum: 7.5.2018
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— In der unteren linken Ecke liegt der (automatische)
Maschinennullpunkt als fester Referenzpunkt.
: Dieser ist als 'Nullpunkt 0' deklariert. Sie kdnnen den
1 Nullpunktjederzeit neu festlegen, der dann als
'Nullpunkt 1' gekennzeichnet wird (hier links
Pl unterhalb von 'Nullpunkt 0"). Um den Nullpunkt zu
U P' verschieben wahlen Sie den entsprechenden
Menupunkt.

Befehl: _

Dies ist die 'Befehlszeile' des Programmes. Hier kdnnen Sie im Textmode Befehle gezielt als eine
Sequenz von Zahlen und Aktionen eingeben.

Im Textmode wird aus der Bearbeitungssequenz der néchste Schritt angezeigt. Wollen Sie aus einer
Bearbeitungssequenz aussteigen, driicken Sie die <Esc>-Taste der Tastatur.

Die Befehlszeile kann aber auch als Eingabeformat erscheinen, wobei sich der Inhalt der Zeile nach
den Anweisungen die Sie an das Programm gegeben haben, andert.

Das Eingabeformat kénnen Sie direkt Giber die Taste <F2> der Tastatur aktivieren.

Im Schneidmodul werden hier nur Befehle angenommen, die fiir das Modul relevant sind.

41 . 5 - ~
. Koordinaten | . poeition S — E;L-Jrsaubrguulﬂimn VON WO BUST e e abeen | 1
et [100 [50.0 3| O orelatv —— ¥
L3y [f 1Y " Cursorposition Abbrechen

Im Eingabeformat kénnen Sie die Position des Cursors in X/Y-Koordinaten oder in Polarkoordinaten
(Winkel, Abstand) eingeben. Driicken Sie dazu auf den entsprechenden Knopf auf der linken Seite und
geben Sie die gewtinschte Position ein. Ein Klick auf den Knopf (Pfeil) neben der Position bewegt eine
Marke an die eingegebene Position. Mit dem 'Ubernehmen’-Knopf kann der Cursor auf die Position
gebracht werden.

Mit den unteren Knopfen auf der linken Seite kénnen Sie die Cursorposition Uiber eine
Dreiecksberechnung eingeben.

Wollen Sie das Eingabeformat fur die weitere Bearbeitung gedffnet halten, markieren Sie die
Auswahlbox ganz rechts oben. Mit der zweiten Auswahlbox legen Sie fest, ob sich die Eingaben
absolut auf den Nullpunkt beziehen.

Seite: 5 Rev. 1.3 Datum: 7.5.2018
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Koordinater | Curzorpogition wamn wo aus

: | ~ Ubermehmen
Polar | Wirkel [00 Adert  10.000 (= ahsolut —‘

2| T relativ
L3 [ oy et 0.000 " Cursorposition &bbrechen

<<

Um die Cursorposition tiber Dreiecksberechnung einzugeben, wahlen Sie zwischen der Seitenlange

oder dem Winkel der Seite und geben Sie unter X oder Y einen Wert ein. Der Cursor wird direkt auf die
neue, berechnete Position gebracht.

X : 334.719NY : -84.335 KONTURANSCHNITT1 | |

Statusleiste mit Angaben zur Cursorpostion und zur Zeichnung. Im 2. Feld wird der aktive Anschnitt
aus der Anschnittverwaltung angezeigt. Mit einem Klick auf das Feld kdnnen Sie einen Anschnitt an
eine beliebige Kontur setzen. Das Feld wird dabeiin 2 Haften zerlegt die unterschiedlich reagieren.

Uber die linke Halfte kénnen Sie einen Anschnitt auswéhlen und iber die rechte Hafte den gewéhlen
Anschnitt beliebig setzen.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 6
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Die wichtigsten Menupunkte des Programmes.

earl:ueﬂ:er. | nschnitte | Eﬁleren | n2|_=!|gen | E‘echaufteilung | .estplatt-:—tn | ir.ste!lungen | Eethnnluglel EJC-Bearbmtunq

Die Mentileiste von ncSchneid . Die Gultigkeit der Uber die 'Mentileiste' kdnnen Sie Schneidbahnen
einzelnen Meniipunkte richtet sich nach der Quelle  neu anlegen oder einlesen, Anderungen
(Schneidbahn, Schachtelplan oder Einzelteil) und vornehmen, Technologien zuordnen,

dem gewadhlten Postprozessor. Schneidwege bestimmen oder allgemeine

Die Menupunkte sind teilweise Uber Knépfe in der Einstellungen durchfuhren.

Symbolleiste direkt ausfiihrbar.

|| Datei Bearbeiten Anschnitte Editieren Anzeigen Blechaufteilung Einstellungen Tet

Schneidbahnen einlesen... |“ % ..I_. E p|“ BIRED 2 o |

schneidbahnen speichern...

Schneidbahnen als Geometrie speichern. ..

Schneidbah |z DXF speichern...
SR neidbahnen als speichern

Laden von Einzelteilen. ..

Schneidbahn in Schachtelliste laden

Drucken...

Beenden

Uber 'Datei' kdnnen Sie Schneidbahnen, Schachtelplane und Einzelteile einlesen, Schneidbahnen
speichern, Schneidbahnen als Kontur oder DXF-Zeichnung exportieren und letztendlich das
CUT-Modul verlassen.

Informationen zum 'Drucken’ finden Sie in der Onlinehilfe zu ncCAD32 . Dort erhalten Sie auch eine
néhere Beschreibung zum 'Dateimanager’.

Um Schneidbahnen einzulesen wechseln Sie in den Dateimanager; dort kénnen Sie einen File aus
Ihrem Bestand (.LAW) auswéhlen. Wollen Sie Schneidbahnen speichern, 6ffnet sich zuerst ein Dialog,
in dem Sie Zusatzinformationen eingeben kénnen, die in der Datei mit abgelegt werden. Danach
wechseln Sie auch hier in den 'Dateimanager’, um die Schneidbahnen in einem File abzulegen.

Schneidbahnen lassen sich auch in anderen Formaten abspeichern. Uber den Menipunkt 'Export'
kénnen Sie Schneidbahnen als Geometrie oder als DXF-Zeichnung sichern.

Um einzelne Schneidbahnen in einer Schachtelliste zu sammeln, wahlen Sie 'Schneidbahnin
Schachtelliste laden'. Sie wechseln dann in ein Arbeitsfeld , in dem Sie einzelne Schneidbahnen in
einer Liste sammeln und verwalten kénnen.

Seite: 7 Rev. 1.3 Datum: 7.5.2018
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Teil-Information eingeben | ) ) _ ) )
. Im diesem Dialog kdnnen Sie Teile-Informationen
Zeichnungs-Mr, |1 . i ; ]
: eingeben, die mit den Schneidbahnen abgelegt
s |11111111111111 werden. Zeichnungsnummer
B 1 23456759 Werkstiickbezeichner und Auftragsnummer sind
Teil spiegeln v Informationsfelder zur freien Nutzung fur die
W alzrichtung (04142 |,;| Identifizierung von Teilen.
e hrthatel |E|EI Fir das Schachteln von Teilen kénnen Sie in den
unteren Feldern Vorgaben machen, die dannim
Abbruch | weiteren Bearbeitungsprozess Beriicksichtigung
finden. Markieren Sie 'Teil spiegeln’, wenn Sie ein
Spiegeln fir ein Teil erlauben. Die Angabe der
Walzrichtung kann beliebig, in x-Richtung oder in
y-Richtung liegen. Der Schrittwinkel bestimmt den
Winkel, um den die Teile beim Einpassen gedreht
werden drfen.
Laserbahnen wieder in ncCAD Ge: | _ _ o _
Ehererill : Um eine Schneidbahn in eine Geometrie fiir ncCAD32 zu
_ I wandeln, missen Sie eine Ebenennummer eingeben, in
A e UEE e I der die Kontur abgelegt werden kann. Markieren Sie die
Mur eing Kantur 3 Auswahlboxen, wenn Sie die Anschnitte als Konturen
el | mit Ubernehmen wollen und ob nur ein Teil
Ubernommen werden soll.
|
Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 8
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Im diesem Dialog kénnen Sie die Schneidbahnen in einer
DXF-Datei ablegen. Markieren Sie die gewiinschten
Auswahlboxen, geben Sie den Pfad fir die Ablage ein und

ﬁl,LE, ijg;iﬁ:;};?:: IIZ driicken Sie auf 'Ubernehmen'. Die Ablage kénnen Sie

Mit nzchnitten r auch mit Hilfe des Dateimanagers bestimmen; driicken Sie
kit Blechplatte r auf 'DXF-Dateiname’.

Mit Pratzen I

—[F-D ateinamen vorgeben

Di=F-D ateiname |

Abbrechen |

|Eearbeiter1 Anschnitte Editieren Anzeigen Blechaufteilung Restpla

Unter 'Bearbeiten' haben Sie die
mda - = i

HS Moglichkeit Konturen in Schneidbahnen
Erzeugen der Schneidbahnen zuwandeln und die Schneidbahnen zu
i e KEwY oo manipulieren. Schneidbahnen sind die
== _E'"ze!ner TR Grundlage fiir ncSchneid ; eine
Kontur Teilschnitte )

Beschreibung der
Schneidwege an Kontur Element Bearbeitungsmoglichkeiten finden Sie
im Kapitel 'Schneidbahnen'.

L
T
d_ r

Freie Leerwege erzeugen
Freie Leerwege ldschen

Um die Umlaufrichtung zu andern

. wahlen Sie 'Geometrie Konturen'.

Kopieren
Schneidbahnen bearbeiten |:u
e ,  Loschen Wie Sie einzelne Schneidbahnen
Makroroutinen Uberschneidungen priifen bearbeiten kdnnen finden Sie im Kapitel

'Schneidbahnen bearbeiten'.

Einzelne Befehle lasssen sich in Makros
zusammenfuhren und unter einem
Makronamen ablegen. Die
Makroabearbeitung finden Sie im Kapitel
'‘Makros'.

Seite: 9 Rev. 1.3 Datum: 7.5.2018
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m Bearbeiten Anschnitte Editieren Anzeigen Bled

IUndo -=Freie Schneidbahnen erzeugen (426) [

Mit den Funktionen 'Freie Schneidwege' und 'Freie
Leerwege', lassen sich beliebige Schnitte und
Erzeugen der Schneidbahnen Bewegungen auf der Platte vollziehen. Somit kénnen Sie

IR R e Platten und Innenkonturen beliebig zerschneiden.
Erzeugen einzelner Konturen

Kontur Teilschnitte

Schneidweage an Kontur Element

Freie Leerwege erzeugen

Freie Leerwege ldschen

Manipulieren »
Schneidbahnen bearbeiten

Geometrie Konturen k
Makroroutinen

Eﬁearbeiten Anschnitte Editieren Anzeigen Blechaufteilung Restplatten Einst

Geometrie Konturen - Hier
[nda -= T

‘ HS | | “ * 1 lassen sich die

Erzeugen der Schneidbahnen Umlaufrichtungen fur einzelne
Nur Innenkonturen umsetzen Konturen umdrehen. So haben
Erzeugen einzelner Konturen Sie die Moglichkeit die

Kontur Teilschnitte .
Schneidrichtung selbst zu
Schneidwege an Kontur [Element bestimmen.

L
I
d_ 4r

Freie Leerwege erzeugen
Freie Leerwege lGschen

Manipulieren k

Schneidbahnen bearbeiten

Geometrie Konturen Umlaufrichtung einer Kontur &ndern
Makroroutinen Umlaufrichtung aller Konturen ndern
Startelement wahlen

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 10
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7 '‘Anschnitte’ ermdglicht
Anschnitbverwaltung. .. i‘_I_. 2 | ” OR20F S “ g

lhnen die vorhandenen An-
Anschnitt editieren Verschieben und Ausfahrten beliebig zu

ESOFTWARE

Anschnitte ausrichten ﬂ;ins?nlmmuerllwern manipulieren (siehe
; relemente anfligen . .
Schleife 3 Kapitel Anschnitte
) =i Ausfahrelemente anfiigen P .

Microstege 3 B — bearbeiten ) und neue
Lberlappen » Manuell ) )
Kopieren Aitomakzch Anschnitte als freie
Bl Anschnittelemente an eine

] Kontur zu setzen.
Freies Anfahrelement erzeugen

Freies Ausfahrelement erzeugen

Kettenschnitt erzeugen
Kettenschnitt léschen

m Anschnitte Editieren  Anzeigen Blechaufteilung  Einstellungen ] ] o o
Anschnitte ausrichten - Hier kbnnen Sie mit

Anschnittverwaltung. .. ?
s F B u’-"J|“ O &L f2 einer einfachen Auswabhl die globale

Anschnitt editieren ; Ausrichtung der Anschnitte fur die
Anschnitte ausrichten  » AuBenkonturen ® Rechts Schneidbahnen festlegen

Innenkonturen  # Oben
Ale Konturen  # Links
J Unten

Schleifen
Microstege

E Anschnitte Editieren Anzeigen Blechaufteilung Einstellungen T .
7 Schleifen - Uber die MenUauswahl kdnnen
Anschnitbverwaltunag. .. i‘_I_. | “ ? <
E WO R L [k Sie die Schneidbahnen an den Ecken mit

s . Verschleifungen versehen bzw.
S LEe i el Verschleifungen entfernen. Mehr

Schleifen an alle Konturen Informationen erhalten Sie im Kapitel
Microstege b Schleifen an einer Kontur ‘Verrundungen und Schleifen'.
Schileifen an einer Ecke Uber den letzten Meniipunkt kénnen Sie
=chicaren aller Konbren laschen gezielt eine Schleife editieren. Wahlen Sie
Schleifen einer Kontur ldschen mit dem Cursor den entsprechenden
Schleifen einer Ecke lgschen Schleifenbogen und ziehen Sie
& chleifen editieren anschlieend die Schleife auf die
gewlnscht Grol3e.

Seite: 11 Rev. 1.3 Datum: 7.5.2018
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E Anschnitte Editieren Anzeigen Blechaufteilung Einstellunge
; Mikrostege - Um Schneidteile in einer Platte zu
Anschnitbverwaltung. .. i‘_I_. ‘ “ 7 ) .
BP0k L halten und nicht komplett auszuschneiden,

Anschnitt editieren 2 kénnen Sie Brennbriicken an einer Schneidbahn
setiseli s anlegen. Informmationen zum Setzen von
Schleifen 3 Mikrostegen finden Sie im Kapitel 'Teile mit
Microstege ld  Mikrostege mit Anschnitt Mikrostegen schneiden'.

Mikrostege ohne Anschnitt

Editieren

Lischen

Alle laschen

|Ediﬁeren Anzeigen Blechaufteilung Einstellungen Technologie ©

] e Edltl_eren - Bietet mehrere Funktionen zur
i Manipulation von Konturelementen und

Sortieren r Schneidbahnen einer Kontur
M-Stops b Eine Schneidbahn Schneidbahnen.
Entsorgung » Geometrieelement lGschen
NC-Code einfiigen Identische Schneidwege einer Kontur o Ldschen - Einzelne, identifizierte Elemente
Mexbier ; oder alle Elemente oder Schneidbahnen
entfernen.
Duplizieren k o Sortieren - Hier wird unterschieden
zwischen 'Automatisch', 'Manuell' und
'Umfahren’
o 'M-Stops'
o 'Entsorgung’
o 'Markieren'

o 'Duplizieren’

mEdiﬁeren Anzeigen EBlechaufteilung Einstellungen Technologie MNC-Bearbeitung 2

| Léschen b= = 2 MF/KIQ.“%%‘M
[ oo )RR .
M-Stops » Automatisch 3 Aubfenkonturen streifenweise. ..
3

Entsorgung Manuell 3 Innenkonturen streifenweise, ..
MC-Code einfligen mfahren e 7

Sortierliste bearbeiten. ..
Markieren » Drehrichtung &ndern [ |
Duplizieren 2 |

Sortieren automatisch - Hier legen Sie fest in welcher Reihenfolge die Konturen geschnitten werden
sollen. Mehr hierzu im Kapitel 'Sortieren und verbinden'.

Mit dem Menupunkt ‘'Letzte Einstellung’ werden die letzen Einstellungen fir die Sortierung

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 12
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tbernommen. Dies erspart Ihnen haufig wiederkehrende Einstellungen wiederholen zu missen.
Diese Funktion erreichen Sie auch Uber die Symbolleiste.

Uber 'Drehrichtung dndern' kénnen Sie die Schneidrichtung fiir eine Kontur umkehren.

EEdiﬁeren Anzeigen Blechaufteiung Einstellungen Technologie MNC-Bearbeitung ?

| Laschen vbo s = 2 Vaf?KIg“jx“*’cSE'E”
BT -t i
M-Stops r Automatisch 3
Entsorgung k Manuell ] Teile nach Reihenfolge sortieren
MC-Code einfligen Umfahren r Manuelles sortieren
Markieren » Drehrichtung &ndern
Duplizieren »

Sortieren manuell - Hier legen Sie die Schneidreihenfolge manuell fest. Mehr hierzu im Kapitel 'Teile
manuell sortieren und umfahren'.

EEdiﬁeren Anzeigen EBlechaufteilung Einstellungen Technologie MC-Bearbeitung

| ) [ -
| Loschen ba = = 2 s KIQ\“;J.K-%
[ soreren ) RS

M-Stops b Automatisch k

Entsorgung » Manuell r

Umfahrwege ldschen

MC-Code einfligen Umfahren von Konturen |

Markieren b Drehrichitung &ndern

Duplizieren »

Umfahren - Mit dieser Funktion kdnnen Sie breits geschnittene Teile gezielt umgehen. Mehr hierzu im
Kapitel 'Teile manuell sortieren und umfahren'.

m Editieren Anzeigen Blechaufteilung Einstellungen Technolog

- M-Stops - Mit diese Funktion kénnen Sie

| Loschen g L2 =R S S e .

e v beliebig Maschinenstopps an eine

Maschinenstop an Schneidbahn Schneidbahn setzen. Mehr hierzu im Kapitel

Entsorgung »  Maschinenstop aus 'Schneidrichtung andern und Maschinenstopps
MC-Code einfiigen setzen'.
Markieren »
Duplizieren »

Seite: 13 Rev. 1.3 Datum: 7.5.2018
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Editieren Anzeigen EBlechaufteilung Einstellungen Techn

plloma Kt

1 Loschen »
i Sortieren g
M-Stops 3
Entsorgung 4

MC-Code einfiigen

Entsorgung an Schneidbahn

Entsorgung aus

Markieren r

Duplizieren »

m Editieren Anzeigen Blechaufteilung Einstellungen Techno

| = 4 =N
- Sortieren g
M-5tops 3
Entsorgung L4
MC-Code einfiigen
B Texte verschieben
Duplizieren »

Textnummerierung &ndern...

Alle Kreise kirnen

Einzelne Kreise Kirnen

mEdiﬁeren Anzeigen Blechaufteilung Einstellungen Technologie NC
pllomanrkpep

| Léschen »
I Sartieren g
M-Stops 3
Entsorgung 4

MC-Code einfilgen

Markieren r

Duplizieren »

Schneidwege duplizieren
Gleiche Konturen anzeigen

Schneidwege verschieben und kopieren

Entsorgung - Teileentsorgung tber Klappen.

Markieren - Teile und Kreise lassen sich
unterschiedlich markieren. Mehr hierzu im Kapitel
'Markieren von Teilen'.

Duplizieren - Unter diesen Menupunkten
lassen sich Konturen manuellin
Schneidbahnen umsetzen, einzeln oder
mehrere gleiche Konturen dabei
duplizieren und auch verschieben. Beim
Verschieben werden die Schiebeachsen
Uber die Tasten <X> oder <Y>
festgelegt. Nach Auswabhl des
Menupunktes muss die ensprechende
Kontur identifiziert werden. Die
Bearbeitungsreihenfolge wird in der
Befehlszeile entsprechend vorgegeben.

Datum: 7.5.2018

Rev. 1.3
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Anzeigen Blechaufteilung  Einstellungen Technologie MNC-Bearbeit

SOFTWARE

=nar) i 2 ps @ K1 _ Anzeigen - Bietet mehrere Funktionen zur
S Bl 2 | K& “ * gezielten Auswahl der Darstellung und der
= hecibed Anzeige zusatzlicher Informationen.
Blechplatte
Schneidnege anzeigen © nur Boxen anzeigen
Mur Boxen anzeigen Schneidwege einer Kontur anzeigen 0 Geoelem?nt - Info
Geoelement - Info Leerwege einfaus o Untermeni ‘Messen
o Untermeni 'Kontur - Info'
S : o 'Teileinformationen’
Kontur - Info r
Teileinformationen
& Geo-Element: VEKTOR 7(7.8)
e = B Ist die Funktion 'Geo-Info' aktiviert, erhalten
73,0000 a[l Eg_nnnnn ‘v\?irr:ﬂzl 235:5332 Sie bei einem Klick mit der MT auf ein
Endpuink! - . Konturelement diesen Dialog zur Kontrolle
103.0000  3.0000 Linientyp : Yallinie der G tri
SHitMr - 1 er Geometrie.
Attribut ;1 120
Schraff Nr: 0

m Anzeigen Blechaufteilung Einstellungen Technologie MC-Beart
- 7 _ . Messen - Informationen zum Messen finden Sie
. ®anreal|l|

e T in der Onlinehilfe zu ncCAD32.

Schneidteil
Blechplatte

Simulation »
Mur Boxen anzeigen
Geoelement - Info

Abstand .y

Kontur - Info » Abstand Winkel / Radius
Winkel zwischen zwei Elementen
Flache

Teileinformationen

Seite: 15 Rev. 1.3 Datum: 7.5.2018
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a Anzeigen Blechaufteilung  Einstellungen  Technologie N

I 20 G S O

Zoom H i

Meuzeichnen
Schneidteil
Blechplatte

Simulation b
Mur Boxen anzeigen
Geoelement - Info

Messen L4

Schneidkonturparameter

Kontur - Info Kontur ausblenden |

Teileinformationen

= Auswahlmeni x|

:|azer-Farameter der F.onbur
FParameter der Lazerkantur
Stempel-Farameter der K.antur

kit Curzortasten Menlipunkt auswahlen

Ubernehmen

Abbrechen

Kontur-Info - Mit einem Klick auf
'Schneidkonturparameter' 6ffnet sich ein
Auswahldialog, um Parameter fiir Konturen zu
bearbeiten.

Bei 'Kontur ausblenden' kénnen Sie einzelne
Konturen identifizieren, die bei der Umsetzung in
Schneidbahnen ausgeblendet werden.

In diesen Dialog kdnnen Sie fiir ein identifiziertes
Konturelement die Parameter beeinflussen.

o Laser-Parameter der Kontur - Sie wechseln zu
einem Dialog zu Verwaltung einzelner
Konturparameter.

o Parameter der Laserkontur - Hier kbnnen Sie die
Geschwindigkeiten kontrollieren.

E Blechaufteilung Einstellungen  Technologie NC-Bearbeitung  ?

Blecharafe. ..

Gitterfertigunag. ..
Gitterfertigung laschen

Blechaufteilung - Unter diesem Menu legen
Sie die Grole der virtuellen Platte fest und

Alle Zuschnitte verschieben

Machsetzen »

Mehrbrennerbetrieb
Konturschachteln r

Restplatte »

kdnnen gezielt Funktionen aufrufen, um die
Teile auf der Platte zu anzuordnen.

o 'Blechgrofi3e’
o 'Konturschachteln'

e
Erzeugen
Lischen
Miederhalter positionieren

Mehrfachteilung aufiisen
Mehrfachteilung léschen

o 'Mehrbrennerbetrieb’

Datum: 7.5.2018

Rev. 1.3
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mﬁlemauﬁeilung Einstellungen Technologie MC-Bearbeitung _ _
Konturschachteln - Aufruf eines optionalen

BlechgréBe. . : “ 511 ‘ . : :

[ £ ¥ &= Schachtelmoduls; siehe Kapitel 'Automatisches
Gitterfertigung. .. Schachteln'.
Gitterfertigung léschen

Alle Zuschnitte verschieben

Machsetzen »

Mehrbrennerbetrieb

Konturschachteln Schachtelplan-Editor...
schachtelplan laden. ..

Restplatte

Einstellungen Technologie MC-Bearbei

| Globale Parameter. ..
Feitermitiung. ..
Maschinen-Mullpunkt verschieben einzugeben.

Einstellungen - Unter diesem Menti erreichen Sie auf direktem
Wege einige Dialoge, um Einstellwerte fur die Bearbeitungschritte

Cursarschrittweite

Parameter fir UMDO-Mode. .. ° ‘GI(.)baIe.Parameter'
Parameter fiir BUMP-Mode... o ‘Zeitermittlung
o 'Parameter fiir Undo'
s e o 'Parameter fiir Bump-Mode'
Optionen L4
Konfiguration. .. Um den Maschinen-Nullpunkt zu verschieben bestimmen Sie

einfach die neue Position mit der Maus auf der Platte.
Die Menupunkte 'Optionen’ und 'Konfiguration..' sind Postprozessor
abhangig.

In diesem Dialog wechseln Sie

e Auswahlmeni |
zu weiteren Eingabedialogen fur

Ubernehmen die Eingabe von:

[ Anschritt-Parameter
FParameter fur Schneidkonturen

m o Allgemeinen

Schneidparametern
o Anschnitt Parametern
o Parameter fiir Schneidkonturen
it Curzortasten Menlipunkt auswahlen

Seite: 17 Rev. 1.3 Datum: 7.5.2018
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Technologie - Dieses Ment ist Postprozessor abhangig. Eine
Beschreibung einiger Optionen finden Sie im Kapitel ‘'Technologien'

ESOFTWARE

E Technologie MC-Bearbeitung ?

Technologie-Gesamtibersicht. ..

Allgemeines. ..

Geschwindigkeiten [ Zeiten...

g MC-Bearbeitung  *¢

Unterprogramme erzeugen
Unterprogramme lGschen

NC-Bearbeitung - Hier sind alle Menlpunkte
aufgefiihrt, die fir die Generierung eines
| NC-Programmes erforderlich sind. Die
| Generierung istim Kapitel 'Schneidbahnen in
| NC-Programme umsetzen' beschrieben.
|
|

MC-53tze erzeugen...
MNC-53tze laschen

MC-Satze editieren
NC-S3tze speichern Unter dem Meniipunkt 'Einrichteplan'
NC-Satze speichern als... bedienen Sie eine Schnittstelle zu einem
Einrichteparameter. .. optionalen Formulareditor. Hier kénnen
Mummerierung der Teile. .. Kunden und Teile spezifische Informationen
Einrichteplan anzeigen. .. in einen Einrichteplan fiir die Schneidteile
Ubergeben werden.

m Restplatten  Einstellungen Technologie MC-Bearbeitung ?

ginzelne Trennschnitte i|<I £ | || %

Restplattenschnitt Erzeugen...

Schachtelplan als Restplatte verwenden... Anzeigen
Abspeichern

Restplatte als DXF speichern. ..

Restplatte laden

Restplattenschnitt ldschen

Restplatten - Fur die Bearbeitung von Restplatten sind hier alle Menupunkte zusammengefasst. Der
MenUpunkt 'einzelne Trennschnitte' 6ffnet einen Dialog, in dem die Parameter fiir die Trennschnitte
eingegeben werden kénnen.

'Restplattenschnitt’, 'Erzeugen’ 6ffnet den Dialog zur Eingabe von Restplattenschnitten mit der
Madglichkeit der automatischen Restplattenerzeugung an den bestehenden Teilekonturen. Zu
beachten ist hierbei, dass der Abstand des Restplattenschnittes und des Schnittspalts vorgegeben
werden mussen.

Ein bestehender Schachtelplan kann auch komplett in eine Restplatte gewandelt werden. Wahlen Sie
hierzu 'Schachtelplan als Restplatte verwenden...'. Die Funktion muss anschlieRend in einem Dialog
bestatigt werden.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 18
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Eingabe von Befehlen tber die Symbolleiste.

JECEE

00:

(=]
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Uber die 'Symbolleiste' knnen Sie Befehle
direkt mit einem Klick auf ein Icon, aktivieren

(Schnelltasten).

zusammengestellt:

Die Sybmbolleiste ist dynamisch und kann o Leeres Element [1].
vom Nutzer beliebig verandert werden. Die o Datei 6ffnen, speichern, drucken und
Vorgehensweise ist wie in ncCAD32. Programmende [2].

o Platten [3].

o Konturen manipulieren [4].
o Anschnitte u. Verschleifungen [5].
o Schneidwege erzeugen [6].

o Mikrostege und Stopps.
o NC-Programm.

Die Funktionen der Symbolleiste sind verschiebbar
und in diesem Fall in folgenden Arbeitspaketen

Fur die praktische Anwendung ist die Bedeutung

als 'Tooltip' bei jedem Symbol hinterlegt.

_‘U Der linke, leere Block ist der Anker fiir die Symbolleiste und kann nicht geldscht werden. Mit seiner
Hilfe gelangen Sie immer zum Auswahlmen, um die einzelnen Menuebldcke ein- bzw.
auszuschalten.

Das Auswahlmeni kdnnen Sie beliebig verandern; wahlen Sie hier den Punkt 'Eigenschaften’,
genau wie in ncCAD32.

Seite: 19
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AR A R R

FILE
MAMIPLILATE
BEDIT
MAMIPLILATION
CUTTING
DISPOSAL
MCCODE
DRILLCUT
MULTITORCH
FASE
AVBACK

Eigenschaften

o |

llpsmp

In diesem Menii lassen sich einzelne Menuebldcke ein- bzw. ausschalten.

Das Auswahlmeni kénnen Sie beliebig verandern; wahlen Sie hier den Punkt
'Eigenschaften’, genau wie in ncCAD32 ; Sie gelangen in einen Dialog zur
Bearbeitung der Menupunkte.

In diesem Block sehen Sie Symbole fur den Umgang mit Dateien. Die Bearbeitung ist
die gleiche wie unter dem MenUpunkt 'Datei':

o Vorhandenen Schneidweg laden.

o Schneidweg speichern.

o Schneidweg drucken.

o Modul verlassen, zurtick zu ncCAD32.

Die Knodpfe bedeuten von links nach rechts:

o Autoschachteln

o Nur Boxen anzeigen
o Gitterfertigung

o Blechgrolie

Der rechte Knopf bedeutet riickgdngig machen der letzten Aktion (Undo).
Die davorliegenden drei Kndpfe ermdglichen Ihnen die Manipulation von Konturen.
Die Befehle sind identisch mit denen in der Menuleiste unter dem Menlpunkt

'‘Bearbeiten’-'Manipulieren’.

o kopieren

Datum: 7.5.2018

Rev. 1.3 Seite: 20
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o verschieben
o l6schen
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5 _
“ D | Diese Knopfe bedeuten:

o Mikrostege erzeugen

o Ecken verschleifen

o Anschnitte erzeugen

o Anschnitt editieren

o Anschnitt verlédngern

o Anschnitt verschieben

o Letzte Einstellung - Ubernahme der zuletzt getatigten
Sortiereinstellungen fur die Bearbeitungsreihenfolge.

o Alle Bearbeitungswege ldschen. Mit diesem Befehl werden alle
Schneidwege geltscht; der Befehl ist nicht umkehrbar!

Sh
“ * = | Mit diesen Tasten kdnnen Sie Schneidwege erzeugen und die Bearbeitungsreihenfolge in
der Simulation. verfolgen.

ljow.

| Erganzende Techniken

o Kleinteilrutsche

o Maschinenstopp

o Mikrosteg setzen

o Mikrosteg mehrfach kopieren

a “ Mo Mo M-

PR3 EDIT SAVE

Diese Tasten bearbeiten NC-Programme:

o erzeugen
o editieren
o speichern

Seite: 21 Rev. 1.3 Datum: 7.5.2018
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Schneidbahnen

Schneidbahnen anlegen.

Schneidbahnen sind einzelne Konturen, die in der
Gesamtheit ein Schneidteil beschreiben. Durch die
Festlegung von Schneidrichtungen und das
Anbringen von Anschnitten und Verschleifungen
legen Sie die einzelnen Schneidwege fest.

Um ein Teil wird fir die Bearbeitung und Prifung von
Gultigkeitsbereichen eine imaginare Box gelegt, die
auch in der Zeichnung angezeigt werden kann.

Fir einige Arbeiten ist es nitzlich nur die Boxen
anzeigen zu lassen, da die Bearbeitungszeit
dadurch reduziert wird.

Als Basis fiir eine Teileablage dientimmer eine
Platte. Wird die Platte nicht durch das System
bestimmt, kann fiir die direkte Arbeit eine virtuelle
Platte definiert werden. Der Platte kann eine Dicke
und ein Werkstoff zugeordnet werden.

Ein Werkstick, das von ncCAD32 an den
Schneidmodul Gbergeben wird, mussin
Schneidbahnen umgesetzt werden. Wahlen Sie
unter 'Bearbeiten’ den Menupunkt 'Erzeugen der
Schneidbahnen', um das Teil in die richtige Form
zu bringen. Beachten Sie dabei, dass in ncCAD32
die Konturen vorher richtig sortiert werden, damit
die automatische Umsetzung korrekt erfolgen
kann.

Die Umsetzung kann auch tber die Symbolleiste
erfolgen.

Bei der Umsetzung werden auch An- und
Ausfahrelemente (Anschnitte) angebracht, die als
‘Globale Anschnitte’ fiir das automatische
Umsetzen in der Anschnittverwaltung vorgegeben
werden.

Sind die Anschnitte definiert, erfolgt die
Umsetzung automatisch mit allen Anschnitten. Die
aktuellen Einstellungen sehen Sie im Dialog
‘Anschnitt Parameter'.

Fir die Konturverwaltung kdnnen Sie weitere
Vorgaben im Dialog
'‘Konturverwaltungs-Parameter' vornehmen.
Geschwindigkeiten verwalten Sie in einem
weiteren Dialog der
'‘Konturverwaltungs-Parameter'.

Die Einstellungen fiir die Platte erreichen Sie iber
das Meni 'Blechaufteilung’, '‘Blechgrof3e; es offnet
sich ein Dialog fur die Eingabe der
Plattenparameter.

Data Bearbeiten  Anschnitte Editieren  Anzeigen  Blechaufteilung  Restplatten  Einstellungen: Technaologie  MNC-Eearbeitung

Unter dem Menupunkt 'Bearbeiten’ kénnen Sie Schneidbahnen neu anlegen und bearbeiten. Eine
Schneidbahn kénnen Sie auch Giber die Symbolleiste oder den Befehl '430' erzeugen.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3
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Ein Werkstiick aus ncCAD32 in den Schneidmodul
Ubernommen, zeigt die Konturen mit den
Schneidrichtungen, sortiert nach Innen- und
AuBenkontur. Um das Teil in ncSchneid bearbeiten zu
kénnen, muss eine Umsetzung in Schneidbahnen
erfolgen. Wahlen Sie den entsprechenden
Menupunkt oder Symbol um die automatische
Umsetzung zu starten.

Bei einer manuellen Umsetzung kénnen Sie Gber
den Menipunkt 'Erzeugen einzelner Konturen' diese
mit einem Mausklick einzeln identifizieren oder mit
einem Rahmen oder einem Polygonzug einen
Bereich bestimmen, um ganze Konturgruppen zu
identifizieren.

Ist die Umlaufrichtung fir eine Kontur nichtin Ihrem
Sinne, kdnnen Sie auch diese einzeln Gber den
Menupunkt 'Geometrie Konturen' &ndern; dies muss
jedoch vor dem Umsetzen in Schneidbahnen
erfolgen!

Nach der Umsetzung sehen Sie das Teil als
Schneidbahnen mit den Anschnitten.

Seite: 23
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e |':' Diesen leilog erreichen Sule.uber den '
Auswahldialog unter Menueintrag '‘Anzeigen’,
Fonturaffzet ||:|_|:||:||:||:| ‘Kontur - Info'.
Einstechen ||:|_|:||:||:||:|
Eckenanschnitt I o Schneidkonditionen: 1 - Werte aus der
Eckenverschleif-F adius ||:|_|:||:||:||:| Datenbank.
Echprintsahie ek oren u o Konturoffset: Abstand der Schneidkontur zur
oder Eckenverschl. = Dreieck [ KF)ntur.
: : o Einstechen: >0 - Bohrerdurchmesser;
el ol ik IE'DDDD Vorlochen eines Anschnittes.
Schnittbreite |':'-':":":":' o Eckenanschnitt: Markiert - Anschnitte erfolgen
Breite des Microsteges ID_DDDD nur an Ecken.
Drehrichtung Aufenkantur M o Ecken-Verschleifradius: Radius des Bogens.
Drehrichtung Innenkontur u o Eckenverschleifung: Markierung wenn a) tiber
. . Winkelhalbierende oder b) tiber Dreieck.

Teile Mr anzeigen ||:| ) ) ; T

L o Toleranz Winkel: Winkelabweichung fiir eine
e M Ecke, ab der eine Verschleifung angebracht

Abbruch | wird.
o Schnittbreite: Breite des Schneidstrahls fur
gemeinsame Trennschnitte.
o Breite fir Mikrostege: Wert fir Mikrostege

e

eingeben.

o Umsetzen: Markieren Sie die Auswabhl fiir die
Anderung der Drehrichtung fiir AuRen-
und/oder Innenkonturen.

o Teile-Nr anzeigen: 1 - anzeigen

o Blechparametr: Markiert - Beim Laden der
Platte werden die Parameter lbernommen.

Geschwindighkeit ||:|_|:||:||:||:|

Diesen Dialog erreichen Sie Uiber den Auswabhldialog
unter Menueintrag 'Anzeigen’, 'Kontur - Info'. Die

Gezchw. Anschnitt ||:|_|:||:||:||:|

Geschwindigkeiten werden in mm/min eingegeben, -1

Schnittfuge ||:|

bedeutet keine.

Sigriergesch. ||:|_|:||:||:||:|

Eine Schnittfuge geben Sie in 1/10 mm ein.

Lirsze : ||:|

Abbruch |

Datum: 7.5.2018
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Blechparameter vorgebe x|
Blechplatte |".,".:.r|agen|

In diesem Dialog haben Sie die Méglichkeit eine Platte als
Basis fur weitere Bearbeitungen anzulegen.
Elechplatte Mit einem Klick auf den Knopf rechts im Rahmen 'Material

Dicke |2_|:||:| wechseln Sie in einen Dialog in dem Sie die Werkstoffe

verwalten.
B |1EIEIEI.EIEI |
Hihe |1':":":"I:":I _I Unter dem Reiter 'Vorlagen' lassen sich globale

Einstellungen fir eine Maschine unter Berlicksichtgung

[ Stanzm_‘fmf anze'g_'e von Material und Blechdicke unter einem vordefinierten
[~ Fenster wird angezeigt Pfad ablegen
I atenial
5733 =l J
ok | [ Apbuch
: — l‘-:'-" Einstellungen fir Material und Blechdicke kénnen Sie als
Slestifiane; GRekens I Vorlagen ablegen. Bestimmen Sie unter dem Tab
Vorlagen | Vorlagenpfad| 'Vorlagenpfad' die Ablage (INV und .INVL).

Yaorlagen zind die globalen Einstellungen, die
abhanagig vom Material und Blechdicke
abgezpeichert und geladen werden

Yaorhandene Yorlagen verwenden |

aktuelle Einstellung al: Yaorlage speichern

—ale vorhanden Vorlagen anzeiger————

(] 4 | abbruch

Seite: 25 Rev. 1.3 Datum: 7.5.2018
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Werkstolfbezeichrung Informationen tber die Werkstoffe sind fur
Aol L AL 1 I G bestimmte Schneidmaschinen wichtig und
SFLCUF22 20030 20 730 22000026000 . . . . 3
SFCUFI 20090 26 730 24000-20000 missen im Postprozessor beriicksichtigt
GE] 10035 780 Z3000:F40.00 werden. In der Werkstoffverwaltung kdnnen
Bl hiascli sl trrmcesiab e Sie beliebig Werkstoffen eintragen und alle
5733 10115 730 3400051000 . . . .
ST o T80 14100055000 erforderlichen Werte in Abstimmung mit dem
5T44-3 10075 7A0 41000:54000 Postprozessor vorgeben.
STH02 1.0050 730 4T000:EEN DD =

Beenden Mever Werkstolt Werkstoli Ioschen Abbiuch 1

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 26



ncSchneid d

ESOFTWARE

Elemente einer Schneidbahn bearbeiten.

Im Rahmen rechts werden alle Elemente einer
Schneidbahn aufgelistet. Jedes einzelne Element
: kénnen Sie in der Liste markieren und gezielt
1 bearbeiten. Mit einem Klick mit der rechten MT auf
¥ ] ein Element erhalten Sie ein Meni zur direkten
|
I

Auswahl von Bearbeitungsschritten.

Die Menupunkte erreichen Sie zum Teil auch Gber
die Mendleiste. Das Menti ist abhéngig von der
Menuauswabhl in der mittleren Knopfleiste.

rremdran

Die einzelnen Schneidwege einer Schneidbahn
kénnen Sie in diesem Arbeitsfeld beliebig verandern.
Sie haben eine Ubersicht aller einzelnen Elemente
und kénnen jedes Element gezielt ansteuern und
bearbeiten.

Sih P_HH

H =g ]
Mit diesen Schnelltasten kdnnen Sie Befehle direkt anweisen. Die Knépfe bedeuten von links nach
rechts:

o Schneidbahnen von Hand sortieren. Sie bestimmen das Startelement und wéhlen anschliel3end die
Folgeelemente. Fahren Sie mit dem Cursor Uber ein Element, wird die Richtung durch einen Zeiger
angezeigt. Wahlen Sie so die Richtung und und fixieren Sie sie mit der MT. Die Funktion wird mit
<ESC>, <Q> oder Uber ein Men , das sie mit der rechten MT erreichen, beendet.

o Tangentiale Elemente zusammenfassen. Dabei werden alle Elemente die einen tangentialen
Ubergang zueinander haben, zu einem Element zusammengefasst. Sind viele kleine Elemente in der
Kontur vorhanden, lasst sich die Anzahl der Element erheblich verringern.

Bei der Anordnung von Teilen fir gemeinsame Trennschnitte werden gerade Schneidbahnen die
parallel verlaufen zu einer Schneidbahn zusammengefasst.

o Zu einer anderen Kontur wechseln. Hierbei kdnnen Sie ohne die Funktion zu beenden, zu einer
anderen Schneidbahn wechseln.

o Startder Simulation. Haben Sie alle Elemente sortiert, kinnen Sie die Bearbeitungsreihenfolge in der
Simulation kontrollieren. Es wird ein Dialog eingeblendet, Giber den Sie die Simulation steuern kénnen.

o Ruckgéngig (Undo).

o Parameter vorgeben. Es 6ffnet sich ein Dialog fur die Eingabe von Werten um die Elemente zu
bearbeiten.

Seite: 27 Rev. 1.3 Datum: 7.5.2018
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Eine Sortierung der Elemente einer Schneidbahn
kdnnen Sie Uber dieses Menu wieder zuriicknehmen.
Im vorletzten Block kénnen Sie einen Maschinenstopp

ESOFTWARE

=Y
[N

Letzte Sortierung zuriicknehmen
Alles wieder léschen

Bis zu diesem Element sortieren

Maschinen-5top an letzte Schneidbahn setzen oder auftheben.

Maschinen-5Stop an aktueller Schneidbahn l6schen Mit dem letzten Meniipunkt beenden Sie die
Beenden Sortierung.

Einzelene Schneidbahnen erzeugen |

Le Ausfithrungsgeschwindikeit L . . ) . . o

P Bei Simulationsstart erscheint dieser Dialog, in dem Sie die

-I o ?,-“-‘«bbrec:henf Geschwindigkeit Uber den Schieberegler einstellen konnen.

jangsam schiell % : Markieren Sie die Auswahlbox, wenn ein Schneidcursor
angezeigt werden soll. Mit dem Knopf rechts beenden Sie die

Simulation.

I

- LazervektarcAnfahiens In dieser Liste werden alle Konturelemente aufgezeigt. Mit den

- LaserBogen<dnfahren: Pfeiltasten rechts kdnnen Sie durch die Liste navigieren.

- Lagerfektor __Ll

4 ::E'SE'T::':" ‘.l Mit den unteren Kndpfen lassen sich an die einzelnen Elemente
L:z::vzktz: Markierungen (Tags) anbringen, die Sie dann als Gruppe behandeln
- Laserdektor T konnen. Die Tags konnen Sie an alle oder einzelne Konturen setzen

- Lazenektor oder entfernen. Bei einer Funktionsauswahl tiber das Auswahlmeni

- Lazervektor +] werden alle getaggten Elemente als Gruppe behandelt, wenn das
- Laser/ektor T Auswahlelement ein Tag hat.
- Lagetektor e

Das Auswahlmenti ist abh&ngig von der Auswahl der Meniform in der
Schnellauswahl in der Mitte des Fensters. Ist die Auswahl geandert,
offnet sich hier ein weiteres Auswahlmend .
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Schneidbahn editieren

Anfahrelement einfligen
Ausfahrelement einfligen

An- und Ausfahrelement einfligen
Mormales Element einfligen

am Startpunkt auftrennen

am Endpunkt auftrennen

an Start/Endpunkt auftrennen

in der Mitte auftrennen

an der Cursorposition aufirennen
Auftrennen wieder autheben

Steg erzeugen

Schileife am Endpunkt einfligen
Schleife léschen

Schneidkopf drehen
Schneidkopf zuriick auf 0 Grad
Undo:Schneidkopf drehen

schneidbahn ldschen

Eigenschaften

Wektar |B|:|gen| Kreis | mehrere Elemente

Uber dieses Menii gelangen Sie zu Funktionen um Schneidbahnen
zu manipulieren oder zu ergadnzen. Die Funktionen wirken auf das
markierte Element. Im Block 'Auftrennen’ kdnnen Sie einzelne
Konturelemente teilen um den Schneidkopf zu drehen. Dies ist
wichtig beim Fasenschneiden.

Unter 'Normales Element einfiigen' wird ein Dialog gedffnet, in dem
Sie gezielt ein oder mehrere Elemente in die Schneidbahn einfligen

kdnnen.

Der letzte Menipunkt 'Eigenschaften’ 6ffnet einen Dialog in dem Sie
die Attribute zu einer Schneidbahn &ndern kénnen.

Hier legen Sie fest wie Vektoren erzeugt werden

~Gtart/ Endpunkt erzeugen tiber———— sollen. Markieren Sie die Auswahl.

{* Cursorposition
" aktuelles Element

" Element identifizieren

Seite: 29
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X Wabhlen Sie im oberen Bereich den Tab fur das
Element.
Mittelpunkt erzeugen iber ———————
' Start / Endelement vorgeben o Vektor
" alle markierten Elemente <T > o Bogen
" alle Elements o Kreis
o Mehrere Elemente - mit der Festlegung des
Mittelpunktes.
Mit Arfahrelement [ J [ Mit Austahrelement ) o
o ; : Im zweiten Rahmen geben Sie die Anfahrelemente
[~ Element{e] mit einemn Fasenattibut markisner an: markieren Sie die Auswahlboxen und passen
—Fopf disher Sie evtl. die Parameter mit dem Knopf in der Mitte
Erstes Element mit K.opfdrehen [ ] an.
el e F e 00 - Im Rahmen 'Kopf drehen’ geben Sie Einstellwerte
Offset fur eine Fase vor. Fur mehrere Elemente

r ||;|_|:| Offzet iiber Faze | bestimmen Sie im Rahmen 'Offset’ die

[ DlHset il £ cheryRinde Bedingungen fiir Faseniibergange. Uber den
[ Biching anderm Knopf 'Offset Uiber Fase' kdnnen Sie die Werte fiir
die Fasen einstellen.

Weiterer Informationen finden Sie im Kapitel
'‘Schneidbahnen mit Fasen versehen'.

Ubernehmen Abbrechen | ‘

. Wektor  Bogen I Kreiz I mehrere Elemente . . . L
Hier bestimmen Sie, wie Bdgen erzeugt werden

—Start! End/ Mittelpunkt erzeugen tber— sollen. Markieren Sie die Auswahl.
{* Cursorposition [Start- Bogen- Endpunk
" aktuelles Element

" Element identifizieren

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 30
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. "»-"ektu:url Bogen Kreiz | mehrere Elemente

% Cursorposition / Fadiuz
" aktuellez Element
™ Element identifiziersn

—hittelpunkt erzeugen uber————————

Fur die Erstellung von Kreisen kénnen Sie Radius
und Startwinkel festlegen und die Art der Erzeugung
festlegen. Markieren Sie die Auswahl.

0.0

{00

—Kreigradie——— "Startwinkel—

Verrundung der gesamten Schneidkontur
Verrundung der markierten Schneibahn am Endpunkt

Dieses Men( wird bei einem Klick mit der

Eine Verrundung entfernen

Alle Verrundungen wieder entfernen

rechten MT auf ein Element in der Auswabhlliste
[2] geodffnet, wenn die Menldauswahl fur diese

Startpunkt eines Kreises verlegen

Einen Kreis mit Anschnitten drehen

Darstellung in der mittleren Knopfleiste [3]
eingeschaltet ist.

Alle Edken verschleifen
Alle Verschleifungen laschen

Alle markierten Schneidbahnen in eine neue List verschieben

Element drehen

Element wird Trennschnitt
Trennschnittattribut léschen

e

lLaserVektor

—Schreidbahn [nfo

Yekhar
Lange ;52 202
Winkel : 286.639

L | Beenden |

ISchneidkontur Offset : 0,00

In der Knopfleiste oben legen Sie Vorgaben fiir die Darstellung fest.
Die Kndpfe bedeuten von links nach rechts:

o Nur die ausgewahlte Schneidkontur anzeigen.

o Schneidbahnen mit Richtungspfeilen anzeigen.

o Immer ein Parameterfenster anzeigen. Schalter fiir die Anzeige des
Parameterfensters.

o Menu bei der Listenauswahl [2] &ndern.

o Die Schneidkontur als geschlossen markieren.

Seite: 31
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Bl Datei Schneidbabn Editieren Schneidkontur: Scheidkapf drehen

SOFTWARE

Dieses Arbeitsfeld hat eine eigene Meniileiste.

o Schneidbahn editieren
o Schneidkontur
o Schneidkopf drehen

m Schneidbahn Editieren  Schneidkor ) . . . .
Uber dieses Menii gelangen Sie zu Funktionen um Schneidbahnen zu

Eingenschaften L g . N . .
R S manipulieren oder zu ergdnzen. Die Menlpunkte erreichen Sie z.T. auch
il thidicn Uber die Auswahlliste [2] im Fenster rechts.

Schneidbahnen hinzufiigen »

Auftrennen »
Steqg erzeugen

Scheifen »
Verrunden b
Vektoren »
Kreise g
Bogen 4

Schneidbahn léschen

m schreidkontur  Scheidkopf drehen

Alle gleichen Schneidkonturen anzeigen
Die gleichen Schneidkonturen nicht mehr anzeigen

Gleiche Konturen lassen sich Uiber dieses
Meniu steuern.

Editierte Schneidkontur an alle identischen Konturen kopieren

E Scheidkopf drehen ) . ) . ]
Schneidkopf drehen - Uber dieses Meni kdnnen Sie den Schneidkopf

Schneidkopf drehen ) ) ) .

S Emesaliogol witcle -t 1G] fur Fasen drehen, wenn lhre Maschine diese Funktion technisch

Unda:Schneidkopf drehen ausfuhren kann. Informationen zum Fasenschneiden finden Sie im
Kapitel Schneidbahnen mit Fasen versehen.

Fase laschen

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 32
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Parameter fir Schneidbahnen festlegen.

 varansetes fur Schnenfiantur sdterer £
15ieg | Auilienren | Vetmciimbag | Pasmeer | DNl Sorredtons |
e I
Lange jio
Wirksl nn
Aislshel et
Langs 50
Wikt ]
(bemebien | attenchen |

In diesem Dialog lassen sich die Parameter fiir die
einzelnen Funktionen bei der
Schneidbahnbearbeitung festlegen.

Uber die Tabs kénnen Sie die Bereiche wahlen, um
gezielt Einstellungen vorzunehmen.

o An-/Ausfahrelement
o Steg

o Auftrennen

o Verschleifung

o Parameter

o Offset Schneidkontur

1
I Anthusfahr-Elemente lSteg I .-’-'-.uftrennenl \-"erschleifungl F'arameterl Offzet Schneidkunturl |

Waébhlen Sie den Tab, mit der Funktion fur die Sie Einstellungen andern mdchten.

AnftusfateElements | Steg | Aufrennen | Vesschledung | Parsmeter | Offset Schnesdontur |

Anfahreiments i Anschritt 20z Vensaliung |

Langs 5.0
Winkoel 0.0

An-/Ausfahrelemente - Bestimmen
Sie hier die Langen der Anschnitte
fur Anfahrten und Ausfahrten.

Im zweiten Tab kdnnen Sie die
Anschnitte aus der Verwaltung

st ahrelamente
Linge a0

‘Winkel Ilj i

Ubernehmen.

Seite: 33
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AndAuslah-Elements ||Sbag | Auftrernan | Verschisiung | F"alamaﬂarl Offzat Schneidkonbu |

Anfabselmente  Arschiil aes Wenaakung I

| Arechnill sus Venalung Arcchnilt noch diehen
[~ drschoitl sus YVensalung [~ Anfateelemente drehen um

[ | | winkel

0.0

. AndbustzhrElements  Steg |ﬁu.ﬂrernen| Vesschledung | Parameter | Difsat Schnesdconiur |

it Antaheelement |
IS I
s it Auztabalement I
“Wohin mit dem Steg - Andeiahien + 180 Grad [
T in der Mithe
™ mrsbes Dnttel Abstand Stat/EndPKT IMM""}
(" letztes Drithed
" Abstand vom Statpunkt vom Statpurikt [
" Abstand yom Endpunkt ]—
E ndpurikt e
 Auheien i

= Curgeipogition

13§ ;
&bstand Stat/EndPET  Aufteilen

—aorgabe: Abstand der Abschnitte————

[T Abstand |1nn

—Waorgabe: Anzahl der Abschnitte————

T Anzahl |3

Anschnitt aus Verwaltung - Sollen
die Anschnitte aus der
Anschnittverwaltung genutzt
werden, markieren Sie die
Auswahlbox und wéhlen einen
Anschnitt aus der
Anschnittverwaltung.

Steg - In diesem Rahmen
bestimmen Sie die Position eines
Steges und legen die Werte fir den
Steg fest. Geben Sie die Stegbreite
ein und markieren Sie die
Auswabhlboxen fiir Anschnitte an
den Stegen. Um ein Konturelement
mit mehreren Stegen zu versehen,
kénnen Sie ein Element aufteilen.

Aufteilen - Unter diesem Tab geben Sie die Absténde oder die
Anzahl der Abschnitte vor, wenn Sie ein Konturelement mit
mehreren Stegen versehen mdchten.

Datum: 7.5.2018
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AntbustabrElements | Steg  Aufiennen I'l-"ascHEIung{ Farameter | Offzet Schnesdontur |

—am Startpunkl -
Ahstand vom Starbpunkt |'5 0
am Endpurit
Ahstand vom Endpunkt |'5 0

AnfAustsheElements | Steg | Aufirennen  Vesschleiung | Parametes | Offsst Schnesdkontur |
Die Verschieifung uber Lange des Veklos definieren

Linge des Vekloes 15-'1' o
—Dhie Verschbeihung uber den BW dedinieserr
Durchmesser der Bogens  |5.0 I

—Welche At der Verschisihrg

MoX l

An!ﬁusfah—Ehmanhsl Steg | .ﬁu.ﬂrernenl Verschlefung  Paiametes | Oifzet Sdrﬂclmnturl

Giole der Richtungspleile beim Handsotieen

Auftrennen - Wollen Sie eine
Schneidkontur am Beginn oder
Ende eines Elementes auftennen,
um einen Abstand flr Maschinen
bedingte Funktionen wie das
Drehen des Schneidkopfes
einzufiigen, geben Sie hier die
Werte flr die Abstande ein.

Verschleifung - Die Ecken einer
Kontur lassen sich verschleifen;
mehr hierzu im Kapitel
‘Verrundungen und Schleifen'.

Parameter - Geben Sie hier die
Werte ein, um die Richtungspfeile

“winkel (i Grad)] |1':| i ] . -
Malpleiténgs |":'7 Urdas Handsortleren inder Grol3e
Zu bestimmen.
Seite: 35 Rev. 1.3 Datum: 7.5.2018
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. An/bustabrElements | Steg | Aufrennen | Vierschleitung | Paramates  Difsel Sd'nei:kﬂm]

Offset Schneidkontur - An eine
| Diffzet fuir Blechdicke aus Datenbank . . L
Meusn Difsel arzeigen | Schneidkontur kann ein beliebiger
Offset [o0 S Offset angebracht werden oder aus
[=E- 1w .
TP T C e ey T S der Plattendatenbank in
Anzchnitte und Verschisifngen Abhangigkeit der Blechdicke
Offset g der Schneidkanhaen etfemt, die 99
den neuen Dffset erhaken, geladen werden.
Aot ale geichen Schneidkonbiren amvwenden 1! . . .
Diese Funktion ermdglicht Ihnen
die Vorgabe des Offsets bei
gemeinsamen Trennschnitten, um

Teile mit dem Abstand des halben
Schneidstrahls zu versehen und bei
der Zusammenflgung zweier Teile
den gemeinsamen Trennschnitt
auszufihren.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 36
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Attribute fur Schneidbahnen andern.

Mit den Pfeiltasten unten rechts navigieren Sie

EEﬁ | Atnbute | Postprozessar | Vanablen |
Azt | fI'E ?lmdad ;
31’”:""“‘""”"" {~ paemnschrit g chachiein
p M‘“ ahl"d " Arwendei 2 | % pomal
' ol " Aowanderd | .~ g K1ai
" Ausfahien  Arwwerider 4 PR
™ Verbirdungs-Element  Arwwender§ | | micht susgeben
i Werschiet-Elemen " Anmendarb | T EndPRTStalPKT
" Shail-A ampe ™ Anwander 7 |
i Erd-Fampe ™ Aswsender 8
™ 2u kurz [Ramps) " Answander 5
" Teenrechrilt " Hohenabtashung austchalien
(™ Eatapsabt " Nicht mit ausgeben
Ubemetmen]  Abirechen | | ]
i

Der Schneidbahn-Typ wird vom Programm gesetzt
und bestimmt die Art der Behandlung. In diesem
Dialog lassen sich die Attribute fiir jedes einzelne
Element anpassen. Diese Einstellungen sind
Postprozessor spezifisch und werden von diesem

behandelt!

1
I anstuztahr-Elements lSteg I .-’-'-.uftrennenl Verschleifungl F'arameterl fosetSchneidknnturI |

Wabhlen Sie den Tab, mit der Funktion fur die Sie Einstellungen andern mdchten.

o Schneidbahnen

o Attribute

o Postprozessor

o Variablen

X durch die Konturelemente im Hauptfenster.

Seite: 37

Rev. 1.3

Datum: 7.5.2018



IBE% ncSchneid ik

= =plDal (dimbute =
7 - : X Schneidbahnen - Markieren Sie hier
Schneidbahnen |.-i'-.ttrll:|ute| PDStDrDZESSDrI Variablen : i A
A - SpezialP - die Auswahlboxen, wenn Sie einen
azchinen-Halt —apezial-Fostpr. -Tepet . .
S r & Standard Masc_:hmestoPp oder e.|.ner_1 Auswurf
—Schneibahn-Type—— i~ Trennzchnitt S anbringen mochten. Fir die
" Maomal F imgggg:} o Schneidbahnen kénnen Sie hier
?. i”fah’en  Anwender 3 |~ Bogenskreis einen angebotenen Typ wahlen;
ustahiren = Anwender 4 4 . .
" Verbindungs-Element  Arwender 5 | ¢ nicht ausgeben markieren Sie die Auswahl als
" Werschlei-Element ¢ Arwender B | O EndPKT->StatPKT Standard oder Postprozessor
™ Start-Rampe " Anwender 7 .
" End-Rampe O Anwender 8 spezifisch.
(" 2ukurz [Rampe) (" Anwender 3 Im Rahmen 'Schachteln’ kénnen Sie
" Trennzchnit " Hihenabtastung auszchalten 3 S
R ™ Micht mit auzgeben fur offene Konturen die nicht

geschachtelt werden eine Vorgabe
fur das Schachteln setzen, um das
Schachteln zu ermdglichen.

Hbemehmen Abbrechen | ...4| L,,l

Attribute - Hier legen Sie fest, ob

Schrigidbabnen  Atribute PDStDrDZESSDrI ‘»-"arial:ulenl Flags mit angezeigt werden sollen
ﬂ?fht I - 5 mm';— und ob diese bei der Suche mit
Beim Suchen nicht beruckzichtioen I berlcksichtigt werden sollen.

Markieren Sie die Auswahlboxen.
Ubermebmen Abbrechen | 4' L.fl
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. SDhneidbahnenl Aftribute  Postprozessor I\:"arial:ulen

Postprozessor - Unter diesem Tab
kdnnen Attribute und Kode-Zeilen

—Postpr, Attibute—————————1 " MC-Zeilen vor dem Element eingegeben werden, die im

Attribut 1 0 .
Zusammenspiel mit dem

Attribut 2 I':' Postprozessor entsprechend

Micht mitstanzen | | verarbeitet werden. Eingaben in

NC-Zeile: _NL-Zeilen nach dem Element diesen Feldern miissen die
Bedingungen des Postprozessors
erfullen. Gleiches gilt fur die
Variablen im nachsten Tab.

Ubermehmen Abbrechen | 4' L.fl
14 teidbial —— x|

Variablen - Neben den

' ' ' Yariablen .
Su:hnmdbahnenl .-i'-.ttrll:uutel Poztprozeszsar Kodeeinstellungen fiir den

W anablen-Bezeichnung W ariablen-wert - Postprozessor kénnen Sie hier Werte
et fur Variablen vorgeben, die im
e 0,000 Postpro-zessor ausgellesen und
verarbeitet werden. Die Nutzung
Wert 0.000 muss somit in Ubereinstimmung mit
Wwert 0.000 dem Postprozessor erfolgen.
et 0.000
et 0.000
et 0,000 =l
Ubermehmen &bbrechen | 4' L.fl
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Eingabe von Befehlen rliickgangig machen (Undo).

— - Die Funktion erreichen Sie Giber die Menlleiste
BO G4 mA AGinFHCD v E | oder Uiber die Symbolleiste. Einstellungen fiir die
| Undofunktion nehmen Sie unter 'Einstellungen'’
| vor. Bei Anwahl des Menupunktes 6ffnet sich ein
Dialog in dem Sie die Vorgaben fur Undo festlegen
kdnnen.

Undo - Eine Funktion im Programm, die als wichtiges
Hilfsmittel bei der Behandlung von Schneidbahnen
eingesetzt werden kann.

Alle ausgefuhrten Funktionen werden gestackt d.h.,
es baut sich ein Stapel von Befehlen auf, derin
umgekehrter Reihenfolge mit 'undo’ wieder
abgebaut werden kann. Mit der Taste <U> lassen
sich Ausfiihrungsstande auf den Stapel schieben,
die dann durch undo bei Fehleingaben wieder als
sichere Basis dienen kdnnen.

|Eearbeiten Anschnitte Editieren Anzeigen E

T Py ——rm—— 7 H Im Men unter 'Bearbeiten’ wird im oberen Menlpunkt 'undo

angezeigt, mit dem obersten Befehl auf dem Stack. Durch
Erzeugen der Schneidbahnen 'undo’ werden die Befehle vom Stack wieder riickgangig
Sirlsozie il s gemacht; durch Anzeige des néchsten Befehls kénnen Sie

Kontur Teilschnitte
) den Stand genau verfolgen.
Einzelbearbeitung k

Manipulieren 3

Schneidbahnen bearbeiten

Geometrie Konturen g
Makroroutinen

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 40
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11 ndo Fenster x|
Optionen | Unda |

Diesen Dialog erreichen Sie uber die
Menduleiste unter 'Einstellungen'.

Die UMDO Furktion einschalten v Legen Sie die Anzahl der
ricknehmbaren Befehl - also die
Stackhoéhe - fest. Markieren Sie die
Unda mit Abfrage [ Auswahlboxen. Den Stack verfolgen
Sieim Tab 'Undo'.

Anzahl der ruckzunehmenden Befehle IE

Beenden
12
Undo Fenster x| o _
T T | In der Liste links sehen Sie den
;t"ilne; Stack-Inhalt und im Fenster rechts die
r il —— jeweilige Vorschau zum Stand der
IIndo -rélles umsetzen [Schneiden] |

Befehle auf dem Stack. Markieren Sie
einen Eintrag in der Liste, wird die
zugehorige Vorschau angezeigt.

Beesnden |

3432 |Undo ->Alles umsetzen (Schneiden) (460)
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Technologien

Technologien fur Ihre Maschine festlegen.

I =t
L |

T FEmf

i hdme aElnrion 8

Technologien sind immer von den technischen
Mdglichkeiten der Schneidmaschine abhangig. Um
NC-Programme erstellen zu kénnen benétigen Sie
daher einen Postprozessor. Postprozessoren sind
die Umsetzprogramme, die an eine
Schneidmaschine gebunden sind, &hnlich einem
Druckertreiber fir einen Drucker. Um mit ncSchneid
arbeiten zu kénnen bendtigen Sie den
Postprozessor der Ihre Maschine bedient!

“ [T o

PRG EDNT SAVE

Postprozessor abhangig bzw. Maschinen
abhéngig werden die Technologien freigeschaltet.
Die entsprechenden Daten miissen Sie dann
eventuell an die Erfordernisse Ihrer Maschine
anpassen.

Die Auswahl des Postprozessors erfolgtin
ncCAD32.

Informationen zu den einzelnen Technologien
finden Sie auf den nachfolgenden Seiten:

o Anschnitte

o Schleifen/Verrundungen

o Fasen

o Attribute

o Schneidbahnen bearbeiten
o Markieren, Kérnen

Um die Technologien fiir eine Schneidmaschine richtig nutzen zu kdnnen benétigen Sie

einen Postprozessor um ein korrektes NC-Programm zu erstellen. Stellen Sie sicher,
dass Sie in ncCAD32 den richtigen Postprozessor eingebunden haben.

Datum: 7.5.2018

Rev. 1.3
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Anschnitte bearbeiten.

Um Anschnitte zu manipulieren wéhlen Sie das
B08 | wuEn e -.,. “*% Menii 'Anschnitte’, '‘Anschnitte editieren.' Aus dem
Meni wahlen Sie die gewiischte Funktion:

[ e pm—— aidlm|
=

o Anschnitt verschieben: Identifizieren Sie einen
Anschnitt und ziehen Sie ihn mit der Maus an die
neue Position an der Schneidbahn.

_ o Anschnitt verlangern: Es 6ffnet sich ein Dialog, in
| dem Sie die Werte fur die Verlangerung eingeben
) kénnen.

Anschnitte, also An- und Ausfahrten beim
Schneiden, werden durch das Programm
automatisch an die Konturen angebracht. Die
aktuellen Werte kénnen Sie direkt unter den
Einstellungen prifen.

o Anschnitt anfugen: Identifizieren Sie den
betroffenen Anschnitt und fligen Sie beliebig viele
Elemente in einem Polygonzug an den Anschnitt
an. Sie beenden die Funktion mit <ESC>.

o Uberlappen: Wollen Sie eine Uberschneidung der
Anschnitte um einen glatten Flachenschluss zu
bekommen, kdnnen Sie die Anschnitte
Uberlappen. Identifizieren Sie den gewiinschten
Anschnitt und ziehen Sie die Ausfahrt auf die
gewunschte Lange.

Sie konnen die Uberlappung auch automatisch
setzen. Hierzu 6ffnet sich ein Dialog, in dem Sie die
Werte fiir die Uberschneidung eingeben kénnen.

In der Anschnittverwaltung kdnnen Sie Anschnitte
global vordefinieren, die dann fur die automatische
Umsetzung genutzt werden. Anschnitte lassen sich
aber beliebig an den Schneidbahnen editieren und
verschieben. In diesem Arbeitsbereich werden die
Mdglichkeiten der Anschnittmanipulation aufgezeigt.

Anschnitte kénnen auch global an eine
Schneidbahnseite ausgerichtet werden. Wahen Sie
hierzu den entsprechenen Menlpunkt in der

. o Kopieren: Hierbei werden Anschnitte komplett von
Menuleiste.

einer Schneidbahn kopiert und an einer beliebigen
Stelle der Schneidbahn positioniert. Durch
Umsortieren der Konturelemente von Hand
kénnen Sie dadurch lange Schneidwege in der
Schneidreihenfolge unterbrechen.

o Editieren: Mit dieser Funktion kdnnen Sie
Schneidbahnen generell verandern. Identifizieren
Sie das gewtinschte Element und verlangern oder
verkirzen Sie die Schneidbahn durch
entsprechende Mausbewegungen. Um den Winkel
zu andern, driicken Sie <P>.
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l? i
“ OR S F2 K S | In der Symbolleiste sind die wichtigsten Funktionen fir die
Manipulation von Anschnitten als Schnelltaste angelegt. Die
Befehle kbnnen aber auch Giber die Menileiste aktiviert werden.

x|
Yerlangern um IEI.EI
[~ Eingegeberer Wert ist neue Lange
bei lnnenkonturen [T beifussenkaonturen I |
daz erste Anfahrelment [ das letzte Ausfahrelerment [
Ubernehmen | &bbrechen I
9,000 l4.191 17,341 l6.821
12 et Farnmiiall x|
Anachite mit Licke |
~Liicke dehreesen——
|05 =
|05 E: |

[T Kieme zepasat mit dieses Lucke umsetzlen

I Ausserkanburen moht mit umsetzien
[ Innerkonturen rcht mit umsetsen

[~ Machdem Erzeugen der Schreidbshnen die Lucken erzeugen

In diesem Dialog definieren Sie eine
Anschnittverlangerung fur eine Kontur.
Markieren Sie die entsprechenden
Auswahlboxen. Beachten Sie dabei, dass
die Einstellungen fur alle Konturen bei der
automatischen Umsetzung angewandt
werden.

In diesem Dialog geben Sie die
Schneidparameter fir eine
Uberschneidung vor. Die
Uberlappungsliicke kann direkt als
konkreter Wert oder in Abhangigkeit der
Blechdicke gewahlt werden. Die
Werteeingabe ist Vorzeichen (+/-)
behaftet; somit lassen sich Liicken als
auch Uberschneidungen erzeugen.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3
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13 anschaitt-Parsmi £ ) ) ) )
. Diesen Dialog erreichen Sie tiber den

Standardanschnitt I,-’:-.F WWDYN KREISAR ) L
Eet " = Auswabhldialog unter dem Menueintrag

ERCHaLECHIY |4F_EKECKENANSCH 'Einstellungen’, 'Globale Parameter’,
Kreis-finschritt |8F DN, KREISAT 'Anschnitt Parameter'.
Anzchrittwinkel Kreiz ||;|_|:||:||:||:| In diesem Dialog sehen Sie die allgemeinen
Standardanzchnitt [nnenkomturen |ﬁF_WKDNTLIF|ﬂNS[ Anschnittparameter. Die Werte kdnnen Sie
Arec RO Tk I.-’-‘-.F_WD'T’N. KREICAT in diesem Dialog direkt &ndern. Fahren Sie

AR = mit der Maus Uber ein Eingabefeld und es

Anzchhitbwinkel Locher ||:|_|:||:||:||:| . . ) ]
e erscheint ein Tooltip mit der

il |':' entsprechenden Angabe zur Bedeutung
Rechteck. Wo Arschrit 0 des Inhaltes und ggf. mit konkreten Werten
Anzchnittlange |5_|:||:||:||:| als Einstellparameter.
Anzchhitlange fur Offene Konturen ||:|_|:||:||:||:|

Abbruch
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Teile mit Mikrostegen schneiden.

— . UmMikrostege setzen zu kdnnen, muss die Breite

U maa ) mESO GeRm oElnrire v " des Mikrosteges bekannt sein. Fir Mikrostege, die

' _ manuell gesetzt werden [1], kdnnen Sie die Breite

T !._l | | in den globalen Voreinstellungen festlegen.

" r—l Um Mikrostege anzulegen, wahlen Sie die

o Funktion in der Menuleiste oder die Schnelltaste in
Ny der Symbolleiste.

Wabhlen Sie 'Mikrostege mit Anschnitt', wechseln
Sie in ein Arbeitsfeld mit einer Tabauswahl [2] fur
die Anschnittdefinition.

Sollen Schneidteile in der Platte gehalten werden
und nicht komplett ausgeschnitten werden, lassen
sich an den Schneidbahnen Mikrostege
(Brennbruicken) anbringen, um die Teile in der
Paosition zu halten.

Um Mikrostege anzulegen wéhlen Sie die

Funktion und identifizieren anschlielend
w v das gewilinschte Konturelement.

Die Mikrostege lassen sich mit der Funktion
‘Editieren’ auf einem Konturelement beliebig
verschieben.
Um Mikrostege zu I6schen wéhlen Sie
zwischen einem oder allen; bei einem Steg
missen Sie den entsprechenden Steg
identifizieren.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 46
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Mikroecken IMi.:mstegl Mikru:us_ﬂ_’l

—Ecke 1

~Ecke 3

—ohne Anfahrelement
—

Beenden |

21
. Mikroecken Micosteg | Mlkru:r: il

[

—Anfahrelement———————

Lange
25

—Ausfahrelement————

n
Lange
25

—oteq

ﬂ

W

1
1

Mit dem Cursor an einem

Clamnrmmd Ai;m manninanhisa

In der Tableiste kbnnen Sie:

o Mikroecken definieren

o Mikrostege definieren

o Einen Mikrosteg l6schen

o Mikrostege I6schen

o An-und Ausfahrten festlegen

Geben Sie in den Eingabefeldern die Langen der Mikrostege vor
und markieren Sie die Auswahlbox fur die Ausfiihrung der Ecken. Im
unteren Rahmen markieren Sie die Auswabhl fir das Anfahrelement.

Unter diesem Tab definieren Sie die Mikrostege. Geben Sie in den
Eingabefeldern die Langen fur Mikrostege und Anfahrelemente vor.

Markieren Sie die Auswahlboxen fir Anfahrelemente und/oder
Ausfahrelemente.

Seite: 47
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Hier kdnnen Sie einen bestimmten Mikrosteg l6schen. Identifizieren
Sie das Konturelement mit dem Steg.

ESOFTWARE

22 . =
. Microsteg  Mikrosteq laschen | 4 | 3

Mit dem Cursor an einem
Element die gewiinschte
Position identfizieren

Starten |

23 =
. Mikrosteq [dechen  Loschen |,£ 1 I r

Unter diesem Tab werden nach einem Klick auf 'Starten' alle
Mikrostege in einer Liste angezeigt. Aus der Liste kdnnen Sie dann
einen Steg markieren und I6schen.

Mit dem Cursor die Kontur
mit den Microecken
identifizieren

Starten |

Lizzhen Andbusf | 1 I ’I

Die Langen fur Anschnitte kénnen Sie hier als konkrete Werte
eingeben aber auch in Abhangigkeit anderer Parameter wie der
Blechdicke.

A

Wt
—Lange A [nach Anfahrelem.

I | |$BLEE.DIEKE“D.3

—Lange B [vor dusfahrelm |
[$BLEC.DICKE"0.5
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Verrundungen und Schleifen.

arzines fur Schaeufiantur edter =
frvfhustaby £ e fs..,g | Pudtranren 1 Pavarmnter | Offzel 5chraidhoniu |
Arlarisirents lmwnll i Vaiwahrg

Lange a0
wirke nn
Muzlarekemesh
Langs 50
Wikl 0o
[ (emehmen | atbechen

Fur die Auspragung der Ecken eines Werkstiickes
kdénnen Sie die Schneidbahn verschleifen oder
verrunden.

Uber das Menii 'Anschnitte’, 'Schleifen’ konnen Sie
automatisch an die Ecken von Schneidbahnen
Verschleifungen anbringen. Was als Ecke zu
betrachten ist, bestimmen Sie durch die Angabe
eines Winkels, der die Abweichung von einem
tangentialen Ubergang definiert. Der Dialog fiir die
Eingabe wird automatisch gedoffnet.

Im Arbeitsfeld 'Schneidbahn bearbeiten’ kdnnen
Sie Uber das Meni 'Schneidbahn editieren’ gezielt
Verrundungen und Verschleifungen anbringen
oder verandern.

Im Dialog 'Parameter fur Schneidkonturen
editieren’ kdnnen Sie die Parameter fur eine
Schleife und die Form der Schleife vorgeben.
Voreinstellungen kénnen Sie im Dialog
'Konturverwaltungs-Parameter tatigen.

Anfhustat Elements | Steg | Aufrennen Vesschiefung | Parametes | Difset Schnesdkontur |

Die Verschleiiung Uuber Lange des Veklois definieen

Lange des Vekbos 50 |
~[hie Verschisiiung uber den Bogendurchmeszer dedinissary

Dirchmesser der Bogens  |5.0 =

—Welche dut der Verschisiung

[

W

Wahlen Sie den Tab
‘Verschleifung', um die
Einstellungen fur Grof3e und Form
einer Schleife festzulegen.

Seite: 49 Rev. 1.3
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Eingabefenster | ) ) o o
Verschisifradius e In diesem Dialog definieren Sie eine Ecke um

I ' Verschleifungen an eine Schneidbahn anbringen zu

kénnen. Was vom Programm als Ecke zu betrachten

Yerschleif Toleranz ‘winkel |5_|:||:||:||:|

iibatrehmen Abbruch | ist, bestimmen Sie durch den Winkel, der die
Abweichung von einem tangentialen Ubergang
angibt.
1]
LI

/ Q]

Verschleifungen an den Ecken eines Werksttickes. Die Schleifen lassen sich automatisch an alle
Ecken anbringen, kénnen aber auch einzeln bearbeitet und gedndert werden fiir den Fall, dass
Konflikte auftreten.

Um Verschleifungen gezielt zu entfernen, wahlen Sie das Auswahlmenti in der
Schneidbahn-Bearbeitung.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 50
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X
Werundung erzeuden | Yenundung ldzchen I = In diesem Dialog legen Sie die. Bedingunge'n.ﬁ]r d.ie
e Verrundung von Ecken fest. Eine Ecke definiert sich
_verru_ndungsrad'us e hier wie bei den Verschleifungen. Um Verrundungen
fadis I1 A gezielt zu entfernen, wechseln Sie zum nachsten Tab.
—Biz z2u welchem Winkel (180Grad +/-TollF————
winkel(in Grad] Im— Diesen Dialog erreichen Sie aus der

Schneidbahnbearbeitung.

—Mur Elemente vermunden, die langer sind

ab Elermentlange von II:I.E

Ubermebmen | | Abbrechen

i = Hier kdnnen Sie gezielt eine, alle oder nur die
Yerrundung erzeugen Yerundung loschen |

Verrundungen einer Kontur entfernen. Diese
Was machen . . . ..
S ; Funktionen erreichen Sie auch tGiber das

Iie: VB NELIG: SLUEIOER Auswahlmen in der Schneidbahn-Bearbeitung.
i+ Alle Verundungen einer Schneidkantur entfernen

 Alle Yerundungen entfernen

Ubermebmen | | Abbrecher
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Schneidbahnen mit Fasen versehen.

| Auswabl der fase x|
TR T [Faem | Fase 3] Fmsed| Faze 1] Faze 2| W
kel |Girad] o Facerwsgiin
- - ~
'IN'. kil r A \Winkal 0,000
Gaditers ™1 ber. Blachdicke 0000
A oo " f / X N Endia
B EFM r m_ :/ Endwankal woreehan r
c [0 [ oo
L I!||| | [ d'l—“ f -
: 2 00 Alrbute
Attsbut 1 ]
Beteckhie wels
At 1 0

Verfugt Ihre Schneidmaschine tiber die technische
Maoglichkeit den Schneidkopf zu drehen, um Fasen
an eine Schneidbahn anzulegen, so lassen sich die
Schneidkonturen entsprechend aufbereiten, um die
Fasen beliebig an die Konturelemente anzubringen.
Der Fasenmodul ist optional.

Alternativ kann der ebenfalls optionale Fasenmodul
von cncCUT eingebunden werden. Dieses Modul
starten Sie mit der Befehlsnummer 732 in der
Befehlszeile, wenn der Postprozesor nicht die
Menueinbindung liefert. Eine Beschreibung des
Fasenmoduls finden Sie in der Onlinehilfe
‘Technologien' zu cncCUT im Kapitel
'Schneidparameter fiir Konturen - Fasen'.

Hinweis:

Beachten Sie bei den Fasen mit Stegen den
erforderlichen Abstand zum nachsten Werkstick!
Wichtig ist auch, dass die Blechdicke stark genug ist,
um Fasen mit Stegen anbringen zu kdnnen, d.h. die
Blechdicke muss immer grol3er als die Steghthe
sein.

Um Fasen zu schneiden muss der Schneidkopf am
Beginn der Fase in die richtige Stellung gedreht
werden. Die Fase wird so lange geschnitten, bis
das Ausfahrelement geschnitten wird oder die
Fase neu bestimmt wird. Soll eine
Richtungsanderung der Fase erfolgen (positiv -
negativ), oder sollen sich die Fasenwerte in einem
Konturelement &ndern, so missen Sie das
Element an dieser Stelle auftrennen und die Fase
neu bestimmen. Um eine Fase zu beenden,
drehen Sie den Schneidkopf an der
entsprechenden Stelle auf 0°.

In der Tableiste im Rahmen links [1] sind mehrere
Fasen zur Auswahl vorgegeben, die mit
unterschiedlichen Parametern die Fasen
definieren:

o Fase 1 - Komplexe, positive Fase mit
Berechnungen.

o Fase 2 - Komplexe, negative Fase mit
Berechnungen.

o Fase 3 - Einfache, positive Fase.

o Fase 5 - Einfache, negative Fase.

Fir die Programmeinstellung, die
Fasenubergange fur mehrere Elemente
automatisch zu setzen, werden hier zwei weitere
Tabs fir die Werteeingabe angeboten. Hierbei
kann eine Uberfahrhéhe mit eingegeben werden;
die Tabs sind somit abhangig vom Postprozessor.

o Fase 1 - Komplexe, positive Fase mit
Berechnungen.

o Fase 2 - Komplexe, negative Fase mit
Berechnungen.

Im rechten Fenster [2] wird unter dem Tab 'Fase
anzeigen' eine Vorschau der Fase mitden
eingestellten Werten zu Ihrer Kontrolle angezeigt.

Datum: 7.5.2018

Rev. 1.3
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Faze 1 |Fasn32| FaSESI FaseEI

Winkel [Gradl—
i —
—Grofke

I
B |00 L1
S o
L 0o H

[

$
&

Blechdicke————
2.000

Berechne Werte |

- Fase] Fase?2 | Faze 3| Faze EI

—winkel [Gradl———

W |2n I

W f'_/%%

C ln.n L1
L In.n |

—Groken
A [uo i AN /
B [o0 i

|

"

Blechdicke
2.000

Berechne werte |

- Faze 1 I Faze 2 Fasel I Faze EI

winkel [Gradl—

Winkel [ lEEI
Steghohe [C] lEI.I:I

b

Blechdicke——
‘ |2.nnn

Berechne ‘Werte

Komplexe, positive Fase mit Berechnungen - Eine
positive Fase mit Steg kann Gber den Winkel (W), die
Steghdhe (C), die Schnittbreite (A), die Schnitth6he
(B) oder die Schnittlange (L) definiert werden. Geben
Sie den Wert ein, markieren Sie die Auswahlbox von
zwei Eingabewerten und driicken Sie auf '‘Berechne
Werte'. Die aktuellen Werte werden dargestellt und
kénnen mit 'Ubernehmen’ an die Kontur angebracht
werden.

Komplexe, negative Fase mit Berechnungen - Eine
negative Fase mit Steg kann tber den Winkel (W), die
Steghdhe (C), die Schnittbreite (A), die Schnitth6he
(B) oder die Schnittlange (L) definiert werden. Geben
Sie den Wert ein, markieren Sie die Auswahlbox von
zwei Eingabewerten und driicken Sie auf 'Berechne
Werte'. Die aktuellen Werte werden dargestellt und
konnen mit'Ubernehmen' an die Kontur angebracht
werden.

Einfache, positive Fase - Eine positive Fase mit Steg
kann tUber den Winkel (W) und die Steghdhe (C),
definiert werden. Geben Sie die Werte ein und
driicken Sie auf'Berechne Werte'. Die aktuellen Werte
werden dargestellt und kénnen mit'Ubernehmen' an
die Kontur angebracht werden.

Seite: 53
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Einfache, negative Fase - Eine negative Fase kann

ESOFTWARE

- Faze 1 I Faze 2| Faze3 Faeh I

FiiE . iber den Winkel (W) und die Steghthe (C), definiert
‘ Hank IED werden. Geben Sie die Werte ein und driicken Sie auf
'‘Berechne Werte'. Die aktuellen Werte werden
dargestellt und kénnen mit 'Ubernehmen' an die
‘—Blechdicke— i | Kontur angebracht werden.
2.000

Berechne werte

anféusiabrElements | Steg  Aufirennen I'l.-f-asscl'ielungl Parametes | Dffzet Schnesdontur | ] )
~am Startpunkt | Mitder Funktion 'Auftrennen’

Abataid o Stariparkt f0 kdnnen Sie eine Kontur teilen um,
eine Anderung der Fase gezielt an
einer definierten Stelle in der
: S E T .| Schneidbahn vorzunehmen.
Abstand vom Endpunkt [so Bei der Bearbeitung einer
Schneidbahn kénnen Sie ein
Konturelement auch tber das
Auswahlmendi auftrennen.

Fostpr. Fazenwerte | Fase o 4| ¥ ) ) _
| _l_ In diesem Rahmen kdnnen Sie fir den Postprozessor erweiterte Werte

_Fas_enwert” L e vorgeben. Die Bedeutung der Werte muss mit dem Postprozessor
el I : abgestimmt sein und dort entsprechend Beriicksichtigung finden.
ber. B|Echdickel'3'-'3"3"3' Im Rahmen 'mit Endwinkel' kann bei einer dynamischen Fase ein

R solcher vorgegeben werden. Markieren Sie die Auswahlbox um den
i sl ivnrtchen r Endwinkel zu bestimmen; die Maschine wird dann den Schneidkopf
SE kontinuierlich vom Ausgangswinkel auf den Endwinkel eindrehen, wenn

Endinkel Sie Uber die erforderliche, technische Einrichtung verfugt.

Attribute
Attribut 1 Unter dem Tab 'Fase anzeigen' sehen Sie eine Vorschau der Fase mit

|IZI
Attribt 1 ||:| den eingestellten Werten. Die Fasenwerte werden auch an der
Schneidbahn durch entsprechende Symbole angezeigt.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 54
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Faze anzeigen |.-'1‘-.nzeigE| LI_"

Wfinkel

Fasemwertte——————

ber. Blechdicke I'I .00o

I-EEI. 0ao

- Fase anzeigen Anzeige | 1 I L

—Brenner B1

)
ﬁ_

—Brenner B3

Hr

7

Hier sehen Sie immer die Fase mit den eingestellten Werten. So haben
Sie die Mdglichkeit die Fase auch visuell zu kontrollieren.

Diese Anzeige ist eine Orientierungshilfe fir den Mehrbrennerbetrieb
und Postprozessor abhangig, die Maschine muss entsprechend tiber
ein Mehrbrennerfasenaggregat verfugen.

An der Schneidbahn werden die
Faseneinstellungen mit den Fasenwerten Winkel
und Steghohe und der Schneidrichtung an den
Fasenlubergangen angezeigt.
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- Faze 1 I Faze 2 I Faze 3| Fazed Fazel | Faze 2|

—Winkel [Gradl————

Winkel [ |2EI

~Steghohe [CFH—

(C] IEI.EI

b

—Ubertahrhghe
II:I.I:I

Hihe [H]
—Schheidspalt———
n.o

Blechdicke———
2.000

"fosel—

Berechne Werte

0.0

- Faze 1 I Faze 2 I Faze 3| Faze 4| Fase 1 Fase2

—winkel [Gradl———

Winkel [w) |2EI

~Steghohe [CF——

(C] IEI.EI

—Uberfahrhghe

Hihe [H] II:I.EI

—Schheidspalt———
0o

~Blechdicke
2.000

W

Q

Berechne werte

Offget———
0o

Abhé&ngig vom Postprozessor kann in diesem Rahmen
eine Uberfahrhohe (H) fur die positive Fase mit
angegeben werden.

Abhéngig vom Postprozessor kann in diesem Rahmen
eine Uberfahrhéhe (H) fiir die negative Fase mit
angegeben werden.

Datum: 7.5.2018
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Markieren von Teilen.

N EEEe— sl
] T

FR°R BERA B4 Ee oripFico »E

Teile oder Konturen kénnen mit unterschiedlichen
Technologien markiert werden. Die
Markierungsarten sind Maschinen und
Postprozessor abhéngig. Sie kénnen Teile mit
Texten versehen und Kreise kérnen, fir die
anschlieRende Bearbeitung mit anderen,
spanabhebenden Maschinen.

Markierungstexte werden als Elemente angelegt
und lassen sich nachtraglich verandern.

o Texte anlegen
o Texte verschieben
o Textnummerierung &ndern

Kreise lassen sich einzeln oder als Typ kérnen,
d.h. alle Kreise mit dem gleichen Durchmesser
werden gekornt. Wahlen Sie den entsprechenden
MenUpunkt und identifizieren Sie anschliel3end
den ensprechenden Kreis.

K|

¥ Um einen Markierungstext einzugeben wéhlen Sie
Texthish {10.0000 N » .

- : den Menipunkt 'Editieren’, ‘Markieren', 'Texte
Yerhalnis Breite/Hiohe ||:| 7000 . .

' markieren'.

Zeichenneigungswinkel : |E|U-UDUD Es 6ffnet sich der Dialog zur Texteingabe, in dem Sie
Textwinkel ; ||:|_|:||:||:||:| die Textparameter und den Text eingeben kénnen.
b arkieren |1 Die Texte sind beliebig anpassbar in Hohe,
Testzeile singeben : [Hello world Seitenverhaltnis und Schriftgrad (Textwinkel). Die

_ Bearbeitungsart legen Sie im Feld ‘Markieren' fest

Ubernehmen Abbruch | <0:schneiden, 1:kérnen, 2:Pulver, 3:markieren>. Den

Text selbst geben Sie im Feld 'Textzeile' ein.
Seite: 57 Rev. 1.3 Datum: 7.5.2018
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_(ol x|
—Farameter
I[N][D]E] j &ahler Dratumnz Format—————
[Mamen | [E1zahler || Startwert [ “W.MM.DD
erhohen um I'I

Stellenanzahl IFIEI_ |2 - I

[C] Cratuam |

Testbreite beibehalen [ 1

Einen Markierungstext kdnnen Sie in der Lage auf

— dem Teil verschieben. Wahlen Sie den Menupunkt

'Editieren’, 'Markieren', 'Texte verschieben' und
identifizieren Sie die untere linke Ecke des Textes.
Der Text wird '‘aufgenommen' und kann beliebig
aufdem Teil verschoben werden. Um die
Schiebeachsen zu verandern driicken Sie einmal
die entsprechende Taste <X> oder <Y>.

Alte und neue Textzeilen

alle unterzchiedlichen Textzeilen—

alte Textzelen

I neue Textzelen

| |

Iﬂ.ﬁ.nzahl Textzeilen : 1 ||

Hello *world

Hello */orld 12.04.17 01

Beenden |

geanderte Testzeilen Lbernehmen |

Diesen Dialog erreichen Sie uber den MenlUpunkt 'Editieren’, '‘Markieren', ‘Textnummerierung &ndern'.
Es o6ffnet sich der Dialog, in dem Sie alle erstellten Texte &ndern und eine laufende Nummer und ein

Datum zuweisen kdnnen.

Im Eingabefeld oben links geben Sie das Format fur die Textzeile vor. Wahlen Sie [N] fur den Namen,
[Z] fur den Zahler und [D] fiir das Datum. Geben Sie die Form mit Leerzeichen hier vor. Im Rahmen
'Parameter' legen Sie die Regeln fur die Nummerierung fest. Das Datum geben Sie in den Kennern 'Y
(Jahr) M (Monat) und D (Tag) vor, getrennt durch Punkte.

Im Textfeld unten links sind die vorhandenen Texte aufgefiihrt. Wahlen Sie den zu verandernden Text,
die neue Anzeige wird nach den eingestellten Regeln im rechten Rahmen angezeigt.

Datum: 7.5.2018
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Anschnittverwaltung

Anschnitte fur die Nutzung vorbereiten.

Die Anschnittverwaltung erfolgt in einem Dialog,
den Sie Uber das Menu 'Anschnitte’ -

Globrie il HCER ORI x|

g T ——— p 'Anschnittverwaltung' 6ffnen. Der Dialog zeigt alle
M EREPSAMSCHMTT . . . .
OYNERERARSDINITT 04 t‘ verfugbaren Anschnitte [1] und gibt die
DYMEREEANSTHHITT TS0 . . . . . .

EONTLR ORNE Al/AJSFAHRELEMENTE Moglichkeit, Anschnitte beliebig zu erzeugen, zu
EOMTURSMSCHITTE .. .. . . L.
KONTURSNSCHNETTZ = Laichar: verandern und fir bestimmte Arbeitsgénge
I Kmnen Anschoi bem i Fen L mestger vawerdan
™ Hach der Expaugen won Schemsdhashnen ibemien ob frachnite Schnsidkonhe verlstrin Vorzugeben.
2 bl ! el Nutzen Sie die obere Tabreihe um:

Fublerbunlun | rnerdkoniur | Viasabler |

¥ orkaanzchril |hl:|u‘_-|'|.t.r1',_--r||IT1 Eiriiigen |

Kieauchs  [OvN KREGARECHNTT Winkel [oon Endigen | o Anschnitte anzuzeigen und vorzugeben.

Eckerarsetedl [~ [ECRENANSCHNITT Erbigen | Luschen o Neue Anschnitte zu erzeugen.

o Die Parameter eines Anschnittes anzuzeigen.

“Hréahe Dpry Weldor st 3 Bogen bis 30er Krese, urier 4er Kisse dyn. Weinonfadis]”

Beenden

Anschnitte, also An- und Ausfahrten beim
Schneiden, werden durch das Programm
automatisch an die Konturen angebracht.
Voraussetzung hierfir ist, dass die Anschnitte
vordefiniert sind. In der Anschnittverwaltung bietet
ncSchneid Standardanschnitte an, die sich jedoch
beliebig an die Erfordernisse der Schneidmaschine
anpassen oder verandern lassen.

1 : 3 . : ; .
I Anschnitte anzeigen | Neuen Anschnitt erzeugen | Parameter eines Anschrittes I

El- Anzchnitt <2 Geometrielementes:

[N EREISANSCHMITT

CYHEREISANSCHMITT 3kdk j

CYMEREISANSCHMITT 150k

KOMTUR OHME AM-/ALUSFAHRELEMEMTE

KOMTURAMSCHMITTI =

. KONTURANSCHNITT2 hd Léschen |

[T Keinen &nschrit beim &utomatischen Umsetzen venvenden

[~ Mach dem Erzeugen won Schneidbahnen Lberpiifen ab Anschiitte Schneidkontur verletzte

Unter dem Tab 'Anschnitte anzeigen' haben Sie links eine Auswahlliste aller verfligbaren Anschnitte in
Ihrem System. Markieren Sie einen Listeneintrag und der Anschnitt wird in der Vorschau rechts
angezeigt. Hier kdnnen Sie auch einen Anschnitt aus der Verwaltung lI6schen. Bei der Auswahl mit der
rechten MT erhalten Sie ein Bearbeitungsmenti.
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Mit einem Doppelklick wechseln Sie in den Tab 'Parameter eines Anschnittes' und kdnnen dort die
Parameter kontrollieren.

Mit den Auswahlboxen unten kénnen Sie festlegen, ob generell keine Anschnitte fir die automatische
Umsetzung genutzt werden sollen und ob die Verletzung von Scheidbahnen durch Anschnitte beim
Anlegen geprift werden soll. Eine solche Verletzung kann vorkommen, wenn Anschnitte in enge
Zwischeinrdume gelegt werden. Durch Veranderung der Anschnittparameter kdnnen Sie hier
eingreifen.

Arschrits arosgen  Minusn Snzchedl aitigin | Paismebs sines Anchndies |

o o - Unter diesem Tab kénnen Sie neue Anschnitte
ECKEMANSLHHITT WekboeL 0 SRLASE BOICE: D/ 48 Tall i
el e definieren und die Werte festlegen. Aus dem
[ EREISANECH Wik lonenked 45 i H H A 1 i
bR g i vordefinierten Auswahlliste links wéhlen Sie mit
EOHTURAKECHYNI =1 Wieketoi" el N 54LASE BDICE > w45 H H H i
it e b el einem Doppelklick die gewiinschte Grundform.
EOHTURAMESCHNI Wik kel 45 = H 5 P . . .
idplaniipia, : Diese wird aufgeldst und im Fenster rechts fur die
FREISANSCHNITT o H H H
agigang _.JJ weitere Bearbeitung angezeigt.
% ; Markieren Sie den gewiinschten Anschnitt und
BELGEN Abipechen .
wébhlen Sie die anzufiigende Form fiir den
Muldangr cnndt meomuger . . ..
Anschnitt mit den Knépfen unter dem
Definitionsrahmen.
Die Anschnittdefinition wird um die Auswahl
I erganzt. Markieren Sie ein Element und driicken

Sie auf'Geo-Element Werte' um das Element zu
konkretisieren.

Eine besondere Anschnittart ist der
Muldenanschnitt, um ihn zu bearbeiten driicken
Sie auf 'Muldenanschnitt erzeugen'.

13 Engabe mit varde nierten Maske |
Hise die voigegabenan Eingshewverts Um ein Anschnittelement festzulegen, kénnen Sie
f 1 tj:” f‘j hier einen konkreten Wert eingeben oder eine
&9 M Berechnung in Abhéngigkeit anderer Werte wie
i BIETIDIERE “ 0 - der Blechdicke, vorgeben. Das Programm stellt
> : B Ihnen eine Auswabhl in der Liste im Rahmen oben
Engabefeid Auswbiin Eigobeied_| zu Verfiigung; markieren Sie hier eine Auswahl
[05°SLASE BOICK und Ubernehmen Sie diese in die Eingabe.
ak | Abbisch |
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{Passungen] an Bl =1of x|
anzeigen | Daf \Werle | Basy | ¥] v S [¥Cst rrrat Der Muldenanschnitt stellt eine besondere Form

des Anschnittes dar und setzt sich aus

ot FRadius der Aushuchiung [ [3LASE ERFAL ) ]
- verschiedenen, bedingenden Elementen

Hine des Ausbuchbung (H1) 3 45E ERRaL

i zusammen, die Sie hier bearbeiten konnen. Die
Lange: des Anachrites fL| SLASE.KRRAL einzelnen Parameter sehen Sie unter dem Tab
Eastmaci [JUSEREAR | Beschreibung’ oben links.

[ ot sue Malsisldstertonk:
Testbeedung | -+ [100 it

Ulbemehmen I Abbiechen |
{
4|

Jﬂdﬂum| Meusn dnochril sizsgen  Poiamets ans: Andchode: |

KONTURSNSCHNITTT Hier werden die Parameter fiir einen ausgewahlten
- EONTLIREMECHHITT - . . . .
S Anschnitt angezeigt. Markieren Sie unter dem Tab
Wik oL 2 RLASE BOICK: Owldl . . . . . .
Viklerlirgm [l SBLASE BDICE 'Anschnitte anzeigen' einen Anschnitt mit einem
i D 45 . . H
g Doppelklick um die entsprechenden Paramter hier
= WekioV<L0EFLASE BDICE W45 :i
IR zu sehen.
o 1
fio 3 | AnfsheVekion Suslshr ek
Anschnitt laschen .. . . . .
PR T e — Uber dieses Menl kdnnen Sie Anschnitte l6schen, bearbeiten
und sichern.
Aktuellen Anschnitt in Textdatei sichern
Anschnitt aus Textdatei laden
Anzchritt automatizch an Kantur | Anzchnitte von Hand setzten I
Aulenkantur | Innenku:-nturl "v"arial:-lenl
Kanturanschnitt IKDNTUHF\NSEHMTH Einfiigen |
Kreizanschnitt IDYN- FREISANSCHMITT Winkel II:I_I:II:I Einfiigen |
Eckenanzchnitt [ IEEKEN.-’-‘-.NSEHNITTE Eirfliger | Ldzchen
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Hier geben Sie vor, welche Anschnitte fur die automatische Umsetzung von Konturen in
Schneidbahnen fur AuRenkonturen genutzt werden sollen. Sie legen hier den Typ fiir die Konturarten
fest. Bevorzugen Sie Eckenanschnitte, markieren Sie die Auswahlbox unten links. Mit einem Klick auf
'Einfligen’ legen Sie einen Anschnitttyp fir die automatische Umsetzung fest.

Fir Innenkonturen nutzen Sie den Tab 'Innenkonturen’.

Anschnitte lassen sich unter Verwendung von Variablen definieren; wahlen Sie den Tab "Variablen'.

Sie haben die Méglichkeit, Innenkreise zu zerstiickeln. Mit dieser Funktion lassen sich Bereiche, die
als Innenkreise eines Werkstiicks ausgefiihrt werden zerkleinern, um eine Behinderung oder Stérung
des Schneidwerkzeugs beim weiteren Schneidvorgang zu vermeiden. Wahlen Sie den Tab
'Innenkreise zerstAYackeln'.

Wollen Sie Anschnitte manuell setzen, wahlen Sie den Tab 'Anschnitte von Hand'.

Anzchritt automatizch an Kontur I Arzchhitte von Hand setzhen I
Aulenkaontur  Innenkontur I ariablen |
Konturanschritt  [KONTLIRANSCHNITT] Einfiigen |
Kreisanschritt |DYN. KREISANSCHNITT Wirkel [0.00  Einfiigen |

Hier erfolgt die Festlegung des Anschnitttyps fur Innenkonturen. Die Bedingungen sind die gleichen
wie bei den Au3enkonturen.

Anzchhitt automatizch an Kontur I Anzchnitte von Hand setzten I

..ﬁ.uﬂenknnturl Innenkantur Y ariablen I

o

—Anwenderyanablen

Dieze Vanablen konnern in der

A5C1 IE-D Anzchnittdefinition vensendet

ASC2 [5.0 e

ASC3 !E_EI Der Infatest kann durch
Doppelklick auf den Text

ASC4 IE.EI geandert werden

Anschnitte lassen sich unter Verwendung von Variablen definieren. Die Kennzeichner fiir Variablen
und die Werte kénnen Sie hier festlegen.
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Anzchhitt autornatizch an Kontur I Arschritte von Hand setzten I

SOFTWARE

.ﬁ.uﬂenknnturl Innenkunturl Yariablen Inhenkreize zerstiickeln I

—Reststickgrole—— | Anwenden
Breite/Hohe |1':I rnrm Ja Iv

—FRandabstand—T |'wer‘|n Kreizsdurchmesser——

Schnittzpalt |1.EIEI mm ||| Goker|s0  kleiner I'IUEI.EI

o |

Markieren Sie die Auswahlbox 'Anwenden’ um Innenkreise zu zerstiickeln. Wenn sie danach die
Schneidwege erzeugen, werden die Zerstlickelungsschnitte in der Zeichnung mit angezeigt. Bei der
Ausfiihrung werden zuerst die Zerstiickelungsschnitte geschnitten und anschlieRend der Innenkreis.
Die Funktion ist nur auf Innenkreise anwendbar!

23 : = .
. fnzchritt automatizeh am Kontur  Anschritte von Hand zetzten I

Anzchnitt von Hand an Fontur IKDNTLIH"f""NSI:HI‘““TT-I j Einfiigen |

Anschnitte die von Hand an eine Kontur gelegt werden, geben Sie hier vor.
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Schachtelplane

Teile auf einer Platte anordnen.

_ Fertige Teile aus Schneidwegen mit Innen- und
Lmoa H-a nminFrco em | AuBenkonturen, lassen sich beliebig vervielfaltigen
| und in der Bearbeitungsreihenfolge bearbeiten.

Sie kdnnen einzelne Teile:

o Kopieren

o Léschen
T o Verschieben
- . o Auf Uberschneidung prifen.
o Sortieren

Schachtelplane beinhalten mehrere Teile, die in der
Regel jedes ein Werkstlick darstellt, das gefertigt
werden soll. Diese Teile werden in Reihen und
Spalten auf einer Platte abgelegt, die ein Gitter
bilden, das aus den umschlieenden Boxen der
einzelnen Teile besteht. Durch die Voreinstellung
von ncSchneid werden die Teile so sortiert, dass der
kiurzeste Verfahrweg genommen wird. Dieser Weg
muss aus den unterschiedlichsten Griinden, z.B.
Warmeableitung, nichtimmer die beste Lsung sein.
Die Reihen und Spalten lassen sich darum in der
Bearbeitungsreihenfolge beliebig sortieren.

Fur die Fertigung kénnen Sie:

o Schneidrichtungen festlegen.
o Abstande definieren.

o Verschleifungen festlegen.

o Mehrfachbrenner einrichten.
o Sortieren

Als Basis fuir eine Teileablage dientimmer eine
Platte. Wird die Platte nicht durch das System
bestimmt, kann fur die direkte Arbeit eine virtuelle
Platte definiert werden. Die Einstellungen fur die
Platte erreichen Sie Uiber das Menl
'‘Blechaufteilung’, '‘Blechgrof3e; es 6ffnet sich ein
Dialog fiur die Eingabe der Plattenparameter.

Mehrere, unterschiedliche Teile kbnnen in einer
Schachtelliste zusammengefiihrt werden und dann
von Hand auf die Platte gebracht werden. Wie sie
hier vorgehen finden Sie im Kapitel 'Teile in einer

Schachtelliste sammeln’. Uber den Meniipunkt 'Anzeigen’,

‘Teileinformationen' wird ein Dialog mit der

Schachtelplane kénnen auch durch Aufzahlung der Teile angezeigt,

Schachtelsoftware automatisch erstellt werden.
Siehe hierzu Kapitel 'Automatisches Schachtel'.

1 IT—
I“Eﬁé g m O3 sRe. Gitterfert 5 io direkt tber di
------- PlattengroRle, Gitterfertigung und Autoschachteln kénnen Sie direkt tiber die
Symbolleiste ereichen. Um Schneidbahnen in einer Schachtelliste zu sammeln,

wabhlen Sie den entsprechenden Menulpunkt.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 64



IBEE ncSchneid i

11

Anzahl der Schneidteile . ]
e rebda el s | In diesem Dialog werden Informationen

fnzahl [Zﬁ:hnmgaur ’ ﬂ Uber die Teile auf der Platte angezeigt.
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Auslegungen im Gitter produzieren.

Eine Schneidbahn oder auch manuelle Auslegungen
lassen sich in der Gitterfertigung durch Festlegung
der Gitterparameter schnell und gezielt auf eine
Platte erweitern.

w R

Y

oo jmo

Bei der Gitterfertigung geben Sie Reihen und
Spalten und die erforderlichen Abstande fiir das
Gitter vor. Die zurzeit auf der Platte befindliche
Auslegung wird dann automatisch mit den
Einstellwerten ausgeweitet.

Mit dem Befehl 'Gitterfertigung l6schen' machen
Sie eine Auslegung wieder riickgéngig.

Die Reihen und Spalten kénnen Sie auch beliebig
sortieren. Beachten Sie hierzu das Kapitel
'Sortieren der Bearbeitungsreihenfolge'.

Um die komplette Auslage auf der Platte neu zu
Positionieren, nutzen Sie den Menipunkt ‘Alle
Zuschnitte verschieben'.

Die Gitterfertigung erreichen Sie Uiber die Menileiste unter '‘Blechaufteilung' oder

Uber die Symbolleiste. Es 6ffnet sich ein Dialog, in dem Sie alle Vorgaben fiir die
Auslegung im Gitter festlegen kénnen.

Datum: 7.5.2018
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ch-Pa meter

Anzahl Zeilen
Anzahl Spalten
Zeilen-abstand
Spalten-tbstand

Blechplatten-F andabstand links |3_|:||:||:||:|
EBlechplatten-F andabztand unten |3_|:||:||:||:|

E
|3
|2.0000
|3.nnnn

Sicherheitsabstand rechts !3_|:||:||:||:|
Sicherheitzabstand oben I3_|:||:||:||:|
Blechteile-Fositionierung ||:|
Ubemehmen Abbruch |
_.._____ I
i . i

o—1)
— 2)

I—

Bestimmen Sie in diesem Dialog die Aufteilung
des Bleches fur die Gitterfertigung. In den
oberen Eingabefeldern legen Sie die Zeilen und
Spalten fur die Auslage fest. Bei der Eingabe '0'
wird die maximale Anzahl in Reihen und
Spalten auf die GroRe der Platte rechnerisch
bestimmt.

Die 'Blechteile-Positionierung' gibt die
Reihenfolge der Bearbeitung vor.

verlauftin Pfeilrichtung. Die
gestrichelten Linien zeigen die
Leerwege. Geben Sie die
entsprechende Nummerim
Dialog fur die Blechaufteilung im
Eingabefeld
‘Blechteile-Positionierung' ein.

Die Reihenfolge der Bearbeitung
geben Sie mit einem Kode vor.
Die Bearbeitung beginntimmer
mit dem angezeigten Punkt und
5)
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Die Auslegung des Musters in Reihen und
Spalten. Um die Reihenfolge der
Bearbeitung zu kontrollieren, starten Sie die
Simulation.
Bei Auslegungen mit vielen Teilen aus
vielen Konturelementen kann die
Darstellung durch die Anzeige der

52 { R | ) umschlieBenden Boxen vereinfacht werden,

' : um die Darstellungszeit zu verkiirzen.

N
=

I Uber das Menii 'Nur Boxen anzeigen' oder
Uber die Schnellauswahl in der Symbolleiste

| kdnnen Sie die Anzeige auf die Darstellung

| der umschlie3enden Boxen von

| Schneidbahnen beschrénken. Dadurch wird

| die Aufbereitungszeit fur die Darstellung

|

|

|

|

|

|

verkurzt.
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Telle in einer Schachtelliste sammeln.

[ acamii mme—mmi aidlm|
] T

|
AR EERS BAdEs cRLPEF a =W |
{
|

In diesem Arbeitsfeld lassen sich unterschiedliche
Schneidbahnen aus Ihrem Bestand in einer Liste
zusammenfigen und manuell auf die Platte
schachteln. Sie haben alle Mdglichkeiten der
Manipulation wie drehen, schieben, spiegeln und
kénnen sich somit einen kompletten Schachtelplan
manuell zusammenstellen und sogar Teile in nicht
zulassige Bereiche schieben.

Das Arbeitsfeld erreichen Sie Uiber das Mend 'Datei’,
'Schneidbahn in Schachtelliste laden'.

Im Rahmen rechts haben Sie im oberen Bereich
die Sammelliste [1] und im unteren Bereich [2] die
Maoglichkeiten der Manipulation.

Alle Aktionen in diesem Arbeitsfeld leiten immer
eine Bearbeitungssequenz ein, in der Sie so lange
bleiben, bis Sie die Aktion gezielt beenden!
Beachten Sie die Hinweise im Befehlsfenster
unten links, um den Stand der Bearbeitung zu
verfolgen. Hier erhalten Sie auch zum Teil die
Moglichkeit ein Hilfefenster tiber <Strg><F1> zu
offnen, um sich die Befehle fiir eine Handhabe
anzeigen zu lassen.

_EE EII_ In dieser Liste werden alle geladenen Schneidbahnen dargestellt
u ~«|| undkonnen dort direkt zur Bearbeitung markiert werden. Die Liste
kdnnen Sie mit den Knopfen tber der Liste bearbeiten und auch die
Teile auf der Platte kontrollieren.

7lénzakl 3] J Die Kndpfe bedeuten von links nach rechts:

o Eine Schneidbahn in die Liste laden. Es 6ffnet sich die
S5 e '‘Dateiverwaltung' zur Auswahl der Schneidbahn.
| ik “UHH[} ll o Ein Teil aus der Liste entfernen.

o Ein Teil von der Platte entfernen. Sie kdnnen ein Teil identifizieren
oder auch mehrere Teile erfassen. Beachten Sie die Befehlszeile.

o Anzahl der Teile auf der Platte ermitteln.

o Letzten Schritt zuriicknehmen (Undo).

Seite: 69 Rev. 1.3
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Befehle | &z Teile I

=l
o

@
O

Alle Auszenkonturen mit diesern Offs

2]
(|

@l 4.00

Befehle Anz Tels

In diesem Rahmen kdnnen Sie mit den Kndpfen in der oberen Reihe
einen Offset an ein Teil anlegen und einen Anschnitt fir ein Teil
I6schen.

Im mittleren Bereich lassen sich Teile verschieben und beliebig auf
der Platte kopieren bzw. I6schen. Fur die entsprechende Aktion
mussen Sie das betreffende Teil anschlieRend immer auf der Platte
identifizieren.

Im unteren Rahmen belegen Sie die Aul3enkonturen mit einem
beliebigen Wert, den Sie im Eingabefeld festlegen.

Unter dem Tab 'Anz. Teile' erhalten Sie eine genaue Auflistung der
Teile auf der Platte.

In der Anzeige sehen Sie eine Auflistung der Teile auf der Platte.
Driicken Sie den Knopf oben links, um die Anzeige zu aktualisieren.
So haben Sie einen direkten Vergleich bei Anderungen.

Datum: 7.5.2018
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Bei der Ausfihrung von
o Befehlssequenzen sind den
A < = Verschiebepunkt verédndern N
! | <D> = Bezugspunkt fir Bumpmode dndern Tasten unterschiedliche
= <85> = Bezugspunkt flr Bump-Mode &ndern, Teil wird gedreht Funktionen zugeordnet, um
<A> = Bump Mode . .
<8> = Differenswinkel fir +/- Funktion eingeben schnell und gezielt Akt_'_onen
<+4> = FKontur drehen entgegengesetzt dem Uhrzeigersinn auszuldsen. In dieser Ubersicht
£ = Kontur drehen im Uhrzeigesinn . s
> = Spiegeln um die X-Achse flnden. Sie die .ents.prechenden
<¥> = 5Spiegeln um die ¥-Achse Funktionen. Die Hilfe wird
Iz = Winkel- und Spiegelvoragaben zuriicksetzen ; ; ;
<K= = Abstand von Hand eingeben angezeigt, wenn Slef (Werm 'm
<Wx = Mehrfachpositionieren (Zeile /Spalte) Befehlsfeld angezeigt) die
e —Hiiabhan Tastenkombination <Strg><F1>
<G5> = Teilabstand ein-fausblenden B
<G> = Komplette Bereichsiberprifung fir Aufenkonturen dricken.
<7» = Komplette Bereichsiberprifung fiir Innenkonturen
Verschieben in nicht zuldssigen Bereichen «<STRG> Den Inhalt des Dialoges erhalten
Drehen in nicht zuldssigen Bereichen CEHIFT =4+<+/-= Sie auch bei der Manipulation von
Reihen/Spalten flillen “STRG=+<Cursor = Schneidbah Is Dial
ReihenfSpalten mit Abstand flillen <ALT =+<Cursor > chneigbahnen als Dialog, um
Teile identifizieren <5hift= +<linke Teile auf einer Platte zu
DSt positionieren bzw. beliebig zu
kopieren.
Ok |

Fenster schliefen

Haben Sie alle Schneidbahnen auf die Platte gebracht, schliel3en
Sie den Arbeitsbereich. Die Schneidbahnen werden tibernommen
und lassen sich weiter verarbeiten.
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Automatisches Schachteln.

— . Uber die Symbolleiste oder den Meniipunkt
Lmoa n-r_---r‘. el aEiny g vE | 'Blechaufteilung Konturschachteln' gelangen Sie in
den optionalen Schachtelmodul.

Beim automatischen Schachteln werden Teile durch
optionale Schachtelprogramme in unterschiedlichen
Methoden und Auslagen méglichst Material effizient
auf eine Platte gebracht. Die Schachtelprogramme
sind einzelne, unterschiedliche Module, die
entsprechend der Erfordernisse als Option in das
Programm eingebunden werden kénnen. Die
Optionen mussen dann fiir die lizenzierte Nutzung
im Dongle freigeschaltet sein.

“ﬁ"ﬂ o . . o .
e A Mit einem Klick auf den Knopf links gelangen Sie in das optionale Schachtelmodul.
Den Modul erreichen Sie auch tber die Menileiste unter 'Blechaufteilung’,

'Konturschachteln'.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 72



ncSchneid d

ESOFTWARE

Teile manuell auf die Platte bringen.

Fertige Teile lassen sich beliebig vervielféltigen
SO0& | kA SELnEiea s | und positionieren. Unter 'Bearbeiten’,
E:' 'Manipulieren’ leiten Sie Uber das Untermenti die
Funktionen zum 'Kopieren', ‘Léschen’,
'Verschieben' und 'Uberschneidung priifen’ ein.

Wichtige Funktionen sind hier auch die Ablage von
Teilen im Bump-Mode (<A>), bei dem die Ablage in
R —— [ einem vordefinierten Abstand zu bereits

o | vorhandenen Teilen oder dem Plattenrand erfolgt
B ~und die Ablage im Gitter (<B>), bei der die Teile in
Reihen und Spalten auf die Platte gelegt werden,
indem Sie mit der Maus den gewtiinschten Bereich
‘aufziehen'. So kann mit wenigen Handgriffen ein
Teil schnell groRflachig auf die Platte gebracht
werden.

Die Ablage kann auch Uber Tasten erfolgen:

Eine Schneidbahn kann beliebig auf der Platte
verschoben werden und kann als Ganzes kopiert
und beliebig positioniert, gedreht und gespiegelt
werden. So kdnnen Sie ein Teil beliebig auf einer
Platte von Hand schachteln und sich so lhren
eigenen Schachtelplan manuell erstellen.

o <A>- Linke obere Ecke
o <O> - Linker Blechrand
o <0> - Oberer Blechrand
o <P>- Rechter Blechrand
o <L> - Unterer Blechrand

Fur die Positionierung eines Teiles wird dieses an
den Cursor 'gebunden'. Die Position der Bindung
koénnen Sie frei wahlen; 6ffnen Sie hierzu den Dialog
'Schneid-Parameter' [12].

Beim Loschen von Konturen, kann die Funktion
nach der ersten Ausfuhrung durch einen
Doppelklick mit der MT beliebig oft wiederholt
werden. Die Funktion beenden Sie mit <Esc>.

Nach der Teileablage sollten Sie die
Verschachtelung auf Uberschneidungen priifen.
Eventuelle Schneidbahnverletzungen direkt oder
durch Anschnitte kdnnen Sie so kontrollieren und
gegenebenfalls bereinigen und die Anschnitte
verschieben.
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Die Funktionen zur Manipulation von Schneidbahnen kénnen Sie auch z.T. Giber die
Symbolleiste erreichen.

Yersohiebe-Parameter |

Farameter | Curzorposzition am T eil I

—Abstand der Teille zum Rand——— ~Abstand Teile zu Restplatten—————

. IEII:I— * wie Abstand Teile
horziontal : " wie Abstand Platte
wertikal I':'-':'

—Abstand der Teille untersinander————

fibstand ID-UUU

—& 32 Parameter

u [Diese wWerte venwenden,
nicht die aus der Ah32

Ubermshmen | Abbrechen
| | |

Den Dialog fiir die Einstellungen der Abstande im Bump-Mode erreichen Sie liber die Menlileiste.
Fur das automatische Ablegen von Teilen auf der Platte legen Sie hier die Abstande fest. Bestimmen
Sie die Abstande zum Plattenrand und geben Sie den Abstand der Teile untereinander vor. Fir die
Restplattengenerierung kdnnen Sie zwischen Plattenabstand und Teileabstand wahlen.

Um die eingegeben Werte anzuwenden, markieren Sie die Auswahlbox unten links, da sonst die
Voreinstellungen aus der Datenbank genommen werden.

Fur die Positionierung des Teiles wird dieses unter Beriicksichtigung der Abstande an den Cursor
‘gebunden’. Im zweiten Tab legen Sie die Bindung des Teiles an den Cursor fest.
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Yerzohiebe-Parameter |

Parameter  Curzorpogition am T eil I

—Linke untere Ecke deg Teiles wird zur aktuellen Curzorpozition verschobe

v Teil zur akhuellen Cursorposition verschisben

—Eine Ecke dezs Tele: wird die Curzarpozition [Teil wird nicht verschoben]
[T Curzor zur Tellecke —ielche Eck
| | j |

[T Teil nach kaopieren nicht verzchieben

Ubermshmen | abbrechen
| | |

In diesem Dialog bestimmen Sie die Position des Cursors an einem Teil fir die freie Ablage. Die
Cursorposition ist fuir die Positionierung bei der Ablage wichtig, um den Abstand zu den Plattenréndern
und zu anderen Teilen zu ermitteln.

Beim Kopieren 'hangt' die Scheidbahn als
Vorlage am Cursor - hier blau dargestellt - und
kann mit einem einfachen Mausklick beliebig oft
\/ auf der Platte abgelegt werden. Mit einem Klick
j mit der rechten MT 6ffnet sich ein
Auswahlmenii zur Anderung der Vorlage. Das
Mend ist vom Inhalt identisch mit dem
Auswahldialog bei der Schachtelliste. Mit den
entsprechenden Tasten kdnnen Sie die
Vorlage auch direkt verandern.
Die Funktion beenden Sie mit <Esc> oder <Q>.
O Die Position der Bindung des Teiles an den
Cursor kénnen Sie selbst bestimmen.

1
%
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Bahnen mit Mehrfachbrenner schneiden.

Maschinen die mit Mehrfachbrennkopfen
ausgestattet sind kénnen diese nur sinnvoll
einsetzen, wenn Teile von allen Schneidkopfen
parallel geschnitten werden. Hierzu ist es
erforderlich, die Anordnung der Teile auf der Platte

S0 zu gestalten, dass die Anzahl der Brenner und der

Brennerabstand beriicksichtigt wird und die Teile in
entsprechenden Streifen (Bahnen) auf die Platte
gebracht werden. Sind die Schneidkdpfe getrennt
schaltbar, muss dies entsprechend im
Postprozessor berlicksichtigt werden. Die Nutzung
der Mehrbrennerfunktion ist in ihrem Umfang somit
Maschinen und Postprozessor abhangig.

Die Nutzung von Mehrfachbrennern ist gepragt

durch eine Anzahl von zu schneidenden Teilen, die

in Bahnen auf der Platte anzuordnen sind.

Legen Sie alle Teile die geschnitten werden sollen
in einer Bahn zusammen. Versuchen Sie hier bei
der Gestaltung eine gleichmafige Kopflinie zu
erreichen, um einen optimale Materialnutzung zu
gewabhrleisten.

Waéhlen Sie den Meniipunkt 'Blechaufteilung’,
'‘Mehrbrennerbetrieb'; es 6ffnet sich der Dialog um
die Brennerbahnen einzustellen.

Hier sind vier Teile in einer Bahn zusammengelegt.
Die Teile lassen sich gesamt oder jeweils getrenntin

Bahnen legen, die dann mit der entsprechenden
Anzahl von Schneidkdpfen geschnitten werden.

Datum: 7.5.2018
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ANz EIgE
—Schneidbahnen 1 pehifachbrennen | EinzeIErennerI
[=- Brennen 140,000

In der Liste links werden alle Teile mit der
jeweiligen Brenneranzahl (Anzahl

—Farameter der Schheidbahn————

Ak anbur Saliaig Bahnen) und dem Brennerabstand
Aufenkontur |1— j’ aufgelistet. Markieren Sie einen Eintrag in
- Aulenkontur der Liste, werden im Rahmen 'Min Max
Hieakoni; _ﬂbﬂandl% E Box rechts die Breite und die Hohe der
: umschlie3enden Box fiir alle in der
wierte Lbemehmen | Brennerliste aufgefuhrten Teile oder nur

| das markierte Teil, angezeigt. Die H6he
e T der Box ist das Malf3 fuir den
I1 0 Brennerabstand. Geben Sie einen

Sicherheitsabstand im Rahmen 'minimaler

Teileabstand' ein und machen Sie einen

Doppelklick in das Feld 'Abstand Brenner'.

Der Abstand wird dann aus den unteren

Werten berechnet und eingetragen.

l43472 [154.58 | Stellen Sie jetzt die Anzahl der Brenner im

Rahmen 'Anzahl Brenner' ein, werden die

Beenden | entsprechenden Bahnen in der Vorschau

angezeigt.

—Min Maw Box Telle)——
Breite [100.000  Hohe [104.427

: tdehrfachbrenner lozchen |
T eille zuzammenfaszen

T

Fur die einzelnen Teile kbnnen Sie diesen
Vorgang wiederholen, oder auch Teile
taggen (siehe 'Elemente einer
Schneidbahn bearbeiten’) und dann die
Gruppe bearbeiten. Wird die <Ctrl>-Taste
gehalten, wird immer das nachste Iltem der
Liste angewabhlt. Die Brennerliste wird
entsprechend aktualisiert.
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14§ :
. Mehrfachbrennen  EinzelBrenner |

Der Tab 'Einzelbrenner ist fir einen bestimmten Postprozessor

I':'— vorgesehen.
IIZI.IIIIZIIII

—Brenner Mummer

—Brennerabstand

Wfert Lbernehmen an
Schreidkontur

YWerte an der
aktuellen
Schnedkontur
lozchen

In der Ubersicht links sehen Sie die Liste
= Brennen 3/115.000 der Brennerbahnen mit unterschiedlichen
Fan ; —Parameter der Schheidbabin———— . .

- Aubenkontur¢ 3=115.05 | | Capip o DT Teileanzahlen. Das rechtg Teil aus der
- Aubenkonturs 3=115.0; Iz— jl Grundanordnung wurde hier aus der
= Aullenkontur<3=115.0> Grundliste geldst und mit einem neuen

—Schneidbahner 1 pehifachbrennen | EinzeIBrennerI

= —Abstand B [r—— .
ET: Brennen 24150, 0 SanCE e Brennerabstand versehen. Dadurch wird
L Aubenkonturs 2=160.03 160.000 o o )
fur dieses Teil eine neue Brennerliste
‘werte Ubemehmen | angelegt. Die neue Anordnung wird in der

| Vorschau angezeigt.

—minimaler Teleabstand—

10
—Min Max Box Tellel—
« [»] | Breite [104.427  Hihe [150.000

: tdehrfachbrenner lozchen |
T eille zuzammenfaszen

T

l434.72 |337.08 |

Beenden |
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In dieser Vorschau sehen Sie die Anordnung aus der
Brennereinstellung mit unterschiedlichen
Brenneranzahlen. Das rechte Teil wird in nur zwei
Bahnen geschnitten, die davor liegenden Teile mit
drei.
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Sortieren und verbinden

Sortieren der Bearbeitungsreihenfolge.

Unter dem Menupunkt 'Editieren’, 'Sortieren’,
'‘Automatisch’, Sortierliste bearbeiten...' haben sie
alle Moglichkeiten die Bearbeitungsreihenfolge der
Teile auf der Platte neu festzulegen. Die Reihen
und Spalten kdnnen Sie beliebig sortieren, d.h. die
Schneidreihenfolge gezielt bestimmen.

N EEEe—
=

AR EERR Bt Es oRLPEFH a =W

Klicken Sie mit der rechten MT auf eine
Schneidbahn in der Liste, erhalten Sie ein Menii
mit Anweisungen fir das Sortierern von Hand.
Klicken Sie auf ein Konturelement, erhalten Sie ein
angepasstes Mend.

Beim Schneiden mehrere Teile auf der Platte kannn
es erforderlich werden, die Bearbeitungsreihenfolge

) Priifen Sie nach der Sortierung die
z.B. wegen Warmeableitung, zu dndern.

Bearbeitungsreihenfolge mit der Simulation.

-
EM—J_ In diesem Rahmen sehen Sie die Sortierliste mit den einzelnen

Bahnen | Sattieren | Optionen | Schneidkonturen. Die Kndpfe in der oberen Reihe bedeuten von

= Alle Schneidbahnen = links nach rechts:
=l Innenkarntur

O o Nur die Geometrie darstellen.
i LazerBogen<tntabren: .
e it o Alles anzeigen.
B Aubenkantur o Alle Schneidbahnen nach Vorauswahl sortieren.
i L. LasenvektoreAnfahrens o Alle M-Stopps I6schen.
: o Nur die obere Auswahlebene der Liste anzeigen.
i Lagervektor
i Lagervektor )
- Lasefvektor Uber die Tabs in der Kopfleiste wechseln Sie zum 'Sortieren' um die
i Lagervekbor Schneidreihenfolge festzulegen oder zu den 'Optionen’ um

E- "]”E”k':'”t”' allgemeine Einstellungen vorzunehmen.
_| P b Laser\-"ektur<.-‘i‘-.nfahre_|r1>;|
1 »

Um ein Konturelement zu verschieben, markieren Sie das Element
Beenden in der Liste und 'ziehen' es mit gedriickter MT an die gewtinscht
iLaserVektor::Anﬁhren} [.0000] Position in der Liste.
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Bahnen Sortieren | I:Iptin:nnenl

—Sorttiervoreinstelung
s t aander
= I

Farameter |I:Ipti|:|nen| HEihELI_’I

— Lage des Startpunktes
{~ Unten - Links
" Unten - Rechts
i Oben - Fechts
f+ Oben-Links

— Max. Anzahl von Streifen

Harizantal : |3 Ev

— Richtung im 1. Streifen -

{+ Links

=» Rechts

{ Oben = Unten

|—wie dig Innenkonturen sortiers
o

DS A B IS AR ¥ L it

. Eahnenl Sortieren  Optionen I

—Anzeigen
[mmer new zeichnen v

—Schreidbahnen in der dnzeige——
keine Schheidbahnen H

—mar. Lucke
0.0

—ndo for sort
Unda zulassen ]

Im Rahmen Sortiervoreinstellungen legen Sie die Bedingungen fur
die Sortierung der Reihen und Spalten fest. Entsprechend der
Auswahlen wird im oberen Bereich ein Icon mit der Anzeige des
Startpunktes und des Schneidverlaufs angezeigt. Fur
wechselseitige Scheidrichtungen markieren Sie 'Maander'. Der
Wechsel der Schneidrichtung erspart lange Anfahrwege zur
nachsten Bahn.

Die Einstellungen sind gleich denen bei direkter Sortierung unter
dem Menipunkt 'Sortierung Automatisch'.

Unter dem Tab 'Optionen’ nehmen Sie allgemeine Einstellungen fir
die Sortierung und die Anzeige vor.

Wenn Sie die Auswabhl 'keine Scheidbahnen' markieren, werden nur
die Anschnitte und nicht die Konturen angezeigt.

Seite: 81
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- e X Im Dialog 'Streifen Sortierung' wird fuir Auf3en- und
Parameter | Optionen |ﬂ_L| _::—I Innenkonturen, je nach Mentiauswahl die Sortierung
— Lage des Startpunktes — 5= angezeigt. Geben Sie die Lage des Standpunktes vor und
i~ Unten - Links A | wahlen Sie die Richtung firr die erste Reihe. Legen Sie die
" Unten - Rechts Anzahl der Reihen fest und driicken Sie auf ‘automatisches
(" Dben - Rechts Sortieren’. Im Icon rechts tiber der Liste wird immer das
@+ Oben - Links gewdhlte Pattern dargestellt das den Einstellungen
— Richtung im 1. Streifen — entspricht. Der Rote Punkt markiert die Lage des ersten
ﬁ Lo Teiles und die Pfeile zeigen die Schneidrichtung an. Wollen
Obern = Unten L o . ..
_ Sie die Schneidrichtung wechselseitig ausfihren,
[ E::Z”:r:}?hl %ﬁn ] markieren Sie die Auswahlbox 'Maander' unter dem Tab
= 'Optionen’'.
S s Uber die Tabs in der Kopfleiste links kénnen Sie 'Optionen'
fiir das Sortieren vorgeben, die 'Reihenfolge’ fuir Teile und
ikt il stz | Steifen wéhlen und Vorgaben fiir das Sortieren von
(TGl Eaar ‘Markierungen' machen.
Die Sortierreihenfolge kann auch mit 'Drag and drop' in der
[k | Abbruch o | Liste rechts geandert werden.
4 4] Inachste Kontur identifizieren

148 :
. Parameter  Dptionen | 1 I PI

Sortiert nach ..
¥ Startpunkten

" Min-Max-Boxen
' Mittelpunkten

[~ MEander

Im Rahmen 'Optionen’ kdnnen Sie den Anlaufpunkt fir die Sortierung
festlegen. Sortiert wird die Schneidreihenfolge, die Lage der Teile &ndert
sich dabei nicht.

o Bei der Option 'Startpunkt' nimmt das Programm alle Anfangsanschnitte der
Teile und sortiert diese so, dass die Startpunkte optimal zueinander stehen.

o Bei der Option 'Mittelpunkt' erfolgt die Sortierung aus Sicht vom Mittelpunkt
der Werkstiicke um die optimale Reihenfolge zu finden.

o Geben Sie 'min/max Box' an, so geht das Programm bei der Sortierung von
einem imaginaren Rechteck aus, das um die Teile gelegt wird.

Markieren Sie 'Maander', um die einzelnen Bahnen wechselseitig zu
schneiden.

Datum: 7.5.2018
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R ehenfaolge andern | oA I PI

Reihenfolg
% jedes Elerment

" jedes zweite Element
" jeder zweite Sheifen
" weitere Moglichkeiten

Schheidbahn-Einztellun 4 I PI

b arkierungen sortiers
& nicht beachten
£ alle Markierungen zuerst

" Teile oriertiert |

[T Anschnitte versetzen

Anzeigen

Im Rahmen 'Reihenfolge’ kdnnen Sie die Reihenfolge fiir die Sortierung
festlegen.

o Beider Option 'Jedes Teil' werden die Werkstiicke so wie sie liegen direkt
geschnitten.

o Bei der Option 'Jedes zweite Teil' wird jedes Ubernéchste Teil geschnitten.
Diese Option bietet sich an, wenn die Platte beim Schneiden sehr heil3 wird
und die Teile nicht nacheinander geschnitten werden kénnen.

o Wahlen Sie 'jede zweite Zeile' an, so haben Sie den Vorteil aus dem Tab
‘Jedes zweite Teil', gewinnen jedoch noch zusatzliche Sicherheit durch den
Zeilenwechsel. Zu beriicksichtigen ist hierbei, dass die Fahrwege sich
verlangern.

Bei der Auswabhl 'weitere Moglichkeiten' erhalten Sie Auswabhlfelder fiir die
Vorgabe von Sortierreihenfolgen fir Streifen und Teile.

Hier legen Sie fest, wie Markierungen zu sortieren sind. Bei 'Teile orientiert’
legen Sie fest, ob die Sortierung bei einem einzelnen Teil beginnt, oder sich
an der Platte orientiert.

Mit der Auswahlbox 'Anschnitte versetzen', weisen Sie das Programm an,
die Anschnitte in Schneidrichtung zu versetzen, um ein Uberfahren von
ausgeschnittenen Teilen zu verhindern.

Merke Position fur das Verschieben

Diese Schneidbahnen verschieben (davor)
Diese Schneidbahnen verschieben {dahinter)
Schneidrichtung der Schneidbahnen &ndern

Schneidbahn laschen

Die Menupunkte helfen Ihnen die Schneidbahnen von
Hand zu sortieren bzw. die Eigenschaften anzupassen.

Schneidkontur erhalt Aufen/Innen Attribut

Aussenkontur als geschlossen markieren
Aussenkontur @ Alle Innenkonturen suchen

Seite: 83
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Anzeigen
Bei Konturelementen erhalten Sie ein angepasstes Meni um
Schneidrichtung der Schneidbahn andern die Schneidbahnen zu manipulieren. Mit dem Meniipunkt
s 'Eigenschaften’ 6ffnet sich der Dialog 'Schneidbahnattribute’
Eigenschaften zur Anpassung der Schneidbahn.
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Teile manuell sortieren und umfahren.

Bei der Sortierung von Hand wird unterschieden
SO& | EEEO heEe CELEEoa) : “|  zwischen der Teilesortierung und der
Schneidbahnsortierung. Unter dem Menupunkt
‘Editieren’, 'Sortieren’, 'Manuell' kbénnen Sie
zwischen den beiden Méglichkeiten auswahlen.

Wollen Sie Teile umfahren um evtl. Kollisionen zu
vermeiden, wahlen Sie den MenUpunkt 'Editieren’,
'Sortieren’, 'Umfahren'. Hierbei wird das zu
umfahrende Teil mit einem imagindren Rechteck
umschlossen, das dann den Verfahrweg beim
Schneiden vorgibt. Bereits geschnittene Konturen
werden dann nicht mehr Gberfahren. Bei der
Menulauswahl 6ffnet sich ein Dialog, um die
Vorgaben festzulegen.

Neben der automatischen Sortierung von
Schneidbahnen kénnen Sie die einzelnen Teile in
der Bearbeitungsreihenfolge auch gezielt von Hand
festlegen oder auch die Schneidreihenfolge der
einzelnen Schneidbahnen, getrennt nach Innen- und
AuRenkonturen beliebig bestimmen.

|

203 | ) Starten Sie die Handsortierung, werden alle Teile

: . i | / Y nur mit der AuRenkontur angezeigt. Klicken Sie die
| X Jf . Teile nacheinander an wie sie geschnitten werden
| ' ' sollen, um die Reihenfolge festzulegen. Die

| aktivierten Teile werden dann komplett angezeigt;

| % £ A so kénnen Sie den Bearbeitungsstand

[ o e & \ o kontrollieren.
| ' '
I

I

I

I

I

Bei der Sortierung der einzelnen Schneidbahnen

wird eine Verbundlinie von der aktuellen

™ ;U A Schneidbahn zum Cursor angezeigt. Klicken Sie
I' / so die Schneidbahnen sequenziell an in der sie

" " ; geschnitten werden sollen.
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"Wegpunkte auf der Min-td a3-Box Weg

hren

Anzahl pro Seite : |3 3,. Abstand zur Kantur : IEI.E

Ok Abbrich |

Fur das Umfahren von Schneidbahnen legen Sie in diesem Dialog die Anzahl der Wegpunkte fest, die
das Programm fur die Suche nach Freirdumen nutzen darf. Eine hohe Anzahl erhdht hier die
Rechenzeit. Im rechten Feld geben Sie die den Abstand des Verfahrweges zu den Konturen ein.
Driicken Sie anschlieBend auf 'ok' um den Verfahrweg zu berechnen.

Haben Sie 'Umfahren’ ausgefuhrt, werden die

: =i e i "-.1 Verfahrwege in der Zeichnung angezeigt. Starten
R e TR i T R : e . .
|/ { I Sl Y. g \\-_ o Sie die Simulation um den Schneidverlauf zu
! el | ] \ e ¢ ) F oy . I 1 . .. . .
| ff' - S T T S T kontrollieren; eventuell miissen Sie die Anzahl der
| | Yo v LH L
IL LV A \f : Wegpunkte erhdhen.
== frorrrg ek -
oAl A A [ U
| I'\ul . .'I I'\u. i 4 "'-I
o \ o ——— % - i
| _.'. _."I ?'." I :__.-" -1_-}" 11::. s I F. I.\.l:' iy
| ."; 1\“——*""? e | :I‘ :v“-( ‘5. i .Ik.\:-....-"'ZI .
/ : %..J A "
|/
il i ; -'_l I 3
I L P o
| | ' ll". _.l' o Y '.. ) Yoe
| i o PR Fia L.s
| i 5 Y g oo K - P ™ -
J N i foegees e et S — i
.'I %, "__.-" | o I \ o
| I - | e v \
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Schneidrichtung andern und Maschinenstopps setzen.

N EEEe— aldl ll.I
B

AR (o " B Nl — 0 O a =W |

-

o m— ve peemswest | mwwn

Fur den Bearbeitungsprozess bietet ncSchneid die
Mdglichkeit die Schneidrichtung an einer
Schneidbahn zu andern und beliebig
Maschinenstopps an eine Schneidbahn zu setzen.
Bei Anderung der Umlaufrichtung werden die
Konturtypen nicht geéndert, d.h. Innenkonturen
bleiben Innenkonturen und AuRenkonturen bleiben
AuRRenkonturen!

Um einen Maschinenstopp an eine Schneidbahn
zu setzen, wahlen Sie den Menlpunkt 'M-Stops'
oder die Schnelltaste in der Symbolleiste.

Um die Drehrichtung einer Schneidbahn zu
andern, identifizieren Sie nach der Menuauswabhl
die entsprechende Schneidbahn. Mit einem
Doppelklick kann der Befehl wiederholt werden.
Beenden Sie die Funktion mit <ESC>.

Mit der Funktion 'M-Stop' kbnnen Sie mehrere
Stopps an ein Teil setzen, um eventuelle
Bearbeitungsprozesse steuern zu kénnen.
Identifizieren Sie nach der Mentauswabhl die
Schneidbahn, an die der Stopp gesetz werden soll.
Mit einem Doppelklick kann der Befehl wiederholt
werden. Beenden Sie die Funktion mit <ESC>. Die
gleiche Vorgehensweise gilt fir das Loschen von
Maschinenstopps.

Seite: 87

Rev. 1.3

Datum: 7.5.2018



ncSchneid d

ESOFTWARE

Teile durch Kettenschnitte verbinden.

; Um einen Kettenschnitt anzulegen, markieren Sie
BO8 | RUEN RARA Rl e *% " nach Anwahl der Funktion das erste zu
verbindende Teil. AnschlieBend markieren Sie das
zu verbindende Teil; die Anschnitte der Teile
werden verbunden und die Schneidlinie kann nun
mit dem Cursor beliebig als Polygonzug Uber die
Platte gefuhrt werden. Mit einem Klick auf die MT
wird an der Cursorposition ein neuer Wegpunkt
gesetzt. Beenden Sie die Funktion mit <E>.

e v

Um eine Verbundlinie zu I16schen, wahlen Sie den

o ) ] . Menupunkt 'Anschnitte’, ‘Kettenschnitt Idschen'.
Fir einige Bearbeitungsprozesse ist es von Vorteil,

die Anzahl der Einstiche so gering wie mdglich zu
halten. In ncSchneid haben Sie hier die Mdglichkeit,
mehrere Teile mit einem Kettenschnitt zu verbinden.

Y In diesem Beispiel sind die beiden Teile mit einem
1*.._ | direkten Kettenschnitt verbunden. Die Ausfahrt des
'_ \'\ Teiles links fuhrt direkt auf die Anfahrt des Teiles
rechts. Starten Sie die Simulation, um den
ﬁ". i \ Schneidverlauf zu kontrollieren.

nichtin richtigen Reihenfolge geschnitten werden,
kénnen Sie mithilfe des Befehls '467 4' die Ketten
neu sortieren. Bestimmen Sie nach der

I'”u Befehlseingabe das ertste Teil der Kette indem Sie
\"u es identifizieren.

v/ |
(\ 1 Stellen Sie bei der Simulation fest, dass die Ketten
H.
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Optimale Materialnutzung durch gemeinsame Trennschnitte.

Gemeinsame Trennschnitte erfordern gewisse
Bedingungen, um die Teile auch ensprechend
optimal anordnen zu kénnen.

o Die Teile missen verbindbare Konturelemente
aufweisen.

g

o Teile durfen keine Anschnitte haben. Die
Anschnitte werden fiir alle Teile gemeinsam
gesetzt.

Werden mehrere, gleiche Teile mit tiberwiegend
geraden Teilkonturen geschnitten, kann durch die
Nutzung gemeinsamer Trennschnitte eine optimale

o Der Offset der Teile muss der halbe Schnittspalt
sein. Der Offset wird bei Funktion fir gemeinsame
Trennschnitte vorgegeben; alle Anschnitte werden
hierbei automatisch geldscht

Materialausnutzung erreicht werden. Durch

gemeinsame Trennschnitte kdnnen Sie durch
entsprechende Anordnung und Vorgabe des
Schnittspalts eine gro3tmagliche Nutzung
gemeinsamer Trennschnitte erreichen.

Y T e

- Lazerfektor
- Lazeifektor
- Laserfektor
- Lazerfektaor
- Lazeifektor
- Laserfektor
- Lazerfektaor
- Lazeifektor
- Laserfektor
- Lazerfektar

4

4

S|

-

L

el e s

|Laser'u'ektor

o Teile mussen fir eine optimale Ausnutzung
gespiegelt werden dirfen.

o Legen Sie zuerst den Offset der Schneidkonturen fir gemeinsame
Trennschnitte auf den halben Schnittspalt. Bei dieser Funktion
werden automatisch alle Anschnitte an den Auf3enkonturen entfernt.

o Kopieren Sie nun das Teil beliebig und legen Sie die Teile im
'Bump'-Mode mit der groRten Ubereinstimmung an gemeinsamen
Konturelementen aneinander. Drehen Sie die Teile entsprechend in
die richtige Lage; erwagen Sie auch ein Teil zu spiegeln! Um
Konturen zu ‘fangen’ driicken Sie <ALT> und die rechte MT.

o Um die gemeinsamen Konturelemente mit einem gemeinsamen
Trennschnitt zu versehen, wechseln Sie in die 'Schneidbahnen
Bearbeitung', um die geraden Schneidbahnen zusammenzufassen;
driicken Sie den zweiten Knopfin der Knopfleiste.

Seite: 89
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o Prufen Sie die Nutzung gemeinsamer Trennschnitte mit einem Klick
auf den vierten Knopf in der Simulation.

——
=)
™M
ESOFTWARE

o Mit einem Klick auf den zweiten Knopf in der Ful3leiste werden die
Schneidrichtungen in der Vorschau mit angezeigt. Markieren Sie die
Kontur in der Liste und navigieren Sie mit den Pfeilen rechts durch

die Liste.

In der Vorschau werden in diesem Beispiel

m A @ die Schneidrichtungen mit angezeigt. Die
[ Schneidreihenfolge kdnnen Sie mit der

Simulation kontrollieren.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 90
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Makros

Befehlssequenzen als Makro ausfihren.

Waébhlen Sie den Menipunkt Makroroutinen um den

N EEEe— aidlm|
] |

BOE | RAED pARe DRl e **"  Dialog fur die Makrobearbeitung zu 6ffnen. Sie
kénnen dann ein Startmakro generieren und
definieren und allgemeine Schneidmakros
zusammenstellen.

Bei der Erstellung eines Makros miissen Sie einen
Namen fir das neue Makro eingeben, unter dem
P —— das Makro gespeichert wird. Alle Schneidmakros
| werden mit der Extension .SAK' im Ordner '"MAK’

abgelegt.

Immer wiederkehrende Arbeitsablaufe die tUber die
Befehlszeile [1] in das System eingegeben werden,
lassen sich in Makros zusammenfiihren und unter
einem Makronamen sichern, die dann immer wieder
unter diesem Makronamen als Befehl genutzt
werden kénnen und die Arbeit vereinfachen sowie
die Produktionssicherheit erhhen.

Befehl:. MeinStartmakio Funktionen kénnen mit den entsprechenden Befehlsnummern oder

Namen Uber die Befehlszeile aufgerufen werden. Ein solcher Befehl
kann auch ein Makroname sein, der dann die Ausfuhrung aller
Befehle in dem entsprechenden Makro einleitet.

Die Makros lassen sich beliebig zusammenstellen und somit auf die
eigenen Arbeitsabléaufe optimieren.

Seite: 91 Rev. 1.3 Datum: 7.5.2018
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Statmakeo Newes Tl | Auingbare Maksos |

Startmaki srzeugan- = —
#4650 Startmakio autnufen L
R Mskio in Feg. sbpsicher |
Makro aus Reg laden J
~Die zuletzl eingegebenen Balakis
5Tw'_GCODE
HE82

x
Startmakeo: Neues Teil Auiiuibare Makros |

Al Makio-Namen— - Das Inks markieste Makro adie

R4ED
HEEZ

Neues Makro |

“MakroPrad
[EEE SotwarsincCeDiZMAK | |

‘ Makso lschen | Malcmabspairheml‘

Makso-Flad shspeichem | -

Erstellen eines Startmakros:

Im Textfeld links stellen Sie die Befehle
zusammen, die das Startmakro beinhalten
soll. Auf der rechten Seite speichern Sie das
Makro als Startmakro in die Registrierung.
Um den aktuellen Inhalt des Makros der
Registrierung zu kontrollieren, laden Sie das
Makro in das Textfeld. Soll das Startmakro
automatisch aufgerufen werden, markieren
Sie die Auswahlbox oben rechts.

Im Rahmen 'Zuletzt eingegebene Befehle'
werden alle Funktionen gelistet, die Sie mit
dem Programm bis zu diesem Zeitpunkt
durchgefiihrt haben. Diese Befehle kdnnen
Sie als Basis fur lhr Startmakro im Textfeld
links benutzen.

Unter diesem Tab kénnen Sie beliebig
Makros erzeugen, um lhre Arbeit zu
erleichtern. Legen Sie zuerst ein neues Makro
in der Liste links an mit einem Klick auf 'Neues
Makro'. Geben Sie dann den Namen des
neuen Makros ein, wobei Sie bedenken
sollten, dass dieser Name spéater in der
Nutzung der Befehl fur die Befehlszeile sein
wird.

Stellen Sie im Textfenster rechts Ihre
Befehlsliste zusammen und speichern Sie
das Makro. Als Speicherort wird vom System
der Makroordner genommen, Sie kénnen
aber auch einen anderen Ordner als Ablage
bestimmen.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3
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Restplatten

Freie Plattenreste als Restplatten sichern.

| midai ey
L
T

BERM bEns oEle i

Werden Teile aus einer Platte geschnitten, kann der
verbleibende Rest dieser Platte, automatisch mit
Trennschnitten zu einer oder mehreren Restplatten
zugeschnitten werden.

Restplatten werden automatisch nach festgelegten
Pattern geschnitten, lassen sich aber auch manuell
beliebig erzeugen.

Als besondere Ergénzung kann der bestehende
Schachtelplan auch komplett in eine Restplatte
gewandelt werden.

Die Restplattenerzeugung erreichen Sie Uiber das
Menl 'Restplatten’. Wahlen Sie
'Restplattenschnitt’,'Erzeugen..’, wird ein Dialog
gedffnet, in dem Sie die Restplatte automatisch
oder die Trennschnitte manuell anlegen kdnnen.

Uber die Mentiauswahl kénnen Sie sich die
Restplatte anzeigen lassen oder, wenn das
Ergebnis nicht Ihren Vorstellungen entspricht, die
Restplatte [6schen. Wéahlen Sie den Menipunkt
und identifizieren Sie anschlieRend den
Trennschnitt.

Ist das Ergebnis in Ordnung, speichern Sie die
Restplatte fiir die weitere Nutzung ab.

Wird ncSchneid aus der Auftragsverwaltung
genutzt, werden die Restplatten automatisch bei
der Fertigmeldung in das Plattenlager
Ubernommen.

Fur einen einfachen Zuschnitt lassen sich beliebig
Trennschnitte setzen. Wahlen sie dann im Menu
'Restplatten’ den Menipunkt 'einzelne
Trennschnitte', um in einem Dialog die Parameter
einzugeben.

In der Vorschau [1] werden die
Schneidbahnen auf der angegeben Platte
gezeigt. Nach dem Schneiden ergibt sich
| einRest, der in Abh&gigkeit der Teile ein

| Restgitter und einen verbleibenden Rand
| hat. Diese Reststlicke lassen sich mit
Trennschnitten entfernen.

Der Schachtelplan kann aber auch
| komplettin eine Restplatte gewandelt
| werden. Uber den Meniipunkt
'Schachtelplan als Restplatte

Seite: 93 Rev. 1.3
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verwenden...', werden die Konturen
invertiert und als Plattenkonturen
betrachtet. Hierbei 6ffnet sich ein Dialog,
in dem die Wandlung bestétigt werden

muss.
11 S mert oot i'EJ
Flestplaltenschralt | In diesem Dialog kdnnen Sie Restplatten
Lange de: Anfehislemente: Abschneiden | wis automatisch | Tt |+ automatisch oder von Hand erzeugen. Hier
] - Y - - . . s . . .
L | bty missen Sie die Langen fiir die Anschnitte
+ Lange des Austshielementes * automatizch [gimb) .
[0 3] | stematioch iein) eingeben und den Abstand zu den
| © vanHand i i di
 DieS g el i | Schneidbahnen festlegen. Geben Sie die
Ubesstand iber den Blachpistiereand 1 Breite des Schnittspalts ein und evtl. die
T I (T — - .. - L
i) gao L Uberstande fiir die Anschnitte tiber den
Abstand deg Restplstienschriles 2u den Schneidbhabnen Plattenrand.

fi

Sehrilbepalt des Sehrfise

Unter den Tabs oben rechts bestimmen Sie
- die Art der Trennung, automatisch oder
e ! I—l T manuell. Im 2. Tab geben Sie den Belegraum
: vorund im 3. Tab den Typ des Trennschnittes
wenn lhre Maschine dies erfordert.

Mit einem Klick auf 'Ubernehmen’ werden die
Trennschnitte angezeigt. Bei der Auswabhl
‘automatisch grob' als durchgehendes
Rechteck und bei ‘automatisch fein' als
gestrichelte, umschlieRende Kontur. Folgen
Sie anschlie3end den Aufforderungen in der
Befehlszeile, um die Restplatte zu bilden.

2] T
i wie automatizch LR L
At | T Unter diesem Tab markieren Sie die durch die Schneidbahnen

E‘: E E ﬂ I:I belegte Flache, in der Anzeige rot dargestellt.
Festblec
q F Blech
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Abhéngig vom Postprozessor kénnen verschiedene Schnitttypen
erforderlich werden. In diesem Fall markieren Sie die Auswahlbox
fur den Schnitttyp.

SOFTWARE

Trenn-/Bezaumzchnitt 1 I r

Type des Schnitte
% Trennschritt

" Besdumszchnitt

" normnaler Schitt

| Ist das Anlegen von
Trennschnitten initiiert, wird die
weitere Bearbeitung in der
Befehlszeile angezeigt.
Identifizieren Sie aus der
Schnittvorlage das Element, das
=l el T als erstes Element dienen soll
= a und anschlieRend das letzte
Element. Diese beiden
identifizierten Elemente werden
dann jeweils bis zur Plattenkante
durchgezogen. Der gesamte
Trennschnitt wird dann markiert.
Uber das Menu kdnnen Sie sich
die Restplatte anzeigen lassen.
Die innere Linie zeigt hier eine
Schnittvorlage fiir 'automatisch
fein'; eine Schnittvorlage fir
‘automatisch grob' zeigt die hier
griin eingezeichnete Linie.

Eine Restplatte kann tUber das
Menu 'Restplatten’, 'anzeigen' in
der Vorschau [1] angezeigt
werden. Um eine Restplatte zu
I6schen. Wahlen Sie den

_ entsprechenden Menupunkt und
. 3 1 identifizieren Sie anschlielRend

E den Trennschnitt.

| P s £
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Fertige Restplatten speichern Sie fiir die weitere Nutzung
als DXF-Datei ab. Geben Sie einen (markanten) Namen ein
—Dateiname der Restplatte und legen Sie den Speicherort fest. Bestatigen Sie

I Sicherung mit einem Klick auf 'Ubernehmen'.

Dateiname |

—Auzgangzpfad

Reztplatten |

Pfad worgeben

Ubermehmen Abbrechen

e i

Fieie Lascetbabr |
| Parameter fin heie Lassrbatren
Curmoimifset nur ontar Smuchnitie. Lange Srfahitéusi shrelementes
- i
i finlavaksrant r {1
Sr—— Mit Ausfaboelement [ [10
I st Schrekibarn Ubsstand uteer i Blmchplatierand
Lange
(i —— fm Arfang Cpe
10
7 Besburachniie A Ene L

In diesem Dialog sind die Parameter fir die Trennschnitte zusammengefasst. Im Rahmen 'Anschnitte’
oben rechts werden die Langen fiir Anfahr- und Ausfahrelemente definiert und bestimmt, ob diese
geschnitten werden sollen. Fir eine Anwendung sind die Markierungen in den entsprechenden
Auswahlboxen zu setzen. Eventuell zu nutzende Uberstande fiir die Anschnitte sind im Rahmen unten
rechts einzugeben. Auch hier sind die Markierungen in den entsprechenden Auswahlboxen, zu
setzen, wenn diese Uberstande genutzt werden sollen.

Abhé&ngig vom genutzten Postprozessor kdnnen verschiedene Schnitttypen eingesetzt werden. Im
Rahmen 'Wie schneiden' werden diese Schnitttypen zur Auswahl angeboten.

Um einen Sicherheitsabstand zu den Teilekonturen zu gewahrleisten, kann im Rahmen oben links ein
Offset vorgegeben werden.

Mit einem Klick auf 'Ubernehmen’ wird die Funktion aktiviert und (iber die Anweisungen in der
Befehlszeile wird der Prozess gesteuert. An den vorgeschlagenen Hilfslinien lassen sich die
Restplattenschnitte einfach anlegen. Die Funktion wird mit <ESC> beendet.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 96
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Wirklich die Scheidbahnen in eine Restplatte wandelin?

i| Abbrechen |

SRR

B g e

Als besondere Ergénzung kann ein bestehender Schachtelplan auch komplett in eine Restplatte
gewandelt werden. Uber den Meniipunkt 'Restplatten’, 'Schachtelplan als Restplatte verwenden...',
werden die Konturen invertiert und als Plattenkonturen betrachtet. Hierbei 6ffnet sich ein Dialog, in
dem die Wandlung bestatigt werden muss.
Mit einer Bestatigung wird der Vorgang abgeschlossen; die Konturen werden in Plattenelemente

gewandelt.

Dieser Vorgang kann auch auf bestehende Schachtelplane (LAW-Dateien) angewandt werden.

Die generierte Restplatte kann dann beliebig gespeichert und auch wieder geladen werden.

Vergessen Sie nicht, die gewandelte Restplatte fiir die weitere Nutzung als DXF-Datei zu speichern.

Seite: 97
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Mit freien Trennschnitten die Belegung bereinigen.

e v

Um ein Restplatte zu schneiden die mit
unregelmaRige Teilen belegt ist, kann mit freien
Trennschnitten der Plattenrest beliebig zugeschnitten
werden.

Freie Tennschnitte kdnnen auch von Vorteil sein, um
bizarre Innenkonturen zu zerteilen mit dem Ziel, diese
besser aus der Kontur zu l6sen.

Um freie Trennschnitte oder auch freie Leerwege
zu erzeugen, wahlen Sie den entsprechenden

Menupunkt unter '‘Bearbeiten’, 'Einzelbearbeitung'

Die Bearbeitung ist fir Trennschnitte und
Leerwege gleich, nur die Wahl des Menupunktes
gibt das Ziel vor.

R In der Vorschau [1] werden die Schneidbahnen auf der
angegeben Platte gezeigt. Nach Start der Funktion bestimmen

Sie die Trennschnitte durch Anlegen eines Polygonzuges nach
belieben. Nach dem ersten Teilstlick bestimmen Sie in einem

Dialog ob ein Anschnitt erfolgen soll. Klicken Sie jetzt
nacheinander die Wegpunkte der Trennlinie ein und beenden
Sie die Funktion mit <Q>. Fur das letzte Element erfolgt wieder

die Nachfrage fiir die Erzeugung einer Ausfahrt. Die Anschnitte
k7 | konnen durch Anwahl des entsprechenden Meniipunktes auch

automatisch gesetzt werden. Die Trennlinie wird dann als

. e ' Schneidlinie in der Vorschau dargestellt.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3
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-
| o Hier sehen Sie einen Trennschnitt um ein Teil, um den Rest der
| B Platte zu bereinigen.

[ 3
| /
|_.-";-'.a a e o o
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Berechnung

Befehl <700 15>: Restplatten Berechnung

Mit diesem Befehl kdnnen Sie sich alle nicht genutzen
Bereiche durch die Festlegung von Parametern als
Reststiicke anzeigen lassen, um daraus Restplatten
zu erstellen.

Fur die Ausfuhrung der Funktion sind die DLLs:
'IBEBOOP.dII"'und 'CNCNEST.DLL' erforderlich, die
im Arbeitsverzeichnis des Programms liegen missen.

Bitte beachten Sie, dass Restplatten in ncCAD32
selbst keine weiter Bedeutung haben. Restplatten
lassen sich gut nutzen, wenn ncCAD32 als
Technologiemodul in der Auftragsverwaltung dient.
Dort kénnen die Restplatten fur die weitere
Verwendung ins Plattenlager eingestellt werden.

‘Siat | Restplatten Berechnung |

Offsat |3.2

Nach Eingabe des Befehls wechseln Sie in das
gezeigte Fenster. Wéahlen Sie dort 'Restplatten
Berechnung'[1] und Sie erhalten ein weiteres
Tabsheet mit der gleichen Bezeichnung.

Berechnen

Mindest Seitenlange |5III
v Probeschachteln

Wabhlen Sie den Tab [Restplatten Berechnung]. Geben Sie hier die Parameter vor, mit denen die
Restplatten berechnent werden sollen. Der Offset bestimmt den Abstand der Reststiicke zu den
Teilen. Mit diesem Wert definieren Sie eine Art Sicherheitsabstand zu den Werkstlicken und kénnen
evtl. auch die Anzahl der Reststiicke beeinflussen, z.B. reduzieren.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3
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Mit der Mindestseitenlénge legen Sie fest, wie grof3 ein Reststlick mindestens sein muss, um als
solches bestimmt zu werden. Der Vergleich erfolgt mit der umschlieRenden Box des Teils. Markieren
Sie die Auswahlbox 'Probeschachteln’, wird versucht, ein virtuelles, quadratisches Teil mit der
Kantenlange der vorgegeben Mindestseitenlénge in das Reststlck zu schachteln. Ist dies mdglich, ist
die Restplatte bestimmt. Zur Festlegung driicken Sie auf den Knopf [Berechnen].

In diesem Beispiel wird eine Restplatte gebildet
(schraffierter Bereich), die zwei dlinne Stege
aufweist (Pfeil oben und unten rechts). Diese kénnen
Sie mit weiteren Trennschnitten abtrennen, aber
auch durch einfache Veréanderung des Offsets
unterdriicken. In der Ecke unten links (Pfeil unten)
bleibt dagegen ein Stlick, das nicht als Reststiick
ausgewiesen wird. Andern Sie hier die
MindestgroRRe, sieht das Ergebnis anders aus.

Sie erhalten zwei Vorschléage flr eine Restplatte, das
blau schraffierte Reststiick und das griin schraffierte
Reststuck.

Mit der Berechnung wird ein Tabsheet mitden
Ergebnissen der Berechnung angezeigt. Dort
werden in der Liste links alle Restplatten gelistet, die
Sie einzeln anwéhlen und bearbeiten kdnnen.

Seite: 101 Rev. 1.3 Datum: 7.5.2018
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E' Stat  display/delete rem. sheets | Restplatten Berechnung |

Hier werden alle

delete one rem. sheets Restplatten gelistet. Mit
den Knopfen oben rechts
kénnen Sie Restplatten
aus der Liste I6schen oder

per Mausklick

rem. zheet parameter identifizieren.
marking test

eztplatte uber Autamahlk,

delete all rem. sheets

Restplatte uber Mauszkhick

I Im unteren Bereich kénnen
Hirzufiigen Sie Textbox definieren und
auf einer Restplatte
[ determine marking text also positionieren. Uber die
SRR Umlauftasten kénnen Sie
Fositian eine Textbox am Rande
der Restplatte umlaufend
platzieren.

Create remnant sheet Fenster schliezsen

By

K’
Breite |5I:I
|

Fir jede Restplatte kbnnen Sie eine Textbox
definieren und die Position direkt bestimmen oder
umlaufend an einer Kante positionieren.

So sieht eine Textbox aus, die tber die Umlauftasten
an diese Stelle gelegt wurde.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 102
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Treppenstufenschnitt

Befehl <700 15>: Restplatten

Bei der Funktion 'Trennschnitt erzeugen' kann entlang
der Werkstiicke ein beliebiger Schnitt zum Abtrennen
der noch nicht verwendeten Plattenteile erzeugt
werden. Die Funktion 'Restplatte erzeugen' wird
benutzt um nicht genutze Bereiche als Reststlicke
anzeigen und erzeugen zu lassen.

Mit dem Befehl 'Anzeige/ Loschen' kdnnen Sie sich
alle nicht genutzen Bereiche durch die Festlegung von
Parametern als Reststiicke anzeigen lassen, um
daraus Restplatten zu erstellen.

Bitte beachten Sie, dass Restplatten in ncCAD32
selbst keine weiter Bedeutung haben. Restplatten
lassen sich gut nutzen, wenn ncCAD32 als
Technologiemodul in der Auftragsverwaltung dient.
Dort kénnen die Restplatten fur die weitere
Verwendung ins Plattenlager eingestellt werden.

Nach Eingabe des Befehls wechseln Sie in das
gezeigte Fenster. Sie haben die Wahl zwischen
"Trennschnitt erzeugen', 'Restplatte erzeugen' und
'‘Anzeige/ Léschen'.

Seite: 103 Rev. 1.3
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NC-Programme

Schneidbahnen in NC-Programme umsetzen.

[T adl wr

Unter der NC-Bearbeitung sind alle Funktionen
enthalten, um ein NC-Programm zu generieren. Die
Generierung ist abhangig vom genutzten
Postprozessor und somit in der Auspragung
teilweise eingeschrankt. Unterprogramme sind nur
mdglich, wenn die Maschine diese Fahigkeit besitzt.

NC-Progamme bilden in der Regel einen Stream von
Befehlen, die sukzessive abgearbeitet werden. Bei
einer groRen Anzahl von Teilen auf einer Platte
entstehen somit auch zwangslaufig grof3e
NC-Programme. Diese grol3e Datenmenge kann
durch die Nutzung von Unterprogrammen erheblich
gesenkt werden. Bei der Generierung von
Unterprogrammen werden gleiche Schneidbahnen
in kleinen Programmabschnitten als Pakete
zusammengefasst. Diese Pakete werden mit einer
Sprungadresse und einem Ricksprung versehen,
so dass die Pakete beliebig oft aufgerufen und
durchlaufen werden kénnen.

Die Generierung eines NC-Programmes erfolgt
durch einen einfachen Menuaufruf. Wéhlen Sie
'NC-Satze erzeugen..', wird ein Dialog gedffnet, in
dem Sie die Programmnummer eingeben kdnnen.

Das NC-Programm wird automatisch nach den
Einstellungen fur den Postprozessor erstellt.

Hat Ihre Maschine die Fahigkeit Unterprogramme
zu bearbeiten, Erzeugen Sie zuerst die
Unterprogramme durch den entsprechenden
Menuaufruf.

Ein erzeugtes NC-Programm kénnen Sie
nachtraglich verandern, um evtl. besondere
Einstellungen fiir eine Maschine nachtragen zu
kdnnen. Im Regelfall sind die NC-Programme ohne
Anderungen ausfiihrbar.

Den Editor erreichen Sie durch den Menuaufruf
'NC-Sétze editieren’; neben der Vorschau [1] wird
ein Dialog mit dem NC-Programm ged6ffnet.

Vergessen Sie nicht das NC-Programm zu
speichern. Default als Speicherortist der Ordner
'NCCAD32/CNC'; die Files werden mit der Endung
".CNC' abgelegt.

Uber den Meniipunkt 'NC-Sé&tze speichern als..'
kénnen Sie das NC-Programm ber den
Dateimanager an einem beliebigen Ort auf lhrem
Rechner ablegen.

Datum: 7.5.2018

Rev. 1.3
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- L By A\ R In der Vorschau [1] werden die
| / ff_II\T % / ‘L-' ¥ / {4y ’Jl{’i} %o O:I;r X Schneidbahnen auf der angegeben Platte
|.:! \/ J \/ L ¥ gezeigt. Haben Sie Unterprogramme erzeugt,
i .-"_3 J—-.IH ;—| |—\H F,-’—I__wl i \ / \ werden die gleichen Schneidbahnen mit der
Rl FeRY FAREY IR ek leichen Nummer versehen; hier die Nummer
| j L:E} X { ke i / {H;b [ f i-q} / H}B \ 9,
| i VS 1 l".: ."l v 1 l".I 1.
| . Wy T | ==l = \
MY FU T f U
,-'II 'IIII /¢ _’l} '.II .."I t ,II\ l||-'. s ".I: III.' _,.,-]_\. I'-||r
| lIll'I ..‘_\_:I.-J" l=-'Il. § '\,\_\_ ! {il ,"‘l (_:—_Il:-} Il|I f l:t.__% {'_ |"ll (.\_—_b '.II
! Yl Sl ¥ \/
L Programmname £ ) ) o
In diesem Dialog kdnnen Sie eine Nummer/Namen
Hauptprograrnnm Mr. INﬁMENLDS N .
fir das NC-Programm eingeben. Postprozessor
abhangig kénnen hier noch weitere Eingabefelder
e Abhruch | erschienen, die Sie entsprechend ausfillen. Die

erforderlichen Werte finden Sie dann in der
Beschreibung lhrer Maschine bzw. der Steuerung.

=101 x|

E|

Brennweg:5300 mm  Leerwes: 1000 s
Eunde :
Material: 3T33 Blechdicke:
Blechgr.: 1000 = &00

4

71

g1

5

+624+500

A

7

29

+90-3

+11+10+1+10+

+0+0-199+0+

]

38

]

+1559+63

B

7

¢l |

2mm

Frogramm (WAMEWNLOS) erzeugt mit ncCAD am 19.04. E]

In diesem Dialog wird das durch den
Postprozessor generierte NC-Programm im
Editor dargestellt (hier ESSI). Andern Sie das
Programm nach Ihren Erfordernissen.

11 Enkigen Total: 39 08ECT
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Konfiguration

Grundlegende Einstellungen fur Programme und Maschinen.

—— .. DieEinstellungen fur die Konfiguration erreichen
R G """"I Sie Giber das Menii 'Einstellungen’,
i 'Konfiguration.."; es 6ffnet sich ein Dialog fiir die
Auswahl der Konfigurationsdialoge.
| DerInhalte der Konfigurationsdialoge sind
abhangig vom geladenen Postprozessor und
darum hier nur beispielhaft und in lhrem Fall
anders oder vielleicht auch garnicht vorhanden.
Die technischen Werte (Maschinenparameter), die
i in den Konfiguratonsdialogen einzutragen sind,
finden Sie in der Beschreibung Ihrer Maschine
In diesem Arbeitsfeld werden grundlegende bzw. der Steuerung.
Einstellungen fiir die Konfiguration des Programmes
vorgenommen, um die Erfordernisse der
Schneidmaschine zu erfiillen und die Einstellungen fir
den Postprozessor vorzugeben. Dies ist wichtig, um
die NC-Programme korrekt zu generieren.

In diesem Dialog wird eine Auswahl an
Konfigurationsfeldern angeboten, die jeweils einen
kM azchinengroiie el A . . ..
EEC SR AR AtsURaen Themen orientierten Eingabedialog 6ffnen.
O phiohen
autorn. Mullpunkt B e o Maschinengroie
Allgemeines - ]
b azchinennulpunkt o Essi-Code-Anpassung
o Optionen
o Autom. Nullpunkt
qewiingchien Typ auswahlen o Allgemeines
o Maschinennullpunkt

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 106
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7l HI
e [0 | | . MaschinengroRe - Geben Sie hier

i [ die Grol3e des Maschinenbettes
Detsisbing ey Mischinenarligeberie L d f | unddie GroR der Anlagekante
Sterd vom Nudpurkd Alee] [5 7 il i i

G v / |~ ein, falls erforderlich.
Tbsmermen]  Abbuch | | L i‘u___ -f’
—

Aussahl Mazchinentyp:
1=BURNY 2«M Gresham J=ESAB 4=4CT 5=TBS

B=MGM 1

Sleusizechen szeugen [0/1] [Bei Typ2) ﬁ
]

M achkommaztelian
B Aireetichean eret 28 dann 7[Bai Typd B3]

O=Hein 1=Ja i)

Sollen de Kommetar Zeilen susgageben werden

O=tiein 1=Ja [Bei Tupl-4] |1—

21 nach Efigeng

O-Mein 1=la o

An Startpostion zullick
O=hen 1=ja 11]
Maschinerstop am Programmantang

O=hiein 1=la (Bei Typ2 / 3) o

Piogramemstat fir BLRNY

O=Mein 1=la o

13 Optionen ]

Ahbtaztregelung [45/4E]
[O=Auz # 1=Ein] ||:|

Ubermehmen fbbruch |

Essi-Code-Anpassung - Die Programmgenerierung
fur NC-Programme erfolgt als Default fiir einen
Essi-Postprozessor. In diesem Dialog kdnnen Sie fiir
bestimmt Steuerungen einige Voreinstellungen
festlegen.

Optionen - Aktivierung der Abtastregelung fiir
entsprechende Maschinen.

Seite: 107 Rev. 1.3 Datum: 7.5.2018
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. Autom. Nullpunkt - Legen Sie hier die
teilbezogen: .

- Nullpunktpositionierung, bezogen auf
e Teile oder die Platte fest. Geben Sie den
2: rechts oben entsprechenden Kode in das Eingabefeld

2 links unten ‘Wert' ein.

4: rechts unten

plattenbezogen

5: Blech links unten
E: Blech rechts unten
72 Blech links oben
8: Blech rechts oben

[: keine autom. Fositionierung

Werk: 0

Ubernehmen Abbruch |

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 108
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15 e 2

DsteiE stensan fir HC-Ausgabe

Wiergabe der MC-Code Prog. Mummer

1=la D=Meain
Stant mit Prog. Murmme:

Schittwete zum nachsten Prog

Programmprafix

Foersktuitakbor fur Brenrmegzeit
F.carakburfakbor fr Lasnsegzest

Meme des Eirnchiplanes

O=EINAPL T=T ' T=cFROGNAME» THT Iu

Zeden pro Seie in Tedelsle s
Pubvetn stalt Koeren [0141] |ﬁ—
Markieslange fir Pubvem  [mm] R
Geschwindighel ausgaben [01] Iﬁ_
it Zeitk i ation [0/1] o
Phad fir Geschusndigheits Tabelle e

Ubﬂl‘ﬁmnl Abbiuch

570 Allgemeines - In diesem Dialog kénnen Sie
Einstellungen fiir die NC-Programm-Generierung
vornehmen und allgemeine Vorgaben fur das

|u Programm setzen.

1: links obeey 2 ekl oben
3 links unter 4 inchis urlen

et

Maschinen Mulipunk! ¥ set
Miaschinen Hullpunk! 'O sst

Huslpunk? Disstelbng - [rom]

P—

—
—

—

o] _ st |

Maschinennullpunkt - Geben Sie
30 hier die Lage des

-2 Maschinennullpunktes ein. Tragen
W Sie den entsprechenden Kode aus
H Rkt der Ubersicht rechts in das
Eingabefeld 'Wert' ein.

Seite: 109
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Zeitermittlung

Ermittlungen der Schneidzeiten in der Simulation.

Sigrgen Schreden | Tampl L |
B eV paoD hungen Znit
- Zelv;m_ -
Erizatad o AurtBanil ahe sbsewanpargen Dt eraaninkasn
ey f— P fr—
Azl shian |:| I |I'|
dm B T ——
0 [1om q
Al Schraidbran =
Al i [n i
tugtsvbenegumgen 0 [+ [
[———— J 1
HewndnZad |0 win |- =k

Waébhlen Sie 'Einstellungen','Zeitermittlung’, wird
dieser Dialog getffnet, in dem Sie die
Geschwindigkeiten fur die unterschiedlichen
Verfahrwege und die Zeiten fir die
Bearbeitungsprozesse eingeben um daraus die
gesamten Schneidzeiten ermitteln zu kénnen.

| — cuar |

e |

Die Zeitberechnung ist von vielen Faktoren
abhangig und kann nur so genau sein, wie die zur
Verfugung stehenden Maschinenparameter eine
Berechnung erlauben und die Schneidbahnen alle
Arbeitsschritte vollstdndig mitfihren. Fir die
Zeitermittlung werden die Schneidbahnen in der
Simulation geschnitten. Die sich bei der Simulation
ergebenden Werte werden fiir die
Zeiterberechnung genutzt.

Beim Fasenschneiden ist durch die Komplexitéat

der Schneidwege eine Zeitermittlung praktisch

nicht méglich, da die erforderlichen
Maschinenparameter wie z.B. die Hub-Zeiten nicht

vorliegen.

Genauere Zeitermittlungen kénnen im

Postprozessor durchgefiihrt werden und am Ende
in einem Postprozessor-Dialog angezeigt werden.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3
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—Anzahl der Vorlochunagen "zeit.-"LDChuﬂg el

SOFTWARE

|

1

—Anzahl der Anddusfahrzbewegungen | Zeit/an-dusfahren

|EI
Anfahren ||:| |1 ID—
Aiztahren ||:| |-|_ ID—
—Alle Elgange —Geschw. mmdsek—
||:I I'I Qo0 |EI
~Alle 5 chneidbahnen
&rfahrbewegungen |':' I‘“:”:'
Auzfabrbewegungen |':I I‘“:":I |D
Schneidbahn [0 501
Gezamte £eit IEI ity II:I zek

Priufen oder berichtigen Sie evtl. die Maschinenparameter im Rahmen 'Geschw. mm/sek’. Die Zeiten in
den Feldern Lochung und Anschnitte geben Sie in Sekunden ein. Die Zeiten in der linken Spalte
werden durch die Simulation ermittelt.

Starten Sie die Simulation im Rahmen 'Simulation'.

Nach der Berechnung wird die Gesamtzeitim Rahmen unten rechts dargestellt.

2

I Sirnulatior
|7 I _J . Starten Berechinen

‘I|:||:| P T T T T T T O I 4

Starten Sie hier die Simulation. Die dabei ermittelten Werte werden fur die Zeitermittlung benétigt.
Dricken Sie anschlieRend auf 'Berechnen' und die Ergebnisse werden in der rechten Spalte des
Dialoges eingetragen.

Seite: 111 Rev. 1.3 Datum: 7.5.2018
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Glossar
Anschnitte
Anschnitte sind die Ein-/Ausstiegspunkte fiir Schneidwerkzeuge.
Uberlappen 42
Ubernehmen 8
an Ecken 24
an Mikrostegen 48
an Stegen 34
anflgen 44
ausrichten 11
automatisch 21
bearbeiten 42
Definition 60
editieren 42
Elemente 60
entfernen 89
Formen 60
global festlegen 60
global Werte 60
Globale anzeigen 59
keine automatisch 59
kopieren 42
l6schen 61
laden 61
manipulieren 11
Muldenanschnitt 60
Parameter 45
Schnelltasten 21
setzen 9
sichern 61
Trennschnitte 96
verlangern 44
verschieben 42
Verwaltung 58
AulRenkontur
Die aulRere Form eines Werkstiickes.
Anschnitte 61
gemeinsame 88
Handsortierung 84
Maschinenstopp 86
Offset 70
Richtung 1
sortieren 84
umfahren 84
Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 112
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Umlaufrichtung
umsetzen

Brennbriicke

allgemein
anlegen

DXF-Datei

ablegen
exportieren
Restplatten
speichern

Einstellungen

Fasen
Kantenzuschnitte an Konturen von Scheidteilen.

Abtastregelung
Anlegekante

Autom. Nullpunkt
Extension NC-Programme
Maschinengrosiie
Postprozessordaten
Vorgaben NC-Programme

Uberfahrhohe
Ubergénge
allgemein
anlegen
anzeigen
Attribute
auftrennen
dynamische
Endwinkel
Marken
negative
Offset

Option
positive
Postprozessor
Schneidkopf drehen
Schneidkopf
Steg

Bereiche die beim Schneiden ausgelassen werden.

DXF ist ein standardisiertes Format fur die Speicherung von CAD-Zeichnungen.

Parameter fir die Konfiguration.

86
23

45
12

18
96

107
107
108
109
107
107
107

56
30
51
51
55
54
54
54
54
55
53
30
51
53
54
32
29
53
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Werte 53
Winkel 30
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Gemeinsame Trennschnitte
Parkettieren von Teilen zu einem Cluster mit gemeinsamen Konturen/Konturteilen.

allgemein 88
Anschnitte 89
Offset 36
Schnittbreite 24
Voraussetzungen 88
zusammenfassen 27

Geometriepunkte
Identifizierbare Punkte von Konturelementen.

suchen 4

Innenkontur
Die Form eines Ausschnittes aus einem Werkstlck.

Anschnitte 62
Maschinenstopp 86
Schneidrichtung 86
sortieren 81
Trennschnitte 97
zerschneiden 10
zerstlickeln 63
Kalkulation

Eine allgemeine Kalkulation fur einen Job.
Zeitberechnung 109

Konturschachteln
Unterschiedliche Werkstiicke in einem Schachtelplan sammeln und schachteln.

automatisch 71
Einstieg 17

Kreise
Eine kreisformige Schneidbahn.

erstellen 31
koérnen 57
koérnen 57
markieren 56
Radius 31
schneiden 57

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 114
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Startwinkel 31
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Makro
Makros sind Befehlssequenzen, die als Programme ausgefihrt werden kdnnen.

ausfihren 91
automatisch 92
Befehle 92
erstellen 90
Namen 90
speichern 92
Startmakro 92

NC-Programm
Das Programm das fur die Nutzung auf einer Bearbeitungsmaschine generiert wird.

allgemein 103
editieren 105
generieren 103
I6schen 18
Mend 18
Namen 105
Schnelltasten 21
speichern 103
Stopps 87
Technologien 41
Unterprogramme 103
verandern 105
wichtig 1
Nullpunkt

Ausgangspunkt fir eine Schneidmaschine beim Schneiden.

Bezug
identifizieren
Meniu

neu festlegen
Nullpunkt O
Nullpunkt 1
verschieben 17

W w o woum

Offene Konturen
Schneidbahnen die keinen geschlossenen Bereich umfahren.

schachteln 38
Typen 38

Platten
Platten bezeichnen Blechplatten, aus denen die Werkstlicke geschnitten werden.

Seite: 115 Rev. 1.3 Datum: 7.5.2018
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Absténde 74
definieren 21
Einrichteplan 18
GroRe 25
Rand 74
Reste 18
Restplatten 92
Restplattenabstand 74
Teileinformationen 65
Trennschnitte 97
Werkstoffe 26
zerschneiden 10
Postprozessor
Postprozessoren sind Treiber fur die unterschiedlichsten Bearbeitungsmaschinen.
Attribute 36
bestimmen 42
Eingaben 105
Fasen 54
Funktionen 6
NC-Programm 103
Technologien 41
wichtig 1
Programm
Kodeliste aus einzelnen Programmschritten, die sequentiell abgearbeitet werden.
NC-Programm 103
Unterprogramm 103
Restplatten
Zugeschnittene Restflachen zur weiteren Nutzung aus der Plattendatenbank.
Abstande 74
allgemein 92
Berechnung 99
Meni 18
Schachtelplan 18
speichern 96
Textboxen 102
Trennschnitte 96
Trennschnitte 95
Vorgaben 100
Schachteln
Die Werkstiicke werden nach komplexen Mustern auf die Platte gebracht.
automatisches Schachteln 71
Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 116



——
=)
™M
ESOFTWARE

ncSchneld

H

Autoschachteln
Gitterfertigung
Konturschachteln
manuell

Menu

offene Konturen
Schachtelliste
Vorgaben

Schneidkontur

Die Formen die in ihrer Gesamtheit ein Werksttick bilden.

anzeigen
auftrennen
Auswahl
Drehrichtung
Fasen
geschlossen
Info

offene

Offset
Parameter
Schneidrichtung
sortieren
verrunden
verschleifen
Zeiten

Schneidkonturen

Die Reihenfolge in der die Konturen eines Teiles geschnitten werden sollen.

Fasen

Offset

Parameter
Schleifen
Schneidparameter
Schnittfuge
sortieren
Umlaufrichtung
Verrundungen

Schneidparameter

Parameter fiir einzelne Konturen.

Uberschneidung
Auswahl

Geschw. Anschnitte
Geschwindigkeit
Schnittfuge

20
20
71
72
17
38
68

31
35
17
12
51
31
16
36
24
32
12
80
48
48
109

51
89
17
48

24
80
10
48

44
17
24
24
24
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Signiergeschwindigkeit 24
Schneidreihenfolge
Die Reihenfolge in der die Teile beim Konturschachteln geschnitten werden sollen.
allgemein 79
manuell 84
Menu 13
Schneidrichtung 89
sortieren 80
umfahren 84
Schneidrichtung
Spalten und Reihen als Schneidvorgaben.
andern 86
allgemein 63
Parameter 82
Sortierung 81
Schneidtechnologien
Die Mdglichkeiten ein Werkstlick zu bearbeiten.
allgemein 6
Schneidweg
Ablauf des Arbeitsganges beim Schneiden.
alle I6schen 21
allgemein 1
drucken 20
erzeugen 21
festlegen 21
freie 10
laden 20
Simulation 21
speichern 20
verandern 26
Zeitermittlung 109
Simulation
Ablauf des Schneidvorganges wie ihn die Zielmaschine vollziehen wiirde.
Geschwindigkeit 28
Kontrolle 27
Schneidzeit 109
Start 21
Zeitermittlung 111
Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 118
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Teile
siehe Werkstticke.

Abstande 74
alles zeigen 4
allgemein 1
anordnen 63
Auslagerung 68
Bezeichner 8
Brennbriicken 45
bumpen 72
Cursorposition 75
einlesen 7
entfernen 69
entsorgen 14
gem. Trennschnitte 88
Handsortierung 85
Informationen 8
Kettenschnitte 87
Kundennummer 8
manipulieren 71
manuell ablegen 72
markieren 56
Mehrfachbrenner 75
Mikrostege 45
neu zeichnen 4
nur Boxen 20
Offset 36
positionieren 72
Reihenfolge 79
Reihenfolge 67
Schachtelliste 68
schachteln 71
Schrittwinkel 8
sortieren 84
spiegeln 8
Teilenummer 24
umfahren 84
verschieben 70
Walzrichtung 8

Texte
Textmarkierungen auf Teilen und Restplatten

allgemein 56
Datum 58
eingeben 57
Parameter 57
verschieben 58

Seite: 119 Rev. 1.3 Datum: 7.5.2018



ncSchneid d

Zahler 58

ESOFTWARE

Trennschnitte
Zuschnitt fir gesamte Restflachen und Einzelschnitte fur Restplatten.

freie 97

gemeinsame 88

Restplatten 94
Werkstlck

Werkstlicke sind Schneidteile als einzelne Komponenten eines Schachtelplanes.

Bezeichner 8

umsetzen 21

vorbereiten 1
Zeitberechnung

Funktion des Programmes zur Ermittlung der Schneidzeiten.

allgemein 109
Anschnitte 111
Eilgange 111
Geschwindigkeit 111
Parameter 111
Vorlochung 111

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 120
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ablegen (DXF-Datei)

Abstande (Platten)

Abstande (Restplatten)
Abstande (Teile)
Abtastregelung (Einstellungen)
alle l16schen (Schneidweg)

alles zeigen (Teile)

allgemein (Fasen)

allgemein (Restplatten)
allgemein (Schneidreihenfolge)
allgemein (Schneidrichtung)
allgemein (Schneidtechnologien)
allgemein (Gemeinsame Trennschnitte)
allgemein (Schneidweg)
allgemein (NC-Programm)
allgemein (Brennbriicke)
allgemein (Teile)

allgemein (Texte)

allgemein (Zeitberechnung)

an Ecken (Anschnitte)

an Mikrostegen (Anschnitte)

an Stegen (Anschnitte)

andern (Schneidrichtung)
anfligen (Anschnitte)
Anlegekante (Einstellungen)
anlegen (Brennbriicke)

anlegen (Fasen)

anordnen (Teile)

Anschnitte (Auf3enkontur)
Anschnitte (Gemeinsame Trennschnitte)
Anschnitte (Innenkontur)
Anschnitte (Zeitberechnung)
anzeigen (Schneidkontur)
anzeigen (Fasen)

Attribute (Fasen)

Attribute (Postprozessor)
auftrennen (Schneidkontur)
auftrennen (Fasen)

ausfuhren (Makro)
Auslagerung (Teile)

ausrichten (Anschnitte)
Auswabhl (Schneidkontur)
Auswahl (Schneidparameter)
Autom. Nullpunkt (Einstellungen)
automatisch (Makro)
automatisch (Konturschachteln)

74
74
74
107
21

51
92
79
63

88

103
45

56
109
24
48
34
86
44
107
12
51
63
61
89
62
111
31
55
54
36
35
54
91
68
11
17
17
108
92
71
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automatisch (Anschnitte) 21
automatisches Schachteln (Schachteln) 71
Autoschachteln (Schachteln) 20
B bearbeiten (Anschnitte) 42
Befehle (Makro) 92
Berechnung (Restplatten) 99
bestimmen (Postprozessor) 42
Bezeichner (Teile) 8
Bezeichner (Werkstuck) 8
Bezug (Nullpunkt) 5
Brennbriicken (Teile) 45
bumpen (Teile) 72
C Cursorposition (Teile) 75
D Datum (Texte) 58
definieren (Platten) 21
Definition (Anschnitte) 60
Drehrichtung (Schneidkontur) 12
drucken (Schneidweg) 20
dynamische (Fasen) 54
E editieren (Anschnitte) 42
editieren (NC-Programm) 105
Eilgdnge (Zeitberechnung) 111
Eingaben (Postprozessor) 105
eingeben (Texte) 57
einlesen (Teile) 7
Einrichteplan (Platten) 18
Einstieg (Konturschachteln) 17
Elemente (Anschnitte) 60
Endwinkel (Fasen) 54
entfernen (Teile) 69
entfernen (Anschnitte) 89
entsorgen (Teile) 14
erstellen (Makro) 90
erstellen (Kreise) 31
erzeugen (Schneidweq) 21
exportieren (DXF-Datei) 3
Extension NC-Programme (Einstellungen) 109
F Fasen (Postprozessor) 54
Fasen (Schneidkontur) 51
Fasen (Schneidkonturen) 51
festlegen (Schneidweg) 21
Formen (Anschnitte) 60
freie (Schneidweg) 10
freie (Trennschnitte) 97
Funktionen (Postprozessor) 6
G gem. Trennschnitte (Teile) 88

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 122
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gemeinsame (Auf3enkontur) 88
gemeinsame (Trennschnitte) 88
generieren (NC-Programm) 103
geschlossen (Schneidkontur) 31
Geschw. Anschnitte (Schneidparameter) 24
Geschwindigkeit (Schneidparameter) 24
Geschwindigkeit (Simulation) 28
Geschwindigkeit (Zeitberechnung) 111
Gitterfertigung (Schachteln) 20
global festlegen (Anschnitte) 60
global Werte (Anschnitte) 60
Globale anzeigen (Anschnitte) 59
GrolRe (Platten) 25
H Handsortierung (AufRenkontur) 84
Handsortierung (Teile) 85
| identifizieren (Nullpunkt) 3
Info (Schneidkontur) 16
Informationen (Teile) 8
K  keine automatisch (Anschnitte) 59
Kettenschnitte (Teile) 87
Kontrolle (Simulation) 27
Konturschachteln (Schachteln) 71
kopieren (Anschnitte) 42
kérnen (Kreise) 57
kérnen (Kreise) 57
Kundennummer (Teile) 8
L laden (Schneidweg) 20
laden (Anschnitte) 61
I6schen (NC-Programm) 18
I6schen (Anschnitte) 61
M manipulieren (Anschnitte) 11
manipulieren (Teile) 71
manuell (Schachteln) 72
manuell (Schneidreihenfolge) 84
manuell ablegen (Teile) 72
Marken (Fasen) 55
markieren (Kreise) 56
markieren (Teile) 56
Maschinengrésl3e (Einstellungen) 107
Maschinenstopp (Aul3enkontur) 86
Maschinenstopp (Innenkontur) 86
Mehrfachbrenner (Teile) 75
Menl (Restplatten) 18
Menu (Schneidreihenfolge) 13
Meni (NC-Programm) 18
Menu (Nullpunkt) 4
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Menu (Schachteln) 17
Mikrostege (Teile) 45
Muldenanschnitt (Anschnitte) 60
N  Namen (Makro) 920
Namen (NC-Programm) 105
NC-Programm (Programm) 103
NC-Programm (Postprozessor) 103
negative (Fasen) 53
neu festlegen (Nullpunkt) 5
neu zeichnen (Teile) 4
Nullpunkt O (Nullpunkt) 3
Nullpunkt 1 (Nullpunkt) 3
nur Boxen (Teile) 20
O offene (Schneidkontur) 36
offene Konturen (Schachteln) 38
Offset (Fasen) 30
Offset (Teile) 36
Offset (Schneidkontur) 24
Offset (AuRenkontur) 70
Offset (Schneidkonturen) 89
Offset (Gemeinsame Trennschnitte) 36
Option (Fasen) 51
P  Parameter (Schneidkonturen) 17
Parameter (Anschnitte) 45
Parameter (Texte) 57
Parameter (Schneidkontur) 32
Parameter (Schneidrichtung) 82
Parameter (Zeitberechnung) 111
positionieren (Teile) 72
positive (Fasen) 53
Postprozessor (Fasen) 54
Postprozessordaten (Einstellungen) 107
R Radius (Kreise) 31
Rand (Platten) 74
Reihenfolge (Teile) 79
Reihenfolge (Teile) 67
Reste (Platten) 18
Restplatten (DXF-Datei) 18
Restplatten (Trennschnitte) 94
Restplatten (Platten) 92
Restplattenabstand (Platten) 74
Richtung (Auf3enkontur) 1
S Schachtelliste (Teile) 68
Schachtelliste (Schachteln) 68
schachteln (Offene Konturen) 38
schachteln (Teile) 71

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.3 Seite: 124
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Schachtelplan (Restplatten)
Schleifen (Schneidkonturen)
schneiden (Kreise)

Schneidkopf (Fasen)

Schneidkopf drehen (Fasen)
Schneidparameter (Schneidkonturen)
Schneidrichtung (Innenkontur)
Schneidrichtung (Schneidkontur)
Schneidrichtung (Schneidreihenfolge)
Schneidzeit (Simulation)
Schnelltasten (NC-Programm)
Schnelltasten (Anschnitte)
Schnittbreite (Gemeinsame Trennschnitte)
Schnittfuge (Schneidparameter)
Schnittfuge (Schneidkonturen)
Schrittwinkel (Teile)

setzen (Anschnitte)

sichern (Anschnitte)
Signiergeschwindigkeit (Schneidparameter)
Simulation (Schneidweg)

sortieren (Au3enkontur)

sortieren (Schneidkontur)

sortieren (Innenkontur)

sortieren (Schneidreihenfolge)
sortieren (Teile)

sortieren (Schneidkonturen)
Sortierung (Schneidrichtung)
speichern (Schneidweg)

speichern (NC-Programm)

speichern (Restplatten)

speichern (DXF-Datei)

speichern (Makro)

spiegeln (Teile)

Start (Simulation)

Startmakro (Makro)

Startwinkel (Kreise)

Steg (Fasen)

Stopps (NC-Programm)

suchen (Geometriepunkte)

Technologien (Postprozessor)
Technologien (NC-Programm)
Teileinformationen (Platten)
Teilenummer (Teile)
Textboxen (Restplatten)
Trennschnitte (Platten)
Trennschnitte (Restplatten)
Trennschnitte (Restplatten)
Trennschnitte (Anschnitte)
Trennschnitte (Innenkontur)

18
48
57
29
32

86
12
89

109
21
21
24
24
24

61
24
21
84
80
81
80
84
80
81
20
103
96
96
92

21
92
31
53
87

41
41
65
24
102
97
96
95
96
97
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Typen (Offene Konturen) 38
U Uberfahrhéhe (Fasen) 56
Ubergéange (Fasen) 30
Uberlappen (Anschnitte) 42
Ubernehmen (Anschnitte) 8
Uberschneidung (Schneidparameter) 44
umfahren (Schneidreihenfolge) 84
umfahren (AufRenkontur) 84
umfahren (Teile) 84
Umlaufrichtung (Schneidkonturen) 10
Umlaufrichtung (Auf3enkontur) 86
umsetzen (Werkstlick) 21
umsetzen (AufRenkontur) 23
Unterprogramm (Programm) 103
Unterprogramme (NC-Programm) 103
V  verandern (Schneidweg) 26
verandern (NC-Programm) 105
verlangern (Anschnitte) 44
verrunden (Schneidkontur) 48
Verrundungen (Schneidkonturen) 48
verschieben (Texte) 58
verschieben (Teile) 70
verschieben (Nullpunkt) 17
verschieben (Anschnitte) 42
verschleifen (Schneidkontur) 48
Verwaltung (Anschnitte) 58
Voraussetzungen (Gemeinsame Trennschnitte) 88
vorbereiten (Werkstlck) 1
Vorgaben (Schachteln) 8
Vorgaben (Restplatten) 100
Vorgaben NC-Programme (Einstellungen) 107
Vorlochung (Zeitberechnung) 111
W  Walzrichtung (Teile) 8
Werkstoffe (Platten) 26
Werte (Fasen) 53
wichtig (NC-Programm) 1
wichtig (Postprozessor) 1
Winkel (Fasen) 30
Z Zahler (Texte) 58
Zeitberechnung (Kalkulation) 109
Zeiten (Schneidkontur) 109
Zeitermittlung (Schneidweg) 109
Zeitermittlung (Simulation) 111
zerschneiden (Innenkontur) 10
zerschneiden (Platten) 10
zerstlickeln (Innenkontur) 63
zusammenfassen (Gemeinsame Trennschnitte) 27
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