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Willkommen bei der Hilfe zu ncStanz

Allgemeine Hinweise zur Navigation

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

e Hilte ma ncinnz 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
entsprechenden Stelle im Dokument.

Wahl der Steuerung

Sie haben die Wahl zwischen zwei Méglichkeiten

Der mittlere Rahmen zeigt lhnen einen
durch die Hilfe von ncSanz zu navigieren.

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 ncSanzist Maschinen unabhé&ngig und bietet in seiner Auspragung eine Flle 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 kontinuierlichen Weiterentwicklung von nc&anz kann auch dazu fiihren, dass sich an der Bedienoberflache
Unterschiede zur Onlinehilfe ergeben. Prifen Sie hier bitte Ausgabe und Stand der Dokumentation und des
Programmes und schauen Sie auf unserer Internetseite nach einer eventuell neueren Version.

Seite: 1 Rev. 1.2 Datum: 7.5.2018



L
=S
§

ncStanz

H

Der Stanzmodul

Werkstlucke vorbereiten und stanzen.

E =

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

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

Wird ncSanz aus der Auftragsverwaltung genutzt,
werden viele Informationen aus der
angeschlossenen Datenbank gelesen 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 in der Onlinehilfe
zuncCAD32.

Wichtig:

Das Programm ncStanzist Maschinen unabhéngig
und braucht fur die Erzeugung eines NC-Programms
immer den zur Maschine passenden Postprozessor.
Vergessen Sie nicht, in ncCAD32 den Postprozessor
fur den Stanzmodul zu bestimmen.

Mit ncSanzkdnnen Sie die Werkstlicke vor dem
Stanzen auf einer Stanzmaschine vorbereiten und
letztendlich das fertige NC-Programm erzeugen.

Bei der Vorbereitung werden die Stanzwege
festgelegt, Konturen sortiert usw., also Arbeiten
vorgenommen, die ein Werkstuck so aufbereiten,
dass mit dem ausgewahlten Postprozessor eine
Fertigung erfolgen kann.

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

Mehrere Werkstlicke lassen sich in einem
Schachtelplan fir 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 fir korrekte Arbeitsergebnisse
sind Werkstlicke mit geschlossenen, sortierten
Konturen. Dabei miissen Innen- und
Auenkonturen in entgegengesetzter Richtung
sortiert sein und die Konturelemente miissen
Linien, Bbgen 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 Uber die Steuertasten der
Tastatur bewegt werden.

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

Datum: 7.5.2018

Rev. 1.2
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Uber die 'Meniileiste' kdnnen Sie Stanzbahnen neu anlegen oder einlesen, Anderungen vornehmen
oder allgemeine Einstellungen durchfiihren. Die Menipunkte sind im Kapitel 'Die wichtigsten
Menupunkte des Programmes' beschrieben.

B lllsas 1 s|laemp||xw.e .
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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 ge6ffnet, Giber 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. 1.2 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 und mit dem letzten
Menupunkt den Nullpunkt neu setzen.

Alternativ kbnnen Sie in einer Zeichnung zoomen indem Sie bei
gedruckter <Ctrl>-Taste die linke oder rechte Maustaste
drucken.

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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old In der unteren linken Ecke liegt der (automatische)

Maschinennullpunkt als fester Referenzpunkt.
Dieser ist als 'Nullpunkt O' deklariert. Sie kénnen
- Ry den Nullpunkt jederzeit neu festlegen, der dann als
‘Nullpunkt 1' gekennzeichnet wird (hier links
' unterhalb von 'Nullpunkt 0"). Um den Nullpunkt zu
\ { verschieben wéhlen Sie den entsprechenden
X § 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 nachste 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 Stanzmodul werden hier nur Befehle angenommen, die fir das Modul relevant sind.

41 : E o — -
.—Knnrdlnaten Lange Yiinkel (in Gradf—— E;':"Z':;EDDEE":‘” HELL RSN Ubernehmen | v
Fel ( 0.0 [0.:000 2| Corelativ — v

LAy [l ey " Curzarposition Abbrechen

Im Eingabeformat kénnen Sie die Position des Cursors in X/Y-Koordinaten oder in Polarkoordinaten
(Winkel, Abstand) eingeben. Dricken Sie dazu auf den entsprechenden Knopf auf der linken Seite und
geben Sie die gewilinschte 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 Knépfen auf der linken Seite kdnnen Sie die Cursorposition Uiber eine
Dreiecksberechnung eingeben.

Wollen Sie das Eingabeformat fir 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. 1.2 Datum: 7.5.2018
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Foordinaten |

Palar
L A [ %Y

T

Winkel IEI.EI

A et
i ert

[— - Curzorpozition worn wo au =
Q.000 S .[E al:llsc_llut Ibernehmen E
i relat
0.000 " Cursorposition Abbrechen

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.

INX : 777.034NY : 1019.687

I

Statusleiste mit Angaben zur Cursorpostion und zur Zeichnung.

Im 2. Feld wird die aktuelle Werkzeugauswahl aus der Werkzeugverwaltung angezeigt. Im 3. Feld
gelangen Sie direkt zur Werkzeugauswahl zum Trennen von Hand und das 4. Feld fuhrt zur Auswabhl
von Ausklinkwerkzeugen. Die Felder werden dabei jeweils in 2 Haften zerlegt die unterschiedlich
reagieren. Uber die linke Halfte konnen Sie ein Werkzeug auswéhlen und iiber die rechte Hafte mit
dem gewéhlen Werkzeug eine Stanzbahn an eine beliebige Kontur setzen.

Mehr hierzu im Kapitel 'Stanzbahnen manuell anlegen'.

Datum: 7.5.2018

Rev. 1.2 Seite: 6
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Die wichtigsten MenUpunkte des Programmes.

Die Mentileiste von ncSanz . Die Glltigkeit der Uber die 'Mentileiste' kdnnen Sie Stanzbahnen
einzelnen Meniipunkte richtet sich nach der Quelle  neu anlegen oder einlesen, Anderungen
(Stanzbahn, Schachtelplan oder Einzelteil) und dem vornehmen, Werkzeuge zuordnen, Stanzwege
gewahlten Postprozessor (PP). bestimmen oder allgemeine Einstellungen

Die Menupunkte sind teilweise Uber Knépfe in der durchfihren.

Symbolleiste direkt ausfiihrbar.

|| Datei Bearbeiten Woerkzeuge Stempe ] ]
Uber 'Datei' kbnnen Sie Stanzbahnen, Schachtelplane und

Einzelteile einlesen, Stanzbahnen speichern und letztendlich das
Stanz-Modul verlassen.

Stanzbahnen einlesen...
- Stanzbahnen speichern...
Geometrie als Ebene speichern. ..

Laden von SPL-Dateien...
Laden von Einzelteilen.. .

Informationen zum 'Drucken’ finden Sie in der Onlinehilfe zu
ncCAD32. Dort erhalten Sie auch eine nahere Beschreibung zum
Stanzteile in Schachteliste laden ‘Dateimanager".

Drucken. ..

Um Stanzbahnen einzulesen wechseln Sie in den Dateimanager;
e dort kdnnen Sie einen File aus Ihrem Bestand (.STW) auswahlen.

Stanzbahnen lassen sich Uber den Menulipunkt 'Geometrie als
Ebene speichern', auch als Geometrie abspeichern.

Um einzelne Stanzbahnen in einer Schachtelliste zu sammeln,
wahlen Sie 'Stanzteile in Schachtelliste laden'. Sie wechseln dannin
ein Arbeitsfeld , in dem Sie einzelne Stanzteile in einer Liste
sammeln und verwalten kénnen.

Seite: 7 Rev. 1.2 Datum: 7.5.2018
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Bearbeiten Werkzeuge Stempelwege Editieren Anzeigen Blechaufteilu

mdo - ﬁ“ Ba 49

Automatische Stanzbearbeitung aller Konturen
Automatische Stanzbearbeitung einer Kontur
Konturen ausblenden

Verfahrensverwaltung r
Einzelbearbeitung L= ] '
Trennen LH ) oI
Ausklinken 3 T =
Manipulieren 3 Teil verschieben
Teil kopieren
Makroroutinen. .. . FH )
Teil spiegeln in Y

Teil spiegeln in X
Teil ldschen

Unter '‘Bearbeiten' haben Sie die Mdglichkeit Konturen in Stanzbahnen zu wandeln und die
Stanzbahnen zu manipulieren. Stanzbahnen sind die Grundlage fiir ncSanz; eine Beschreibung der
Bearbeitungsmoglichkeiten finden Sie im Kapitel 'Stanzbahnen'.

In der Verfahrensverwaltung pflegen Sie die Sonderwerkzeuge und Sonderkonturen.

Unter 'Einzelbearbeitung' kénnen Sie einzelne Wege und Positionen gezielt an eine Kontur setzen.
Konturen und Koturelemente lassen sich auch als Ganzes von Hand trennen und 'Ausklinkungen’
durch die Identifizierung von Begrenzungen stanzen.

Teile die aus ncCAD32 ibernommen werden kénnen Sie hier noch manipulieren. Beachten Sie, dass
es sich hierbei um Teile handeln muss und nicht um einzelne Konturen.

Einzelne Befehle lassen sich in Makros zusammenfiihren und unter einem Makronamen ablegen. Die
Makrobearbeitung finden Sie im Kapitel 'Makros'.

mﬂeabeiten Werkzeuge Stempelwege Ediieren  Anzeigen  Bledhaufteilung  Einstellungen Entm‘gunu Technologie MC-Pragramm 7

|2 @ e o0 *wp|po@mEBC
Automatische Stanzbearbeitung aller Konturen
Automatische Stanzbearbertung einer Kontur
Konturen ausblenden
Verfahrensverwaltung Bearbeitete Kontur aufnehmen
) Verfahrensverwaltung. ..
Enzelbearbeitung ¥
Trennen Teilkontur -Verwaltung Aufnahme der Teikontur
Auskinksn Anzeigen aller Teikonturen
Ale KONt Tsecan Suchen gleicher Tedkonturen in der Datenbank
Manipulieren ¥
Umsetzen aller Teilkonturen der Datenbanik
Makroroutinen, ., =N I-H

Verfahrensverwaltung - Mit der Verfahrensverwaltung kénnen Sie Konturen oder Konturelemente als
‘Sonderkontur' aufnehmen und fur die weitere, automatische Nutzung fir die Umsetzung pflegen.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2 Seite: 8
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aﬂearbeiten Werkzeuge Stempelwege Editieren  Anzeigen Blechaufteilung Einstellung

mdo -
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Automatische Stanzbearbeitung aller Konturen
Automatische Stanzbearbeitung einer Kontur
Konturen ausblenden

Verfahrensverwaltung

Einzelbearbeitung

Trennen
Ausklinken

Weg stanzen

L Position stanzen
k Freie Stanzungen

Manipulieren

Besdumen mit Besdumwerkzeug

Makroroutinen. ..

i

Einzelbearbeitung - Um einen Stanzweg an ein Konturelement zu setzen, bestimmen Sie zunéchst
das Werkzeug aus der Werkzeugverwaltung. Das aktuelle (aktive) Werkzeug wird in der Statusleiste
im 2. Feld angezeigt und kann dort mit einem Mausklick ausgewahlt werden.

Mit den Funktionen 'Freie Stanzwege' und 'Freie Leerwege', lassen sich beliebige Stanzungen und
Bewegungen auf der Platte vollziehen. Somit lassen sich Platten und Innenkonturen beliebig stanzen

und zerstanzen.

aﬂearbeiten Werkzeuge Stempelwege Editieren  Anzeigen Blechaufteilung Einste

mdo -

F P oo ||| BWC

Automatische Stanzbearbeitung aller Konturen
Automatische Stanzbearbeitung einer Kontur
Konturen ausblenden

Verfahrensverwaltung

k

Einzelbearbeitung

Ausklinken

k [Tl

Trennen k

r Alle Konturen trennen

Eine Kontur trennen

Manipulieren

Elemente trennen
Mit Kreiswerkzeug trennen

]

Makroroutinen. ..

< r

Trennen - Hierbei werden Konturen und Konturelemente mit dem ausgewahlten Werkzeug komplett
gestanzt. Die einzelnen Konturen werden dabei von Hand identifiziert.

Seite: 9
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Eﬂearbeiten Werkzeuge Stempelwege Editieren Anzeigen Blechaufteilung Einstellungen Entson

Undo -=Ausklinken {0} ﬁ? B 5@ won [ ma [ %

Automatische Stanzbearbeitung aller Konturen
Automatische Stanzbearbeitung einer Kontur
Konturen ausblenden

Verfahrensverwaltung 4

Einzelbearbeitung r

Trennen g

sustikgerameter
ST 3 Identifizieren von 2 Linien
Identifizieren von 2 Punkten
Makroroutinen. .. Identifizieren won 2 Linien und einem Punkt
.-'( \'., Identifizieren von freien Punkten

Ausklinken - Fur Ausklinkungen gibt es besondere Verfahren zur Festlegung der begrenzenden
Konturen. Die Ausklinkungen werden mit dem ausgewahlten Werkzeug in den identifizierten Grenzen
gestanzt.

Bei der Nutzung gemeinsamer Trennschnitte sind die nicht erfassten Auf3enkonturen vorher durch
Ausklinkungen zu zerstanzen.

Werkzeuge Stempelwege Ed

Uber 'Werkzeuge' gelangen Sie in die Werkzeugverwaltung und kénnen

Werkzeugverwaltung... i o

direkt Sonderwerkzeuge oder Umformwerkzeuge fur die Erstellung von
Sonderwerkzeuge Werkzeugen aus einer Kontur aufnehmen.
Umformwerkzeuge

Stempelwege Editieren  Anzeigen Blechaufteilung  Einstellur

e - : Stempelwege - Bietet mehrere Funktionen zur
Stempelgruppen  # Konturen gruppieren... ) )
Editieren »  einzelne Gruppierung aufheben Manipulation von Konturelementen und

Sortieren b gesamte Gruppierung aufheben Stanzbahnen.

| Stempelgruppen ohne Geometrie

g : o Stempelgruppen - Hierbei werden Konturen in
| Stempelgruppen mit Geometrie

Gruppen zusammengefasst, die in Reihen,
Spalten und polar in der Bearbeitung
berucksichtigt werden (siehe Kapitel 'Durch
Gruppenbildung Platz schaffen.'

o 'Editieren’

o 'Sortieren’

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2 Seite: 10
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m Stempelwege Editieren  Anzeigen Blechaufteilung E
stempelgruppen * bt % 1 me 0 | e m

Sortieren 3 Editieren
Einfligen

Kopieren mit einer Box
Verschieben mit einer Box

Umlaufrichtung &ndern
Konturrichtung andern
Dehnen/Stauchen

Leerweq erzeugen
Leerwege ldschen

-

m Stempelwege Editieren  Anzeigen Blechaufteilung Einsts

Stempelgruppen  # f Ba 52 ww W [
Editieren k|

Stempelreihenfolge &ndern. ..
| Stempelorientiertes sortieren
| Teileorientiertes sortieren
| Sortierliste bearbeiten. ..

Manuelles sortieren

Editieren Anzeigen Elechaufteilung Einstellungen Entsc

‘ M-Stop ¥ Am Ende der Stanzbahn

O O 0 0o 0o o o o

Editieren - Hier lassen sich Stanzbahnen
manipulieren.

‘Auftrennen’

‘Editieren’

'Einfugen’

'Kopieren'

‘Verschieben'

'‘Umlaufrichtung andern'
‘Dehnen/Stauchen’

'‘Leerwege erzeugen und léschen'

Sortieren - Teile und Stempel lassen sich fiir die
Bearbeitung sortieren. Die
Bearbeitungsreihenfolge kénnen Sie beliebig
verandern. Die Méglichkeiten werden im Kapitel
'Sortieren und verbinden' aufgefihrt.

Editieren - Bietet mehrere Funktionen zur
Manipulation von Konturelementen und

Entsorgung k In der Mitte der Stanzbahn
Microstege b S Stanzbahnen.
MC-Code einfligen
tischen 3 o M-Stops - Mit diese Funktion kénnen Sie beliebig
Pk et N Maschinenstopps an eine Stanzbahn setzen. Mehr
hierzu im Kapitel 'Stanzrichtung &ndern und
Maschinenstopps setzen'.
o 'Entsorgung’
o 'Mikrostege'
o 'NC-Code einfiigen' - Fir eine Stanzbahn eine
NC-Zeile definieren. Achten Sie auf die Vorgaben
in der Befehlszeile.
o 'Loschen’
o 'Duplizieren'
Seite: 11 Rev. 1.2 Datum: 7.5.2018
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Editieren Anzeigen Blechaufteilung Einstellungen Entsc

‘ M-Stop , i = | e me Entsorgung - Teileentsorgung Uber Klappen; die
o B e e Entsorgungmdglichkeiten sind Maschinen
Microstege b Inder Mitte der Stanzbahn abhangig und werden unter dem Menipunkt
MNC-Code einfligen Entsorgung lischen '‘Entsorgung’ behandelt. Siehe hierzu Kapitel
Liechen ¥ | Segstmein 'Kleinteile Uber Rutschen entsorgen'.
Duplizieren r I

a Editieren Anzeigen Blechaufteilung Einstellungen Entsorgung

Mikrostege - Um Stanzteile in einer Platte zu
‘M{;mp S| ER S EIE  haiten und nichtkompl
Entsorgung v alten und nicht komplett auszustanzen,
Microstege I e Mt e & hn kénnen Sie Stanzbriicken an einer Stanzbahn
MC-Code einfiigen An Anfang / Ende der Stanzbahn anlegen. Informationen zum Setzen von
= % An Konturecke Mikrostegen finden Sie im Kapitel 'Teile mit
Duplizieren b Automatisch an einer Stanzbahn Mikrostegen stanzen'.

Automatisch an alle Stanzbahnen

:E_L:‘ IZ Lischen

E Editieren Anzeigen Blechaufteilung Einstellungen Entsorgung  Technologie

5 Ldschen - Einzelne, identifizierte
‘ :n_fstzfgung » iaa = sa O % o B ‘ “ K & Elemente oder alle Elemente
Microstege » oder Stanzbahnen entfernen bzw.
MC-Code einfiigen alle Stanzwege eines Stempels
Ale Stanzvee eniemen
Duplizieren » Einzelne Kontur
Einzelner Stanzweg
_|_! _ | In einer Box
4+ - Doppelte Verfahrwege mit StanzwegverlSngerung
' + Doppelte Stanzwege
Identische Stanzwege einer Kontur
Alle Trennwege aulien
m Alle Stanzweaqe eines Stempels

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2 Seite: 12
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Editieren Anzeigen Blechaufteilung Einstellungen Entsorgung T
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‘ M-Stop b iaa
Entsorgung k
Microstege g

MC-Code einfligen

Lischen »

=

Stanzwege duplizieren
Gleiche Konturen anzeigen
Stanzwenge verschieben und kopieren

Duplizieren - Unter diesen Menlpunkten lassen sich Konturen manuell in Stanzbahnen umsetzen,
einzelne oder mehrere gleiche Konturen dabei duplizieren und auch verschieben. Beim Verschieben
werden die Schiebeachsen tiber die Tasten <X> oder <Y> festgelegt. Nach Auswahl eines
MenUlpunktes muss die ensprechende Kontur identifiziert werden. Die Bearbeitungsreihenfolge wird in

der Befehlszeile entsprechend vorgegeben.

E Anzeigen Blechaufteilung Einstellungen  En

Meuzeichnen
Zoom
Stanzteil
Blechplatte

Stanzbahnen simulieren
Stanzbahnen einer Kontur simulieren
Stanzbahnen eines Stempels simulieren

Leerweqe einfaus

Mur Boxen anzeigen

Kontur Info

Geo-Info r

Anzeigen - Bietet mehrere Funktionen zur gezielten Auswahl
der Darstellung und der Anzeige zuséatzlicher Informationen.

o 'Neuzeichen' - Die Zeichnung in der Vorschau wird aktualisiert.
o 'Zoom'- Durch 'Aufziehen' eines Bereiches kann ein beliebiger

©O O 0O O 0o o o o

Punkt der Zeichnung gezielt in die Darstellung gezoomt
werden.

'Stanzteil' - Die Stanzteile werden in den Darstellungsbereich
gebracht.

'‘Blechplatte’ - Die gesamte Blechplatte wird dargestellt.
'Stanzbahnen simulieren'

'Stanzbahnen einer Kontur simulieren’

'Stanzbahnen eines Stempels simulieren’

'‘Leerwege ein/aus'

'Nur Boxen anzeigen'

'‘Kontur - Info'

Untermeni 'Geo-Info'

Seite: 13
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a Anzeigen Blechaufteilung  Einstellungen Entsorgung  Technologie  MC-Programm

; Meuzeichnen
Zoom
Stanzteil
Blechplatte

Stanzbahnen simulieren
Stanzbahnen einer Kontur simulieren
Stanzbahnen eines Stempels simulieren

Leerweqe einfaus
- Mur Boxen anzeigen
Kontur Info

Geo-Info

oL Geo-Element: VEKTOR 7(7.8)

< B[ @ @

E

-

Lange des Elements
Daten des Elements

Winkel zwischen zwei Elementen
Abstand x, v

Abstand polar

Flache
Umschiiefiende Box

Startpunkt Lange : 1000000
9000000 -900, D000 Winkel . 270.0000
Endpunkt angezeigt.
9000000 -1000.0000 Linientyp : Yollinie
Stift Mr. ;1
Aftribut
Schraff Mr: 0

Das Unterment '‘Anzeigen’,
'Geo-Info’

Beachten Sie die Befehlsfolge
in der Befehlszeile. Fuihren Sie
die Schritte in Folge aus, um
zu dem entsprechenden
Ergebnis zu gelangen.

o Lange des Elements - Nach
dem Identifizieren einer
Kontur werden die Werte in
der Befehlszeile angezeigt.
Abbruch mit <ESC>.

o Daten des Elements - Es wird
ein Dialog mit den Werten
angezeigt.

o Winkel zwischen zwei
Elementen

o Abstand x,y

o Abstand polar

o Flache

o UmschlieRende Box

Die Informationen zu einem Geo-Element
werden fur ein identifizierte Kontur

Datum: 7.5.2018

Rev. 1.2
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Blechaufteilung Einstellungen Entsorgung

Blechtafel definieren...

Gitterfertigung. ..
Gitterfertigung léschen

Alle Zuschnitte verschieben

Pratzen einstellen
Miederhalter pasitionieren

Blechtafel vermitteln
Blechtafel Vermittiung Aufheben

Machsetzen
Machsetzen lschen

Unterprogramme auflisen
Unterprogramme aufldsen rickgdngig
Konturschachteln k

Restplatte erzeugen

E Einstellungen Entsorgung  Technologie

Allgemeine Parameter. ..
Maschinen-Mullpunkt verschieben
Zeitermitiung. ..

Cursorschrithweite
Parameter fir UNDO-Mode...
Parameter fir BUMP-Mode...

Bereichs- [ Fehleriiberpriifungen...

TRUMPF 3
Werkzeuge im Einrichteplan. ..

g Entsorgung Techmologie MC-Programm  ?

Kleinteilrutsche k. @ @ ol

imoj

Starre Rutsche am Ende der Stanzbahn
in der Mitte der Stanzbahn

SheetMaster

Blechaufteilung - Unter diesem Menti legen Sie die Gr63e der
virtuellen Platte fest und kdnnen gezielt Funktionen aufrufen, um
die Teile auf der Platte anzuordnen.

'‘Blechtafel definieren'
'Gitterfertigung..'

‘Gitterfertigung lschen’

'Alle Zuschnitte verschieben'
'Pratzen einstellen’

‘Niederhalter positionieren’
'‘Blechtafel vermitteln'

'‘Blechtafel Vermittlung auftheben’
‘Nachsetzen'

'‘Nachsetzen léschen’
'‘Unterprogramme auflésen'’
‘Unterprogramme auflésen riickgangig'
'‘Konturschachteln’

O O 0O 0O 0O 0O 0O 0o 0O 0o o o o

Einstellungen - Unter diesem Mend erreichen Sie auf direktem
Wege einige Dialoge, um Einstellwerte fur die
Bearbeitungsschritte einzugeben.

‘Allgemeine Parameter’
'Zeitermittlung'
‘Cursorschrittweite'
'‘Parameter fir Undo'
'Parameter fir Bump-Mode'
'‘Bereichs-/Fehleriberprifung’
‘Werkzeuge Einrichteplan...'

0O O o o o o o

Um den Maschinen-Nullpunkt zu verschieben bestimmen Sie
einfach die neue Position mit der Maus auf der Platte.

we. ¢ Kleinteilrutsche’ bietet die gleichen Funktionen wie der
FRZ £ Menupunkt 'Starre Rutsche'; eine Beschreibung finden
Sie im Kapitel 'Kleinteile Gber Rutschen entsorgen'.
Maschinen abhéngig werden in diesem Menu die

unterschiedlichen Entsorgungsverfahren wie starre
Klappen, Kleinteilrutschen, Sheetmaster usw.
angeboten.

Seite: 15
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m Entsorgung Technmologie NC-Programm  ?
SheetMaster ist eine Be- und Entladestation flr

Kleinteilrutsche  » ool MO MO b
_l k‘ © o & O fs i o TRUMPF-Maschinen; Einstellwerte fur die
Starre Rutsche  » I Stationen miissen lhrer Anlage entsprechen.

Teil entsorgen. ..
Zuschnitt entsorgen...

Teil ablegen...

Beladesauger U1, UZ, U3 u, U

Einstellungen. ..

MTemnulogie MC-Programm 7

rmry N M6 setzen Fur lhre Maschine Techhologlen festlegen.
== M27 setzen M-Befehle setzen und l6schen, Texte
M20 l&schen ~— | signieren, nachsetzen und Zeitberechnungen
S by mit dem PP durchfiihren. Das Menii ist dem
Manuelles Machsetzen M27 léschen .
Postprozessor angepasst und im Inhalt

Texte signieren o
entsprechend unterschiedlich.

Trennlinie setzen
Unterer Bereich der Trennlienie zuerst
Trennlinie lschen

PP Zeitberechnung r

NC-Bearbeitung - Hier sind alle Menupunkte
aufgefiihrt, die fur die Generierung eines
NC-Programmes erforderlich sind. Die
LSRR ST Generierung istim Kapitel 'Stanzbahnen in

MC-Programm speichern .
o Spe. NC-Programme umsetzen' beschrieben.
MC-Programm speichern als. ..

m MNC-Programm 7 =181 =l

MC-Programm erzeugen...
MC-Programm lGschen

Unterprogramme erzeugen Unter dem Menuipunkt 'Einrichteplan’
Unterprogramme aufidsen bedienen Sie eine Schnittstelle zu einem
Einrichteplan Kopf... optionalen Formulareditor. Hier kénnen
Einrichteplan anzeigen.. . Kunden und Teile spezifische Informationen
in einen Einrichteplan fur die Stanzteile
Ubergeben werden.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2 Seite: 16
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Eingabe von Befehlen tber die Symbolleiste.

ﬂggg 7 ﬁﬁ@@»mpmﬁ %ﬂaﬂ._f‘maﬂgmmmﬂx T
Uber die 'Symbolleiste' knnen Sie Befehle Die Funktionen der Symbolleiste sind verschiebbar
direkt mit einem Klick auf ein Icon, aktivieren und in diesem Fall in folgenden Arbeitspaketen

(Schnelltasten).

zusammengestellt:

Die Sybmbolleiste ist dynamisch und kann o Leeres Element und Programmende [1].
vom Nutzer beliebig verandert werden. Die o Datei 6ffnen, speichern, drucken [2].
Vorgehensweise ist wie in ncCAD32. o Konturen manipulieren [3].

1
I M Der linke, leere

o Werkzeuge und Stanzwege [4].
o Stanzwege erzeugen [5].

o Mikrostege und Stopps, NC-Programm.

Fur die praktische Anwendung ist die Bedeutung
als 'Tooltip' bei jedem Symbol hinterlegt.

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 Auswahlment kénnen Sie beliebig verandern; wahlen Sie hier den Punkt 'Eigenschaften’,
genau wie in ncCAD32.

AVBACK

v STAMZEMS
v STAMZEM4
v STAMZEM3
v STAMZEMZ2
v STAMZEM1

Eigenschaften

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

Das Auswahlmenu kdnnen Sie beliebig verandern; wéhlen Sie hier den Punkt
'Eigenschaften’, genau wie in ncCAD32 ; Sie gelangen in einen Dialog zur
Bearbeitung der Meniipunkte.

Seite: 17
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In diesem Block sehen Sie Symbole fir den Umgang mit Dateien. Die
Bearbeitung ist die gleiche wie unter dem MenUpunkt 'Datei':

ESOFTWARE

flzaa iz

o Vorhandene Stanzbahn laden.

o Stanzbahn speichern.

o Stanzbahn drucken.

o Modul verlassen, zuriick zu ncCAD32.

o Stanzbearbeitung aller Konturen. Bei gedriickter <STRG> Taste werden nur die
Innenkonturen umgesetzt.

| ” & ‘-I_' B » Der rechte Knopf bedeutet riickgdngig machen der letzten Aktion (Undo).

Die davorliegenden drei Knépfe ermdéglichen Ihnen die Manipulation von Konturen.
Die Befehle sind identisch mit denen in der Menuleiste unter dem Menlpunkt
'‘Bearbeiten’-'Manipulieren’.

o kopieren
o verschieben
o léschen

0y gm0

Die Kndpfe bedeuten von links nach rechts:

o Werkzeugverwaltung

o Stanzbahn simulieren

o Neuzeichnen

o Stempelwege dehnen

o Identische Stanzwege I6schen
o Stanzwege duplizieren

| %
|Jm = e O m> B Diese Knopfe bedeuten:

o Mit Kreiswerkzeug trennen
o Elemente trennen
o Position stanzen

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2 Seite: 18
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o Weg stanzen

o Einzelne Stanzwege I6schen
o Einzelne Konturen léschen

o Stempelwege editieren

o Stempelwege auftrennen

——
=)
™M
ESOFTWARE

E ool PiZ- B MC-
“ Rl @ @ :_E_E‘ - PRE EDIT SAVE

Ergénzende Techniken

o Alle Stanzwege l6schen
o Kleinteilrutsche

o Maschinenstopp

o Nur Boxen anzeigen

o Gitterfertigung

o Platte definieren

Die drei rechten Symbole bearbeiten NC-Programme:
o erzeugen

o editieren
o speichern

Seite: 19 Rev. 1.2 Datum: 7.5.2018
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Werkzeuge

Werkzeuge pflegen und bestiicken.
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Beim Stanzen werden Werkstlicke (Teile) aus
einer Platte mit Stanzwerkzeugen herausgetrennt.
Ein Stanzwerkzeug besteht in der Regel aus einem
Stempel und einer zugehdrigen Matritze als
Gegenstick. Lange Stanzwege werden durch ein
Aneinanderreihen von mehreren, tiberlappenden
Stanzungen mit einem Stempel ausgefiihrt. Dabei
werden in Abhangigkeit der Maschine die Stempel
in die erforderliche Konturlage gedreht. Ist dies
nicht méglich, werden nicht axiale Konturen mit
einem Rundwerkzeug in kleinen Schritten
ausgefihrt (genibbelt). Auch bei unregelmafigen
Innenkonturen werden diese erst grob gestanzt
und die verbleibenden Randreste fein genibbelt.
Dieser Vorgang wird als 'Umformung’ bezeichnet.
Fur das Umformen lassen sich
'Umformwerkzeuge' definieren; die Definition ist
gleich der von 'Sonderwerkzeugen'.

Als Werkzeuge im erweiterten Sinne sind auch
manuell erstellte Stanzbahnen zu sehen, die als
'Sonderkonturen’ fir die Bearbeitung in der
geschlossenen Gruppe als einzelne 'Werkzeuge'
Uber die Verfahrensverwaltung genutzt werden
kénnen, oder fur die automatisch Umsetzung fur
gleiche Teilkonturen eingesetzt werden.

Die Werkzeugverwaltung erfolgt in einem Dialog,
den Sie Uber das Meni 'Werkzeuge' -
'Werkzeugverwaltung' 6ffnen. Der Dialog zeigt alle
verfugbaren Werkzeuge [1] und gibt die
Mdglichkeit, Werzeuge fiir die Nutzung zu
bestimmen. Verfligt die Stanzmaschine tber ein
Werkzeugmagazin, lassen sich hier die Stempel
auch beliebig auf die Magazinplatze setzen und flr
die Nutzung individuell zusammenstellen.

Nutzen Sie die obere Tabreihe um:

o Werkzeuge zu pflegen, neu anzulegen oder zu
I6schen.

o Eine aktuelle Auswahlliste zu pflegen.

o Eine Magazinbelegung zu verwalten.

o Sonderwerkzeugen bestimmte Stempel
zuzuordnen.

o Die Stempelliste zu sichern.

Um Sonderwerkzeuge zu deklarieren muss die
entsprechende Form als Innenkontur vorliegen.
Diese kann dann als Sonder- oder
Umformwerkzeug 'aufgenommen’ und der
Werkzeugliste zugefihrt werden .

Um Sonderkonturen zu erstellen, missen die
betroffenen Konturen zuerst manuell mit
Stanzwegen versehen werden, die dannin der
'Verfahrensverwaltung' als 'Sonderkonturen’
abgelegt werden kénnen.

Datum: 7.5.2018

Rev. 1.2
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—wierkzeug Liste

Globale I Yenwendete

- Kreis-wlerkzeuge

4+ Rechteck-wierkzeuge

- Quadratwerk zeuge

-- Langloch-w erkzeuge

- ilzon Tool

- Kiemenwerkzeug
-- Werkzeug fir Rechteck mit B adien
-- Wherkzeuq fur Dreieckzauszstanzungs
Werkzeug-errundungen
Trapez-wWerkzeug
Rechteck-Microsteg-Werkzeun
Wherkzeug Mulbicut

- Markierunns-werk zenn

B il

Rot: 43 |29

Meuen Stempel erzeugen

Markierten Stempel lGschen

Unter dem Tab 'Globale' haben Sie eine Auswabhlliste aller
verfugbaren Werkzeuge in lhrem System. Die Werkzeuge sind in
Gruppen gegliedert; 6ffnen Sie die gewiinschte Gruppe mit
einem Klick auf den Knoten (+). Markieren Sie einen
Listeneintrag und das Werkzeug wird in der Vorschau [2]
angezeigt. Mit einem Klick mit der rechten MT auf einen Eintrag
offnet sich ein Menl um die Werzeuge neu anzulegen, zu
I6schen oder auch zu sichern.

Bei der automatischen Umsetzung genutzte Werkzeuge werden
unter dem Tab 'Verwendete' gelistet.

In der Liste finden Sie auch Spezialwerkzeuge wie
Rollenwerkzeug (Wilson Tool), Kimenwerkzeug oder
Multicut-Werkzeug, die eine besondere Behandlung erfordern
und in dieser Onlinehilfe nicht weiter beschrieben sind. Benutzen
Sie ein solches Werkzeug, wenden Sie sich gerne an IBE
Software GmbH.

Uber dieses Menii kénnen Sie die Stempel direkt verwalten

Alle Stempel in einer Textdatei sichern

Markierten Stempel in einer Textdatei sichern

Einen Stempel aus Textdatei laden

und sichern. Wahlen Sie den oberen Mentpunkt, um ein
Werkzeug neu anzulegen. Es wird ein Dialog gedffnet, in
dem Sie die Parameter fiir ein neues Werkzeug eingeben
kénnen.

. Globale “enwendete

k.30.00
k10.00
F10.00#5,00% < T rennstemnpel:

Unter diesem Tab werden alle Werkzeuge gelistet, die bei der
Stanzbahnerzeugung fur die angezeigten Stanzbahnen
verwandt werden. Beachten Sie dabei, dass die Stanzbahnen
zuvor auch automatisch erzeugt wurden, um die richtigen
Werkzeuge zu erfassen. Priifen Sie die Liste mit dem Inhalt des
Werkzeugmagazins.

Seite: 21
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Die schematische Darstellung zeigt die Werkzeugformen als
Standardformen:

o a) Quadrat- und Rechteckstempel - Diese kénnen auch mit
Verrundungen ausgefihrt sein.

o b) Dreieckstempel - Zum Stanzen von Konturen mit spitzen Winkeln.

o ¢) Kreis- und Langlochstempel - Kreisstempel werden zum Stanzen
von Lochern, Bogen und evtl. von nicht axialen Konturen genutzt.
Langlochstempel zum Stanzen von Langlochern ;).

o d) Verrundungsstempel - Zum Verrunden von Ecken in definierten
Radien.

Neben den Standardformen sind auch beliebige Sonderstempel
nutzbar, die nach den besonderen Erfordernissen aus der Fertigung
erstellt werden und dann entsprechend als Sonderwerkzeug in die
Werkzeugverwaltung aufgenommen und genutzt werden kénnen.
Die Erstellung eines Sonderwerkzeuges finden Sie im Kapitel
'Konturen als Sonderwerkzeuge aufnehmen'.

Einige Maschinen kénnen die Stempel auch in der Lage drehen was
eine Erweiterung der Stanzmdglichkeiten bedeutet.

Fur besondere Verarbeitungsprozesse wie Beluftungsschlitze oder
Falze kdnnen Spezialwerkzeuge zum Einsatz kommen.

In Abhéngigkeit der Maschine lassen sich die Stempel auch in der
Lage drehen, hier am Beispiel eines Dreieck- und eines
Quadratstempels gezeigt. Mit <D> wird der Stempel um 90°
gedreht; mit <+>und <->kann ein beliebiger Winkel eingedreht
oder auch mit Tastaturbefehlen geschoben werden. Damit lassen
sich nicht axiale Konturen auch mit Standardwerkzeugen als
'glatte’ Konturen ausfiihren. Unterstitzt ihnre Maschine diese
Funktion nicht, miissen diese Konturen mit Kreisstempeln
genibbelt werden, wie in der Darstellung unten gezeigt.

Beim Nibbeln entsteht in Abhangigkeit des Stempels und der
Uberlappung ein verbleibendes 'Restmaterial'. Die Hohe dieser
Spitzen wird als Rautiefe bezeichnet und kann in den
Stempelparamentern eingestellt werden.

Datum: 7.5.2018
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Weikzeug ediieren | Auswshliste/tkiuelle Weskzeue | Magazielatzbelegun 4 | ¥

“Wwerkzeugparameter zum Editieran—
Auswzhliste I ‘Wetkzeug drehbarl ™
Stempel Type [0 = N[5
Blechdicke Sterpetb [10

ID Humimear l':'
Info 172

| |
Info 374

| |

Info 5/6 :

| f

Parameber abzpeichen I
WwWekkzeugpaametes anzeigen
X

Werkzeuge editieren - Um ein neues

: Werkzeug anzulegen, wahlen Sie die
Werkzeuggruppen in der Ubersicht [1] und

J driicken auf 'Neues Werkzeug'.

) Es o6ffnet sich ein Dialog , um den Stempel zu
: definieren.

= Rechteck+Verrundung Werkzew k| ) ) o o
; . In diesem Dialog definieren Sie einen Stempel:
Spitzenradius ||:|_|:||:||:||:|
Er_%lte ID'DDDD o Geben Sie die Malie des Stempels in Breite und Hohe
Hiohe |0.0000 ein.
Winkel : |0.0000 o Winkel unter dem das Werkzeug eingespannt ist.
Wwerkzeuq Wechs. ||;| o Nummer des Werkzeugwechslers und des Werkzeuges.
‘werkzeug Nummer ID o ?pezifische Informationen (1..4) fir den Anwender.
Irfo 1 | o Uberdeckung des Stempels von Hub zu Hub (Faktor 0.5 ..
1).
lofize I o In Auswabhlliste eintragen (1 - ja).
Info 3 | o Istdas Werkzeug drehbar (1 - ja).
Infn 4 | o Blechdicke, bis zu der das Werkzeug eingesetzt werden
Uberdeckungsfaktor IEI.EEIEIEI darf.
AL I':' o Angabe des Stempeltyps fiir den Postzprozessor.
"Werkzeug dreben |-| o ) . )
S Geben Sie die Parameter ein und driicken Sie auf
e I '‘Ubernehmen'.
Stempeltyp ||:|
Abbruch |
|
Seite: 23 Rev. 1.2 Datum: 7.5.2018
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Witk zeug mdtiersn  Auswahliztedkhuelis \Werkzeuge |Hag:uzh'dal::|:-uln;u1,1,l_'_]
iuemahdiste

Einfligen -»

Lizchen

Alle Loschen

Laden
Abespeichemn

Bltuelles Werkzeug lekzgugﬂ-landI Tm&ﬁkzuuﬁ.—'ﬁnkhdllll

Eifiigen > | | =] Li:i-schanl

Aktuelle Werkzeugliste - Diese Liste wird von Hand zusammengestellt und enthalt nur die Werkzeuge,
die fur eine bestimmte Aufgabe zugelassen sind z.B. fir Werkzeuge die nur bis zu einer bestimmten
Blechdicke genutzt werden dirfen.

Die Auswabhlliste ist bei Programmstart leer und wird nach den Erfordernissen gefillt. Ist eine
Auswabhlliste vorhanden, werden bei der Erzeugung von Stanzbahnen nur die Werkzeuge aus dieser
Liste eingesetzt. Stellen Sie diese Liste mit Bedacht zusammen und haben somit einen direkten
Schutz vor der Zerstérung Ihrer Werkzeuge.

Die Auswabhlliste (Extension .AWL) kénnen Sie fur weitere Nutzungen sichern und spéater auch wieder
einladen.

In der unteren Tabreihe definieren Sie die Werkzeuge, die fur die Ausfiihrung bestimmter
Stanzprozesse genutzt werden:

o Das aktuelle Werkzeug - Bestimmen Sie hier das Werkzeug, das aktuell genutzt werden soll. Die
Auswahlliste kdnnen Sie mit Werkzeugen aus der Werkzeugliste [1] fillen. Um Eintrage aus der Liste
zu entfernen, nutzen Sie die rechte MT, es 6ffnet sich eine Meni mit einer Léschauswahl.

Die aktuelle Auswabhlliste wird in der Statusleiste fur eine Direktwahl im 2. Statusfeld angeboten.

o Trennwerkzeuge fur manuelle Umsetzung.

o Trennwerkzeuge fur globale Nutzung.

o Ausklinkwerkzeuge

Die Auswahl der Trennwerkzeuge und Ausklinkwerkzeuge erfolgt wie bei einem aktuellen Werkzeug.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2 Seite: 24
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Akiueles Werkzeug  Tranmwerkzeug/Mand | Trennwerkzeua/Global 4 | ¥

ESOFTWARE

Trennwerkzeuge/Hand - Hier pflegen Sie die
Eiiians | [kz00 ] | i Auswah!derWerkzguge flurdas T.renr_len von
Hand. Die Auswabhlliste kdnnen Sie mit
Werkzeugen aus der Werkzeugliste [1] fullen.
Um Eintrége aus der Liste zu entfernen,
nutzen Sie die rechte MT, es 6ffnet sich eine
Menu mit einer Léschauswahl.
Die aktuelle Auswabhlliste wird in der
Statusleiste fur eine Direktwahl im 3.
Statusfeld angeboten.

TrernwerkzeugMand  Trenrwerkzeug/Global |.b.usklirir.mrkuug] 1 | .

Trennwerkzeuge/Global - Wie bei der
R 30,0065, 00 *|  Emnfigen -
ek i EE Sl Werkzeugauswahl von Hand kénnen Sie hier

die Werkzeuge fur die automatische, globale

wikz |R10.00710.00° oo e
s | 2 iﬁ‘u Umsetzung auswahlen.
Kisiswerk zeug |kao0 =] Efiigen->

“Werkzewge sind auch i globalen Parameter definiert

27 :
. TrermeetkzeugMHand | Trenrmwerkzesg/Global #Lﬁkhfﬁwmkuugl i ) )
Ausklinkwerkzeuge - Werkzeug fur

e | l -] i A.usklinkunge'n pflezgen Sie'unt(j:tr diesem Tab.
Die Auswabhlliste kénnen Sie mit Werkzeugen

aus der Werkzeugliste [1] fillen. Um Eintrage
Pasameter | aus der Liste zu entfernen, nutzen Sie die
rechte MT, es 6ffnet sich eine Meni mit einer
Léschauswahl.
Die aktuelle Auswabhlliste wird in der
Statusleiste fur eine Direktwahl im 4.
Statusfeld angeboten.
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Auswahliste/Akiusle Werkoeuge  Magaznplaizhelegung | Sondsrvertabren | 4| ¥
I ‘Abgeick Magutheitzbaidng bein: Ladn siie: STW Do Magazinplatzbelegung - Maschinen abhéngig
S e Wekz Ni Vet Pz & konnen hier Werkzeuge an bestimmte
:t Positionen des Magazins gelegt und mit der
Eizaugen - .
Platznummer adressiert werden. Der
‘"“"“"“h"'““] zugehorige Postprozessor kann somit die
Werkzeuge kontrolliert auswahlen. Bei der
Platzbelegung ist darauf zu achten, dass
keine Doppelbelegung erfolgt. Dies ist
wichtig, wenn bei der Funktion 'Werkzeug
editieren’ die Magazinnummer direkt
< Lfll eingegeben wird. Kontrollieren Sie in dieser
Liste die Platzbelegung und bereinigen Sie
Unstimmigkeiten.
Magazinglatzbelegung  Sondervertatven | StempelLists | ull
e— | Sonderverfahren - Hierbei werden
Trorvien: Stevigel bestinanion Vekberen (Lings/Winkel) zuord bestimmten Stempeln Vektoren zugeordnet
I~ Beim Trannen die Vekioinge beriicksichtigen die eine festgelegte Lange und einen
Stempelnams Wektor Langs Wektor Winkel [Grad) festgelegten Winkel aufweisen.
(Jbermehmen -» Stempel entlamean

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2 Seite: 26
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Hagmu:dalﬂ:luhgmgl Sonderveitaren 5'39'“!33"-53*3] 'J L ) ) ) ) )
3 Dreweck  Wadel = 15 —1| Stempelliste - Diese Liste mussen Sie mit
3 E[;Tk ‘E;":“EE' = ( einem Klick auf 'Erzeugen’, generieren; es
E Eunj B = 3-5 i offnet sich ein Dialog mit der Anzeige der
LIy - . T
B Fund D=35 | Maschinenparameter. Bei diesem Prozess
7 Fund D=4 { . .
B Fund D=45 { wird der Postprozessor durchlaufen, um die
?u Ejg E : g 5 | Listenwerte zu erfasssen.
11 Fund D=6 i ie Li i it
12 Rd  DoBS : Die Liste ze|gt dgnn alle Stempel r.nlt |hren .
Ii Emg B -;5 : Abmalfen. Die Eintrage kénnen Sie hier mit
1 uri = f. . . .
15 Fund D=8 i Informationen versehen und die Liste als
il = } . . . . .
1? Emﬂ E & 3'5 i Arbeitspapier in eine Textdatei speichern
LA i | | oderdirektdrucken.
20 Aund D=11 i
21 Fund D=12 i
22 Fund [=1d |
23 Fund D=14 i
24 Fund D=15 {
i7a Fund D=16 i
iw| Fund D=17 s
¥ Riward mn-1i8a L
< I ;F‘
| Erzeugen I Abzpeschem I Diucken |
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Konturen als Sonderwerkzeuge aufnehmen.

Mit ncSanz kénnen Sie Sonderwerkzeuge definieren,
die dann fur die Erzeugung von Stanzbahnen wie ein
normaler Stempel zu nutzen sind.

Sonderwerkzeuge lassen sich aus geschlossenen
Innenkonturen erstellen, wobei die Innenkontur
keine Kontur sein darf (Kreis, Rechteck, Langloch),
die von Standardwerkzeugen automatisch aufgeldst
werden kann, da diese Vorrang haben!

Sonderwerkzeuge unterliegen den normalen
Nutzungsbedingungen fir Werkzeuge, kdnnen also
auch gedreht werden. Aus diesem Grunde ist die
Festlegung des Werkzeugmittelpunktes
(Schwerpunkt) bei der Aufnahme wichtig. Beachten
Sie dabei, dass die Maschine auch ein Drehen der
Stempel erlauben muss, damit das Sonderwerkzeug
gedreht werden kann, wenn nicht, ist dies bei der
Werkzeugauswahl fur die Erstellung der Stanzbahn
zu beachten.

Um Sonderwerkzeuge zu erstellen, legen Sie
zuerst die erforderliche Innenkontur in ncCAD32
manuell an. Es muss sich hierbei um eine
Innenkontur handeln, damit das Programm den
erforderlichen Schwerpunkt bestimmen kann. Die
Auenkontur istin der Form nicht von Bedeutung,
muss aber zur Erkennung der Innenkontur
vorhanden sein!

Die Kontur muss nun als Sonderwerkzeuge in die
Werzeugliste ibernommen werden. Wahlen Sie
'Werkzeuge', 'Sonderwerkzeuge' in der
Mentileiste. Identifizieren Sie anschlie3end die
deklarierte Innenkontur.

Nach Ubernahme der Position 6ffnet sich ein
Dialog, in dem die Parameter fur das Werkzeug
wie fiir die Standardwerkzeuge einzugeben sind.
Mit einem Klick auf 'Ubernehmen'’ wird das
Werkzeug als 'Werkzeug flr Sonderstanzungen' in
die Werkzeugliste aufgenommen und kann dort
wie ein normaler Stempel fur die weitere Nutzung
ausgewahlt werden.

Datum: 7.5.2018
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Eine Innenkontur lasst sich als
'‘Sonderwerkzeug' aufnehmen und fir die
weitere, manuelle sowie automatische
Nutzung in der Werkzeugliste ablegen.
Der Kontur wird ein Werkzeugname
zugeordnet, unter dem sie als
Sonderwerkzeug wie ein normaler
Stempel genutzt werden kann.

Wahlen Sie in der Menleiste
‘Werkzeuge','Sonderwerkzeuge'.
Identifizieren Sie dann die Kontur; es
offnet sich ein Dialog, in dem Sie dem
Sonderwerkzeug einen Namen und
Werkzeugparameter zuordnen kdnnen.

Sonderstempel<S0*[0000.00]; |

: Um das Werkzeug in die Werkzeugliste aufzunehmen,

Mame Mwferkzeug] I N o o ) )
wabhlen Sie in der Menlileiste '"Werkzeuge',
Aoty e I':' 'Sonderwerkzeuge'. Identifizieren Sie die deklarierte
Wwerkzeug Hummer |E| Innenkontur; der Cursor 'springt' auf den
Infa 1 | Konturmittelpunkt (Schwerpunkt). Bei dem Vorgang darf
Irfo 2 I die Mausposition nicht verandert werden! Die Position
lifa 3 I kann aber auch manuell Giber die Koordinateneingabe an
oy | eine beliebige Stelle gelegt werden fur den Fall, dass der
. Stempelschwerpunkt an einer anderen Stelle liegt.
Ilberdeckungsfaktar IEI.SEIEIEI
BRI |o Nach Ubernahme der Position 6ffnet sich dieser Dialog, in
‘wierkzeug drehen |1 dem Sie die Parameter fiir das Werkzeug eingeben. Hier
Blechdicke | gelten die gleichen Bedingungen wie fir
Stempeltyp ID Standardwerkzeuge .
Seite: 29 Rev. 1.2 Datum: 7.5.2018
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i, W e Das neue Werkzeug finden Sie in der Werkzeugliste
unter 'Werkzeug fur Sonderstanzungen'. Das

N / Werkzeug kann dort wie ein Standardstempel in die
Bearbeitungsprozesse eingebunden werden.
Nehmen Sie das Werkzeug in die aktuelle

P . U e — Auswahlliste auf und setzen Sie die Stanzungen auf
i _ % / = \ die betroffenen Konturen. Das Werkzeug wird in
\ / | ! ! seinen groben Umrissen als Cursor angezeigt. Hier
g ' —_— ’
el — S W im Bild oben links die Stanzung mit

Standardwerkzeugen und die restlichen Stanzungen
mit einem Sonderwerkzeug. Starten Sie die
Simulation um die Anwendung der Sonderstempel
zu kontrollieren.

Hier werden die Konturen als Standardstanzung
(oben links) und als Sonderwerkzeug in groben
Umrissen nach einem Simulationslauf angezeigt.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2 Seite: 30
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Stanzbahnen

Stanzbahnen anlegen.

Stanzbahnen sind einzelne Konturen, die in der
Gesamtheit ein Stanzteil beschreiben. Durch die
Festlegung von Stanzrichtungen legen Sie die
einzelnen Stanzwege fest. Die Richtung eines
Stanzweges definiert die Kontur als Innen- oder
AulRenkontur.

Zum Stanzen wird immer das aktuelle Werkzeug
genutzt. Nach Auswahl des Werkzeuges wird dieses
an der Cursorposition in Form und Lage an die
Einstellungen fiir das Werkzeug angepasst
dargestellt. Das Werkzeug kann somit mit der Maus
beliebig Giber das Werkstiick geschoben werden, um
die einzelnen Konturen zu identifizieren.

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

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

Ein Werkstick, das von ncCAD32 an den
Stanzmodul tibergeben wird, mussin
Stanzbahnen umgesetzt werden. Wéahlen Sie unter
'‘Bearbeiten' den Menupunkt 'Automatische
Stanzbearbeitung aller Konturen', 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 die Stempel aus der
Werkzeugverwaltung fur die automatische
Umsetzung genutzt, die in der Werkzeugliste
definiert sind.

Bei der automatischen Umsetzung wird immer
versucht, einen passenden Trennstempel zu
verwenden. Werden hierbei die Konturen verletzt,
wird ein adaquater Stempel (Rechteck-, Rund-,
Radius-, Kreis-, Langloch-, Dreieckstempel) aus
der Werkzeugliste genutzt, um die Kontur zu
stanzen. Einzelne Konturen oder Teilkonturen
kénnen als Sonderwerkzeug bzw.
'‘Sonderkonturen' ausgefiihrt werden, wenn das
entsprechende Werkzeug vorhanden und die
Kontur/Teilkontur in der 'Verfahrensverwaltung' als
Sonderkontur erstellt und in der Datenbank
abgelegtist.

Stanzwege kdnnen aber auch gezielt manuell
angelegt werden, indem die vorhandenen
Werkzeuge den einzelne Konturen oder
Konturelementen zugeordnet werden.

Sollen bei der automatischen Umsetzung Konturen
ausgenommen werden, kdnnen Sie diese Uber den
Befehl 'Kontur ausblenden' von der Umsetzung
ausschlieRen. Die Funktion ist doppelt belegt und
ist als Schalter zu benutzen, so dass Sie die Kontur
auch wieder einschlief3en kénnen.

Seite: 31
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Unter dem Meniipunkt 'Bearbeiten’ kénnen Sie Stanzbahnen neu anlegen und bearbeiten. Eine
Stanzbahn kénnen Sie auch tGiber die Symbolleiste oder den Befehl '240' erzeugen.
Informationen Uber die einzelnen Werkstlicke erhalten Sie in einem Info-Dialog.

Ein Werkstlick aus ncCAD32in den Stanzmodul
%r Ubernommen, zeigt die Konturen mit den
Stanzrichtungen, sortiert nach Innen- und
AuRenkontur. Um das Teil in ncStanzbearbeiten zu
o g kénnen, muss eine Umsetzung in Stanzbahnen

rd ", erfolgen. Wéahlen Sie den entsprechenden
{ 5 Menupunkt oder Symbol um die automatische
|I | Umsetzung zu starten.

2 / Bei einer manuellen Umsetzung kénnen Sie Gber
N _-_ry;-"z den Menupunkt 'Automatische Stanzbearbeitung
Ty einer Kontur' diese mit einem Mausklick einzeln
identifizieren oder auch einzeln markieren und von
der automatischen, kompletten Umsetzung
ausblenden.

Ist die Umlaufrichtung fur eine Kontur nichtin Inrem
Sinne, kdnnen Sie auch diese einzeln Gber den
Menupunkt 'Stempelwege' andern.

!
| — : ,
Y = e —F I 1 Nach der Umsetzung sehen Sie das Teil als
o 1 Stanzbahnen mit den Stempeln.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2 Seite: 32
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-
= Kontur = Vieleck ohne V nd 0 = |0 = . . . .
ontur = Vieleck GRS X Diesen Dialog erreichen Sie

Parameter————— | “ermwendeter Stempel ; —Konturen-Liste . .

T F,0010.00°0010.00°0000.00 | |[ Kreis [1] Uber den Auswahldialog

PR I R0030.00+0005.00°0000.00 | || ‘ieleck ohne Yermundu unter Menieintrag

Alsstanzen aUBan '‘Anzeigen’, 'Kontur Info'.

Zerstanzen ja Im Rahmen rechts werden

Flache : 3600001 die Konturen gelistet.

Urnfang : 420.000 Markieren Sie hier einen

T ey Eintrag und die zugehdrigen
Yektar Lange :100.000 i’ Informationen Uber die

2 Wekkar Lange :20.000 Geometrieelemente, die

3 Mekbar Lange :10.000 verwendeten Stempel und

i :":EFEE’ !_TEE fEEEE ~| die Parameter werden in den

entsprechenden Rahmen

Beenden | angezeigt.
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Stanzbahnen manuell anlegen

" FrRREEMERES

Wollen Sie eingelesene Konturen von Hand mit
Stanzbahnen versehen, bietet ncSanz alle
Mdglichkeiten, die vorhandenen Werkzeuge gezielt
auszuwahlen und fur die Stanzung der einzelnen
Konturelemente zu nutzen. Stanzbahnen lassen
sich durch die Bestimmung von Beginn- und
Endpunkt an eine identifizierte Kontur anbringen, um
die Kontur zu Trennen. Das Programm errechnet
aus den globalen Einstellwerten fur das Werkzeug
die notwendigen Stanzhiibe und den Stanzweg.
Einzelne Stanzungen lassen sich an einer beliebigen
Position ausfuhren und fur die Trennung von
Restteilen lassen sich freie Stanzwege definieren.
Fir das Besdumen von Kanten kénnen Sie definierte
Besdumwerkzeuge nutzen um die freien Stanzwege
auszufihren.

Um eine Stanzbahn anzulegen, wahlen Sie aus der
Liste der Werkzeuge einen Stempel als aktuelles
Werkzeug , der dann fir die folgenen Stanzungen
genutzt wird. Die Werkzeugauswahl kdnnen Sie
auch direkt Uber die Statuszeile erreichen. Mit
einem Klick auf die linke Seite des 2. Feldes 6ffnet
sich ein Auswahlmenti. Ein Klick auf die rechte
Seite des Feldes 6ffnet ein Auswahlmenu zur
Einleitung von Bearbeitungsprozessen.

Um Konturen oder Konturelemente komplett von
Hand zu trennen, nutzen Sie das 3. Feld der
Statuszeile. Auch hier erhalten Sie auf der linken
Seite ein Auswahlmenu zur Werkzeugauswahl und
auf der rechten Seite das Meni fur die
Bearbeitungsauswahl. Die Voreinstellungen fir
das Trennen von Hand treffen Sie in der
Wergzeugbearbeitung.

Eine weitere Mdglichkeit bietet ncStanz fur die
Bearbeitung von Ausklinkungen, wobei hier die
Begrenzungen durch Konturelemente
Berucksichtigung finden und die Ausklinkungen
komplett zerstanzt werden. Im 4. Feld der
Statuszeile kdnnen Sie links das Werkzeug
bestimmen und rechts die Ausklinkung definieren.
Auch hier werden die Werkzeuge in der
Wergzeugbearbeitung vorbestimmt.

L 10.00%3.50* R15.00%5,00*

R10.00%10.00% |

In der Stauszeile kdnnen Sie aus den Feldern 2, 3 und 4 die Bearbeitung von Stanzbahnen direkt
anwahlen. Die Felder sind jeweils in 2 Halften aufgeteilt, die mit der MT ein Men fir die Bearbeitung
anzeigen. Die linke Seite stellt in allen Feldern die Werkzeugauswahl bereit und die rechte Seite die

zugehorige Funktionsauswahl:

Datum: 7.5.2018
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o 2. Feld - Funktionen um Positionen zu stanzen oder freie Stanzwege anzulegen.
o 3. Feld - Funktionen zum Trennen von Konturen oder Konturelementen gesamt.
o 4. Feld - Funktionen um Ausklinkungen in definierten Begrenzungen zu zerstanzen.

Werkzeug auswahlen

R 10.00%5.00% In diesem Meni werden alle aktuellen Werkzeuge aus der Werkzeugliste
K£32.00 angezeigt. Uber den oberen Meniipunkt gelangen Sie in den Auswahldialog.
R20.00%5.00% Angebotene Werkzeuge kdnnen Sie direkt als aktuelles Werkzeug auswéahlen.

Das aktuelle Werkzeug bleibt bis zu einer gezielten Anderung stehen, auch

nach einem Neustart des Programms.

Weg stanzen

e In diesem Menu werden die direkten Bearbeitungsprozesse
Freie Stanzungen eingeleitet um einzelne Stanzbahnen geziel mit Start- und Endpunkt,
Besdumen mit Besdumwerkzeug bzw. einer Position anzulegen. Achten Sie auf die 'Befehlszeile', in der

die néchsten Schritte immer angezeigt werden.
Das Menli erreichen Sie auch Uber die Menlizeile unter '‘Bearbeiten’,
'Einzelbearbeitung’.

Eine Kontur trennen

Alle Kontiren e Trennen von Konturen oder Konturelementen. Wollen Sie die
Elemente trennen Stanzbahnen direkt an Konturen anlegen, starten Sie in diesem Meni
Mit Kreiswerkzeug trennen den Bearbeitungsprozess. AnschlieRend identifizieren Sie die betroffene

Kontur oder das betroffenen Konturelement. Achten Sie auf die
‘Befehlszeile’, in der die nachsten Schritte immer angezeigt werden.
Das Menti erreichen Sie auch Uber die MenUizeile unter '‘Bearbeiten’,

‘Trennen'.

Durch Identifizieren von zwei Linien
Curch Identifizieren von zwei Punkten
Durch Identifizieren von zwei Linien und einem Punkt
Curch Identifizieren von freien Punkten

Definierte Bereiche als Ausklinkungen zerspanen.
Durch die Indetifizierung von 2 Linien und/oder
Punkten bestimmen Sie eine Ausklinkung. Achten
Sie auf die 'Befehlszeile', in der die néchsten Schritte
immer angezeigt werden.

Das Menti erreichen Sie auch Uber die Mentiizeile
unter 'Bearbeiten’, '‘Ausklinken’.

Seite: 35 Rev. 1.2
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| | | | | | | T Nach Wahl des Werkzeuges identifizieren Sie

zuerst die Kontur des Werkstiickes, dann legen
Sie den Startpunkt des Stanzweges auf der Seite
ﬁ" der Kontur fest, wo dieser angelegt werden soll.
g e ‘f,? Definieren Sie anschlieBend den Endpunkt,

7 K 4 wobei Sie den Verlauf des Stanzweges an der
Ia’ \ ¥ Verlaufslinie mit den angedeuteten Stempeln in
[ ? *{:? der ausgewahlten Stempelgrof3e erkennen und
| f i somitdie Wegléange genau bestimmen kénnen.
\ ._:’f H:sl: Einzelne Konturen oder Konturelemente kdnnen
bz L 41 Sie schnell mit der Vorauswah! firr das Trennen

- von Hand stanzen. Hierbei identifizieren Sie die
: entsprechende Kontur um den Stanzweg
:E‘,"s komplett anzulegen.
T T | | L4~ Fir Ausklinkungen gibt es besondere Verfahren,
b | | o | H | | H o | | ! die durch die Identifizierung von 2
Elemente/Punkten, den Stanzweg begrenzt und
die Ausklinkung zerstanzt.
Einmal identifizierte Konturen lassen sich
beliebig mit einem Stempel belegen. Mit jedem
Mausklick kdnnen Sie einen Stempel setzen und
mit der rechten MT erhalten Sie ein Menl mit der
Auswahl von mehreren Funktionen fiir die
Prozesssteuerung.

Die Position des Cursors bei der
Identifzierung eines
Konturelementes ist fir die Lage der
Stanzbahn verantwortlich. Platzieren
Sie den Cursor so, dass der
Mittelpunkt des Stempels auf der
entsprechenden Seite liegt.
Anschliel3end bestimmen Sie den
Startpunkt; der Stempel 'haftet' sich
an die Kontur, bis Sie den Endpunkt
der Stanzbahn festgelegt haben. Mit
<ESC>, <Q> oder der
Befehlsauswahl Uber die rechte MT,
brechen Sie die Sequenz ab.

W
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£Q= :Diesen Befehl beenden
<D= : Stempel um 90 Grad drehen + der Tastenfunktion <E> In diesem Menti werden die Funktionen
<+> :Stempel drehen entgegen dem Uhrzeigersinn breitgestellt, um identifizierte Konturen mit
<\W3= : Die Drehung des Stempels wieder aufheben der Tastatur zu bearbeiten bzw. die Stempel
<Ex :Bei Stempelbewegung keine neue Kontur suchen zu bewegen. Der Umfang der Meniiauswahl
<5> : Die gesamte Kontur mit diesem Stempel kann variieren und richtete sich nach den
<X 1 Stempel nur in X-Richtung bewegen Werkzeugen.
<Y 1 Stempel nur in Y-Richtung bewegen
<Z=> : Stempelwege werden zuerst zerstanzt
<Tx : Mit aktuellem Stempel wird Innenkontur getrennt
<I= : Differenzwinkel zum Stempeldrehen voraeben
<C> ; Position von "Hand” vorgeben
<= :Kontur wird zerstanzt bzw. nicht zerstanzt

Seite: 37 Rev. 1.2 Datum: 7.5.2018
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Stanzbahnen als Sonderkonturen aufnehmen.

Sonderkonturen sind im Gegensatz zu
Sonderwerkzeugen als Innenkonturen, Teilstlicke
von Aul3enkonturen, die mit Beginn und Ende
definiert werden, um eine automatische Umsetzung
an alle Ubereinstimmenden Konturen eines
Werkstlickes anzubringen. Die Teilstiicke beinhalten
mehrere, zusammenhéngende Stanzwege von
Konturelementen, die mit der Teilkonturverwaltung
als Sonderkontur aufgenommen und gepflegt
werden.

Es kénnen auch komplette Innenkonturen als
Sonderkontur aufgenommen werden, die dann aber
nur nach den Prozessen der Verfahrensverwaltung
weiter verarbeitet werden.

Beim Anlegen von Stanzbahnen kénnen die
angelegten Sonderkonturen mit der Kontur des
Werkstiickes verglichen werden und bei einer
Ubereinstimmung von Teilkonturen mit der
Sonderkontur, werden diese mit den Stanzwegen
der Sonderkontur automatisch belegt. Wichtig ist
hierbei, dass die Teilkonturen exakt die gleiche
Struktur aufweisen wie die Sonderkontur! Bei der
Erstellung eines Werkstiickes z.B. in ncCAD32 wird
dies durch eine direkte Kopie der Teilkontur erreicht.

Um ein Sonderkontur zu erstellen, legen Sie zuerst
die Stanzbahnen an das betroffenen Teilstiick der
Kontur manuell an.

Starten Sie die 'Verfahrensverwaltung' iber die
Menlileiste; wahlen Sie 'Teilkontur-Verwaltung',
‘Aufnahme der Teilkontur' und bestimmen Sie
anschlieBend die Teilkontur. In der
Verfahrensverwaltung fur Teilkonturen geben Sie
dann der Teilkontur einen Namen und
Ubernehmen diese als Sonderkontur in die
Teilkonturverwaltung.

Die Sonderkontur wird dann bei der Generierung
von Stanzbahnen fiir die Auflésung gleicher
Teilkonturen genutzt oder kann fiir die manuelle
Stanzbahngenerierung herangezogen werden.

Um eine Stanzbahn als Sonderkontur
auszufuhren, wéhlen Sie 'Verfahrensverwaltung',
Teilkonturverwaltung', 'Umsetzen aller
Teilkonturen der Datenbank'. Identifizieren Sie
anschlieBend die Teilkontur des Werstiickes und
die Sonderkontur wird an alle Teilkonturen des
Werkstiickes angetragen, die mit der Sonderkontur
Ubereinstimmen. Die Anwendung kann auch
automatisch erfolgen, hierzu muss der
entsprechende Eintrag in den
Parametereinstellungen erfolgen.

Um eine einzelne Teilkontur mit der Sonderkontur
zu belegen, wahlen Sie 'Verfahrensverwaltung',
‘Teilkonturverwaltung', 'Suchen gleicher
Teilkonturen in der Datenbank'. Bestimmen Sie
anschlieBend den Bereich indem Sie eine Box um
die Teilkontur ‘aufziehen' oder den Bereich mit
einem Polygonzug umschlie3en. Wird keine
Ubereinstimmung einer Teilkontur mit einer
Sonderkontur gefunden, wird eine entsprechende
Warnung ausgegeben.

Datum: 7.5.2018
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Stanzwege an einer Auf3enkontur manuell
angelegt, lassen sich als 'Sonderkontur'
aufnehmen und fur die weitere Nutzung
speichern. Der Stanzbahn wird ein Name
zugeordnet, unter dem sie als Sonderkontur

. | Uber die Teilkontur-Verwaltung wieder

\ / genutzt werden kann.

: Wahlen Sie in der Mendileiste

— ‘Verfahrensverwaltung', Teilkontur-Verwaltung',
‘Aufnahme der Teilkontur' und markieren Sie
den Teilbereich mit der Stanzbahn. Achten
Sie dabei auf die Anweisungen in der
Befehlszeile ; Sie haben die Mdglichkeit den
Teilbereich mit einer Box 'aufzuziehen' oder
mit einem Polygonzug beliebig einzugrenzen.
Danach 6ffnet sich die 'Verfahrensverwaltung
fur Teilkonturen', in der Sie die Kontur mit
einem Namen versehen und sichern kénnen.

Obemrebmen | Pasameter | In diesem Dialog bestimmen Sie die

i i Vorgaben vor eine Teilkontur, die als
‘Werhstoll-Bazeichrung  |5T32 .
- ik R Sonderkontur ilbernommen werden soll.

Geben Sie im Feld '‘Anwenderbezeichnung'
einen Namen ein, der die Kontur fir die

deardeibezeicherg [

Gleiche gespisgeite Kontwen nickt mit umsetzen B

I Zefted weitere Nutzung identifiziert.
' | Die Teilkonturverwaltung kénnen Sie fiir die
Pflege Uber die 'Verfahrensverwaltung',
Shempsl the che T eluariun veierdst ‘Teilkontur-Verwaltung', 'Anzeigen aller

L - Teilkonturen' jederzeit erreichen. Es 6ffnet
sich dann der Dialog der

Teilekontur-Verwaltung.
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crfahrenseorw;

Alla anzeigan I Parameter |
M Bez M abenal Dicke P

L

x|
Stanzbahnen und Geometis Alle im System erfassten
-Geometri —, - .
W__]- Sonderkonturen werden in dieser Liste
- angezeigt. Markieren Sie einen Eintrag
= | in der Liste, wird die Stanzbahn mit den
r,"‘i b

'| Stempeln im Rahmen 'Stanzbahnen'
i rechts angezeigt. In der Vorschau

l+] | | __'.l d oben sehen Sie die reduzierte Form
TeiHrio | Teiparameter | Brete/Mches 1228128 | der Stanzbahn, wie Sie auch fiir die
[Rloees SHzI || Cursordarstellung genutzt wird.
Der zweite Tab bietet die Mdglichkeit
 Werweridete Slempel ; die Parameter fir die Anwendung einer
Eﬁzﬁﬁw ' Sonderkontur zu setzen.
Schalter fur die Nutzung der Teilkontur
2 . : finden Sie unter dem Tab
I5 [194.83 Wvewy [

"Teilparameter'.

Ahspeichesn Mit einem Klick auf die rechte MT im

der Auswabhlliste 6ffent sich ein

Ubermehmen Parameter

—Dateiname der Teilkontur-D atenbank:

[DETKontur. TDB

—[rateiname zuzammensetzten au

Pozstprozes zor-M ame [
“Werkstoff [
Blechdicke [ ]
—az zoll beim Suchen beruickzichhat werde
Poztprozeszzor beim Suchen berlicksichtigen H
hd aterial beim Suchen mit berlick zichtigen |
Die Blechdicke mit berickzichtigen H|

B eim umzetzen T eilkonturen suchen

-

—Beim Umzetzen [Trennen] Teilkonturen suchen——————

Bearbeitungsmend.

Im oberen Rahmen wird der Speicherort der
Sonderkontur angezeigt.

In den beiden folgenden Rahmen kénnen Sie Filter fur
die Anwendung setzen und somit die Stempel fur die
Sonderkontur vor Beschadigung schiitzen. Wird der
Dateiname aus den Vorgaben im 2. Rahmen gesetzt,
koénnen diese Vorgaben wieder fir die Selektion als
Filter bei der Suche dienen.

Datum: 7.5.2018
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Markieren Sie die Auswahlboxen fur die Anwendung
v Teilstanzbahnen difen gespiegelt werden von Sonderkontur.

ESOFTWARE

-Teil-lnf.;. T eilparameter

[T Beim Umsetzen nicht mit beriicksichtigen

Die Teilkonur in separate Datei abspeichern

Um Sonderkonturen auch anderweitig zu benutzen, kénnen
Teilkontur aus Datei hinzuladen Sie die ausgewahlte Kontur auch in einen besonderen File
Teilkontur aus der Liste ldschen auslagern. Die Extension fiir diese Dateienist'.TDT', die
Sie dann auch wieder gezielt einlesen kénnen.

AL, AR Stanzwege an einer Innenkontur manuell
/ N . .
f \ angelegt, lassen sich als 'Sonderkontur' fir
'\ / die weitere, manuelle sowie automatische

R = Nutzung aufnehmen. Der Stanzbahn wird ein
Name zugeordnet, unter dem sie als
Sonderkontur genutzt werden kann.

T W gl T TN e Waébhlen Sie in der Mendleiste
i Y \ ' . .
I f \ Verfahrensverwaltung','Bearbeitete Kontur
| | . e . :
\ /x | J aufnehmen'. Identifizieren Sie dann die
\ P \

—— S T o SRR Kontur; es 6ffnet sich ein Dialog, in dem Sie
der Sonderkontur einen Namen zuordnen.

L Name der Sonderkontur x| ) ) ) )
In diesem Dialog geben Sie der Stanzbahn einen
Marne Namen unter dem diese als Sonderkontur in die
|Twin| Verfahrensverwaltung aufgenommen wird.

k. I Abbrechen
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TR In der Verfahrensverwaltung werden
S onderkont . .
onderkoniuren | Stempel | Paramete | _ _ die Sonderkonturen verwaltet. Hier
= [+t | . . .
Mame Eil. Dicke|wierksta| [ Die Geomets werden die Sonderkonturen fiir die

Alle Aille Bearbeitung aufgelistet und kénnen
einzelnd geléscht werden. Sie kénnen
hier aber auch neue Konturen
C:D aufnehmen oder alle Konturen als
Sonderkonturen ibernehmen. Wollen
l82.49  |a0.00 | Sie einen Namen eintragen, markieren

Sie einen Listeneintrag und driicken
Sie auf den Knopf 'Namen vorgeben’;

Eine Sonderkontur ubernehmen

Alle Konturen Ubernehmen Sie wechseln in den Dialog fir die
4] | i Namenseingabe.

| Sonderkontur lschen Im Rahmen 'Die Geometrie' sehen Sie
eine grobe Vorschau der

Sonderkontur, wie sie auch beim

Anlegen der Stanzung als Cursor

verwandt wird.

Die weiteren Tabs enthalten

200 5133 | | Informationen tiber die Sonderkontur.

Mame vorgeben

Beenden

v : p— x|

: " : = Unter dem Tab 'Stempel' werden alle
Sondetkontuen  Stempel | Paramete Standardstempel angezeigt, die fur die

_EDEDS-IEkSEE"E Teil verwendet die folgenden Stempet Ausfiihrung der Sonderkontur bentigt
Lo DDD“DDDEED“DDDDDD werden. Im unteren Rahmen kdnnen

Sie einen Filter fur Werkzeugauswabhl
setzen.
Der dritte Tab bietet die Mdglichkeit die

—Stempel aus der Auswahliste Parameter fur die Anwendung einer
Sonderkontur zu setzen.

Mur Eanturen mit digsen Stempelh venvenden
Beenden
2.00 lsT33 |
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H

g x|

Sonderkonturen | Stempel  Parameter

—erzeichniz der Sonderkontur D atenbank:

CHIBE-SoftwareincCAD IS 0EONTYWESY_413

—Blechdicke fir die nachfolgenden K.anturen vorgegber

Blechdicke z.B. 20 2.0:4.0 35 <20 »=10 <=5 IEI

—erk staff fur die nachfolgenden Fonturen swargegbery

Wierkztoff [Leersting = Alle \Werkstatte vermenden] I 'I

—Allgemeir
Mur Eonturen fur die aktuelle Blechdicke anzeigen ]
Hur Kanturen fur den aktuellen ‘werkztaff anzeigen [
Dieze Yorlagen beim Automatizchen Umsetzen Ubermebmen I |

Beenden

|2.00 lsT33 |

Im oberen Rahmen wird der
Speicherort der Sonderkontur
angezeigt.

In den beiden folgenden Rahmen
kénnen Sie Filter fir die Anwendung
setzen und somit die Stempel fiir die
Sonderkontur vor Beschadigung
schitzen. Geben Sie die Blechdicken
vor, bei denen das Werkzeug
eingesetzt wird; achten Sie hierbei auf
die Syntax in der Beschreibung im
Rahmen um die Bereiche zu
definieren. Wollen Sie alle Dicken
zulassen, geben Sie 0 ein.

Fur die Werkstoffauswahl wird eine
Liste der Werkstoffe angeboten; um
alle Werkstoffe zu stanzen, leeren Sie
einfach das Feld.

Markieren Sie die Auswahlboxen im
unteren Rahmen entsprechend lhren
Anforderungen.
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Bereiche durch Ausklinkungen zerspanen.

Uber das Menii 'Bearbeiten’, 'Ausklinken' erreichen
08 | # N (TRl s G e PREADAESE “**| Sie die Funktionen um eine Ausklinkung zu
stanzen.

- Geben Sie zuerst die Ausklinkparameter vor;
wahlen Sie 'Ausklinkparameter’, um dann die
Ausklinkungen zu setzen.

Waéhlen Sie anschlieRend die Eingabeform der
Ausklinkung Gber das Meni oder tber den
Direktzugriffim 4. Feld der Statuszeile.

— Bestimmen Sie den Ausklinkbereich tber:

Mit einer Ausklinkung ist es moglich, einen
beliebigen Bereich an einer Kontur oder auch frei auf
einer Platte zu definieren und komplett zu
zerstanzen. Zur Definition des Bereiches lassen sich
Punkte oder Konturelemente als Begrenzer
einbeziehen und somit kann eine Ausklinkung auch
Teil der Kontur werden.

Bei der Nutzung von gemeinsamen Trennschnitten
ist die Zerspanung von Ausklinkungen wichtig, um
die gemeinsamen Trennschnitte als durchgehende
Stanzbahnen ausfuhren zu kénnen.

o Zwei Linien - Hierbei sind die Begrenzungslinien,
zwischen denen ausgestanzt werden soll, mit der
Maus zu identifizieren.

o Zwei Punkte - Bestimmen Sie den Schnittpunkt
zweier Linien, indem Sie diese identifizieren.
Ziehen Sie anschlief3end den Ausklinkbereich auf.

o Zwei Linien und einem Punkt - Damit ziehen Sie
den Bereich von einer identifizierten Kontur
beliebig auf.

o Freie Punkte - Hiermit kdnnen Sie eine beliebige
Flache auf der Platte definieren. Markieren Sie
zuerst die Kontur und dann einen beliebigen
Startpunkt auf der Platte. Ziehen Sie nun den
Ausklinkbereich auf.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2 Seite: 44



e i

In diesem Beispiel ist die obere Ausklinkung
durch die zwei Begrenzungslinien links unf
rechts definiert.

der Bereich unten rechts wurde Uber zwei
freie Punkte definiert.

— w
i ﬁLskl;nkenr:J e f = In diesem Dialog bestimmen Sie die Stanzrichtung fiir die
i _ Ausklinkung: 0: Maanderférmig oder 1: Zur Kontur hin.
Iilbemand SRl ID'DDDD Bei den Uberstanden geben Sie an um wieviele mm der
R 0.0000 Stempel (iber die Kontur hinausragen soll.
Ubernehmen &bbruch |
|
C) Werden Ausklinkungen b) an Teile a)
gesetzt kann es bei einer passgenauen
/ Anordnung zu Problemen beim Stanzen
| g der verbleibenden Stanzbahn an den
a) ] Ecken kommen. Um hier eine
// Uberlappung wie in der Stanzbahn selbst
zu erreichen, kdnnen Sie an die
Ausklinkung Uberstande c) in X-Richtung
und Y-Richtung anlegen.
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Eingabe von Befehlen rliickgangig machen (Undo).

) Die Funktion erreichen Sie Giber die Menlleiste
B 0 o e 8 B L R “ oder uber die Symbolleiste. Einstellungen fur die
Undofunktion nehmen Sie unter 'Einstellungen'’
e S vor. Bei Anwahl des Meniipunktes 6ffnet sich ein
Dialog in dem Sie die Vorgaben fur Undo festlegen
(o b konnen.

Undo - Eine Funktion im Programm, die als wichtiges
Hilfsmittel bei der Behandlung von Stanzbahnen
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.

Undo -=Schneidbahn manipulieren (272)

Im Men unter 'Bearbeiten’ wird im oberen Menupunkt
PO e SR et oy T el 'Undo’ angezeigt, mit dem obersten Befehl auf dem Stack.
Lbsses st e S L Durch 'undo’ werden die Befehle vom Stack wieder
Konturen ausblenden . . . .
rickgangig gemacht; durch Anzeige des nachsten
Verfahrensverwaltung * | Befehls konnen Sie den Stand genau verfolgen.
Einzelbearbeitung r
Trennen L4
Auskdinken b
Manipulieren r
Makroroutinen...
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11

Undo Fenster x|

: Diesen Dialog erreichen Sie uber die
Optionen | Unda |

Menduleiste unter 'Einstellungen'.

Die UNDO Funktion einschalten ¥ Legen Sie die Anzahl der

Anzahl der rickzunehmenden Befehle IE rUCkneh.mbaren Befeh! -also (_:“e .
Stackhohe - fest. Markieren Sie die

Unda mit Abfrage [ Auswahlboxen. Den Stack verfolgen Sie
im Tab 'Undo'.

Beenden
12
Undo Fenster x|

In der Liste links sehen Sie den
e U Stack-Inhalt und im Fenster rechts die
il e K. - ey jeweilige Vorschau zum Stand der
Undo -+Alles umzetzen [240] . .
Undo - S chneidbahn manipulieren [4 Befehle auf dem Stack. Markieren Sie
Unda ->Microstege an einem Stempe einen Eintrag in der Liste, wird die

Indo -+Mersetzten [0] . .
IUndo -»Schneidbahn manipulieren [2 zugehdrige Vorschau angezeigt.

Optionen  Undo |

Beesnden
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Stanzungen in der Simulation kontrollieren.

Um die Simulation zu starten wahlen Sie unter
[ BEE R IRl — RGO e P eREEOESE | 'Anzeigen' einen der drei Meniipunkte:

o Stanzbahn simulieren
o Stanzbahn einer Kontur simulieren
o Stanzbahn eines Stempels simulieren

Die Simulation kann auch direkt Gber die
Symbolleiste erfolgen.

Zur Steuerung der Simulation wird ein Dialog

) ] angezeigt.
Die Umsetzung der Konturen in Stanzbahnen und

Einzelstanzungen und die Sortierung der
Stanzbahnen in der Bearbeitungseihenfolge kénnen
Sie jederzeit in der Simulation kontrollieren. Dies ist
von Bedeutung, weil bei einer automatischen
Umsetzung der Konturen in Stanzbahnen die
Bearbeitungsreihenfolge zuerst nach Stempeln und
dann nach Konturen erfolgt.

In der Simulation werden die Stanzwege in der
sortierten Reinfolge angezeigt, wie sie das
NC-Programm erzeugt. Jede Stanzung wird dabei
farblich hervorgehoben.
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I Abbrechen |
[angzam zchinell

Uber diesen Dialog kénnen Sie die Geschwindigkeit der Simulation beeinflussen. Stellen Sie den
Schieber in die gewlschte Position. Markieren Sie die Auswahlbox, wenn ein Stanzcursor angezeigt
werden soll. Mit dem Knopf rechts beenden Sie die Simulation.

Bei Stanzwegen werden die einzelnen Stanzhiube
vom Beginn der Bahn in der Richtung der Stanzbahn
zum Ende hin durchgefihrt und angezeigt.

Bei einzelnen Stempeln kann die sortierte
Reihenfolge der Bearbeitung kontrolliert werden.
Dies ist dann wichtig, wenn der gleiche Stempel in
mehreren oder auch unterschiedlichen Teilen
genutzt wird. Nach einer Neusortierung kdnnen Sie
dann die Bearbeitungsreihenfolge prufen.
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Technologien

Technologien fur Ihre Maschine festlegen.

Postprozessor abhangig bzw. Maschinen
P ol L FEEI abhéngig werden die Technologien freigeschaltet.
Die entsprechenden Daten miissen Sie dann
ey R e eventuell an die Erfordernisse Ihrer Maschine
oo anpassen.
1% o LI Die Auswahl des Postprozessors erfolgt in
. ncCAD32.

|

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

o Stanzbahnen bearbeiten, M-Befehle setzen

Technologien sind immer von den technischen o Markieren

Mdglichkeiten der Stanzmaschine abhangig. Um
NC-Programme erstellen zu kénnen benétigen Sie
daher einen Postprozessor. Postprozessoren sind
die Umsetzprogramme, die an eine Stanzmaschine
gebunden sind, &hnlich einem Druckertreiber fur
einen Drucker. Um mit ncSanz arbeiten zu kénnen
bendtigen Sie den Postprozessor der Ihre Maschine
bedient!

“ - MG b

PRG EDNT SAVE

Um die Technologien fiir eine Stanzmaschine richtig nutzen zu kénnen bendtigen Sie
einen Postprozessor um ein korrektes NC-Programm zu erstellen. Stellen Sie sicher,
dass Sie in ncCAD32 den richtigen Postprozessor eingebunden haben.
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M-Befehle an Stanzbahnen anbringen.

Unter dem Menupunkt 'Technologie' kdnnen Sie

B T T o T die M-Befehle durch identifizieren der betroffenen
Stanzbahnen verarbeiten.

P, o M20 - Stanzabwahl, neu positionieren ohne Hub.
@ o M26 - Stanzen mit Verzdgerung (Beruhigung der
i3 Maschine)
: o M27 - Stanzen mit Niederhalter

Einige Stanzmaschinen verfligen Uber besondere
M-Befehle, die dann gezielt an die Stanzbahnen
angelegt werden missen. Unter der
Technologie-Bearbeitung lassen sich solche Befehle
verarbeiten.

Beachten Sie, dass Maschinen abhangige
Funktionen auch immer die erforderlichen Prozesse
durch den Postprozessor unterstiitzen mussen.

|
T —H—H—%@
Mot

® @ [
ATTN i

Waéhlen Sie die Funktion und identifiziren Sie anschliel3end die Stanzbahn. Die Markierung an der
Stanzbahn wird mit der Befehlsnummer durch ein entsprechendes Symbol angezeigt. Die Befehle
koénnen Sie setzen und |6schen; aktualisieren Sie anschliel3end die Anzeige.

Th

£
-
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Markieren von Teilen.
I . Markierungstexte werden als Elemente angelegt
Ul ) 8 e B e LR e e “*|  undlassen sich nachtraglich verandern.

- i

LR
|

omime e s

Teile oder Konturen kénnen mit entsprechendem
Werkzeug markiert werden. Die Funktion ist
Maschinen und Postprozessor abhangig. Verfiigt
Ihre Maschine tiber diese Option, kénnen Sie Teile
mit beliebigen Texten versehen.

o Texte anlegen
o Texte verschieben

Waéhlen Sie den Menipunkt ‘'Technologie', ‘'Texte
signieren’

i H

. Um einen Markierungstext einzugeben wéhlen Sie
Teuthih |1 0.0000 .. . -
e dite Braito/Hih den Menlpunkt ‘Technologien’, ‘Texte signieren'.

BRSNS I':'-?':":":' Es o6ffnet sich der Dialog zur Texteingabe, in dem Sie

Zeichenneigungswinkel |E"3|.UDUD die Textparameter und den Text eingeben kénnen.
Textwinkel ; ||;|_|;||;||:||:| Die Texte sind beliebig anpassbar in Hohe,
b arkicren |1 Seitenverhaltnis und Schriftgrad (Textwinkel). Die
Testzeile singshen - |He|||:| World Bearbeitungsart ist nicht bedeutend, die Markierungen

_ werden mit dem entsprechenden Stempel

Ubernehmen Abbruch | durchgefiihrt. Den Text selbst geben Sie im Feld

‘Textzeile' ein.
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: Einen Markierungstext kdnnen Sie in der
Lage auf dem Teil verschieben. Wahlen Sie

| den Menipunkt 'Stempelwege', 'Editieren’,

i O O 'Editieren’ und identifizieren Sie die untere

| Hallo (Walt linke Ecke des Textes. Der Text wird

| ‘aufgenommen’ und kann beliebig auf dem

e T e e Teil verschoben werden. Um die

Schiebeachsen zu verandern driicken Sie

einmal die entsprechende Taste <X> oder
<Y>,
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Teile mit Mikrostegen stanzen.

Ed& | Ff oo gl sl = T == “ rRREEMEES |

Sollen Stanzteile in der Platte gehalten und nicht
komplett ausgestanzt werden, lassen sich an den
Stanzbahnen Mikrostege (Stanzbriicken) anbringen,
um die Teile in der Position zu halten. Mikrostege
kénnen in der Mitte und an den Enden von
Stanzbahnen gesetzt werden, oder automatisch in
festgelegten Abstanden bzw. an den Ecken von
Konturen.

Werden Mikrostege automatisch gesetzt, muss die
Breite der Stege in den allgemeinen Einstellungen
vorgegeben werden.

Beim Setzen von Mikrostegen werden die
Stanzbahnen entsprechend an die Stegbreite
herangezogen und begrenzen diese. Priifen Sie die
Stanzwege, ob durch falsche Stempelwahl beim
Umsetzen nicht die Kontur verletzt wird.
Gegebenfalls missen Sie den Stempel wechseln,
wenn Sie die Mikrostege erhalten méchten.

Um Mikrostege setzen zu kdnnen, muss die Breite
des Mikrosteges bekannt sein. Fur Mikrostege, die
manuell gesetzt werden [1], kdnnen Sie die Breite
in den globalen Voreinstellungen festlegen.

Um Mikrostege anzulegen, wéhlen Sie die
Funktion in der Menuleiste oder die Schnelltaste in
der Symbolleiste.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2
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| Um Mikrostege anzulegen
| T o o T | wéhlen Sie die Funktion und
==l |—|-'-_!_ identifizieren anschlieend das
gewtunschte Konturelement.
Die Mikrostege lassen sich in
der Mitte einer Kontur (hier
rechts u. oben Mitte), an den
Ecken (rechts oben und unten)
und an Stanzbahnen nach
vorzugebenden Mustern (links)
e automatisch anbringen. Hierzu
offnet sich ein Dialog um die
Pattern zu definieren und den
Stempel zu bestimmen.
Um Mikrostege zu I6schen wird
die 'Undo' Funktion genutzt,
d.b., dass nur die zuletzt
angelegten Mikrostege
unmittelbar nach dem Setzen
wieder geldscht werden
| kénnen.

l_

Xl
e _ Die Stanzbriicken lassen sich auf
Stanzweg auftrennen | Aufrennen automatisch | - . .
unterschiedliche Weise an eine
—Parameter fur das Auftrennen Stanzbahn anbringen. Bestimmen Sie
Anzahl der Stege | die Vorgehensweise beim Auftrennen
oder

der Stanzbahn und geben Sie die

Shaneer S o erforderlichen Werte ein. Driicken Sie
oder [

1
anschlielend den Knopf oben rechts,
Abztand vom Starkpunkt I3D P
|4

um die Abstande zu berechnen.
Entsprechen die errechneten Werte
Ihren Vorstellungen, driicken Sie auf
—Lange der Stanzbahr '‘Ubernehmen'. Vergessen Sie nicht,
[37.000 die Breite des Steges festzulegen!

Im unteren Rahmen legen Sie fest, ab
welcher Lange eine Stanzbahn
aufgeteilt werden darf.

Die Vorgaben gelten fir das Setzen
10.00  [5.00 R0010.00*0005.00*0000.00 von Mikrostegen fur eine Stanzbahn,
wobei diese zu identifizieren ist. Wollen
Sie Stege an alle Stanzbahnen setzen,

Breite des Steges

Ubermehmen | fbbrechen
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erhalten Sie den Tab Auftrennen
automatisch um den Stempel zu
bestimmen, der fiir die Auftrennung

gilt.

2 Stanzbahnen auftrennen x|

s Um Mikrostege an alle Stanzbahnen
Stanzweg aufiennen  Auftrennen automatizch |

anzubringen, missen Sie einen
Stempel vorgeben, um die
entsprechenden Stanzbahnen zu
identifizieren. Wahlen Sie den
Stempel, geben Sie die minimale
SEE Lange der Stanzbahn vor und driicken
Auftrerinen ab Lange———— —Auftrennen Winkellage—————— Sie auf 'Ubernehmen'.

IED— " alle Winkellagen

% nur waagerecht und senkrecht

—Worhandene Stempel
R 0071 0.00=0005.00+0000.00 < T

IRUUN.UU*DUUE.UU*UUUU.UU <T: Anzahl Wege : 0

Ubermehmen Abbrechen

10.00 5.00 |F‘.UUlU.UU*UUUE.UU*ﬂUUU.UU
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Schachtelplane

Teile auf einer Platte anordnen.

Fertige Teile aus Stanzwegen mit Innen- und

BOE [ # N (58 B - “*% AuRenkonturen, lassen sich beliebig vervielfaltigen
. und in der Bearbeitungsreihenfolge gestalten.

Sie kdnnen einzelne Teile:

o Kopieren

o Loschen

o Verschieben

o Spiegeln

o Dehnen/Stauchen

o Auf Konturverletzungen prufen.
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 ncStanzwerden die Teile so sortiert, dass der
kiurzeste Verfahrweg genommen wird. Dieser Weg
muss aus den unterschiedlichsten Griinden nicht
immer die beste Losung sein. Die Reihen und
Spalten lassen sich darum in der
Bearbeitungsreihenfolge beliebig sortieren.

Fur die Fertigung kénnen Sie:

o Stanzrichtungen festlegen.
o Abstande definieren.
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'.

Schachtelplane kénnen auch durch

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

.
iool M- M- RC-
|| Rl @ @ in; - PRG EDIT SAYE

PlattengréRe und Gitterfertigung kdnnen Sie direkt Uber die Symbolleiste ereichen. Um Stanzbahnen
in einer Schachtelliste zu sammeln, wahlen Sie den entsprechenden Mentipunkt. Autoschachteln
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erreichen Sie Uber das MenU 'Blechverwaltung'.

Blechplaite | Iag;n-l x| In diese_m Dialog haben Sie .die Moglichkeit eine Platte
als Basis fiir weitere Bearbeitungen anzulegen.
Elechplatte Mit einem Klick auf den Knopf rechts im Rahmen
s IEEIEI— '‘Material' wechseln Sie in einen Dialog in dem Sie die

Werkstoffe verwalten.
Bree  |1000.00 |

Hihe |1EIEIEI.EIIZI _I Unter dem Reiter 'Vorlagen' lassen sich (Postprozessor

abhangig) globale Einstellungen fir Material und
Blechdicke unter einem vordefinierten Pfad ablegen.

—Fenzter beim Stanzaufruf anzeige
[~ Fenster wird angezeigt

—kd aterial

5733 = J

QE. | abbruch

Ster X _ _ _ .
; i —, X Einstellungen fir Material und Blechdicke kénnen Sie
B satgals: st I (Postprozessor abhangig) als Vorlagen ablegen.
Worlagen | Vorlagenpfad | Bestimmen Sie unter dem Tab 'Vorlagenpfad' die

YYarlagen zind die globalen Einstellungen, die Ablage (.INV).

abhangig wom katerial und Blechdicke
abgezpeichert und geladen werden

Yarhandene Yorlagen verwenden [

aktuelle Einztellung al: Yarlage zpeichern

—alle varhanden Yarlagen anzeiger———————————

oK | Abbruch
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£
Werkstolfbezeichrung Informationen tber die Werkstoffe sind fur
Aol L AL 1 I G bestimmte Stanzmaschinen 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 ] il Sie beliebig Werkstoffe eintragen und alle
5733 10115 730 3400051000 . . . .
ST o T80 14100055000 erforderlichen Werte in Abstimmung mit
51443 1.0035 7A0 4100054000 dem Postprozessor vorgeben.
STH02 1.0050 730 4T000:EEN DD =

Beenden Mever Werkstolt Werkstoli Ioschen Abbiuch 1
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Auslegungen im Gitter produzieren.

T —
w
S0E | fhtEe D8 iE.

- -

haea

(g o (S

el
B e L

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

Platte erweitern.

ool
mgj

liro o

=

M- o= RC-
PRG EDIT SAVE

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'.

Die Gitterfertigung erreichen Sie Uber die Meniileiste unter '‘Blechaufteilung' oder tiber die
Symbolleiste. Es 6ffnet sich ein Dialog, in dem Sie alle Vorgaben fir die Auslegung im Gitter festlegen

kénnen.

Datum: 7.5.2018

Rev. 1.2
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h-Parameter ¥

e Z;i.lé;; " B = Z’;estimmen Si"e in. die'sem DiE.i|Og die Aufteilung
es Bleches fiur die Gitterfertigung. In den

sl gl IEi oberen Eingabefeldern legen Sie die Zeilen und

Zeller-Abstand |3-|:":'|:":' Spalten fiir die Auslage fest. Bei der Eingabe '0'

Spalten-Abstand IS_DDDD wird die maximale Anzahl in Reihen und

Blechplatten-Fandabstand links lgmm Spalten auf die Grolie der Platte rechnerisch

bestimmt.

Blechplatten-F andabiztand unten |3_|:||:||:||:| . _ o o
Die 'Blechteile-Positionierung' gibt die

Sicherheitzabstand rechts |3_|:||:||:||:| i )

_ _ Reihenfolge der Bearbeitung vor.
i B IS'DDDD Die Auswahlbox 'Zeilenweises Abarbeiten' legt
Blechteile-Fositionierung |5 fest, dass alle Werkzeuge in einer Zeile zu den
Zelerweizes Abarbeiten |- Pratzen hin abarbeiten.

Besdurnung [12345 K) IK Unter 'Besdumung' kbnnen Sie
~ Stempelnummern <1..5> fir die Unterdriickung
Lhemehinen FAbER | angeben oder 'K’ fiir keine.
e e Die Reihenfolge der Bearbeitung
__._ geben Sie mit einem Kode vor. Die

B 0) Bearbeitung beginnt immer mit dem
angezeigten Punkt und verlauftin
5) Pfeilrichtung. Die gestrichelten

- ._ Linien zeigen die Leerwege. Geben
— —— Sie die entsprechende Nummer im
.—i 1 ) —h— 3) Dialog fiir die Blechaufteilung im
Eingabefeld
= % '‘Blechteile-Positionierung' ein.
I I
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I
l E“"M"‘" :,.'“'"I“_.,._.._u_l.'l_""'.f Die Auslegung des Musters in Reihen und
| [ n i Spalten. Um die Reihenfolge der Bearbeitung
I ,f : E :'r : zu kontrollieren, starten Sie die Simulation.
: o ] |E il Bei Auslegungen mit vielen Teilen aus vielen
| @ 'I: i Konturelementen kann die Darstellung durch
| & e = = = = die Anzeige der umschlieBenden Boxen

I ul L W ) . .
l E ﬁ iﬁ vereinfacht werden, um die Darstellungszeit
| i I zuverkirzen.

i m

| 4 i
| 0 i i
| B i i
Lty e et

Uber das Menii 'Nur Boxen anzeigen' oder
Uber die Schnellauswahl in der Symbolleiste
koénnen Sie die Anzeige auf die Darstellung
der umschlieRenden Boxen von
Schneidbahnen beschranken. Dadurch wird
die Aufbereitungszeit fiir die Darstellung
verkdrzt.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2 Seite: 62
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Telle in einer Schachtelliste sammeln.

Q& | Fntee 1 - - T == " FrERREEMREES

In diesem Arbeitsfeld lassen sich unterschiedliche
Stanzbahnen aus lhrem Bestand in einer Liste
zusammenfigen und manuell auf die Platte
schachteln. Sie haben alle Mdglichkeiten der
Manipulation wie drehen, schieben, spiegel und
kénnen sich somit einen kompletten Schachtelplan
manuell zusammenstellen.

Das Arbeitsfeld erreichen Sie Giber das Menu 'Datei’,
'Stanzteile 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.

In dieser Liste werden alle geladenen Stanzbahnen dargestellt und
:| kénnen dort direkt zur Bearbeitung markiert werden. Die Liste kénnen

Sie mit den Knopfen tber der Liste bearbeiten und auch die Teile auf
EABEL der Platte kontrollieren.

Die Kndpfe bedeuten von links nach rechts:

[ it | o Eine Stanzbahn in die Liste laden. Es 6ffnet sich der 'Dateimanager’

L<|

TN

zur Auswahl der Stanzbahn.
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: 63 Rev. 1.2
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Befehle | anz, Tk |
(=l
S H

Alle Auzzenkonturen mit diezenn Offs

=l

215 -
Befehle Anz. Tele

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 (hier nicht relevant).

Im mittleren Bereich lassen sich Teile verschieben und beliebig auf
der Platte kopieren bzw. l6schen. 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 (hier nicht
relevant).

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.
Dricken 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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x|
Bei der Ausfihrung von
o Befehlssequenzen sind den
A < = Verschiebepunkt verédndern N
! | <D> = Bezugspunkt fir Bumpmode dndern Tasten unterschiedliche

—  <5> = Bezugspunkt fir Bump-Mode &ndern, Teil wird gedreht Funktionen zugeordnet, um
<A> = Bump Mode hnell und ielt Akti
<8> = Differenswinkel fir +/- Funktion eingeben schneliund gezie _'_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 (WEI.’m 'm
<V = Mehrfachpositionieren (Zeile/Spalte) Befehlsfeld angezeigt) die
<B> = Gitter Fertigung 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
Drehen in nicht zuldssigen Bereichen CEHIFT =4+<+/-= erhalten Sie auch bei der
Reihen/Spalten flillen “STRG=+<Cursor = Manioulati St bah
ReihenfSpalten mit Abstand flillen <ALT =+<Cursor > anipuiation von stanzbahnen
Teile identifizieren <5hift= +<linke als Dialog, um Teile auf einer
DSt Platte zu positionieren bzw.

beliebig zu kopieren.
Ok |
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Automatisches Schachteln.

[ == i = aidlxl

L] =BT
AR Fliatmee|nEsd = = =8 - FerAERRIRES

Beim automatischen Schachteln werden Teile durch
optionale Schachtelprogramme in unterschiedlichen
Methoden und Auslagen méglichst Material
schonend auf eine Platte gebracht. Die
Schachtelprogramme sind einzelne,
unterschiedliche Module, die entsprechend der
Erfordernisse als Option in das Programm
eingebunden werden kénnen.

Blechaufteilung Einstellungen Entsorgung

Blechtafel definieren...

Gitterfertigung. ..
Gitterfertigung léschen

Alle Zuschnitte verschieben

Pratzen einstellen
Miederhalter pasitionieren

Blechtafel vermitteln
Blechtafel Vermittiung Aufheben

Machsetzen
Machsetzen lschen

Unterprogramme auflisen
Unterprogramme aufldsen rickgdngig
Konturschachteln k

Restplatte erzeugen

Uber den Meniipunkt 'Blechaufteilung
Konturschachteln' gelangen Sie in den optionalen
Schachtelmodul. Die Optionen muss fiir die
lizenzierte Nutzung im Dongle freigeschaltet sein.

Den Schachtelmodul erreichen Sie auch tber die Mendleiste
unter 'Blechaufteilung', 'Konturschachteln'.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2
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Teile manuell auf die Platte bringen.

Ein Teil, auch mit Stanzbahnen, kann beliebig auf
der Platte verschoben werden und kann als Ganzes
kopiert und beliebig positioniert, gedreht und
gespiegelt werden. So kénnen Sie ein Teil auf einer
Platte von Hand schachteln und sich so lhren
eigenen Schachtelplan manuell erstellen.

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'.

Beim Kopieren der Teile kdnnen Sie diese auch
durch gemeinsame Trennschnitte stanzen.
Markieren Sie hierzu die entsprechende
Auswahlbox und beachten Sie die Bedingungen fur
diese Funktion.

Fertige Teile lassen sich beliebig vervielféltigen
und positionieren. Unter 'Bearbeiten’,
'Manipulieren’ leiten Sie Uber das Untermenti die
Funktionen zum 'Kopieren', ‘Léschen’,
‘Verschieben' und 'Spiegeln' ein.

Anschlief3end markieren Sie die Kontur des Teiles,
das Sie bearbeiten méchten. Handelt es sich bei
der Kontur um eine Au3enkontur, wir das Teil
komplett 'aufgenommen’. Findet das Programm
unter der Cursorposition eine Innenkontur, wird
eine entsprechende Warnung ausgegeben; die
Innenkontur kann aber auch alleine markiert und
weiter verarbeitet werden.

Wichtige Funktionen sind hier auch die Ablage von
Teilen im Bump-Mode (<A>), bei dem die Ablage in
einem vordefinierten Abstand zu bereits
vorhandenen Teilen oder dem Plattenrand erfolgt
und die Ablage im Gitter, bei der die Teile in Reihen
und Spalten auf die Platte gelegt werden, indem
Sie mit der Maus den gewiinschten Bereich
‘aufziehen'. So kann mit wenigen Handgriffen ein
Teil schnell gro3flachig auf die Platte gebracht
werden.

Die Ablage im Gitter erreichen Sie Gber ein Mend,
das sich mit einem Klick mit der rechten MT 6ffnet.

Beim Ldschen, Kopieren oder Verschieben von
Konturen, kann die Funktion nach der ersten
Ausfiihrung 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 Stanzbahnverletzungen durch
Kollisionen kdnnen Sie so kontrollieren und
gegebenenfalls bereinigen und das Teil
verschieben.

Seite: 67
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| ” & i He | Die Funktionen zur Manipulation von Stanzbahnen kénnen Sie auch z.T. tber die
Symbolleiste erreichen.

SOFTWARE

Yerzchiebe-Parameter |
Farameter | Curzorpozition am T eil I

—Abstand der Teile 2um Rand—————

horziontal II:I-I:I
wertikal IEI.EI

—Abstand der Teille untersinander———

&bstand ID-D

AN a2 Parameter

B Dieze ‘Werte venwenden,
nicht die aus der Ah32

Ubermshmen | Abbrechen
| | |

Den Dialog fiir die Einstellungen der Abstande im Bump-Mode erreichen Sie tiber 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.

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

Fur die Positionierung des Teiles wird dieses an den Cursor 'gebunden’. Im zweiten Tab legen Sie die
Bindung des Teiles an den Cursor fest.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2 Seite: 68
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- Schneid-Parameter El

Yerzohiebe-Parameter |

Parameter  Curzorpogition am T eil I

—Eine Ecke des Teiles wird die Cursorpozition [Teil wird nicht verzchoben]
[~ Cursor zur Tellecke —Welche Ecke———
| |
v |
Ubermehmen | 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' das Teil als Vorlage am
Cursor - hier oben, blau dargestellt - und kann mit
einem einfachen Mausklick beliebig oft auf der
Platte abgelegt werden. Mit einem Klick mit der
rechten MT 6ffnet sich ein Auswahlmenu zur
Anderung der Vorlage.

Die Funktion beenden Sie mit <Esc> oder <Q>.
smmrnnninnn Die Position der Bindung des Teiles an den
Cursor kénnen Sie selbst bestimmen.
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Die Vorlage kann hier fiir die Teileablage manipuliert

werden. Um Teile im Gitter zu erzeugen, wechseln Sie in
Tt e einen Dialog um die Vorgaben fir die Gitterfertigung

Teil im Uhrzeigersinn drehen . b Ober den Meni Kt'P terf tor

Teil um 20 Grad entg. Uhrzeigersinn drehen einzuge en_' - e'r en .enupun ) arametertenster

Ted auriickdrehen auf 0 Grad gelangen Sie in einen Dialog um die Parameter

ESOFTWARE

Parameterfenster anzeigen

Den Bezugspunkt verdndern
Teil entg. Uhrzeigersinn drehen

Kollisionspriifung tiber die MinMax-Box der Teile einzustellen.
Die Stanzbahnen anzeigen/nicht mit anzeigen

Teile im Gitter erzeugen dber eine MinMax-Box
Teil an der aktuellen Position kopieren

Fur die Ablage der Teile und die Steuerung bei der Ablage
kénnen Sie einige Parameter vorgeben. Geben Sie hier die
gewinschten Werte ein und markieren Sie die

Parameter Gitterfertigungi

—Differenzwinkel beim Drehen der Teille—

Dif. Winkel (Grad) |5 entsprechenden Auswahlboxen. Fiir die Bedeutung der
~Anzeigen/Bereichsardfe Werte siehe Kapitel 'Sortieren der Bearbeitungsreihenfolge'.

Mur die Aufenkontur anzeigen [ 1

Teilbezogene Mindtdax Box ]

—abstand der Teile z2um Band———

vertikal IEI.EI
haorziomtal II:I_EI

—abstand der Teile untereinander——————

Abstand I':'-':'

—Kallizionzpriifung der Teile

K.ollisionzpriifung [
Grenzmal fir Stop IEI
Bereichzrahmen halbieren [ ]
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Parameter  Gitterfertigung

—abztande der Teile im Gitter
Zellenabztand

Spaltenabztand

Gemeinzamme Trennzchnitte
Originalteil lozchen

=
=

e auslegen
b aenderfoerming
Spalten zuerst

L B E

— Trennzchhitt Pararmeter

Blechteil Pastionierung
Welcher Stop
Wie Trenhen

Grenzmal fur Stop

EENE

—Entzorgungszart

Hutschel Stop |

Fur die Gitterfertigung nehmen Sie hier die Einstellungen fur
die Auslegung vor. Markieren Sie die Auswahlboxen fiir die
Auslegungsart und geben Sie die Trennschnittparameter vor.
Im unteren Rahmen wahlen Sie die Entsorgungsart, wodurch
die Trennschnittparameter automatisch angepasst werden.
Informationen Uber 'Gemeinsame Trennschnitte' erhalten Sie
im Kapitel 'Optimale Materialnutzung durch gemeinsame
Trennschnitte'.
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Sortieren und verbinden

Stempelreihenfolge festlegen.

Die Funktionen fur die Sortierung erreichen Sie
Uber das Meni 'Stempelwege sortieren'.

T = e Die Bearbeitungsreihenfolge kénnen Sie manuell
2| festlegen. Nach Aufruf der Funktion bestimmen Sie
die einzelnen Komponenten mit der Maus.
Beachten Sie die Anweisungen in der Befehlszeile.
Sie werden dortimmer zum nachsten Schritt

— | gefuhrt. Die einzelnen, identifizierten Stanzbahnen
werden farblich markiert und der Cursor wird zur
Kontrolle des Verfahrweges mit einer Verbundlinie
zur letzten Stanzung versehen.

Die Bearbeitungsreihenfolge wird durch die
Werkzeuge bestimmt. Standardmafig werden die

i Um die Stempelreihenfolge zu sortieren, wahlen
Werkzeuge wie folgt genutzt:

Sie 'Stempelreihenfolge &ndern.."; es 6ffnet sie ein

. Dialog fur die Sortierung.
1. Kreiswerkzeuge

2. Rechteckwerkzeuge
3. Sonderwerkzeuge
4. Umformwerkzeuge
5. Trennstempel

Die Sortierung der Stanzbahnen kann Stempel
orientiert oder Teile orientiert erfolgen. Fur die
Stempel orientierte Sortierung wechseln Sie in
einen Dialog, in dem Sie die Stempelreihenfolge
manuell &ndern kdnnen.

Fir das Teile orientierte Sortieren mussen
folgerichtig mehrere Teile auf der Platte vorhanden
sein; dabei darf es sich nicht um Kopien von
Stanzbahnen handeln, sondern es missen
eigenstandige Teile sein!

Die Sortierung der Teile erfolgt dann in einem

Die Sortierung von Stanzbahnen erfolgt nach einem
festgelegten Schema.

1. Zuerst werden alle Innenkonturen, dann alle
AulRenkonturen abgearbeitet.
2. Zerstanzwege werden vor den Konturwegen

g(_astanz_t. ) Dialog, analog zur Stempel orientierten Sortierung.
3. Die Kreisstempel werden von klein nach grof3 Mehr hierzu im Kapitel 'Stempel orientierte

sqrtlert. ) Sortierung'.
4. Die Trennstempel werden von klein nach grof3

sortiert.

Bei Anderungen in der Stempelanordnung oder
nach einer Sortierung der Stanzwege oder Teile,
prufen Sie die Ausflhrung Uber die Simulation.
Hier kdnnen Sie die Auswirkungen lhrer Eingaben
kontrollieren.

Bedingt durch die Form eines Werkstiickes und das
Material aus dem es gestanzt wird, kann es
erforderlich werden, die Verfahrwege eines
Stempels in der Reihenfolge zu andern. Das
Programm bietet hier einige Mdglichkeiten, die
Reihenfolge beliebig zu &ndern. Die Sortierung nach
Innen- und AuRenkonturen bleibt dabei erhalten.
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|Stempelwege Editieren Anzeigen Blechaufteilung Einste

SOFTWARE

e TR Py | Eine Funktionen fir die .Sortierun.g der
. Editieren 4 = : 5 Stempelwege kénnen Sie tber dieses Menl
Manuelles sortieren erreichen.
Stempelreihenfolge &ndern. ..

| Stempelorientiertes sortieren
| Teileorientiertes sortieren
| Sortierliste bearbeiten. ..

12 Ausfiihrungsgeschwindikeit L. . . ) . . L
Bei Simulationsstart erscheint dieser Dialog, in dem Sie die

I 4 E,ﬂ'-.bl:urechenj Geschwindigkeit Giber den Schieberegeler einstellen kdnnen.

i _ 2 _
kel schael Markieren Sie die Auswahlbox, wenn ein Stanzcursor
angezeigt werden soll. Mit dem Knopf rechts beenden Sie die
Simulation.
: _
Reihenfolge verwendeter Stempel & x| ) ) )
[ e e e In dieser Liste werden alle in den Stanzwegen
R10.00+5.00% verwendeten Stempel aufgezeigt. Mit den

Pfeiltasten rechts kénnen Sie die einzelnen Stempel
in der Liste verschieben und somit die Nutzung der
Stempel in der Bearbeitungsreihenfolge festlegen.
Bestatigen Sie die Anderung mit einem Klick auf
'Ubernehmen'. Die verwendeten Stempel kénnen
Sie in der Werkzeugverwaltung kontrollieren und
anpassen.

.zl

Abbrechen |

Seite: 73 Rev. 1.2 Datum: 7.5.2018



ncStanz d

ESOFTWARE

Sortieren der Bearbeitungsreihenfolge.

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

T —

sd& | fintee | IEsme. =T =8

Klicken Sie mit der rechten MT auf eine Stanzbahn
= in der Liste, erhalten Sie ein Meni mit
Anweisungen fur das Sortierern von Hand. Klicken
Sie auf ein Konturelement, erhalten Sie ein
angepasstes Mend.

|
It
1
H

Beim Stanzen mehrere Teile auf der Platte kann es
erforderlich werden, die Bearbeitungsreihenfolge
z.B. wegen Materialverformung, zu &ndern. Gleiche
Konturen lassen sich in Unterprogrammen
zusammenfassen um die Programme im Umfang zu
reduzieren.

Priufen Sie nach der Sortierung die
Bearbeitungsreihenfolge in der Simulation.

1 =
I EMJ In diesem Rahmen sehen Sie die Sortierliste mit den einzelnen

Bahnen | Sotizren | UP anzzige 41| Stanzkonturen. Die Knopfe in der oberen Reihe bedeuten von links

= k003000 nach rechts:
- - Kontur

- Kl abra T bd] o Nur die Geometrie anzeigen.
[=1- RO 0.00°0005. 00°0000.00 <Tren

- K.ontur [Trennen] [y o Alles anzelgen. )
. Mibbeln Yektor[-2 500/2.0 o Alle Schneidbahnen sortieren.

- Mibbeln Yekbor[3.000/102. o Umschliel3ende Boxen.

o Alle UP-Hauptprogramm-Zeilen anzeigen.

o Alle M-Stopps/Ausw. I6schen.

o Nur die obere Auswahlebene der Liste anzeigen.
o Hier die Rautiefe vorgeben.

Uber die Tabs in der Kopfleiste wechseln Sie zum 'Sortieren' um die
Stanzreihenfolge festzulegen oder zu den 'Optionen’ um allgemeine
4 | .ﬂ Einstellungen vorzunehmen.

Beenden

Um ein Konturelement zu verschieben, markieren Sie das Element in
der Liste und 'ziehen' es mit gedriickter MT an die gewlinschte
Position in der Liste.
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Sortieren | P anzeigenl Dptinrﬂ_’l

—Sottiervoreinstelung
c—| v M3ander

Farameter | Optionen | Reihe 4| * |
— Lage des Startpunktes
{* Lnten - Links
" Unten - Rechts
i Oben - Fechts
" Oben - Links

— Max. Anzahl von Streifen

Harizantal : |2 Ev

— Richtung im 1. Streifen -
@ Links = Rechts

= Unten = Oben

wie dig |nnenkonturen su:urtieren—|

f* narh Sartiarsinztalliinn

<D

. UP anzsigen  Dptionen |

—Anzeigen
[mmer new zeichnen v
—Schreidbahnen in der dnzeige——
keine Schheidbahnen H
—rmnaxs. Luicke
0.1
—ndo for sort
Unda zulassen ]

Im Rahmen Sortiervoreinstellungen legen Sie die Bedingungen fiir die
Sortierung der Reihen und Spalten fest. Entsprechend der Auswahlen
wird im oberen Bereich ein Icon mit der Anzeige des Startpunktes und
des Stanzverlaufs angezeigt. Fir wechselseitige Stanzrichtungen
markieren Sie 'Maander'. Der Wechsel der Stanzrichtung erspart
lange Anfahrwege zur nachsten Bahn.

Die Einstellungen sind gleich denen bei direkter Sortierung unter dem
Menupunkt 'Stempelorientiertes Sortieren'.

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

Eine Beschreibung des Tabs 'UP anzeigen' finden Sie im Kapitel 'Mit
Unterprogrammen die Programme im Umfang reduzieren'.
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Im Dialog 'Streifen Sortierung' wird fuir Auf3en- und

Parameter | I:Ipticlnenl 1 I PI
— Lage des Startpunktes ——
i+ LUnten - Links

= Unten - Bechts
{~ Oben - Bechts
{~ Oben - Links

— Richtung im 1. Streifen ——
 Lirks = Rechts
= Urnten =3 Oben

— Max. Anzahl von Streffen —

Harizontal : |2 ﬂv

automatizches Sortieren

b anuele Machaartierung |

Grafik l[ozchen

Ok | Abbruch

= Innenkonturen, je nach Mentauswabhl die Sortierung

gl angezeigt. Geben Sie die Lage des Standpunktes vor und
wahlen Sie die Richtung fur die erste Reihe. Legen Sie die
Anzahl der Reihen fest und driicken Sie auf ‘automatisches
Sortieren'. Im Icon rechts Uber der Liste wird immer das
gewahlte Pattern dargestellt das den Einstellungen
entspricht. Der Rote Punkt markiert die Lage des ersten
Teiles und die Pfeile zeigen die Schneidrichtung an. Wollen
Sie die Schneidrichtung wechselseitig ausfihren,
markieren Sie die Auswahlbox 'Maander' unter dem Tab
'‘Optionen'.

= OO e LD — O
|i

Uber die Tabs in der Kopfleiste links kénnen Sie 'Optionen'
fiir das Sortieren vorgeben, die 'Reihenfolge’ fuir Teile und
Steifen wahlen und Vorgaben fur das Sortieren von
‘Markierungen' machen.

Die Sortierreihenfolge kann auch mit 'Drag and drop' in der
o | Liste rechts geéndert werden.

707] |

148 :
. Parameter  Dptionen | 1 I PI

Sortiert nach ..
¥ Startpunkten

" Min-Max-Boxen
' Mittelpunkten

v b Eander

Im Rahmen 'Optionen’ kdnnen Sie den Startpunkt fur die Sortierung
festlegen.

o Bei der Option 'Startpunkt’ nimmt das Programm alle Startpunkte der Teile
und ordnet die Werkstucke so auf der Platte an, dass die Startpunkte optimal
zueinander stehen.

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

o Geben Sie 'min/max Box' an, so geht das Programm bei der Anordnung 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

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

o Beider Option 'Jedes Element’ werden die Werkstiicke so wie sie liegen
direkt gestanzt.

o Bei der Option 'Jedes zweite Element' wird jedes Uibernéchste Teil gestanzt.
Diese Option bietet sich an, wenn die Platte beim Stanzen verformt und die
Teile nicht nacheinander gestanzt werden sollen.

o Wahlen Sie 'jeder zweite Streifen' an, so haben Sie den Vorteil aus dem Tab
‘Jedes zweite Element’, 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 Elemente.

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.
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Anzeigen
Simulieren

Merke Position fiir das Verschieben
Diese Schneidbahnen verschieben

Sortieren
im Gitter sortieren
von Hand sortieren

Stanzbahnen nach kiirzester Entfernung ausrichten

Alle markierten =T zusammenfassen in ein Unterprogramm

Alle Stanzbahnen dieser Kontur mit einem anderen Stempel
An allen markierten <T = Stanzbahnen eine Entsorgung erzeugen

Anzeigen

M-5top an letzte Schneidbahn setzen
M-Stop lGschen

Die Stanzrichtung umkehren
Alle markierten =T Schneidbahnen in eine neue Kontur ablegen

Die markierte Stanzbahn in einen anderen Stempel kopieren

l6schen

Eigenschaft

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

An einzelne Konturen oder Stanzbahnen
lassen sich Markierungen (Tags)
anbringen, die Sie dann als Gruppe
behandeln kénnen. Die Tags kdnnen Sie
mit der Taste <T> oder einem Doppelklick
auf einen Eintrag setzen oder entfernen.
Bei einer Funktionsauswahl Giber das
Auswahlmeni werden alle 'getaggten’
Elemente als Gruppe behandelt, wenn
das Auswahlelement ein Tag hat.

Bei Konturelementen erhalten Sie ein
angepasstes Meni um die Stanzbahnen
zu manipulieren. Mit dem Menupunkt
'Eigenschaften’ 6ffnet sich der Dialog
'‘Globale Werkzeugliste' zur Anpassung
der Werkzeuge.

Datum: 7.5.2018
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Teile manuell manipulieren, sortieren und umfahren.

Neben der automatischen Sortierung von
Stanzbahnen kdnnen Sie die einzelnen Teile in der
Bearbeitungsreihenfolge auch gezielt von Hand
festlegen oder auch die Stanzreihenfolge der
einzelnen Stanzbahnen, getrennt nach Innen- und
AuRRenkonturen beliebig bestimmen. Bei der Teile
orientierten Sortierung miissen Sie beriicksichtigen,
dass es sich nicht um Kopien handelt, wie z.B. durch
die Gitterfertigung angelegt, sondern um
verschiedene Teile (siehe 'Sortieren der
Bearbeitungsreihenfolge")!

Einzelne Stanzbahnen oder Gruppen kénnen Sie
manuell auf vielfaltige Weise manipulieren.

Durch die Eingabe von Leerwegen lassen sich
Problemzonen beim Stanzen umfahren. Sortieren
Sie die anschlieBend die Stanzwege so, dass die
Leerwege auch in der Bearbeitungsreihenfolg richtig
abgefahren werden!

Bei der Sortierung von Hand wird unterschieden
zwischen der Stanzbahnsortierung,
Teilesortierung und der Stempelsortierung. Unter
dem Mentupunkt 'Stempelwege’, 'Sortieren' kdnnen
Sie zwischen den beiden Mdglichkeiten
auswahlen.

Wollen Sie Teile umfahren um evtl. Kollisionen zu
vermeiden, legen Sie einen Leerweg an und
markieren Sie den Verfahrweg durch einen
Polygonzug.

Einzelne Stanzbahnen kdnnen Sie manuell
bearbeiten:

o Auftrennen - Identifizieren Sie die betroffen
Stanzbahn. Die Stanzbahn wird an der markierten
Stelle aufgetrennt, die Richtungspfeile zeigen die
Teilstlicke an.

o Editieren - Sind die Stanzbahnen nach einer
automatischen Umsetzung nicht in Ihrem Sinne,
identifizieren Sie die Bahn und verschieben Sie sie
mit der Maus in ihrer bestehenden Lage in die
gewinschte Richtung.

o Einfligen - An einer umgesetzten Kontur lassen
sich zusatzliche Stanzbahnen einfigen. Nach der
Funktionsauswahl muss zunéchst ein bestehender
Stempel mit der Maus 'aufgenommen’ werden; der
Stempel wird als Cursor angezeigt. Bestimmen Sie
dann Start- und Endpunkt der zuséatzlichen
Stanzbahn.

o Kopieren in einer Box
o Verschieben (Kopieren mit Versatz) in einer Box
o Dehnen/Stauchen

Wahlen Sie die Funktionen Gber das Menu
'‘Stempelwege’, 'Editieren’
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— —tH—H—"~ 4~  Starten Sie die Handsortierung,
+

werden alle Teile nur mit der
| BN AuRenkontur bearbeitet. Bei der
- i Sortierung der einzelnen

O Stanzbahnen wird eine
Verbundlinie von der aktuellen
= Stanzbahn zum Cursor angezeigt.
Ll Klicken Sie so die Stanzbahnen

nacheinander an in der sie
—H gestanzten werden sollen.

\O O

L Reihenfolge verwendeter Stempel &@n x| . ) . o )

e e e In diesem Dialog kénnen Sie die Reihenfolge der
K300 Stempel festlegen, wie sie fur die Sortierung genutzt
R10.00°5.007 < Trennstermnpel> werden sollen. Markieren Sie einen Listeneintrag

und bringen Sie den Stempel mit den rechten Tasten
-L auf die gewischte Position. Vergessen Sie nicht, die
Y Anderungen zu 'Ubernehmen'.
Ubemehmen |
\Werkz. Nr :18 Magz. Platz :0
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Bei der Teile orientierten Sortierung
werden alle Teile nur mit der
AuRenkontur bearbeitet.
Identifizieren Sie ein Teil, wird die
Sortierliste in einem Dialog
angezeigt. Das identifizierte Teil
wird farblich markiert (hier griin).
Die aktivierten Teile werden dann
komplett angezeigt; so kdnnen Sie
den Bearbeitungsstand
kontrollieren.

Sie kdnnen die Teile auch Uber die
Sortierliste bearbeiten.

Dieser Dialog wird angezeigt, wenn Sie in der Funktion

Parameter | Dpti.;.nenl 1 | >| I% 'Stempelwege’, 'Sortieren’, 'Teileorientiertes sortieren’ ein
— Lage des Startpunkbes — Teil identifizieren.
{~ Unten - Links 4 | In dieser Liste werden die Teile gezeigt, wie sie zurzeitin
n
1
2
3

% Unten - Rechts der Bearbeitungsreihenfolge festgesetzt sind. Legen Sie
(" Oben - Rechts zuerste die Optionen fiir die Sortierung fest und driicken Sie
¢ Oben - Links anschlieRend auf 'automatisches Sortieren'.
— Richtung im 1. Streifen = Die Sortierliste kénnen Sie von Hand nachsortieren oder
?: Rechsass i die Teile mit der Maus direkt in der Liste an die gewiinschte
Hrten  =» Oben . .
_ Position schieben.
i ﬂg:'zmi?bl %ﬂe'fen ] Eine Beschreibung der Tabs finden Sie im Kapitel
= 'Sortieren der Bearbeitungsreihenfolge'.

automatizches Sortieren

bl anuele Machzortierng |

Grafik lozchen

Ok |

o [o] |
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T M — ——1t—1~ +~  FirdasUmfahrenvon
== e .

|
-
Th Problembereichen kénnen Sie
BE Leerwege anlegen, die durch
mE Festlegung der Wegpunkte Uber
z || einen Polygonzug mit der Maus
i _ [ 11 bestimmt werden. Unter dem
; - ““‘k\ ] Menupunkt 'Stempelwege’,
y i, “\ L1 'Editieren’ starten Sie die Funktion.
i L . Legen Sie die Wegpunkte mit
S e 7 'l' ! ——  einem Klick auf die MT fest und
O O T vorhergehende Stanzbahn.
.

- beenden Sie die Funktion mit <E>.
Bestehende Leerwege lassen sich
mit der Funktion 'Leerwege

- I6schen' wieder entfernen;
identifizieren Sie dabei die

r | }}r
== -
=t < |
= -

_'_

e l-

Stanzbahnen kdnnen in Teilen oder auch als komplettes Werkstiick kopiert werden. Zu diesem Zweck
missen Sie die entsprechenden Stanzbahnen mit einer Box oder einem umschlieBenden Vieleck
zunéchst markieren und dann den Bezugspunkt fiir die Kopie als Referenzpunkt festlegen. Beachten
Sie nach Start der Funktion die Befehlszeile, hier werden die jeweils ndchsten Schritte immer
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angezeigt. Um einen Referenzpunkt zu finden fahren Sie mit dem Cursor in die N&he des angedachten
Punktes und driicken Sie <ALT> und die MT; der Cursor geht dann zu dem néchstgelegenen Punkt.
Die Kopie wird am Referenzpunkt an den Cursor 'geheftet’ und kann hier als Vorlage manipuliert
werden. Klicken Sie auf die rechte MT und es 6ffnet sich ein Dialog fiir die Auswahl von
Bearbeitungsfunktionen. Platzieren Sie die Vorlage beliebig auf der Platte und erzeugen Sie mit jedem
Mausklick einen neue Kopie. Beenden Sie die Funktion mit <Q>.

<ESC> Beenden der Verschiebung

<CR= Teil an aktueller Position ablegen Beim Kopieren konnen Sie die Kopien
=0  Tei Originallage vielseitig bearbeiten. Die Teile am Cursor
<1> Teil auf 90 Grad drehen lassen sich durch Wahl eines

%2> Teil auf 180 Grad drehen Menupunktes oder mit den

<3>  Tei auf 270 Grad drehen entsprechenden Taste direkt

<¥> Teil spiegeln um die X-Achse
<¥= Tei spiegeln um die Y-Achse
<+= Teil drehen um Differenzwinkel

manipulieren, dabei dient der
Referenzpunkt als Drehpunkt. Das Ment
>  Tel drehen um Differenzainied erhalten S!e im Koplerprozegs @t einem
£ Dot vt Ennd uienchens Klick auf die rechte MT oder in einem

<D= Differenzwinkel vorgeben <5 Grad Standart Dialog Gber die Tasten <Ctrl><F1>, wenn
<Shift= + <Cursor verschieben> = Meuen Bezugpunkt festlegen dies in der Befehlszeile angezeigt wird.

=== [ E.=.=:S e === TEEE == ==
i I i tH t Eu:uzh H e Ezu:uzlh: H
= H e Pl H P - - T H
- H QLI H QLD oW DU
= = i H = ,,_,f_f’-:"_c\ o= = ,,;-’-:"C\:, i
-] -] ]-'-'-"-_r-..’{-:w\\_ - - Foss .{:?(‘1\ - - e F-.-w 3 i
= I ;I-J “—'3 o = = .1 EF ) n ] i ¥ |: iy H
i | o 154 A H = (N f.,{‘.li . i (e o [0
L] L] it 4 1L u - 1L i , o i
i i W F i sl H i R i
: : e Rz ter ; o ;
= H 5 + H H & & H H B H
t - - I - t ~ I H = K
HE T T T a T T I TEsry  ~ W ETEEANITEERT Y — YR IrmasrrrrerorF — YR res e n P -

Bei 'Stanzbahnen verschieben' ist die Identifizierung von Teilen oder des Werkstuickes wie beim
Kopieren . Dann 6ffnet sich ein Dialog fiir die Eingabe von Versatzwerten in x- und y-Richtung und die
Anzahl der zu erzeugenden Kopien. Mit einem Klick auf 'Ubernehmen' werden dann die Kopien exakt
platziert.
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Uberstands-Parameter |

e |12IZI.IIIIZIEIEI In diesem Dialog kdnnen Sie konkrete Werte fir einen

Versatz der anzufertigenden Kopien in x- und y-Richtung
vorgeben. Geben Sie die Anzahl der Kopien ein und
driicken Sie auf 'Ubernehmen'.

Yerzatz in v-Richt. ||:|_|:||:||:||:|

Anzahl Ij

bermekmen | fbbruch

|Anzahl der neu zu erzeugenden Versitze

= At

.'_

Eine Besonderheit in der Anpassung von Stanzbahnen bietet das Dehnen oder Stauchen. Hierbei
kann ein identifizierter Teilbereich in eine Richtung verschoben werden, wobei die nicht betroffenen
Stanzbahnen an ihrer Position verbleiben und der Liickenschluss mit entsprechenden
Verkirzungen/Verlangerungen der betroffenen Stanzbahnen automatsch erfolgt.

Diese Funktion kann auch genutzt werden, um komplette Bereiche zu verschieben; markieren Sie
dazu das komplette Werkstiick. Die Identifizierung von Teilen oder des Werkstlickes erfolgt wie beim
Kopieren .
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Mit Unterprogrammen die Programme im Umfang reduzieren.

N T —

FOE | e (IR G- rn FeoRENES
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Ein Werkstlck besteht in der Regel aus mehreren
Stanzbahnen oder Einzelstanzungen. Wird ein
solches Werkstiick kopiert, vervielfaltigen sich die
Stanzbahnen entsprechend, sind inihren
Auspragungen aber identisch. Identische Konturen
lassen sich in einem Unterprogramm
zusammenfassen, und in den Kopien durch den
Aufruf des Unterprogrammes an der Kopierposition
ausfuhren. Dieses Verfahren reduziert die
Programme merklich in ihrem Umfang.

Voraussetzung fur die Erstellung von
Unterprogrammen sind mehrere, gleiche Teile auf
der Platte. Gleiche Konturen in den Teilen kénnen
dann in Unterprogrammen zusammengefasst
werden.

o Markieren Sie zuerst die Konturen, die Sie als
Unterprogramm ausfiihren méchen mit einem 'Tag
<T>. Zur Kontrolle werden die Konturen in der
Vorschau farblich hervorgehoben.

o Mit einem Klick der rechten MT auf einen
getaggten Eintrag 6ffnet sich ein Meni wéhlen Sie
hier die Funktion 'Alle markierten <T>
zusammenfassen zu einem Unterprogramm’'. Die
Liste [1] wird entsprechend aktualisiert.

Wabhlen Sie die Funktionen tiber das Menii
'Stempelwege’, 'Sortieren’, 'Sortierliste
bearbeiten..".
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L
—J——l ——1—| ~—I @ —J Wird eine Kontur eines Werkstlckes als Unterprogramm ausgefthrt,

Sortieren  UP anzeigen | Optior L1 ¥} erhalten Sie in dieser Liste eine Ubersicht aller Unterprogramme im
IUP Hauptprogramm oberen Rahmen. Markieren Sie ein Unterprogramm, werden im
UPMATHP-2.5004-2.5000 unteren Rahmen die zugehdrigen Stanzbahnen aufgelistet.

ESOFTWARE

Unterprogramme lassen sich auch wieder auflésen und in ihre
urspringliche Form zurtickfihren. Wéhlen Sie die Funktion unter den
« | ] Mens 'Blechaufteilung oder 'NC-Programm'.

Schneidbabnen [UP[1] HP[-2.500/-2.

Mibbeln Wektaor[-2.500/3.000]
Mibbeln Wekbor2.000/102.500]
Mibbeln Welkbor[32.500/97.000]
Mibbeln Wekbor35.000,32. 500]
Mibbeln Wekbor[67.500/95.000]
Mibbeln ekbor73.000/1 02.500]
Nibbeln Wektor[102.500437.000]
Mibbeln Wektor[37.000/-2.500]

<] | i

|
[+ K.0030.00

=8 F 0010000005, 00+0000.00 <T E- K0010.00

- Kantur [Trennen] (K] . FO030.00
- Nibbeln Vektar[-2 500, (=& R 001 0. 0070005, 00+0000,00 < T ren
- Mibbeln Yektor[3.000/1 5 ) —> B- |_|F'[1] HP[-2.500/-2. 500
- Mibbeln Yektor 22,500/ - Mibbeln Wekbor-2. 500/3.00
- MNibbeln Yektor35.000/ - Mibbeln Wektar[3.000/102.
- Mibbeln Wektor[B7 5004 - Mibbeln Wektor 32, 500/97.
- Mibbeln Yektor 73,000/ b ) - Mibbeln Vektor[35.000,/32.
- Mibbeln Yektor 102500 - Mibbeln Wektor[57. 500,35,
- Mibbeln Yektar[37.000/ - Mibbeln Wektor 73.000/10:

El- Kantur [Trennen] [Kiw] - Mibbeln Vektor[102.500/5;
- Nibbeln Yektorl-2. 500/ - Mibbeln WVektor[37.000/-2.F
- Mibbeln Yektor2.0004 _> |_||:~[1] POS[-2.500/-2.500]
- Nibbeln Vektor[ 325004 C ) =% - LP[1]POS[112.500/112.500]
- Mibbeln Vektor[35.0004 _> - UP[1] POS[227 5004227 500
- Mibbeln Yeltor[67. 5004 - UP[1] POS[-2.500/-2.500]
= Mibbeln Yektor 73.000/ - UP[1]POS[112.500:112.500]
- Mibbeln Yektor 102500 - WP POS[227 500,227 500]
- Mibbeln Yektor 37,000/

Tl Kb (T rareman] TR

Ein Unterprogramm besteht aus den 'Hauptprogramm-Zeilen' UP/HP a), die die Sammlung der
Stanzbahnen b) enthalt und den Aufrufen mit der Positionsangaben UP/POS c) fur die Kopien.

Im linken Rahmen werden die Konturen gelistet, wie sie aus einem Kopiervorgang eines Teiles erstellt
werden. Hierbei ist, nach Stempeln sortiert, fir jede Kontur eine Liste der Stanzbahnen aufgefihrt, die
jeweils eine Kontur stanzen.
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Im rechten Rahmen ist die Auflistung nach Umsetzung der Konturen in Unterprogramme zu sehen.
Hierbei wird eine Kontur in einem Unterprogramm a) erfasst, in dem die Stanzbahnen b) ausgefiihrt
werden. Die einzelnen Konturen fiir die Teile werden dann durch Aufrufe des Unterprogrammes an
den Teilepositionen erzeugt c). Die Programme werden dadurch erheblich verkiirzt.
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Durch Gruppenbildung Platz schaffen.

Voraussetzung fur die Gruppenbildung sind
T T e e T T “*  gleiche Konturen eines Teiles, die in einer Matrix
angeordnet sind. Die Funktionen fur die
: , Gruppenbildung erreichen Sie Uiber das Menu
'Stempelwege’, 'Stempelgruppen'.

o Konturen gruppieren .. - Hierbei wechseln Sie in
einen Dialog um die Bedingungen fiir die
Zusammenfassung festzulegen.

Bestimmen Sie anschlie3end die Ausgangskontur;
es wird ein Dialog angezeigt mit dem Ergebnis der
Gruppenbildung, die Sie dann bestétigen mussen.

Einzelstanzungen die mit einem Stempel in groRer
Anzahl ausgefihrt werden, wie z.B. bei
Lochblechen, fihren zu groRen NC-Programmen,
da jedes einzelne Loch eines NC-Satzes bedarf.
Diese Menge von NC-Satzen kann in solchen Fallen
reduziert werden, indem die einzelnen Stanzungen
zu Gruppen zusammengefasst werden, die dann
eine reduzierte Anzahl von NC-Sétzen bilden. Eine
solche Gruppe stellt eine Matrix von Reihen und
Spalten dar, die in 'Stanzzyklen' von der Maschine
ausgefiihrt werden. Voraussetzung hierfir ist, dass
Ihre Maschine eine solche Zyklen-Bearbeitung
erlaubt.

Die Gruppierung von Konturen ist nur méglich, wenn
keine Stanzbahnen vorhanden sind und die Gruppe
als Bestandteil eines Teiles aus ncCAD32 ist. Eine
Gruppierung muss vor der automatischen
Umsetzung in Stanzbahnen erfolgen!

o Stempelgruppen ohne Geometrie - Diese Funktion
ermoglicht Ihnen Uber die Auswahl eines
Stempels, direkt eine Matrix auf einer Platte zu
stanzen, ohne dabei ein entsprechendes Teil
konstruieren zu missen. Es wird ein Dialog
gedffnet, in dem Sie die Kriterien fir die
Matrizenbildung eingeben kénnen.

Einmal gesetzte Gruppen lassen sich einzeln oder
auch insgesamt wieder lésen.
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In der Vorschau werden nach erfolgreicher
~ Gruppenbildung die Gruppen von ihrem

o - = et Beginn in Bearbeitungsrichtung mit einem
:: L 2 Richtungspfeil angezeigt.
) .:; 1 { \.:' I }'
e M P M
| P oy ' ol

—Kreize zortieren———————

%" Feilen/Spalen
™ Polar
™ Sheifen

—Farameter

Suchbereich vorgeben W
Gitter mit Startpunkt v

Min Anzahl pro Rehe I3

= I“_I: - _,. _I._:- ; ﬂ
Spalten Zeilen | Palar I Einstellungenl
—Sartieren nach —wie auzgebe
" Spalten % Zeilen & Gruppen O einzelne
—Wwo beginnen —Wie abarbeiten——————
0= —
0@ v i
L X 1 _
L L 1 r
v u 2o

—Lage der Tele—

~Toleranzen— —— |

Sortierung beginhen : Spalten ID--I
Winkel [Grad
0n T I Zeilen ID'1

ginzelne Position I':'-1

Abbrechen

In diesem Dialog legen Sie die Bedingungen fir eine Gruppierung von Einzelstanzungen fest. Das
Programm sucht die Teile nach diesen Bedingungen ab, um die gefundenen Konturen in einer Gruppe
zusammenzufassen. Im Rahmen 'Parameter' kdnnen Sie einen Suchbereich aktivieren. Markieren Sie
die Auswahlbox, werden die Schritte zur Eingabe des Suchbereiches beim Start der Sortierung in der
Befehlzeile angezeigt.

Im Rahmen 'Toleranzen' geben Sie die Abweichungen in mm vor, bis zu der gleiche Konturen noch als
Gruppe erkannt werden sollen.

Bestimmen Sie die Startkontur mit einem Mausklick und starten Sie die Sortierung mit einem Klick auf
'Sortierung beginnen'. Die gefundenen Konturen werden als Ergebnis in einem Dialog angezeigt.

Die Bearbeitung kann auch kreisférmig erfolgen; fur die Auswahl der Suchkriterien wechseln Sie zum
Tab 'Polar'.

Fur die automatische Sortierung beim Aufruf des Stanzmoduls, kénnen Sie unter dem Tab
'Einstellungen’ die Markierung setzen.
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4B Teile wurden in Gruppen zusammengefasst
QW' Anzahl der Gruppen : 3 [12]
—  Sollen die Gruppen erzeugt werden ?

Mein |

Spalten Zeilen  Polar | Einstellungen I

e zortieren
+ Mittelpunkt vorgeben [Gruppen)

™ Mittelpunkt Liber drei Kreize definieren [Gippen]
" Scheibenformig um einen Mittelpunkt

" Spiralfarmig um einen Mittelpunke

" Sonderkanturen [~ Stahlenfomig

— T oleranzen
Fadiuz IEI.'I Wwinkel [Grad] IU.'I
—wie aharbeiten

v e Richtung

% i Uhrzeigersinn
o ﬁ' " entgegen Ukrzeigers

War die Sortierung nach Gruppen erfolgreich, wird das
Ergebnis in diesem Dialog zur Bestatigung angeziegt.
Nach der Bestétigung werden die Gruppen erstellt und
in der Vorschau [1] mit Startpunkten und
Richtungspfeilen angezeigt.

Fir eine kreisformige Sortierung kénnen Sie unter
verschiedenen Suchpattern wahlen. Die Vorgabe
des Mittelpunktes erfolgt, wenn nicht anders
bestimmt, mit der Maus. Eine Richtungsanzeige
erfolgt in diesem Falle nicht.

Spalten Zeilen | Polar | Einstelungen

—Beim Aufrufen des Schneidmoduls—
Kreize automatizch sortieren H

—Konturen sortieren. Streffensintelung

Anzahl der Streifen IE

‘Werte abzpeichern

Fir die automatische Umsetzung von Kreisen beim
Aufruf des Programmes, markieren Sie die
Auswahlbox.

Bei der Sortierung nach den kleinsten Abstanden
kann es zu ungeordneten Wegen in der
Stanzreihenfolge fihren. Um dies zu verhindern,
kann die gesamte Platte in (imaginéare) Streifen
zerlegt werden. Die Sortierung erfolgt dann
innerhalb dieser Streifen und fiihrt dann zu einer
geordneten Wegfurung.
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mpels =10 x|
— Stempelauswahl Failen ISpaItenI Gitter I
Eein Ao oL AU e it ~énzahl der Stanzunger | —Abstand der Stanzunger—
Wwierkzeug Auswahl | I‘I ||:|_|:|
Werkzeug Winkel————————— —Ainzahl der Zeiller——— Abstand der Zeilen————
’7 IEI.EI I'I IEI.EI
—Startposthion WWinkel der Zeilen
H-Stat———— Y-Stat—————— ’7 ID'D
’7 |4EI'I.2I38 ’7 |553.111
[T Linke untere Ecke der Aubenkontur [ Abarbeitungzart; Maander
n
Anzeigen
| | | |
Ubemehmen | &bbrechen
| 4

In diesem Dialog geben Sie den Stempel und die Anordnung der Konturgruppe vor. Mit einem Klick auf
'Werkzeugauswahl' wechseln Sie in die globale Werkzeugverwaltung um dort einen Stempel fur die
Gruppe auszuwahlen. Geben Sie den Startpunkt fiir die Matrix vor, definieren Sie die Anordnung nach
Zeilen, Spalten oder auch im Gitter. Mit einem Klick auf 'Anzeigen' kbénnen Sie das Ergebnis der
Anordnung in der Vorschau kontrollieren und so anpassen, bis die gewiinschte Auslegung erreicht ist.
Klicken Sie auf 'Ubernehmen’ um die Gruppe zu erzeugen.

'zeilen Spaten | Gitter |

—anzahl der Stanzungets| —Abstand der Stanzunger—

I'I |EI.EI
—Anzahl der Spalten——— —Abstand der Spalten——
I1 |III.III

"Winkel der Spalter—————

Die Eingaben in diesem Tab entsprechen denenim
Tab 'Zeilen', fihren aber zu einer Spaltenbildung.

0.0

[T Abarbeitungsart: Maander
-
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-Zeilenl Spalten  Gitter I

anzahl der Zeiller—— —Abstand der Zeilen———

|1 |EI.EI
—Anzahl der Spaltern—— —Abstand der Spalten———
I1 |III.III

"Winkel des Gitters— r Wo beginnen—————

"

—

[T Abarbeitungsart: Maander

Unter diesem Tab kann eine komplette Matrix
definiert werden und mit Eingabe des Startpunktes
sowie der Abarbeitungsart eingegeben werden.
Maander bedeutet hier wechselseitige
Abarbeitung.
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Stanzrichtung andern und Maschinenstopps setzen.

" FrRREEMERES |

Fir den Bearbeitungsprozess bietet ncStanzdie
Mdglichkeit die Stanzrichtung an einer Stanzbahn zu
andern und beliebig Maschinenstopps an die
Stanzbahnen zu setzen. Bei einem Maschinenstopp
halt die Maschine so lange an, bis sie wieder
freigegeben wird. So lassen sich bei Maschinen
ohne Kleinteilrutsche die Teile entnehmen.

Bei Maschinen mit Kleinteilrutsche lassen sich
entsprechende Entsorgungspunkte an die
Stanzbahnen anbringen.

Bei Anderung der Umlaufrichtung werden die
Konturtypen nicht geandert, d.h. Innenkonturen
bleiben Innenkonturen und Auf3enkonturen bleiben
AulRenkonturen!

Andern Sie dagegen die Konturrichtung, &ndert sich
auch die Bearbeitung. Aus einer AuRenkontur wird
einen Innenkontur und umgekehrt. Beachten Sie,
dass Innenkonturen komplett zerstanzt werden!

Um einen Maschinenstopp an eine Stanzbahn zu
setzen, wéhlen Sie den Menupunkt 'M-Stops' oder
die Schnelltaste in der Symbolleiste.

Um die Drehrichtung einer Stanzbahn zu andern,
identifizieren Sie nach der Mentauswahl die
entsprechende Stanzbahn. Maschinenstopps
kénnen in der Mitte der Stanzbahn oder am Ende
gesetzt werden. Mit einem Doppelklick kann der
Befehl wiederholt werden. Beenden Sie die
Funktion mit <ECS>.

Um einen Maschinenstopp zu entfernen wéhlen
Sie 'Léschen' und markieren Sie den
entsprechenden M-Stopp.

Wollen Sie die Umlaufrichtung &ndern, wahlen Sie
das Meni 'Stempelwege’, 'Editieren’,
‘Umlaufrichtung andern’. Nach Auswahl der
Funktion missen Sie die entsprechende
Stanzbahn identifizieren. Die Anderung der
Richtung erkennen Sie am Richtungspfeil, der in
die geénderte Richtung zeigt.

Andern Sie dagegen die Konturrichtung, des Teiles
vor der Umsetzung in Stanzbahnen, wird das Tell
komplett zerstanzt.

Seite: 93 Rev. 1.2
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ein Maschinenstopp gesetzt. Mit der Funktion
'M-Stop' kdnnen Sie mehrere Stopps an ein Teil
setzen, um eventuelle Bearbeitungsprozesse
steuern zu kdnnen. ldentifizieren Sie nach der
Menuauswahl die Stanzbahn, an die der Stopp
gesetz werden soll. Mit einem Doppelklick kann der
Befehl wiederholt werden. Beenden Sie die
Funktion mit <ECS>. Die gleiche Vorgehensweise
gilt fur das Léschen von Maschinenstopps.

|
_,l:l—u;._—_|_ Rl | i a1l i Am Ende eines NC-Programmes wird in der Regel

Andern Sie die Konturrichtung eines
Werkstiickes, andert sich dadurch

o] i f—i T der Konturtyp! Aus einer
(= —uw’ — AuRenkontur wird einen Innenkontur
wy s e .
und umgekehrt. Beider
- o automatischen Umsetzungin
ﬁ Stanzbahnen wird dann das

komplette Teil zerstanzt. Vorsicht ist
beim Zerstanzen grol3er Teile; haben
Sie hier einen Stempel mit kleiner
Flache bestimmt, bringen Sie ihr
Computersystem an seine kapazitive
Leistungsgrenze.

P e o

g
%% @D N

qt“‘:% g zﬁw

QP (D
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Optimale Materialnutzung durch gemeinsame Trennschnitte.

L]
kb

= Ha ;e Ea IS - - - I re=EaOEEE

Werden mehrere, gleiche Teile mit tiberwiegend
geraden Teilkonturen gestanzt, kann durch die
Nutzung gemeinsamer Trennschnitte eine optimale
Materialausnutzung erreicht werden. Durch
gemeinsame Trennschnitte kdnnen Sie durch
entsprechende Anordnung und Vorgabe der
Teileabsténde eine grolitmdgliche Nutzung
gemeinsamer Trennschnitte erreichen.

Beim Anlegen gemeinsamer Trennschnitte werden
die Auf3enkonturen durch das Programm mit dem
Standardstempel angelegt, diirfen also nicht durch
die automatische Umsetzung angebracht werden.
Legen Sie die Stanzbahnen nur fur Innenkonturen
und Ausklinkungen an!

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

o Die Teile missen verbindbare Konturelemente
aufweisen.

o Teile dirfen keine Stanzbahnen an
AuRenkonturen haben.

o Innenkonturen und Ausklinkungen missen
angelegt sein.

o Fur die optimale Materialausnutzung muss der
Teileabstand die Breite des Trennstempels haben.

Q | Um ein Teil mit gemeinsamen Trennschnitten zu stanzen, legen Sie

zuerst die Stanzbahnen flr Innenkonturen und fur Ausklinkungen an.

) Wahlen Sie dann die Funktion tiber das Menii
N ; 1 '‘Blechaufteilung','Gitterfertigung..' ; es wird ein Dialog flr die weitere
O Auswahl geoffnet.

Sie kdnnen das Teil auch Uber die Funktion '‘Bearbeiten’,
'Manipulieren' mit gemeinsamen Trennschnitten im Gitter auslegen.
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In diesem Dialog wahlen Sie die Funktion
'Gitterfertigung' oder 'Gemeinsame Trennschnitte', bei
Gemeinsame Trennschnitte Ubermehmen der die Gitterfertigung mit gemeinsamen
(itterfertigung —_— )
Aulenkonturen angelegt wird. Nach der Auswabhl
SRR offnet sich ein Dialog fiir die Parametereingabe.

fdit Curzortasten Menlipunkt auswahlen

Fur die Auslegung der Teile mit gemeinsamen

Trennschnitten missen Sie hier die

entsprechenden Vorgaben machen. Fir eine

optimale Materialausnutzung setzen Sie

Anzahl Zeilen Ig
Anzahl Spalten |3
Zeilen-Abstand IE_ oo
Spalten-tbstand !5_ 0aan

Zeilen- und Spaltenabstand auf die

Blechplatten-R andabstarnd links |3_|:||:||:||:|

Stempelbreite fir das Standardwerkzeug. Im

EBlechplatten-F andabstand unten |3_|:||:||:||:|

Feld 'Wie Trennen' geben Sie die
Stanzreihenfolge vor und im Feld 'Welcher

Stop' legen Sie die Art der Entsorgung fest.

Hierbei kdnnen Sie wahlen zwischen:

o O -keiner

o 1 - Maschinenstopp

o 2 -Kleinteilrutsche
o 3 - SMH-Stopp (Sheetmaster Stop)

Sicherheitzabstand rechts |3_|:||:||:||:|
Sicherheitzabstand oben !3_|:||:||:||:|
Blechteile-Fositionierung |5
Besdumung [12345 K] IK
Wie Trennen IEI
welcher Stop !I:I
Grenzmal fur Stop II]_I]I]I:II:I
Ubernehme Abbruch |

o 4 - Behrens zweifach Steg
o 5- Set Aushub
o 6 - Behrens enfach Steg

Datum: 7.5.2018
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Die Stanzreihenfolge wird durch die Vorgabe in der Parametereingabe unter 'Wie trennen' bestimmt.
Die Bilder zeigen den Ablauf der Stanzungen:

o a) 0 - Von rechts unten nach links oben, wechselseitig in den Reihen (M&aander).

o b) 1 - Von rechts unten nach links oben, gleichlaufend, zuerst die Spalten dann die Reihen.

o €) 2-Vonrechts unten nach links oben, gleichlaufend, zuerst die Kanten rechts und unten, dann Teile
orientiert, Spalte vor Reihe.

o d) 3 - Von rechts unten nach links oben, gleichlaufend, Teile orientiert, Reihe vor Spalte.

Nach Ausfiihrung der Funktion wird in der
Vorschau die Auslegung mit den
Maschinenstopps angezeigt. Nutzen Sie die
Simulation um die Stanzreihenfolge zu
kontrollieren. Priifen Sie die Stanzungen auf
Uberschneidungen und Kollisionen; passen
Sie im Fehlerfall die Parameter in den
Vorgaben an.
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Pratzen und Niederhalter

Pratzen einstellen und Niederhalter positionieren.

) Mit der automatischen Einstellung wird die Anzahl
B e e ey Yoy “* dervorhandenen Pratzen auf die gewahle Platte
verteilt. Die Pratzeneinstellung istin der Vorschau
zu sehen. Fir die Pratzenkontrolle nutzen Sie das
Meni 'Blechaufteilung'; hier finden sie alle
Mentpunkte fir die Kontrolle.

Die Pratzen kénnen, wenn die Maschine dies

| erlaubt, von Hand verschoben werden. Die
ST T | Funktion starten Sie Uber das Menil 'Pratzen
B B ~ " einstellen’; identifizieren Sie die zu verschiebende
Pratze mit der Maus.

Pratzen im Bereich von Stanzmaschinen sind
Halterungen (Klammern), in die die Werkstoffplatten
eingespannt werden und mit deren Hilfe die Platten
unter der Stanzvorrichtung gefuhrt und positioniert
werden.

Die einzelnen Stanzmaschinen verfigen je nach
Typ, Uber die unterschiedlichsten Arten von Pratzen.
Es wird unterschieden zwischen feststehenden,
rickziehbaren und verschiebbaren Pratzen.

Die Pratzen werden durch den Postprozessor
verwaltet.

Die Pratzenleiste kdnnen Sie an der Platte
ausrichten. Uber den Meniipunkt 'Blechtafel
vermitteln' starten Sie die Funktion. Positionieren
Sie dann die Pratzenleiste an der Platte.

Um den Niederhalter zu positionieren wahlen Sie
den gleichnamigen Menupunkt.

Das Nachsetzen der Pratzenleiste starten Sie Uiber
'‘Nachsetzen'. Legen Sie alle gewiinschten Teile
komplett Uber die gesamte Platte an. Das Ergebnis
ist eine sortierte Liste. Durch das Nachsetzen der
Pratzenleiste wird dann die Auslegung geteilt und
durch neue Sortierlisten versetzt aufgelést.

Als Gegenstiick zu den Pratzen dient der
Niederhalter, der eine Platte auf der Position fixiert,
wenn die Pratzen in ihrer Position verandert werden
mussen.

Die Funktionen lassen sich auch mit konkreten
Werten Uber die Befehlszeile ausfuhren. Mit dem
Maschine, muss die Plattg heu positioniert ) Befehl '959 260' kdnnen Sie Stanzbereiche und
(nachgesetzt) werden. Beim Nachsetzen werden die Pratzenstellungen gezielt adaptieren. Mit Eingabe

vorhgndenen Stanzbahnen an e|ngr'fre| zu ' des Befehls 6ffnet sich ein Rahmen fur die
markierenden Stelle getrennt und in 'versetzten Festlegung der Schneidbereiche und der

Listen neu sortiert. Pratzenpositionen.

Ist eine Platte groRer als der Arbeitsbereich der

Wichtiger Hinweis:
Das Nachsetzen kann nicht mit Unterprogrammen
durchgefiihrt werden.
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Bahnen I Snrtierenl P anzeigeﬂ_"

- RO020.00+0005.000000.00 <Tren

Nach dem Umsetzen der Konturen in Stanzbahnen werden die
erzeugten Sortierlisten dargestellt; hier eine Sortierliste fir einen
Rechteckstempel 30 x 5 um alle Teile zu stanzen. Nach dem
Nachsetzen wird diese Liste in 2 Halften zerlegt.

In der Vorschau werden die Pratzen mit ihren aktuellen Werten in Bezug auf die Platte angezeigt.
Hierdurch wird eine Kontrolle der Pratzensténde zu den zu stanzenden Werksticken méglich. Bei
Kollisionen muissen die Pratzen entsprechend verschoben werden (Blechtafel vermitteln).

Ist eine Platte grofl3er als der Arbeitsbereich der Maschine, wie in diesem Fall, muss die Platte in der
Ausfiihrung neu positioniert, also nachgesetzt werden.

L1 11 uI]uuunn
¥

I
HJ' g |'HJ_I_JI!J_I

Beim Nachsetzen wird nach Funktionsstart die Pratzenleiste an den Cursor 'gebunden’ und kann mit
der Maus an die neue Position geschoben werden. Der Stanzbereich wird dabei durch zwei rote
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Begrenzungslinien dargestellt. An der gewiinschten Position legen Sie die Pratzenleiste mit einem
Klick auf die MT ab. In der Vorschau wird die Platte mit alle Pratzenstanden angezeigt.

&
Ry

o

e
A
Fogallis ol = |

Nach dem Nachsetzen der Pratzen mussen Sie die Trennlinie fir die Programmtrennung setzen. Die
Trennlinie wird als rote Linie an die Maus gebunden und kann an der gewtinschten Stelle mit einem
Mausklick abgelegt werden, hier in der Mitte der Platte.

Um zu verhindern, dass die Platte beim Nachsetzen verrutscht, wird sie mit 'Niederhaltern' bei diesem
Vorgang fixiert. Die Niederhalter kdnnen Sie als nachsten Schritt beliebig auf der Platte mit der Maus
positionieren, missen aber innerhalb des Uberschneidungsbereiches der Pratzenleisten liegen, umin
beiden Positionen von der Maschine erfasst werden zu kénnen. Das Gleiche gilt fiir die Trennlinie.

Im Beispiel ist der Niederhalter markiert durch zwei Punkte, verbunden mit einer horizontalen Linie in
der Mitte der Platte.

Das Ergebnis des Nachsetzens kénnen Sie in der Sortierliste kontrollieren.

Bahnen I Sartieren | UP anzeige 4 | ¥

™=

Nach dem Nachsetzen der Pratzen ist die zuvor tiber die gesamte
= Yerzatz1 " . . .. , . ..
1. ROC30.0FI005, 00F0000.00 <1 Elatte erzeugter.w Sortl.erllste. in zw.el Vers'z';ltzr.lalften aufgeteilt. Fur
5 Versatz? jeden Versatz gibt es jetzt einen Eintrag fur einen Rechteckstempel
- RO030.00°0005.00°0000.00 <1) 30X 5 um die Teile zu stanzen.
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Bereiche erzeugen |P'ra1zer1 I Parameter I

—Bereichstrenner

Mit dem Befehl '959 260’ lassen sich Stanzbereiche und
Pratzenstellungen adaptieren. Nach Eingabe des Befehls
Mr Abstand . . L ..

|1 wird dieser Rahmen angezeigt, in dem Sie die

250.0 . . N
S Schneidbereiche festlegen kénnen. Unter dem Tab
?ED'D 'Pratzen’ kbnnen Sie die Pratzenpositionen entsprechend

Bl |

» adaptieren.
1000.0 H

rEinstellwerte fiir Bereichtrennungen

Mew

Anzahl Trenungen |4 Erzeugen

Cursorposition Cursar

—Erzeuge die Bereiche

Erzeuge

Undo

Beenden |

m

i Pratzen .
el Beuon | s I Uber den Befehl '959 260" kbnnen Sie die
F-Bereich: 1 ;l Pratze.nposm.onen unter diesem Tab an die
£ Bereich: 2 Schneidbereiche anpassen.

=R Pratzenleiste

—Info zur Pratze
Abstand 275.0

Pratze aktiv [ ]

Ubernehmen |

Beenden |
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Kleinteile Gber Rutschen entsorgen.
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Maschinen die mit Kleinteilrutsche ausgestattet sind,
lassen sich durch entsprechende
Entsorgungspunkte bedienen. Bei Erreichen eines
Entsorgungspunktes wird im NC-Programm ein
Maschinen spezifisches Unterprogramm
aufgerufen, um die Rutsche auszulésen; dabei wird
die GroRRe der Teile vom Programm Uberwacht.

Bei Maschinen ohne Kleinteilrutsche lassen sich
entsprechende Entsorgungspunkte fir Teile mit
M-Stopps an den Stanzbahnen setzen.

Um einen Entsorgungspunkt fur eine
Kleinteilrutsche an eine Stanzbahn zu setzen,
wahlen Sie den Menipunkt 'Entsorgung’ oder
‘Editieren’,'Entsorgung’ oder die Schnelltaste in der
Symbolleiste.

Kleinteilrutschen kénnen in der Mitte der

Stanzbahn oder am Ende gesetzt werden. Mit
einem Doppelklick kann der Befehl wiederholt
werden. Beenden Sie die Funktion mit <ECS>.

Um einen Entsorgungspunkt zu entfernen wéahlen
Sie 'Léschen’ und markieren Sie das
entsprechenden Symbol.

Neben den Kleinteilrutschen stehen die
Funktionen zur Entsorgung Uber starre Rutschen,
durch Sheetmaster und weitere zur Verfligung.

Fir Maschinen ohne Kleinteilrutschen siehe
Kapitel Stanzrichtung andern und
Maschinenstopps setzen.

Gestanzte Teile lassen sich tUber Kleinteilrutschen
aus dem Stanzbereich entfernen, falls Ihre Maschine
Uber eine solche Einrichtung verfiigt. Mit der
Funktion 'Kleinteilrutschen (KTR)' kdnnen Sie
mehrere Entsorgungspunkte an ein Teil setzen, um
eventuelle Bearbeitungsprozesse steuern zu
konnen. Identifizieren Sie nach der Mentauswahl
die Stanzbahn, an die der Entsorgungspunkt gesetzt
werden soll. Mit einem Doppelklick kann der Befehl
wiederholt werden. Beenden Sie die Funktion mit
<ECS>. Die gleiche Vorgehensweise gilt fur das
Léschen von Entsorgungspunkten.

Datum: 7.5.2018

Rev. 1.2
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Starre Rutschen werden wie Kleinteilrutschen
positioniert. Beim Setzen des Entsorgungspunktes
wird an dem Cursor die GroRe der Rutsche

angezeigt und kann gezielt an die gewiinschte Stelle
@ platziert werden. Das Rutschensymbol wird an der
gesetzten Position gezeigt und wird mit einer
Verbundlinie zum Entsorgungspunkt an der
Stanzlinie dargestellt.

Seite: 103 Rev. 1.2 Datum: 7.5.2018
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Makros

Befehlssequenzen als Makro ausfihren.

— .u Wahlen Sie den Mentipunkt Makroroutinen um den
LA L8 0y b B LW T P ot L i T S R P S R “* Dialog fiir die Makrobearbeitung zu 6ffnen. Sie
kénnen dann ein Startmakro generieren und
definieren und allgemeine Stanzmakros
zusammenstellen.

Bei der Erstellung eines Makros miissen Sie einen
Namen fir das neue Makro eingeben, unter dem
das Makro gespeichert wird. Alle Stanzmakros
E: - | _ = | werden mit der Extension '.SAK'im Ordner 'MAK'
a 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.

Wichtiger Hinweis:
Alle Befehlsnummern miissen mit einem
einleitenden Nummernzeichen (#) versehen sein!

Befeht: - Funktionen kénnen mit den entsprechenden Befehlsnummern
oder Namen uber die Befehlszeile aufgerufen werden. Ein solcher
Befehl kann auch ein Makroname sein, der dann die Ausfiihrung
aller Befehle in dem entsprechenden Makro einleitet.

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

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2 Seite: 104
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Statmakeo: Mewes Teil 1 Autrudbare Makros |
Startmakio eizeugen

Starimakio aulufen [
Makro in Reg. abepaicham I

Makso aus Fleg lsden |

—Die zulstzt eingegebanen Balahis—

HEE2
EMDE

12

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.

Hakroroutien 3 x|
Statmaksor Nouss Teil Aufiufbare Makros | Unter diesem Tab konnen Sie beliebig
Al Makio-M amen i Dras ks markierte Makio ediemen Makros erzeugen, um lhre Arbeit zu
M 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
Neues Makio | ‘ Maksoloschen | Makio abspeichern | ‘ sollten, dass dieser Name spéter in der
MakioPlad Nutzung der Befehl fur die Befehlszeile sein
[Marx = MaksoPiad abspeschenn | 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.
Seite: 105 Rev. 1.2 Datum: 7.5.2018
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Restplatten

Mit freien Stanzungen die Belegung bereinigen.

Um freie Stanzungen oder Besamungen zu
—mnieO-ew pEERERESS | erzeugen, wahlen Sie den entsprechenden
Menlpunkt unter 'Bearbeiten’, 'Einzelbearbeitung'.
Die Funktionen kénnen Sie auch direkt tiber das 2.
Feld der Statuszeile einleiten.

Um ein Restplatte zu schneiden die mit
unregelmaRige Teilen belegt ist, kann mit freien
Stanzwegen oder einem Besaumschnitt der
Plattenrest beliebig zugeschnitten werden.
Besaumschnitte werden mit einem definierten
Besdaumstempel vorgenommen.

Freie Stanzwege kénnen auch von Vorteil sein, um
bizarre Innenkonturen zu zerteilen mit dem Ziel, diese
besser aus der Kontur zu lésen.

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

M Sie die Stanzwege durch Anlegen von freien Stanzungen nach
belieben. Die Trennlinie wird dann als Stanzbahnen in der

9‘6 EEE Vorschau dargestellt.
# (}" Legen Sie eine Trennung mit einem Besdaumschnitt an,

mussen sie lediglich den Beginn- und Endpunkt der
Stanzwege markieren. Die Stanzbahnen werden dann mit dem

O;'.m.m._ vordefinieren Besdumstempel in der richtigen Lage ausgefuhrt.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2 Seite: 106
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Hier sehen Sie freie Stanzwege um ein Teil, um den Rest der
Platte zu bereinigen.

=]

i

i
b
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NC-Programme

Stanzbahnen in NC-Programme umsetzen.

T aimi|
| T
T BB EE

Bk e T

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 und
Stanzzyklen sind nur méglich, wenn die Maschine
diese Fahigkeiten 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 grol3e
NC-Programme. Diese grof3e Datenmenge kann
durch die Nutzung von Unterprogrammen erheblich
gesenkt werden. Bei der Generierung von
Unterprogrammen werden Stempel bezogen, die
Stanzbahnen gleicher Konturen als Pakete
zusammengefasst. Diese Pakete werden mit einer
Sprungadresse und einem Ricksprung versehen,
so dass die Pakete beliebig oft aufgerufen und
durchlaufen werden kénnen. Siehe auch Kapitel 'Mit
Unterprogrammen die Programme im Umfang
reduzieren'.

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

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

Hat Ihre Maschine die Féhigkeit Unterprogramme
zu bearbeiten, erzeugen Sie zuerst die
Unterprogramme durch den entsprechenden
Menuaufruf.

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

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

Vergessen Sie nicht das NC-Programm zu
speichern. Default als Speicherortist der Ordner
'NCCAD32/CNC'.

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. 1.2
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Blech Typ: (Osromall (1 Fommb ) (2euneben) [5

In der Vorschau [1] werden die Stanzbahnen
auf der angegeben Platte gezeigt. Markieren
Sie einen Befehl in der Programmliste, wird
der Cursor auf die relevante Stanzbahn
gesetzt, wenn diese zugeordnet werden
kann.

In diesem Dialog kdnnen Sie eine Nummer/Namen
fur das NC-Programm eingeben. Postprozessor
abhéngig kénnen hier noch weitere Eingabefelder

Einlegapashion = [mm] SR erscheinen, die Sie entsprechend ausfiillen. Die
Eirlegepastion: v ] [140 erforderlichen Werte finden Sie dann in der
EntnshmegctNon: [ 1 Beschreibung lhrer Maschine bzw. der Steuerung.
Unlesprogramme sizeugen ira
Fleintedutsche
|D=run nach vorme suszch |
[V=finks Z=ppchis suzsch, bei kisinen Teien) |'n‘_‘
KT Fittzche aullaszan? [D=Nein/1=la) P
Starizk opl bei MOD in hischate Lage ir
Vorschub £ [m/min] fos
[ femation im NC-Sat |
[
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Hi60 G492 X0
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H180 F1i08 &
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fi I Enflagen [Total 11 [CEIECT

In diesem Dialog wird das generierte
NC-Programm im Editor dargestellt. Andern
Sie das Programm nach lhren Erfordernissen.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2
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Konfiguration

Grundlegende Einstellungen fur Programme und Maschinen.

_ _.  DieEinstellungen fiir die Konfiguration erreichen
'Ju.E.- R TR TRee e e et " Sie uber das gleichnamige 'Meni":

o Allgemeine Parameter

o Maschinennullpunkt - Beachten Sie die Eingaben
in der Befehlszeile.

o Zeitermittlung

i o Cursor-Schrittweite - Beachten Sie die Eingabenin
der Befehlszeile.
'H o UNDO-Parameter
R ' o BUMP-Parameter
In diesem Arbeitsfeld werden grundlegende o Bereichs-/Fehlerpriifung
Einstellungen fiir die Konfiguration des Programmes o TRUMPF
vorgenommen, um die Erfordernisse der o Werkzeuge im Einrichteplan

Stanzmaschine zu erfiillen und die Einstellungen fur

den Postprozessor vorzugeben. Dies ist wichtig, um

die NC-Programme korrekt zu generieren. Die Dialoge Unter einigen Mentpunkten 6ffnet sich ein Dialog

in diesem Kapitel sind z.T. Postprozessor abhéngig fir die Auswahl der Konfigurationsdialoge.

(PPa) und in Ihrer Programmversion evtl. nicht Die technischen Werte (Maschinenparameter), die

vorhanden. in den Konfiguratonsdialogen einzutragen sind,
finden Sie in der Beschreibung Ihrer Maschine
bzw. der Steuerung.

x
= In diesem Dialog (PPa) wird eine Auswahl an
: Konfigurationsfeldern angeboten, die jeweils einen
baschinenarobe Ubernehmen Themen orientierten Eingabedialog 6ffnen.
Pratzeneinzstellungen B
Kleinteilruts.che Abbrech
Beschleunigungsparameter S o MaschinengroRe - Geben Sie die Abmale im Dialog
Allgemeines .
Sheet-Master ein.
Zeiteginstellungen [ o Pratzeneinstellungen
o Kleinteilrutsche
gewiingschten Typ auswahlen o Beschleunigungsparameter - Unterdruickt die
programmierten Maximalwerte.

o Allgemeines
o Einrichteplan
o NC-Code Optionen

Seite: 111 Rev. 1.2 Datum: 7.5.2018
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....... T P—
Stempel-Parameter

kit Curzortasten Menlipunkt auswahlen

X
X In diesem Dialog kénnen Sie Einstellungen vornehmen
far
Ubernehmen
o Allgemeine Parameter und
&bbrechen
e o Stempelparameter

Mit einem Klick auf 'Ubernehmen’ 6ffnet sich der
jeweileilige Eingabedialog.

12

Allgemeine Parameter

Stempel drehen

Allgemeines - In diesem Dialog kdnnen

|1

Trenn-Stempel : Eckentiberstand |2_|:||:||:||:|

Trenn-Stempel ; Uberstand
icrogteg Breite

K.ontur-B oxen
Uberstands-winkel ;
Stanzweq Saortiermethode
Innenausstanzungen
Sonderztempel Lbernehmen

Aulenkontur Liberpriifen

Sie Einstellungen fiir die
NC-Programm-Generierung vornehmen

Pratzen-T otbereichs-Uberpriifung

k.reizztemnpel abfragen ?

"Wie Machzetzen
Aulenbogen mit Trenngtempel
|nnenbogen mit Trennstempel
Auzzenkreize mit Trenngtempel

Innenkreize mit Trennstempel

Auswahliste Parameter ubermehmen

Auzwahliste abzpeichern

|5-UDUD und allgemeine Vorgaben flr das
|1 non Programm setzen. Die Langenangaben
ID sind in mm und die Flachenangabenin
|2.|:||:||:||:| mm?2 einzugeben. Bei den Semaphoren
|':' bedeute O:nein und 1:ja.
|0.0000
|0
v
v
|0.0000
v
|0.0000
|0.0000
|0.0000
|0.0000
r
r
7

Bildzchirmzimulation ohne T ellanzeige

Abbruch |

Datum: 7.5.2018
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Kreizztempel Durchmesszer |3_|:||:||:||:|

Stempelparameter - Hier geben Sie
Einstellwerte fir die Stempel ein; die Werte sind
in mm einzugeben.

Kreizstempel Bauhtiefe ||:|_2|:||:||:|

Rechteckstempel Rauhtiefe ||:|.2|:||:||:|

Rechteckstempel Breite |2|:|_|:||:||:||:|

Rechteckstempel Hohe |1 00000

Rechteckstempel-Yerhalnis (1] IE.EIEIEIEI

Uberdeckung Fechteckstempel ||:|_5|:||:||:|

Max. Stempelwarzchub ||:|_5|:||:||:|
Trenn-Stempel : Breite |‘| 0.0000
Trenn-Stempel : Hiohe |5_|:||:||:||:|

Aulenkreiz Stempeldurchmesser |1 00000

Bezaumungz-Stermpel ; Breite |1 [0.0000

Bezaumungz-Stempel : Hohe |1 00000

Abbruch |
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L Allgemeines k| I _ ) i i di
D atei-Extension fur MC-Ausgabe I_ENE Allgemeine Einste uhgen uraie
NC-Programmgenerierung (PPa).

Pratzenkennung v
Riickziehbare Pratzen ]
Machzetzen mit k412 v
Apzahl Hibe fir Spanentsorgung |1 an
&bstand Einlegestift/ 4 erkzeugmitte in = IE;BD
Entnahmeposition fest vorgeben ? |

Entniahmeposzition in > ||:|

Entniahmepaszition in’ ||:|
t azchinenstop am Programmende v
T echnologietabellen fur Sheethd azter

Pfad |C:MBE SoftwareincCe
P waor Programmnummer zetzen [ ]

Abbruch |

20 Einrichteplan £ |

MHame des Einnchteplanes
0=Einrpl

1=Mcprogramname

Einstellungen fiir den Einrichteplan (PPa).

2=Zeichnungznane ||:|
D atei-Extension I_TKT
Ffadangabe |CAIBE-SoftwarehneCe

Abbruch |
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15 c_cope Optionen 5] _ o _

Anzeige des Datums in dem Prograrmmbopf v E\IPC;S?&O;:’E;:ZLdSI?el\;Ci:e-ZTSV(IZTI?(?;:EHErung
DFS Kommentar ausgeben [ ]

K.ommentar [M5G, HAUPTPROGRAMM NR: ..]

k08409 v

Spaeneabzaugung bei Kleinteilrutache

immmer auzzchalten [ ]

Programmname = £eichhungsname [ ]

FET mit Ausblendzatz am Programmanfang [ ]

Abbruch |

x

L 1 Allgemeines
Pratzentodbereich

Pratzeneinstellungen - Uber diesen Auswahldialog (PPa)
erreichen Sie die Eingabedialoge fiir die
Ubernehmen Pratzenparameter.

Abbrechen

gewiinzchten Typ auzwahlen

Kleinteilrutschen - Uber diesen

x
Auswahldialog (PPa) erreichen Sie die

Ubemehmen Eingabedialoge fir die Kleinteilrutschen.

Abmabe grafizche Darstellunag mit ME7
Abrale arafizche Darstellung mit MES Abbrechen

gewLinzchten Typ auzwahlen
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& schneidmodul-Einstellungen

Einztellungen |

IIngenaue Umzetzungen anzeigen ]

—Mach dem autom. Umszetzen Fehler anzeigen— | [ Geometriepunkte suche
(Schneidbahnpunkte mit suchen [

=10 =]

Setzen Siein
diesem Dialog die
Auswahlboxen fur
die Prufung auf

—Uberpriifung, ob Stanzhub eine Kontur verletzt———
Eei der Simulation Uberschneidungen anzeigen [

Eeim Erzeugen der 5chneidbahnen Uberpriifen [

—Schneidbahn-Uberpriifung ob innerhalb Blechplatte——

Fehleranzeige wenn Schneidbahnen aulethalb [

Blechplatte plus Offzet

Breitte verarolern um n.an

Hihe verarcfern um nao

Konturverletzung
und
Randuberschreitung.

Ubermehmen |

10 -
@8 ncDBASE 3.9 [C:\...\DDEPunch419.DBF]

=101 x|

Spalte? Spalte3

Spalel

Spalted

I Spalteh

o Fund "IET_MRLO" |"Rund" "D =[ET_DJC™

uadrat_Wink "[ET_MATIO" |"Ouadrat"
Fielchteck Wit"[ET MRTD" |"Rechteck

"W [ET_OB_ " =[%T_0OB_"R =[%T_0OB_"

Quadrat "[ET_MRLO" "Ouadrat” U= (TR0
] Rechteck "[%T_MRLO" "Rechteck" "W =[ZT_<0 "™ =[&£T_¥}0"™
B Langlach "[ET_MRIO" “Langloch"
| Quadrat_Wer "[ET_MRLO0"  "Quadrat ver' s = [£T_#}0 "R = [XT_RT_™
] Rechteck_ Vel "[XT_MRL0" "Rechteck we 'w = [£T_XJ0 "™ = [XT_Y¥10 "R = [XT_RT_™
| Direieck "[ET_MRLO" "Dreieck" "wfinkel = [ET ™
| Sonder "[AT_MRLO" | "Sonder” "[%T_SHAME ™
] Ecken_Wer "[ET_MRI0D" "Ecken Wer" |"RO=[XT_CO"R90=[xT_C"R180=[%T_|"R2
] Lmformn "[=T_MRLO"  "Umnform' "[T_SHAME ™

|'>< = [’ZT_}{]:D “'{l,' - [Q/Q-T_.":".]:I:l T
"W = [%T X0 = [%T YL0["A =[%T ALO _Ij
L4

ISpaﬂ

qulthl-l-

cpyl—lv-'lxl("

Suchen |

IIbernehbmen

Abbrechen

In diesem Dialog (PPa) sind alle Werkzeuge gelistet, die in der Werkzeugverwaltung gefiihrt werden.
Fur die Erstellung des Werkzeug-Einrichteplans kénnen Sie hier in Spalte 2 den Werkzeugen Namen
zuteilen, die Sie fiir die Einrichtung benutzen méchten. Die Namen werden dann im Einrichteplan

angezeigt.

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2
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Zeitermittlung

Ermittlungen der Stanzzeiten in der Simulation.

Waébhlen Sie 'Einstellungen','Zeitermittlung’, wird

Siareen | Schaihens | Taseod Lase | dieser Dialog getffnet, in dem Sie die Parameter
zaenm | fur die unterschiedlichen Verfahrwege und die
Clbasrabrosn | Zeiten fUr die Bearbeitungsprozesse eingeben um
daraus die gesamten Stanzzeiten ermitteln zu
o
e |0 5 EIT 8174 i kénnen.
Wermstzan L I ST M PE T 0
|Edpareg R T SZEIT EL000 2
MWJE IEEITARDWEZ I 3
G : " |
- bl Wik magrasciest Lt
|. L 5 153
— S |
,._=t i Siwian [ Beechnen I Breredas ]

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

2 = ;
I Fakkar fiir Eilgang | Falctor fiir Stempel Werkzeugwechsell F-Stu:upl FEleir 4 I *I

[$ZEITE1/1000

Unter diesen Tabs kénnen Sie die einzelnen Formeln fur die Zeitberechnung manipulieren. Wahlen
Sie den entsprechenden Tab und passen Sie die Formeln nach lhren Vorstellungen an. Mit einem
Klick auf 'Ubernehmen’ werden die Anderungen in die Liste eingetragen.

Seite: 117 Rev. 1.2 Datum: 7.5.2018
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wege(mm HUbe[NibbeI'HUbe[Einzels Faktoren Ergebris iI
Stop ] - - 0
Eleinteilutzche 1] - - $2EIT K ]
Werzetzen 1 1 - [ZEIT.M1F10+[$ZEIT . 0
Eilgang 2232867 - 3 $ZEIT.E1A1000 2
Anzahl Werkzeugweachs| 3 - - [FZEIT AMNSWEZ=10) | 30
ll_l - 4 A " 2
—Anzahl Werkzeugwechset— Gezamte Zelt————
I3 ’7|1 Tl zek

Priufen oder berichtigen Sie evtl. die Maschinenparameter unter dem Tab 'Stanzen'. Fiir die
Zeitermittlung sind die Formeln in der Spalte 'Faktoren' relevant. Im oberen Bereich [2] kbnnen Sie
diese Formeln veréandern. 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 links dargestellt.

(%)

I —Simulatior

— Starten |
‘||:||:| P T O T T O S T R B R ™S |:|

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.
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Glossar

Anwendung

ncStanz in der Anwendung mit seinen Bedienelementen.

Anzeige
Befehlszeile
Cursor
Cursorposition
Darstellung
Eingabeformat
Geopunkte
Menuzeile
Nullpunkt

nur Boxen
Statuszeile
Symbolleiste
Undo Funktion
Undo

zoomen

Aulenkontur

Die auRere Form eines Werkstiickes.

automatisch
gemeinsame
Handsortierung
Maschinenstopp
prufen
Richtung
Simulation
sortieren
sortieren
umfahren
Umlaufrichtung
umsetzen
zerstanzen

Ausklinkungen

Teilbereiche als Bestandteil einer AuRenkontur.

Uberstande
allgemein
definieren
identifizieren
Stanzrichtung
zerstanzen

62

w

69

g w >~ 01 b

62

(o2}

47
45

32
94
80
92
112

49
76
78
78
32
32
94

45
43
45
35
45
35
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Einstellungen

Parameter fur die Konfiguration.

Allgemeine Parameter 112
Besaumstempel 113
Einrichteplan 114
Entnahmeposition 114
Extension NC-Programme 114
Maschinengrosi3e 111
Prufungen 112
Pratzensteuerung 114
Rautiefe 113
Rutschen 115
Stempelhub 113
Stempelparameter 113
Trennstempel 113
Vorgaben NC-Programme 115

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

Abstand 96
allgemein 94
Auslegung 97
Gitter 96
Stempelbreite 96
Voraussetzungen 94

Geometriepunkte
Identifizierbare Punkte von Konturelementen.

suchen 4

Innenkontur
Die Form eines Ausschnittes aus einem Werkstlck.

Maschinenstopp 92
Schneidrichtung 92
Simulation 49
sortieren 76
Trennschnitte 105
zerschneiden 8
zerstanzen 112
Kalkulation

Eine allgemeine Kalkulation fur einen Job.

Zeitberechnung 116

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2 Seite: 120
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Klappen

Einrichtungen zur Entsorgung von Stanzteilen.
Rutschen~

Konturen
Elemente (Geometrien) die ein Teil definieren.

Aulen~

Innen~

Stanz~

ausblenden 32
Info 33
Kontur-Boxen 112
Sonderkontur 39
umsetzen 32

Konturschachteln
Unterschiedliche Werkstiicke in einem Schachtelplan sammeln und schachteln.

automatisch 65
Einstieg 14

Kreise
Eine kreisformige Schneidbahn.

Gruppenbildung 87

Kreisstempel 112

Lochbleche 87

stanzen 71

Stanzzyklen 87

Stempel 71
M-Befehle

Maschinenbefehle die im Postprozessor verarbeiten werden.

allgemein 50
anlegen 51
Anzeige 51
M12 114
M20 50
M26 50
M27 50
M61 115
M8 115
M9 115

Makro
Makros sind Befehlssequenzen, die als Programme ausgefiihrt werden kénnen.

Seite: 121 Rev. 1.2 Datum: 7.5.2018
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ausfuhren
automatisch
Befehle
erstellen
Namen
speichern
Startmakro

NC-Programm

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

Absaugung
allgemein
Datumsanzeige
editieren
Entnahmeposition
Extension
generieren
Hubzahl
Kommentar
I6schen
Maschinenstopp
Meni

Namen
P-Nummer
Programmende
Programmname
Schnelltasten
speichern
Stopps
Technologien
Unterprogramme
veréndern
Werkzeugmitte
wichtig

Niederhalter
Vorrichtungen zum Fixieren von Platten.

allgemein
nachsetzen

Nullpunkt

Ausgangspunkt fir eine Schneidmaschine beim Schneiden.

Bezug
identifizieren
Meni
neu festlegen

104
105
105
103
103
105
105

115
107
115
110
114
114
107
114
115

15
114

15
109
114
114
115

19
107

94

49
107
110
114

97
100

a b~ W o

Datum: 7.5.2018
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Platten

Platten bezeichnen Blechplatten, aus denen die Werkstiicke geschnitten werden.

Nullpunkt O
Nullpunkt 1
verschieben

Abstande
Absténde
Besaumung
Blechdicke
definieren
Einrichteplan
Grole
Lochbleche
Material
nachsetzen
Rand

Reste
Restplatten
Schneidbereiche
Spalten
Teileinformationen
Trennschnitte
Werkstoffe
Zeilen
zeilenweise
zerschneiden

Postprozessor

Postprozessoren sind Treiber fur die unterschiedlichsten Bearbeitungsmaschinen.

Pratzen

Klemmen um eine Platte zu halten und zu fihren.

Attribute
bestimmen
Eingaben
Funktionen
NC-Programm
Technologien
wichtig

adaptieren
allgemein
Erkennung
M12
nachsetzen
nachsetzen

15

68
61
61
58
56
15
58
87
58
112
68
14
105
101
61
59
105
58
61
61

33
50
109

107
49

101
97
114
114
112
99

Seite: 123

Rev. 1.2

Datum: 7.5.2018



Ll
[+ o
=
IBES ncSanz H :
prufen 112
rickziehbare 114
Schneidbereiche 101
Totbereich 112
vermitteln 99
Programm
ncStanz als Anwendung oder NC-Programm.
Anwendungs~
NC-~
Restplatten
Zugeschnittene Restflachen zur weiteren Nutzung aus der Plattendatenbank.
allgemein 105
Trennschnitte 106
Rutschen
Einrichtungen zur Entsorgung von Stanzteilen.
allgemein 101
anbringen 102
anzeigen 102
Entsorgung 101
Kleinteilrutschen 101
positionieren 103
Schachteln
Die Werkstiicke werden nach komplexen Mustern auf die Platte gebracht.
automatisches Schachteln 65
Autoschachteln 18
Gitterfertigung 18
Konturschachteln 65
manuell 66
Menu 14
Schachtelliste 62
Vorgaben 16
Simulation
Ablauf des Stanzvorganges wie ihn die Zielmaschine vollziehen wirde.
allgemein 47
AulRRenkonturen 49
Geschwindigkeit 49
Innenkonturen 49
Kontrolle 49
Schneidzeit 116
Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2 Seite: 124
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Start 19
Zeitermittlung 117
Sonderkonturen

Teilkonturen als Stempel aufnehmen.

Ubersicht 40
allgemein 37
aufnehmen 39
auslagern 41
bertcksichtigen 40
Bezeichnung 39
Blechdicke 40
Cursor 40
einlesen 41
Liste 40
Parameter 40
spiegeln 41
Verfahrensverwaltung 37
Werkstoffe 40
Sonderstempel

Geschlossene Konturen als Stempel nutzen.

Ubernehmen 112

allgemein 19

auswahlen 21

Formen 22
Sonderwerkzeuge

Konturen als Stempel nutzen.

Uberdeckung 29
allgemein 27
aufnehmen 29
Bedingungen 27
benennen 41
Blechdicke 29
Cursor 30
drehen 29
Filter 43
Parameter 29
Simulation 30
Simulation 30
Speicherort 43
Stempel 30
Verfahrensverwaltung 42
Sortieren
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Festlegen von Bearbeitungsreihenfolgen fiir das Stanzen.

automatisch 32
Konturen 40
manuell 74
Markierungen 77
Methode 112
Reihen 71
Reihenfolge 77
Startpunkt 76
Stempel 73
Teile 11
Stanzbahnen
Die Reihenfolge in der die Konturen eines Teiles geschnitten werden sollen.
allgemein 30
anlegen 33
AuRRenbdgen 112
AuRenkreise 112
auftrennen 55
Ausklinkungen 35
besaumen 35
dehnen 84
Drehrichtung 92
Elemente 35
freie 35
Innenbdgen 112
Innenkreise 112
Konturen 35
Konturverletzung 57
Konturverletzung 116
Kreiswerkzeug 35
M-Befehle 92
manuell 33
Positionen 35
Sonderkontur 39
stauchen 84
Stege 55
Stempelwabhl 34
Trennstempel 112
Umlaufrichtung 92
Umsetzung 32
Unterprogramme 84
Wege 35
zusammenfassen 84
Stanzbriicken
Bereiche die beim Stanzen ausgelassen werden.
Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2 Seite: 126
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Abstand 55
allgemein 53
anlegen 12
automatisch 56
Breite 112
Breite 55
Mikrostege 53
Parameter 55
setzen 55
Stanzkontur

Die Formen die in ihrer Gesamtheit ein Werksttick bilden.

Auswahl 32

Drehrichtung 11

Info 33

sortieren 74

Stanzrichtung 11

Zeiten 116
Stanzparameter

Parameter fiir einzelne Konturen.

Uberschneidung 40

Auswahl 15

Innenausstanzung 112
Stanzrichtung

Spalten und Reihen als Stanzvorgaben.

andern 92
allgemein 56
Parameter 76
Sortierung 75

Stanztechnologien
Die Mdglichkeiten ein Werkstlick zu bearbeiten.

allgemein 6

Stanzweg
Ablauf des Arbeitsganges beim Stanzen.

alle I6schen 18
allgemein 1
drucken 18
Endpunkt 36
erzeugen 19
festlegen 30
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freie 8
Funktionen 37
identifizieren 36
Lange 36
laden 18
Lage 36
Simulation 19
Sonderkontur 39
Sortiermethode 112
speichern 18
Startpunkt 36
Verlauf 36
Zeitermittlung 116
Stempel
Stanzwerkzeuge in unterschiedlichen Formen und Funktionen
Uberdeckung 23
Uberdeckung 113
Uberstand 112
aktuelle Liste 24
allgemein 19
Ausklinkwerkzeuge 24
Auswahlliste 24
Besaumstempel 113
bewegen 37
Blechdicke 43
Blechdicke 21
Breite 23
definieren 23
drehbar 23
drehen 22
drehen 112
drehen 37
drucken 27
Eckenlberstand 112
editieren 23
Funktionen 37
globale 21
globale 24
Gruppenbildung 87
Gruppenbildung 89
Hohe 23
Hub 23
Kreisstempel 113
Liste 21
Lochbleche 87
Magazinplatzbelegung 26
Material 43
Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2 Seite: 128
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Matrizen 87
Nummer 23
Parameter 113
Parameterliste 27
Rautiefe 113
Rechteckstempel 113
Reihenfolge 80
sortieren 71
Sortierliste 74
Stempelvorschub 113
Trennstempel 113
Trennwerkzeuge 24
Trennwerkzeuge 24
Typen 22
Verhaltnis 113
Wechsel 23
Winkel 23
zusammenfassen 87
Teile
siehe Werkstlcke.
Abstande 68
alles zeigen 4
allgemein 1
anordnen 56
Anzeige 112
Ausklinkungen 10
Auslegung 62
bumpen 66
Cursorposition 69
einlesen 7
entfernen 63
entsorgen 12
Entsorgung 16
gem. Trennschnitte 94
Gitterfertigung 71
Gitterfertigung 15
Handsortierung 80
Informationen 14
Kundennummer 16
manipulieren 65
manuell ablegen 66
markieren 51
Mikrostege 53
neu zeichnen 4
nur Boxen 18
Offset 64
positionieren 66
Seite: 129 Rev. 1.2 Datum: 7.5.2018
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Reihenfolge 73
Reihenfolge 61
Schachtelliste 63
schachteln 65
Simulation 47
sortieren 78
spiegeln 16
Stanzbriicken 53
Teilenummer 33
umfahren 78
umsetzen 8
verschieben 70
verschieben 64
zerstanzen 94
Texte
Textmarkierungen auf Teilen und Restplatten
allgemein 51
eingeben 52
Parameter 52
verschieben 53
Trennschnitte
Zuschnitte durch freie Stanzungen fir Restplatten.
Uberstande 112
freie 105
gemeinsame 94
Malid 113
Restplatten 107
Werkstlick
Werkstiicke sind Stanzteile als einzelne Komponenten eines Schachtelplanes.
Bezeichner 16
Stanzteil 30
umsetzen 30
vorbereiten 1
Werkzeuge
Stempel, Sonderstempel und Teilkonturen als Sonderwerkzeuge
Sonderstempel~
Sonderwerkzeuge~
Stempel~
Auswabhlliste 19
Kimenwerkzeuge 21
Magazin 19
Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2 Seite: 130
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Multicut 21
Rautiefe 22
Rollenwerkzeug 21
Umformen 19
Verwaltung 19
Werkzeugmitte 114
Wilson Tool 21
Zeitberechnung

Funktion des Programmes zur Ermittlung der Stanzzeiten.

allgemein 116
Eilgange 117
Faktoren 117
Formeln 117
Parameter 118
Rutschen 118
Versetzen 118
Werkzeuge 118
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A Absaugung (NC-Programm) 115
Abstand (Gemeinsame Trennschnitte) 96
Abstand (Stanzbrticken) 55
Abstande (Platten) 61
Abstande (Platten) 68
Abstande (Teile) 68
adaptieren (Pratzen) 101
aktuelle Liste (Stempel) 24
alle I6schen (Stanzweg) 18
alles zeigen (Teile) 4
allgemein (Pratzen) 97
allgemein (Restplatten) 105
allgemein (Rutschen) 101
allgemein (Simulation) a7
allgemein (Sonderkonturen) 37
allgemein (Sonderstempel) 19
allgemein (Sonderwerkzeuge) 27
allgemein (Stanzbahnen) 30
allgemein (NC-Programm) 107
allgemein (Stanzbriicken) 53
allgemein (Stanzrichtung) 56
allgemein (Stanztechnologien) 6
allgemein (Niederhalter) 97
allgemein (Stanzweg) 1
allgemein (Gemeinsame Trennschnitte) 94
allgemein (Stempel) 19
allgemein (M-Befehle) 50
allgemein (Ausklinkungen) 43
allgemein (Teile) 1
allgemein (Texte) 51
allgemein (Zeitberechnung) 116
Allgemeine Parameter (Einstellungen) 112
anbringen (Rutschen) 102
andern (Stanzrichtung) 92
anlegen (M-Befehle) 51
anlegen (Stanzbahnen) 33
anlegen (Stanzbrucken) 12
anordnen (Teile) 56
Anzeige (Teile) 112
Anzeige (M-Befehle) 51
Anzeige (Anwendung) 62
anzeigen (Rutschen) 102
Attribute (Postprozessor) 33
aufnehmen (Sonderwerkzeuge) 29
aufnehmen (Sonderkonturen) 39
auftrennen (Stanzbahnen) 55
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ausblenden (Konturen)
ausfuhren (Makro)
Ausklinkungen (Teile)
Ausklinkungen (Stanzbahnen)
Ausklinkwerkzeuge (Stempel)
auslagern (Sonderkonturen)
Auslegung (Gemeinsame Trennschnitte)
Auslegung (Teile)

Auswahl (Stanzparameter)
Auswahl (Stanzkontur)
auswahlen (Sonderstempel)
Auswahlliste (Werkzeuge)
Auswahlliste (Stempel)
automatisch (AufRenkontur)
automatisch (Konturschachteln)
automatisch (Makro)
automatisch (Stanzbriicken)
automatisch (Sortieren)
automatisches Schachteln (Schachteln)
Autoschachteln (Schachteln)
AuRenbdgen (Stanzbahnen)
AuRenkonturen (Simulation)
AufR3enkreise (Stanzbahnen)

Bedingungen (Sonderwerkzeuge)
Befehle (Makro)

Befehlszeile (Anwendung)
benennen (Sonderwerkzeuge)
bertcksichtigen (Sonderkonturen)
besdumen (Stanzbahnen)
Besdaumstempel (Einstellungen)
Besaumstempel (Stempel)
Besdumung (Platten)
bestimmen (Postprozessor)
bewegen (Stempel)

Bezeichner (Werkstiick)
Bezeichnung (Sonderkonturen)
Bezug (Nullpunkt)

Blechdicke (Sonderwerkzeuge)
Blechdicke (Platten)

Blechdicke (Stempel)
Blechdicke (Stempel)
Blechdicke (Sonderkonturen)
Breite (Stempel)

Breite (Stanzbrticken)

Breite (Stanzbriicken)

bumpen (Teile)

Cursor (Sonderkonturen)
Cursor (Anwendung)

32
104
10
35
24
41
97
62
15
32
21
19
24
32
65
105
56
32
65
18
112
49
112

27
105

41
40
35
113
113
61
50
37
16
39

29
58
43
21
40
23
55
112
66

40
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Cursor (Sonderwerkzeuge) 30
Cursorposition (Anwendung) 69
Cursorposition (Teile) 69
D Darstellung (Anwendung) 4
Datumsanzeige (NC-Programm) 115
definieren (Platten) 56
definieren (Stempel) 23
definieren (Ausklinkungen) 45
dehnen (Stanzbahnen) 84
drehbar (Stempel) 23
drehen (Stempel) 22
drehen (Stempel) 112
drehen (Stempel) 37
drehen (Sonderwerkzeuge) 29
Drehrichtung (Stanzkontur) 11
Drehrichtung (Stanzbahnen) 92
drucken (Stempel) 27
drucken (Stanzweg) 18
E Eckenuberstand (Stempel) 112
editieren (Stempel) 23
editieren (NC-Programm) 110
Eilgange (Zeitberechnung) 117
Eingabeformat (Anwendung) 5
Eingaben (Postprozessor) 109
eingeben (Texte) 52
einlesen (Sonderkonturen) 41
einlesen (Teile) 7
Einrichteplan (Platten) 15
Einrichteplan (Einstellungen) 114
Einstieg (Konturschachteln) 14
Elemente (Stanzbahnen) 35
Endpunkt (Stanzweg) 36
entfernen (Teile) 63
Entnahmeposition (Einstellungen) 114
Entnahmeposition (NC-Programm) 114
entsorgen (Teile) 12
Entsorgung (Rutschen) 101
Entsorgung (Teile) 16
Erkennung (Pratzen) 114
erstellen (Makro) 103
erzeugen (Stanzweg) 19
Extension (NC-Programm) 114
Extension NC-Programme (Einstellungen) 114
F  Faktoren (Zeitberechnung) 117
festlegen (Stanzweg) 30
Filter (Sonderwerkzeuge) 43
Formeln (Zeitberechnung) 117
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Formen (Sonderstempel) 22
freie (Stanzbahnen) 35
freie (Stanzweg) 8
freie (Trennschnitte) 105
Funktionen (Postprozessor) 6
Funktionen (Stempel) 37
Funktionen (Stanzweg) 37
G gem. Trennschnitte (Teile) 94
gemeinsame (Auf3enkontur) 94
gemeinsame (Trennschnitte) 94
generieren (NC-Programm) 107
Geopunkte (Anwendung) 4
Geschwindigkeit (Simulation) 49
Gitter (Gemeinsame Trennschnitte) 96
Gitterfertigung (Teile) 71
Gitterfertigung (Teile) 15
Gitterfertigung (Schachteln) 18
globale (Stempel) 21
globale (Stempel) 24
GrolRe (Platten) 58
Gruppenbildung (Stempel) 89
Gruppenbildung (Kreise) 87
Gruppenbildung (Stempel) 87
H Handsortierung (AuRenkontur) 80
Handsortierung (Teile) 80
Hoéhe (Stempel) 23
Hub (Stempel) 23
Hubzahl (NC-Programm) 114
| identifizieren (Nullpunkt) 3
identifizieren (Ausklinkungen) 35
identifizieren (Stanzweg) 36
Info (Konturen) 33
Info (Stanzkontur) 33
Informationen (Teile) 14
Innenausstanzung (Stanzparameter) 112
Innenbdgen (Stanzbahnen) 112
Innenkonturen (Simulation) 49
Innenkreise (Stanzbahnen) 112
K Kimenwerkzeuge (Werkzeuge) 21
Kleinteilrutschen (Rutschen) 101
Kommentar (NC-Programm) 115
Kontrolle (Simulation) 49
Kontur-Boxen (Konturen) 112
Konturen (Stanzbahnen) 35
Konturen (Sortieren) 40
Konturschachteln (Schachteln) 65
Konturverletzung (Stanzbahnen) 57
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Konturverletzung (Stanzbahnen) 116
Kreisstempel (Stempel) 113
Kreisstempel (Kreise) 112
Kreiswerkzeug (Stanzbahnen) 35
Kundennummer (Teile) 16
L laden (Stanzweg) 18
Lage (Stanzweg) 36
Lange (Stanzweg) 36
Liste (Sonderkonturen) 40
Liste (Stempel) 21
Lochbleche (Kreise) 87
Lochbleche (Platten) 87
Lochbleche (Stempel) 87
I6schen (NC-Programm) 15
M  M-Befehle (Stanzbahnen) 92
M12 (Pratzen) 114
M12 (M-Befehle) 114
M20 (M-Befehle) 50
M26 (M-Befehle) 50
M27 (M-Befehle) 50
M61 (M-Befehle) 115
M8 (M-Befehle) 115
M9 (M-Befehle) 115
Magazin (Werkzeuge) 19
Magazinplatzbelegung (Stempel) 26
manipulieren (Teile) 65
manuell (Stanzbahnen) 33
manuell (Schachteln) 66
manuell (Sortieren) 74
manuell ablegen (Teile) 66
markieren (Teile) 51
Markierungen (Sortieren) 77
Maschinengrésl3e (Einstellungen) 111
Maschinenstopp (NC-Programm) 114
Maschinenstopp (Innenkontur) 92
Maschinenstopp (Aul3enkontur) 92
Material (Platten) 58
Material (Stempel) 43
Matrizen (Stempel) 87
Mal (Trennschnitte) 113
Meni (NC-Programm) 15
Menu (Schachteln) 14
Menu (Nullpunkt) 4
Menuzeile (Anwendung) 3
Methode (Sortieren) 112
Mikrostege (Teile) 53
Mikrostege (Stanzbriicken) 53
Multicut (Werkzeuge) 21
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nachsetzen (Niederhalter)
nachsetzen (Platten)
nachsetzen (Pratzen)
nachsetzen (Pratzen)
Namen (NC-Programm)
Namen (Makro)
NC-Programm (Postprozessor)
neu festlegen (Nullpunkt)
neu zeichnen (Teile)
Nullpunkt (Anwendung)
Nullpunkt O (Nullpunkt)
Nullpunkt 1 (Nullpunkt)
Nummer (Stempel)

nur Boxen (Anwendung)
nur Boxen (Teile)

Offset (Teile)

P-Nummer (NC-Programm)
Parameter (Stanzrichtung)
Parameter (Stempel)

Parameter (Sonderkonturen)
Parameter (Stanzbrticken)
Parameter (Sonderwerkzeuge)
Parameter (Texte)

Parameter (Zeitberechnung)
Parameterliste (Stempel)
Positionen (Stanzbahnen)
positionieren (Rutschen)
positionieren (Teile)
Pratzensteuerung (Einstellungen)
Programmende (NC-Programm)
Programmname (NC-Programm)
prifen (Pratzen)

prufen (AufRenkontur)

Prufungen (Einstellungen)

Rand (Platten)

Rautiefe (Werkzeuge)
Rautiefe (Einstellungen)
Rautiefe (Stempel)
Rechteckstempel (Stempel)
Reihen (Sortieren)
Reihenfolge (Sortieren)
Reihenfolge (Teile)
Reihenfolge (Teile)
Reihenfolge (Stempel)
Reste (Platten)

Restplatten (Trennschnitte)
Restplatten (Platten)

100
112
112

99
109
103
107

w o1 o~ Ol

23
62
18

64

114
76
113
40
55
29
52
118
27
35
103
66
114
114
115
112
112
112

68
22
113
113
113
71
77
73
61
80
14
107
105
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Richtung (Auf3enkontur) 1
Rollenwerkzeug (Werkzeuge) 21
riickziehbare (Pratzen) 114
Rutschen (Einstellungen) 115
Rutschen (Zeitberechnung) 118
S Schachtelliste (Schachteln) 62
Schachtelliste (Teile) 63
schachteln (Teile) 65
Schneidbereiche (Platten) 101
Schneidbereiche (Pratzen) 101
Schneidrichtung (Innenkontur) 92
Schneidzeit (Simulation) 116
Schnelltasten (NC-Programm) 19
setzen (Stanzbriicken) 55
Simulation (Teile) 47
Simulation (Sonderwerkzeuge) 30
Simulation (Sonderwerkzeuge) 30
Simulation (Innenkontur) 49
Simulation (Stanzweg) 19
Simulation (AufRenkontur) 49
Sonderkontur (Konturen) 39
Sonderkontur (Stanzweg) 39
Sonderkontur (Stanzbahnen) 39
sortieren (Stanzkontur) 74
sortieren (Au3enkontur) 78
sortieren (Stempel) 71
sortieren (Auf3enkontur) 76
sortieren (Innenkontur) 76
sortieren (Teile) 78
Sortierliste (Stempel) 74
Sortiermethode (Stanzweg) 112
Sortierung (Stanzrichtung) 75
Spalten (Platten) 61
speichern (Makro) 105
speichern (NC-Programm) 107
speichern (Stanzweg) 18
Speicherort (Sonderwerkzeuge) 43
spiegeln (Sonderkonturen) 41
spiegeln (Teile) 16
Stanzbriicken (Teile) 53
stanzen (Kreise) 71
Stanzrichtung (Stanzkontur) 11
Stanzrichtung (Ausklinkungen) 45
Stanzteil (Werksttick) 30
Stanzzyklen (Kreise) 87
Start (Simulation) 19
Startmakro (Makro) 105
Startpunkt (Sortieren) 76
Startpunkt (Stanzweg) 36

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2 Seite: 138



——
=)
™M
ESOFTWARE

ncStanz

H

Statuszeile (Anwendung) 6
stauchen (Stanzbahnen) 84
Stege (Stanzbahnen) 55
Stempel (Sortieren) 73
Stempel (Sonderwerkzeuge) 30
Stempel (Kreise) 71
Stempelbreite (Gemeinsame Trennschnitte) 96
Stempelhub (Einstellungen) 113
Stempelparameter (Einstellungen) 113
Stempelvorschub (Stempel) 113
Stempelwahl (Stanzbahnen) 34
Stopps (NC-Programm) 94
suchen (Geometriepunkte) 4
Symbolleiste (Anwendung) 3
T Technologien (NC-Programm) 49
Technologien (Postprozessor) 49
Teile (Sortieren) 11
Teileinformationen (Platten) 59
Teilenummer (Teile) 33
Totbereich (Pratzen) 112
Trennschnitte (Restplatten) 106
Trennschnitte (Platten) 105
Trennschnitte (Innenkontur) 105
Trennstempel (Einstellungen) 113
Trennstempel (Stanzbahnen) 112
Trennstempel (Stempel) 113
Trennwerkzeuge (Stempel) 24
Trennwerkzeuge (Stempel) 24
Typen (Stempel) 22
U Uberdeckung (Stempel) 23
Uberdeckung (Stempel) 113
Uberdeckung (Sonderwerkzeuge) 29
Ubernehmen (Sonderstempel) 112
Uberschneidung (Stanzparameter) 40
Ubersicht (Sonderkonturen) 40
Uberstand (Stempel) 112
Uberstande (Trennschnitte) 112
Uberstéande (Ausklinkungen) 45
umfahren (Teile) 78
umfahren (Auf3enkontur) 78
Umformen (Werkzeuge) 19
Umlaufrichtung (Auf3enkontur) 32
Umlaufrichtung (Stanzbahnen) 92
umsetzen (AufRenkontur) 32
umsetzen (Konturen) 32
umsetzen (Teile) 8
umsetzen (Werksttick) 30
Umsetzung (Stanzbahnen) 32
Seite: 139 Rev. 1.2 Datum: 7.5.2018



ncStanz d

——
=)
™M
ESOFTWARE

Undo (Anwendung) 45
Undo Funktion (Anwendung) 47
Unterprogramme (NC-Programm) 107
Unterprogramme (Stanzbahnen) 84
V  verédndern (NC-Programm) 110
Verfahrensverwaltung (Sonderkonturen) 37
Verfahrensverwaltung (Sonderwerkzeuge) 42
Verhdltnis (Stempel) 113
Verlauf (Stanzweg) 36
vermitteln (Pratzen) 99
verschieben (Teile) 64
verschieben (Nullpunkt) 15
verschieben (Texte) 53
verschieben (Teile) 70
Versetzen (Zeitberechnung) 118
Verwaltung (Werkzeuge) 19
Voraussetzungen (Gemeinsame Trennschnitte) 94
vorbereiten (Werkstlck) 1
Vorgaben (Schachteln) 16
Vorgaben NC-Programme (Einstellungen) 115
W  Wechsel (Stempel) 23
Wege (Stanzbahnen) 35
Werkstoffe (Sonderkonturen) 40
Werkstoffe (Platten) 58
Werkzeuge (Zeitberechnung) 118
Werkzeugmitte (NC-Programm) 114
Werkzeugmitte (Werkzeuge) 114
wichtig (NC-Programm) 1
wichtig (Postprozessor) 1
Wilson Tool (Werkzeuge) 21
Winkel (Stempel) 23
Z  Zeilen (Platten) 61
zeilenweise (Platten) 61
Zeitberechnung (Kalkulation) 116
Zeiten (Stanzkontur) 116
Zeitermittlung (Simulation) 117
Zeitermittlung (Stanzweg) 116
zerschneiden (Innenkontur) 8
zerschneiden (Platten) 8
zerstanzen (Teile) 94
zerstanzen (Auf3enkontur) 94
zerstanzen (Innenkontur) 112
zerstanzen (Ausklinkungen) 35
zoomen (Anwendung) 3
zusammenfassen (Stempel) 87
zusammenfassen (Stanzbahnen) 84

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2 Seite: 140



IBE ncStanz i)

Inhaltsverzeichnis

Willkommen bei der Hilfe zu ncStanz 1
Allgemeine Hinweise zur Navigation 1
Der Stanzmodul 2
Werkstiicke vorbereiten und stanzen. 2
Die wichtigsten Menilpunkte des Programms. 7
Eingabe von Befehlen tiber die Symbolleiste. 17
Werkzeuge 20
Werkzeuge pflegen und bestiicken. 20
Konturen als Sonderwerkzeuge aufnehmen. 28
Stanzbahnen 31
Stanzbahnen anlegen. 31
Stanzbahnen manuell anlegen 34
Stanzbahnen als Sonderkonturen aufnehmen. 38
Bereiche durch Ausklinkungen zerspanen. 44
Eingabe von Befehlen riickgangig machen (Undo). 46
Stanzungen in der Simulation kontrollieren. 48
Technologien 50
Technologien fur Ihre Maschine festlegen. 50
M-Befehle an Stanzbahnen anbringen. 51
Markieren von Teilen. 52
Teile mit Mikrostegen stanzen. 54
Schachtelplane 57
Teile auf einer Platte anordnen. 57
Auslegungen im Gitter produzieren. 60
Teile in einer Schachtelliste sammeln. 63
Automatisches Schachteln. 66
Teile manuell auf die Platte bringen. 67
Sortieren und verbinden 72
Stempelreihenfolge festlegen. 72
Sortieren der Bearbeitungsreihenfolge. 74
Teile manuell manipulieren, sortieren und umfahren. 79
Mit Unterprogrammen die Programme im Umfang reduzieren. 85
Durch Gruppenbildung Platz schaffen. 88
Stanzrichtung &ndern und Maschinenstopps setzen. 93
Optimale Materialnutzung durch gemeinsame Trennschnitte. 95
Pratzen und Niederhalter 98
Pratzen einstellen und Niederhalter positionieren. 98
Kleinteile Gber Rutschen entsorgen. 102

Seite: 141 Rev. 1.2 Datum: 7.5.2018



ncStanz H

——
=)
™M
ESOFTWARE

Makros 104
Befehlssequenzen als Makro ausfuhren. 104
Restplatten 106
Mit freien Stanzungen die Belegung bereinigen. 106
NC-Programme 108
Stanzbahnen in NC-Programme umsetzen. 108
Konfiguration 111
Grundlegende Einstellungen fur Programme und Maschinen. 111
Zeitermittlung 117
Ermittlungen der Stanzzeiten in der Simulation. 117
Glossar 119
Index 132

Datum: 7.5.2018 Rev. 1.2 Seite: 142



	Willkommen bei der Hilfe zu ncStanz
	Allgemeine Hinweise zur Navigation

	Der Stanzmodul
	Werkstücke vorbereiten und stanzen.
	Die wichtigsten Menüpunkte des Programms.
	Eingabe von Befehlen über die Symbolleiste.

	Werkzeuge
	Werkzeuge pflegen und bestücken.
	Konturen als Sonderwerkzeuge aufnehmen.

	Stanzbahnen
	Stanzbahnen anlegen.
	Stanzbahnen manuell anlegen
	Stanzbahnen als Sonderkonturen aufnehmen.
	Bereiche durch Ausklinkungen zerspanen.
	Eingabe von Befehlen rückgängig machen (Undo).
	Stanzungen in der Simulation kontrollieren.

	Technologien
	Technologien für Ihre Maschine festlegen.
	M-Befehle an Stanzbahnen anbringen.
	Markieren von Teilen.
	Teile mit Mikrostegen stanzen.

	Schachtelpläne
	Teile auf einer Platte anordnen.
	Auslegungen im Gitter produzieren.
	Teile in einer Schachtelliste sammeln.
	Automatisches Schachteln.
	Teile manuell auf die Platte bringen.

	Sortieren und verbinden
	Stempelreihenfolge festlegen.
	Sortieren der Bearbeitungsreihenfolge.
	Teile manuell manipulieren, sortieren und umfahren.
	Mit Unterprogrammen die Programme im Umfang reduzieren.
	Durch Gruppenbildung Platz schaffen.
	Stanzrichtung ändern und Maschinenstopps setzen.
	Optimale Materialnutzung durch gemeinsame Trennschnitte.

	Pratzen und Niederhalter
	Pratzen einstellen und Niederhalter positionieren.
	Kleinteile über Rutschen entsorgen.

	Makros
	Befehlssequenzen als Makro ausführen.

	Restplatten
	Mit freien Stanzungen die Belegung bereinigen.

	NC-Programme
	Stanzbahnen in NC-Programme umsetzen.

	Konfiguration
	Grundlegende Einstellungen für Programme und Maschinen.

	Zeitermittlung
	Ermittlungen der Stanzzeiten in der Simulation.

	Glossar
	Index

