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KAPITEL 1

Einleitung

In diesem Kapitel

KONVENTIONET ...t 1
Produktidentifikation..........coooeveveeiiiiiiieiii 2
Das Konzept Xpert System .........cccevveeerieivieenveeeree e 3

Die Software XpertMill steuert PC-gesteuerte Frasanlagen.

Der Funktionsumfang der Software ermoglicht die gesamte Aufbereitung von
Geometriedaten in 2 1/2 D Frésdaten.

Dieses Handbuch dient dem Benutzer zur optimalen Nutzung der
umfangreichen Funktionen. Lesen Sie es vor der Inbetriebnahme sorgfaltig

durch!

Konventionen

Es ist wichtig, sich vor der Benutzung dieses Handbuches mit den verwendeten
typografischen Konventionen vertraut zu machen.

Nachstehende Arten der Formatierung enthalten folgende Grundinformation:

Formatierung

Informationstyp

Pfeilchen ()

Fett

Kursiv

KAPITALCHEN

Schritt fiir Schritt Anweisung. Durch Abarbeiten
der beschriebenen Handlungen werden
Aufgaben vollstindig und richtig ausgefiihrt.

Wichtige Informationsteile, die unter keinen
Umstédnden tiberlesen werden sollen, sind so
hervorgehoben.

Meniipunkte, Schaltflaichen oder Checkboxen,
die fur das Arbeiten mit der Maschine in der
Software aus-, an- oder abgewahlt werden
miissen.

Namen von Anschliissen oder Schaltern.
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Produktidentifikation

Identifikationsdaten

Software XpertMill
Softwarebezeichnung

Seriennummer

Controllernummer

Product Key

Kundendaten

Inventar-Nr.

Standort

Herstelleranschrift

Firmenname The Cool Tool GmbH
Stra3e Fabriksgasse 15

Ort 2340 Modling
Ursprungsland Osterreich

Telefon +43 2236 892 666

Fax +43 2236 892 666 18
E-Mail service@thecooltool.com

Internet www.thecooltool.com
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Das Konzept Xpert System

Zusammenwirken von XpertMill

und XpertCNC

XpertMill und XpertCNC arbeiten im Team. Die Autbereitung der
Geometriedaten in Frasdaten erfolgt in der XpertMill Software. Die Wegbefehle
und Kommandos werden von der XpertMill Software an den XpertCNC
Controller iibertragen. Der Prozessor im XpertCNC setzt diese Befehle in
Signale fiir Steppermotoren und Peripheriegerite um.

Xpert MiLL XpertCNC Frasmechanik

- liser Inberace
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KAPITEL 2

Erste Schritte

In diesem Kapitel

SystemvorausSetZUNGEN .....cccuveervreereireeieeeiieereeeseeeenneeenns 5
Controller verdrahten ..........cccceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeean 6
INStAIlAtION .. .eeeee e 8

Bevor XpertMill und der Controller einsatzfahig sind, ist die Installation (Seite
8) der Software und eine Grundkonfiguration (siche "Erster Start von
XpertMill" Seite 19) notwendig.

Systemvoraussetzungen

Der verwendete PC hat folgende Grundvoraussetzungen fiir den einwandfreien
Betrieb zu erfiillen:

= [ GHzCPU

= 256 MB RAM

= Windows 2000, Windows XP

»  Standard-Grafikkarte

= Netzwerkkarte

= Freie, serielle Schnittstelle

= 20MB freier Speicher

= (CD-Rom Laufwerk
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[ [3]

Controller verdrahten

Fiir alle notwendigen Verbindungen werden die entsprechenden Kabel fertig
konfektioniert mitgeliefert.

Controller mit dem PC verbinden

Der Controller ist am USB-Port mit dem Computer zu verbinden.

HINWEIS: Der Port ETHERNET ist fiir ein Controller-Firmware Update
erforderlich.

Computer

Controller mit der Mechanik verbinden

Die Ausginge A, C und T sind mit der Mechanik zu verbinden.
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Peripherie mit dem Controller verbinden (optionales Zubehor)

HINWEIS: Der Not-Aus Taster ist ein Zusatzgerit und fiir die
Inbetriebnahme des Controllers nicht erforderlich. Es ist ratsam, einen Not-
Aus Taster zu verwenden!

Not-Aus Taster mit INPUT verbinden.
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H-Box mit dem Controller verbinden (optionales Zubehor)

Die H-Box ist am Ausgang H-Box mit dem Controller zu verbinden.

Installation

Die gesamten Softwarekomponenten sind auf der mitgelieferten CD-Rom
vorhanden. Eine Verbindung zum Internet ist fiir die Installation nicht
erforderlich.

= Alle offenen Anwendungen beenden.

» CD in das CD-Rom Laufwerk einlegen.

Ist Autostart aktiviert, 6ffnet sich der Installationsassistent der durch die
Installation fiihrt.

Ist Autostart deaktiviert, muss der Istallationsassistent durch Ausfithren der
Setup.exe gestartet werden.
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Istallationsassistent manuell
starten

Die folgende Anleitung ist anzuwenden, wenn Windows den Inhalt der CD-
Rom nicht automatisch erkennt und den Insallationsassistenten nicht
automatisch ausfiihrt.

» Installation ohne Autostart

=  Windows Explorer 6ffnen.

» Auf das Laufwerk mit der eingelegten XpertMill CD wechseln.
» In das Verzeichnis /Setup/ wechseln.

» Die Datei Setup.exe ausfiithren.

Setup startet die Installation mit einer Sprachauswahl.

Setupsprache

In diesem Subfenster wird die Setupsprache iiber ein Auswahlfenster gewéahlt.

Wihlen Sie eine Setup-Sprache aus |

“Wihlen Sie die Sprache dieser Installation
=1 aus der unten aufgefiihrten Auswahl aus.

B

1] 4 Abbrechen

Im Auswabhlfenster eines der angefiihrten Sprachen auswahlen.

Klick auf OK startet den Ladevorgang des Installationsassistenten.

Wihlen Sie eine Setup-Sprache aus |

Wihlen Sie die Sprache dieser Installation
=1 aus der unten aufgefiihrten Auswahl aus.

Deutsch j

Englisch [USA]
| 1) %

I AONDTECTIEN
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Installationsassistent
Der Installationsassistent fithrt durch die gesamte Installation.

HINWEIS: Die Hinweise und Erklarungen sind genau durchzulesen und

E[ﬂ den Anweisungen ist Folge zu leisten.

Es wird der Installationsassistent geladen. Nachstehende Grafik zeigt den Status
des Ladevorganges.

setup =

g Setup bereitet den InstallShield® Azsistenten wor, der Sie

durch detn weiteren [nhzstallationsvorgang leiten wird. Bitte
warken.

99 25

Willkommen - Start der
Installation
Nachstehende Grafik wird zu Beginn der Installation dargestellt.

HINWEIS: Sollten noch Anwendungen aktiv sein, so sind diese jetzt zu
m:i] beenden! Alt + Tab wechselt zu anderen aktiven Anwendungen.

x|

Wil ommen zum Hperthill-Setup. Mit diesem
Pragranrn wird =perthill auf Ihrem Cormputer ingtalliert.

Ez wird dringend empfohlen, dak Sie alle Windows-Progranme
beenden, bevor Sie daz Setup ausfihren.

Klicken Sie auf &bbrechen, um Setup z2u beenden, und
zchlielen Sie danach alle geoffneten Programme. */ahlen Sie
Wieiter, um mit dem Setup fortzufahnen.

WARMUMNG: Dieze Anwendung izt durch Urheberrecht und
internationale Yereinbarungen geschiitzt,

IInberechtigte A eproduktion oder nicht genehrmigter Wertrieb
diezer Anwendung oder einer ibrer Komponenten wird gerichtlich
verfolgt und kann zu etheblichen Strafen fubren.

Weiter > I Ahbbrechen
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Software-Lizenzvertrag

[ [3]

Auf Weiter > klicken um fortzufahren.

Die Lizenzvereinbarung ist Bestandteil des Kaufvertrages.

HINWEIS: Nur wenn die Lizenzvereinbarung angenommen wird (mit Ja
bestitigt), kann die Installation erfolgreich fortgesetzt werden. Sorgfiltiges
Durchlesen der Vereinbarung vermeidet Missverstdndnisse!

Software-Lizenzvertrag E[

Lezen Sie bitte den folgenden Software-Lizenzvertrag. Mit der Hach-unten-T aste
kohnen Sie den Rest des Wertragz anzeigen.

Die Software und die mitgelisferte D okumentation sind urheberrechtich geschiitzt. Durch &
die Inztallation der Software, erklaren Sie zsich mit den Yertragzbedingungen dez
Lizenzvertrages einverstanden.

== | [ZEN2WERTRAG ==

Die Stepfour Gez.m.b.H [kurz 54] gewahrt dem F.aufer daz einfache nicht auzzchlieBliche
und nicht Libertragbare Lizenz-Recht, die Software auf einem einzelnen Cormplter, bz,
vernetzien Computersystemn [LAMN] zu benutzen. Das Kopieren oder jede andenweitige
Wervielfaltiqung von Teilen ader der gezamten Saoftware sowie daz Mizchen und —
Werbinden mit anderer Saoftware ist auzdilicklich unterzagt. 2o Sicherungzszwecken darf

der F.aufer eine einzelne K.opie der Software fur zich anfertigen [Back-up).

54 behalt sich vor, die Software zu andern, weiterzuentwickeln, zu verbezsem oder
durch eine neue Entwicklung zu ersetzen. Ez besteht keine Yerpflichtung fur 54, den ;I

Stimmen Sie samtlichen Bedingungen des varstehenden Lizenzvertrags z2u’? Wenn Sie Mein
wahlen, wird daz Setup abgebrochen. Fiir die [nstallation von Hperthdil mugzen Sie diesem

Lizenzvertrag zuztimmmen.
£ Zuriick, I Ja I Mein |

<Zuriick wechselt auf den vorhergehenden Bildschirm.
Ja nimmt den Lizenzvertrag an und fahrt in der Installation fort.

Nein nimmt den Lizenzvertrag nicht an und bricht die Installation ab.
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Benutzerinformationen

In diesem Fenster verlangt die Installation Informationen iiber den Benutzer und
die Seriennummer des XperCNC Controllers.

Benutzerinformationen ﬂ

Geben Sie unten lhren Mamen, den Mamen der Firma,
zowie die Seriennummer des Produktz ein.
F:u'r die Demoversion geben Sie bitte die Seriennummer 93393

M arne: Ih-'la:-: kMustermann
Eirrna: IM uzterfirma
Serennr.; ||
£ Zuriick WEiter > Ahbbrechen

<Zuriick wechselt auf den vorhergehenden Bildschirm.
Weiter> fahrt in der Installation fort.

Abbrechen bricht den Installationsvorgang ab.
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Zielpfad wahlen

Im Fenster Zielpfad wdhlen schligt die Installation einen Ordner als Zielordner
vor, in dem die Installationsdateien abgespeichert werden.

Die Option Durchsuchen... ermoglicht die Wahl eines eigenen Zielordners.

Zielpfad wihlen x|

Setup wird XpertMill in falgendern Ordner inztallizren.

Flicken Sie auf YWeiter zur Installation in diezem Ordner, auf
Durchsuchen 2ur Auswakl einez anderen Ordners.

YW ahlen Sie Abbrechen, um Setup zu beenden, wenn perthill
hicht inztalliert werden zoll

C:A\Programmetsperthdill Durchzuchen... |
£ Zurick I Weiter > I .-'l'-.l:ul:-rechenl

"Zielurdner

<Zuriick wechselt auf den vorhergehenden Bildschirm.
Weiter> fahrt in der Installation fort.

Abbrechen bricht den Installationsvorgang ab.
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Durchsuchen

Nach Klick auf Durchsuchen... 6ftnet sich das Fenster Ordner auswdhlen.

Ordner auswahlen x|

Bitte wahlen Sie den Qrdner flr die Installation aus.

Prad:

C:hProgrammeteperthdill

Werzeichhizze:

[== ;I gk I
[= Pragramme
B perthill Abbrechen |
£ Beizpiele
£ Pragram
[-
Laufwerke:

I = o System j MHetzwerk. . |

= Laufwerk auswihlen.

= Verzeichnis festlegen.
= Mit Klick auf OK wird der ausgewihlte Ordner als Zielordner iibernommen.

Klick auf Netzwerk... ermoglicht es, den Zielordner im Netzwerk zu bestimmen.

Setup Typen
Bei der Installation kann zwischen drei Typen ausgewahlt werden.

Setup-Typ X

Klicken Sie auf den Typ desz Setupzs daz Sie bevarzugen, und
klicken Sie danach auf \wWeiter.

Benutzerdefiniarte |nstallation
| Minimale Konfiguration
M ollztandige Installabion

— Beschreibung
Inztalliert daz Programm mit allen Eeispielen

¢ Zurick I Wieiter: I Abbrechen
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<Zuriick wechselt auf den vorhergehenden Bildschirm.
Weiter> féhrt in der Installation fort.

Abbrechen bricht den Installationsvorgang ab.

Benutzerdefinierte Installation

Bei der Benutzerdefinierten Installation kdnnen die zu installierenden
Komponenten selbst gewéhlt werden.

Setup-Typ X

Flicken Sie auf den Typ des Setups das Sie bevorzugen, und
klicken Sie danach auf Weiter.

[Minirnale K.orfiguration
Wallstandige Installation

— Beszchreibung

Sie kohnen gelbst auswahlen, welche Komponenten Sie
inztalieren wollen.

£ Zuriick I Weiter: I Ahbbrechen

<Zuriick wechselt auf den vorhergehenden Bildschirm.
Weiter> fahrt in der Installation fort.

Abbrechen bricht den Installationsvorgang ab.
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Komponenten wahlen

In diesem Fenster werden die zu installierenden Komponenten ausgewahlt.

Komponenten wihlen x|
Wighlen Sie die Fomponenten, die Sie instalieren mochten, und
[ozchen Sie die Komponenten, die Sie nicht inztallieren mochten.
K.ompaonenter

3 mmdater
v Sustemdateien
v wfin2000 DLLs

v Mazchinendaten
v Controllerdaten

Beschreibung

Dieze Komponente enthal die
Frogrammdateien

Benatigt; 19313 K Yerfiigbar: 2096832 K

< Zuruck Weiter > Abbrechen

<Zuriick wechselt auf den vorhergehenden Bildschirm.

Weiter> fahrt in der Installation fort.

Abbrechen bricht den Installationsvorgang ab.
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Installationsfortschritt

Die Installation wird durchgefiihrt.

L Lo e

XpertMill

Installation abgeschlossen

Die Installation ist abgeschlossen.

Setup abgeschlossen

Setup hat die Installation won Xperthdill’s auf lhrem Computer
abgezchloszen.

Instalieren Sie jetzt bitte die USE Treiber [ziehe Yerknupfungl]

Durch Doppelklick auf daz Programmzembol kann pertiill
gestartet werden.

ACHTUNG:

Aktuelle Informationen zu diezer Version finden Sie in der
README Cratei im #perthdill Yerzeichnis!

< Zuriick

Beenden schliefit das Fenster.
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USB - Treiberinstallation

Ein Fenster mit dem XpertMill PROGRAMMSYMBOL und einem
TREIBERSYMBOL 6ffnet sich nach Installationsabschluss.

Datei EBearbeden Anscht Favorben Extras 7 i
& —.
3 " - Suche Ordrar | 231

Adreiin E_,l CADokumente und Enshelungent il Uiser s 5t artmendlFroge amme ipertiall

Duatei- und Drdneraulgaben 2

B Datei umbenennen Eﬂ;‘

_-;; st werschistsn Epesrtill
"I Db kopsign F] A‘ ¥
) Ousted im Wb vercffmntichen

] Dusbed in E-Mad versanden
B Dusbed Kepchen

Andere Orte &

i) Prigramme
1 Egere Dabeien
i Arkasd splad s
t! Hetoweriumgebung

Deetails k3

Wird der Controller mit dem Computer iiber den USB-Port verbunden, muss ein
Treiber hierfiir installiert werden. Klick auf das Symbol USB Treiber
installieren startet den Installationsassistenten.

Geradtetreiberinstallations-Assistenkt

Willkommen
Z

Mit diegzem Azsistenten kionnen Sie Softwaretreiber
inztallieren, die zum ardnungzsgematen Ausfibren einiger
Computergerate erforderlich sind.

Klicken Sie auf "weiter'', um den Yaorgang fortzusetzen.

< Zuriick I Wielter > I Abbrechen
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Weiter > startet die Installation.

Geratetreiberinstallations-Assistenkt

= Fertigstellen des Assistenten
Ny
N,

Die Treiber vurden auf dem Computer installiert.

Sie konnen jetzt daz Gerdt an den Computer anzchlieben, Fallz Sie
iiber gine entzprechende Gebrauchzanweizung verfligen, zallten
Sie diese zuerst lesen.

Treibernarne | Status

W Step-Four XpertCHC US...  Betriebshersit
w”’ TOi GmbH Technodata-l... Betiebsbereit
s Step-Four %YCP Driver Pa... Betriebsbereit

& Zurtick I Fertig ztellen I Abbrechen

Die Installation wurde beendet und die Treiber sind aktiv.
Fertig stellen schliefit den Installationsassistenten.

XpertMill {iber das Programmsymbol im gedffnetem Fenster oder {iber das
Startmenii 6ffnen.
Erster Start von XpertMill

Bei Erststart der Software wird die Verwendung (siehe "Softwaremodus" Seite
20) und die Registrierung (Seite 21) abgefragt.

HINWEIS: Nachtriigliche Anderungen an Verwendung und Registrierung
D:i] koénnen unter dem Meniipunkt HILFE - INFO UBER XPERTMILL
vorgenommen werden.
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Softwaremodus

xXpert MILL.

W 1.26
Gehen Sie bitte die Verwendung der Software an:

= Demowversion
" Datenaufbereitung mit Softwareschutzstecker

&+ Frassoftware mit<perCHC Controller

Abbrechen Hilfe

Demoversion: die Funktionen der Software sind in vollem Umfang verfiigbar,
es gibt jedoch keine Ausgabe an den Controller.

Datenaufbereitung mit Softwareschutzstecker: dient der Datenaufbereitung fiir
spateren Einsatz der erstellten Frasprojekte.

Frassoftware mit Xpert CNC Controller: Software wird in Verbindung mit dem
Controller verwendet.
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Registrierung

Durch die Registrierung werden die Module freigegeben.

Reqgistrierung

Seriennummer: I

Produkt-ID: I

Ok,

Dernomodus

Abbrechen
Hilfe

Ll

Seriennummer: Seriennummer der Software eingeben.
Produkt-ID: Produkt-ID der Software eingeben.

Demomodus: Startet XpertMill im Demomodus.
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Grundeinstellungen

Klick auf den Button [E] Maschinentreiber wechselt zum Subfenster Treiber

Info.
Basic 1000 kaschinen
E- Cpntrnller Treiber Info Fonfigurationsdater:  Basic 1000.dat
i i-XpertCNC.dry

- Maschinen Infa Arbetzbereich:

¥ Basic 1000 = 1024 m

- Basic 540 - A

- Precise 1000 = 70 mm

- Precise 1000k ;

- Precise 10000 E Speichern als. .

- Precise 1600

- Precise el x Ischen

Bezeichnung andem... | Bild anderr... | K.onfiguration.... I

Aktivieren ok | abbechen | Hie |

» Maschinen Treiber auswéhlen
= gewiinschten Treiber selektieren.

=  Mit Aktivieren wird der Treiber geladen.

ACHTUNG! Falsche Maschinentreiber fithren zu Beschadigung der
Mechanik!
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» Verbindung zum Controller definieren
»  Controller Treiber XpertCNC.drv selektieren.
= Klick auf Aktivieren, 1adt den Controller Treiber.

XpertCNde Controller Treiber

B Cpntrnller Treiber Info Treiberdateiname:  Controller=pertCHE. dry

B XpertCNC.dry

- Maschinen Info R Y1
- Basic 1000 Beschreibung: Stepfour HpertCHC Contraller Treiber
- Basic 340
- Precise 1000 Copyright: Copyright Stepfour Ges.m.b.H. [C] 2005

- Precise 1000k
- Precise 10000

- Precise 1600 Bezeichrung anderm... K.anfiguration...
- Precise 7ol

tktivieen | oK, tbbrechen | Hite |

» Klick auf Konfiguration wechselt zum Subfenster Controller Info.

= Schnittstelle selektieren.

Schnittstelle

= Controller Infa

flgemeine Daten Bangchiusy COM1 - *
fg'.'_,fﬂm Gatchwindghe: BTS00 w]  [Dels 115200)
Ramperdaten

Simedationsmods
HpaatTNIC P inaer
Wps N Corsole

Feblarctatict: CNCS51 an COM1 gefunden
Ubesnetmen

ok | Abbeechen | HEe |

= Klick auf Scan sucht nach dem Controller.

Wenn der Controller gefunden wurde, wechselt der Status auf Kommunikation
ok.

= Ubernehmen bestitigt die Einstellungen.

=  Mit OK das Subfenster Controller Info verlassen.

= Mit Klick auf OK das Subfenster Treiber Info verlassen.
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Abschluss

Die Maschine startet mit der Initialisierung des Controllers und einer
Referenzfahrt.
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KAPITEL 3

Frasobjekt 1: Logo im .plt Format

In diesem Kapitel

Checkliste......ccovvveevvrvereeennne.
OFffNeN v
Ausrichten/Verschieben.........
Gruppierung auflosen.............

Konturdefinition allgemein

Frasreihenfolge festlegen .......
Gleichlauf- Gegenlauffrasen
Ebeneneigenschaften..............
Material und Fréser einspannen
Nullpunkt setzen.....................
Bearbeitung starten.................

Anhand des ersten Beispieles wird ein Logo (=Frésobjekt) aus einer 3mm
Sperrholzplatte gefrast. Die Geometrieinformation wurde mit einem geeigneten
Tool (z.b. Corel Draw, Auto CAD, etc., in diesem Fall Corel Draw) erstellt und

als .PLT Datei abgespeichert.

die Einstellungen wie z. B. Kurvenaufldsung, Skalierung zu achten.

m:i] HINWEIS: Bei Export oder Speichern von Geometrieinformation ist auf

Beispiel fiir die Einstellung der Kurvenauflésung in Corel Draw:

HPGL-Expork

stft | Seite  Erweitert |

—Fillungen

Sirnulierte Ellung: |Keine ﬂ

Limienuintel; 0,0 ﬂ izrad
Zyeiter Limenwinkel; | 20,0 j Grad

Linienabstand: 0,005 j Zenkimeter

~ Kurvenaufldsung

[ = [z -

[ Werborgene Linien entfernen

[ Automatisch verschmelzen

| Keine Erejten- oder Geschwindigheitsbefehle

O | abbrechen

HilFe
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Eine Auflosung von 0,001 Zoll ist empfehlenswert.

Grundvoraussetzungen fiir Geometriedaten:
= geschlossene Objekte

= keine Duplikate (zwei oder mehr Objekte gleicher Geometrie, die
iibereinander liegen)

= Auflésung groBer als die Schrittweite der Maschine.

HINWEIS: Es beziehen sich nicht alle nachstehenden Grafiken und Werte
E[ﬂ in den Grafiken auf dieses Frasbeispiel.

Checkliste

HINWEIS: Vor Bearbeitung der Daten sicherstellen, dass sich das

E[ﬂ benotigte Werkzeug / Material im Standard-Frésersatz / Materialsatz befindet!

M Geometrie 6ffnen/importieren

M Ausrichten/Verschieben

M Gruppierung auflosen

M Konturdefinition

M Reihenfolge

M Startpunkt, Richtung (Gegen-/Gleichlauffrisen)
M Ebeneneigenschaften

M Material und Fréser einspannen

M Nullpunkt setzen (antasten)

M Bearbeitung starten

Offnen

> Laden der Geometrieinformation

1 Uber den Button = erscheint das Subfenster (siche "Offnen” Seite
132)Offnen, in dem die gewiinschte Datei ausgewihlt werden kann.
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Unter Dateityp *.plt wéhlen.
Frasobjekt im Verzeichnis suchen.

Einstellungen (Skalierung, Kurvenauflosung, etc.) an die Werte der Datei
anpassen.

5  Offnen dffnet das Frisobjekt.

Ausrichten/Verschieben

» Frasobjekt in den Nullpunkt (X=0, Y=0, Z=0) verschieben.

Frisobjekt selektieren.

2 Rechtsklick auf das Objekt, Bearbeiten =» Verschieben 6ffnet das
Subfenster VERSCHIEBEN.

Ebenen
&+ auf Ebene 3 = verschishen
£ relativ um 3 Ebenen werzchieben

i ghzolut i relativ

><:| 0,000 jj [mm]l
Y:I 0,000 j: [mm]l

z | om0 & o |

Ende |

HINWEIS: Die Ebeneneinstelllungen auf relativ um 0 Ebenen
verschieben einstellen.

3 absolut aktivieren.
Die Achsen (X, Y und Z) auf den Wert 0,00 setzen.

Ubernehmen schlieBt das Fenster und verschiebt das Frisobjekt in den
Nullpunkt.

Gruppierung auflosen

Nach dem Offnen einer *.plt Datei sind alle Objekte der Datei zu einer Gruppe
zusammengefasst. Um weitere Bearbeitungsschritte durchfiihren zu konnen,
muss die Gruppierung aufgehoben werden.

» Gruppierung auflésen.

1 Gruppe selektieren.

2 Rechtsklick auf das Objekt = Gruppierung auflosen.
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Konturdefinition allgemein

Die Konturdefinition ist notwendig, um den Friserradius zu beriicksichtigen.
Der Fréasermittelpunkt muss eine um den Fréserradius verschobene Bahn
beschreiben, um das gewlinschte Objekt zu erhalten.

Nachstehende Grafik soll dies verdeutlichen.

r...Fréserradius ~—Fraser

B - _—Aulenkontur
= ©. 7 Fréserbahn
o

Um den blauen Kreis zu frisen, ist eine AuBenkontur zu definieren. Das
bedeutet, dass die Bahn des Fréisers um den Friserradius (r) nach auBen
korrigiert wird und somit der AuBenumfang des Frésers mit dem Kreisumfang
abschlief3t.

Wiirde keine Auenkontur definiert werden, wére die Bahn des Frésers gleich
des Kreisumfanges und der gefraste Kreis hitte einen zu kleinen Durchmesser
(in der Grafik rot durchgestrichen).

r...Fraserradius ~~Fraser
o
&"‘3 ~
i . J_Irlrmn-ﬁu".'.ur
. . /,—f’ Fraserbahn

Das Gleiche gilt fiir eine Innenkontur.
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Konturdefinition der Objekte

> Kontur definieren
1 &uBeres Objekt selektieren.

2 Rechtsklick auf das Objekt = Figenschaften 6ffnet das Subfenster
Eigenschaftsfenster. Im dritten Reiter Konturparameter werden
Einstellungen zur Konturdefinition getroffen.

Eigenschaftsfenster x|

Dbiekt-FrésparameterI Geometiedaten  Fonturparameter |

— Kaantur — Entras

" keine Kaomektur Offzet = Werkzeugradiuz + I 0,000 j [mirn] |

™ Innenkartur - ;
[ bidirektionale Bearbeitung

¥ Aufenkontur _ . .
" beidseitige Kontur [ Objekt nicht bearbeiten [Inzel]

 Bohrung [ nicht als Inzel erlkennen

™| Konturparalle] Faumen

Abztand Folgekanturen: I 1.00 j [F Fréserradius]l . A—

¥ | Bichtungzparallel BiEumen —t—
— —

inkel: | 45 j ¢ | —— —t—
ikl = ['] o
[Limenatbetamnd: I 1.70 j [ Frazerradiuz] -
OEjekbatstand: I 0.50 j [* Frazemadivs]l [T kidirekbional

R Surmenparareter I Einlaufl .-’-'-.uslaufl Uberfréisenl Schlichtparameterl Allgemeine Knnturparameterl

o 0K | X Abbrechen | § Hifke
| s | 2 |

3 Aufenkontur aktivieren.

4 Mit OK bestitigen.
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5 inneres Objekt selektieren.

6 Rechtsklick auf das Objekt = Figenschaften 6ffnet das Subfenster
Eigenschaftsfenster.

Eigenschaftsfenster

Dbiekt-FrésparameterI Geometiedaten  Fonturparameter |

— Kantur
" keine Famektur
£ |nnenkontur

™ Aubenkontur

" beidseitige Kontur
" Bohiung

—Extraz

Offzet = Werkzeugradius + I 0.000 j: [mm]l

™ bidireklionale Bearbeitung

[ Objekt nicht bearbeiten [Inzel)
[ nicht als Inzel erlkennen

[ Konturparallel B aumen

Shztand Folaekonturern:

[ Richtungzparallel BEumen
irkel:

Linferatstand:

[ Bjektabztand:

1,00 :Ij " Fréserradius]l

G :IZ [ |
| 1,70 :Ij [* Frasemadius]
I .50 j [ Frazemradiuz] [T bidirektional

Fi sumenparameter I Einlaufl .-“-‘-.uslaufl Ul:uerfréisenl Schlichtparameterl Allgemeine Kunturparameterl

7 Innenkontur aktivieren.

8 Mit OK bestitigen.

9 Arbeitsschritte

5 bis 8 fiir das zweite innere Objekt wiederholen.

v IIIKl X I-‘«I:ul:ureu:henl F Hile
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Die fertige Konturdefinition hat folgendes Erscheinungsbild:

P S -,
~ -
&~ o~ \
~ ",
z'f/ g \l'-.
/ \ Y
/ )
r
/ \
/ e — I'-. \
f e \
| o \ | —
i —— ! L1 "
| [ ! i "
] e Iy
— A F
£ _ —
/ ;z-—-'__ ] I'h
P |I 11 J __---"_'__ l|. f
1 ! I |
! I, | |
L\ L /o
\ !
r .'._ '1,_‘ F
) LY __.-" J
AN .
\ N . y,
\\ s A
- -, - //
'\ -, o
- — -
"'\-\.__\_\--\--\- _.-""

HINWEIS: Um die Konturdarstellung in dieser Grafik zu verdeutlichen,
wurde ein Friaser mit groem Fréserradius (r) gewéhlt.

HINWEIS: Die Konturdefinition kann auch mit dem Werkzeug Kontur
durchgefiihrt werden. Hierbei konnen auch mehreren Objekten gleichzeitig
Konturdefinitionen zugewiesen werden.

Frasreihenfolge festlegen

Legt die Reihenfolge der zu frisenden Objekte des Logos fest.

Zuerst werden die inneren Objekte bearbeitet (ausgeschnitten) und als letzter
Arbeitsschritt die duBlerste Kontur gefrést.

» Reihenfolge festlegen

1 Uber den Button s Reihenfolge, Toolbar Objektbearbeitung wird die
Frasreihenfolge festgelegt.

2 Durch Anklicken eines Objektes verandert sich die Reihenfolge.
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Linksklick erhoht und Rechtsklick erniedrigt die Ziffer um eins.

.
# : g - \'.
// e ",
f/ - \'\...
/ \ Y
# r L1
/ y \
y \
r Y
/ \
F — \
Il N \
f { e 1 ;
| ! e ! e
|I L - ,"f __i E— -I_.-".
— - T rd
.": _ -
i . e "] I"I
L1 A i _,__-'__F- lIl |
1 1 r e j
\ L /
| \ L
Y {
i ™, .-".' g
i Y /, /
N, ", y y
N, - L
- - e = -
.. - - o
- o -
H'H. e
= B e

HINWEIS: Um die Frisreihenfolge neu zu definieren, kann mit dem
Selektionswerkzeug durch Rechtsklick (auf leere Arbeitsfliche)=>
manuell/automatisch nummerieren eine automatische (siche "Automatisch
nummerieren" Seite 215) oder manuelle (siche "Manuell nummerieren” Seite
215) Reihenfolge festgelegt werden.

Gleichlauf- Gegenlauffrasen
Beim Frasen wird zwischen Gleich- und Gegenlauffrasen unterschieden.

Gleichlauffrasen

Drermmurs;

-"""_""-— 'I-bf soubrich|
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Beim Gleichlauffriasen werden das Werkstiick oder der Friser in
Drehrichtung des Frisers verschoben.

Gegenlauffrasen

Drehrichtureg

P
T

¥
r__ﬁ_}_%f__-—j._wmumwi

Beim Gegenlauffrasen werden das Werkstiick oder der Friser gegen die
Drehrichtung des Frisers verschoben.

HINWEIS: Beim Gleichlauffriasen wird eine bessere Oberflaichenqualitét
DE erzielt.
Startpunkt und Richtung
definieren

Die Definiton von Startpunkt und Richtung unterscheidet zwischen Gegen-
und Gleichlauffrasen.

+
5
e
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[ ]3]

Startpunkt festlegen

Klick mit der linken Maustaste verlegt den Startpunkt an die gewiinschte
Position.

Frasrichtung andern

Klick mit der rechten Maustaste auf den Startpunkt kehrt die Frasrichtung um.

HINWEIS: Bei aktivierter automatischer Richtungsvorgabe (siche
"Einstellungen" Seite 144) kann die Frasrichtung bei definierter Kontur nicht
mehr verdndert werden.

Ebeneneigenschaften

Frisrelevante Einstellungen wie Materialstdrke oder Vorschub werden unter den
Ebeneneigenschaften gesetzt.

HINWEIS: Die Friasparameter konnen auch fiir jedes Objekt einzeln
definiert werden.

» Ebeneneigenschaften setzen

1 benen unad Friselements e i |
B ®ES Everel(G0bl 3000w 40Mme  Fuse FMECO0 1500 me 11° 25000 Of0mm ~ Mmaie
| R Y Fa0 e () O L 2 5rem | Febaes 286 [120] 0000 e TR 0000 e 200 s
1 | x|
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1 Doppelklick auf die Ebene im Ebenenfenster 6ffnet das Subfenster Ebenen,
Reiter Ebenen-Frisparameter.

eberen x|
Ebenen-Frazparameter | Ebenendatenl Allgemeine F'arameterl
b aterial: I j kd aterialzatz: I j
Hirnweis: I

werkzeug: |Fraser F247 (0.60] 7| Werkzeugsatz: |Standard Frasersatz |

b aterialstarke: | 3,000 jj [mm] | Yorschub T | 500 :Ij [mma’min]l
Tiefe: | 2,000 jj [mim)] | YorzchubZ: | 200 :Ij [mma"min]l

erzte Zugtellung [£1]: ij [rrirn] | Spindeldrebzahl: IMj: [ rim] |
I'I_ﬂ Zuztellungen [£2] & mﬂl Startverzogerung: ITj: [zek] |
letzte Zustellung: I 0,000 j [romn] | Pozitionierungzhiohe: W:’j [rm] |
V¥ Zustellung bis Gezamttiefe [G) [Irebwinkel: IWj: [7] |

@ Einztellungen in Matenaldatenbarnk Lbermehmen... |

o 0K | X Abbiechen | § Hife
| e | 7 ]

2 Materialsatz und Material auswahlen.

Die in den Materialdefinitionen festgelegten Parameter (Vorschub,
Spindeldrehzahl, etc.) werden fiir die Ebene
ibernommen.(Materialdefinition (Seite 148))

3  Werkzeugsatz und Werkzeug auswiahlen

Es konnen in der Werkzeugdatenbank individuelle Werkzeugsétze,
bestehend aus ein oder mehreren Frasern, zusammengesetzt
werden.(Werkzeuge (Seite 153))

HINWEIS: Werden andere Parameter als die der Materialdefinition
festgelegten gewiinscht, so konnen diese gedndert werden.

4  OK bestitigt die Eingabe und schlieft das Subfenster.

HINWEIS: Einzelne Einstellungen zu markierten Ebenen konnen im

Ebenenfenster durch Doppelklick auf die jeweilige Spalte vorgenommen
werden.
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Mullpunkt setzen

x*tx 4+
€
Ke¥ 3

Material und Fraser einspannen

Jetzt sollten das Material und der Friser eingespannt werden.

»  Beim Aufspannen der Sperrholzplatte ist darauf zu achten, dass die Platte
plan aufliegt.

» Fiir dieses Beispiel wird als Werkzeug ein spiralverzahnter Friaser mit 0,8
mm Durchmesser in die Spindel eingespannt.

Nullpunkt setzen

Der Nullpunkt ist die Referenzposition fiir das Werkstiick. Um ein Werkstiick
an der gewiinschten Position aus dem Material zu frasen, ist es notwendig, die
Xund Y Koordiaten anzugeben und die Oberfliche des Materials mit dem
Fraser anzutasten. Damit wird die Z Koordinate definiert.

» Nullpunkt setzen

1 Klick auf den Button & offnet das Subfenster Nullpunkt setzen.

.l
|stposition; Positiar: ™ Spindel gin

WﬂJw-l ] | abs| %PosOK |
[ z00000 (ol | > |[W] 2200 =] from) | abs| -Pos 0K |
@] 000 (ol | > |[B] 10861 =] from) | abs| ZPos 0K |
[ oo _p1 | )[e] ooo = p [l Aresok |

MHullpunkt-2 Liber wWerkzeugtestzchalter ermitteln |

Ende

[ ]3]

2 Den Friser mit den Pfeilen oder Cursortasten auf die gewlinschte X- und Y-
Position des Nullpunktes mit ca.5 mm Abstand {iber dem Material anfahren.

HINWEIS: Durch die Zusatztasten wie SHIFT und ALT GR oder
STRG wird die Schrittweite verandert und der Friser kann genau
positioniert werden bzw schneller verfahren werden. Durch Driicken der
Leertaste kann zwischen XY und Z Bewegung gewechselt werden.

3 Die Istposition mit den Pfeilchenbuttons zwischen dem Block Istposition
und dem Block Position libertragen.

4 Klick auf X-Pos OK, und Y-Pos OK speichert die Werte fiir den X und Y
Nullpunkt.
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5 Fir die Z Nullpunktposition mit den Cursortasten auf die
Materialoberflache antasten.

HINWEIS: Durch die Zusatztasten wie SHIFT und ALT GR oder
STRG wird die Schrittweite verdndert und der Fraser kann genau
positioniert werden bzw schneller verfahren werden. Durch Driicken der
Leertaste kann zwischen XY und Z Bewegung gewechselt werden.

6 Z-Position analog zu Arbeitsschritte 3 und 4 speichern.

+
7 Klick auf & , fahre Werkzeugwechselposition Z, fahrt den Fréaser nach
oben.

8 Ende verlasst das Subfenster.

Der Nullpunkt ist eingestellt.

Bearbeitung starten

1 Am Frdsmotor die richtige Drehzahl einstellen und einschalten (bei
analogen Fasmotoren wie z.b. Proxxon oder Kress notwendig).

2 Die evtl. vorhandene Absaugung einschalten.
3 Klick auf 20 startet den Friasvorgang.

Es folgt die Sicherheitsabfrage iiber die Richtigkeit des Nullpunktes und
Werkzeugs. Wenn alle Einstellungen korrekt sind, kann der Frasvorgang
gestartet werden.

ACHTUNG! Verletzungsgefahr! Wenn wiahrend des Friasvorgangs
Unvorhergesehenes passiert wie z. B. ein Flattern oder Verrutschen des
Werkstiicks etc., KEINESFALLS versuchen, in die Maschine zu greifen und
das Werkstiick zu halten oder wieder auszurichten.Mit dem Not-Aus die
Maschine zum Stillstand bringen und erst dann in die Maschine greifen!

Ihre Finger sind viel wertvoller als das teuerste Material!

VIEL ERFOLG!!
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KAPITEL 4

Beispiel 2: Gashebel aus 3mm GFK als 2,5 D Objekt
frasen

In diesem Kapitel

CRECKIISE ... eeeuveeieeiteeieeee ettt 40
VOTDEICITUNG ....vvevvieiieiieieiesreere e e eieeseeesenesereeereesreesneas 40
Objekte auf Ebenen aufteilen...........ccoocvvevvecveniienieennennnnns 42
Datenaufbereitung abschliefen ............cccooceevieniencenennnen. 43

Dieses Beispiel setzt auf Beispiel 1 auf und erklért die zusétzlich notwendigen
Schritte, um ein 2,5D Objekt zu frasen.

Objektbeschreibung:
Gashebel fiir einen Modellmotor ( 3W 150ccm Walbro Vergaser).

Der Hebel wird aus 3mm GFK gefertigt und hat eine passgenaue Ausnehmung
von 1,5mm fiir den bestehenden Vergaserklappenhebel.

Um 2,5 D Objekte zu fertigen sind grundsitzlich die gleichen Schritte
notwendig wie in Bespiel 1. Als Erweiterung werden die Objekte mit anderer
Frastiefe auf eine weitere Ebene gelegt und dafiir unterschiedliche Fréstiefen
definiert.
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Checkliste

HINWEIS: Vor Bearbeitung der Daten sicherstellen, dass sich das

B:i] benotigte Werkzeug / Material im Standard-Frésersatz / Materialsatz befindet!

M Geometrie 6ffnen/importieren

M Ausrichten/Verschieben

M Auflésen

M Konturdefinition

M Reihenfolge

M Startpunkt, Richtung (Gegen-/Gleichlauffrdsen)
M Objekte auf Ebenen aufteilen

M Ebeneneigenschaften

M Material und Friser einspannen

M Nullpunkt setzen (antasten)

M Bearbeitung starten

Vorbereitung

Als vorbereitende Tétigkeit sind die Schritte

Offnen (Seite 26)
Ausrichten/Verschieben (Seite 27)

Gruppierung auflosen (Seite 27)

A~ WO N~

Konturdefinition (siche "Konturdefinition der Objekte" Seite 29)
(Hilfe zum Rédumen (siche "Rdumen der Ausnehmung" Seite 41))
5 Frisreihenfolge festlegen (Seite 31)

6 Startpunkt und Richtung definieren (Seite 33)

aus Beispiel 1 sinngeméf durchzufiihren.
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Raumen der Ausnehmung

Um in diesem Beispiel die Ausnehmung fiir den Originalhebel (in der obigen
Grafik rot markiert) zu frasen, muB3 die Flache "gerdumt" werden.

Die Funktion Rdumen ist Teil der Konturdefinition (siehe "Eigenschaften -
Konturparameter” Seite 116). In diesem Beispiel wurden die Raumparamter
gemil den in der Grafik ersichtlichen Werten eingestellt.

Eigenschaftsfenster x|

Dbiekt-FrésparameterI Geometriedaten  Konturparameter |

— Kaontur — Exfraz

" keine Kormektur Offzet = Werkzeugradiuz + I 0,000 j [rmim] |

% Innerkaontur - _
™ bidirektionale Bearbeitung

£ Aulenkontur
[ Obijekt nicht bearbeiten [Inzel]

" beidseitige Kontur :
[ nicht alz Inzel erkennen
" Bohiung

v Eorturparallel B &umen

Absztand Folgekonturen: 150 j [* Fréserradius]l

[ Richtungsparallel F&umen

il [ o 11 |
[Limenabstand: Wj [* Frazemadiuz]
Objekkabstatd: IWj [ Frazemadivs] | T bidirektional

Fi sumenparameter I Einlaufl .-’-'-.uslaufl Uberfrésenl Schlichtparameterl Allgemeine Kunturparameterl

v IIIKl X .ﬁ.bbrechenl ® Hile
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Das Ergebnis ist im folgenden Bild zu sehen. Die Friasbahnen (Raumbahnen)
verlaufen, im eingestellten Abstand, parallel zur Kontur.

Objekte auf Ebenen aufteilen

Objekte konnen mit der Funktion Verschieben auf eine andere Ebene
verschoben werden.

1 Die zu verschiebenden Objekte selektieren (im Bild rot)
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2 Rechtsklick auf das Objekt Bearbeiten éVerschieben 6ffnet das Subfenster
Verschieben.

Ebenen

% auf Ebene 3 g verschieben

= relativ um 3 == Ebenen verschisben

£+ absalut £ relativ

><:| 0,000 jj [mm]l
Y:I 0,000 :Ij [mm]l

z;l 0,000 jj [mm]l

Ende |

HINWEIS: relativ aktivieren und 0,00 einstellen.

3  auf Ebene aktivieren.

4 Die gewiinschet Ebenennummer eingeben.

Ubernehmen verschiebt das Frisobjekt auf die gewiinschte Ebene.

Ende schlief3t das Fenster.

Datenaufbereitung abschlieRen

Nach Verteilung der Objekte auf die Ebenen sind die folgenden Téatigkeiten
durchzufiihren:

1 Ebeneneigenschaften (Scite 34)
2 Material und Friser einspannen (Scite 36)

3 Nullpunkt setzen (Seite 36)

ACHTUNG! Die bei Bearbeitung von GFK entstehenden Staubpartikel
konnen Gesundheitsschédlich sein! Sorgen Sie fiir ausreichende
Absaugung der Spane und tragen Sie Mund- und Augenschutz!

4  Bearbeitung starten (Seite 37)
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KAPITEL 5

Bedienoberflache (GUI)

In diesem Kapitel

XpertMill Benutzeroberflache...........ccocvvevveviienieeneeninennen. 45
ArbeitsSbereiCh .......oooviiiiiiiiiiiicc e 47

XpertMill Benutzeroberflache

Allgemeiner Aufbau

Die XpertMill Oberfldche bietet die Moglichkeit, das Erscheinungsbild der
Software den individuellen Anforderungen des Benutzers anzupassen.

Einzelne Bereiche kdnnen ein- und ausgeblendet sowie individuell positioniert
werden.

HINWEIS: Individuelle Oberflichenkonfiguration ist in diesem Handbuch
B:i] nicht beriicksichtigt.

HINWEIS: Abbildungen kénnen von der Istsituation abweichen, wenn das
erworbene Softwarepaket nicht alle Module umfasst.
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Bereiche der Benutzeroberflache

Bereich Inhalt
Oben = Meni

= Toolbars (waagrecht)

=  Statuszeile

Links = Toolbars (senkrecht)
Mitte = Arbeitsbereich
Rechts = Maschinenstatusfenster

Unten =  Ebenenfenster
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Arbeitsbereich

In diesem Bereich werden Geometriedaten dargestellt. Einblendbare Funktionen
wie Lineale an den Rdndern und die Maschinendarstellung etc. helfen bei der
Orientierung.

40 6.0 80 100 120 140 160 180
L N N i ! L i !
LY-TOF

98.0
i

960
!

240
i

EZ‘U

900
1

88.0
!

Orientierungshilfen
= Lineale
* Maschinendarstellung
= Maschinenpunkte
- Referenzpunkt
- Nullpunkt
- Werkzeugwechselpunkt
- Materialnullpunkt
- Werkzeugtestpunkt
=  Fréiserposition

= QGitternetzlinien

Kontextmenii

Ein Klick mit der rechten Maustaste auf eine freie Flache 6ffnet das
Kontextmenii Ansicht. (siehe "Ansicht” Seite 21.3) Dieses Kontextmenii bietet
weitere Optionen fiir den Arbeitsbereich.
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KAPITEL 6

Menu
In diesem Kapitel
DAt .eceieeie et 49
Bearbeiten ........ooouviieiiiiiiee e 51
Fréaseinstellungen.........ccceeviieeeiieeciie e 54
POSItIONICTEN. .....eevieiieceieciieere et enes 55
FIAsen .ocooecuiiiiicie et 57
ANSICRL L 58
(0075 T0) 4153 1 WU 62
S 1] 1S USRS 65
HIIE oot 66
Datei
Neu
iE Strg+N
Offnet eine leere Datei.
Offnen
= Strg+O
Offnet eine bereits vorhandene Datei. Dateibezogene Einstellungen konnen im
Subfenster Offnen (Seite 132) vorgenommen werden.
XpertMill kann die Standardformate *.smf, *.s4m, *.plt, *.dxf und *.s4g laden.
Schliefen
SchlieBt das aktive Frésprojekt.
Speichern

=i Strg+S

Speichert das aktuelle Frasprojekt im Ursprungsordner ab. Fiir nicht
benannte Dateien wird die Speichern als... (Seite 49) Prozedur eingeleitet.

Speichern als...

Speichert das Frasprojekt unter einem frei wahlbaren Dateinamen ab.
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Exportieren
e Alt+E
Offnet das Fenster Exportieren (Seite 128).
Importieren
v Alt+
Offnet das Fenster Importieren (Seite 130).
Drucken
= Strg+P
Wechselt in das Druckmenti.
Drucken 21|
Dirucker
Mame: Eigengchaften |
Statusz: Bereit
Tup hp deskjet 990c
Ot IP_192.168.82.192
Karmrmentar: [ Ausdiuck in Datei
r— Diuckbereich
* Alles £ Seiten Eon:l Eis:l € Auswahl Kopien: I'I 3:
ok |  abbrechen |
Gewiinschten Drucker auswéhlen und mit Ok bestétigen.
Druckvorschau
Im erscheinenden Fenster sind die auf Papier druckbaren Objekte sichtbar.
Drucker Setup

i3

Offnet die Windows Druckereinrichtung.

Dateiinformationen

Offnet das Subfenster Dateiinformationen (Seite 134).

Beenden

Beendet das Programm XpertMill.
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Buttongruppe - Historie

Ausschneiden

Kopieren

Bearbeiten

[ R B

Strg+Z / Strg+Y

Bearbeitungsschritte konnen mit der Historienfunktion widerrufen werden.

Widerrufene Schritte konnen wiederhergestellt werden.

Historienliste

Kann bis zu 16 Eintrage umfassen. Die Bearbeitungsschitte konnen einzeln

widerrufen werden.

vl Ré®faBC

K

5555555555555 050%5

h

kreis erzeugen Skrg+Z
kreis erzeugen Skrg+2
Kreis erzeugen Strg+2
Kreisbogen erzeugen Skrg+2
Kreisbogen erzeugen Skrg+2
Rechteck erzeugen Skrg+2
Rechteck erzeugen Strg+Z
Rechteck erzeugen Skrg+2
Rechteck erzeugen Skrg+2
Rechteck erzeugen Strg+Z
Rechteck erzeugen Strg+2
Rechteck erzeugen Strg+Z
Rechteck erzeugen Strg+Z2
Rechteck erzeugen Skrg+2
kreis erzeugen Skrg+2
kreis erzeugen Skrg+2
Umschalt+Entf

Verschiebt selektierte Objekte in den Zwischenspeicher.

Kopiert selektierte Objekte in den Zwischenspeicher.

Strg+C
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Einfiigen

Verschieben

Drehen & Spiegeln

Skalieren

Duplizieren

Duplizieren wiederholen

21 Strg+V

Fugt Objekte aus dem Zwischenspeicher in den Arbeitsbereich ein.

B
Wird aktiv, wenn ein oder mehrere Objekte selektiert sind. Offnet das

Subfenster Verschieben (Seite 123).

<4
O

Wird aktiv, wenn ein oder mehrere Objekte selektiert sind. Offnet das
Subfenster Drehen & Spiegeln (siehe "Drehen und Spiegeln” Seite 125).

Wird aktiv, wenn ein oder mehrere Objekte selektiert sind. Offnet das
Subfenster Skalieren (Seite 126).

Bl

Wird aktiv, wenn ein oder mehrere Objekte selektiert sind. Offnet das
Subfenster Duplizieren (Seite 146).

Strg+D

Wiederholt den Vorgang des Duplizierens mit den zuletzt getroffenen
Einstellungen.
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Ausrichten

Kontur in Objekt umwandeln

Reduzieren

Gruppierung

Diese Funktionen richten mehrere Objekte zueinander aus.
Es gibt folgende Optionen:

¥ links ausrichten

IE'I #-mitkig ausrichten

rechts ausrichken

o &8

oben (%) ausrichten

E+ 20
+

Y¥-mikkig ausrichkben

¥

k4
[P

unken () ausrichken

8|

oben (£} ausrichten

E+ 20
+

Z-mikkig ausrichken

¥

=l o
H
P

unten (23 ausrichten

L8]

&

Wird aktiv, wenn ein oder mehrere Objekte selektiert sind. Wandelt die Kontur
der selektierten Objekte in ein Objekt um.

Offnet das Subfenster Reduzieren (Seite 164).

[

Gruppen sind mehrere selbstindige Objekte, die durch die Gruppierung bei
Selektion, Duplikation etc. als ein Objekt erkannt und behandelt werden.

Die Buttons werden aktiv, wenn eine Gruppe oder mehrere Objekte selektiert
sind.

Gruppieren

Befinden sich mehrere Objekte in der Selektion, werden diese zu einer Gruppe
zusammengefasst.

Gruppierung auflosen

Bestehende Gruppen werden in ihre einzelnen Bestandteile (Objekte) zerlegt.
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Loschen

Ebene verschieben +

Ebene verschieben -

alle selektieren

Selektion umkehren

Konturen neu berechnen

Werkzeuge

Materialdatenbank

> Entf

Loscht das ausgewihlte Element.

Strg+F1

Setzt die markierten Objekte eine Ebene hinauf.

Strg+F2

Setzt die markierten Objekte eine Ebene hinunter.

Strg+A

Selektiert alle Objekte des Frasprojektes.

Strg+1

Kehrt die Selektionen der einzelnen Objekte um, d. h. unselektierte Objekte
werden zu selektierten Objekten und umgekehrt.

Strg+K

Nachdem neue Konturparameter gesetzt worden sind, werden die alten
Einstellungen mit Konturen neu berechnen aktualisiert.

Fraseinstellungen

v

Wechselt in die Werkzeugdatenbank (siche "Werkzeuge" Seite 153).

Ei
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Ebenenaufteilung

Referenzpunkt setzen

fahre Referenzpunkt XY

fahre Referenzpunkt Z

Nullpunkt setzen

fahre Nullpunkt XY

fahre Nullpunkt Z

Wechselt in die Materialdatenbank. (siche "Materialdefinition" Seite 148)

Offnet das Subfenster Ebenenaufteilung (Seite 122).

Positionieren

& Strg+Umschalt+R

Wechselt zum Subfenster Referenzpunkt setzen (Seite 157).

?

Der festgelegte Referenzpunkt wird von der X- und Y-Achse angefahren.

!

Der festgelegte Referenzpunkt wird von der Z-Achse angefahren. Vor
Ausfiihrung des Befehls erscheint folgende Abfrage:

oertil X
~

" ~I’/‘ wallen Sie wirklich auf den Referenzpunkt-Z positionieren?

Mein |

=  AufJa klicken, um den Befehl auszufiihren.

= Auf Nein klicken, um den Befehl zu verwerfen.

- . Strg+Umschalt+N

Wechselt zum Subfenster Nullpunkt setzen (Seite 162).

&

Der festgelegte Nullpunkt wird von der X- und Y-Achse angefahren.

&
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fahre Nullpunkt Drehachse

Der festgelegte Nullpunkt wird von der Z-Achse angefahren. Vor Ausfithrung
des Befehls erscheint folgende Abfrage:

xpertil i

:&:/I wallen Sie wirklich auf den Mullpunkt-Z positionieren?

Mein |

=  AufJa klicken, um den Befehl auszufiihren.

= Auf Nein klicken, um den Befehl zu verwerfen.

o,

Der festgelegte Nullpunkt der Drehachse wird angefahren.

Werkzeugwechselpunkt setzen

& Strg+Umschalt+W

Wechselt zum Subfenster Werkzeugwechselpunkt setzen (Seite 163).

fahre Werkzeugwechelpunkt XY

>

Der festgelegte Werkzeugwechselpunkt wird von der X- und Y-Achse
angefahren. Falls die Z-Achse nicht in der Werkzeugwechselposition steht, wird
vor einer X- oder Y-Bewegung diese auf Werkzeugwechselposition gefahren.

fahre Werkzeugwechelpunkt Z

fahre Werkzeugtestpunkt

Handbetrieb

L

Der festgelegte Werkzeugwechselpunkt wird von der Z-Achse angefahren.

&5

Der festgelegte Werkzeugtestpunkt wird von der X- und Y-Achse angefahren.

l

Wechselt zum Subfenster Handbetrieb (Seite 160).
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Frasen

Frasstart

28

Startet den Frasvorgang.

nur selektierte Objekte frasen

Wird aktiv, wenn ein oder mehrere Elemente selektiert sind. Startet den
Friasvorgang fiir die selektierten Elemente.

Frasen am Abbruchpunkt
fortsetzen

el

Wird nach Abbruch (siehe "Stop” Seite 57) eines Frasvorganges aktiv. Setzt den
Friasvorgang am letzten Punkt vor dem Abbruch fort.

D:i] HINWEIS: Nach NOT-AUS kann nicht am Abbruchpunkt fortgesetzt
werden.

letzten Frasvorgang wiederholen

Der letzte Frasvorgang wird wiederholt.

frasen nach Ebenenreihenfolgen

Bei Aktivierung werden die Friasvorgénge nach der Ebenenreihenfolge
abgearbeitet.

Fraszeitberechnung

Offnet das Subfenster XpertMill.

xpertMill x|

L] "_u., berechrete Fraszeit: 99 sek,
L

Berechnet die Frdszeit fur die zu frisenden Elemente.

Stop
(>
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Symbolleisten

Statuszeile

Lineale anzeigen

Gitter anzeigen

Titel bei Toolbars anzeigen

Der Frésvorgang wird abgebrochen, der Fréser aus dem Material gehoben und
die Werkzeugwechselpostion angefahren.

Ein Fortsetzen des Frasvorgangs ist nicht mdglich.

Ansicht

«  Allgemein

«  Ansicht

« Darstellung
IT Maschinensteusrung
IT Chiekibearbeitung
IT Zeichenfunktionen

IT Eang

v Eingabefelder/Skatsuleiste

7, Ebenen und Fraselements
v Maschinenstatus
& Kommunikation

Q, Anpassen...

Die einzelnen Toolbars werden aktiviert bzw. deaktiviert.

Anpassen wechselt zum Subfenster Andern. (siehe "Andern (Konfiguration)"
Seite 136)

Blendet die Statuszeile im oberen Bereich der Benutzeroberfldche ein.

unbe,

Alt+L

Blendet die Lineale des Arbeitsbereiches ein.

Alt+G

=

Blendet das Gitter im Arbeitsbereich ein.

Blendet die Titel der Toolbars ein.
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Maschine darstellen

[#]

Blendet die Mechanik im Arbeitsbereich ein.

Maschinenpunkte anzeigen

e

Blendet

= Referenzpunkt

=  Nullpunkt

=  Werkzeugwechselpunkt
=  Werkzeugtestpunkt

Fraserposition anzeigen

Zeigt den Friser im Arbeitsbereich an. Der Durchmesser der Anzeige stimmt
mit dem gewihlten Fréser tiberein.

Allgemeine Ansichten

Rl

Offnet Allgemeine Ansichten (Seite 203).

Drehen

1.
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Blendet im Nullpunkt ein Drehkreuz ein.

Rotieren um die X-Achse (rot)
Rotieren um die Z-Achse (blau)

Rotieren um die Y-Achse (griin)

v o T o

Drehen um eine Achse

Eine der Achsen anklicken und halten.

=  Durch Bewegen der Maus rotiert die Ansicht um die ausgewéhlte Achse.

Ausschnittsvergroferung

Q

Nach dem Anklicken kann mit der Maus ein Fenster gezogen werden.

Der so definierte Ausschnitt wird vergroBert und in den Arbeitsbereich
eingepasst.

Einpassen
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VergroRern

Verkleinern

Benannte Ansichten...

letzte Ansicht

Ebenen ein/ausblenden

Wihlt den Zoomfaktor automatisch so, dass alle Objekte im Arbeitsbereich
angezeigt werden. Wenn ein oder mehrere Objekte selektiert sind, werden
genau diese in die Darstellung eingepasst.

Wenn Objekte weit auBlerhalb des Maschinenbereiches liegen, kann mit
Darstellung einpassen die Position leichter gefunden werden. Diese Objekte
liegen dann immer am Rand des angezeigten Ausschnittes.

®

VergroBert die Objekte im Arbeitsbereich um das Zweifache.

=

Verkleinert die Objekte im Arbeitsbereich um die Hélfte.

Offnet das Subfenster Benannte Ansichten (Seite 122).

N Strg+F5

Wechselt zur letzten Ansicht.

Blendet im Nullpunkt ein Ebenenkreuz ein. Die Beschriftung der Ebenen hilft
beim Orientieren.
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Zoom all

A
Die Ansicht des Arbeitsbereiches wird so verdndert, dass alle Elemente sichtbar
sind.
Zoom Maschine
M

Die Ansicht des Arbeitsbereiches wird so verdndert, dass die Frasmaschine
vollsténdig sichtbar ist.

Zoom selektierte Elemente

S

Die Ansicht des Arbeitsbereiches wird so verdndert, dass nur die selektierten
Elemente sichtbar sind.

Optionen
Sprache

©

Offnet das Subfenster Sprachauswahl (Seite 169).
Notepad

2

Offnet die Verkniipfung Notepad.

HINWEIS: Anlegen/Loschen von Verkniipfungen siche Extras (Seite
139).

[ [3]

Paint Brush

Y

Offnet die Verkniipfung Paint Brush.

Windows Explorer
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Offnet die Verkniipfung Windows Explorer.

STEPFOUR On Line
a

Offnet die Homepage des Unternehmens STEP-FOUR.

Konfiguration
=
Offnet das Subfenster Andern (siehe "Andern (Konfiguration)" Seite 136).

Maschinentest

Die Frasmaschine wird auf die Funktionstauglichkeit ihrer Achsen getestet.
Dazu gibt es folgende Moglichkeiten:

Dauertest X-Achse
Dauertest Y-Achse
Dauertest Z-Achse
Dauettest Drehachse
Dauertest ¥y-Achse
Dauertest X¥7-Achse

Maschinenkonfiguration

(]
Wechselt in das Subfenster Maschinenkonfiguration (Seite 1/7).

man. Werkzeugwechsel

o

Offnet das Subfenster manueller Werkzeugwechsel (Seite 158).
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Werkzeug aufnehmen

Werkzeug ablegen

Werkzeugwechsler

Makroeditor

Makro ausfiihren

Werkzeug aufnehmen ist nur aktiv, wenn Werkzeugwechsler aktiviert und ein
Werkzeugsatz ausgewéhlt ist.

Werkzeugwechsler aktivieren und bestiicken sieche Werkzeugwechsler (Seite
194).

Werkzeugsatz auswihlen siche Werkzeuge (Seite 153).

Frazer F246 [1.00] :l Ok I Abbrechen

Frazer F246 [0,60)
Fraser F245 (0.80)
Fraszer F246 [1.00]
Fraser F245 (1.20)
Fraser F246 [1.50

Frases F246 [2.00)
Frazer F246 [3.00)
keinWerkzeua

» Werkzeug aufnehmen
= Friser im Auswahlfenster wéhlen.
= Mit OK bestitigen.

Die Maschine verfahrt zum vordefiniertem Platz am Werkzeugwechsler und
nimmt das ausgewihlte Werkzeug auf.

Das Werkzeug wird nach dem Einsatz an die vordefinierte Position, unter
Werkzeugwechsler (Seite 194), im Werkzeugwechsler abgelegt.

Offnet das Subfenster Werkzeugwechsler (Seite 159).

&

Offnet den Makroeditor. MakroEdit ist die Programmieroberfliche, um
Sonderlosungen (z.B.: Werkzeugwechsler) zu realisieren.

Makros (Unterprogramme) kdnnen in der Programmiersprache Visual Basic
erstellt und editiert werden.

ACHTUNG! Anderungen an Makros kénnen zu Fehlfunktionen fiihren.
Auf Anfrage werden Anpassungen von STEP-FOUR durchgefiihrt.
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Makroverarbeitung zulassen

Neues Fenster

Uberlappend

Wechselt zum Subfenster Makro ausfiihren (Seite 204).

Eine Makroverarbeitung ist nur mit dem gleichnamigen Modul nach
Riicksprache mit STEP-FOUR moglich.

Makroverarbeitung zulassen aktiviert bzw. deaktiviert das Makro
common.s4b.
Beschreibung zu common.s4b

common.s4b ist ein allgemeines Makro. Mit diesem Makro ist es moglich,
Ablaufe an verschiedenen Ereignispunkten (Frésstart, Ebenenwechsel, ...)
wihrend eines Frésbetriebes zu realisieren. Solch ein Ablauf kann eine
Statusabfrage, wie bearbeitete Ebene, aktuelles Fraswerkzeug, ausgelesene
Eingénge, etc. sein. Weiters ist es moglich, Zustdnde, wie Ausgeben einer
Fehlermeldung, Abbrechen des Frisvorganges, Setzen von Ausgéngen,
herbeizufiihren. Diese Abldufe konnen in diesem Makro frei programmiert
werden. Auf Anfrage wird common.s4b von STEP-FOUR angepasst.

Makros programmieren siche Makroeditor (Seite 64).

Anwendungsbeispiel

Ein Werkstilick wird beidseitig bearbeitet.

Es ist auf einer manuell schwenkbaren Aufnahme befestigt, die mit 2
Endschaltern ausgeriistet ist. Auf Ebene 1 werden die Durchbriiche bearbeitet.

Die Makroverarbeitung setzt nach der Bearbeitung der 1. Ebene einen
Ausgang, der iiber eine Anzeigelampe dem Anwender signalisiert, dass die

Aufnahme gedreht werden muss.

Nach Ansprechen des Endschalters, der die Drehung des Werkstiicks bestitigt,
wird der Frasvorgang auf Ebene 2 fortgesetzt.

Eine Abfrage beim Frisstart gewihrleistet, dass das Werkstiick richtig liegt,
wenn der Anwender den Frasvorgang startet.

Fenster

=

Offnet einen neuen Arbeitsbereich des Frisprojektes.

=

Ordnet die gedffneten Fenster iiberlappend an.
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Ubereinander

=

Ordnet die gedffneten Fenster libereinander an.

Teilen
Der aktive Arbeitsbereich wird durch eine selbst wahlbare Gréfenaufteilung in
vier Fenster gesplittet. Die Grofenaufteilung kann im nachhinein gedndert

werden.

nachstes Fenster

=0
Wechselt in den ndchsten Arbeitsbereich.

vorheriges Fenster

&

Wechselt in den vorherigen Arbeitsbereich.

Fenster schliefen

L)

S|

SchlieBt den aktiven Arbeitsbereich.

Fenster
[%u‘!
Offnet das Subfenster Fenster (Seite 169).
Hilfe
Inhalt
Wechselt zu HTML Help.
Suchen
£
Wechselt zur Suchfunktion in HTML Help.
Index

Wechselt zur Indexfunktion in HTML Help.
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Tastaturbelegung

(e

Offnet das Subfenster Tastaturbelegung (Seite 171).

Info tiber XpertMill
®

Offnet das Subfenster Info iiber Xpert Mill (Seite 172).
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KAPITEL 7

Toolbars
In diesem Kapitel
Eigenschaften von Buttons............cceeevevevevcieecieecieeseenieennen. 69
ToOIbArS VETANAEIN. . ... e 71
StANAATA ..ooeveiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeeeeeeee e 72
ANSICIE .o 75
Darstellung .........occeeviiiiiiiieeeeee e 77
ZeichenfunKktionen..........oooovviiiiiiiiii 80
Eingabefelder/Statusleiste........cevververienciinciieieeieeieeiens 83
Fang ..o s 93
Maschinenfunktionen .........oovvvvvviiiiiiiiiii 95
Objektbearbeitung .........cccvveeviereerrieriierieree e e e eieeieens 99
Toolbars enthalten Buttons. Jeder Button aktiviert eine Funktion oder 6ffnet ein
Submenti.
Eigenschaften von Buttons
Nicht alle Buttons verhalten sich beim Anklicken gleich. Die Funktion der
Buttons entscheidet iiber das Verhalten des Buttons. Anschlieflend werden die
unterschiedlichen Verhaltensweisen dargestellt.
Beim Uberfahren von Buttons mit der Maus werden der Name der Buttons
sowie ein mogliches Tastenkiirzel angezeigt.
Funktionsbuttons
Fiihren eine Funktion aus und kehren danach wieder in den Normalzustand
zurick.
z.B.

% Frasen

Lost den Frasvorgang aus.
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Werkzeugbhuttons

On/Off Buttons

Weiterfiihrende Buttons

Stellen ein Werkzeug zur Verfligung. Der Button/das Werkzeug bleibt aktiv.

Erst durch Anklicken eines anderen Werkzeugbuttons wird der Button/das

Werkzeug wieder deaktiviert.

z.B.
== Konturdefinition

Aktiviert das Werkzeug Konturdefinition.

&%  Normalzustand

s Aktiv

Aktivieren ein Hilfsmittel und bleiben aktiv. Erneutes Anklicken deaktiviert das
Hilfsmittel.

z.B.

@ Maschinenpunkte
Blendet die Maschinenpunkte (Referenzpunkt, Nullpunkt, etc.) ein.

&  Normalzustand

@ Aktiv

Offnen ein Subfenster. Bleiben aktiv bis das Subfenster geschlossen wird.

z.B.

U Handbetrieb

Offnet das Subfenster Handbetrieb.
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Popupbuttons

Hinter Popupbuttons verbergen sich weitere Optionen. Kennzeichen von
Popupbuttons sind kleine Pfeile am unteren Rand des Buttons.

» Verwenden von Popupbuttons
=  Button anklicken und halten.

= Option im gehaltenen Zustand selektieren.

» Die Auswabhl erfolgt durch Loslassen der Maustaste.

z.B. Kreis

E|
Z,0% @A |G| 5™

L

EEcEeXe

Toolbars verandern

Ein- und Ausblenden von Toolbars

Toolbars kdnnen ein- und ausgeblendet werden. Die Moglichkeit dafiir findet
sich im Menti Ansicht / Symbolleisten (siehe "Symbolleisten” Seite 58) oder im
Kontextmenii. (siehe "Toolbars" Seite 227)

Positionieren von Toolbars

Durch die Drag and Drop Funktion konnen Toolbars an jede beliebige Stelle
platziert und als freie Toolbar verwendet werden. Wird eine freie Toolbar auf
den Toolbarbereich gezogen, so bettet sich diese im Toolbarbereich ein. Das
Positionieren im Toolbarbereich ist zur bestmdglichen Verwendung der
vorhandenen Bildschirmfldche ebenfalls per Drag and Drop moglich.

Kontextmenii

Klick mit der rechten Maustaste auf eine freie Fliche im Toolbarbereich
Offnet das Kontextmenii Toolbar. (siehe "Toolbars” Seite 227) Dieses
Kontextmenii bietet weitere Optionen fiir die Toolbars.
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Standard

Beinhaltet Buttons fiir die Grundfunktionen der Software.

x
= 7 [E] R

e fER| oo QS| E

Neu
e Strg+N
Offnet eine leere Datei.
Offnen
= Strg+0O
Offnet eine bereits vorhandene Datei. Dateibezogene Einstellungen konnen im
Subfenster Offnen (Seite 132) vorgenommen werden.
XpertMill kann die Standardformate *.smf, *.s4m, * plt, *.dxf und *.s4g laden
Speichern

= Strg+S

Speichert das aktuelle Frasprojekt im Ursprungsordner ab. Fiir nicht
benannte Dateien wird die Speichern als... (Seite 49) Prozedur eingeleitet.

Ausschneiden

£ Umschalt+Entf

Verschiebt selektierte Objekte in den Zwischenspeicher.

Kopieren
Strg+C
Kopiert selektierte Objekte in den Zwischenspeicher.
Einfiigen

i) Strg+V
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Buttongruppe - Historie

Seitenansicht

[ [3]

Fugt Objekte aus dem Zwischenspeicher in den Arbeitsbereich ein.

KT Cu T
Strg+Z / Strg+Y
Bearbeitungsschritte konnen mit der Historienfunktion widerrufen werden.

Widerrufene Schritte konnen wiederhergestellt werden.

Historienliste

Kann bis zu 16 Eintrdge umfassen. Die Bearbeitungsschitte kdnnen einzeln
widerrufen werden.

wle-RE | RQEC

k7 kreis erzeugen Strg+2
k7 kreis erzeugen Skrg+2
k7 Kreis erzeugen Skrg+2
7 Kreisbogen erzeugen Strg+2
K7 Kreisbogen erzeugen Skrg+2
7 Rechteck erzeugen Skrg+2
7 Rechteck erzeugen Skrg+2
7 Rechteck erzeugen Strg+Z
7 Rechteck erzeugen Strg+2
7 Rechteck erzeugen Strg+Z
k7 Rechteck erzeugen Strg+Z2
3 Rechteck erzeugen Skrg+2
7 Rechteck erzeugen Strg+Z
7 Rechteck erzeugen Skrg+2
k7 Kreis erzeugen Skrg+Z
k7 Kreis erzeugen Skrg+2

[&

Offnet die Druckvorschau.

HINWEIS: Es werden nur Objekte angezeigt, fiir welche die Einstellung
drucken aktiviert ist.
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Drucken

Materialdatenbank

Werkzeuge

Maschinenkonfiguration

Reset

= Strg+P

Wechselt in das Druckmenti.

orucken 2] x|

r— Diucker
Hame: Eigenschaften |
Status: Eereit
Typ: hp deskjet 990c
Ort: IP_192 16882192
F.ommentar: [ Ausdick jn Datei
— Druckbereich
% Alles ) Seiten EDHZI EiSil £ Auswahl Eopien:h 3:

0k | abbrechen |

Gewiinschten Drucker auswihlen und mit Ok bestétigen.

Wechselt in die Materialdatenbank. (siche "Materialdefinition" Seite 148)

v

Wechselt in die Werkzeugdatenbank (siche "Werkzeuge" Seite 153).

[#]

Wechselt in das Subfenster Maschinenkonfiguration (Seite 1/7).

R

Nach einem Notaus wird der Reset Button bendtigt, um den Controller neu zu
initialisieren.

ACHTUNG! Der aktuelle Referenzpunkt geht verloren!
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Ansicht

Beinhaltet Buttons fiir das individuelle Anpassen der Ansicht im Arbeitsbereich.

Ansicht =
BRQQuoe@dode R » -

Einpassen

Wihlt den Zoomfaktor automatisch so, dass alle Objekte im Arbeitsbereich
angezeigt werden. Wenn ein oder mehrere Objekte selektiert sind, werden
genau diese in die Darstellung eingepasst.

Wenn Objekte weit auBlerhalb des Maschinenbereiches liegen, kann mit
Darstellung einpassen die Position leichter gefunden werden. Diese Objekte
liegen dann immer am Rand des angezeigten Ausschnittes.

VergroRern

®)

VergroBert die Objekte im Arbeitsbereich um das Zweifache.

Verkleinern

=

Verkleinert die Objekte im Arbeitsbereich um die Hélfte.

Ausschnittsvergroferung

Q
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Nach dem Anklicken kann mit der Maus ein Fenster gezogen werden.

Der so definierte Ausschnitt wird vergrofert und in den Arbeitsbereich
eingepasst.

Allgemeine Ansichten

H
Offnet Allgemeine Ansichten (Seite 203).

Buttongruppe - Ansicht
IR BE D>

Die gesamte Buttongruppe steuert die Ansicht. Der Arbeitsbereich wird aus der
angewéhlten Position gezeigt.

Bei perspektivischer Ansicht wird der Button b Ansicht um XYZ-Achse
drehen (siehe "Drehen" Seite 59) aktiviert.

Drehen

1.
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Gitter anzeigen

Hillquader

Blendet im Nullpunkt ein Drehkreuz ein.

Rotieren um die X-Achse (rot)
Rotieren um die Z-Achse (blau)

(2]

Rotieren um die Y-Achse (griin)

» Drehen um eine Achse
=  Fine der Achsen anklicken und halten.

=  Durch Bewegen der Maus rotiert die Ansicht um die ausgewihlte Achse.

Darstellung

Aktiviert/Deaktiviert die Darstellung von Konstruktions- bzw.
Bearbeitungshilfen.

o
gl le®k [t 12se o
I} Alt+G

Blendet das Gitter im Arbeitsbereich ein.

Blendet einen Hiillquader um das selektierte Objekt ein (dargestellt durch den
grauen Linienzug).
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Fraserposition anzeigen

Zeigt den Fraser im Arbeitsbereich an. Der Durchmesser der Anzeige stimmt
mit dem gewihlten Fréser tiberein.

Maschinenpunkte anzeigen
£

Blendet

= Referenzpunkt

= Nullpunkt

=  Werkzeugwechselpunkt
=  Werkzeugtestpunkt

Maschine darstellen

Blendet die Mechanik im Arbeitsbereich ein.

Konturdarstellung
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Blendet die korrigierten Frasbahnen ein (dargestellt durch die strichlierte Linie).

Frastiefendarstellung

Blendet die festgesetzte Fréstiefe fiir die Objekte ein.

Nummerierung anzeigen

Blendet die Nummer der Frasreihenfolge zu jedem Objekt ein.

Startpunkt und Richtung
anzeigen
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Fiir die einzelnen Objekte werdern jeweils der Startpunkt und die Richtung fiir
die Bearbeitung angezeigt.

Frasverlauf riicksetzen

{/

Durch die Bearbeitung des Frasers werden die abgearbeiteten Konturen dicker
angezeigt. Frdsverlauf riicksetzen setzt die Kontur auf "unbearbeitet", eine
diinne Linie zuriick.

Zeichenfunktionen

Xpert [DRAW] ermoglicht das Erstellen und Verdndern von Geometriedaten.

HINWEIS: Genau definiertes Erstellen und Verdndern von Objekten mit
Hilfe der Toolbar Eingabefelder/Statusleiste (Seite 83).

Die Toolbar Zeichenfunktionen wird nach Aktivierung des Moduls Xpert
[DRAW] verfiigbar.

E
/0N GA D]

mm 4
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Linie

Rechteck

Bogen

Einige der Buttons sind Popupbuttons. Hinter Popupbuttons verbergen sich
weitere Optionen. Kennzeichen von Popupbuttons sind kleine Pfeile am unteren
Rand des Buttons.

» Verwenden von Popupbuttons

* Button anklicken und halten.

= Option im gehaltenen Zustand selektieren.

* Die Auswahl erfolgt durch Loslassen der Maustaste.

z.B. Kreis

i
0N QA | D| ™

lce oo

e

F

Legt eine Gerade zwischen Anfang und Endpunkt. Die Funktion bleibt solange
aktiv, bis diese durch Anklicken mit der rechten Maustaste beendet wird.

O
Erzeugt ein Rechteck beliebiger Grofe.

» Rechteck erzeugen

= Im Arbeitsbereich durch Anklicken und Halten der linken Maustaste den
Anfangspunkt festlegen.

»  Rechteck auf die gewiinschte GroBe aufziehen.

= Durch Loslassen der Maustaste wird der Endpunkt festgelegt.

M,

o

F‘ Bogen Uber drei Punkle
o Bogen (per Mittelpunkt

Bietet die Moglichkeit, in zwei Varianten einen Bogen zu erzeugen.

Bogen erzeugen siehe Bogen iiber 3 Punkte (Seite 85).
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Kreis

Text

Konturoffset

Kanten runden

Fasen

Runden

Messen

Mittelpunkt und Radius

Crei Kreispunkte

Elipse Ober Mittelpuitkt

lna o e 9

Cirei Ellipsenpunkte

Bietet die Moglichkeit, in vier Varianten einen Kreis oder eine Ellipse zu
erzeugen.

Kreis und Ellipse erzeugen siehe Kreis iiber Mittelpunkt (Seite 86) und
folgende Seiten.

A

Aktiviert den Textmodus. Der Mauszeiger wechselt auf das Symbol Text
editieren.

> Text erstellen
= Klick auf Button Text aktiviert den Textmodus.

»  Textposition festlegen.

Wechselt zum Subfenster Text. (siche "Text" Seite 167)

]

Konturoffset erstellen siehe Konturoffset (Seite 88).

2

F

Kanten runden siche Kanten runden (Seite 89).

-

LI |

Fase erstellen siche Fase (Seite 90).

[

Runden siehe Runden (Seite 90).
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> Messen

= Bei Selektion des Startpunktes wird dieser hellblau dargestellt.

»  Mauszeiger und mitgefiihrte Linie zum Endpunkt bewegen, nicht klicken
(siehe Grafik).

= Werte in der Statuszeile ablesen (siche Grafik).
P1: 62.08, 52,08, 0,00 P2: 111,62, 52.97, 0.00 } dx=49,74, dv=0.59, dz=0.00 dist=49.75 mm, theta=1.02%, ges=49.75 mm

= Messung kann fortgefiihrt werden: Durch Klick wird der Endpunkt zum
Startpunkt der neuen Messung.

» Rechtsklick beendet den Messvorgang.

Eingabefelder/Statusleiste

Diese Toolbar besteht aus zwei Komponenten. Der linke Teil ist die Statusleiste
und der rechte Teil jener mit den Eingabefeldern.

Erskell gin Rechtsck dber die Eckpuribe w -1EES6 [y 460,49 HUM

In der Statusleiste konnen je nach aktivem Tool oder Arbeitsschritt
Informationen abgelesen werden.

Bechisck %[ 50000 = [ 300000 = pErese [ 100000 = [ihe [ 130000 | wieket|T 0000 |

Eingabefeld ist eine dynamische Toolbar und verdndert sich je nach Aktion
(z.B. Rechteck erzeugen).
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Befehlszeilenrechner

In jedem nummerischen Eingabefeld ist ein Befehlszeilenrechner integriert. Es
konnen somit Rechenoperationen ausgefiihrt werden. Auch komplexere
Rechenfunktionen sind moglich, wie z. B. 5+3+(60/3)

Neben den Grundrechenarten (+,-,*,/,=, ~, %) stehen noch weitere Funktionen
zur Verfiigung.

Nach Eingabe der Rechenoperationen wird mit ENTER die Berechnung
ausgefiihrt. Das Ergebnis wird in das Feld iibernommen.

HINWEIS: Statt expr wird in der Klammer ein Ausdruck angegeben, ein
Zahlenwert oder eine Rechenoperation.

ACHTUNG! Die Ausdriicke zu den Winkelfunktionen miissen in Rad
angegeben werden!

Funktionen
math. Bez. | Befehls- Beschreibung
schreibweise

abs abs (expr) Liefert den Absolutwert des Ausdrucks.

Acos Acos(expr) Liefert den Arcus Cosinus des Ausdrucks.

Asin Asin(expr) Liefert den Arcus Sinus des Ausdrucks.

Atan Atan(expr) Liefert den Arcus Tangens des Ausdrucks.

cos cos(expr) Liefert den Cosinus des Ausdrucks.

cosh cosh(expr) Liefert den Hyperbolic Cosinus des Ausdrucks.

deg deg(expr) Rechnet Radianten in Grad um. Wird in Rad
angegeben.

exp exp(expr) Liefert den Exponent des Ausdrucks.

In In(expr) Liefert den natiirlichen (Neperian, base-¢)
Logarithmus des Ausdrucks.

log log(expr) Liefert den dezimalen (base-10) Logarithmus des
Ausdrucks.

logn logn(expr, n) Liefert den base-n Logarithmus des Ausdrucks. n
bestimmt den Logarithmus.

rad rad(expr) Rechnet Grad in Radianten um. Wird in Grad
angegeben.

sin sin(expr) Liefert den Sinus des Ausdrucks.

sinh sinh(expr) Liefert den Hyperbolic Sinus des Ausdrucks.

sqrt sqrt(expr) Liefert die Quadratwurzel des Ausdrucks.
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Punkt

Linie

Rechteck

Bogen iiber 3 Punkte

sqrtn sqrtn(expr, n) | Liefert die n-te Wurzel des Ausdrucks.
tan tan(expr) Liefert den Tangens des Ausdrucks.
tanh tanh(expr) Liefert den Hyperbolic Tangens des Ausdrucks.

Die Konstanten pi und e sind vordefiniert.

pi(3.1415926535897932384626433832795)
e (2.7182818284590452353602874713527)

Folgend werden die unterschiedlichen Eingabefelder je nach Aktion aufgelistet.

Punkt % [ 161.301 :| ¥ [ 38050 :1

> Punkt erstellen

=  Werte fiir die X- und Y-Koordinate im Eingabefeld oder mit den
Pfeilbuttons eingeben.

= Bestitigen mit ENTER.

Lrst g S v HEETE o eae Mk e o TR om o |

> Linie erstellen

= Werte fiir die X- und Y-Koordinaten des Anfangs- (X/, Y7) und Endpunktes
(X2, Y2) der Linie, im Eingabefeld oder mit den Pfeilbuttons eingeben.
Oder Werte fiir Anfangspunkt (X1, Y1), sowie Ldnge und Winkel eingeben.

= Bestitigen mit ENTER.
» Fortsetzen des Linienverlaufes ist moglich.

= Linienverlauf mit Rechtsklick fertigstellen.

schliefen

SchlieBt den Linienverlauf.

> Rechteck erstellen

= Werte fiir den Anfangspunkt (X, Y) des Rechteckes im Eingabefeld oder mit
den Pfeilbuttons eingeben.

= Breite eingeben.

»  Hohe eingeben.

» Lage des Rechtecks (Winkel) eingeben.
= Bestitigen mit ENTER.

Kisibogen Mt AE0E ) ip ] 0158 M| a7 S g | 3076 ] smaT 0 100437 [ 147287 S D 5 0w
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Bogen liber Mittelpunkt

Kreis iiber Mittelpunkt

cw

Bogen iiber 3 Punkte erstellen

Werte fiir den Anfangspunkt (Mp-X, Mp-Y) des Bogens im Eingabefeld
oder mit den Pfeilbuttons eingeben.
Werte fiir den Endpunkt (X, Y) eingeben.

Position des dritten Punktes iiber Durchmesser (dm) oder Radius () oder
eingeschlossenen Winkel (w) eingeben.

Bestitigen mit ENTER.

Steht fiir clockwise (im Uhrzeigersinn).

CcCw

Steht fiir counter clockwise (gegen den Uhrzeigersinn).

Je nach Aktivierung erfolgt das Konstruieren im oder gegen den Uhrzeigersinn.

Kibogee Moo 200 58 H Mo [ 305 Ham [ w57 Hp [58 2 pw[3055 2 e[S 4 oW # cow

>

CwW

Bogen (iber Mittelpunkt erstellen

Werte fiir den Mittelpunkt (Mp-X, Mp-Y) des Bogens im Eingabefeld oder
mit den Pfeilbuttons eingeben.

Position des Anfangspunktes: Durchmessers (dm) oder Radius (») und
Winkel (sw) am Bogen eingeben.

Eingeschlossenen Winkel (bw) eingeben.
Bestitigen mit ENTER.

Steht fiir clockwise (im Uhrzeigersinn).

CcCw

Steht fiir counter clockwise (gegen den Uhrzeigersinn).

Je nach Aktivierung erfolgt das Konstruieren im oder gegen den Uhrzeigersinn.

K Mpd] 200000 = Mot 00000 & gee| 60000 & p [ coo0 < [ SN0 4y 100000 4 Foow C oW
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Kreis liber 3 Punkte

Ellipse tiber Mittelpunkt

» Kreis liber Mittelpunkt erstellen

= Werte fiir den Mittelpunkt (Mp-X, Mp-Y) des Kreises im Eingabefeld, oder
mit den Pfeilbuttons, eingeben.

»  Durchmesser (dm) oder Radius (r) eingeben.
= Werte fiir den Endpunkt (X, Y) eingeben.
» Bestitigen mit ENTER.

cw

Steht fiir clockwise (im Uhrzeigersinn).

CcCw

Steht fiir counter clockwise (gegen den Uhrzeigersinn).

Je nach Aktivierung erfolgt das Konstruieren im oder gegen den Uhrzeigersinn.

e = e A I N = G B I e I = B = ==

> Kreis liber 3 Punkte erstellen

» Die Xund Y Koordinaten der drei Punkte auf dem Kreis eingeben.
= Bestitigen mit ENTER.

CwW

Steht fiir clockwise (im Uhrzeigersinn).

cCcw

Steht fiir counter clockwise (gegen den Uhrzeigersinn).

Je nach Aktivierung erfolgt das Konstruieren im oder gegen den Uhrzeigersinn.

Elipse Mpot [ 534348 = Mpiv[ 130769 =] Ha[ s0000 =] A [ 120000 < wirket|[ 5000 | & F ow © oW
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Ellipse iiber 3 Punkte

Konturoffset

cw

Ellipse iiber Mittelpunkt erstellen

Werte fiir den Mittelpunkt (Mp-X, Mp-Y) der Ellipse im Eingabefeld oder
mit den Pfeilbuttons eingeben.

Lange der Hauptachse (HA) der Ellipse eingeben.
Lénge der Nebenachse (NA) der Ellipse eingeben.
Winkel bestimmt die Lage der Ellipse.

Bestitigen mit ENTER.

Steht fiir clockwise (im Uhrzeigersinn).

CcCw

Steht fiir counter clockwise (gegen den Uhrzeigersinn).

Je nach Aktivierung erfolgt das Konstruieren im oder gegen den Uhrzeigersinn.

Elipse-3p P13 [ 620422 ={piy [ 14638 = pa 00000 = pa| 50000 = wekat [5G0 = F OW © oW

>

CwW

Ellipse iiber 3 Punkte erstellen

Werte fiir den ersten Punkt (P/-X, P1-Y) der Ellipse im Eingabefeld oder
mit den Pfeilbuttons eingeben.

Lange der Hauptachse (HA) der Ellipse eingeben.
Lange der Nebenachse (NA) der Ellipse eingeben.
Winkel bestimmt die Lage der Ellipse.

Bestitigen mit ENTER.

Steht fiir clockwise (im Uhrzeigersinn).

cCcw

Steht fiir counter clockwise (gegen den Uhrzeigersinn).

Je nach Aktivierung erfolgt das Konstruieren im oder gegen den Uhrzeigersinn.

Kontureffset  iffset: || 2,00

1=
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Kanten runden

» Konturoffset setzen
= Wert fiir Offset eingeben.
= Objekt(e) einzeln selektieren.

= Die Platzierung des Mauszeigers unterscheidet zwischen Auflen- und
Innenkontur. Wird der Mauszeiger auf dem Objekt platziert, wird eine
beidseitige Kontur erzeugt.

= Klick auf die linke Maustaste erzeugt die Kontur.

Funden  Badius |

> Kanten runden

= Die zwei zu rundenden Kanten oder den eingeschlossenen Eckpunkt mit
dem Mauszeiger selektieren, sodass die Kanten violett werden (siehe
Grafik).

-

®  Radius im Eingabefeld oder mit den Pfeilbuttons eingeben und mit ENTER
bestatigen. Oder die Grofie des Radius durch Bewegen des Mauszeigers
bestimmen und mit Linksklick bestatigen.

HINWEIS: Druch Klicken auf einen Eckpunkt wird die so selektierte Ecke
gerundet.

HINWEIS: Wird ein Fenster gezogen, so werden alle Ecken innerhalb der
Selektion automatisch gerundet.

HINWEIS: Werden mehrere Kanten mit gleichem Radius gerundet,
ist die Aktion Runden (Seite 90) schneller.
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Fase
Fasen & 3002 [ B[ 3000 & winket| 180000 <
> Fase erstellen
» Beide Kanten oder eingeschlossenen Eckpunkt markieren, sodass die
Kanten violett werden (sieche Grafik).
n B n n
Fi |
=  Abstand zwischen Eckpunkt und 4 eingeben.
=  Abstand zwischen Eckpunkt und B eingeben.
= Winkel eingeben.
= Bestdtigen mit ENTER.
Runden

Runden  Radius |

» Rundung erzeugen

»  Wird Runden akiviert, verfahrt mit dem Mauszeiger der Rundungskreis. Die
zwei zu rundenden Kanten mit dem Mauszeiger selektieren.

®  Radius im Eingabefeld oder mit den Pfeilbuttons eingeben und mit ENTER
bestitigen. Der Rundungskreis verdndert je nach gewéhltem Radius seine
GrofBe.

= Quadranten des Rundungskreises an die zwei zu rundenden Kanten
platzieren (siche Grafik).

u ] i
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»  Durch Linksklick wird die Rundung erzeugt.

HINWEIS: Werden mehrere Kanten mit gleichem Radius gerundet,

DE muss nur noch der Rundungskreis platziert und mit Klick bestitigt werden,
ohne dass der Radius erneut definiert werden muss.

Kommadointerface

Befeh| =l

Das Komandointerface dient zur Eingabe von Befehlen, die nicht als Buttons
vorhanden sind.

Befehle - Kommandointerface

Die Befehle des Kommandointerfaces werden hier aufgelistet.

Befehlsprefix
Der allgemeine Aufbau eines Befehls hat folgendes Erscheinungsbild.
1 #M ... Maschinenbefehle; Befehle, die sich auf die Maschine beziehen
#S ... Selektionsbefehle; Befehle, die sich auf selektierte Objekte auswirken
cmd ... Kommando
Es folgt eine bestimmtes Kommando.
beispielsweise: PA ... Absolutpositionierung

4 Der Ausdruck besteht aus Zahlenwerten oder Rechenoperationen.
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Maschinenbefehle

HINWEIS: In den eckigen Klammern [] werden statt der Koordinaten
Zahlenwerte angegeben.

[ ]3]

#M cmdPA
[XLIYLIZL[A]

#M cmd PR
[XLIYLIZ],[A]
#M cmd GA
[XLIYLIZL[A]

#M cmd VS [speed]

Selektionsbefehle

#S cmd SPEED =
[expr]

Autoload

Absolutpositionierung: Der Ausdruck besteht
aus Koordinaten im Bezug zum Nullpunkt in
mm.

Relativpositionierung: Der Ausdruck besteht aus
Koordinaten im Bezug zur aktuellen Position.

Eilgang Absolutpositionierung: Der Ausdruck
besteht aus Koordinaten im Bezug zum
Nullpunkt.

Positionierungsgeschwindigkeit setzen: Der
Ausdruck besteht aus einem
Geschwindigkeitswert in mm/min.

Bei 3D-Linien (Polylinien, die im Raum platziert
sind) wird der Speed Wert jedes einzelnen
Punktes gedndert.

Es werden zuletzt gedffnete Dateien beim Offnen des Programms geladen.

#C cmd AL

#C cmd AL O

#C cmd AL 1

Multi Document

Autoload wird abgefragt
(0 ... deaktiviert, 1 ... aktiviert)
Autoload ausschalten

Autoload einschalten

Es konnen mehrere Dateien gedffnet sein.

#C cmd MDI

#C cmd MDI 0

#C cmd MDI 1

Multi Document wird abgefragt
(0 ... deaktiviert, 1 ... aktiviert)
Multi Document einschalten

Multi Document ausschalten



Kapitel 7 Toolbars 93

Reihenfolge

Hintergrund und
Gittereinstellungen

Gitterursprung auf Null

Die Frisreihenfolge der Objekte kann iiber folgende Toolbar verdndert werden.

2 = € eselzen  enfigen _automatisch nummerieren... |

» Reihenfolge dndern
= Bezugsobjekt selektieren.

= Reihenfolge durch Verdndern der Nummer im Eingabefeld oder mit den
Pfeilbuttons éndern.

= Bestitigen mit ENTER.

ersetzen

Aus Nummer 8 soll 12 werden. Die Nummern beider Objekte tauschen den
Platz.

einfiigen

Das ausgewihlte Objekt wird an der eingegebenen Position eingefiigt, die
umliegenden Positionsnummern dndern sich dynamisch.

automatisch nummerieren

Offnet das Subfenster Subfenster - Automatisch Sortieren (siehe "Automatisch
Sortieren" Seite 159).

Fang

Beinhaltet Buttons fiir punktgenaues Arbeiten.

rang 4
El- 5 HFNC A

Ist eine Fangfunktion aktiv und der Mauszeiger befindet sich in der Ndhe des zu
fangenden Punktes, erscheint neben dem Mauszeiger ein Symbol fiir den
aktiven Fang. Klick bei erscheinendem Symbol fingt den Punkt.

Offnet das Subfenster Darstellung (Seite 175).

L
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Der Gitterursprung wird mit dem Nullpunkt gleichgesetzt.

Gitterursprung neu positionieren

T

Positioniert den Gitterursprung durch Mausklick an eine beliebige Stelle.

am Gitternetz fangen

H

Bei der Konstruktion/Bearbeitung durch Linksklick wird der Mauszeiger am
nichsten Gitternetzpunkt gefangen.

Fang an allen Objektpunkten
,.;.:.

Bei der Konstruktion/Bearbeitung durch Linksklick, in der Néhe eines Objektes,
wird der Mauszeiger am nichsten Objektpunkt gefangen.

Fang an Eckpunkten
A

Bei der Konstruktion/Bearbeitung durch Linksklick, in der Ndhe eines Objektes,
wird der Mauszeiger am néchsten Eckpunkt gefangen.

Fang an Start- und Endpukten

-

Bei der Konstruktion/Bearbeitung durch Linksklick, in der Nihe eines Objektes,
wird der Mauszeiger am néchsten Start- bzw Endpunkt gefangen.

Mittelpunkte fangen
ﬁ
Bei der Konstruktion/Bearbeitung durch Linksklick, in der Nihe eines Objektes
mit Mittelpunkt, wird der Mauszeiger am néachsten Mittelpunkt gefangen.
Schnittpunkte fangen

-

Bei der Konstruktion/Bearbeitung durch Linksklick, in der Néhe schneidender
Objekte, wird der Mauszeiger am nichsten Schnittpunkt gefangen.
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Maschinenfunktionen

Beinhaltet Buttons fur die frasrelevanten Funktionen der Software.

5
SO N D B O TG QU > [Femrecw ][0 o

Referenzpunkt setzen

fahre Referenzpunkt XY

fahre Referenzpunkt Z

& Strg+Umschalt+R

Wechselt zum Subfenster Referenzpunkt setzen (Seite 157).

?

Der festgelegte Referenzpunkt wird von der X- und Y-Achse angefahren.

!

Der festgelegte Referenzpunkt wird von der Z-Achse angefahren. Vor
Ausfiihrung des Befehls erscheint folgende Abfrage:

xpertvil &

$ wollen Sie wirklich auf den Referenzpunkk-Z positionieren?

Mein |

= AufJa klicken, um den Befehl auszufiihren.
= Auf Nein klicken, um den Befehl zu verwerfen.

fahre Referenzpunkt Drehachse

Positionieren

i

Der festgelegte Referenzpunkt der Drehachse wird angefahren.

Wechselt zum Subfenster Notfall - Positionieren. (siche "Notfall-Positionieren"
Seite 202)
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Nullpunkt setzen

fahre Nullpunkt XY

fahre Nullpunkt Z

fahre Nullpunkt Drehachse

@ Strg+Umschalt+N

Wechselt zum Subfenster Nullpunkt setzen (Seite 162).

&

Der festgelegte Nullpunkt wird von der X- und Y-Achse angefahren.

&

Der festgelegte Nullpunkt wird von der Z-Achse angefahren. Vor Ausfithrung
des Befehls erscheint folgende Abfrage:

pertMil X

:.?/ wallen Sie wirklich auf den Mullpunkt-Z positionieren?

Mein |

= AufJa klicken, um den Befehl auszufiihren.
= Auf Nein klicken, um den Befehl zu verwerfen.

%,

Der festgelegte Nullpunkt der Drehachse wird angefahren.

Werkzeugwechselpunkt setzen

& Strg+Umschalt+W

Wechselt zum Subfenster Werkzeugwechselpunkt setzen (Seite 163).

fahre Werkzeugwechelpunkt XY

&

Der festgelegte Werkzeugwechselpunkt wird von der X- und Y-Achse
angefahren. Falls die Z-Achse nicht in der Werkzeugwechselposition steht, wird
vor einer X- oder Y-Bewegung diese auf Werkzeugwechselposition gefahren.

fahre Werkzeugwechelpunkt Z

L

Der festgelegte Werkzeugwechselpunkt wird von der Z-Achse angefahren.
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fahre Werkzeugtestpunkt

Handbetrieb

Positionieren auf
Mauszeigerposition

Frasstart

&5

Der festgelegte Werkzeugtestpunkt wird von der X- und Y-Achse angefahren.

l

Wechselt zum Subfenster Handbetrieb (Seite 160).

n

Aktiviert den Modus Positionieren auf Mauszeigerposition.

Nach Anklicken des Buttons wechselt der Mauszeiger auf “°. Es kann jede
Position innerhalb der Arbeitsflaiche angewihlt werden. Die Maschine fahrt in
X-und Y-Richtung auf die angewéhlte Position.

=8

=

Startet den Frasvorgang.

nur selektierte Objekte frasen

Frasen am Abbruchpunkt
fortsetzen

[ [3]

SIM

Stop

Wird aktiv, wenn ein oder mehrere Elemente selektiert sind. Startet den
Friasvorgang fiir die selektierten Elemente.

e

Wird nach Abbruch (siehe "Stop” Seite 57) eines Frasvorganges aktiv. Setzt den
Frasvorgang am letzten Punkt vor dem Abbruch fort.

HINWEIS: Nach NOT-AUS kann nicht am Abbruchpunkt fortgesetzt
werden.

Zeigt an, wenn der Simulationstreiber aktiviert ist.
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Der Frésvorgang wird abgebrochen, der Fréser aus dem Material gehoben und
die Werkzeugwechselpostion angefahren.

Ein Fortsetzen des Frasvorgangs ist nicht mdglich.

Pause

Der Fréasvorgang wird angehalten. Die Z-Achse fahrt auf
Werkzeugwechselposition.

Der Frasvorgang kann fortgesetzt werden.

Fortsetzen

=

Mit Fortsetzen kann der Frasvorgang nach einer Pause fortgesetzt werden.

Werkzeugwechsel

| Fraser Fo4a =]

Das aktuell definierte Werkzeug wird im Button angezeigt.

» Werkzeugwechsel
=  Auswahl durch Anklicken des Pfeiles aktivieren.

raser FO45

1Fraser F246 {0.60)
Fraser F246 (0,80)
Fraser F246 (1,00)
Fraser F246 (1,20)
Fraser F246 (1,50)
Fraser F246 (1.60)
Fraser F246 (2,00)

Fraser F246 i3.IIIEIi

= Neues Werkzeug auswihlen.

Wechselt zum Subfenster Werkzeugwechsel. (sieche "manueller
Werkzeugwechsel" Seite 158)

Spindeldrehzahl

Steuert die Frasspindel.

» Frasspindel ein- und ausschalten
»  Mausklick auf den Button schaltet die Frasspindel ein.

- Die eingestellte Drehzahl wird rot hinterlegt.
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» Ein erneuter Mausklick auf den Button schaltet die Frasspindel aus.

» Drehzahl der Frasspindel verandern

Die Pfeiltasten regeln die Drehzahl der Fréasspindel. Pfeil nach oben erhoht,
Pfeil nach unten senkt die Drehzahl.

Drehzahlregelung ist auch im laufenden Betrieb moglich.

HINWEIS: Fiir analoge Fréasspindeln ist die Drehzahlregelung nicht
m:i] verfiigbar.

Objektbearbeitung

Beinhaltet Buttons fiir die Bearbeitung von Objekten.

Objektbearbeitung #
[ >. o, |90 0 | B0 B A IR | O 00 B | B By

Selektieren

b

Funktionen
= FEinzelne Objekte werden durch Anklicken in die Selektion aufgenommen.

»  Durch Anklicken und Ziehen werden alle im Auswahlfenster liegenden und
angeschnittenen Objekte in die Selektion aufgenommen.

= Mit Umschalt und Anklicken werden Objekte in die bestehende Selektion
aufgenommen oder abgewabhlt.

= Objekte verschieben.

= Objekte verdndern.

» Objekte verdndern
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Kommandointerface

Punktbearbeitung

Objektiibergreifende
Punktbearbeitung

Startpunkt und Richtung

= Objekt selektieren

*  Mauszeiger liber einen der Umrisspunkte bewegen bis der Punkt sich rot
farbt und der Mauszeiger als Doppelpfeil erscheint.

= Anklicken und halten.
»  Mit gehaltener Maustaste Objekt beliebig verdndern.

=  Durch Loslassen der Maustaste wird die Verdnderung iibernommen.

Ausfiihren von Befehlen im Kommandointerface siche Kommadointerface
(Seite 91).

u]
F

Ein oder mehrere Punkte eines Objektes konnen mit diesem Werkzeug
angewihlt und bearbeitet werden. Der oder die angewihlten Punkte wechseln
die Farbe auf rot (siche nachstehende Grafik). So angewihlte Punkte konnen
beliebig manipuliert werden. Mit Hilfe des Kontextmeniis (siehe "Punktmenii"
Seite 216) (Klick mit der rechten Maustaste) werden weitere Mdglichkeiten der
Punktbearbeitung erdffnet.

u]
oo,

Hat dieselben Eigenschaften wie die Punktbearbeitung, jedoch kénnen Punkte
mehrerer Objekte manipuliert werden. Mit Hilfe des Kontextmeniis (siche
"Multipunktmenii" Seite 218) (Klick mit der rechten Maustaste) werden weitere
Moglichkeiten der Punktbearbeitung erdffnet.

i
m+
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[ [3]

Reihenfolge

Konturdefinition

Startpunkt festlegen

Klick mit der linken Maustaste verlegt den Startpunkt an die gewtinschte
Position.

Frasrichtung andern

Klick mit der rechten Maustaste auf den Startpunkt kehrt die Frasrichtung um.

HINWEIS: Bei aktivierter automatischer Richtungsvorgabe (siche
"Einstellungen" Seite 144) kann die Frasrichtung bei definierter Kontur nicht
mehr verdndert werden.

103
5

Durch Klick auf den Button wird eine Reihenfolge festgelegt.

» Reihenfolge mit Mauszeiger dndern
= Klick mit der linken Maustaste auf ein Objekt erhoht die Reihenfolge.
»  Klick mit der rechten Maustaste auf ein Objekt verringert die Reihenfolge.

Reihenfolge mit Toolbar Eingabe dndern siche Reihenfolge (Seite 93).

Aktiviert das Werkzeug Konturdefinition.

Wird ein Objekt angewéhlt, 6ffnet sich das Subfenster Konturparameter (siehe
"Eigenschaften - Konturparameter” Seite 116) fiir dieses Objekt.
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Drehen & Spiegeln

<4
O

Wird aktiv, wenn ein oder mehrere Objekte selektiert sind. Offnet das
Subfenster Drehen & Spiegeln (siehe "Drehen und Spiegeln” Seite 125).

Verschieben
bt

Wird aktiv, wenn ein oder mehrere Objekte selektiert sind. Offnet das
Subfenster Verschieben (Seite 123).

Duplizieren
B

Wird aktiv, wenn ein oder mehrere Objekte selektiert sind. Offnet das
Subfenster Duplizieren (Seite 146).

Skalieren

Wird aktiv, wenn ein oder mehrere Objekte selektiert sind. Offnet das
Subfenster Skalieren (Seite 126).

Ausrichten

B

Wird aktiv, wenn ein oder mehrere Objekte selektiert sind. Offnet das
Subfenster Ausrichten. (siche "Ausrichten" Seite 125)

Gruppierung
= Z .

Gruppen sind mehrere selbstindige Objekte, die durch die Gruppierung bei
Selektion, Duplikation etc. als ein Objekt erkannt und behandelt werden.

Die Buttons werden aktiv, wenn eine Gruppe oder mehrere Objekte selektiert
sind.

Gruppieren

Befinden sich mehrere Objekte in der Selektion, werden diese zu einer Gruppe
zusammengefasst.

Gruppierung auflosen
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Bestehende Gruppen werden in ihre einzelnen Bestandteile (Objekte) zerlegt.

Untergruppierung aufheben

Untergruppen der ausgewéhlten Gruppe werden aufgelost.

Kontur in Objekt umwandeln
=0

Wird aktiv, wenn ein oder mehrere Objekte selektiert sind. Wandelt die Kontur
der selektierten Objekte in ein Objekt um.

3D-Objekt in Rotationsobjekt
umwandeln

3y
‘-ﬁ

=

Fotl Fotl
Wandelt ein 3D-Objekt in ein Rotationsobjekt um. Dies kann entweder {iber die
X- oder Y-Achse erfolgen. Dabei werden die dreidimensionalen Daten vom

kartesischen Koordinatensystem in das Polarkoordinatensystem umgerechnet.
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H-Box

Uber die H-Box kann die Frismechanik gesteuert werden.

HINWEIS: Im Simulationsmodus kann die H-Box nicht verwendet
werden!
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Positionieren mittels H-Box

HINWEIS: Alle Positionierfunktionen sind nur aktiv, wenn ein
Positionierfenster gedffnet ist.

1 Durch Driicken einer der Tasten X, Y, oder Z wird eine Achse angewdhlt.

HINWEIS: Die aktive Achse wird durch eine leuchtende Anzeigelampe
visualisiert.

1 Wird +/- Taste gehalten, fahrt die Achse mit der in Geschwindigkeit,
siche HBox Parameter (Seite 201), eingestellten Vorschubgeschwindigkeit.

Wird +/- Taste geklickt, fahrt die Achse um die unter Wege, siche HBox
Parameter (Seite 201), eingestellte Schrittweite.

2 Durch Gedriickthalten einer Achse wird die aktuelle Position, z. B. fiir das
Setzen des Nullpunktes, iibernommen und gespeichert.

3 Nachdem alle Achsen mittels H-Box positioniert wurden, im
Positionierfenster auf alle OK klicken.

]
P
Fiir rascheres Positionieren kann der Eilgang &
werden.

zusétzlich aktiviert

Wihrend einer manuellen Positionierung kann iiber die Taste Spindeloverride

@ der Frasmotor ein- und ausgeschaltet werden.
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Drehzahlregelung

[ ]3]

Vorschubregelung

Frasbetrieb

Der Frisbetrieb kann durch einen Frasabbruch, Fraspause, Frisstart/Fortsetzen
mittels H-Box beeinflusst werden.

Diese drei Parameter sind auf den Tasten blau geférbt und werden erst durch
Frdssteuertasten aktivieren, siche HBox Parameter (Seite 201), aktiv.

Frisabbruch, siche  [¥EJ
Stop (Seite 57) ‘
Fraspause, siche [y ®)
Pause (Seite 98) l

siche Fortsetzen

Frasstart/Fortsetzen, [ 7 ¥
(Seite 98)

A

ACHTUNG! Bei Verwendung dieser Tasten fiir den Frisbetrieb darf kein
Positionierungsfenster gedffnet sein.

Diese Taste aktiviert die Drehzahlregelung der Spindel. Bei Aktivierung
leuchtet die Taste.

Anschliefend kann mit der Taste - die Drehzahl um die eingestellte Override,
siche HBox Parameter (Seite 201), verringert werden. Taste + erhoht die
Drehzahl um die eingestellte Override.

HINWEIS: Im Handbetrieb kann die Spindel ein- und ausgeschaltet
werden.

=
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Diese Taste aktiviert die Vorschubregelung. Bei Aktivierung leuchtet die Taste.

Anschlieend kann mit der Taste - der Vorschub um die eingestellte Override,
siche HBox Parameter (Seite 201), verringert werden. Taste + erhoht den
Vorschub um die eingestellte Override.
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Maschinenkonfiguration ..........cccceeeeereveeivieenieeeie e 177
Notfall-PoSItiONIEren ........cccveeevieeriecrieriesie e e e esee e 202
Allgemeine ANSIChLEN ........coceevvierierieeieeieeieenee e 203
Verbinden........cooveiiiiiiiiiiii e 203
Makro ausfiliren ..........ccoecvvevievienieiiece e 204

Ebenen

Alle hier definierten Parameter sind giiltig fiir alle Objekte auf dieser Ebene.
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Ebenen Frasparameter

Alle frasrelevanten Parameter der Ebene werden hier festgelegt.

ebenen x|

Ebenen-Frazparameter | Ebenendatenl Allgemeine F'arameterl

Material:  [&luminium HF {2.00/2.00) | Materiabatz. [Standard Materialsatz =]
Hirwseis;  [Jokisch SUPRA NE 13T
werkzeug: |HM-Fraser (2.00] | werkasugsatz: | =]

M aterialstarke: | 2,000 :Ij [mm] | Yorschub#r: | 180 :Ij [mma’min]l
Tigfe: | 3,000 jj [mm]l Yorschub 2 | a0 :Ij [mma’min]l

erzte Zustellung [£1]; I 0,000 j [rrirn] | Spindeldrebzahl: IEEIEIEIEI j: [ érmin] |
I 1 ﬂ Zustellungen [£2] |e: I 2.000 [rir] | Starbverzogeruna; I 0.0 j: [zek] |
letzte Zustellung: I 0,000 j: [mim] | Faozitiorierungshohe: I 2.000 j: [ram] |

¥ Zustellung biz Gesamttisfe [G)

EI Einztellungen in Matenaldatenbank Lbemehmen... |

v IIIKl X .&bbrechenl ® Hife

» Material festlegen

(Sofern nicht ein globales Material fiir das Frasprojekt festegelegt wurde.)

=  Materialsatz auswahlen.

»  Material aus der Dropdownliste auswéhlen.

Die im Materialsatz definierten Einstellungen werden fiir die Ebene
iibernommen. Individuelle Korrekturen sind nur fiir diese Ebene wirksam.

» Werkzeug festlegen

(Sofern nicht ein globales Werkzeug fiir das Frasprojekt festegelegt wurde.)

" Werkzeugsatz auswiahlen.

= Werkzeug aus der Dropdownliste auswahlen.
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Ebenendaten

» Einstellungen in Materialdatenbank iibernehmen...

Bei individueller Korrektur der Parameter konnen diese als neues Material in
der Materialdatenbank abgelegt werden.

v Klick auf Einstellungen in Materialdatenbank tibernehmen...
= Materialdatenbank wird geoffnet. Das neue Material ist bereits angelegt.

= Nach eventuellen weiteren Modifikationen der Parameter mit OK
bestitigen.

Frasparameter

Werden aus der Materialdatenbank (siche "Materialdefinition" Seite 148)
iibernommen und kénnen individuell angepasst werden.

Beinhaltet Einstellungen fiir das Verhalten der Ebene.

Ebenen x|

Ebenen-Frasparameter  Ebenendaten I.ﬁ.llgemeine F'arameterl

E benennummmer; I 1

B ezeichhung: I Ebene 1

¥ anzeigen Objektfarbe; .3
v diucken
v bearbeiten

I frazen [ Positiorierungen anzeigen

0K | X sbbiechen | B Hife
o[ £ s | 7 i

Bezeichnung

Legt den Namen der Ebene fest. Kann frei gewahlt werden.

anzeigen

Blendet die Objekte der Ebene im Arbeitsbereich ein oder aus.
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drucken

Bewirkt, dass Objekte der Ebene am Ausdruck vorhanden sind oder nicht.

bearbeiten

Sperrt die Objekte der Ebene fiir die weitere Bearbeitung.

frasen

Objekte der Ebene werden wéhrend des Frasvorgangs beriicksichtigt.

Positionierungen anzeigen

Zeigt die Positionierhdhe iiber dem Werkstiick an.

Objektfarbe

Farbe der Objekte auf dieser Ebene. Kann frei gewihlt werden.

Allgemeine Parameter

eberen x|

Ebenen-FrésparameterI Ebenendaten  Allgemeine Farameter |

[ Mullpurkt auf b aterialunterseite

v IIIKl X .&bbrechenl ® Hife

Nullpunkt auf Materialunterseite

Legt den Nullpunkt auf die Materialunterseite. Alle Zustellungen werden von
der Materialstirke abgezogen!
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Eigenschaften

Definiert Frasparameter, die nur fiir dieses Objekt giiltig sind.

Eigenschaftsfenster x|

{ Objekt-Frazparamter I Genmetriedatenl K.onturpararneter I

Bezeichnung: I Murmmer: I 9

& s - :
Frazparameter nach Ebenendefinition Ebere: I 1 j
" [Objektzpezifische Frézparamter

Werkzeuq: j Iﬁ" Werkzeugdatenbank. . |

i aterialstarke: I 0,000 ] Starbyerznaenng: I 0.0 j: [zek] |
Ttz I oy YarschubxY: |2nnn :Ij [mma’min]l
erste Zustelluna [Z1]; I 0000 j: [mm] | Harsehuibz I 1000 j' [mma’min]l

[ :I Zustelungen 22)ie: | 0,000 Allmm] Sl Wj [Lla"min]l

letete Zustelluna: I 0,000 j: [rmmm] |
I~ Zustellung bis Gesamttiefe 5G] Fazitionierungzhohe; I 2,000 j_ [rar] |

v |:|r;| X .-’-'-.I:ul:urechenl F Hile

1l

1l

[mm]

Bezeichnung

Legt den Namen des Objekts fest. Kann frei gewihlt werden.

Frasparameter nach Ebenendefinition

Definiert, dass das Objekt den Einstellungen in der Ebene unterliegt.

Ebene

Definiert, welcher Ebene das Objekt angehdrt.
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Objektspezifische Frasparameter

Aktiviert die objektspezifischen Frasparameter.

Werkzeug: definiert das verwendete Werkzeug fiir dieses Material.

Werkzeugdatenbank: 6ffnet das Subfenster Werkzeuge. (siche "Werkzeuge"
Seite 153)

Materialstirke: definiert die Dicke des verwendeten Materials.
Tiefe: definiert die Fristiefe (gesamt).

Zustellung: Die erste (Z1) und letzte Zustellung kann getrennt angegeben
werden. Z2 wird durch Angabe der Zustellungsanzahl automatisch
errechnet.

Zustellung bis zur Gesamttiefe (G): diese Option bewirkt die
Zustellungsberechnung fiir Z2 bis zur angegebenen Tiefe. Wird die Option
nicht gewéhlt, so dient die Materialstirke als Berechnungsgrundlage.

Startverzégerung: definiert die Wartezeit, bis die Spindel nach dem
Einschalten die Arbeitsdrehzahl erreicht hat.

Vorschub-XY / -Z: definiert die Vorschubgeschwindigkeit fiir XY- und Z-
Achse.

Spindeldrehzahl: definiert die Bearbeitungsdrehzahl fiir das Material.

D:i] HINWEIS: Gilt nicht fiir Spindeln mit seperater Drehzahlregelung!

Positionierungshéhe: definiert die Hohe iiber dem Material, in der die
Positionierung im Eilgang erfolgt.
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Geometriedaten

Listet die geometrischen Objekteigenschaften auf. Alle Punkte des Objektes
sind aufgelistet und editierbar.

Eigenschaftsfenster x|

Objekt-Frazparamter  Geometriedaten | Knnturparameterl

# y y | 7 ﬂ Yorzcha:
1 120,125 48,025 0,000
2 120,150 7,850 0,000
3 132,650 7,850 0,000 \J\
4 132,650 10,850 0,000
5 147,650 10,850 0,000
& 147,650 7,850 0,000
7 160,200 48,025 0,000 -
Jd | L|_I
Einfligen | o IrfangsLange: 170,075 mm
Purktanzahl. 41 Flache: 1055.37 mm
[V Geometiie geschloszen Schwerpunlt 136.39 mm
Grabe: 40,08 * 40,17 * 0,00 mm T BT yorieren |
& O | X Abbrechen | T Hile

Einfiigen: Flgt an der gewéhlten Position einen neuen Punkt hinzu.
Léschen: Entfernt den selektierten Punkt.
Geometrie geschlossen: Definiert, dass der Linienzug geschlossen ist.

Normieren: Offnet das Fenster Normieren.

_ x|

% romieren auf Punkteanzahl Purlktanzahl:

" momieren auf konstanten Punktabstand Punkltabstand: I 40,175 4 [mm] | (] I

Normieren legt eine fixe Punkteanzahl oder Punkteabstand fest.

In der Vorschau ist die Geometrie als Voransicht dargestellt.
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Eigenschaften -
Konturparameter

— Kaantur

Die Konturparameter definieren, wie die Kontur im Frasvorgang behandelt
wird.

Eigenschaftsfenster x|

Dbiekt-FrésparamterI Geometriedatern  Fonturpararneter |

" keine Kaomektur Offzet = Werkzeugradiuz + I 0,000 j [mirn] |

% Irnenkontur

O Aubenkontur

" beidzeitige Kontur
" Bohiung

— Entras

[ bidirektionale Bearbeitung

[ Objekt nicht bearbeiten [Inzel]
¥ nicht als Inzel erlkennen

V¥ Kontuparallel Fiaumer:

Ahbstand Folgekonturen: I 1.00 j [F Fréserradius]l

[ Richtungzparallel F&umen

inkel | 45 jj ] |
[Limerabetand: I 1.70 j [ Frazerradiuz]
Objektabstand: ID,?j: [ Fréiseriadivs] | [~ bidirektional

R Surmenparareter I Einlaufl .-’-'-.uslaufl Uberfréisenl Schlichtparameterl Allgemeine Knnturparameterl

o 0K | X Abbrechen | § Hifke
| s | 2 |

Bereich Kontur

Die Optionen in diesem Bereich definieren die Versatzrichtung fiir die
Fraserradiuskorrektur.

Bereich Extras

Offset: fugt der Fraserradiuskorrektur noch den eingegebenen Wert hinzu.
bidirektionale Bearbeitung: erlaubt die Bearbeitung in jeder Richtung.

Objekt nicht bearbeiten (Insel): definiert, dass ein Objekt nicht liberfrist werden
darf und als Insel bestehen bleibt.

nicht als Insel erkennen: Objekt wird beim Raumen nicht berlicksichtigt.
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Raumparameter
Wird selektierbar, wenn ein Objekt als Innenkontur definiert wird.
Konturparallel rdumen. die R&umbahnen verlaufen parallel zur Kontur.

Abstand Folgekonturen: bestimmt den Abstand zwischen den Rdumbahnen. Der
Maximalwert ist mit dem doppelten Fréiserradius begrenzt.

Richtungsparallel rdumen: die Riumbahnen verlaufen mit den Parametern
Winkel, Linienabstand und Objektabstand parallel zur X-Achse.

bidirektional: erlaubt das Rdumen in jeder Richtung.

Einlauf

Definiert die Art der Z-Zustellung bei Eintauchen in das Material. Durch die
diversen Einlaufvarianten wird ein Verlaufen des Frisers weitestgehend
verhindert.

Eigenschaftsfenster x|

Dbiekt-FrésparamterI Geometriedaten  Fonturparameter |

— Kontur —Extraz

" keine Komektur Offzet = Werkzeugradiuz + I 0,000 j: [rirn] |

™ bidireklionale Bearbeitung

[ Objekt nicht bearbeiten [Inzel)
¥ nicht als Inzel erlkennen

 Aubenkontur
" beidseitige Kontur
" Bohiung

" keiner Einlauflange [L); | 0,000 :Iﬂl
© Kontuparallel — Zieliel s [0 j: 1] |
" Spiralfirmig Hidhe H] I 0,000 j [rom] |
" Tangential Z
Radius (R | 0,000 :I [mim] |
¥ Bogenfimig Lol ety . B
oo Bogerlange: I 0 j ['] |

[ Einlauf rur bei erster Zustellung T Einlauf geaen die Frasrichiung

Faumenparameter  Einlauf I.-“-‘-.uslaufl Ul:uerfréisenl Schlichtparameterl Allgemeine Kunturparameterl

v IIIKl X I-‘«I:ul:ureu:henl F Hile
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Keiner: der Einstich erfolgt gerade direkt an der Kontur.
Konturparallel: bei Zustellung wird die Kontur bereits abgefahren.

Spiralférmig: bei Zustellung wird der Fréser spiralférmig in das Material
bewegt.

Tangential: Nahert die Zustellung tangential der Fristiefe an.

Bogenformig: Die Zustellung erfolgt abseits der Kontur, danach wird der Fréser
bogenformig bis an die Kontur gefahren.

CW: Steht fiir clockwise (im Uhrzeigersinn).
CCW: Steht fiir counter clockwise (gegen den Uhrzeigersinn).

Die Einstellungen zu Spiralférmig und Bogenformig konnen im oder gegen den
Uhrzeigersinn gesetzt werden.

Einlauf nur bei erster Zustellung: Definiert, dass das gewihlte Einlaufverfahren
nur fur die erste Zustellung (Z1) verwendet wird. Weitere Zustellungen werden
ohne Einlauf durchgefiihrt.

Einlauf gegen die Frdsrichtung: Kann nur bei konturparallelem Einlauf
aktiviert werden. Der Einlauf wird gegen die definierte Frasrichtung ausgefiihrt.

Auslauf

Definiert das Verhalten nach Fertigstellung der Kontur

Eigenschaftsfenster x|

Dbiekt-FrésparamterI Geometriedaten  Konturparameter |

— K.ontur

" keine Kamektur Offzet = Werkzeugradiuz + I 0,000 j [mm] |

% |nnenkontur

" Aubenkontur

"~ beidseitige Kontur
" Bohiung

—Extraz

[ bidireklionale Bearbeitung

[~ Objekt nicht bearbeiten [Inzel]
¥ nicht alz Inzel erkennen

i~ keiner SuslauflEnge (L I 0,000 j [riirii] |
" Tangential  Hihe [H I 0,000 j [mrm] |
+ Bogerfomig  Radius (R]: I 0,000 j: [rrirn] |

[ Auslauf nur nach letzter Zustellung

0 D .
 Cow Bogenlange: I 0 j_ [] |

R aumenparameter | Einlauf & e|auf I Oberfrazen Schlichtparameterl Allgemeine Kunturparameterl

v |:|r;| X .-’-'-.I:ul:urechenl F Hile
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keiner: Fraser wird gerade aus dem Material gehoben.

Tangential: Der Fraser wird iiber die Auslauflange (L) schrig aus dem Material
gehoben.

Bogenformig: Der Fraser wird bogenférmig von der Kontur weggefahren. Das
Anheben erfolgt abseits der Kontur.

Auslauf nach letzter Zustellung: Definiert, dass das gewahlte Auslaufverfahren
nur fiir die letzte Zustellung (Z3) verwendet wird.
Uberfrasen

Nach Fertigstellung der Kontur wird der Faser noch iiber eine definierte Lénge
weiterbewegt, bevor das Material verlassen wird.

Eigenschaftsfenster x|

Dbiekt-FrésparamterI Geometriedatern  Fonturparameter |

— Kontur —Extraz

" keine Karrektur Dffset = Werkzeugradiuzs + I 0,000 j [mm] |

&+ |nnenkartu N ;
[ bidirektionale Bearbeitung

" Aulenkontur
[ Objekt nicht bearbeiten [Inzel]

" beidseitige Kontur )
¥ nicht alz Inzel erkennen
™ Bohiung

W Linge|L): | 0,000 j: [rmim] |

[ hur nach letzter Zustellung [gemeinsam mit Auzlauf]

Héumenparameterl Einlaufl Auslauf  berfrazen I SChIichtparameterI Allgemeine Knnturparameterl

v IIIKl X .-“-‘-.I::I::reu:henl T Hile

Ldnge (L): Definiert die Distanz, die noch weitergefrist wird.

Nur nach letzter Zustellung: Begrenzt das Uberfrisen auf die letzte Zustellung.
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Schlichtparameter

Fiir bessere Oberflachenqualitdt kann eine Schlichtbearbeitung definiert werden.

Eigenschaftsfenster x|

Dbiekt-FrésparamterI Geometriedatern  Fonturpararneter |

— Kaantur — Entras

" keine Kaomektur Offzet = Werkzeugradiuz + I 0,000 j [mirn] |

% Innenkantur - ;
[ bidirektionale Bearbeitung

" Aubenkontur
[ Objekt nicht bearbeiten [Inzel]

" beidseitige Kontur i
¥ nicht als Inzel erlkennen
" Bohiung

¥ keine Schlichtbearbeitung
™ in einer Zustellung

" Zustellungen nach Ebenendefinition

Sehlichtaufmal: I 0,000 j [ |

Héumenparameterl Einlaufl .-’-'-.uslaufl Dberfrazen Schlichtparameter I.-’-'-.Ilgemeine Knnturparameterl

o 0K | X Abbrechen | § Hifke
| s | 2 |

In einer Zustellung: Schlichtbearbeitung wird nach der letzten Zustellung fiir
die gesamte Tiefe durchgefiihrt.

Zustellung nach Ebenendefinition: Nach jeder in der Ebene definierten
Zustellung erfolgt eine Schlichtbearbeitung.

Schlichtaufmaf3: UbermaB, das fiir die Schlichtbearbeitung stehen bleibt.
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Allgemeine Konturparameter

Allgemeine Konturparameter werden definiert.

Eigenschaftsfenster x|

Dbiekt-FrésparamterI Geometriedaten  Fonturparameter |

— Kontur —Extraz

" keine Komektur Offzet = Werkzeugradiuz + I 0,000 j: [rirn] |

% Innenkaortun - ;
™ bidireklionale Bearbeitung

™ Aubenkontur
[ Objekt nicht bearbeiten [Inzel)

" beidzeitige Kontur _
¥ nicht als Inzel erlkennen
" Bohiung

™ kreizfarmig

% spiralfdimig
Einlaufgezchwindighkeit: I 100.0 j: [%#] |
Auslaufgeschwindigkeit: I 1000 j [%] |
Frazbahmwechselgeschwindigkeit: I 100.0 j [%] |

[ Inzeln vor der Konturberechnung verschmelzen

Héumenparameterl Einlaufl .-“-‘-.uslaufl Ul:uerfréisenl Schlichtparameter  Allgemeine Konturparameter |_

v IIIKl X I-‘«I:ul:ureu:henl F Hile

Bohrungen frisen: Bohrungen kénnen je nach Werkzeug kreisformig oder
spiralformig gefrast werden.

Einlauf-, Auslauf-, Frdasbahngeschwindigkeit. Die Geschwindigkeiten kdnnen
iiber Prozentangaben gedndert werden.

Inseln vor der Konturberechnung verschmelzen: Objekte, die nicht bearbeitet
werden (Inseln), werden vor der Konturberechnung verschmolzen.
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Ebenenaufteilung

Erzeugt eine Aufteilung der selektierten Objekte auf Ebenen.

Ebenenaufteilung x|

2 Ebenen, & Objekte Werschachtelungstiefe = 1

¥ Ebenen erzeugen " Elemente auf entspr. Tiefe verschisben € Fontur erzeugen (lin. Morphing)

Tiefe der aulersten Ebene [To] I 0,000 j: [mn] |
Tiefe der innersten Ebene [Ti) I 0,000 j: [mm] |
| zobypeenabstand [1] I 0,000 j: [rrn] | Anzahl der Zwizchenlagen: I ] j

maximale Zustellung I (0,000 j: [mm]l 2k, I Abbrechen |

Benannte Ansichten

In Benannte Ansichten sind die Ansichten aktivierbar. Neue Ansichten konnen
erstellt werden.

2l
Bezeichrung =
#1 Ansicht von Oben
#2 Fronkiew Ansicht von Yorne
#3 Righkiigw Ansicht von Rechts
#4 Bottomview Ansicht von Unken
#5 Leftview Ansicht von Links -
#6 Backyiew Ansicht won Hinken
#7 Isoview Perspektivische dnsicht
#a Maschineiiem ansicht aus ‘Werkzeugposition
kd

ausfuihren W ahtuelle Snsicht Ubermehmen ¥ Lischen +"  Schlisfen
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ausfiihren

Wechselt der Arbeitsbereich in die markierte Ansicht iiber.

aktuelle Ansicht (ibernehemen

Aktuelle Ansicht im Arbeitsbereich kann unter einem neuen Eintrag gespeichert
werden.

Loschen

Loscht Ansichten aus der Liste.

SchlieBen

schlief3t dieses Subfenster.

Verschieben

Verschiebt Elemente im Arbeitsbereich und zwischen Ebenen.

Ebenen
i~ auf Ebene 1 ﬂ verzchieben

Ebenen werzchisben

i+ irelativ L 1]

= absolut i relativ

" | 120125 :Ij [mm]l
e | 7,850 :Ij [mm]l

z:| 0,000 :Ij [mm]l

Ende |

» Objekt auf eine andere Ebene verschieben.

Es besteht die Moglichkeit ein Objekt auf eine Ebene X zu verschieben oder
relativ von der aktuellen Ebene um eine Anzahl von X Ebenen zu verschieben.

= Im Bereich Ebenen auswéhlen ob das Objekt absolut (auf Ebene
verschieben) oder relativ (relativ um Ebenen verschieben) verschoben
werden soll.

=  Gewiinschte Ebene oder Ebenenanzahl eingeben.
= Die Option relativ auswihlen.

»  Fiir X Yund Z Achse 0,000 eingeben.

» iibernehmen fiihrt die Aktion durch.
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[ [3]

Objekt im Arbeitsbereich absolut verschieben.

Im Bereich Ebenen die Option relativ um... auswahlen und die Anzahl auf 0
setzen.

Option absolut auswahlen.

Die absoluten Zielkoordinaten (zum Nullpunkt) in die Felder X Y und Z
eintragen.

Den objektbezogenen Angriffspunkt der Verschiebung auswihlen.

(In diesem Fall wurde der linke untere Eckpunkt
gewdhlt.)

tibernehmen fuhrt die Aktion durch.

Objekt im Arbeitsbereich relativ verschieben.

Im Bereich Ebenen die Option relativ um... auswahlen und die Anzahl auf 0
setzen.

Option relativ auswéhlen.

Die relativen Absténde zur Istposition der Objekte in die Felder X Y und Z
eintragen.

Den objektbezogenen Angriffspunkt der Verschiebung auswihlen.

(In diesem Fall wurde der linke untere Eckpunkt
gewdhlt.)

tibernehmen fiihrt die Aktion durch.

Ende

SchlieB3t das Fenster.

HINWEIS: Nicht gesicherte Einstellungen gehen verloren!
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Ausrichten

Diese Funktionen richten mehrere Objekte zueinander aus. Die Ausrichtung
kann gleichzeitig in mehrere Richtungen erfolgen(X-Z, X-Y, Y-Z, X-Y-Z)

ausrichten 21|

Wertikal [v]—— 1 Tiefe [£] Harizontal [+]
i picht i picht ’Vﬁ' micht |58 Links 3530 Mite 32 C Rechts
ﬁ " Oben ﬁ " Oben
1O Mite || 55O Mitte v Ok
¥4 O Unten 0 Unten
Ok fiihrt die Aktion durch.

Drehen und Spiegeln

Dreht und spiegelt selektierte Objekte im Arbeitsbereich.

Drehen & Spiegeln x|

— Spiegeln

[ Spiegeln entlang der ¥-fachze [YZ Ebene)
[ Spiegeln entlang der Y-fachze [MZ Ebene)
[ Spiegeln entlang der Z-fachze 7 Ebene)

— Drehwinkel

><:| 0,000 j: ] |
Y:I 0,000 jj ] |
z:| 0,000 jj ] |

Crebpunkt————

o 141480 j: [rrn] |
' I 76828 j [mm]l
z [ oo & o |

[~ DP=NP

Libernehmen

Ende |

> Objekte spiegeln

= Im Bereich Spiegeln eine oder mehrere Optionen auswéhlen.

= Im Bereich Drehwinkel darauf achten, dass alle Winkel auf 0 gesetzt sind
= {ibernehmen fiihrt die Aktion durch.
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» Objekte drehen

» Im Bereich Drehwinkel fir die jeweilige Achse den Winkel eingeben.

= Der Drehpunkt kann frei gew#hlt werden oder in der Grafik ausgewdahlt
werden.

(In diesem Fall wurde der linke untere Eckpunkt
gewidhlt.)

Mit der Option DP=NP (Drehpunkt entspricht dem Nullpunkt) kann der
Nullpunkt als Drehpunkt gewihlt werden.

= jibernehmen fihrt die Aktion durch.

Ende

SchlieBt das Fenster.

D:i] HINWEIS: Nicht gesicherte Einstellungen gehen verloren!

Skalieren

Verindert die GroBe von Objekten oder Gruppen. Anderungen koénnen direkt
auf Mal} oder prozentual erfolgen.

Skalieren 2| x|

[ proportional

B: | 100,000 :Ij [%] |
H: [ 100000 = g | [isbemehmen |

[ oo = | Ende |

[~ Objektbezogen
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Angriffspunkt

Legt den Ausgangspunkt der Skalierung fest.

proportional

Diese Option dndert alle Seiten im gleichen Verhéltnis.

Eingabefelder B, H, T

Stehen fiir Breite, Hohe und Tiefe. Durch Anklicken des Button % kann
zwischen Anderung auf Maf (mm) und prozentualer Anderung (%)
umgeschaltet werden.

Objektbezogen

Bei Deaktivierung richtet sich die Skalierung mehrerer Objekte nach dem
Hiillquader.

Bei Aktivierung wird jedes selektierte Objekt einzeln skaliert. Wird bei
iiberlappenden Objekten bendtigt.

tibernehmen

Aktiviert die gewdhlten Einstellungen.

Ende

SchlieBt das Fenster.

D:i] HINWEIS: Nicht gesicherte Einstellungen gehen verloren!
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Exportieren

Speichert die Objektinformation bestehender Frisprojekte als *.plt oder *.dxf.

Exportieren

C:WProgrammeheperth e eizpieleh |_

oo |
HPGLEgot(pl) x|

[ o0 Sl

m'_
=
m'_

=

B
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» Datei exportieren (.dxf, .plt)

*  Ordner auswihlen

= Dateinamen vergeben

= Dateityp auswihlen

»  Skalierfaktoren (Skalierung X, Y, Z) setzen. (100% ist voreingestellt)

= Wert fiir eine Einheit eingeben. (Standardwerte fiir die einzelnen Formate
sind voreingestellt)

* Bogenauflosung (Auflosung) in Grad oder Millimeter auswéhlen und den
gewiinschten Wert eingeben. (Standardwerte sind voreingestellt)

»  Klick mit der linken Maustaste auf Speichern speichert die Datei im
gewihlten Ordner ab.

Optionen
Vorschau bietet die Moglichkeit den Dateiinhalt anzuzeigen.

nur selektierte Objekte exportiert nur Objekte, die zuvor im Frasprojekt
selektiert wurden.

nur angezeigte Objekte exportiert nur Objekte, die sichtbar sind.
Originalkontur exportiert nur die Objektdaten (ohne Fréserradiuskorrektur).
korrigierte Kontur exportiert die um den Fraserradius korrigierten Konturen.

Filter Info 6ffnet das Fenster Filter Info.
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Importieren

Fiigt Objektinformationen bestehender Frasprojekte in das aktuelle Frasprojekt

cin.

letate Werz: | C:\Pragramme’pertMilBeispislet

=~

Suchern in: I | Beispiele

il

~| = & ek EB-

ATEF Akluauflage ASWISE.sdm  DIERwcell 02, s4m

AlEP Hebel 20 s4m
ATE padellhalter ., s4m

EIEE Matorspant Axi 2208, 54m
STEP R umpFspant Gil s4m

ATEP el 01.s4m

Dateiname: IHumpfspant Gaol.zdm

Dateityp: I alle Stepfour Dateien [ =mf, z4m)

W vorschau

5ka|ierung-5;| 100,00 :I: [

S kalierumg-r’
Skalierumng2:

1 Einbeit == | 1,000 jj [mm]l
& Luflesung | 5,000 :Ij ‘]
€ Luflesung: | 0,100 :Ij (]

v Mullpunkt auz D atei Libemehmen

Ciffren |
j fbbrechen |

10000 = (]

10000 = [

Tiaw, L'u'n:ke:l 0,000 j: [mm]l

[ i den Mullpunkt legen

Draterversion W2 A Prograrnmerzion | WR1

Bezeichnung:  |Rumpf fuir Madellflieger

m Filter Infa | p

» Datei importieren (.smf, .s4m)

= QOrdner auswahlen

= Dateityp alle Stepfour Dateien (.smf, .s4m) auswihlen.

= Datei selektieren.

*  Klick mit der linken Maustaste auf Offinen importiert die Datei.
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Datei importieren (.dxf, .exc, .s4g, .plt)

Ordner auswiahlen.

Dateityp auswihlen.

Datei selektieren.

Skalierfaktoren (Skalierung X, Y, Z) setzen. (100% ist voreingestellt)

Wert fiir eine Einheit eingeben. ( Standardwerte fiir die einzelnen Formate
sind voreingestellt)

Bogenauflosung (4uflosung) in Grad oder Millimeter auswéhlen und den
gewlinschten Wert eingeben. (Standardwerte sind voreingestellt)

max. Liicke definiert den maximalen Abstand zwischen Linien, um als
Einzelobjekte erkannt zu werden. Linien, die einen geringeren Abstand
zueinander haben, werden zu einem Objekt verbunden.

Klick mit der linken Maustaste auf Offien importiert die Datei.

Optionen

Vorschau bietet die Moglichkeit, den Dateiinhalt anzuzeigen.

In den Nullpunkt legen legt die Objekte in den aktuell eingestellten Nullpunkt.

Zeigt eine vorhandene Dateiinformation in einem eigenen Fenster an. Anlegen
von Dateiinformationen siehe Dateiinformationen.

xpertil x|

y Diese Konkur wird in einem Fraswargang gefertigt.
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Offnen

ofinen 2|

letzte Verz.: I C:5ProgrammehperthillhE eizpieleh j
Suchen in: Ila Beizpicle j - Iajc Ef-

ATEF akluauflage ASwW1SE.s4m  DTERxcell 02, s4m

AlE Hebel 20.s4m

ATER padellhalter, s4m

alEr Mokorspant Axi 2208 .s54m

alE reumpFspant Go1.s4m
ATt el _01.54m

Dateiname:  |Rumpfzpant Gal.zdm Offren I
&bbrechen |

v “aorschau
Skafieung: [ 10000 =[]
Skafienngr: [ 10000 = [z
SkalierungZ: | 100,00 : [&]

1 Eineit==| 1,000 s fr] |
* Aofigsung: I 5,000 j: []
. Auflozung: IWj: [rimn]
v Mullpunkt aus D atei Libernehmen e (Ll IWj: [mm] |

[T i den Hullpunkt legen
D ateiversion W24 Pragrammyverzion | ViR

Bezeichnung: IHumpf fiir tModelflieger _|| Filker Infa | 4

Drateityp:

» Datei 6ffnen (.smf, .s4m)

=  Ordner auswéhlen.

= Dateityp alle Stepfour Dateien (.smf, .s4m) auswéhlen.

= Datei selektieren.

»  Klick mit der linken Maustaste auf Offinen 6ffnet die Datei.
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Datei 6ffnen (.dxf, .exc, .s4g, .plt)

Ordner auswiahlen.

Dateityp auswihlen.

Datei selektieren.

Skalierfaktoren (Skalierung X, Y, Z) setzen. (100% ist voreingestellt)

Wert fiir eine Einheit eingeben. ( Standardwerte fiir die einzelnen Formate
sind voreingestellt)

Bogenauflosung (4uflosung) in Grad oder Millimeter auswéhlen und den
gewlinschten Wert eingeben. (Standardwerte sind voreingestellt)

max. Liicke definiert den maximalen Abstand zwischen Linien, um als
Einzelobjekte erkannt zu werden. Linien, die einen geringeren Abstand
zueinander haben, werden zu einem Objekt verbunden.

Klick mit der linken Maustaste auf Offien 6ffnet die Datei.

Optionen

Vorschau bietet die Moglichkeit den Dateiinhalt anzuzeigen.

Nullpunkt aus Datei iibernehmen 1adt den gespeicherten Nullpunkt aus der
Datei. Der aktuelle Nullpunkt geht dabei verloren!

In den Nullpunkt legen legt die Objekte in den aktuell eingestellten Nullpunkt.

Zeigt eine vorhandene Dateiinformation in einem eigenen Fenster an. Anlegen
von Dateiinformationen siehe Dateiinformationen.

xperthil x|

\EJ) Diese Konkur wird in einem Frasvorgang geferkigt.
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Dateiinformationen

Eine Kurzbeschreibung sowie eine Beschreibung konnen flir das aktive
Frasprojekt definiert werden. Diese Informationen kénnen vor dem néchsten
Offnen dieses Friasprojektes im Subfenster Offnen (Seite 132) angezeigt
werden.

Diateiindormationen | Ausgangskonfiguraion |

Kusheschoeibung IH urngk Fiir Modellilisges

Bescheibung:
Dhieze Konbu wird i einem Frasvorgang geferbigt,

ok Abbiechen Hike
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Die dateispezifischen Ausgangskonfigurationen der Aktionen werden hier
definiert. Setzen der Schaltzustinde siche Maschinenparameter - Ausgiinge
(siche "Ausginge" Seite 195).

Kpert Mill e |

Dateiiformationen Ausgangskonfiguration |

Portkonfiguration oumt | ourz | ours | oura | wvar | viz [«]
Programmstart 3 ® = F 0,0 | 00
Programmende ) * * X, o0 00

Frasstart E ] 0 *, 0,0 00

Frasende 3 ] s b 00 00

Mokor ein = ® 4 *® 0,0 00

Makor ein {nach Hochlaufzeit) 3 b -4 3 o0 | 00

Makor aus :: ® = = 0,0 | 00

T Achse senken Skart . =, " b o0 | o0

I fichse senken Fertig ; » e 3 00 00

Z Achse bed Zustellung senken Stark (PEN DOWN) | = * M ® 0,0 0,0
2 hchse bei Zustelung senken Fertig % ® e ® 00 | 00

Z Achse bei Zustellung heben Start {PEN UP) s ® e ® 0,0 0,0

Z Achse bei Zustellung heben Ende ) b " 3 o0 00

Z Achse heben Ttart * » * o 0,0 00
T heben hakbhan Easkia wm R Rt R A A A .:J

Limpulsdaver. | 0 = fms)| Himpudsdauer [ 0 = m)|

ak. I Abbeechen Hike
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Andern (Konfiguration)

Dient der individuellen Konfiguration der Bedienoberflache (GUI) und diversen
allgemeinen Einstellungen.

Andern x|
i 0 I Allgemein I Einztellungen I Werzeichnizze
Befehle Symballgizten I Eutras I T astatur I b eniiz

K.ategarien: Befehle:

[iatel . 28 Meau -

Bearbeiten — hi%

Frazeinstelungen [ Offnen...

Poszitionieren .

Frégen Schliefen

Ansicht & Speichem

Optianen ;

Fenster | Speichern als...

Hilfe O E .

.. wpartieren

Meues Meni

Airmlebm D mFmlaln LI [ L T P j
Beschreibung:
Ell S chlisfen |

Befehle

Auflistung aller Befehle unterteilt in Kategorien. Zu jedem Befehl ist das Icon
und die Funktionsbeschreibung ersichtlich.

Andern x|
[ 0 I Allgemein I Einztellungen I Werzeichhizze
Befehle | Symbolleizten I Eutras I T aztatur I Mentis
K.ategarien: Befehle:
D atei - CEL I -
Bearbeiten — hi%'
Frazeinztellungen = Offnen...
Pozitionieren .
Frés:en Schliefen
Anszicht & speichen
Optionen ;
Fenszter (I Speichern als...
Hilfe (% Exporti
. portieren
Meuess Menu
Airndebm O AFaladn LI [ I T TS PR ll
Beschreibung:

@I Schliefen |
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Einzelne Befehle konnen von diesem Fenster aus selektiert und individuell in
eine Toolbar oder Menii gezogen werden.

Symbolleisten

Unter Symbolleisten sind alle Toolbars aufgelistet.

indern x|

b auz | Allgemein | Einztellungen I Werzeichnizze
Befehle Symballeisten I Extras I T astatur I Meriiz
Symballeizten:

W eniileizte Meu...
t azchinensteuening
Objektbearbeitung [Lozzhemn

[Imbenennes..

Zuriicksetzen

Alle zurickzetzen

[ Symboltitel anzeigen

Schliefen
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Neu

Erstelllt eine neue Symbolleiste.

Loschen

Loscht eine Symbolleiste. Die Symbolleisten: Meniileiste, Technologietoolbar,
Bearbeitungstoolbar, Fang, Standard und Zeichenfunktionen kénnen nicht
geldscht werden.

Umbenennen...

Benennt eine selbst erstellte Symbolleiste um. Die Symbolleisten: Meniileiste,
Technologietoolbar, Bearbeitungstoolbar, Fang, Standard und
Zeichenfunktionen konnen nicht umbenannt werden.

Zuricksetzen

Loscht alle getitigten Anderungen an der markierten Symbolleiste und setzt
diese in den Standardzustand zuriick.

Alle Zuriicksetzen

Loscht alle getitigten Anderungen aller Symbolleisten und setzt diese in den
Standardzustand zuriick.

Symboltitel anzeigen

Zeigt den Titel unter jedem Button der ausgewihlten Symbolleiste an.
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Extras

Hinzugefiigte Meniiinhalte, wie z. B. Notepad oder Paint Brush, kénnen im
Menii Optionen aufgerufen werden.

Andern x|

i 0 I Allgemein I Einztellungen I Werzeichnizze
Befehle I Syrnballeizten Extras | T astatur I MeriLiz
b eniiinhalk R O S S

Paint Erush
Windows Explorer
STEPFOUR On Line

Befehl: Inutepad. = J

Argumente: I
Alzgangzverzeichiis: I
Ell S chlisfen |
& Einfg

New legt einen neuen Meniiinhalt an.

> Entf

Delete 16scht einen Meniiinhalt aus der Liste.

+ ¥ Alt+Nach-oben / Alt+Nach-unten

Reihenfolge der Liste ist verdnderbar.

Befehl

Den Befehl zum Ausfiihren der Applikation angeben oder suchen.

Argumente

Zusitzliche Parameter, die beim Ausfiihren der Applikation iibergeben werden.

Ausgangsverzeichnis

Pfad, in dem sich die Applikation befindet.
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Tastatur

Unter Tastatur sind die einzelnen Befehle sowie deren Tastenkiirzel und
Beschreibungen aufgelistet.

[ TN I Allgemein I Einztellungen | Werzeichhizze
Befehle I Sumbolleisten I Extraz T astatur I Meriiz
K.ategarie:; T aztenkiirzel fiir:
Datei - Standard - 5 I E F
Befehle: Alktuelle Tastenklirzel:
Importisres a|  [Stges Zuwsizen |
Entfernen |

S chlieen

j Alle zurlicksetzen

c: l‘lF‘lil"'l"'lI:lﬂ"l Fll'{"

Bezchreibung:

MHeue T aztenkombination:

Speichert das aktive
Drakument.

x|

o)

Schilielen |

Neue Tastenkombination

Definiert eine Tastenkombination fur einen Befehl.

Zuweisen

Die definierte Tastenkombination wird dem Befehl zugewiesen.

Entfernen

Entfernt die zugewiesene Tastenkombination.

Alle Zuriicksetzen

Alle Anderungen beziiglich Tastenkombinationen werden auf
Standardeinstellungen zuriickgesetzt.
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Meniis

Unter Meniis werden Einstellungen fiir Hauptmeniis und Kontextmeniis

vorgenommen.

i 0 I Allgemein I
Befehle I Syrnballeizten
— Hauptmeniiz

teni anzeigen fur;

Zuricksetzen | EILEE

=

rpertMiII D'ocument

MenLi-Animation: | [K.eine)

¥ tenii mit Schatten

Einztellungen
Extraz I T aztatur Merniiz

— Kontexstmeniiz

I Werzeichnizze

F.ontextment auzwahler;

| =
Zuricksetzen |

Hirweis: Wahlen Sie das
Kaontestmend, aktivieren Sie die
Seite "Befehle' und ziehen Sie
die Symbole auf daz
Fontestmeniifenster.

X|
I

o)

Schliefen |

Hauptmeniis

Definiert das verwendete Menii.

Kontextmeniis

Listet alle Kontextmeniis auf. Durch Aufrufen eines Kontextmeniis aus der
Liste konnen Befehle aus dem Reiter Befehle in dieses Kontextmenii

hineingezogen werden.

Zuriicksetzen

Setzt alle vorgenommenen Anderungen zuriick.

Menii-Animation / Menii mit Schatten

Definert das Erscheinungsbild der Meniis.
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Maus

Definiert Einstellungen fiir die Verwendung der Maus.

indern x|

Befehle I Symbolleizten I Eutras I T aztatur I Mentis
Maus | Allgemein I Einztellungen I Werzeichhizze

R

: D efault

Anzicht drehen

Anzicht vergrolerndverkeinern
Selekhieren

Anzicht verzchieben

i Kein Doppelklick
" Doppelklick zuweizen an:

allez neu darstellen ﬂ — M austazte
alles zelektieren * Links = Mitte " Fechts
Allgemeing Anzichten...

iusricﬂterjd —£uzatztasten
uzschneiden
Auzzchhiteyeraroferuno LI [ Stg [ Al I Umschal

ZLElEER Entfernen |

@l Schliefen |

Doppelklick zuweisen an:

Befehle kdnnen mit Doppelklick aktiv werden.

Maustaste

Bestimmt mit welcher Maustaste (Links, Mitte oder Rechts) ein Befehl
ausgefiihrt wird.

Zusatztasten

Bestimmt mit welcher Maustaste (Links, Mitte oder Rechts) und Zusatztaste
(Strg, Alt oder Umschalf) ein Befehl ausgefiihrt wird.

Zuweisen

Weist den Befehlen die Maus- und Zusatztasten zu.

Entfernen

Loscht die zugewiesenen Einstellungen.



Kapitel 8  Subfenster der Software 143

Allgemein
Unter Allgemein kann man die Gestaltung der Symbolleisten und Mendis selbst
verandern.
Andern x|
Befehle I Symbolleizten Extraz I T astatur I b eriiz
b auz Allgemein Einstellungen I Werzeichhizse
Symbolleizten

v Quicklnfo anzeigen
[ Bdit Tasterkombinationen

[ Grobe Schaltflichen

™ Look2000
Benutzerdefinierte Menlis und Symbolleisten

[T Zuletzt verwendete Befehle in den Meniis zuerst anzeigen

¥ | “allstandiges Menii erst nach kurzer wartezei anzeigen

Alles zuriicksetzen

o

Symbolleisten

Quicklnfo anzeigen blendet der Mauszeiger eine QuickInfo ein, wenn man mit
der Maus iiber einen Button fahrt.

Mit Tastenkombinationen blendet der Mauszeiger zur QuickInfo auch die
Tastenkombination, wenn vorhanden, ein.

Grofe Schaltfldichen stellt die Schaltfldchen groBer dar.

Look2000 verandert das Aussehen der Symbolleisten.

Benutzerdefinierte Meniis und Symbolleisten

Zuletzt verwendete Befehle werden in den Meniis zuerst angezeigt. Das
Vollstidndige Menii wird nach kurzer Wartezeit angezeigt.

Alles zuriicksetzen

Setzt alle vorgenommenen Anderungen zuriick.
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Einstellungen

Unter Einstellungen werden frastechnische Einstellungen vorgenommen.

Andern x|

Befehle I Symbolleizten | Eutras | T aztatur I Mentis
i E0E I Allgemein Einztellungen | Werzeichhizze

"Ei”hfiten— Fangl:nerein::h:l 10 j: [F'iHE”l

[¥ Statuszeile in Eingabesymbollsiste

¥ Mullpunkt aus Datei laden

[ i i . . . .
I Automatische Richtungsvorgabe ¥ Rielaiskonfiguration aus D atei laden

— Innenkontur
% gleichlauffrazen [CCW] " gegenlauffrizen [Cw]
—Aulenkontur
" gleichlauffrazen [Ciw) £ gegenlauffrdzen [CCW)
[ Remote Control enable [ Fraszeitberechnung deaktivieren
alle Daten riicksetzen [T Maschinenpositioniensngen aufzeichnen

o

Einheiten

sind zwischen Millimeter und Zoll (=Inch) wéhlbar.

Fangbereich

Ist jener Bereich um ein Objekt, in dem der Mauszeiger dieses fangen
(selektieren) kann.

Automatische Richtungsvorgabe

Aktiviert bzw. deaktiviert die Einstellungen zu Innenkontur, Auflenkontur in
diesem Subfenster.

Statuszeile in Eingabesymbolleiste

Bei Aktivierung befindet sich die Statuszeile in der Eingabesymbolleiste.

Nullpunkt aus Datei laden

Aktiviert bzw. deaktiviert die Ladung des Nullpunktes aus der Datei. Der
aktuelle Nullpunkt geht dabei verloren!

Relaiskonfiguration aus Datei laden

Aktiviert bzw. deaktiviert die Ladung der dateispezifischen Schaltzustdnde der
Ausginge aus der Datei. Diese Schaltzustdnde werden unter
Ausgangskonfiguration gespeichert.
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Verzeichnisse

Innenkontur

Bestimmt die Frasrichtung fiir die Innenkontur

AuBenkontur

Bestimmt die Frasrichtung fiir die Au3enkontur.

Remote Control enable

Mit einem Softwaretool auf dem Computer ist der Arbeitsablauf auf einem

anderen Computer mit der XpertMill Software iiberwachbar.

Fraszeitberechnung deaktivieren

Aktiviert bzw. deaktiviert die Fraszeitberechnung.

Maschinenpositionierungen aufzeichnen

Bei Aktivierung wird die Fahrt des Werkzeuges im Arbeitsbereich grafisch

aufgezeichnet.

alle Daten riicksetzen

Setzt alle vorgenommenen Anderungen zuriick.

Unter Verzeichnisse wird der Pfad fiir die Material- bzw. Werkzeugdaten

eingegeben.
Befehle I Swyrnbolleizten I Entraz I T astatur | M eniiz
Maus I Allgermein I Einztellungen erzeichnisse

Prad fur Matenaldater: I

Prad fiir Werkzeugdaten: I I_I

X

@I Schliefen |
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Duplizieren

Vervielfaltigt Objekte und Gruppen. Im Zuge der Vervielfaltigung kdnnen die
Objekte im Arbeitsbereich oder auf eine andere Ebene verschoben werden.

x

Ebenen
Duplikat  auf Ebene n gknpieren

= Ebenen verschieben

Duplikat € relativ um 1]

= absolut i relativ

% | 000 & o |
v:| 0,000 :Ij [mm]l

z:| 0,000 jj [mm]l

Ende |

» Duplikat auf eine andere Ebene verschieben.

Es besteht die Moglichkeit, ein Duplikat auf eine Ebene X zu verschieben oder
relativ von der aktuellen Ebene um eine Anzahl von X Ebenen zu verschieben.

= Im Bereich Ebenen auswihlen, ob das Objekt absolut (Duplikat auf Ebene
kopieren) oder relativ ((Duplikat relativ um Ebenen verschieben)
verschoben werden soll.

=  Gewiinschte Ebene oder Ebenenanzahl eingeben.
= Die Option relativ auswéhlen.

»  Fiir XY und Z Achse 0,000 eingeben.

» ausfiihren fiihrt die Aktion durch.

» Duplikat im Arbeitsbereich absolut verschieben.

= Im Bereich Ebenen die Option Duplikat relativ um... auswihlen und die
Anzahl auf 0 setzen.

= Option absolut auswihlen.

» Die absoluten Zielkoordinaten (zum Nullpunkt) in die Felder X Y und Z
eintragen.

* Den objektbezogenen Angriffspunkt der Verschiebung auswéhlen.

(In diesem Fall wurde der linke untere Eckpunkt

gewdhlt.)
» qusfiihren fihrt die Aktion durch.
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» Duplikat im Arbeitsbereich relativ verschieben.

Im Bereich Ebenen die Option Duplikat relativ um... auswihlen und die
Anzahl auf 0 setzen.

Option relativ auswéhlen.

Die relativen Absténde zur Istposition der Objekte in die Felder X Yund Z
eintragen.

Den objektbezogenen Angriffspunkt der Verschiebung auswihlen.

(In diesem Fall wurde der linke untere Eckpunkt
gewidhlt.)

ausfiihren fihrt die Aktion durch.

Ende

SchlieB3t das Fenster.

B:i] HINWEIS: Nicht gesicherte Einstellungen gehen verloren!
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Materialdefinition

Im Bereich Material werden alle verfiigbaren Materialien erfasst. Aus dieser
Sammlung kdnnen individuelle Materialsétze erstellt werden. Diese kdnnen
unterschiedlichste Materialien beinhalten.

Apirrenium HE (2 00200

2] Mistrishat ribeructt
4 H] serdwarraskeg

R
£

!E%;
B

L wd

23FFaS
i

i

EXE L
4.;:
i
E

EEEEEEEI R EEEE
i

B B e T

|
Aluminium
Eiganschatan ratuhar, Zerspannbar am@l
sthwaillbar karesionsbasianan
AT NUTS el e MESENinSNDa, VomeRnGEDa,
Sehaffsbau
: Tachrische Daten
. Katngane

Laichtrmetall

Dcka: 1 - Smim

DHchia. 2 Gdgiorn?®

=l

[——— [(om & i | Steseigmng [ 00 % pe |
Trke: IlmﬂH'ﬂM II3C' ﬂl"ﬂll
erte Dnntelng (T1} mj o | b | B :I‘l"l'ﬂl
- e i e I T
st Tustelurgy |||m_m Postioramerghte | zom 2 e
¥ Puniolung b bty 5]
Bemsabursy [b sch 5P HE 17

] |
trpaheren | Espodbaren | Awecten | H |

A

Info-Feld

Parameter

A WO N -

Materialsatziibersicht

Materialiibersicht
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HINWEIS: Klick auf Materialiibersicht 6ffnet im Info-Feld eine
D:i] Gesamtiibersicht aller verfiigbaren Materialien.Materialsatziibersicht

Listet die vom Benutzer individuell zusammengestellten Materialsitze auf.

» Neuen Materialsatz anlegen

= Klick mit der rechten Maustaste ruft das Kontextment auf.

------- 52| Materialsatzibersicht | . Materialibersicht
Standard Niiieies T bersich
. @ el Léschen Entf Brsic

neuer Materialsatz, ., Eutadie

Eigenschaften. ..

ier HF
als Woreinstellung wahlen HF
| M Aluminiom HF

= neuer Materialsatz wechselt zum Subfenster neuer Materialsatz.

Materialsatz x|

Bezeichiung: IMateriaIsatz

HTHL Seite: Idefault.htm J

| Abbrechen |

D atenarme:

= Bezeichnung fir den neuen Materialsatz eingeben und die HTML Seite fiir
das Info-Feld auswéhlen.

Die Materialien fiir den neuen Materialsatz konnen jetzt aus der
Materialiibersicht hinzugefiigt werden.

» Materialien einem Materialsatz hinzufiigen
* Material aus der Materialiibersicht selektieren.
= Material anklicken, halten und auf den gewiinschten Materialsatz ziehen.

= Nach Loslassen der Maustaste ist das Material dem Materialsatz
zugeordnet.
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Materialiibersicht

Listet alle definierten Materialien auf. Die Materialien werden in Kategorien
(Materialgruppen) gegliedert.

>

>

Neue Materialgruppe anlegen.

Klick mit der rechten Maustaste ruft das Kontextment auf.

Alumininms HF I I |I—
Lischen Enkf

! neust Einkrag
1 Meue Materialgruppe. ..

Eigenschaften. ..

EEEEEE

{ als Moreinstellung waklen

neue Materialgruppe wechselt zum Subfenster Materialtyp.

Materialtyp x|

Bezeichnung: IMateriaI
i Abbrechen |

HTHML 5eite: Idefault.htm J

D ateinarmne:

Bezeichnung fiir den neuen Materialtyp eingeben und die HTML Seite fiir
das Info-Feld auswéhlen.

Neues Material anlegen

Materialgruppe, in der das neue Material angelegt werden soll, selektieren.

Klick mit der rechten Maustaste ruft das Kontextmenii auf.

Alumininms HF | [ | —
Lischen Enkf

! neuer Einkrag
l Meue Materialgruppe. ..

Eigenschaften. ..

( als Yoreinstellung wahlen

EEEEEE

Klick auf neuer Eintrag erstellt einen neuen Materialeintrag.

Standardmaterial auswéhlen

Durch diese Funktion wird ein Material als Standard fiir alle neuen Fréasprojekte
ausgewdhlt.

IE Alumi | yochen EnkF L
@ Alurnin i
El alurin MELEE Elntre..g t
@ Alurin Meue Materialaruppe. ..

M] Alumin Egenschaften. .

™=

als Yoreinstellung wahlen
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» als Voreinstellung wdhlen aktiviert das Material fiir alle neuen Frasprojekte.

» Globales Material fiir das aktuelle Frasprojekt auswahlen

Doppelklick auf ein Material setzt dieses als verwendetes Material fiir das
aktuelle Frasprojekt. Alle Ebenen {ibernehmen die Materialeinstellungen.

Info-Feld

Zeigt zusitzliche Informationen iiber das selektierte Material.

Parameter
In diesem Feld werden alle Einstellungen fiir die Bearbeitung des Materials
getroffen.

“Werkzeug: [Fraser F24501.00) j lﬁ" Wierkzeugdatenbank. . |

M atenalstarke: IWj: [rairn] | Startverzogerund:; ITj [zk] |
Tiefe: ij: [mn] | Yorgchub-r" ITj: [mm.-"min]l
erste Zustellung [Z1): | 0,000 :I: [mm]l YorzchubZ: | a0 jj [mm.-’min]l
[ 1 & Zustelungen 22)je: [ 3000 o) | Spindeldreheah | 50000 = smin] |
letzte Zustellung: IWj: [rrirn] | F'DSitiDnierungshi:ihe:I 2,000 j [rrirn] |

¥ Zustellung biz Gesamttisfe [G]
Bemerkung; I._Iu:ukisu:h SUPRAME 12T

Ubernehmen | Meues Materiall Lozchen |
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Werkzeug: definiert das verwendete Werkzeug fiir dieses Material.
Werkzeugdatenbank: 6ffnet das Subfenster Werkzeuge. (siche "Werkzeuge"
Seite 153)

Materialstirke: definiert die Dicke des verwendeten Materials.

Tiefe: definiert die Frastiefe (gesamt).

Zustellung: Die erste (Z1) und letzte Zustellung kann getrennt angegeben
werden. Z2 wird durch Angabe der Zustellungsanzahl automatisch
errechnet.

Zustellung bis zur Gesamttiefe (G): diese Option bewirkt die
Zustellungsberechnung fiir Z2 bis zur angegebenen Tiefe. Wird die Option
nicht gewéhlt, so dient die Materialstirke als Berechnungsgrundlage.
Startverzogerung: definiert die Wartezeit, bis die Spindel nach dem
Einschalten die Arbeitsdrehzahl erreicht hat.

Vorschub-XY / -Z: definiert die Vorschubgeschwindigkeit fiir XY- und Z-
Achse.

Spindeldrehzahl: definiert die Bearbeitungsdrehzahl fiir das Material.

HINWEIS: Gilt nicht fiir Spindeln mit seperater Drehzahlregelung!

[ [3]

Positionierungshéhe: definiert die Hohe iiber dem Material, in der die
Positionierung im Eilgang erfolgt. Bemerkung: Freies Feld fiir Hinweise zur
Bearbeitung.

Léschen: entfernt den Materialeintrag aus der Datenbank.

Nach einer Anderung der Parameter wird der Button Neues Material und
Ubernehmen aktiv.

Neues Material speichert die gednderten Parameter als neues Material.
Ubernehmen andert das gewidhlte Material.
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Werkzeuge

Im Bereich Werkzeuge werden alle verfiigbaren Werkzeuge erfasst. Aus dieser
Sammlung kdnnen individuelle Werkzeugsétze erstellt werden. Diese konnen
unterschiedlichste Werkzeuge beinhalten.

:] e — :| [ —— =
« L Standard Frisersats # s 4 E
R i Fz
F] e B P13 Empnrslwalien Hil = Frase il freei Sdinmiden
ff e Frir A Figcherhwarrsnmanschd.
] e Priier FOAY Rechisdrad, gute Standzedten
i e Frivier F113 Edubsdas Frastild, wdlsamg
e Friged Fl 1 nseizher, leichies Emntauchen
b T Buch In hanene Matenaian
H - HM"‘—"_ Arrmndungsbsieich larrepanandss (hanenas)
F] e Frines FIXT Alumnimum, ME- Metale, hamers
El o rdbar P30 Fiuraisioile, Hotove kesiolo wd
e Friier FIAZD Virtrundsbolti, undassgned (ir
] e Fritiar 12495 welche thermoplashscha
= e Frivior F2ed Wunctetc#a 2 B - ABS, PE, PE
e Frdee F24600.501
e Frilms P34 QOL0T} e - e
o Friee 244 GOLE01) Tachninchi: Ehaten
T Fraserd 05— 3,0mm
¥ ey SCRCHH GEREN0E. 5L = 1.7 10 ey
- . - Gacamtangs 1K mm
::::Ir:i;ﬂl*ut:- Schalt @ 3.0 mim
- 2 {z - e 3T
e Fries F2o (2:001) SRR 3T o
S
] e iy B247 =l
S - Wetaragige 2
T} e Bt P Fries £ Drurchmanper 1.500 iﬂj
o Frie PSS [Barechung Sehraedang 5000 lliHl
] T Ifmfm [r— '
+ e Grpvifeice - o ﬂ L
B G prstichel 15 oot [T jf ]
B e S mvirpbiabesh o e
+ o (kalweelt e i ﬁ"’"”“'_

] Ty

[0 | spteechen | HEe [J

Werkzeugsatziibersicht
Werkzeugiibersicht
Info-Feld
Werkzeugtype

A WO N -
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HINWEIS: Klick auf Werkzeugiibersicht 6ffnet im Info-Feld eine
DE Gesamtiibersicht aller verfiigbaren Werkzeuge.

Werkzeugsatziibersicht

Listet die vom Benutzer individuell zusammengestellten Werkzeugsitze auf.

» Neuen Werkzeugsatz anlegen

= Klick mit der rechten Maustaste ruft das Kontextmenii auf.

e Werkzeugsatzibersicht | -------
e8] standard Frasersatz| e
Laschen Entf

neuer Werkzeugsatz

Eigenschaften. ..
auswahlen

o —

»  neuer Werkzeugsatz wechselt zum Subfenster neuer Werkzeugsatz.

neuer Werkzeugsatz

Bezeichnung; IWEkaEUQSﬂtZ

X
Abbrechen |

= Bezeichnung fir den neuen Werkzeugsatz eingeben und die HTML Seite fiir
das Info-Feld auswéhlen.

HTML S eite: Idefault.htm

Die Fraser fiir den neuen Werkzeugsatz konnen jetzt aus der Werkzeugiibersicht
hinzugefiigt werden.

» Standardwerkzeugsatz auswéhlen

Durch diese Funktion wird ein Werkzeugsatz fiir die Funktion
Werkzeugwechsel (Seite 98) ausgewihlt.

= Klick mit der rechten Maustaste ruft das Kontextmenu auf.

i Werkzeugsatzibersicht | ......
ER I Standard Frascrcaty | -
Laschen EntF

neuer Werkzeugsatz

Eigenschaften. ..
auswahlen

T —

* quswdhlen aktiviert den Werkzeugsatz fiir die Funktion Werkzeugwechsel.
(siehe "Werkzeugwechsel” Seite 98)
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Werkzeuge einem Werkzeugsatz hinzufiigen
Werkzeug aus der Werkzeugiibersicht selektieren.

Werkzeug anklicken, halten und auf den gewiinschten Werkzeugsatz
ziehen.

Nach Loslassen der Maustaste ist das Werkzeug dem Werkzeugsatz
zugeordnet.

Werkzeugiibersicht

Listet alle definierten Werkzeuge auf. Die Werkzeuge werden in Kategorien
(Werkzeugtypen) gegliedert.

» Neuen Werkzeugtyp anlegen.

Klick mit der rechten Maustaste ruft das Kontextmenii auf.
; g 11l

! - n ' Ldschen Entf

[F] i Fraser F:

._.m Gravierfr  neuer Werkzeugkyp

e Graviersl .
) Eigenschaften. ..
[ i GFaviErS ks T

neuer Werkzeugtyp wechselt zum Subfenster neuer Werkzeugtyp.

neuer Werkzeugtyp

Bezeichnung: IWErkZEug

x|
Ahbbrechen |

HTML Seite: ~ [defauit hm J

Bezeichnung fiir den neuen Werkzeugtyp eingeben und die HTML Seite fiir
das Info-Feld auswéhlen.
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» Neue Werkzeuge anlegen

»  Werkzeugtype, in der das neue Werkzeug angelegt werden soll,
expandieren.

=  Vorhandenes Werkzeug aus dieser Werkzeugtype selektieren.

»  Anderungen in Werkzeugtype vorehmen.

—Werkzeugtype

Friser F24E Durchmezzer; ij [mrm] |
Bezeichnung: Schneidlanges: IE,DTj: [mm] |
sl aab maw. Eintauchtiefe: IWj: [m] |
Spitzermminkel: IWj [*1
k.antenradius; IWj [mm]
________ —j-_—i-ﬁzﬂ— Gezamtlange: Imj [rmn] |
Schaftdurchmeszer: IWj: [m] |
Spannlange: IWj [mm] |

[™ Anschlagring [bernehmen | MHeuwer Frazer | Lozchen |

0k | Abbrechen | Hife |

Nach einer Anderung der Parameter wird der Button Neuer Fréser aktiv.

»  Klick auf Neuer Frdser speichert die Parameter als neues Werkzeug.

Info-Feld

Zeigt zusitzliche Informationen {iber den selektierten Friser.

Werkzeugtype

Im Feld Werkzeugtype werden die Parameter fiir die Werkzeuge festgelegt.

—Werkzeugtype

EissarE24E Durchmesser; ij [mrm] |
Bezeichnung: Schneidlange: IE,DTj: [rmm] |
iasere b maw. Eintauchtiefe: IWj [mm] |
Spitzerwinkel: IWj [*]
K.antenradiug: IWj [mrm]
________ e — Gezamtlange: IWj: [rirn] |
Schaftdurchmesszer; IWj [mm] |
Spannlange; IWj [mrm] |

[™ Anschlaging [Ubernehmen | [ euer Fréiserl Li:ischenl

0k | abbrechen | Hire |
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Nach einer Anderung der Parameter wird der Button Neuer Fréser und
Ubernehmen aktiv.

Neuer Friser speichert die gednderten Parameter als neues Werkzeug.
Ubernehmen andert das aktuell gewéhlte Werkzeug.

Referenzpunkt setzen

In diesem Fenster wird die Referenzierung der Achsen vorgenommen.

Referenzpunkt setzen I x|

4

Ende

i i ‘r-Referenzieren £
€ ez () ce=mm o
N | Z-Referenzieren
e . 4 —_— AUTOREF

A-Referenzieren

#-Referenzieren
xktat T —— ‘

» Referenzpunkt manuell setzen

= Achsen mit den Pfeilen oder Cursortasten auf Anschlag stellen.
» Drehachse auf Referenzposition bringen.

»  Mit den Buttons X-Referenzieren, Y-Referenzieren, Z-Referenzieren, A-
Referenzieren, die Referenzposition der einzelnen Achsen bestétigen.

» Referenzpunkt automatisch setzen

Diese Funktion ist nur verfligbar, wenn die Maschine iiber Referenzschalter
verfugt.

= Klick auf AUTOREF startet die Referenzierung.

Ende

Schliefit das Fenster.

BE HINWEIS: Nicht gesicherte Einstellungen gehen verloren!
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manueller Werkzeugwechsel

Wird im Dropdown Werkzeugwechsel (Seite 98) I Fréser P44 j ein
neues Werkzeug ausgewihlt, wird durch Vermessen beider Werkzeuge
(aktuelles und neues) der Nullpunkt korrigiert.

manueller Werkzeugwechsel x|

aktuelles Werkzeug: IFUD'I VEIMESTEN. . I j [mm] |
hieues Werkzeu; I WEIMEEIEN. . I j [mrn] |

Léngendifferenz:l j [rrn] | o M ullpunke komigieren |
VvV oo| X tboueh

é‘é fahre zu werkzeugtestpunkt ‘é fahre zu 'werkzeugwechzelpunkt

In der Zeile aktuelles Werkzeug: ist das derzeitig eingespannte Werkzeug
ersichtlich. Die Buttons vermessen... und mm in dieser Zeile betreffen das
aktuelle Werkzeug.

In der Zeile neues Werkzeug: ist das einzuspannende Werkzeug ersichtlich. Die
Buttons vermessen... und mm in dieser Zeile betreffen das einzuspannende
Werkzeug.

» manueller Werkzeugwechsel

»  Klick auf vermessen... in der Zeile aktuelles Werkzeug: startet das
Vermessen.

= Ist die Lange (mm) ermittelt, und der Werkzeugwechselpunkt erreicht,
Werkzeug wechseln.

= Klick auf vermessen... in der Zeile neues Werkzeug: startet das Vermessen.

= [st das Vermessen des neuen Werkzeuges abgeschlossen, erscheint die
Ldngendifferenz beider Werkzeuge.

= Klick auf Nullpunkt korrigieren, dndert den Nullpunkt fiir das neue
Werkzeug.

fahre zu Werkzeugtestpunkt

Manuelle Moglichkeit den Werkzeugtestpunkt anzufahren.

fahre zu Werkzeugwechselpunkt

Manuelle Moglichkeit den Werkzeugwechselpunkt anzufahren.
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Werkzeugwechsler

In diesem Fenster wird definiert, welches Makro fiir den automatischen
Werkzeugwechsel verwendet wird.

Werkzeugwechsler

[T beiwerkzeugwechsel Makio ohne Riickirage ausfiibren

(L [ ek zeugwiechsler. s4b j

/ ok |0 hbruch

Automatisch Sortieren

Legt die Reihenfolge automatisch fest.

Automatisch Sortieren il

" Bearbeitung won Innen nach Auben
" Bearbeitung won Aulen nach Innen
{*' Bearbeitung von Oben nach Unten

" nwr kiirzester Weg

[ rwr sichtbare Objekte
[ hur selektierte Objekte

0k, I Ahbbrechen
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= ET om0 |- ET 0w = o] t Stat | ) STOP

Bearbeitung von innen nach auBen

Objekte, die als Innenkontur definiert sind, werden vor Objekten, die als

AuBenkontur definiert sind, gereiht.

Bearbeitung von auBen nach innen

Objekte, die als AuBlenkontur definiert sind, werden vor Objekten, die
Innenkontur definiert sind, gereiht.

Bearbeitung von oben nach unten

als

Objekte mit geringer Fréstiefe werden vor Objekten mit hoher Fréstiefe gereiht.

nur kiirzester Weg

errechnet die Reihenfolge mit dem kiirzesten Leerweg.

nur sichtbare Objekte
legt die Reihenfolge nur fiir sichtbare Objekte fest.

nur selektierte Objekte

legt die Reihenfolge nur fiir selektierte Objekte fest.

Handbetrieb

Mit Handbetrieb kdnnen alle Achsen und Ausgidnge der Maschine manuell

gesteuert werden.

Handbetrieb

Jsinostiey Al 5 Az:ﬁ A 5 Ad B
x*n * (] oo ﬂIJIZI :|_I£I T ¥ v ¥
‘-'-lr:i Q (W] 420000 e | > (W] 420,000 ] o | abs| ¢ 5000 = (mmin]

W@ﬂWﬂ fee] | abs

X

JEM![

Pos-Speed 1 [rechbe Maustaste, baw. StrgeSht]:

**<!:-- i -5 paad: 1250 == [meodmin] max Z-5 paad: 1100 == [rorndmin)]
e

maxY-Speed | 1250 o [mon/min] maxSpeed: |0 (/]
Pos-Speed 2 (inke Maustaste, bow. Shigl
r max¥Speed: | 1000 = [mevmin] | mawZ-Speed: | 1000 = [nm/min |
max -5 peed: 1000 f [ rwvies] I fras &S peed 1000 : [rrrridrme]
Tastahueingaben: G

Sehithweite SY-Achsen: I 1,000 ﬂ, [mm]I Schthweite Z-Achze: I 1,000 ﬂ [
Schittveaibe Xr'Achsen [SHIFTT I 0,100 j, [rmen] I Schittveeie Z-&chee [SHIFTE I 0,100 j [ren]
Schaittweite Xr-achsen [BLT GRE I 0.020 j. I Schiittweite £-4chze (LT GRE I 0,00 j, [mim]
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Istposition

Zeigt die aktuellen Werte fiir jede Achse an.

Zielposition

Im Block Zielposition kdnnen fiir alle Achsen die Zielwerte absolut oder relativ
eingegeben werden.

abs / rel

Schaltet von absolute auf relative Eingabe um.

Ausgange

Virtuelle "Lémpchen" zeigen an, ob ein Ausgang aktiv ist. Uber Schalter
werden Ausginge manuell geschaltet.

Speed

Legt die Vorschubgeschwindigkeit fest. (mm/min oder steps/s)

Start

Startet die Bewegung zur eingegebenen Zielposition.

Stop
Bricht den Vorgang ab.

Ende

Schliefit das Fenster.

DE HINWEIS: Nicht gesicherte Einstellungen gehen verloren!

)

x*xn
« »
‘*'
«n D
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Nullpunkt setzen x|

x*x 4+
€« »-
Ke¥ 3

Pos-Speed 1, Pos-Speed 2

Die einzelnen Achsen werden mit den eingestellten Geschwindigkeitswerten
(mm/min oder steps/s), entweder iiber Rechtsklick oder Linksklick auf einen der
Pfeile, verfahren.

Schrittweiten

Definiert die Schrittweiten (mm oder mm/min) durch die Cursortasten ohne
gehaltene Tasten, oder mit SHIFT, ALT GR gehalten. Zuvor muss eine Achse
(XY oder Z) zwischen den Pfeilen angeklickt werden, sodass diese gelb markiert
wird.

Nullpunkt setzen

Der Nullpunkt stellt die Referenz zur Materialposition dar. Fiir den Frasvorgang
ist der Nullpunkt der wichtigste Punkt. Die Nullpunktdefinition sollte
vorzugsweise nicht per Eingabe erfolgen.

|stpozition: Positiar: [ Spindel gin

Wﬂqu jom) | s PosOK |
WﬂlJWﬁ [mm]Iabsl YF':::SEIK'
WMIjWﬂ [rrn] I absl Z-Poz 0K |
2 e e

Mullpunkt-£ Liber wWerkzeugtestzchalter emitteln |

Ende
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» Nullpunkt setzen

» Fréser mit den Pfeilen oder Cursortasten auf die gewiinschte
Nullpunktposition der X-Achse stellen.

» Die Istposition mit den Pfeilchenbuttons zwischen dem Block Istposition
und dem Block Position iibertragen.

= Klick auf X-Pos OK speichert den Wert.

= Vorgang fiir alle weiteren Achsen wiederholen.

abs / rel

Schaltet von absolute auf relative Eingabe um.

alle OK
Klick auf alle OK speichert alle Werte

Ende

SchlieBt das Fenster.

D:i] HINWEIS: Nicht gesicherte Einstellungen gehen verloren!

Nullpunkt-Z iiber Werkzeugtestschalter ermitteln

Bestimmt den Nullpunkt tiber den gespeichertern Wert in Abstand WKZ-TEST -
Z-NP(H): (siehe "Werkzeugtestkonfiguration” Seite 191).

Werkzeugwechselpunkt setzen

Werkzeugwechselpunkt setzen x|
| stpazitian: Positior: [ Spindel ein

"'" “4-’ """ + [B] 500 fomi |J B 0000 = ol | abs| PosoK | o
+ » O M 04000 o] | > |[BA] 200000 < o] | abs| v-Pos Ok |
el B8] e3000 o) | > |[B] 3.000 = (mm) | abs| ZPos OK |

[e] oo ool oo = | ats| Apesok |

Mullpunki-2 uber wWerkzeugtestachalter ermitteln |

Ende
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» Werkzeugwechselpunkt setzen

» Fréser mit den Pfeilen oder Cursortasten auf die gewiinschte
Nullpunktposition der X-Achse stellen.

= Die Istposition mit den Pfeilchenbuttons zwischen dem Block Istposition
und dem Block Position iibertragen.

= Klick auf X-Pos OK speichert den Wert.

= Vorgang fiir alle weiteren Achsen wiederholen.

abs / rel

Schaltet von absolute auf relative Eingabe um.

alle OK
Klick auf alle OK speichert alle Werte

Ende

Schliefit das Fenster.

D:i] HINWEIS: Nicht gesicherte Einstellungen gehen verloren!

Reduzieren

B

4 | ubernehmen I
" minimaler Punktabstand: I 0,100 4 [rrn] I Ende |

' max Winkeldnderung:
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Um eine Kurve mit mehr oder weniger Punkten zu beschreiben, kann der
Abstand zwischen den Punkten neu bestimmt werden.

Liinge: Abstand der Punkte in Millimeter.

Winkel: Abstand der Punkte in Grad.

tibernehmen

Aktiviert die gewéhlten Einstellungen.

Ende

SchlieBt das Fenster.

D:i] HINWEIS: Nicht gesicherte Einstellungen gehen verloren!

Glatten

Die Funktion Glitten wird verwendet, um Kanten und Ubergiinge weicher zu
gestalten (siehe Bild, graue Linie = urspriingliche Form, rote Linie = geglattete
Kurve).

x|

_ 5 Gewicht
Startpunkt: I 323 i 3": jg Punkte reduzieren:
Endpurkt: I 8B

I | amge: 010 ﬂ[mm]
Feu I:uereu:hnenl i.jl:uernehmenl Abbruch ||_ kel 5.0 j []
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Startpunkt, Endpunkt

Anfangs- und Endpunkt des zu glittenden Bereiches.

Gewichtung

Uber die Buttons + und - wird eingestellt wie stark die Glittung erfolgt.

Punkte reduzieren

Um eine Kurve mit mehr oder weniger Punkten zu beschreiben, kann der
Abstand zwischen den Punkten neu bestimmt werden.

Liinge: Abstand der Punkte in Millimeter.

Winkel: Abstand der Punkte in Grad.

neu berechnen

Berechnet die Kurve mit den angegebenen Werten neu (wirksam nur fiir Punkte
reduzieren).

ilbernehmen

Aktiviert die gewéhlten Einstellungen.

Abbruch

Bricht den Vorgang ab und schliet das Fenster.
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Text

Erzeugt Schriftziige mit jedem beliebigen Font. Der verwendete Font muss auf
dem PC installiert sein.

E—— £
Text-Eigenzchaften | Zeichenhohe I
Startpunkts: |98,428 jj [mm]l Wirkel: | 0,00 :| I |

Flatnuak 22838?@ E Horizontale Streckung: I 100,00 j' [%] |
Zeichenhohe: | 5,000 j: [mm]l
Tentedsiete: [ 0008 2| i @I Verikale Stieckung | 10000 & (2] |

Textfeld-Hohe; | 0,000 j: [mm]l

|
|Times j
ABC XY7Z 123

|F x U |

Startpunkt-X / Startpunkt-Y

Definiert den Anfangspunkt des Textfeldes.

Zeichenhohe

Definiert die Schriftgrofe.
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Textfeld -Breite / -Hohe

Definiert die GroBe des Schriftzuges. Hingt mit der Option Zeichenhohe
zusammen.

Horizontale Streckung

Definiert die Grofe des Schriftzuges in horizontaler Richtung. Héngt mit der
Option Textfeld-Breite znsammen.

Vertikale Streckung

Definiert die GroBe des Schriftzuges in vertikaler Richtung. Hangt mit der
Option Textfeld-Hohe zusammen.

Eingabefeld

gewiinschten Text hier eingeben.

Ausrichtung

Richtet den Text linksbiindig, zentriert oder rechtsbiindig aus.

Formatierung

formatiert den Text fett, kursiv und unterstrichen.

Weiters kann {iber das Dropdownmenii die Schriftart ausgewéhlt werden.

Zeichenhohe

Hier konnen einzelne Parameter zur Ausrichtung des Textes eingestellt werden.

. x

Text-Eigenschaften Zeichenhi:ihel

A

. . | bl | 0,873 j _Il'l:l'l:]l

¥
A

Schriftraum Ober der Grundlinie

b ac: | 7.245 j |mrn_'||

Schriftraum urterhalb der
Grundlinie

f
: l_d.;:l 1.758 ﬂ In‘.n‘.jl
: b el | 0342 jj [mm]l

Schriftgrofze

ﬁ: [mm]l

Zeilenabstand

t_za:l 10,215 :Ij [mm]l
default | v

T I

W OK | X pbhrechen
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Sprachauswahl

Unter Sprachauswahl werden die Spracheinstellungen fiir die Bedienoberflache
gesetzt.

]
EEEEEE Englizh EMGRes.dl 1] 4 |

M [ 0] France FR&Res.dl Abbrechen
Deutzch ITARes.dll
Deutzch SPARes.dl

Deutzch wpertmill exe

Gewlinschte Sprache anwihlen und mit OK bestétigen.

Die Bedienoberfliche wird anhand der Spracheinstellung angepasst.

Fenster

Folgende Optionen werden aktiv, wenn ein Fenster gewihlt wird.

Aktvieren

g <perthilz oK.

Speichern

Fenzter zchliefen

Uberlappend

bereinander

[ebeneinander

inimigren
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= Aktivieren schliefit dieses Subfenster und wechselt in das ausgewihlte
Fenster.

= OK schlief3t dieses Subfenster.
»  Speichern speichert Anderungen im Frisprojekt.

= Fenster schlieffen schlieBt das Frasprojekt des ausgewihlten Fensters.
Anderungen am Frisprojekt kdnnen gespeichert werden.

= Minimieren minimiert das ausgewdhlte Fenster, das Subfenster bleibt

geoffnet.
Folgende Optionen werden zusétzlich aktiv, wenn mehrere Fenster gewéhlt
werden.
Fenster x|
Fenster wahlen: Alktivieren
A =perthdillZ * Ok
Speichern

Fenzter schliefen

Uberlappend

MHebeneinander

Ubereinander I
tinirnigren |

»  Uberlappend ordnet die ausgewihlten Fenster iiberlappend an.
»  Ubereinander ordnet die ausgewihlten Fenster iibereinander an.

= Nebeneinander ordnet die ausgewahlten Fenster nebeneinander an.
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Tastaturbelegung

In Tastaturbelegung sind die einzelnen Befehle sowie deren Tastenkiirzel und
Beschreibungen aufgelistet.

Ei Tastaturbelegung

% k.ateqorie:

| Tastenzuweisung fuir: IStandard j 5|!||E||PJ

K.ommando | T azte

| Bezchreibung

Beenden
Drucken...

E wportieren
| mpartieren
MHeu
Schliefen
Speichern

Offren...

Drrucker 5.
Drruckywars...

Speichern ..

Strg+P

Alt+E
A+l
Strg+M
Strg+5

Strg+0

Yerlalt die Anwendung; fragt, ob Dokumente gezpeichert werde. ..
Druckt dag aktive Dokument.

Andert den Dcker und die Druckoptionen,

Zeigt ganze Seiten an.

Erztelt gin neues Dokument.

Schiliedt daz aktive Dakument.

Speichert daz aktive Dokument.

Speichert das aktive Dokument unter neuem Mamen.
Offrnet ein bestehendes Dakument,
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Info tber Xpert Mill

In diesem Fenster sind Informationen iiber dieses Softwareprogramm und
Benutzerangaben ersichtlich.

Weiters sind Firmendaten iiber STEP FOUR angegeben.

xXpert MILI

MpertMill - Version 1.26
Windows NT Version 5.1 [Build 2600) Service Pack 2

Erstedungrdatur 25404,/2006 11:15:31
Pt Ml Cooighl © 2005 STEFFOLIA
‘¥ STEFFOUR HOMEFAGE (L) Bapemstr, 380, A-5071 Siezenheim
T +43 (0662 4593 78 pia +A3[0BE2 459378 20
Diu_u Softwane ist registierd fur;
Haawros: Sieghat
Firmax by
Senennummer. 51143
W b s =3 st |CAD] ¥ Hpert [301]

¥ ipest [Ci) [ Hpert [Rotaton]
I Makiovesabeitung [ Weskzeugwechsler
Soltwaremodus Andem |

Warung Diezes Eﬂmwm ik
uhb-cmodikhm durch inbesnationale Abkommen

Dn unarlauble R&pmddclm uduhl-"ﬂmgub-aﬁanrﬂ Regatrirg
Progeamms oder von Teden

mmuwmwm#mamﬂm Tt Tl J

Module

Die Module des Softwareprogrammes sind ersichtlich.

Systeminfo

Blendet die Systeminformation des PC ein.
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i

Offnet ein Subfenster mit allen Konfigurationsdateien der Registry, des
Controllers und der Maschinenkonfiguration. Die Konfigurationsdateien kdnnen
gespeichert werden.

Softwaremodus &ndern

Offnet das Subfenster Softwaremodus (Seite 20) mit den
Verwendungsmoglichkeiten der Software.

Registrierung

Offnet das Subfenster Registrierung, (siche "Registrierung" Seite 21)um
weitere Softwaremodule freizugeben.

Softwaremodus

xXpert MILL.

W 126

Geben Sie bitte die Verwendung der Software an:

" Demowversion

¢ Datenaufbereitung mit Softwareschutzstecker

¥ Frassofware mit xpenCHC Contraller

Ahbrechen Hilfe
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Demoversion: die Funktionen der Software sind in vollem Umfang verfiigbar,
es gibt jedoch keine Ausgabe an den Controller.

Datenaufbereitung mit Softwareschutzstecker: dient der Datenaufbereitung fiir
spateren Einsatz der erstellten Frasprojekte.

Frassoftware mit Xpert CNC Controller: Software wird in Verbindung mit dem
Controller verwendet.

Registrierung

Durch die Registrierung werden die Module freigegeben.

Registrierung ] El

OF.

SeriennUummer: I

Produkt-ID: I

Dernomodus

Abbrechen

Ik

Hilfe

Seriennummer. Seriennummer der Software eingeben.
Produkt-1D: Produkt-ID der Software eingeben.

Demomodus: Startet XpertMill im Demomodus.
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Darstellung

Die Darstellung des Arbeitsbereiches kann angepasst werden.

x
Hintergundfarbe: | 7] Fangbereich:l 3 jj [F'i:-cel]l

H-Raster: ITd: [rm] | ¥ Gitter anzeigen

- [ Gitter fangen
W-Hazter: I 10.00 YT

M [ Objektpunkte fangen

Gitterrsprng: .00 j: [rrirn] | I Endpunkte fangen

Gitterurzprung-r': 2,00 = [rom] I Start-Endpunkte fangen

_ ™ Mittenpunkte fangen
[itterursprung-<: g.00 j [rairn] I Sehrittpunkte fangen

H auptlinienfarbe: .3 X
Apnzahl Hilfzlinen: A
Hiftsinienfarbe: =] | :I

I rzprungszlinientarbe: .3 ak. I Abbrechen |
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Hintergrundfarbe

Uber eine Farbpalette kann die Hintergrundfarbe bestimmt werden.

Fangbereich

Ist jener Bereich um einen markanten Punkt, in dem die Fangfunktion aktiv
wird.

H-Raster

Bestimmt die Hohe einer Zeile im Raster.

V-Raster

Bestimmt die Breite einer Spalte im Raster.

Gitterursprung X, Y, Z

Gibt die Position des Gitterursprunges an.

Gitter anzeigen

Zeigt ein Gitter im Arbeitsbereich an.

Gitter fangen, Objektpunkte fangen, Endpunkte fangen, Start- Endpunkte
fangen, Mittenpunkte fangen, Schnittpunkte fangen

Aktiviert bzw. deaktiviert die einzelnen Fangfunktionen der Toolbar Fang
(Seite 93)

Hauptlinienfarbe, Hilfslinienfarbe, Ursprungslinienfarbe

Uber eine Farbpalette kann die Hautplinienfarbe, Hilfslinienfarbe und
Ursprungslinienfarbe des Gitters bestimmt werden.

Anzahl Hilfslinien

Bestimmt die Anzahl der Hilfslinien im Gitter.
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Maschinenkonfiguration

In der Maschinenkonfiguration werden Treiber fiir Controller und Maschine
definiert. Fett hinterlegte Eintrdge sind derzeit aktiv.

)(pe RCNC.drv Contraller Treiber
B- Cpntru:-ller Treiber Info Treiberdateiname:  Controller=pertCHC. dry
=] Maschinen Infao Version: v1.00
- Basic 1000 Bezchreibung: Stepfour ZpertCWEC Caontraller Treiber
- Basic 540
- Precise 1000 Copyright: Copyright Stepfour Gesm.b.H. [C] 2005

- Precise 1000KL
- Precise 10000
Precise 1600

Bezeichnung andem... K.onfiguratior. .
- Precise 760

Aktvieren k. Abbrechen Hilfe |

Basic 1000
E- Cpntrnller Treiber Info Fonfigurationsdater:  Basic 1000.dat
i i-XpertCNC.dry
- Maschinen Infa Arbetzbereich:
M Basic 1000 #= 1024 mm
- Basic 540 ;f 420 mr
- Precise 1000 = 70 mm
- Precise 1000k )
- Precise 10004 I Speichen als. .
- Precise 1600
- Precise 760 K lgschen

Bezeichnung andem... | Bild anderr... | K.onfiguration.... I

Aktivieren ok | abbechen | Hie |
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» Maschinen Treiber auswéhlen
» gewiinschten Treiber selektieren.

=  Mit Aktivieren wird der Treiber geladen.

ACHTUNG! Falsche Maschinentreiber fithren zu Beschddigung der
Mechanik!

Bezeichnung andern...
Andert den Namen (Bezeichnung) eines Treibers.

»  Klick auf Bezeichnung 6ffnet das Fenster Bezeichnung dndern.

Bezeichung dndern |

Bezeichnunag; I

Abbrechen |

= Neue Bezeichnung eingeben und mit OK bestétigen.

Konfiguration...

Wechselt zu den Controllerparametern. (siche "Controllerparameter” Seite 179)

Bild andern...

Lédt ein anderes Bild fiir die Maschine. Es konnen nur Bilder im Bitmap
Format (*.bmp) verwendet werden.

Speichern als...

Speichert die Konfiguration unter einem frei wéhlbaren Dateinamen ab.

I6schen

Entfernt die Maschinenkonfiguration.
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Controllerparameter

In diesem Bereich werden die controllerrelevanten Parameter gesetzt.

Confroller Info

=I-Cantroler Info
flgemeine Daten Shep-Four Controlles KpedCHC
Schndthsteda
10-Tast
Ramperdsten
Simidationsmodus
Wt TNC Pararestnr
Wt TNC Coreole
Fehlerstatistik

of | Apbeechen | HEe |

Allgemeine Daten

Zeigt die Versionsdaten, die Seriennummer und die Freigaben des Controllers

an.
Allgemeine Daten
= Cantroler Infa
.ﬂ_t Dabon Controlles Frewarevasion S 10,19 #558
]5;”;'!"! Conirolles Hadwaierevimon: FPiaA: 32 Type CHCSST
Ter
Rampersdaten
o P s |
KperhCHG Parasmster Sariennumme: 53 Tage
Wpst N Corsole
Fehlerstatistis
Fimigaben [Festuies|
Freigabecods engeben reue Abfrage
e |
neue Abfrage

Aktualisiert die Anzeige.

Freigabecode eingeben

Die Eingabe des Freigabecodes ist erforderlich, um Sonderfunktionen des
Controllers zu nutzen wie z.B. die Freischaltung der 4. Achse als
Rotationsachse.
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Schnittstelle

Einstellungen fiir die serielle Verbindung zum Controller.

Schnitistelle

=1 Cantroler Infa

Allgemeine Daten Angchiusy IEEI M1 hd >
?’D_"Tfﬂm Geschmndighet 57600 v [Delat 115200)
Ramperdasten
Smulationsmodhs
e tTNC Paraereler
Epeat N Console
Fabdarstatick: CNCS51 an COM1 gefunden
Ubswensbinern L
ok | Abbeechen | HEe |
Anschluss
Die verwendete serielle Schnittstelle kann iiber das Dropdownmenii ausgewéhlt
werden.
>>

Offnet das Subfenster Eigenschaften von COM Port fiir die manuelle
Konfiguration der seriellen Schnitstelle (COM Port).

Eigenschaften von COM1 d A

Anzchluzzeinstelungen I

Bits pro 5 ekunde:

D atenbits: I a8 j

Paritat: | Keine |

Stoppbits: I 1 j

L

Eluzzsteuerng: IHardware

WWiederherztellen |

1] I Abbrechen | Ulgernehmenl
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Scan

Aktiviert die automatische Suche der richtigen Anschlusseinstellungen.
Ubernehmen
Speichert und aktiviert die vorgenommenen Einstellungen.

10 Test

Zeigt den Zustand der Ein- und Ausgénge sowie Halt- und Notauszustand.

=} Cantroler Info
Algemeine Daten
Schnittsels WiRed
- Tk
s va
Samedationsmods
WpsmrtiTNIC Parainostar E’.EI HE‘.E'EJ E’.ﬁ el
Wprt NG Corsole ] ] - T-Hed
Fehisrctatisti {=1 (=1 (=1 =1 (=1 (=] (=1 =]
Halt
& & &9 3 »
Mot Condroller Reset
- M- M- M
Al A2 AT A4
0K | Abbvocken | HEe |

Controller Reset

Wird beim Test des Notaus-Einganges bendotigt. Nach einem Notaus den Button
Controller Reset driicken, damit der Controller wieder reagiert.

Rampendaten

Es werden die Beschleunigungsrampen vom Controller ausgelesen und
visualisiert.

Rampendaten

[} -~ FA-Hmpu Mﬂm“m
e Ditken T 100Fz 1500umes (103554] a2 TEdum
msm 1 107Kz 1605umds [3625.4) #-Fampe ::mumgimﬁm
o 2 118Hz 17%umds [B353.4) v-R Mae gaZPEdum [1179FuS epe]
el 3 1%z 1945/ (2421 5] —"’“[ M b 72300z
4 130Hz 1950w (7326 5) Mass 5 26000m 1110245 teps]
Smudstionsmecs G 136Hz 207Dunds [T435.5) Z-Ramee | o rerEa3zT
ApertCHE Parameter B AEHZ 21%0uns [FOR2.5)
HpartCMC Console T 153z 229%um/s [ET30E)
Fahlerstatistik 8 1ETHz 2415umds [E419.6)
5 1ESH: 263 [F128.7)
W 17EHz 26ADms (S352.7)
11 1Bd4Hz 2760um's (B519.7)
12 15MH: 28800 (5396 E)
13 IEHz 29 51258
14 P07Hz 31055 (4395
15 2154z 3225%ms (4821 5]
1 22He 3330t (1655.5)
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Die PA-Rampe ist die Rampe, die bei Beschleunigung auf der Fraskontur
gefahren wird.

Die X, Y, Z Rampen sind die Rampen, die bei Beschleunigung auf
Positionierfahrten gefahren werden.

Simulationsmodus

Beinhaltet Einstellungen, die nur fiir den Simulationsmodus relevant sind.

Simulationsmodus

= Controler Info

Algemeine Daten
Sichnithstele

HpaatNIC P inater
W NI Cormole
Fetilarstatishii

I Statverzogesung in Echized

™ wor Postionisiurgen snhaken
™ nach Positionisnungen anhalter

ok | abeechen | HEe |

Startverzogerung in Echtzeit

Ist die Zeitspanne, welche die Software zwischen Z-Zustellung und XY-
Verfahren wartet. Die Startverzogerung ist unter den Ebenendaten (siche
"Ebenen Friasparameter" Seite 110) zu setzen.

vor/nach Positionierungen anhalten

Bei Aktivierung stoppt die Simulation vor/nach jeder Eilgangspositionierung
und gibt in einem Meldungsfenster die aktuelle Maschinenposition an.
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CNC 551 Parameter

ACHTUNG! An diesen Parametern keine Veranderung vornehmen! Eine
Verénderung der Parameter ist nur auf Anweisung des STEP-FOUR
Supportteams zuléssig.

HKperCMNC Parameler

=} Contraller Infa
Algemeine Daten
Schidthsteda
J0-Tasgk
Rampersdaten
Simulationsmods

P NG Paraeneer
s N Cormola
Fetlerstatistik

Globale Pasameter ﬂ |
FOOT0 57500

FOaT4 i |
SESiE . Achserparameter expoitisien ]
OO0 100

PO 105 |
P03 10000

PO024 3 Conirobes Flesst |
P0G 20000

PG i

FOno2 1

p—— -l

ok | Abbeechen | HEe |

CNC 551 Console

Einstellungen fiir die Netzwerkverbindung zum Controller.

KperCMNC Console

= Cantroler Infa
Algemeine Daten
Sichnithstele
10Tk
Ramperdaten
S dationsmods
KpeatTNIC P aneter
Kpert NG Corsole
Fehlarstatistic

-ﬂﬂl e e 1 am ﬂr'ﬁemhlnm Softwarsupdate [E}smpl

ok | Abbeechen | HEe |
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->

Liest die aktuelle IP-Adresse des Controllers ein.

<-

Sendet die eingegebene IP-Adresse zum Controller.

Connect

Uberpriift die Verbindung zum Controller.

Rescue Mode

Geht die Firmware des Controllers verloren, kann der Controller im Rescue
Mode gestartet werden.

> Controller im Rescue Mode starten.

=  Controller mit gedriickter Rescuetaste einschalten.

Mit einem diinnen Stift durch das Loch (Pfeil) die Rescuetaste driicken.

= Klick auf den Button Rescue Mode stellt den PC kurzfristig auf die default
IP-Adresse des Controllers um.

»  Mit Softwareupdate... kann nun eine neue Frimware eingespielt werden.
Softwareupdate
Startet die Updateprozedur fiir die Controllerfirmware.

» Firmwareupdate

»  Uberpriifen der Netzwerkverbindung zum Controller. (Connect)
= Klick auf Softwareupdate... startet die Updateprozedur.
= Pfad fiir die Updatedatei angeben.

= Nach Aufforderung der Software den Controller aus- und wieder
einschalten.

Stop

Bricht den Updatevorgang ab.
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Fehlerstatistik

Fehlermeldungen, die vom Controller an die Software gesendet werden, werden
hier aufgelistet.

Fehlerstatistik

= Cantroler Infa He. | [ r—— [ F.omamands [ Zed [ dresd |
Algemeine Daten Fx] oo relerenzpoant found AFISTM="13; 153202 3
Schnittstella

T0-Tast
Ramperdsten
Simvdabionsmods
Wt TNC. Pasraretr
Wt CNC Coreole
Fehilerstatistic

ok | Apteechen | HEe |

Maschinenparameter

In diesen Einstellungen werden die Maschinenkomponenten und deren
Einstellung der Software bekanntgegeben.

Mechanische Parameter

R oo P et I

Allgarreirsy [k e
Maschinenabmessurgen
Achsanbonfigurston
(i heradiohat sl iU ptioh
Ramperkonfiguration
‘Werboeugtestonf i ation
‘Werkpeugmschier
fasghrge
Eingénne

=) Elsktiische Pas aftesbis
Refarercechalber
Schrittmotor

=] Speruied
Sparahel Paranste

R
HErs: P dived o

DK | Abbeschen | bile
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Allgemeine Daten

Definiert die Grundeinstellungen der Maschine.

Allgemeine Daten

Portarssmodus
= Werkzeiug wid vesarnen O werkcihick wid vedlabien
achsanbonfigueation Hullpunkl -2
Geschwiradigheiskonfiga.shion 07 Matmiiakobet e " Mabsrishoriass
Ramperkonfiguration
Werbzeughestoordiguration
‘e b e el I
fusghnge r
Ergings ' Zichon boi HALT aud Hulosiion fakven
=] Elsbbrische Par afvesbér
Refererzschalier
Schrittmotor
=| Spaned
Spiraiel Par st e
=1 B

HEBis! P Bivebd o

Positioniermodus

Werkzeug wird verfahren: Werkstiick steht fest, die Spindel wird gefiihrt.

Werkstiick wird verfahren: Werkstiick wird gefiihrt, Spindel steht fest.

Nullpunkt Z

Legt die Position des Nullpunktes am Werkstiick fest.

Drehachse vorhanden

Aktiviert die Drehachsenfunktionen in der Software.

Drehachse an WWP referenzieren.

Die Drehachse wird nach der Bearbeitung automatisch neu referenziert.

Z-Achse bei HALT auf Nullposition fahren

Bei einem iiber den Input ausgelosten Halt, fahrt die Z-Achse auf Nullposition.



Kapitel 8  Subfenster der Software 187

Maschinenabmessungen

Definiert die Abmessungen und Drehachsposition der Maschine.

Maschinenabmessungen

M Verfahwweg 3% W02 = e
Mec Verfahoveeg 420 =

Mo VetshowegZ [ 70 = fmm) {?
Geschwiradigheiskontigur skion
Ramperkonfiguration Diehackas
Werkzeughestoonfigration &
Werkzeuganchier : = Fus
Famghtgs e F £ Fif
Ergangs i~
=| Elsbirische Par armober
Rederercachalben r e
Schrittmotor E :%;*‘*‘
Spindel © @ (il
Spiraiel Par st e ibe
=] o “ew
M P et e L
0,000 j:
0,000 j:
0000 j I
100.0 :|j —-".r':"
50,0 jﬁ

Max. Verfahrweg (X, Y, Z)

ACHTUNG! Falsche Werte fithren zu Kollisionen!

Die hier eingegebenen Werte bestimmen die Arbeitsfliche der Maschine.

Drehachse

Bei vorhandener Drehachse an der Maschine und deren Aktivsetzung unter
Allgemeine Daten (Seite 186) werden die Parameter zur Drehachse aktiv.

Rotation um X/Y/Z-Achse

Die Rotationsachse der Maschine einer Achse (X oder Y oder Z) zuordnen.

Futter in +/-

Je nach Montage des Spannfutters + oder - Richtung einer Achse aktivieren.

r@c

-
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Die Lage des Ursprungs (0°) der Rotationsachse wird in dieser Grafik bestimmt.

Winkel CCW/CW

Je nach Aktivierung erfolgt die Gradaufteilung im oder gegen den
Uhrzeigersinn.

Rotationsachsenposition ermitteln

Nach Betitigen des Buttons 6ffnet sich ein Positionierfenster.
Rotationsachsenposition iiber ein Positionierfenster ermitteln, siche Nullpunkt
setzen (Seite 162).

XIY[Z-Position

Die Position der Rotationsachse direkt angeben, oder iiber
Rotationsachsenposition ermitteln.

Durchmesser und Spannfutterlinge eingeben.

Achsenkonfiguration

Definiert die Parameter der eingebauten Spindeln und Motoren.

ACHTUNG! Falsche Werte fithren zu Kollisionen!

Fiir jede Achse konnen die Steigung der Spindel, der Schrittwinkel des Motors
und die Verfahrrichtung angegeben werden. Wird eine Achse von zwei
mechanisch getrennten Motoren angetrieben, so ist dies in der Option
Parallelachse anzugeben.

Achsenkonfiguration

& [ VorchubAchae (% Foasitive X-Richhung 7 Hegative Xfichiung
Mischuanigches Faf bt or . .
Algyarriren [ighen Spiddalstoigung 3,000 ﬂ—l [men ) ; |
Maschinensbmessungan 5 chaittwark el 3 dobor: 1,800 j: I - - w
m ‘\
Gaschwindigheitskorfiour aticn Schritweite . Gigih = [Stepuim| = al
Ramperkonfiguration +M =%
Werkzeugbesthonfiguration F Woesckhub v Achae % Positive Y-Richiung ' Magative v-fachiung
Werkpeugwehrler Spndelibsgung’s | 000 j [mmAd]
Eingangs Schittwaniel T-Molor I 1800 j I'l
= Ebekbrische Par asreter
Frdarenzschalter Schaityeeie v I BERES j: [Shepaim]
Schrittmobor
[ o ~Voeshub T Achis
Sppiraiel Praw arrvst e Sprdelitegurg 3,000 ﬂ [mamaLI)
=1 HB : N
[ — 5 chattwankel Z4obor: 1,800 j Il
Schittwale? GEEEE % [Stepwim]

[ Vaoeschub Drshachze

[ =000 =

& kene  addckee O auWichse ¢ auZdchie
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Geschwindigkeitskonfiguration

HINWEIS: Anderungen der Geschwindigkeitsbegrenzungen kdnnen
Schrittverluste zur Folge haben!

Geschwindigkeitskonfiguration

SETTe T ——— Posiestrgrnchwdigstan
Abgsinens Disten Positionsigescher 1500 ﬁ [rrend/riy]
Meascdhnenabmessurgen
Achsenbonfigur stion
mw Z hchen heberr Wﬂ [rrenmin]
Ramperkorfigurstion Tohches senke [ren/min]
Werlzeughesthonfiguration L] j—l
‘Wiw kDt
Hursgloge
Enginge - x
L Bt Paramater mas Geschwndghet XoAchae: | 1243 ﬂ [roonitmin)
Reeferercschaber ma. Geschwindighet V-Achse: [ 1243 = [omimin]
Schittmh
| “ e Giitwrdoker Zhchas: | 1500 = e
s S i v
= Mo
Mo Par sk or
Poimrssng Hardbetieh
Sehittwete Xichaen 1000 &4 e | Schettests ZAche T
Schettwebe }-Ackeen (SHIFTE | 0100 o [ | Schettwets ZAches (SHIFT] 0100 == ren]
Schiittweite Xi4ckaen [ALT GRE | 0.020 ﬂ Imem] | Scheimweis ZAchas BT GRE | 0.020 j Irren]

[ok | asbeschen | e |

Positioniergeschw:

Maximale Geschwindigkeit bei Leerfahrt giiltig fiir X- und Y-Achse.

Z-Achse heben / Z-Achse senken
Maximale Geschwindigkeit bei Leerfahrt giiltig fiir die Z-Achse.
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max. Geschwindigkeit X-Achse:

Begrenzt den Vorschub im Friasvorgang auf den eingestellten Wert.

max. Geschwindigkeit Y-Achse:

Begrenzt den Vorschub im Friasvorgang auf den eingestellten Wert.

max. Geschwindigkeit Z-Achse:

Begrenzt den Vorschub im Frésvorgang auf den eingestellten Wert.

max. Geschwindigkeit A-Achse:

Begrenzt den Vorschub im Friasvorgang auf den eingestellten Wert.

Positionierung Handbetrieb

Definiert die Schrittweiten im Handbetrieb durch die Cursortasten ohne
gehaltene Tasten, oder mit SHIFT, ALT GR gehalten.

Rampenkonfiguration

ACHTUNG! An diesen Parametern keine Verdnderung vornehmen! Eine
Verdnderung der Parameter ist nur auf Anweisung des STEP-FOUR
Supportteams zuléssig.

Rampenkonfiguration

Machanische Paramet s R ampenarish geschwandigh et 100 +’| [Hz]
Algarreres [aten "
Maschanenabmesssurgen Mo Moterreguens [Vl 4000 j [Hz]
Achsendonfig e stion s =
(aarpc hmearacdighait thorl g ki Fhliganatatg gy 0 jﬂl

s Secheltfraquens det Flamps: | 10000 = ] |

‘Werboeugtestonf i ation

Wb peugehrler
farsghnge
Eirspanne ‘ -

T = T —— Reamgeeniabion dchae: 100 = %] :
Rufartvaschalbes Rlamparitkior Y Achee (@ =m :
Schrittmobor = ]

L e Rampendtktor 2 Achse [0 = @ ;

Sppirades] Prae srvost e 1_W -l E
=1 Mo _I—I :
HEBo Paraimelor B
100 : :
1.0 200 30 E[z]
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Werkzeugtestkonfiguration

Definiert die Einstellungen fiir den Werkzeugtestschalter.

Werzeugtestkonfiguration

= Machanische Padameter [ Werkzeuginil shirvsien 1~ Eirgang fis Werkpeuglestachale
_ =
Alcysrrosires [k oad ) el TR [ CE CE: CEI FE4 CES |
Manchnenabmasourgen :
Achssnbonfigur stice Wetkzsuchalsposiony: | 3400 = fme) T
Geicherdghetshordigadin  pograsien bis ZPox [ 20 o pmi|
Fampenkorfigurstion - nlastyeshalten
Werkzeughesthonfigurstion Zrhches serkenWEZTEST: [ 1000 ﬂ iu-r.-'m|| " Bremsiampe beiEontakt (% Sofortstop bei Eontabt
Werhpesguet ke |
Rasglnge
Enginge
=) Eksbtrisches Pararnoter
Refarercechaler
Schrittmotor
- Spndel abitard WIZTEST -ZNPRE [ 0020 = o] |
Sparuel Par st
= HBow
HBois Pas st @
Abgland eimittedn
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Werkzeugtest aktivieren

Aktiviert die Funktion Werkzeugtest.

Werkzeugschalterposition X/Y

Definiert die XY-Position, an welcher der Werkzeugtestschalter montiert ist.
Die Position kann iiber das Fenster Werkzeugtest (Seite 193) ermittelt werden.

Positionieren bis Z-Pos

Gibt an auf welche Absolutposition Z die Maschine im Eilgang positioniert
werden darf. Diese Funktion beschleunigt das Vermessen des Werkzeugs, da
nicht der gesamte Z-Weg mit der Geschwindigkeit Z-Achse senken WKZ-TEST
zuriickgelegt werden muss.

ACHTUNG! Wihrend der Positionierung bis auf Z-Pos ist der
Werkzeugtestschalter noch nicht aktiv. Ein zu geringer Wert kann zur
Beschédigung des Frésers oder des Schalters fithren.Es muss ein Wert
verwendet werden, bei dem mit dem lédngsten Werkzeug der Schalter noch
nicht beriihrt wird.

Z-Achse senken WKZ-TEST
Geschwindigkeit fiir die Z-Achse bei Werkzeugtest.

Eingang fiir Werkzeugtestschalter

Definiert den Eingang, an dem der Werkzeugtestschalter angeschlossen ist.

Schaltertyp

Je nach verwendetem Schaltertyp ist die jeweilige Option auszuwéhlen.

Antastverhalten

Bremsrampe bei Kontakt: Wird verwendet bei hohen Antastgeschwindigkeiten
(ab ca. 200 mm/min), ungenau.

Sofortstop bei Kontakt: Bringt die Achse sofort zum Stillstand (bis ca. 200
mm/min), genau.

Abstand WKZ-TEST - Z-NP(H):

HINWEIS: Dieser Wert wird bendtigt wenn unter Nullpunkt setzen (Seite
162) der Button Nullpunkt Z iiber Werkzeugtestschalter ermitteln verwendet
wird.Definiert den Abstand von Werkzeugtestschalter zum Nullpunkt Z.
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Abstand ermitteln

Wechselt zum Fenster Werkzeugtest (Seite 193) und emittelt den Abstand WKZ-
TEST - Z-NP(H).

Werkzeugtest

Ermittelt die Position des Werkzeugtestschalters (siche
"Werkzeugtestkonfiguration" Seite 191) und den Abstand WKZ-TEST - Z-
NP(H): (siehe "Werkzeugtestkonfiguration" Seite 191)

Werkzeugtest x|

|stpozition: W erkzeugtestzchalterposition/Diff WS MNP ALG A2G AT B ALG

!4,4! 15500 [mm] | > |[ WG] 15500 = o] | abs g ¥ T ¥
“* .pz'! 305000 [on] | - | [IRERE] 305000 = fom) | ab ‘

XMy @ wrm o [[EEE] Goow jmla_bsl Speed: | 1000 = [mm/min |
8 A5 | § v 8w i

» Werkzeugtestschalterposition ermitteln

= Uber die Positionierschaltfliichen die Position des Werkzeugtestschalters
anfahren.

x*xn ¢

« »z ()

Ke¥ &

= Mit den Pfeilchen -> zwischen Istposition und
Werkzeugtestschalterposition/Diff WKS NP die Werte fir X und Y
tibernehmen .

> Abstand ermittteln

Voraussetzung: Werkzeug ist eingespannt, Werkzeugtestschalterposition ist
definiert.

= Klick auf Button antasten vermisst das Werkzeug. Ist das Werkzeug
vermessen, wird die Z-Achse auf Werkzeugwechselposition gefahren.

» Uber die Positionierschaltflichen den gewiinschten Nullpunkt antasten.

x*xn ¢

« »z ()

Ke¥ &
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= Mit dem Pfeilchen -> zwischen Istposition und
Werkzeugtestschalterposition /Diff WKS NP den Wert fiir H iibernehmen.

fahre zu WKT-

Schalter

Manuelle Moglichkeit den Werkzeugtestpunkt anzufahren.

fahre zu WWP-Z

Manuelle Moglichkeit den Werkzeugwechselpunkt-Z anzufahren.

Speed:

Definiert die Positioniergeschwindigkeit.

Werkzeugwechsler

Definiert die Bestiickung des Werkzeugwechslers.

Werlzeugwechsler

Mehianesche Fas sk er F Wedezmagwechaler skirasien
Allgarreirsy [k e
Achssrbonfigrstion
m:;w*“‘ ™ re— [ewwedhder  wPos | WoPus o Goto =
Werkzeughesthonfiousation 1| Frasar F246 (0.60) [+ 19,000 100, 000 000 GotoPos
terh oo Frile 2 G avierfedsar 207 (2.00) I? 15, D00 110, D00 200,000 oo Pos
Fusglge EB Frier F113(3.00) [ ] 00 im0 | ;oo Gokolos
Ergange 4 Fridar F244 (1.20) 10, 000 150, 000 20,0 il Pod
3 ENiriacha Faramatin 5 Fracer F246 (1,507 I 1%, 000 160,000 0,000 GotolPos
Referercechaler —T
ottt & | Fraser 246 (1.60) I 19,000 150, 000 20,000 | GokolPos
5 Spndel 7] Frasar F246 (2.00) m 196,000 160,000 | 000 | iGokoPos
Sppirades] P srvost e a Friaar F246 (3,00) I_ 10, 00 1 740, 000 2,00 ot Pod.
= o 9 I_ oo Pos
ek Pararmetnr T | |- Fandv Brc ll
™ Wwierkoeag ohne Rilickirags weckoen
™ Werkzeug nach Frarsoigang im Wt zeugwechaler sbisgen

Werkzeugwechlser aktivieren

Aktiviert den Werkzeugwechlser und dessen Konfiguration.

» Werkzeugwechlser bestiicken

= Werkzeugsatz im Auswahlfenster wéhlen.

Werkzeugsatz:

b adell j

M,

|Standard Frazersatz
T

1

Fraser F113 (0.60) [v 196,000
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»  Werkzeug aus dem Werkzeugsatz im Auswahlfenster wihlen.

Rt Werkzeug im Wechsler | n-Pos |
1 [Fraser F113 (0,601 ~ v 196,000
eI F e F113 (0,600 [v 196,000
5 |Gravierfraser 30° (2.00) v 196,000
Fraser F113 (3.00) I_ £
4 Fraser F2a6 (1,20] [ 196,000
» Ein Hackerl bestitigt das gewihlte Werkzeug im Werkzeugwechlser auf der
Werkzeugposition (Nr.).
= X-, Y-, Z-Pos bestimmen die Position des Werkzeugs bei der
Werkzeugaufnahme.

= Goto Pos verfihrt den Werkzeugschlitten auf die Position (X-, Y-, Z-Pos).

ACHTUNG! Die Bestiickung des Werkzeugwechslers muss nach den
hier getitigten Einstellungen vorgenommen werden!

Werkzeug ohne Riickfrage wechseln

Der Werkzeugwechsel erfolgt ohne Riickfrage.

Werkzeug nach Frasvorgang im Werkzeugwechsler ablegen

Bei Aktivierung wird das Werkzeug nach dem Einsatz an die vordefinierte
Position im Werkzeugwechsler abgelegt.

Ausginge

Definiert das Verhalten der Ausgénge zu den vordefinierten Zeitpunkten. Die
Spalten OUT 1 bis 4 stehen fiir die vier frei definierbaren Ausgéinge.

e huanesche: Fad e e % Mapchneniper Korfguration T Datmiper. Konhguration
m’_"’"m"' Peetionfigur ation [ oum [ oz [ ouma | oums [ v [ v [a
Achsenionfigur stion Py aanstart # *, # # 0o oo
i b s skandin B Priscp ge-erantbe * X X X 00 00
Ramperkorfigur stion Frisstart # X - - 0,0 LX)
::m:zﬂﬂﬂ Frisende E . . : 0,0 0o
Motor ein X X ¥ * 00 00
Erangs Mekor sir (nach Hochlsdzeit) b b i i 00 00
= Ekbbrische Piae afrester Miobor s * * - * 00 oo
Refererizachalier 2 Achse serken Start o % 4 b 00 o0
| {ﬂ:;'_"*'-”m" Z A sonken Fertig E X * * 00 | 00 =
Spndsl Perarnater T Achse bei Tustedursg senken Start (PEN DCWN) | ¥ *® ¥ 00 00
= Mo I ichen bl Tustelung penken Fertig ¥ s i X 0,0 o0
HEMs: Fod et e 2 Achee bel Zustellung heben Start (PEN LP) * 4 4 X 00 0o
2 Ak bl Zusteng heben Ende E : . 00 00 o
Linpuisdauer. [ 0 = )| Himousdoues [ 0 = sl
PinEhioid pr e oumi | outz | cums out4 |
Veshaken bei Notaus : : ; :
wpotieren. | anpotisen_ | sbe Ausgange sicksetzen |
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[ [3]

Maschinenspez. Konfiguration

Das Setzen der Schaltzustinde in diesem Fenster ist maschinenspezifisch.

Dateispez. Konfiguration

Ladt die dateispezifisch gesetzten Schaltzustdnde der Ausgidnge aus der
Ausgangskonfiguration. Weitere Einstellungen an den Ausgéngen kdnnen
anschlieend vorgenommen werden.

> Schaltzustand setzen

= Klick mit der linken Maustaste auf das zu setzende Feld aktiviert die

= Klick auf das Pfeilchen 6ffnet das Auswahlmend.

Eingabe.
- "
T E=
P 4
ALl
EIM =
H-Imp x,
L-Imp Fa

= Gewlinschte Option wihlen: X, AUS, EIN, High-Impuls, Low-Impuls.

HINWEIS: Bei einem H-Impuls wird der Ausgang fiir eine gewisse Zeit,
siche unten, aktiv. Bei einem L-Impuls wird der Ausgang fiir eine gewisse
Zeit, siche unten, invertiert, das heifit EIN wird zu AUS oder AUS zu EIN.

Aktionen

Die Aktionen bestimmen den Zeitpunkt, zu dem ein Ausgang schaltet oder

abschaltet.

Aktion Zeitpunkt
Der Ausgang schaltet EIN oder AUS oder sendet Impulse
bei:

Programmstart Anklicken von Frdsstart

Programmende Ende des Frasvorgangs bei Erreichen der
Werkzeugwechselposition

Frésstart Anfang des Frasvorgangs.

Frasende Ende des Frasvorgangs.

Motor ein Einschalten der Spindel

Motor ein (nach
Hochlaufzeit)

Motor aus
Z-Achse senken Start
Z-Achse senken Ende

Einschalten der Spindel - es wird noch die
Startverzégerung (siehe "Ebenen Frasparameter” Seite
110) abgewartet.

Ausschalten der Spindel
Beginn des Absenkens auf die Positionierhdhe

Erreichen der Positionierh6he
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Z-Achse bei Zustellung
senken Start (Pen Down)

Z-Achse bei Zustellung
senken Fertig

Z-Achse bei Zustellung
heben Start (Pen Up)

Z-Achse bei Zustellung
heben Ende

Z-Achse heben Start

Z-Achse heben Ende
Fraspause (Halt) Beginn

Verhalten bei Notaus

VZ1,VZ2

Beginn des Absenkens von der Positionierhohe auf die
erste Zustellung

Ende des Absenkens von der Positionierhohe auf die erste
Zustellung

Beginn des Hebens von der Zustellung auf die
Positionierhohe

Erreichen der Positionierhohe

Beginn des Hebens von der Positionierh6he auf die
Werkzeugwechselposition

Erreichen der Werkzeugwechselposition
Beginn der Halt Funktion

definiert die Schaltzustande, wenn NOT-AUS
ausgelost wird.

Verzogerungszeit 1 ist eine Zeitspanne, bevor die Aktion am Ausgang gesetzt

wird.

Verzogerungszeit 2 ist eine Zeitspanne, nachdem die Aktion am Ausgang

voriibergegangen ist.

Beispielsweise sollen 5 Sekunden vergehen, nachdem die Spindel ausgeschaltet
wurde und bevor die Z-Achse positioniert wird.

Daraus ergibt sich: VZ1 betrigt Ssec fiir die Aktion: Z-Achse senken Start; VZ2
betrigt Ssec fiir die Aktion: Motor aus.

H-/L-Impulsdauer

Begrenzt die Impulsdauer auf den eingestellten Wert in Millisekunden.

exportieren

Speichert die getétigten Einstellungen als Relaiskonfiguration ab.

importieren

Offnet eine Relaiskonfiguration mit den Einstellungen zu den Ausgiingen der

Aktionen.

alle Ausgange riicksetzen

Alle getitigten Einstellungen an den Ausgéngen der Aktionen werden

zuriickgesetzt.
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Eingénge

Einginge 16sen Aktionen (z.B. Frasabbruch, Frispause, Frésstart etc.) aus. Alle
Eingénge konnen unabhingig voneinander definiert werden.

Eingange
Elgrisicws Digkn Emgargl: | =] | F Schbesse T Offee
Manchanenabmessurgen
Achssninnfigration Emgarg2 | =] i Schbepses O
Gerschwiradghaitakontiguration
Famperkonfiguration
Weskzsugresthordiurstion Emgwrgd | =] | F Schbesse  © Offre
‘Werkoeugmsch e
fugirge Emgarg 4: [ =] " Schbesset % Offre
= Ebsktrische Parariber ngersy - 1+ Sekbe [
Referercechalber £ B | J o Lol
Schrittmctor
= Sqanaded E1 E3
Sparahel Paranste E? |E4
= Mo
HBu: Praraimet or
afslelsleTala o]
.. - - . -
o[ efaTs oo ]l
|1II.|EI1|! .l.|'+|l.|
DK | Abbeschen | bile

» Eingangsaktion setzen

= Klick auf das Pfeilchen 6ffnet das Auswahlmend.

Eingang1: | j
Frazstart

. ; Frazpauze

Eingang 2 Frazabbruch

Spindelstorung [Frazabbruch)

Salldrehzahl erreicht

Sicherheitzeinnichiung

Eingang 3

»  Gewiinschte Option wéhlen.
»  Schaltertyp (SchlieBer/Offner) wihlen.

E[ﬂ HINWEIS: Mit der Entf Taste kann das Ereignis aus dem Feld geloscht
werden.
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Referenzschalter

ACHTUNG! An diesen Parametern keine Veranderung vornehmen! Eine
Verdnderung der Parameter ist nur auf Anweisung des STEP-FOUR
Supportteams zuléssig.

Referenzschalter

Mehanesche Fadameter ' Rebererczochalter vocharsden
Algarreirss [t e
Maschanenabmesourgen i -
Achsanbarfiguration HMMMDMEA
it bnrrachhaa skl i st Gadchurabobod et Flalsions sht:
Ramperkorfigur st
werzosgesborfipraton ] 1000 % frensind | [ 1000 ] i | 2 [ 1000 o prto |« [T1200° =
‘Wb DeLgwe el Abtard des Relsercpunkieg vom Schalter
i w050 = jmm | v[ 0500 o poml | 2[050 S jum | o [T000 o
=1 Elktrische Par aitsber max, W eglahreeg bei angesmochenen Rolererzochater
Schrittmotor b-tl 10,000 ﬂ ) | | 00000 j [ren] I Z | 10.0m j ] |1IJ.IIIJ j
= Sgarded
Spireded Parameter Wi Releercochaler  |gemercam =
: mwma:hn-r.-tm FSchaletyy S ohbefe v | f-Sohalberyp oier = ZSchabedyn: |Schbeiler w| ASchabety [ chbelier =
Heferenzpos: F{"Tﬂ "l YRelenzpor. [ 7| Zelsenmper EM =
™ sErduchalter wicharden [ ¥-Endichale vorhanden [ Z-Endschaber vorhanden
=
|5
o

[0k | dbeechen | bEe |
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Schrittmotor

Supportteams zuléssig.

ACHTUNG! An diesen Parametern keine Veranderung vornehmen! Eine
Verianderung der Parameter ist nur auf Anweisung des Step-FOUR

Schrittmolor

mrmm-w[-m-tn Sehvltearkel ¥ Molor | 1800 :|; I1 |
Aloarreires [k an
Masch Spheiteardiel Mol 1,800 ﬂ_ l1|
ﬁﬁfﬁ'l‘f-‘f-’""w:“"’ - SchtwrkedZMoo: [ 1200 & 17
Ly “M‘" Sia - FE. e
Famperkonfigurstion . 1,800 j |
‘Werbzeughesthonf g ation
Werkpegwechrler
MmO
Eirgange
=] Ebsklrische Par afrslér
Refarercschalier Dieshrichiurs umkhien
™ Mdchas ™ Yéche [T ZAches
SR
[
I m:""*”’"‘*"“’*" I Stromabrenkueg bes Stilstand skiivisren
HE P Bvee o IT.J |

mas MotorstomMator. [ 1050 o jed] |
mase Motorstrom ¥ Motor. | 1050 o ) |
maoe Motorstnam Z-Motor [Tﬂ =] |
% 2Ampere Sleuernung T 3 Ampere Steuenng

ACHTUNG! s 5 ke Ssom koarn B Bechicdonng der
Schnttmoboien Bahnen

-

Spindel Parameter

In diesem Bereich werden die Parameter fiir die verwendete Spindel

(Frasmotor) definiert.

Die geltenden Werte sind dem Handbuch der Spindel zu entnehmen!

Spindel Parameler

M huarescres P St % ke Spandel 1 WHIF-5 pinded [irdmener SFUJ
Aligstiesit Dgken " BMR-5pa Ui " VHFS| SFU|
Mot - wtddrril'l o panded] | endesenier |
Achsendonfig stion Analog Spindal
Geschurradgheitskorfiourstion BMP Sgindel
Famperkorfigurstion
‘Werhzeughesthonfiguration o Oinehizahl g Spirdat 100000 j: ['Jinml[
WerkDeugwechler - -
o min Dvehoahi o Spindet [ 5000 = [uein) |
Eingnge z
S T — SRS
Feefararcschaker . . ﬂ z I . I % ﬂ Z I
bttt min. Dnehzahl der Spindet 7200 = Wmin] | mas Drehoshi des Spirdet 24000 == [Lh'min]
=) Spanded Susgargruparnung beimn DZ 4000 ﬂ [mi] I Auwapmumb-mmmbzl 4000 ﬂ IIIMI
|Sordel Pararnetes |
2 Moo Zed vor mace DZ bis Salstannd 000 j Iﬁllmmsmwmwo? [ ooz ﬂ Imsll
Hiioo: Far ot o

OF | sebwchen | Hile
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HBox Parameter

Die H-Box wird definiert.

HBox Parameter

Mechanische Pasametsr ™ ¥ 4 Tather veauschen

o 4 Twmmm u u
Manchinenabmasourgan F 2 4/ Ttters v
Achserbonfigue stion
rschmradighet skont g st Geschwndigheden
Ramperkonfiguration _ _ : :
Werhzeughestkondigurstion Gesche, im Nomalbetriel:| 1200 =8 [mm/min]
‘Wb Deuga el Gesche, im Eiga | W00 el inl
fasghnge
Engangs

=) Edshbrische Parammster L
Refererizschaber Dvvenics Schitwshs im Momabetict: [ 1 = [%]
Schrittmobor

=) Sqaneded (vt 5 chittvbs i E ey 15 =
Sparuel Par st

= HBo Weps

Schittwrts i Nosmabetssts | 0000 =[] l 'L |’_;
Schritweite im Edgong 1000 = ) 1 I
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X,Y,Z +/- Taste vertauschen

Die Positionierung einer Achse mittels H-Box wird invertiert. Das bedeutet
beispielsweise, dass ein Verfahren der X-Achse nach rechts statt bisher mit +
mit - erfolgt.

Geschwindigkeiten

Gibt die Verfahrgeschwindigkeit der Achsen wahrend einer Positionierung
mit der H-Box an. Es wird zwischen der Geschwindigkeit im Normalbetrieb
oder Eilgang unterschieden.Override

| ]
@ #
Gibt die Spindel- oder Vorschuboverride & 4 wihrend eines

Frasbetriebes in Prozent an.

@ d
| —p— |
Durch Driicken der Taste bzw. K % wird die Spindeloverride bzw.

Vorschuboverride aktiv geschaltet. Nach der Aktivsetzung kann mit den +/-
Tasten der Sollwert der Spindeldrehzahl bzw. des Frasvorschubes um den
angegebenen %-Wert verandert werden. Es wird zwischen einer Override im
Normalbetrieb oder Eilgang unterschieden.

Wege

Gibt die Schrittweiten beim Positionieren im Normalbetrieb oder Eilgang an.

Frassteuertasten aktivieren

Es werden bei Betitigung der X, Y, Z Taste Friasabbruch, Frispause und
Frésstart/Fortsetzen aktiviert (blau gekennzeichnet), wenn kein manuelles
Positionierfenster gedffnet ist.

Notfall-Positionieren

Ist nach einer Kollision eine Referenzfahrt nicht mehr moglich kann mit der
Funktion Notfall-Positionieren die Maschine freigefahren werden.

Notfall-Positionieren x|

N
3|

{}l ﬁl K-Heferenzierenl X-Speed:l 1400 j [mm.f'min]l
I-Heferenzierenl Y-Speed:l 1400 j [mm.f'min]l

z A
Z-Heferenzierenl Z-Speed:l 1200 j [rrnrnira] | ©
| | . . ST0P
U| | sheteenzeen | s5peed [T1200 =& [mmiing | AUTOREF Ende
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Allgemeine Ansichten

Allgemeine Ansichten dreht die Ansicht des Arbeitsbereiches in alle Richtungen.
Die Animation zeigt die Drehrichtung durch Pfeile an und wird mit der Maus
gesteuert. Durch Klick wird die Drehung des Arbeitsbereiches ausgefiihrt.

Allgmeine Ansichten |

Il

Verbinden

Yerbinden x|
max. Lucke: : [ram]
[ Ebenen ignorieren
IV rur Selektierte Elemente Ende |

max. Liicke

Definiert den maximalen Abstand zwischen Linien, um als Einzelobjekte
erkannt zu werden. Linien, die einen geringeren Abstand zueinander haben,
werden zu einem Objekt verbunden.

Ebenen ignorieren

Ebenen werden beim Verbinden der Elemente ignoriert.

nur selektierte Elemente

Nur selektierte Elemente werden verbunden.
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Makro ausfiihren

Bereits erstellte Makros (Unterprogramme) konnen in diesem Subfenster
gestartet werden.

Auzfubren

commar. 24h
Werkzeugwechszler s4b

Bearbeiten

5

Schliefen

Beschreibung:

"Allgmeines Mako

ILI_IL\_

> Makro starten
=  Gewinschtes Makro aus der Auswahlliste selektieren.

»  Klick auf Ausfiihren startet das Makro.

Bearbeiten: Offnet das selektierte Makro im Makroeditor, welches dort editiert
werden kann.

ACHTUNG! Anderungen an Makros kdnnen zu Fehlfunktionen fiihren.
Auf Anfrage werden Anpassungen von STEP-FOUR durchgefiihrt.
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KAPITEL 9

Andock-Fenster

In diesem Kapitel

Fenster Maschinenstatus .......ooceevveveeeeieiieeieeeeeee e 205
Fenster Ebene und Friaselemente..........cccccoovvviiiiiiiil 208

Fenster Maschinenstatus

Zeigt die aktuellen Werte der Maschine an. Uber Schalter und Schieberegler
koénnen Ausgénge, Geschwindigkeit und Drehzahl im Betrieb verédndert werden.

E
El. @ Ez2®& E3: & E4 @ Speed LIPK
Al: B A2 @ AT @ AL B Wlﬁ

¥ N ¥ ¥ S
L3 3 mm
| | o= 3 13 mm

B oooodee |
8| SO0 ue T
ll | 1 mm/min
0 STOF | [HE Anhaten | = Forfeetzen

oo:00:01 (1 =ek) s -

Maschinenkoordinaten

Im Frasvorgang wird in der Koordinatenanzeige die aktuelle Position des
Frésers in X,Y und Z-Werten dargestellt. Rot hinterlegte X,Y und Z-Buttons
zeigen die absoluten Werte der Achse.

x| oo mm
B/ HSEDZODm
B OoooDom
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Drehzahl, Vorschub

Gelb hinterlegte X,Y und Z-Buttons zeigen die relativen Werte der Achse
bezogen auf den aktuell definierten Nullpunkt.

x| =S92 305 mm
vy 3EH42S 2 m
z] =HEEERY

Die Umschaltung zwischen absoluten und relativen Werten erfolgt einzeln fiir
jede Achse durch Anklicken des Buttons.

Die aktuell eingestellte Spindeldrehzahl wird im Feld S angezeigt. Der
Vorschub im Feld v .

s]| A2 D ven

Drehzahl im Betrieb verandern

Ist die Voreinstellung der Drehzahl zu hoch oder zu niedrig, kann wéihrend des
Friasvorgangs korrigiert werden. Der Regler UPM bietet eine Bandbreite von
10% bis 255% der voreingestellten Drehzahl an.

LIFk

109%

Vorschub im Betrieb verdndern

Ist die Voreinstellung des Vorschubs zu hoch oder zu niedrig, kann wihrend des
Frasvorgangs korrigiert werden. Der Regler Speed bietet eine Bandbreite von
25% bis 999% des voreingestellten Vorschubs an.

Speed

100%
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Stop, Pause, Fortsetzen

Diese Funktionen bieten die Mdglichkeit, den Frasvorgang anzuhalten und
fortzusetzten.

Stop

€ sToP |

Der Friasvorgang wird abgebrochen, der Fraser aus dem Material gehoben und
die Werkzeugwechselpostion angefahren.

Ein Fortsetzen des Frasvorgangs ist nicht moglich.Pause

HE  anhalkten |

Der Fréasvorgang wird angehalten. Die Z-Achse fahrt auf
Werkzeugwechselposition.

Der Frasvorgang kann fortgesetzt werden.Fortsetzen

[# Fortsetzen

Mit Fortsetzen kann der Frasvorgang nach einer Pause fortgesetzt werden.
Aus und Eingangiiberwachung
Isteuerung
In diesem Bereich des Maschinestatusfensters werden die Ein- und Ausgénge
dargestellt. E7 bis E4 zeigen die Eingénge, A7 bis A4 die Ausgénge.
El. ® E2@& E3: & E& &
Al @ A2 @ A @ A4 @
¥ ¥ ¥ ¥
Virtuelle "Lampchen" zeigen an, ob ein Eingang oder Ausgang aktiv ist.
Ausginge konnen iiber die Schalter manuell geschaltet werden.
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Ebenen

Fenster Ebene und Fraselemente

Verwaltung von Ebenen und deren Eigenschaften sowie Gruppierung und

Frisreihenfolge der Elemente.

I benen und Friselemente

. Etwreen Moteradutiibe . | Tiefe.. | ‘Wiekzeug | emibe Dunlelurg. ___El:rﬂ_ﬂ._l:ﬁ_. letzte Tuslelung anmchub
'ﬂ‘f Ebmtnﬂlilh,l Elll:l]rrm I-I]'.'l]n'm Fru:fFMlZ.l;l_I!l___ 1 500 1EI:_'£5£I_:_¢ U e 100 prenore
I-*g;- 1,500 e, TS0 mm | Free Fod6 [120) 1108 e TG 19 000 Fa
1] | L
ém['gw[im'

Uber die Reiter Ebenen, Gruppierung und Frdésreihenfolge kann in die

einzelnen Bereiche gewechselt werden.

Die in der Ebenendefinition festgelegten Einstellungen sind in diesem Fenster
tabellarisch aufgelistet. Verdnderungen an den Einstellungen kénnen einzeln

und fiir selektierte Ebenen auch gemeinsam vorgenommen werden

1 benen unad Friselements

Tiefe:

r__?jii;__-ij [mm]|

Ahbbrechen |

Das Eingabefenster wird geoffnet.

o
. Etereen Moberadtiibe . | Tefe. = ‘Wedizeug . | enbe Duslelung . Eud_ﬂ_ru_nn | betzte Tunlelung .. | Vomchub M
WS | Erens1[30b] 300w 0 mm Fesses F246 [200] 1 500 mm 161 = 25008 0000 ew 00 i
I-*a;ﬂ .50 . 250mm s PG Opdme TR 1590 00 ren 200 v
| | | i
Em['gm[ 1] Frasrehenfolgs |
» Einstellungen dndern
=  Ebene(n) selektieren
= Doppelklick auf den Tabellenkopf (z.B.Tiefe)
x
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=  Per Eingabe oder iiber die Pfeile den gewiinschten Wert einstellen.
= Mit OK bestétigen.

Die Anderung wird fiir alle selektierten Ebenen durchgefiihrt.

» Ebene erstellen bzw. Objekte auf eine andere Ebene verschieben

sieche Subfenster - Verschieben (siche "Verschieben" Seite 123).
Rechstklick in eine leere Tabellenzelle 6ffnet die Ebeneniibersicht.

Eberen x|

Ebeneniiberzicht ; 2 Ebeneln) mit 4 Objekten] in 1 Gruppe(n]

alle Ebenen auzblenden | alle Ebenen einblenden | ¥ alle Positionierungen ausblenden

Ebene zartieren | Reihenfolge umdreben |

alle Ebenen aus/einblenden

Blendet die Objekte aller Ebenen ein/aus.

Ebenen sortieren

Sortiert die Ebenen alphabetisch.

Reihenfolge umdrehen

Dreht die Reihenfolge aus Ebenen sortieren um.

alle Positionierungen ausblenden

Blendet eine Hilfslinie zur Bestimmung der Positionierung der Objekte ein/aus.
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Gruppierung

Objekte und Gruppen werden in dieser Ansicht aufgelistet. Die Gruppierung
kann hierachisch aufgebaut werden. Inhalte von Gruppen kdnnen iiber
Doppelklick auf Gruppe durch Klicken auf +/- ein- und ausgeblendet werden.

Ebenen und Fraselemente

E

@ Ebenen | B2 Gruppierung

Objekttyp | Grabe | Info | Refrum | |«
] 30LINE [2] 2 Punkte 1
S Erimpe (6 Cbiskis] S B 591
D ADPOLYLIME 12) & Purkte 1
D ADPOLYLIME 17) 153 Purkte 16
D ADPOLYLIME [1E) 173 Purkte 15
D ADPOLYLIME [15) 118 Purkte 14
D ADPOLYLIME [14) 124 Purkte 13
- 30POLYLIME [13) & Purkte 12

[ Z0FOLYLINE (1] 173 Punkte 0 o
~[J 3DPOLYLIMNE [18) B2 Purkte 17
~[J 30POLYLIME [19) 79 Purkte 18
-] 30POLYLIME [1] 77 Purkte 19
-] 30POLYLIME [10] 219 Purkte 9

M1 2PNt 1 IME 70 Pk ta o=

Frasreihenfolge

Wird ein Objekt markiert, ist die Markierung auch im Arbeitsbereich sichtbar.

>

Gruppieren und Gruppierung aufheben

Gewlinschte Objekte selektieren.

Durch Anklicken mit der rechten Maustaste wird das Kontextmeni

eingeblendet.

Gewlinschte Aktion selektieren.
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Frasreihenfolge

B

Dbjektyp

[ 20POLYLINE (1)
[ 30LIME [2)

[ 20POLYLINE (3)
[ 20POLYLINE (4)

[[] 3DPOLYLINE [5)

[ 20POLYLINE (6)

[ 20POLYLINE (7)

[ 20POLYLINE (8)

[ 20POLYLINE (9)

[ 20POLYLINE (10)
[ 20POLYLINE (11)
[ 20POLYLINE 12)
[ 20POLYLINE (13)
[ 20POLYLINE (14)
[ 20POLYLINE (15)
[ 20POLYLINE (18]
[ 20POLYLINE (17)
[ 20POLYLINE (18)
[ 20POLYLINE (19)

E Ebenen I"[j Gruppie...l Frésreih...l-

Zeigt die festgelegte Frasreihenfolge der Objekte an.

Ebenen und Fraselemente
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KAPITEL 10

Kontextmentus

In diesem Kapitel

Ansicht
Ebenenliste
Punktmenti
Multipunktmenii
Objektliste 1
Objektliste 2
Objektliste 3
Objektment 1
Objektmenti 2
Toolbars

Werden durch Anklicken mit der rechten Maustaste eingeblendet.
Kontextmentis erweitern in vielen Féllen die Funktionalitit der Werkzeuge oder

bieten die Moglichkeit eines raschen Zugriffes auf Funktionen.

MaBgeblich fiir das jeweilige Kontextmenii sind das aktive Werkzeug und die

Mauszeigerposition, an der der Mausklick ausgefiihrt wird. Im Folgenden

werden Anhaltspunkte fiir die Positionen in der Software gegeben an denen fiir

das jeweilige Kontextmenii der Mausklick ausgefiihrt werden kann.

HINWEIS: Funktionen, die nicht verfligbar sind, erscheinen auch in den
Kontextmeniis grau hinterlegt und kdnnen nicht angewéhlt werden.

Ansicht

ansicht, ..

I@ Maschine anzeigen
I@ Maschinenpunkte darstellen

“4 Fraserposition anzeigen

Fenster horizonkal teilzn
7] Fenster vertikal keilen

manuell nummetieren

automatisch nummerieren
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Ansicht

Fraserposition anzeigen

Maschinenpunkte anzeigen

Maschine darstellen

Aktives Werkzeug
= Alle

Mauszeigerposition

= Freie Flache im Arbeitsbereich

Wechselt zum Subfenster Darstellung. (siche "Darstellung" Seite 175)

B
m

Zeigt den Fraser im Arbeitsbereich an. Der Durchmesser der Anzeige stimmt
mit dem gewéhlten Fréser iiberein.

&

Blendet

= Referenzpunkt

= Nullpunkt

=  Werkzeugwechselpunkt
=  Werkzeugtestpunkt

Blendet die Mechanik im Arbeitsbereich ein.
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Fenster teilen

Das angezeigte Fenster kann in bis zu vier verschiedene Ansichten geteilt
werden.

= Durch horizontales Teilen entstehen zwei frei wiahlbare Ansichten.
= Durch vertikales Teilen entstehen zwei frei wiahlbare Ansichten.

»  Werden beide Funktionen hintereinander gewéhlt, so entstehen vier frei
wihlbare Ansichten.

Manuell nummerieren

Durch Anwihlen der einzelnen Objekte wird die Frasreihenfolge festgelegt.

» Objekte manuell nummerieren

» Das Werkzeug Reihenfolge (Seite 101) aktivieren.

= Rechter Mausklick auf die Arbeitsflache.

» Im Kontextmenii Ansicht, manuell nummerieren aktivieren.
»  Der Mauszeiger wechselt auf 1,2.

= Objekte in gewiinschter Reihenfolge anwéhlen.

Sind alle Objekte in der Frasreihenfolge aufgenommen, wechselt der
Mauszeiger wieder.

Automatisch nummerieren

Wechselt zum Subfenster Automatisch Sortieren (Seite 159).

Ebenenliste

Ebenenliste |

> Loschen

Chjekte dieser Ebene selekkieren

(%] diese Ebene frasen!

1 Eigenschaften

Aktives Werkzeug
= Alle

Mauszeigerposition

=  Fenster Ebenen und Frdselemente, Reiter Ebenen - Mausklick auf die zu
bearbeitende Ebene.

Loschen

> Entf
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Loscht das ausgewéhlte Element.

Objekte dieser Ebene selektieren
Selektiert alle Objekte auf der ausgewédhlten Ebene.

Diese Ebene frasen!

Startet den Frasvorgang fiir alle Elemente auf der ausgewéhlten Ebene.

Eigenschaften
Wechselt zum Subfenster Ebenen. (siche "Ebenen" Seite 109)

Punktmenti

Punktmeni K
Meu Einfg
Lischen  Entf
Yerbinden
Trennen
Yerschieben, ..

Koordinaten, ..

Eigenschaften

Aktives Werkzeug

=  objektiibergreifende Punktbearbeitung

Mauszeigerposition
= gselektierter Punkt

Neu

Fiigt an der ausgewéhlten Stelle einen Punkt ein.

Loschen

> Entf

Loscht das ausgewihlte Element.
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Verbinden

Trennen

Verschieben

Verbindet den selektierten Punkt mit einem Endpunkt.

> Punkte verbinden

Endpunkt eines Objektes selektieren.
Kontextmenii Verbinden aufrufen.

Der selektierte Punkt wird gehalten und kann mit der Maus bewegt werden.

|

Den gehaltenen Punkt auf einen freien Endpunkt bewegen.
|

Sobald der freie Endpunkt blau markiert ist, ist die Verbindung durch einen
Mausklick zu bestatigen.

Das selektierte Objekt wird am ausgewéhlten Punkt getrennt.

Objekt wird bezogen auf einen Punkt absolut oder relativ verschoben.

Objekt verschieben x|

Objekt in Bezug auf selektierten Punkt verschiebern:

¥ ghzolut i relativ

= I 8,907 j: [rnim] | S I 0,000 j: [mim] |
b I 15,201 j: [rrrn] | ot I 0,000 j: ] |
z I 0,000 j: [riin] | = I 0,000 j: [rrim] |

|
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Koordinaten
Wechselt zum Subfenster Eigenschafisfenster. (siche "Geometriedaten" Seite
115)

Eigenschaften

Wechselt zum Subfenster Eigenschafisfenster. (siche "Eigenschaften" Seite
113)

Multipunktmenii

Heu Einfg
Laschen Enkf
Yerbinden

Trennen

Koordinaten, ..

Punkke ausrichtenfverschieben. ..
Reduzieren. ..

Glatten. ..

Punktauswahl invertieren

Eigenschaften

Aktives Werkzeug

= objektiibergreifende Punktbearbeitung

Mauszeigerposition
= selektierte Punkte

Neu

Fligt an der ausgewdhlten Stelle einen Punkt ein.

Loschen

> Entf

Loscht das ausgewéhlte Element.
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Verbinden

Trennen

Koordinaten

Verbindet den selektierten Punkt mit einem Endpunkt.

» Punkte verbinden
= Endpunkt eines Objektes selektieren.
=  Kontextmeni Verbinden aufrufen.

» Der selektierte Punkt wird gehalten und kann mit der Maus bewegt werden.

|

Den gehaltenen Punkt auf einen freien Endpunkt bewegen.
|

Sobald der freie Endpunkt blau markiert ist, ist die Verbindung durch einen
Mausklick zu bestatigen.

Das selektierte Objekt wird am ausgewéhlten Punkt getrennt.

Wechselt zum Subfenster Eigenschafisfenster. (siche "Geometriedaten" Seite
115)
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Punkte ausrichten / verschieben

Reduzieren

Glatten

Punktauswahl invertieren

Eigenschaften

Alle selektierten Punkte werden absolut oder relativ verschoben.

Multipunkt edit

alle selektierten Punkte verschisben:

i relativ

X

| I | -30,976 jj [mm]l
] | Y:I 7.750 jj [mm]l
| z;| 0,000 j: [mm]l

. I 0,000 j [mmimn] |
¥ IEUIITj: (] |
2 I 0,000 j: [rm] |

ausfihren

Ende |

Wechselt zum Subfenster Reduzieren. (siche "Reduzieren" Seite 164)

Wechselt zum Subfenster Gldtten. (siche "Glétten" Seite 165)

Alle nicht selektierten Punkte eines Objektes werden in die Selektion
aufgenommen, die aktuell selektierten Punkte werden aus der Selektion

entfernt.

Von einem Objekt mit 100 Punkten sind 10 Punkte aktuell selektiert. Nach
Ausfithren des Befehls Punktauswahl invertieren sind 90 Punkte selektiert und
die 10 vorher selektierten Punkte nicht.

Wechselt zum Subfenster Eigenschafisfenster. (siche "Eigenschaften" Seite

113)

Objektliste 1

E

W Lischen EnkF

Gruppieren
alle Gruppen erweitern

alle Gruppen schliefen

Eigenschaften
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Aktives Werkzeug
= Alle

Mauszeigerposition

»  Fenster Ebenen und Friselemente, Reiter Gruppierung - Mausklick auf ein
Element.

Loschen

> Entf

Loscht das ausgewihlte Element.

Gruppieren

Befinden sich mehrere Objekte in der Selektion, werden diese zu einer Gruppe
zusammengefasst.

Eigenschaften

Wechselt zum Subfenster Eigenschafisfenster. (siche "Eigenschaften" Seite
113)

Objektliste 2

#

¥ Lischen Enkf

GruUppieren

! Gruppierung auflésen

: Unktergruppierung auflésen

alle Unkergruppen erweitern
alle Gruppen erweitern

alle Gruppen schlieen

Eigenschaften

Aktives Werkzeug
= Alle

Mauszeigerposition

» Fenster Ebenen und Frdselemente, Reiter Gruppierung - Mausklick auf eine
Gruppe.
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Loschen

Gruppieren

Gruppierung auflosen

Untergruppierung aufheben

Alle Gruppen erweitern

Eigenschaften

> Entf

Loscht das ausgewihlte Element.

Befinden sich mehrere Objekte in der Selektion, werden diese zu einer Gruppe
zusammengefasst.

Untergruppen der ausgewihlten Gruppe werden aufgelost.
Alle Gruppen, deren Elemente nicht sichtbar sind, werden erweitert.

Wechselt zum Subfenster Eigenschafisfenster. (siche "Eigenschaften" Seite
113)

Objektliste 3

e

> Lischen Enitf

H . .
S8 Frasen hier starten!

dieses Element frasen!

Eigenschaften

Aktives Werkzeug
= Alle

Mauszeigerposition

»  Fenster Ebenen und Frdselemente, Reiter Frdsreihenfolge- Mausklick auf
ein Element.
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Loschen

> Entf

Loscht das ausgewihlte Element.

Frasen hier starten

Der Friasvorgang wird ab dem selektierten Element gestartet.

Dieses Element frasen

Das selektierte Element wird gefrast.

Eigenschaften

Wechselt zum Subfenster Eigenschafisfenster. (siche "Eigenschaften" Seite
113)

Objektmenti 1

I Objektmenii 1 |

| ¥ Lischen Entf

[ .- .
| S Frasen hier skarken!

= dieses Elemertk frasen!

in 20 Polygon umwandeln

in 30 Palygan urmwandeln

Bearbeiten *

Eigenschaften

Aktives Werkzeug

= Selektieren, Konturdefinition, Startpunkt und Richtung definieren,
Zeichenwerkzeuge.

Mauszeigerposition
= Objekt im Arbeitsbereich

Loschen

> Entf

Loscht das ausgewéhlte Element.

Frasen hier starten

Der Fréasvorgang wird ab dem selektierten Element gestartet.
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Dieses Element frasen

Das selektierte Element wird gefrast.

in 2D Polygon umwandeln
Zerlegt Objekte (z.B. Kreis) in einen zweidimensionalen Linienzug (X und Y
Koordinaten).

in 3D Polygon umwandeln
Zerlegt Objekte (z.B. Kreis) in einen dreidimensionalen Linienzug (X,Y und Z
Koordinaten).

Bearbeiten

Offnet das Submenii Bearbeiten.

[1i} verschieben. .,

=" Drehen Spieglen...

14} Duplizieren. ..

Reduzieren. ..

Eigenschaften

Wechselt zum Subfenster Eigenschafisfenster. (siche "Eigenschaften" Seite
113)

Objektmenti 2

e

& Gruppenelement ldschen

¥ gesamte Gruppe lischen Enkf

H .. .
=l Frasen hier starken!

= dieses Gruppenelement Frasen!

diese Gruppe frasen!

|:| Gruppieren
i ! Gruppierung auflisen

8% nkergruppierung auflésen

automatisch Yerbinden. ..

Bearbeiten ¥

ﬁ: aruppeninformationen
Dbjekteigenschaften
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Gruppenelement Ioschen

gesamte Gruppe loschen
by Entf

Frasen hier starten

Aktives Werkzeug

»  Selektieren, Konturdefinition, Startpunkt und Richtung definieren,
Zeichenwerkzeuge.

Mauszeigerposition
= Gruppe im Arbeitsbereich

el

Um ein Element einer bestehenden Gruppe zu loschen, muss dieses mit
Rechtsklick angeklickt werden. Somit 6ffnet sich das Kontextmenii. Klick auf
Gruppenelement loschen 16scht das Element.

Loscht die gesamte ausgewihlte Gruppe.

Der Frasvorgang wird ab dem selektierten Element gestartet.

Dieses Gruppenelement frasen!

Diese Gruppe frasen!

Gruppieren

Gruppierung auflosen

Untergruppierung aufheben

Der Frasvorgang wird fiir das Element der selektierten Gruppe gestartet, auf
dem sich der Mauszeiger befindet.

Der Frasvorgang wird fiir die selektierte Gruppe gestartet.

Befinden sich mehrere Objekte in der Selektion, werden diese zu einer Gruppe
zusammengefasst.

Untergruppen der ausgewihlten Gruppe werden aufgelost.
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Automatisch verbinden

Wechselt zum Subfenster Verbinden. (sieche "Verbinden" Seite 203)
Bearbeiten
Offnet das Submenii Bearbeiten.

[} verschieben. .,

=" Drehen Spieglen. ..

[[f Duplizieren. ..

Reduzieren. ..

Gruppeninformation

Wechselt zum Subfenster Eigenschafisfenster.

x
Objekt-Eigenschaften I

Gruppe mit 2 Elementet

Grofhe: 468.32 % 121.89 *0.00 ram

o 0K | X Abbrechen | § Hike
= e

Die Anzahl der Elemente und die Grifse der Gruppe sind ersichtlich.

Objekteigenschaft

Wechselt zum Subfenster Eigenschafisfenster. (siche "Eigenschaften" Seite
113)
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Toolbars

=]
— [ 4|

200 220 240
1 1 1

v Allgemein
v Ansicht
+  Darstellung

v Maschinenskeuerung
v Cbjektbearbeitung

Zeichenfunktionen

m
o
=)

w

Eingabefelder/3tatsuleiste

Ebenen und Fraselemente

Maschinenskatus

@ <@ <<

ommunikation

@, Anpassern. ..

Die einzelnen Toolbars konnen aktiviert bzw. deaktiviert werden.

Anpassen wechselt zum Subfenster Andern. (siche "Andern (Konfiguration)"

Seite 136)
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KAPITEL 11

FAQ

In diesem Kapitel

Maschine befindet sich im Notaus aufgrund nicht vorhandener
Referenzschalter...........ooovveevieiiiiiiiiieieceecec e 229
Maschine frést nicht mit der eingestellten Geschwindigkeit 229
Ausginge schalten nicht anhand der Einstellungen unter der
Maschinendefinition...........cccoceeveeeeiienieeicie e 229

Die Zuweisung der Buttons in den Symbolleisten ging verloren 230

Maschine befindet sich im Notaus aufgrund
nicht vorhandener Referenzschalter

Ist an der Maschine kein Referenzschalter vorhanden, so darf auch unter dem
Maschinenparameter - Referenzschalter (siche "Referenzschalter" Seite 199)
"Referenzschalter vorhanden" nicht aktiviert werden.

Durch Reset (Seite 74) wird der Notaus-Zustand aufgehoben und der Controller
neu gestartet.

Maschine frast nicht mit der eingestellten
Geschwindigkeit

Bei 3D-Objekten ist unter den Geometriedaten eine Speed-Override angegeben.

Dies bedeutet, dass unter Geometriedaten (Seite 115) in der Spalte SPEED
Werte ungleich Null angegeben sind. Anstatt der Geschwindigkeitswerte aus
der Ebenendefinition frast die Maschine mit den Werten aus der Spalte SPEED.

Ausgange schalten nicht anhand der
Einstellungen unter der Maschinendefinition

Unter dem Meniipunkt Optionen -> Konfiguration -> Einstellungen ist
,Relaiskonfiguration aus Datei laden* aktiviert.

Dies bedeutet, dass diese Konfiguration gegeniiber jener unter der
Maschinendefinition bevorzugt wird, falls das aktive Frasprojekt eine
dateispezifische Ausgangskonfiguration unter Datei -> Dateiinformation ->
Ausgangskonfiguration gespeichert hat.
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XpertMill Frassoftware

Die Zuweisung der Buttons in den
Symbolleisten ging verloren

Nach der Installation eines Software-Updates geht die Symbolzuordnung
verloren. Unter Optionen -> Konfiguration -> Symbolleisten (Seite 137) und
dem Button ,,Alle zuriicksetzen* werden die Symbole neu angeordnet.
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am Gitternetz fangen * 94

i

Andern (Konfiguration) * 58, 63,
136, 227

A

Andock-Fenster ¢ 205
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Ausginge * 135, 195
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Automatisch verbinden * 226

Bearbeiten ¢ 51, 224, 226
Bearbeitung starten ¢ 37, 43
Bedienoberflache (GUI) « 45
Beenden « 50

Befehle * 136

Befehle - Kommandointerface ¢ 91
Befehlszeilenrechner « 84

Beispiel 2

Gashebel aus 3mm GFK als 2,5
D Objekt frasen * 39

Benannte Ansichten « 61, 122
Benannte Ansichten... ¢ 61
Benutzerdefinierte Installation * 15
Benutzerinformationen ¢ 12
Bogen ¢ 81
Bogen iiber 3 Punkte * 81, 85
Bogen iiber Mittelpunkt * 86
Buttongruppe - Ansicht « 76
Buttongruppe - Historie 51, 73
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Checkliste * 26, 40
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CNC 551 Parameter ¢ 183
Controller verdrahten ¢ 6
Controllerparameter « 178, 179
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Darstellung « 77, 93, 175, 214
Das Konzept Xpert System ¢ 3
Datei * 49
Datei exportieren (.dxf, .plt) » 128
Datei importieren * 130
Datei importieren (.dxf, .s4g,
.plt) » 130
Datei importieren (.smf, .s4m) ¢
130
Datei 6ffnen « 132
Datei 6ffnen (.dxf, .sdg, .plt) «
132
Datei 6ffnen (.smf, .s4m) « 132
Dateiinformationen * 50, 134
Datenaufbereitung abschliefen 43
Die Zuweisung der Buttons in den
Symbolleisten ging verloren ¢
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Diese Ebene frisen! * 216
Diese Gruppe frasen! « 225
Dieses Element frisen 223, 224
Dieses Gruppenelement frésen! e
225
Drehen * 59, 76
Drehen & Spiegeln « 52, 102
Drehen um eine Achse ¢ 59
Drehen und Spiegeln « 52, 102,
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Drehzahl, Vorschub ¢ 206
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Ebene verschieben + ¢ 54
Ebenen ¢« 109, 208, 216
Ebenen - Frasparameter ¢ 110
Einstellungen in
Materialdatenbank
iibernehmen... * 110
Material festlegen « 110
Werkzeug festlegen * 110
Ebenen ein/ausblenden « 61
Ebenen Frasparameter * 110, 182,
196
Ebenen und Friaselemente
Einstellungen &dndern « 208
Gruppieren und Gruppierung
aufheben « 210
Ebenenaufteilung « 55, 122
Ebenendaten » 111
Ebeneneigenschaften « 34, 43
Ebenenliste « 215
Eigenschaften » 113, 216, 218, 220,
221,222,223,224,226
Eigenschaften -
Konturparameter « 41, 101, 116
Eigenschaften von Buttons ¢ 69
Einfiigen 52, 72
Eingabefelder/Statusleiste « 80, 83
Einginge * 198
Einleitung * 1
Einpassen * 60, 75
Einstellungen * 34, 101, 144
Ellipse iiber 3 Punkte 88
Ellipse iiber Mittelpunkt * 87
Erste Schritte « 5
Erster Start von XpertMill « 5, 19
Exportieren * 50, 128
Extras * 62, 139

F
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