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KAPITEL 1

Einleitung

In diesem Kapitel

Konventionen .........cooovvviiiiiiiiii 1
ProduktidentifiKation..........ccoovvveeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 2
Das Konzept Xpert System ........ccocvvvevciieriieenieenieeeeeeeee. 3

Die Software XpertMill steuert PC-gesteuerte Frasanlagen.

Der Funktionsumfang der Software erméglicht die gesamte Aufbereitung von
Geometriedaten in 2 1/2 D Frisdaten.

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

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 iiberlesen werden sollen, sind so
hervorgehoben.

Meniipunkte, Schaltflichen oder Checkboxen,
die fiir 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 STEP FOUR GmbH
Strafle Bayernstra3e 380

Ort 5071 Wals-Siezenheim
Ursprungsland Osterreich

Telefon +43 (0) 662/459378-0
Fax +43 (0) 662/459378-20
E-Mail office@step-four.at

Internet www.step-four.at
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Das Konzept Xpert System

Zusammenwirken von XpertMill
und XpertCNC

XpertMill und XpertCNC arbeiten im Team. Die Aufbereitung der
Geometriedaten in Frisdaten erfolgt in der XpertMill Software. Die Wegbefehle
und Kommandos werden von der XpertMill Software an den XpertCNC
Controller tibertragen. Der Prozessor im XpertCNC setzt diese Befehle in
Signale fiir Steppermotoren und Peripheriegeréte um.

XpertMiLL XpertCNC Frasmechanik

Weghefehle & Komandos
01001101 7 00116100 7 10110001

Phasensignale fir Steppemrnotore

-, TL
Micro- [y ollschritt

- User Interface
- Konfiguration 2Xpert CNC

- Datentransfer CAD-System - FPGA hasierende Logik
- Technologie-Funktionen - Yektoranalyse
- Geometrie-Funktionen - Rampengenerierung
- Werkzeug- und Materialdatenbank - dyn. Schrittumschaltung
- Leistungsteil
- dgitale I/ - Ausfihren der Weghefehle

-Analogausgang

NA

Digital- fAnalog
io

- Peripheregeréte






KAPITEL 2

Erste Schritte

In diesem Kapitel

SystemvOrauSSetZUNZEN .......cevueeruierieeiieieenieenieesiiesiee s 5
Controller verdrahten .........occeeuvveeeeeiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenn 5
INStAllAtiON.....cccoiviiiiiieeee e e e 8

Bevor XpertMill und der Controller einsatzfahig sind, ist die Installation der
Software und eine Grundkonfiguration notwendig.

Systemvoraussetzungen

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

1 GHz CPU

256 MB RAM

Windows 2000, Windows XP
Standard-Grafikkarte
Netzwerkkarte

Freie, serielle Schnittstelle
20MB freier Speicher
CD-Rom Laufwerk

Controller verdrahten

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

Controller mit dem PC verbinden

Der Controller ist am Port RS232 und ETHERNET mit dem Computer zu
verbinden.
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Controller mit der Mechanik verbinden

Die Ausgénge A, C und T sind mit der Mechanik zu verbinden.
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Peripherie mit dem Controller verbinden

Not-Aus Box mit INPUT verbinden.
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Istallationsassistent manuell

starten

Installationsassistent

[ [i]

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.
* (D in das CD-Rom Laufwerk einlegen.

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

Ist Autostart deaktiviert muss der Installationsassistent durch Ausfithren
der Setup.exe gestartet werden.

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 ausfihren.

Setup startet die Installation.

Der Installationsassistent fiihrt durch die gesamte Installation.

HINWEIS: Dic Hinweise und Erkldrungen sind genau durchzulesen und
den Anweisungen ist Folge zu leisten.

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

setup =

Setup bereitet den InstallShield® Aeziztenten wor, der Sie
durch den weiteren |nstallationsvorgang leiten wird. Bitte
= warket.

99 25




Kapitel 2  Erste Schritte 9

Willkommen - Start der
Installation

[ [i]

Nachstehende Grafik wird zu Beginn der Installation dargestellt.

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

R x|

YWillk.ormmen zum S4PRO-Setup. Mit diezem
Pragramm wird S4PRO auf Ihrem Computer inztallisrt.

E = wird dringend empfahlen, dalb Sie alle “Windows-Programme
beenden, bevor Sie daz Setup ausfuhren.

Klicken Sie auf Abbrechen, um Setup zu beenden, und
zchliefen Sie danach alle gecffneten Pragramme. ' ahlen Sie

Weiter, um mit dem Setup fortzufabnen.

WARNUMNG: Diese Anwendung izt durch Urheberrecht und
intermationale Yereinbarungen aeschiitzt,

IInberecktighe Reproduktion oder nicht genehmigter Yertrieb
diezer Anwendung oder einer ibrer Komponenten wird genchtlich
werfolgt und kann zu erheblichen Strafen fuhren.

Ahbbrechen |

Auf Weiter > klicken, um fortzufahren.
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Software-Lizenzvertrag

Die Lizenzvereinbarung ist Bestandteil des Kaufvertrages.

HINWEIS: Nur wenn die Lizenzvereinbarung angenommen wird (mit Ja

D:i] bestitigt), kann die Installation erfolgreich fortgesetzt werden. Sorgfiltiges
Durchlesen der Vereinbarung vermeidet Missverstidndnisse!

Software-Lizenzvertrag E[

g Lezen Sie bitte den folgenden Software-Lizenzvertrag. Mit der Mach-unten-T azte

konhnen Sie den Rest des Wertrags anzeigen.

Die Software und die mitgelisferte Dokumentation sind uheberrechtich geschiitzt, Durch &
die Inztallation der Software, erklaren Sie zich mit den Yertragzbedingungen des
Lizenzvertrages einverstanden.

== L [ZENZVERTRAG ==

Die Stepfour Gez.m.b.H [kurz 54] gewahrt dem F.aufer das einfache nicht auzzchlieBliche
und nicht Libertraghbare Lizenz-Recht, die Software auf einem einzelnen Computer, bz,
vernetzien Computersyztern [LAN] z2u benutzen, Daz K.opieren oder jede andenweitige
Yervielfaltigunag wan Teilen ader der gezamten Software zowie das Mizchen und —
Yerbinden mit anderer Software izt auzdricklich unterzagt. Zu Sicherungzzwecken darf

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

54 behalt sich var, die Software zu andern, weiterzuentwickeln, zu verbessem oder
durch eine neue Entwicklung zu ersetzen. Ez besteht keine Yerpflichtung fur 54, den ll

Stirmmen Sie amtlichen Bedingungen des varztehenden Lizenzvertrags z2u? Wenn Sie Mein
wahlen, wird daz Setup abgebrochen. Fur die Installation von S4PR0 missen Sie dissem

Lizenzvertrag zuztimmen.
£ Zurlick I Ja I Hein |

<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.

Benutzerinformaktionen Xl

Geben Sie unten lhren Hame. den Hame der Firma,
zowie die Serennummer dez Produkts ein.

M ame: IMa:-: Muztermann

Eirma: IMusterfirma

Seriennr.; IEIEIEIEIﬂ

£ 2urick, I Wwleiter » I Abbrechen

<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 schlédgt die Installation einen Ordner als Zielordner
vor, indem die Installationsdateien abgespeichert werden.

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

Zielpfad wihlen x|

Setup wird S4PRD in folgendem Ordner installieren.

Klicken Sie auf “weiter zur Installation in diezem Ordner, auf
Durchzuchen zur Auswahl eines anderen Ordners.

W ahlen Sie dbbrechen, um Setup zu beenden, wenn S4FPRO0
nicht installiert werden zoll.

C:4ProgrammetS4PR 04w Dwrchzuchen... |

"Zielnrdner

< gurick Abbrechen |

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

Abbrechen bricht den Installationsvorgang ab.
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Setup Typen

Option

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

Ordner auswdhlen x|

Bitte wahlen Sie den Ordrer fur die Installation aus.

Pfad:

C:\Programme’s 4PB 0 -4 0

Yerzeichhizze:

= e = Ok
E" Flrl:lgramme Q
= SAPRO-WIN Abbrechen |
3 Programn
Laufwerke;

= j Metzwerk... |

=  Laufwerk auswéhlen.

»  Verzeichnis festlegen.
»  Mit Klick auf OK wird der ausgewéhlte Ordner als Zielordner iibernommen.

» Ein Klick auf Netzwerk... ermdglicht es, den Zielordner im Netzwerk zu
bestimmen.

Bei der Installation kann man zwischen drei Typen auswéhlen.

Setup-Typ X

Klizken Sie auf den Typ des Setups daz Sie bevorzugen, und
klicken Sie danach auf W eiter.

Berutzerdefinierte Installation
kinimale F.onfiguratian
ndige |nstallation

— Beschreibung

|nztalliert daz Programm mit allen B eizpielen und
der kompletten GHU-Prafilesammiung [Lber 1000 Frofile).

£ Zurlick 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 konnen die zu installierenden
Komponenten selbst gewéhlt werden.

Setup-Typ |

kKlicken Sie auf den Typ des Setups daz Sie bevorzugen, und
klicken Sie danach auf ' eiter.

Yollztandige Inztallation

—Beschreibung

Sie konnen zelbzt auswahlen, welche Komponenten Sie
inztallieren wallen.

£ Zurlick I Wieiters I Abbrechen

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

Abbrechen bricht den Installationsvorgang ab.
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Komponenten wahlen

In diesem Fenster werden die zu installierenden Komponenten ausgewéhlt.

Komponenten wihlen

W ahlen Sie die Komponenten, die Sie instalieren mochten, und
lozchen Sie die Komponenten, die Sie nicht inztalieren mochten.

Fomponenten

v Programmdaten 4874 K 3
v Systemdateien 1328 K

Bezchreibung
Benotigt: 10845k, Werflighar: 2096332 k.
£ Zurlick Wnfeiter » Abbrechen

X

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

Abbrechen bricht den Installationsvorgang ab.
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Installationsfortschritt

Die Installation wird durchgefiihrt.

SATRIETN

Installation abgeschlossen

Die Installation ist abgeschlossen.

Setup abgeschlossen

Setup hat die Inztallation des S4PR0 "z auf lhrern Computer
abgeschlozzen.

Durch Doppelklick auf daz Programmaembol kann der S4PRO
gestartet werden.

ACHTUMG:

Aktuelle Informationen zu dieser Yersion finden Sie in der
README Datei im S4PRO-wIM Y erzeichnizl

& Zuriick

Beenden schlief3t das Fenster.
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Erster Start von Xpert Mill

Bei Erststart der Software wird die Verwendung (siche "Softwaremodus" Seite
17) und die Registrierung (Seite 18) abgefragt.

HINWEIS: Ohne Angabe iiber die Verwendung und Registrierung
EE kann die Software nicht ordnungsgemaéss Verwendet werden.

Softwaremodus

VIILL,

W 1.01
Geben Sie bitte die Verwendung der Software an:

& Demovearsion
" Datenaufberaitung mit Softwareschutzstecker

" Frassaftware mit CMCER]

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.

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

Uber die zur Registrierung verwendete Produkt-ID werden die Module

freigegeben.

Reqgistrierung

Xpert MILL.

A
|| Seriennummer: IEI

Produkt-ID: |6-HPSF-BBAD-FEXF Eg

Ok

Demomoduz

Abbrechen
Hilfe

Ik

Seriennummer:

Seriennummer der Software eingeben.

Produkt-ID:

Produkt-ID der Software eingeben.

Demomodus

Startet XpertMill im Demomodus.
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KAPITEL 3

Bedienoberflache (GUI)

In diesem Kapitel

XpertMill Benutzeroberflache
ArbeitsbereiCh ........ooviviiiiiiiicee e,



20 XpertMill Frassoftware

XpertMill Benutzeroberflache

Allgemeiner Aufbau

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

Einzelne Bereiche konnen ein- und ausgeblendet, sowie individuell positioniert
werden. Die Abbildung zeigt die Standardeinstellung bei Auslieferung.

HINWEIS: Individuelle Oberflichenkonfiguration ist in diesem Handbuch
nicht beriicksichtigt.

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

I x|
[66) Datei Bearbeiten Fraseinstelungen Positionieren Frésen Ansicht Optionen Fenster Hife & x|
B2 Reo-o ERAE e ? I e®e D » | - [ = E S [weiew |
#t#%ldydy@%\###ldyl@IDEHQE\%FF[EHOW[;\[E R & S\m‘ |-.on. @5, A @ ]

men! I ES| 12 140 160 T80
X T-TOF ‘ . " .
Ebenen | Mater] |
~H] B3 #[%] Ebene1(20bj) 2| f=
Ml ®&5 2| Ebens2(10b) 2%
M 5 2[}] Ebenc3110bj 2t
-l ®& 2[F] Ebened (7 0bi) 25
“l0] W5 #[#] Ebenat [10b) 1| |=
~@) ®& #[F] Ebene 71 0 11 187
T 103
| [Z] Ebenen I B3 Gruppierung Frasreihe..,

EE

2
L

n: & 128 13 & |4 & Speed LIFF

M@ M2@ AT B AL @ Wl_
E“ ‘E" ¥ W .

0.0
I

B 45E000m
;li.E_BEEIEB mn

| T mmmin 4; )

a STDPl [ Anhaten

[ Forsetzen

% 1B.84(y: 8609 | =

Bereiche der Benutzeroberfliche

Bereich Inhalt
Oben =  Meni

»  Toolbars (waagerecht)
Links = Ebenenfenster
=  Maschinenstatusfenster

Mitte = Arbeitsbereich
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Rechts »  Toolbars (senkrecht)

Arbeitsbereich

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

40 B.0 80 100 120 140 160 180
L N i ! L ! ! !
LY-TOF

98.0
!

960
|

240
!

EZ‘U

Eq.U

980
|

Orientierungshilfen
= Lineale
=  Maschinendarstellung
= Maschinenpunkte
- Referenzpunkt
- Nullpunkt
- Werkzeugwechselpunkt
- Materialnullpunkt
- Werkzeugtestpunkt
=  Fréserposition

= Gitternetzlinien

Kontextmenii

Ein Klick mit der rechten Maustaste auf eine freie Fliche 6ffnet das
Kontextmenii Ansicht. (sieche "Ansicht” Seite 152) Dieses Kontextmenii bietet
weitere Optionen fiir den Arbeitsbereich.
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Menu
In diesem Kapitel
DAt i 23
Bearbeiten ........ccovuieiiieiee e 25
Fraseinstellungen..........c.ccccevievienienieeieeeeseeee e 28
POSItIONIETEN. .....eeeieiiieiieeieeeeee e 28
FIASEN .o 30
ANSICRL .o 31
OPLONEN.....eeiiiiieieeieeeite ettt ettt e st esaeeeaeeeeeeneeens 36
FenSter...co.eiiieee e 37
HILEE <o 38
Datei
Neu
= Strg+N
Offnet eine leere Datei.
Offnen
= Strg+O
Offnet eine bereits vorhandene Datei. Dateibezogene Einstellungen konnen im
Subfenster Offnen (Seite 87) vorgenommen werden.
XpertMill kann die Standardformate *.smf, *.s4m, *.plt, *.dxf und *.s4g laden.
SchlieRen
SchlieBt das aktive Frasprojekt.
Speichern

= Strg+S

Speichert das aktuelle Frasprojekt im Ursprungsordner ab. Fiir nicht
benannte Dateien wird die Speichern als... (Seite 23) Prozedur eingeleitet.

Speichern als...

Speichert das Frasprojekt unter einem frei wéhlbaren Dateinamen ab.
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Exportieren
O AlIt+E
Offnet das Fenster Exportieren. (siche "Exportieren" Seite 82)
Importieren
Ol Alt+I
Offnet das Fenster Importieren (Seite 84).
Drucken
= Strg+P
Wechselt in das Druckmenii.
Drucken I
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 auswihlen und mit Ok bestétigen.
Druckvorschau
Im erscheinenden Fenster sind die auf Papier druckbaren Objekte sichtbar.
Drucker Setup
(=)
Offnet die Windows Druckereinrichtung.
Beenden

Beendet das Programm XpertMill.
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Buttongruppe - Historie

Ausschneiden

Kopieren

Bearbeiten

L B B

Strg+Z / Strg+Y

Bearbeitungsschritte konnen mit der Historienfunktion widerrufen werden.

Widerrufene Schritte konnen wiederhergestellt werden.

Historienliste

Kann bis zu 16 Eintrige umfassen. Die Bearbeitungsschitte konnen einzeln

widerrufen werden.

wle-REQaEC

]

555555555555 5050%5

&

kreis erzeugen Skrg+-2
Kreis erzeugen Strg+Z
kreis erzeugen Skrg+2
Kreisbogen erzeugen Skrg+-2
Kreishogen erzeugen Skrg+-Z
Rechteck erzeugen Strg+2
Rechteck erzeugen Strg+2
Rechteck erzeugen Stro+-Z
Rechteck erzeugen Strg+2
Rechteck erzeugen Strg+2
Rechteck erzeugen Stro+2
Rechteck erzeugen Skrg+2
Rechteck erzeugen Skrg+Z2
Rechteck erzeugen Strg+2
Kreis erzeugen Strg+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

B Strg+V

Figt Objekte aus dem Zwischenspeicher in den Arbeitsbereich ein.

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

Subfenster Verschieben. (siehe "Verschieben" Seite 78)

A
]

Wird aktiv, wenn ein oder mehrere Objekte selektiert sind. Offnet das
Subfenster Drehen & Spiegeln (siehe "Drehen und Spiegeln” Seite 80).

Wird aktiv, wenn ein oder mehrere Objekte selektiert sind. Offnet das
Subfenster Skalieren (Seite 81).

Bl

Wird aktiv, wenn ein oder mehrere Objekte selektiert sind. Offnet das
Subfenster Duplizieren. (siche "Duplizieren" Seite 99)

Strg+D

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

Kontur in Objekt umwandeln

Reduzieren

Gruppieren

Gruppierung auflosen

Loschen

Ebene verschieben +

Diese Funktionen richten mehrere Objekte zueinander aus.

Es gibt folgende Optionen:

=¥ links austichten

3¢ %-mittig ausrichten

32 rechts ausrichten

lu]
0

oben (%) ausrichten

+ =+
R
—+

e

Y-mitkig ausrichben

*

et
PSS

unten ) ausrichten

|

aben (Z) ausrichten

34 0|
H
—+

o4 &
o4 ¥o+

Z-mitkig ausrichten

unten (2} ausrichten

&

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

Offnet das Subfenster Reduzieren (Seite 114).

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

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

> Entf

Loscht das ausgewihlte Element.

Strg+F1

Setzt die markierten Objekte eine Ebene hinauf.
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Ebene verschieben -

alle selektieren

Selektion umkehren

Konturen neu berechnen

Werkzeugdatenbank

Materialdatenbank

Ebenenaufteilung

Referenzpunkt setzen

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.

=0 Strg+K

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

Fraseinstellungen

7

Wechselt in die Werkzeugdatenbank (siche "Werkzeuge" Seite 106).

AT

Wechselt in die Materialdatenbank. (siche "Materialdefinition" Seite 101)

Offnet das Subfenster Ebenenaufteilung (Seite 76).

Positionieren

. Strg+Umschalt+R

Wechselt zum Subfenster Referenzpunkt setzen (Seite 110).
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fahre Referenzpunkt XY

fahre Referenzpunkt Z

Nullpunkt setzen

fahre Nullpunkt XY

fahre Nullpunkt Z

?

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:

pertMil ]

\_?r/‘ wollen Sie wirklich auf den Referenzpunkt-Z positionierens

Hein |

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

. Strg+Umschalt+N

Wechselt zum Subfenster Nullpunkt setzen (Seite 113).

&

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

&

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

xpertil ]

.{) wollen Sie wirklich auf den MNullpunkt-Z positionierent

Mo
Mein |

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

%,

Der festgelegte Nullpunkt der Drehachse wird angefahren.

Werkzeugwechselpunkt setzen

& Strg+Umschalt+W

Wechselt zum Subfenster Werkzeugwechselpunkt setzen. (siehe
"Werkzeugwechselpunkt setzen" Seite 114)

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

Frasen

L

Der festgelegte Werkzeugwechselpunkt wird von der Z-Achse angefahren.

&

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

M

Wechselt zum Subfenster Handbetrieb. (siche "Handbetrieb" Seite 121)

Frasen

28

=

Lost den Frasvorgang aus.

nur selektierte Elemente frasen

Wird aktiv, wenn ein oder mehrere Elemente selektiert sind. Lost den
Frasvorgang fiir die selektierten Elemente aus.
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am Abbruchpunkt fortsetzen
S

Wird nach Abbruch (siehe "Stop” Seite 31) oder NOT-AUS aktiv. Setzt den
Friasvorgang am letzten Punkt vor dem Abbruch fort.

Stop
Q

Der Frasvorgang wird abgebrochen, der Fréiser aus dem Material gehoben und
die Werkzeugwechselpostion angefahren.

Ein Fortsetzen des Frasvorgangs ist nicht mdglich.

Ansicht

Symbolleisten

% |
_ ’T Skandard i:
140 A

L ’T Zeichenfunkkionen
’T Maschinenfunktionen
’T Bearbeitung

Ebenen

s ’E Ebenen und Fraselements

[®] Kommunikation
’T Maschinenstatus

benutzerdefiniert

@, Anpassen...

Die einzelnen Toolbars werden aktiviert bzw. deaktiviert.

Anpassen wechselt zum Subfenster Andern. (siehe "Andern (Konfiguration)"
Seite 88)

Statuszeile

Blendet die Statuszeile im unteren Bereich der Benutzeroberfliche ein.
Lineale anzeigen
= Alt+L

Blendet die Lineale des Arbeitsbereiches ein.
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Gitter anzeigen

Alt+G

Blendet das Gitter im Arbeitsbereich ein.

Titel bei Toolbars anzeigen
Blendet die Titel der Toolbars ein.

Maschine darstellen

[#]

Blendet die Mechanik im Arbeitsbereich ein.

Maschinenpunkte anzeigen

7

Blendet

= Referenzpunkt

*  Nullpunkt

»  Werkzeugwechselpunkt
*  Werkzeugtestpunkt

Fraserposition anzeigen

Zeigt den Fraser im Arbeitsbereich an. Der Durchmesser der Anzeige stimmt
mit dem gewdahlten Fréser iiberein.
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Ansichtenmanager

gl

Offnet den Ansichtenmanager (siehe "Ansichtenmanager / Allgemeine
Ansichten” Seite 143).

Ansicht um XYZ-Achse drehen
j=

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 0 T o

Drehen um eine Achse

Eine der Achsen anklicken und halten.

*  Durch Bewegen der Maus rotiert die Ansicht um die ausgewéhlte Achse.
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Zoom Fenster

Darstellung einpassen

Darstellung vergroRern

Darstellung verkleinern

Benannte Ansichten...

Q

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

‘‘‘‘‘

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

Wihlt den Zoomfaktor automatisch so, dass alle Objekte im Arbeitsbereich
angezeigt werden.

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.

q

Verkleinert die Objekte im Arbeitsbereich um die Halfte.

Offnet das Subfenster Benannte Ansichten (Seite 76).
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letzte Ansicht

N Strg+F5

Wechselt zur letzten Ansicht.

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.
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Optionen
Sprache
©
Spracheinstellungen im Subfenster vornehmen.
x
B B I T English EMGReszdl Ok, I
IMHEET France FRARes.dI
alle Stepfour DITAResz. dinf, . s4m]l*.= wl
alle Stepfour DSPARes. dif, .z4m].z
alle Stepfour DC:AProgramme=perthdillsProgramb=pertiill
Notepad
Offnet Notepad.
Paint Brush
Y
Offnet Paint Brush.
Windows Explorer
<
Offnet Windows Explorer.
STEPFOUR On Line
Fa
Offnet die Homepage des Unternehmens STEP-FOUR.
Konfiguration

=

Offnet das Subfenster Andern (siche "Andern (Konfiguration)" Seite 88).
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Maschinentest

Maschinentreiber

Werkzeugwechsel

Makroeditor...

Makro ausfiihren...

Neues Fenster

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

Dauertest X-Achse
Dauertest Y-Achse
Dauertest Z-Achse
Dauettest Drefhachse
Dauertest Xy-aAchse
Dauertest XYZ-Achse

[#]

Wechselt in das Subfenster Maschinenkonfiguration (Seite 122).

&

Offnet das Subfenster manueller Werkzeugwechsel (siche "Werkzeugwechsel"
Seite 111).

aa

Offnet den Macroeditor. Macroedit ist die Programmieroberfliche um
Sonderlosungen (z.B.: Werkzeugwechsler) zu realisieren.

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

i

Wechselt zum Subfenster Macro. (siehe "Makro ausfithren" Seite 144)

Fenster

=

Offnet einen neuen Arbeitsbereich des Frisprojektes.
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Uberlappend
=

Ordnet die geoffneten Fenster iiberlappend an.

Ubereinander

=]

Ordnet die gedffneten Fenster tibereinander an.

Split
Der aktive Arbeitsbereich wird durch eine selbst wiahlbare GroBenaufteilung in
vier Fenster gesplittet. Die Grofenaufteilung kann im Nachhinein geédndert
werden.
Fenster
%ﬂ
Offnet das Subfenster Fenster (Seite 118).
Hilfe
Inhalt
Wechselt zu HTML Help.
Suchen
£
Wechselt zur Suchfunktion in HTML Help.
Index

Wechselt zur Indexfunktion in HTML Help.

Tastaturbelegung

(e

Offnet das Subfenster Tastaturbelegung (Seite 119).

Info tiber XpertMill
®

Offnet das Subfenster Info iiber Xpert Mill (Seite 120).
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Toolbars

In diesem Kapitel

Eigenschaften von Buttons............ccceeeveiviieccieeecieecieenee 39
Toolbars VErandern........ccc.ooovvveeeeevveeeeiieeeeeeee e 41
Toolbar - Standard..............cooovveeeieiieiiieec e, 41
Zeichenfunktionen.............ooovvvvveeieeeeiiiiiiieeeeee e 48
MaschinenfunKktionen...........ooovvveeiiiiieeeiiiiee e 50
Bearbeitungsttolbar ............cocvevierienienienieeie e 54

Toolbars enthalten Buttons. Jeder Button aktiviert eine Funktion oder o6ffnet ein
Submenti.

Eigenschaften von Buttons

Nicht alle Buttons verhalten sich beim Anklicken gleich. Die Funktion der
Buttons entscheidet iiber das Verhalten des Buttons. AnschlieBend werden die
unterschiedlichen Verhaltensweisen dargestellt.

Beim Uberfahren von Buttons mit der Maus werden der Name der Buttons
sowie ein mogliches Tastenkiirzel angezeigt.

Funktionsbuttons

Fihren eine Funktion aus und kehren danach wieder in den Normalzustand
zuriick.

z.B.

% Frasen

Lost den Frasvorgang aus.
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Werkzeugbuttons

On/Off Buttons

Weiterfiihrende Buttons

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

Erst durch Anklicken eines anderen Werkzeugbuttons wird der Button/das

Werkzeug wieder deaktiviert.

z.B.
i 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.

Ul 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 Auswahl erfolgt durch Loslassen der Maustaste.

z.B. Kreis

x|
/, 0% @ |n.C. A8 ¢

ln@e 06

Toolbars verandern

Ein- und Ausblenden von Toolbars

Toolbars kdnnen ein- und ausgeblendet werden. Die Moglichkeit dafiir findet
sich im Meni Ansicht / Symbolleisten (siehe "Symbolleisten” Seite 31) oder im
Kontextmenii. (siehe "Toolbars" Seite 166)

Positionieren von Toolbars

Durch die Drag and Drop Funktion kénnen 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 mdglich.

Kontextmenii

Klick mit der rechten Maustaste auf eine freie Fliche im Toolbarbereich
offnet das Kontextmenii Toolbar. (siehe "Toolbars” Seite 166) Dieses
Kontextmenii bietet weitere Optionen fiir die Toolbars.
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Toolbar - Standard

Beinhaltet Buttons fiir die Grundfunktionen der Software.

P BE|o - A8 QRABAT | HNEHEMEB> [0 H @Y [m

EEL]

Neu
Strg+N

Offnet eine leere Datei.

Offnen

= Strg+O

Offnet eine bereits vorhandene Datei. Dateibezogene Einstellungen konnen im
Subfenster Offnen (Seite 87) vorgenommen werden.

XpertMill kann die Standardformate *.smf, *.s4m, * plt, *.dxf und *.s4g laden

Speichern
I Strg+S

Speichert das aktuelle Frasprojekt im Ursprungsordner ab. Fiir nicht
benannte Dateien wird die Speichern als... (Seite 23) Prozedur eingeleitet.

Ausschneiden
& Umschalt+Entf

Verschiebt sclektierte Objekte in den Zwischenspeicher.

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

=) Strg+V

Figt Objekte aus dem Zwischenspeicher in den Arbeitsbereich ein.
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Buttongruppe - Historie

Seitenansicht

Drucken

[ [3]

KT T

Strg+Z / Strg+Y

Bearbeitungsschritte konnen mit der Historienfunktion widerrufen werden.

Widerrufene Schritte konnen wiederhergestellt werden.

Historienliste

Kann bis zu 16 Eintrige umfassen. Die Bearbeitungsschitte konnen einzeln

widerrufen werden.

wle-REGaaEC

K

555555555555 5050%5

[&

Kreis erzeugen

kreis erzeugen

kreis erzeugen
Kreishogen erzeugen
Kreisbogen erzeugen
Rechteck erzeugen
Rechteck erzeugen
Rechteck erzeugen
Rechteck erzeugen
Rechteck erzeugen
Rechteck erzeugen
Rechteck erzeugen
Rechteck erzeugen
Rechteck erzeugen
kreis erzeugen

kreis erzeugen

Strg+Z
Skrg+2
Skrg+-2
Skrg+-Z
Skrg+-2
Strg+2
Skrg+-2
Skrg+-2
Strg+Z
Skrg+2
Skrg+-2
Skrg+-Z
Skrg+-2
Strg+2
Skrg+-2
Skrg+-2

Offnet die Druckvorschau.

HINWEIS: Es werden nur Objekte angezeigt, fiir welche die Einstellung

drucken aktiviert ist.

Strg+P
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Wechselt in das Druckmenii.

prucken 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 |

Gewlinschten Drucker auswéhlen und mit Ok bestitigen.

Darstellung vergroRern

@,

VergroBert die Objekte im Arbeitsbereich um das Zweifache.

Darstellung verkleinern

q

Verkleinert die Objekte im Arbeitsbereich um die Halfte.

Darstellung einpassen

Wihlt den Zoomfaktor automatisch so, dass alle Objekte im Arbeitsbereich
angezeigt werden.

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.
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Zoom Fenster

Q

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

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

Ansichtenmanager

gl

Offnet den Ansichtenmanager (siehe "Ansichtenmanager / Allgemeine
Ansichten” Seite 143).

Buttongruppe - Ansicht
ORI BE D >

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

Bei perspektivischer Ansicht wird der Button b Ansicht um XYZ-Achse
drehen (Seite 33) aktiviert.
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Ansicht um XYZ-Achse drehen

Spindeldrehzahl

[ 13]

1.

Blendet im Nullpunkt ein Drehkreuz ein.

= 0

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

Rotieren um die Y-Achse (griin)

Drehen um eine Achse
Eine der Achsen anklicken und halten.

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

Steuert die Fréasspindel.

» Frasspindel ein- und ausschalten

Mausklick auf den Button schaltet die Frasspindel ein.

- Die eingestellte Drehzahl wird rot hinterlegt.

Ein erneuter Mausklick auf den Button schaltet die Frasspindel aus.

» Drehzahl der Frasspindel verdndern

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

Drehzahlregelung ist auch im laufenden Betrieb mdglich.

HINWEIS: Fir analoge Frisspindeln ist die Drehzahlregelung nicht
verfiigbar.
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Materialdatenbank

Werkzeugdatenbank

Werkzeugwechsel

Wechselt in die Materialdatenbank. (siche "Materialdefinition" Seite 101)

v

Wechselt in die Werkzeugdatenbank (siche "Werkzeuge" Seite 1006).

| Fraser F045 j

Das aktuell definierte Werkzeug wird im Button angezeigt.

» Werkzeugwechsel

=  Auswahl durch Anklicken des Pfeiles aktivieren.

|Fraser F246 (0,600
Fraser F246 (0,300
Fraser F24& (1.00)
Fraser F246 (1,200
Fraser F24a (1,500
Fraser F246 (1.60)
Fraser F246 (2,000

Fraser F246 i3.EIEIi

* Neues Werkzeug auswihlen.

Wechselt zum Subfenster Werkzeugwechsel. (siche "Werkzeugwechsel" Seite
111)
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Linie

Rechteck

Zeichenfunktionen

Xpert [DRAW] ermoglicht das Erstellen und Verdandern von Geometriedaten.
Die Toolbar Zeichenfunktionen wird nach Aktivierung des Moduls [DRAW]
verfligbar.

/JD .-‘.J@J I?‘IJGJ

A

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

zeichenfunktionen
c e T e
>
O

A

A

@
12

o

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 Grofe aufziehen.

=  Durch Loslassen der Maustaste wird der Endpunkt festgelegt.
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Bogen

Kreis

Runden

Fasen

Text

= |

R Bogen dber drei P unkte

i Bogen dber Mitelp unkt

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

hittelpunkt und R adius
Dr &i Kre Epurk te

Elipse, Mittelpu rkt Scher

Cr &i Elp senpu rkte

lcao oo @

Bietet die Moglichkeit, auf vier verschiedene Weisen einen Kreis oder eine
Elipse zu erzeugen.

B

am

Durch Klicken mit der linken Maustaste auf eine Kante wird diese mit einem fix
definierten Radius gerundet.

-

L LI |

Durch Klicken mit der linken Maustaste auf eine Kante wird eine fix definierte
Fase erstellt.

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 116)
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Maschinenfunktionen

Beinhaltet Buttons fir die frasrelevanten Funktionen der Software.

Technologietoolbar A
fE |+ @[F| @0 |[F R & [sn

& 5 4 | & &5 B0 | by o 8T | O
Referenzpunkt setzen
& Strg+Umschalt+R

Wechselt zum Subfenster Referenzpunkt setzen (Seite 110).

fahre Referenzpunkt XY
*;
Der festgelegte Referenzpunkt wird von der X- und Y-Achse angefahren.

fahre Referenzpunkt Z
&

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

xpertvil ]

\:fl:) wollen Sie wirklich auf den Referenzpunkt-Z positionierens

Mein |

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

fahre Referenzpunkt Drehachse

b

Der festgelegte Referenzpunkt der Drehachse wird angefahren.
Nullpunkt setzen

& Strg+Umschalt+N

Wechselt zum Subfenster Nullpunkt setzen (Seite 113).

fahre Nullpunkt XY
&

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

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?

Nein |

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

fahre Nullpunkt Drehachse
o,

Der festgelegte Nullpunkt der Drehachse wird angefahren.
Werkzeugwechselpunkt setzen

& Strg+Umschalt+W

Wechselt zum Subfenster Werkzeugwechselpunkt setzen. (siche
"Werkzeugwechselpunkt setzen" Seite 114)

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
&
Der festgelegte Werkzeugwechselpunkt wird von der Z-Achse angefahren.

fahre Werkzeugtestpunkt
&7
Der festgelegte Werkzeugtestpunkt wird von der X- und Y-Achse angefahren.

Handbetrieb
<{My

Wechselt zum Subfenster Handbetrieb. (siche "Handbetrieb" Seite 121)
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Frasen

=l

=

Lost den Frasvorgang aus.

nur selektierte Elemente frasen

am Abbruchpunkt fortsetzen

Positionieren auf
Mauszeigerposition

Fraserposition anzeigen

Wird aktiv, wenn ein oder mehrere Elemente selektiert sind. Lost den
Frasvorgang fiir die selektierten Elemente aus.

e

Wird nach Abbruch (siehe "Stop"” Seite 31) oder NOT-AUS aktiv. Setzt den
Frasvorgang am letzten Punkt vor dem Abbruch fort.

et
Aktiviert den Modus Positionieren auf Mauszeigerposition.
Nach Anklicken des Buttons wechselt der Mauszeiger auf 4. Es kann jede

Position innerhalb der Arbeitsfliche angewahlt werden. Die Maschine féahrt in
X- und Y-Richtung auf die angewéhlte Position.

Zeigt den Fréser im Arbeitsbereich an. Der Durchmesser der Anzeige stimmt
mit dem gewéhlten Friser {iberein.
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Maschinenpunkte anzeigen

&

Blendet

= Referenzpunkt

*  Nullpunkt

»  Werkzeugwechselpunkt
= Werkzeugtestpunkt

Maschine darstellen

Blendet die Mechanik im Arbeitsbereich ein.

Stop
(X

Der Friasvorgang wird abgebrochen, der Friaser aus dem Material gehoben und
die Werkzeugwechselpostion angefahren.

Ein Fortsetzen des Frasvorgangs ist nicht mdglich.

Pause

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

Der Frésvorgang kann fortgesetzt werden.

Fortsetzen

=

Mit Fortsetzen kann der Frasvorgang nach einer Pause fortgesetzt werden.
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Maschinentreiber

(3
Wechselt in das Subfenster Maschinenkonfiguration (Seite 122).

Reset
R

Startet den Controller neu.

ACHTUNG! Der aktuelle Referenzpunkt geht verloren!

Positionieren

Wechselt zum Subfenster Notfall - Positionieren. (sieche "Notfall-Positionieren"
Seite 142)

SIM

Zeigt an, wenn der Simulationstreiber aktiviert ist.

Bearbeitungsttolbar

Beinhaltet Buttons fiir die Bearbeitung von Objekten.

Bearbeitungstoolbar kS|
s B |3t B8 | O TR

e | B BE | ] E B
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Selektieren

b

Funktionen
* Finzelne 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 abgewéhlt.

= Objekte verschieben.

= Objekte verdndern.

> Objekte verandern

-
=  Objekt selektieren

= Mauszeiger iiber 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.
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Punktbearbeitung

Objektiibergreifende
Punktbearbeitung

u]
r

Ein oder mehrere Punkte eines Objektes konnen mit diesem Werkzeug
angewéihlt und bearbeitet werden. Der oder die angewahlten Punkte wechseln
die Farbe auf rot (siche nachstehende Grafik). So angewahlte Punkte konnen
beliebig manipuliert werden. Mit Hilfe des Kontextmeniis (sieche "Punktmenii"
Seite 155) (Klick mit der rechten Maustaste) werden weitere Mdglichkeiten der
Punktbearbeitung er6ffnet.

u]
oo,

Hat dieselben Eigenschaften wie die Punktbearbeitung, jedoch konnen Punkte
mehrerer Objekte manipuliert werden. Mit Hilfe des Kontextmeniis (siche "New
Topic" Seite 157) (Klick mit der rechten Maustaste) werden weitere
Moglichkeiten der Punktbearbeitung erdffnet.
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Startpunkt und Richtung

s &

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.
Reihenfolge

i~
Nach Anklicken des Button Reihenfolge wechselt der Mauszeiger auf / 2.
Klick mit der linken Maustaste erhoht die Reihenfolge.

Klick mit der rechten Maustaste verringert die Reihenfolge.

Konturdefinition

Aktiviert das Werkzeug Konturdefinition.

Wird ein Objekt angewihlt, 6ffnet sich das Subfenster Konturparameter (siehe
"Eigenschaften - Konturparameter” Seite 70) fiir dieses Objekt.

Drehen & Spiegeln

A
O

Wird aktiv, wenn ein oder mehrere Objekte selektiert sind. Offnet das
Subfenster Drehen & Spiegeln (siehe "Drehen und Spiegeln” Seite 80).
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Verschieben

Skalieren

Ausrichten

Duplizieren

Kontur in Objekt umwandeln

Gruppierung

(B

Wird aktiv, wenn ein oder mehrere Objekte selektiert sind. Offnet das
Subfenster Verschieben. (siche "Verschieben" Seite 78)

Wird aktiv, wenn ein oder mehrere Objekte selektiert sind. Offnet das
Subfenster Skalieren (Seite 81).

[

Wird aktiv, wenn ein oder mehrere Objekte selektiert sind. Offnet das
Subfenster Ausrichten. (siehe "Ausrichten" Seite 79)

Bt

Wird aktiv, wenn ein oder mehrere Objekte selektiert sind. Offnet das
Subfenster Duplizieren. (siche "Duplizieren" Seite 99)

B

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

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.
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Gruppierung auflosen

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

Untergruppierung aufheben

Untergruppen der ausgewihlten Gruppe werden aufgeldst.

3D-Objekt in Rotationsobjekt
umwandeln

&
e

&+

roltll Foth

Wandelt ein 3D-Objekt in ein Rotationsobjekt um. Dies kann entweder iiber die
X- oder Y-Achse erfolgen. Dabei werden die dreidimensionalen Daten vom
kartesischen Koordinatensystem in das Polarkoordinatensystem umgerechnet.

Rotationsobjekt in 3D-Objekt

umwandeln
=
Wandelt ein Rotationsobjekt in ein 3D-Objekt um. Dabei werden die
dreidimensionalen Daten vom Polarkoordinatensystem in das kartesische
Koordinatensystem umgerechnet.

Hiillquader

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

Frastiefendarstellung

Frasverlauf riicksetzen

Blendet die korrigierten Frasbahnen ein (dargestellt durch die gestrichelte
Linie).

Blendet die festgesetzte Fristiefe fiir die Objekte ein.

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

Der Button blendet die Nummern fiir die Reihenfolge der Friasbearbeitung ein.

Startpunkt und Richtung
anzeigen

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

Ebenen

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

Beinhaltet Einstellungen fiir das Verhalten der Ebene.

Ebenen x|

Ebenendaten | Ebenen-FrésparameterI Allgemeine F'arameterl

E benennummmer: I 1

Bezeichnung: IEbEnE 1

Objektfabe: =)

v diucken
¥ bearbeiten

v frizen [ Positionierungen anzeigen

o 0K | X Abbrechen | § Hike
= e

Bezeichnung

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

anzeigen

Blendet die Objekte der Ebene im Arbeitsbereich ein oder aus.

drucken

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

bearbeiten

Sperrt die Objekte der Ebene fiir die weitere Bearbeitung.
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frasen

Objekte der Ebene werden wihrend des Frasvorgangs beriicksichtigt.

Positionierungen anzeigen

Zeigt die Positionierhdhe iiber dem Werkstiick an.
Objektfarbe
Farbe der Objekte auf dieser Ebene. Kann frei gewdhlt werden.

Ebenen Frasparameter

Alle frasrelevanten Parameter der Ebene werden hier festgelegt.

Eberen x|

Ebenendaten Ebenen-Frazparameter |.-’-'-.Ilgemeine F'arameterl

kd aterial; IBaIsa [5.00/1.20] j b aterialzatz: IMateriaIsatzE j

Hirwueis: IF'rn:n:-::-:n:nn E220 Stufe B
Wwierkzeug: IFr(Eiser F246(1.20) v | ‘Werkzeugsatz: IHM-zweigchneidEr [metrisch] ~|

Yorschub | 400 :Ij [mmf’min]l
Yorschub-Z: | 150 :Ij [mma"min]l

erzte Zugtelung (1] I 0,000 j: [rnrn] | Spindeldrehzahl: |2I:IEIEIEI j [ ¢rnin] |
I 1 j Zustellungen [£2] |e: I 3.100 [rnrn] | Ctartver=ogering: I 2.0 j [2ek] |
letzte Zustellung: I 0,000 j: [mm] | Positionierungshihe: I 2.000 j: [riirn] |

W Zustellung biz Gesamttisfe [G]

b aterialztarke:

Tiefe:

@ Einztellungen in M aterialdatenbank ubermehmern... |

v IIIKl X Al:ul:urechenl F Hile

> Material festlegen

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

=  Materialsatz auswihlen.

»  Material aus der Dropdownliste auswahlen.

Die im Materialsatz definierten Einstellungen werden fiir die Ebene
ubernommen. Individuelle Korrekturen sind nur fiir diese Ebene wirksam.
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> Werkzeug festlegen
(Sofern nicht ein globales Werkzeug fiir das Frasprojekt festegelegt wurde.)

»  Werkzeugsatz auswéhlen.

»  Werkzeug aus der Dropdownliste auswéhlen.
» Einstellungen in Materialdatenbank iibernehmen...

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

»  Klick auf Einstellungen in Materialdatenbank iibernehmen...
= Materialdatenbank wird ge6ffnet. Das neue Material ist bereits angelegt.

= Nach eventuellen weiteren Modifikationen der Parameter mit OK
bestétigen.

Frasparameter

Werden aus der Materialdatenbank (siche "Materialdefinition" Seite 101)
iibernommen und konnen individuell angepasst werden.

Allgemeine Parameter

Eberen x|

Ebenendatenl Eberen-Frasparameter  Allgemeine Parameter |

[ Mullpunkt auf M atenalunterseite

v IIIKl %X .ﬂ-.l:ul:urechenl F Hile

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|

i Objekl-Frasparamter I Geametriedatenl Kanturparameterl

Bezeichnung: I Hurmmer: I q

& By . 5
Frazparameter hach Ebenendefinition Ehere: I.I_j
£~ Objektspezifische Frazparamter

YWerkzeug: j Iﬁ' Werkzeugdatenbank... |

il aterialstarke: I 0,000 [rirm] Starbyerznaenmng: I 0.0 j [zek] |
Tzt I 0.000 Warschub T |2nnn :’j [mma’min]l
erste Zusteluna [Z1]; I 0.000 j [rm] | Worsehuibe: I 1000 j [”'"""“J"“i”]l

[ :I Zustsungen 22} je: [ 0000 Al[mm] il e Wj [I_I.-’min]l

letzte Zustellung: I 0,000 j: [rm] |
™ Zustellung bis Gesamttiefe (5] Postioniernngshohe;: I 2,000 j [rrirn] |

v IIIKl %X .fi‘-.l:nl:ure-:henl T Hile

N O

N O

[mm]
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Bezeichnung

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

Frasparameter nach Ebenendefinition.

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

Ebene

Definiert, welcher Ebene das Objekt angehort.

Objektspezifische Frasparameter

Aktiviert die objektspezifischen Frésparameter.

Werkzeug: definiert das verwendete Werkzeug fiir dieses Material.

Werkzeugdatenbank: 6ftnet das Subfenster Werkzeuge. (siehe "Werkzeuge"
Seite 106)

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.

E@ 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-Frasparamter  Geometiedaten | Knnturparameterl

# » y | z ﬂ Yorzchau:
1 120,125 48,025 0,000
z 120,150 7,850 0,000
3 132,650 7,350 0,000 \J\
4 132,650 10,850 0,000
5 147,650 10,850 0,000
6 147,650 7,850 0,000
7 160,200 48,025 0,000 -
Jd | _>|_I
Einfligen | o UmfangsLange: 170,075 mm
Furktanzahl: 41 Flache: 1055.37 mr
¥ Geometrie geschlossen Schwerpunkt #: 136,39 mm
Grafe: 40,08 * 40,17 * 0,00 mm v BIEmN yomieren |
& OK | X Abbrechen | % Hile

Einfiigen: Fligt an der gewihlten Position einen neuen Punkt hinzu.
Loschen: Entfernt den selektierten Punkt.

Geometrie geschlossen: Definiert, dass der Linienzug geschlossen ist.
Normieren: Offnet das Fenster Normieren.

_ x|

¥ nomieren auf Punkteanzahl Purktanzahl:

" normieren auf konstanten Punktabstand Purktabztand: |4EI1?5 4 [rnmn] | k. I

Normieren legt eine fixe Punkteanzahl oder Punkteabstand fest.

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

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

Eigenschaftsfenster x|

I:Il:uiekt-FréisparamterI Geometriedaten  Fonturpararmeter |

— Kaontur — Extraz

" keine Korektur Offzet = Werkzeugradiuz + I 0.000 j [rrirn] |

& Innenkontur - ;
[ bidirektionale Bearbeitung

£ AuRenkontur
[ Objekt nicht bearbeiten [Insel]

" beidzeitige Kontur i
[ nicht alz Inzel erkennen
" Bohiung

¥ Faonturparallel B&umen
Ahbstand Folgekaonturen:

[T Richtungzparallel F&umen

kel | 45 :Ij 1] |
[Linenabetamnd: Wj [ Frazemadiuz]
Objekkabstand: IWj [*Frazemadivs] | T hidirektional

R Sumenparameter I Einlaufl .-’-'-.uslaufl Uberfrésenl Schlichtparameterl

o 0K | X Abbrechen | § Hike
= e




Kapitel 6  Subfenster der Software 7

Bereich Kontur

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

Bereich Extras

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

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

nicht als Insel erkennen: Objekt wird beim Réumen nicht beriicksichtigt.

Réumparameter

Wird selektierbar, wenn ein Objekt als Innenkontur definiert wird.
Konturparallel rdumen: die Riumbahnen verlaufen parallel zur Kontur.

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

Richtungsparallel rdumen: die Rdumbahnen 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 Frésers weitestgehend
verhindert.
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Eigenschaftsfenster x|

Dhiekt-FrésparamterI Geometriedaten  Fonturparameter |

— Kaontur

" Innenkontur

£ AuRenkontur

" beidzeitige Kontur
i~ Baohmung

— Extraz

Dffzet = "Werkzeugradius + I 0,000 j [mm]l

™ bidirektionale Bearbeitung

[ Obijekt nicht bearbeiten [Inzel)
[ nicht alz Inzel erkennen

o i Eirlauflinge [L]: | 0,000 :I: [iir] |
" Konturparallel Zustellwinkel 4] | a jﬁ ['] |

" Spiralfgrmig
" Tangential

" Bogenfamig =

™| Einlauf run beilerster Zustellung, | Einlaul gegen die Erasrizhtung

Highe [HI: | 0,000 j: [friri] |
Fradius (Al | 0,000 :Ij (] |

- E&Bngenlénge: I 1] j [7] |

Raurmenparameter  Einlauf I.-’-'-.uslaufl Uherfrésenl Schlichtparameterl

v IIIKl %X .fi‘-.l:nl:ure-:henl T Hile

Keiner: der Einstich erfolgt gerade direkt an der Kontur.
Konturparallel: bei Zustellung wird die Kontur bereits abgefahren.

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

Tangential: Néhert die Zustellung tangential der Fristiefe an.

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

Einlauf nur bei erster Zustellung: Definiert das das gewihlte Einlaufverfahren
nur fiir 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 Frésrichtung ausgefiihrt.
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Eigenschaftsfenster x|

Dbiekt-FrésparamterI Geometriedaten  Fonturparameter |

— Kaontur

Auslauf

Definiert das Verhalten nach Fertigstellung der Kontur

" keine Komektur Offset = Werkzeugradiuzs + I 0.000 j [rrn] |

£ Innenkontur

" Bohmung

— Entraz

[ bidirektionale Bearbeitung

™ Obijekk nicht bearbeiten [Insel]
[ nicht alz Inzel erkennen

= keiner Auzlauflange [L]; I 0,000 j [rim] |
% Tangertiadl  Hohe [H]: I 0,000 j: [mm] |
" Bogenfarmig  Fadius [F]; I 0,000 j [] |

[T Awslauf nur nach letzter Zustellung

= i . P )
O Bogenldnge: I 1] j [] |

Raurmenparameter | Einlauf A yzlauf I Uberfrésenl Schlichtparameterl

o 0K | X Abbrechen | § Hike
= e

keiner: Fraser wird gerade aus dem Material gehoben.

Tangential: Der Friser wird iiber die Auslaufldnge (L) schrig aus dem Material
gehoben.

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

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

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

Eigenschaftsfenster x|

Dbiekt-FrésparamterI Geometriedaten  Fonturparameter |

— Kaontur — Entraz

" keine Komektur Offset = Werkzeugradiuzs + I 0.000 j [rrn] |

£ Innenkontur o :
................................ [ bidirektionale Bearbeitung

™ Obijekk nicht bearbeiten [Insel]
[ nicht alz Inzel erkennen

" beidzeitige Kontur
" Bohmung

W Lange (L) | 0,000 j: [ |

™ rwr nach letzter Zustellung [gemeinzam mit Auslauf]

Héumenparameterl Einlaufl Auzlauf  OberfrEzen Schlichtparameterl

o 0K | X Abbrechen | § Hike
= e

Ldnge (L): Definiert die Distanz, die noch weitergefrast 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 Geometriedaten  Fonturparameter |

— Kaontur — Entraz

" keine Komektur Offset = Werkzeugradiuzs + I 0.000 j [rrn] |

£ Innenkontur - )
[ bidirektionale Bearbeitung

& AuRenkontur
™ Obijekk nicht bearbeiten [Insel]

" beidzeitige Kontur ;
[ nicht alz Inzel erkennen
" Bohmung

" keine Schlichtbearbeitung

" Zustellungen nach Ebenendefinition

Schlichtautmal: I 0,000 j [mrm] |

Héumenparameterl Einlaufl .-’-'-.uslaufl Oberfrézen  Schlichtparameter |

o 0K | X Abbrechen | § Hike
= e

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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Ebenenaufteilung

Erzeugt eine Aufteilung der selektierten Objekte auf Ebenen.

Ebenenaufteilung x|

2 Ebenen, & Objekte Werzchachtelungstiefe = 1

¥ Ebenen erzeugen " Elemente auf entspr. Tiefe werschishen € Fontur erzeugen [lin. Momhing)

Tiefe der Sultersten Ebene [Ta) I 0,000 j [rom] |
Tiefe der innersten Ebene [Ti] I 0000 j [romn] |
|zohypzenabstand (1] I 0000 j [rrn] | Apzahl der Zwizchenlagen: I 1] j

marimale £ustelung I 0.0a0 j [mrm] | k. I Abbrechen |

Benannte Ansichten

In Benannte Ansichten sind die Ansichten aktivierbar. Neue Ansichten konnen

erstellt werden.
21
Bezeichnung =
#1 Ansicht won Oben
#2 Fronthigw Ansicht von Yorne
#3 Rightyiew ansicht vwon Rechks
#4 BokkamYiew Ansicht von Unten
#5 Leftyiew Ansicht von Links e
#6 BackWiew Ansicht won Hinken
#7 Isoliew Perspekkivische Ansicht
#a Maschineyiew Ansicht aus YWerkzeugpaosition
hd

ausfiihren W ghtuele Snsicht Ubemebmen W Lizchen ~"  Gehlisfen
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ausfiihren

Wechselt der Arbeitsbereich in die markierte Ansicht iiber.

aktuelle Ansicht iibernehemen

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

Loschen

Loscht Ansichten aus der Liste.

SchlieBen

schliefit dieses Subfenster.
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Verschieben

Verschiebt Elemente im Arbeitsbereich und zwischen Ebenen.

Ebenen

" auf Ebere 1 3 verschigben

% relabiy L 1] Ebenen verschieben

% ghzolut i relativ

e | 120,125 :Ij [mm]l
Y- | 7.850 :I: [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.

Fir X Y und Z Achse 0,000 eingeben.
tibernehmen fuhrt die Aktion durch.

Objekt im Arbeitsbereich absolut verschieben.

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

Option absolut auswéhlen.

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
gewihlt.)

tibernehmen fuhrt die Aktion durch.
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» Objekt im Arbeitsbereich relativ verschieben.

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

= Option relativ auswahlen.

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

= Den objektbezogenen Angriffspunkt der Verschiebung auswéhlen.

(In diesem Fall wurde der linke untere Eckpunkt

gewihlt.)
= jibernehmen fuhrt die Aktion durch.

Ende

Schlie3t das Fenster.

HINWEIS: Nicht gesicherte Einstellungen gehen verloren!

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 x|

Wertikal [v]——  Tiefe [£] Harizontal [+]

(¥ nicht (¥ nicht [r—‘ niche |58 Links 3300 Mite 33| Rechts
ﬁ " Oben ﬁ " Oben
55O Mie || 55O Mite v Ok
] " Unten e ] " Unten

Ok fihrt die Aktion durch.
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Drehen und Spiegeln

Dreht und spiegelt selektierte Objekte im Arbeitsbereich.

Drehen & Spiegeln x|

— Spiegeln
™ Spiegeln entlang der #-4chze [vZ Ebeng]

™ Spiegeln entlang der ‘-&chze [+Z Ebeng]
™ Spiegeln entlang der Z-4chze 7 Ebeng]

—Drebwinkel——— —Dehpunkt———————— [T DP=NF

e 0.000 j: [ | | 141,450 j: [mm]l

"r’:l 0000 j: [ | "r’:l 76,838 j: [mm]l
z [ oo & ||z o0 & | nie |

» Objekte spiegeln

* Im Bereich Spiegeln eine oder mehrere Optionen auswéhlen.

» Im Bereich Drehwinkel darauf achten, dass alle Winkel auf 0 gesetzt sind
» iibernehmen fiihrt die Aktion durch.

» Objekte drehen
» Im Bereich Drehwinkel fur die jeweilige Achse den Winkel eingeben.

*  Der Drehpunkt kann frei gewdhlt werden oder in der Grafik ausgewéhlt
werden.

(In diesem Fall wurde der linke untere Eckpunkt

gewidhlt.)

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

= jibernehmen fuhrt die Aktion durch.

Ende

Schlie3t das Fenster.

HINWEIS: Nicht gesicherte Einstellungen gehen verloren!

[ [i]
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Skalieren

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

Skalieren 2]

[" proportional

i [ 100000 = g | [Lbemehmen |
|

Ende |

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 MaB (mm) und prozentualer Anderung (%)
umgeschaltet werden.

tibernehmen

Aktiviert die gewéhlten Einstellungen.

Ende

Schlie3t das Fenster.

E]E HINWEIS: Nicht gesicherte Einstellungen gehen verloren!
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Exportieren

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

Exportieren

C:AProgrammetsperthdilhB eizpieleh, |_

oo
HPGLEgot () 7]

oo ]

%Eﬁ
[ om0 om
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> Datei exportieren (.dxf, .plt)

*  Ordner auswihlen

= Dateinamen vergeben

= Dateityp auswahlen

=  Skalierfaktoren (Skalierung X, Y, Z) setzen. (0% ist voreingestellt)

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

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

= Klick mit der linken Maustaste auf Speichern speichert die Datei im
gewdhlten 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 Fréaserradiuskorrektur).
korrigierte Kontur exportiert die um den Friserradius korrigierten Konturen.

Filter Info 6ffnet das Fenster Filter Info.
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Importieren

Fiigt Objektinformationen bestehender Frésprojekte in das aktuelle Frasprojekt

€in.

letzte Verz.: IE:HD okumente Lnd Einstellungen'\rsiegj

Suchen in: I =3 Bzp

x|« @ cf E-

Offren I

| rechbeck.plt
Drateiname: Irechteck
D ateityp: [HPGL Import [*.pit)

¥ | Hullpunkt aus Datei tbermehmen

D ateiversion Programnverzion

j Abbrechen |

v “arschau

Skalierung-ﬁ:l 100,00 j: [%]

Skalieungy: [ 10000 = [z
SkalierungZ: | 100,00 j: [%]
1Einheit== | 0025 = [mm |

i+ Auflgzung: IWj [1

i~ Auflgzung: IWj [rnrn]
mar. Liicke: IWj [rnrn] |

[ in den Mullpunkt legen

Bezeichnung: |

Filter Infao |
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» Datei importieren (.smf, .s4m)

*  Ordner auswihlen

= Dateityp alle Stepfour Dateien (.smf, .s4m) auswahlen.
» Datei selektieren.

» Klick mit der linken Maustaste auf Offiren importiert die Datei.

Optionen

Vorschau bietet die Moglichkeit den Dateiinhalt anzuzeigen.

Filter Info dffnet das Fenster Filter Info.

> Datei importieren (.dxf, .s4g, .plt)

*  Ordner auswihlen.

= Dateityp auswéhlen.

= Datei selektieren.

= 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)

= 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 Offizen importiert die Datei.

Optionen

Vorschau bietet die Moglichkeit, den Dateiinhalt anzuzeigen.
In den Nullpunkt legen legt die Objekte in den aktuell eingestellten Nullpunkt.

Filter Info dffnet das Fenster Filter Info.
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Glatten

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

x|

_ 5 Gewicht
Startpunkk: I 323 i ﬂlc jg Punkte reduzieren:
Endpunkt: I 83 =

I [Lange: 010 ﬁ[mm]
e I:uerechnenl Ubernehmenl &bbrach ||- Witlkel: 5.0 j []

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.

Ldnge: 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).

tibernehmen

Aktiviert die gewihlten Einstellungen.

Abbruch

Bricht den Vorgang ab und schlief3t das Fenster.
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Offnen

letzte Verz.: I C:\Programme*sperthdilhB eispieleB eisj
x| = & e E-

Suchen in: I I Beizpicle

LTER

STEPtank w2z 1.s4m
STEPtank vz 2.s4m

STEPtank w2z _3.s4m

ATk ark w2z 4.54m

ATEP T ankhalkerung Sukoi.sdm

D ateiname: |tank_‘»-’2.s4m

Dffren I

Drateityp:

W Mullpurkt auz Datei lbermehmen

Ialle Stepfour Dateien [Lzmf, .z4m)

j Abbrechen |

v “aorschau

Skalierung-ﬁ:l 0,00 j [=]
[ o0 = =
Skalerungz: | 000 == (2]
1 Einet== [ 0,000 s o] |
% Auflgeung; IWj [
= Aufldeung; IWj ]
ma, L'L.iu:kezl 0,000 :I: [mm]l

I | in den Mullpunkt legen

Skalierng-x;

D ateiversion W14 Programnversion | WiR1
Bezeichnung:  S4WMF V1 4AAR1 F"tﬂ"nfﬂl y
%
> Datei 6ffnen (.smf, .s4m)

*  Ordner auswihlen.

»  Dateityp alle Stepfour Dateien (.smf, .s4m) auswahlen.

= Datei selektieren.

» Klick mit der linken Maustaste auf Offinen 6ffnet die Datei.

Optionen
Vorschau bietet die Moglichkeit, den Dateiinhalt anzuzeigen.

Nullpunkt von Datei iibernehmen 1adt den gespeicherten Nullpunkt aus der
Datei. Der aktuelle Nullpunkt geht dabei verloren!
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> Datei 6ffnen (.dxf, .s4g, .plt)

*  Ordner auswahlen.

* Dateityp auswéhlen.

= Datei selektieren.

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

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

»  Bogenauflosung (Auflosung) in Grad oder Millimeter auswahlen und den
gewiinschten 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 Offinen 6ffnet die Datei.

Optionen

Vorschau bietet die Moglichkeit, den Dateiinhalt anzuzeigen.

In den Nullpunkt legen legt die Objekte in den aktuell eingestellten Nullpunkt.
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Andern (Konfiguration)

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

Andern x|

bl &z I Allgemein I Einztellungen I Yerzeichnizze
Befehle | Symballsizten I Extras I T astatur I keniiz

K.ategariemn: Befehle:
[ ate - B Newy ~
Bearbeiten — hi%
Frazeinstelungen [ Offnen...
Positionieren .
Fréis:en Schliefen
Ansicht & Speichen
Optianen ;
Fenster | Speichern als...
Hilfe [ E ]
.. wpartieren
Meues Menil
Airmlebm D mfmladn LI [ L T P ;I

Beschreibung:

@I Schliefen |
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Befehle

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

Andern x|

M auz I Allgemein I Einztellungen I Yerzeichnizze
Befehle | Symbolleizten I Extraz I T aztatur I b eniiz

K.ategariemn: Befehle:

Datei - CEL -

Bearbeiten — 1%

Frazeinztellungen = Offnen...

Fositionieren .

Frasen Schliefen

Ansicht IH speichen

Optionen ;

Fenszter | Speichern als...

Hilfe [k Exporti

. portieren

Meues Menu

Aiecdi ke O Aklnl ;I [ [ T VY S ;I
Bezchreibung:

@I Schliefen |

Einzelne Befehle konnen von diesem Fenster aus selektiert und individuell in
eine Toolbar oder Menii gezogen werden.
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Symbolleisten

Unter Symbolleisten sind alle Toolbars aufgelistet.

indern x|

b auz | Allgemein | Einztellungen I Yerzeichnizze
Befehls Symbollzisten I Extras I T aztatur I Meniis
Symbolleizten:
Mew...
[w]EB earbeitungztoolbar Lozchen
[w]5tandard
[w]Zeichenfunlktionen IImbenennen...

Zuruckzetzen

Alle zuruickzetzen

™| Symbaltitel anzsigen

@I Schliefen |

Neu

Erstelllt eine neue Symbolleiste.

Loschen

Loscht eine Symbolleiste. Die Symbolleisten: Meniileiste, Technologietoolbar,
Bearbeitungstoolbar, Standard und Zeichenfunktionen kdnnen nicht geloscht
werden.

Umbenennen...

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

Zuriicksetzen

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

Alle Zuriicksetzen

Loscht alle getitigten Anderungen aller Symbolleisten und setzt diese in den
Standardzustand zuriick.
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Symboltitel anzeigen
Zeigt den Titel unter jedem Button der ausgewihlten Symbolleiste an.

Extras

Unter Extras eingetragene Befehle, wie z. B. Notepad oder Paint Brush 6ffnen,
kénnen im Menii Optionen aufgerufen werden.

Andern x|

bl &z I Allgemein I Einztellungen I Yerzeichnizze
Befehle I Symballizten Extras | T astatur I b eniiz
L eniiinhalk R A S S
Mokepad

Paint Erush

Windows Explarer
STEPFOUR On Line

Befehl: Inutepad. ene J

Argumente: I

Alzgangsverzeichiis I

@I Schliefen |

7y Einfg

New legt einen neuen Meniiinhalt an.

> Entf

Delete 16scht einen Meniiinhalt aus der Liste.

4+ ¥ Alt+Nach-oben / Alt+Nach-unten

Reihenfolge der Liste 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.

Andern x|

bl &z I Allgemein I Einztellungen | Yerzeichnizze
Befehle I S prballeizten I Extraz T astatur | Menliz
kategarie:; T astenkiirzel fiir:
Date - Standard - 5 I E F
Befehle: Aktuelle Taztenkurzel:
Importieren a|  [Stges Zuweizen |

Entfermemn |

S chiieRen

Sreirhern ale

;I " Al Lick,
Meue Tastenkombination: glle zuruck.zetzen
Beschreibung: I

Speichert daz aktive
Diakurment.

@I Schliefen |

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.

b auz I Allgemein I
Befehle I Symbolleizten
—Hauptmeniiz

keni anzeigen fur:

% perthil

Zurlickzetzen |

=

5
o

P
o

;
u

rpertM ill D ocument

Menii-animation: | [K.eine) ~

v tdenii mit Schatten

Einztellungen I

Extraz I T aztatur

Yerzeichnizze

b enLiz

— K.ontextmentiz

Fontextmenli auzwahlen:

| =l
Zurlickaetzen |

Hirwweiz: ‘wWahlen Sie das
K.ontextmentl, aktivieren Sie die
Seite "Befehle' und ziehen Sie
die Symbole auf daz
K.ontextmentifenster.

X|
I

o)

Schliefen |

Hauptmeniis

Definiert das verwendete Menii.

Kontextmeniis

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

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 Extraz I T aztatur I M enLiz
Maus I Allgemein I Einstellungen I Yerzeichnisze

Anzicht drehen

Angicht vergroermn/verkeinem
Selektieren

Anzicht verzchieben

i Kein Doppelklick
" Doppelklick zuweisen an:

dlles neu d._furstellen il — Mauztaste
alles zelektieren % Links = Mitte " Rechts
Allgemeing Anzichten. ..

iusricﬂterjd — £ uzatztasten
uzschhneiden
Auzzchhittsyeraroferano LI I™ Stg [ Al I Umschal

ZIUIWEIRER Entfernen |

@I 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 Umschalt) ein Befehl ausgefiihrt wird.

Zuweisen

Weist den Befehlen die Maus- und Zusatztasten zu.

Entfernen

Loscht die zugewiesenen Einstellungen.
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Allgemein

Unter Allgemein kann man die Gestaltung der Symbolleisten und Meniis selbst
verandern.

Andern x|

Befehle I Symbolleizten Extraz I T aztatur I M enLiz
bl auz Allgernein Einstellungen I Yerzeichnisze

Symbolleisten
v Quicklrfo anzeigen
¥ Mit Tastenkombinationsn

[ Grolte Schalflachen

™ Lockz2000
Benutzerdefinierte Menlis und Spmbolleizten

[T Zuletzt verwendete Befehle in den Meniis zuerst anzeigen

¥ | vollstandiges Mentiierst nach kurzer Wartezeit anzeigen

Alles zuriicksetzen

E]

Symbolleisten

QuickInfo 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.

Grofie Schaltflichen stellt die Schaltflichen groBer dar.
Look2000 veréndert das Aussehen der Symbolleisten.

Benutzerdefinierte Meniis und Symbolleisten

Zuletzt verwendete Befehle werden in den Meniis zuerst angezeigt. Das
Vollstandige 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 | Extraz | T aztatur I M enLiz
bl auz I Allgemein Einztellungen | Yerzeichnisze

Einheten———
’Vﬁ' Millimeter  © lnch Fangbereich:l 4 j [F'i:-:el]l

v Automatische Richtungsyorgabe v Mullpurkt aus Datei laden
— Innenkontur

= gleichlauffrazen [CCW] " gegenlauffrsen [Cw]
—Aulenkontur

" gleichlauffrazen [T ' gegenlauffrdsen [CCW)

[ Fraszeitberechnung deaklivieren

alle Diaten ricksetzen |

@I Schliefen |

Einheiten

Zwischen Millimeter und Zoll (=Inch) wahlbar.

Fangbereich

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

Automatische Richtungsvorgabe

Aktiviert bzw. deaktiviert die Einstellungen Innenkontur, Aufienkontur.

Nullpunkt aus Datei laden

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

Innenkontur

Bestimmt die Frasrichtung fiir die Innenkontur

AuBenkontur

Bestimmt die Frasrichtung fiir die Auenkontur.

Fraszeitberechnung deaktivieren
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Friaszeitberechnung kann deaktiviert oder aktiviert werden.
alle Daten riicksetzen
setzt alle vorgenommenen Anderungen zuriick.

Verzeichnisse

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

eingegeben.
Andern X
Befehle I Symbolleizten I Extraz I T astatur | b eniiz |
b auz I Allgemein I Einstellungen Werzeichnisze

Ffad fuir M aterialdaten: I

Prad fiir " erkzeugdaten: I I_I

@I Schliefen |
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Duplizieren

Vervielfiltigt Objekte und Gruppen. Im Zuge der Vervielfiltigung kénnen die
Objekte im Arbeitsbereich oder auf eine andere Ebene verschoben werden.

x

Ebenen
Duplikat © auf Ebene 0 aknpieren

= Ebenen verschicben

Duplikat (¢ felativ um 0

= absolut i relativ

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

z:| 0,000 :Ij [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 auswiéhlen, 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 auswihlen.

Fiir X, Y und Z Achse 0,000 eingeben.

ausfiihren fiihrt die Aktion durch.

Duplikat im Arbeitsbereich absolut verschieben.

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

Option absolut auswéhlen.

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

gewihlt.)
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» qusfiihren fihrt die Aktion durch.

» Duplikat im Arbeitsbereich relativ verschieben.

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

= Option relativ auswihlen.

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

= Den objektbezogenen Angriffspunkt der Verschiebung auswéahlen.

(In diesem Fall wurde der linke untere Eckpunkt

gewidhlt.)
*  qusfiihren fithrt die Aktion durch.

Ende

Schlief3t das Fenster.

Q:i] HINWEIS: Nicht gesicherte Einstellungen gehen verloren!
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Darstellung

Darstellung

¥-Fotation: | 0,00 j: 11| ¥ GLDIFFUSE GL_AMBIENT -
r-Fotation: I 0.00 j '] I o
Z-Rotation: | 0,00 :Ij '] | e L _I-.
L DA B
#-Difzet: I 0.a0 j [°]| J
Y-Difzet: I 0.a0 j [°]| -
1]
2o 0.00 = [%] % LIGHTD [T enable
; CUGHTT [ enable )
Hintergrundfarbe: m Pag-: Pty 'j' Pt -
| N T T Y Y N T N Y Y Y T T Y Y T Y T (O W | '_I
[T letzte Angicht laden Poz-v: j
Pos- II”H”II!‘\”””'”I
Jul |

ok | f-‘«l:ul:ureu:henl

Hilfe: |

Materialdefinition

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

Aluminium HF (2.00/2.00)

Materialsatzibersicht | - Materialibersicht i

Materialsatz2 2 Werkzeugiibersicht

B

- M] Sperrholz [ @] Info's
- Ml ABS-Acryl-Butadien-Styral-
- Ml Abachi
- M] Abachifurnier HF

= [M] Aluminium HF

[M] Aluminiom HF (0.50/1.2
E Alurniniurm HF (1.0041,2
<o [M] Bluminiurn HF (1.5041.2
-.[M] Aluminium HF {2.00

[M] Aluminiom HF (3,002
wo:[M] Bluminiumn HF (4.00/2.0
woe M) Bluminiumn HF (5.0042.0
<[] Bluminium HF (10,003
- M] Balsa

[M] Balsa (1.0041.20
-.[M] Balsa (2.00/1.20)
-.[M] Balsa (3.00/1.20)
-.|M] Balsa (4.0041.20)

[M] Balsa (5.0041.20
@ Balsa (B.00f1.20)

4 I L3

M

]

[

Print this Page |

Drefault Materal |

” Serie F112

HLinksdraJ_]. GIS Premium Bits _F

l

G

Weikzeug: |Fréiser F245 (1.00)

IZDTﬂ [rom]
|E =
erste Zustelung (71} W:’ o]
|1_:| Zustellungen [22) je: W Ml
[o000 & o

¥ Zustellung bis Gesamttiefe (&)

tatenialstarke:

Tiete:

letzte Zustellung:

d Iﬁl “werkzeugdatenbank..

| [iYi} j: [sek]

Startverzdgerung:

Worschubexy I 180 j [mmndmin]
Yorschub-Z: I an j [mmmin]
Spindeldiehzah | 50000 :’j [émi]

Pasltlomerumgshohe:l 2,000 j [rarn]

Bemerkung: IJokisch SUPRA NE 13T

Ubermehmen | Neues Material | Lischen |
Importieren... | Expoitieren.. oK I Abbrechen | Hilfe: | /
22

1 Materialsatziibersicht




102 XpertMill Frassoftware

2 Materialiibersicht

3 Info-Feld

4  Parameter

HINWEIS: Klick auf Materialiibersicht 6ffent im Info-Feld eine
[:IE Gesamtiibersicht aller verfiigbaren Materialien

Materialsatziibersicht

Listet die vom Benutzer individuell zusammengestellten Materialsdtze auf.

>

Neuen Materialsatz anlegen
Klick mit der rechten Maustaste ruft das Kontextmenii auf.
SDEI"‘"“"I" I % TeFmtm
1+ EI Lischen Enkf
il
newer Materialsatz, ..
Eigenschaften, ., :r
als Woreinstellung wahlen n
I : Y B

neuer Materialsatz wechselt zum Subfenster neuer Materialsatz.

Materialsatz x|

B ezeichnung: IM aterialzatz

HTHML Seite: |default.htm

i Abbrechen |

Drateinarme:

Bezeichnung fiir den neuen Materialsatz eingeben und die HTML Seite fiir
das Info-Feld auswihlen.

Die Materialien fiir den neuen Materialsatz konnen jetzt aus der
Materialiibersicht hinzugefligt 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 Kontextmenii auf.

Alunpininna HF I I |I—
Lischen Enkf

' neuer Einktrag
v Meue Materialgruppe. ..

Eigenschaften. .

EEEEEE

o als Yoreinstellung waklen

* neue Materialgruppe wechselt zum Subfenster Materialtyp.

Materialtyp x|

Bezeichnung: IMateriaI
il Abbrechen |

HTML Seite: |default.htm J

D ateinarne:

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

» Neues Material anlegen

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

= Klick mit der rechten Maustaste ruft das Kontextmeni auf.

Alunpininm HF Il I—
Laschen Entf

' neuer Eintrag
1 Meue Materialaruppe. ..

Eigenschaften. ..

o alsvoreinstellung wahlen

EEEEEE

»  Klick auf neuer Eintrag erstellt einen neuen Materialeintrag.
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> Standardmaterial auswéahlen

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

= Klick mit der rechten Maustaste ruft das Kontextmeni auf.

Ml Alumi | sochen Entf L
[M] Alurnin L
EI Alumin meuer Eintrag !
El Alumin Meue Materialgruppe. .. |
M] Alumin Eigenscharten.

Balsa . , ¢

als Yoreinstelung wahlen
Balsa HF

» als Voreinstellung wdihlen aktiviert das Material fiir alle neuen Frasprojekte.
> Globales Material fiir das aktuelle Frasprojekt auswéhlen

Doppelklick auf ein Material setzt dieses als verwendetes Material fiir das
aktuelle Frésprojekt. Alle Ebenen iibernehmen die Materialeinstellungen.
Info-Feld

Zeigt zusitzliche Informationen tiber das selektierte Material.

Parameter

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

W erkzeun: IFréser F245[1.00] j lﬁl Werkzeugdatenbank... |

b aterialstarke: IWj: [rmn] | Startverzogerung: ITj: [zek] |
Tiefe: I 3,000 j: [mm]l Warschub-r" ITj: [mma’min]l
costie Pl [ [ om0 & ) | veschbz L)
I'I—j Zusztellungen [£2] je: IWM Spindeldrehzahl: IWj: [ #riri] |
letzte Zuztelluna: IWj: [mim] | Positionierungshihe: I 2,000 j: [mim] |

¥ Zustellung biz Gezamttisfe [G]
Eemerkung; I.Ju:ukisu:h SUPRAME 13T

Ubernehmen | Meues katenal | Lozchen |
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Werkzeug: definiert das verwendete Werkzeug fiir dieses Material.

Werkzeugdatenbank: 6ffnet das Subfenster Werkzeuge. (siche "Werkzeuge"
Seite 106)

Materialstdrke: 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.

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.

DE HINWEIS: Gilt nicht fiir Spindeln mit seperater Drehzahlregelung!

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

Loschen: 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 gewéhlte Material.
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Werkzeuge

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

fﬁi] Faolienmesser

fﬁi] HM-Gravierfréser (z

fﬁi} HM-Dreischneider (zallig)
fﬁi] HM-Einschneider {zallig)
fﬁi] HM-Einschneider poliert {me
fﬁi] Hr-Gravierstichel {metrisch
fﬁi} Hr-Gravierstichel {zallig)
fﬁi] HM-Isolationsfraser {metrisc
fﬁi] HrM-Kugelkopffraser {metris
fﬁi] HM-Radiusfraser {metrisch)
fﬁi} HrM-Zweischneider (zéllig)
P HM-Zweischneider diamants
fﬁi] H-Zweischneider linksdrall
fﬁi] HM-Zweischneider microspir
fﬁi] H-Zweischneider Rubouk |
Eéﬁi‘l HM-Zweischneider Stirnanse
|'é| M HM-Zweischneider (metrisch

Werkzeugsatziibersjght

e Fraser F246 (0,600
e Fraser F246 (0,800
e Fraser F246 (1,000
e Fraser F246 (1,200
e Fraser F246 (1,500
e Fraser F246 (1,600
Fraser F246 (2,00}

Fréser F246 (3,001 _ILI
I 2

[ Fréser F246

Werkzeugibersicht -
- [@] mfa's

e Folienmesser

e Fréser F126
e Fréser FO41
-wen Fréser FO45
e Fréser F113
e Fréser FZ21
e Fréser F225
-wen Fréser F245

e Fraser F246 (0,60)
e Fraser F246 (0,80)
e Fraser F246 (1,00)
e Fraser F246 (1,20)
-
e Fraser F246 (1,60}
e Fraser F246 (2,00)
e Fraser F246 (3,00)
Fl e Fréser F247

Fwee Fréser F260

Fl e Fréser F327

H e Fréser F359

F e Fréser F360

Fl - Gravietfraser

- Gravierstichel 1

O e N e O e O e e O e B

5 e Craviaretichel 2 LI

Fraser F246 (1.50)

Friaser ? Hinweise zur Auswahl.

Warum es gut ist, wenn lhr Fraser moglichst viele Schneiden hat

(3 1. Die Schneide ist das Yerschleiltteil des Frasers. Je mehr Sch
teilen sich den Werschlei, umso hiher ist die Standzeit (="Lebe
2. Ein Fraser mit mehreren Schneiden [uft "runder” als ein solck
3. Durch die graidere vom Hartmetall eingenommene Querschnitt
in Richtung Spannzange abgefiihrt als beim Einschneider. Dies i
Maglichkeit der Kihlung besteht.

4. Je mehr Schneiden vorhanden sind, umso kleiner fallen die eir

(Mharlicha
| | »

—Werkzeugtupe

S @ Durchmesser: Wﬂ [rarn] |

Bezeichnung: Schneidlange: Wﬂ [rrn] |

IF[éSE[ F246 max. Eintauchtiefe: Wﬂ [rrn] |
Spitzerwinkel: Wé [
K.antenradiuz: Wé [rm]

— — - — | Gezamtlange:

| 38,000 :’j [mm]l
Schaftdurchmesser:l 3,000 j: [mm]l
| 26,000 :Ij [mm]l

Uberrehmen I Iever Fréserl Lﬁschenl

0K | abbrechen | Hile |

Spannlange:

™ Anschlagring

0 N O O

Werkzeugsatziibersicht
Werkzeugiibersicht
Info-Feld
Werkzeugtype

HINWEIS: Klick auf Werkzeugiibersicht 6ffent im Info-Feld eine
Gesamtiibersicht aller verfiigbaren Werkzeuge

Werkzeugsatziibersicht

Listet die vom Benutzer individuell zusammengestellten Werkzeugsitze auf.
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> Neuen Werkzeugsatz anlegen
] Klick mit der rechten Maustaste ruft das Kontextmenii auf.

[_I;jj] HM-Isaolationsfraser l{metrlsch]l . e

n o

Lu:ns::hen EntF

neuer Werkzeugsatz

Eigenschaften. ..
auswahlen

ok HM-Fwrisrhneider diamantvers | G Ft

*  neuer Werkzeugsatz wechselt zum Subfenster neuer Werkzeugsatz.

neuer Werkzeugsatz El

Eezeichnung: IWETKZEUQSEE

HTML Seite: ~[dsfauit i J

Abbrechen |

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

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

» Standardwerkzeugsatz auswéahlen

Durch diese Funktion wird ein Werkzeugsatz fiir die Funktion
Werkzeugwechsel (Seite 47) ausgewihlt.

] Klick mit der rechten Maustaste ruft das Kontextmenii auf.

[_I;jj] HM-Isaolationsfraser l{metrlsch]l . e
E‘M HM-Ku * - . Fr

Lu:ns::hen EntF

b K neuer Werkzeugsatz i

Eigenschaften. ..
EEI'"M HM-RAC o ewahlen '

- HM-Pwrischneider dismanteers | @ Fr

»  quswdhlen aktiviert den Werkzeugsatz fiir die Funktion Werkzeugwechsel.
(siehe "Werkzeugwechsel" Seite 47)



108

XpertMill Frassoftware

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 Kontextment auf.

: . 1l
)
Fréser F Laschen ErtF

J— ]
._.m Gravierfr  neuer Werkzeugkyp

Hwe Graviersl  _
_ Eigenschaften. ..
[F] - BFEViEEShrrr— T

neuer Werkzeugtyp wechselt zum Subfenster neuer Werkzeugtyp.

neuer Werkzeugtyp il

Bezeichnung: IWEFKZEHQ

HTML Seite:  [defaulthim J

Abbrechen |

Bezeichnung fiir den neuen Werkzeugtyp eingeben und die HTML Seite fiir
das Info-Feld auswiéhlen.
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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.

—wWerkzeugtype

EisaniE e Durchmeszser; IWj: [rrim] |
Bezeichnung: Schreidlange: IWj: [rrimn] |
FIdseid matr. Eintauchtiefe; IWj: [rnrn] |
Spitzerminkel: ITj: [
F.antenradius: IWj: [rmn]
_________ fopmea— Gesamtlange: Imj: [mm] |
Schaftdurchmesser; IWj: [rnrn] |
Spannlange: IWj: [rmn] |

[ Anschlagring [Eerrehmer | [ euer Fréserl Li:isc:henl

0K | Abbrechen | Hite |

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

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

Info-Feld

Zeigt zusitzliche Informationen iiber den selektierten Friser.

Werkzeugtype

Im Feld Werkzeugtype werden die Parameter fiir die Werkzeuge festgelegt.

—wWerkzeughipe

EreniEode Diurchmeszszer; Wﬂ [rnmn] |
Bezeichnung: Schneidlange: IEﬂTj: [mnm] |
Bl max. Eintauchtiefe; IWj: [rrimn] |
Spitzenwinkel: Wﬂ: "]
K.antenradius: IWj: [rnm]
_________ bt — Gezanntange: IWj: [rirn] |
Schaftdurchmeszer; IWj: [rrimn] |
Spannlange; IWj: [rnm] |

™ Anzchlaging Ubernehmen | [ euer Fréserl Li:ischenl

Ok | abbrechen | Hite |
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[ [i]

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

Neuer Fraser speichert die geénderten Parameter als neues Werkzeug.
Ubernehmen andert das aktuell gewihlte Werkzeug.

Referenzpunkt setzen

In diesem Fenster wird die Referenzierung der Achsen vorgenommen.

x4
Herr e ] H #-Feferenzieren

e ——

K*XA ‘(-Referenziersn rﬁ’ V

« Lclrerzern o

'+' + Z-Referenzieren CHTAEEE

- Ende
A-Referenziersn

> 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 bestitigen.

> Referenzpunkt automatisch setzen

Diese Funktion ist nur verfiigbar, wenn die Maschine {iber Referenzschalter
verfligt.

v Klick auf AUTOREF startet die Referenzierung.

Ende

Schlief3t das Fenster.

HINWEIS: Nicht gesicherte Einstellungen gehen verloren!
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Werkzeugwechsel

Wird im Dropdown Werkzeugwechsel (Seite 47) I Fraser FO44 j ein
neues Werkzeug ausgewdhlt wird durch vermessen beider Werkzeuge (aktuelles
und neues) der Nullpunkt korrigiert.

manueller Werkzeugwechsel x|

aktuelles Werkzeuq: IFDD'I YEMMESTEN... I j: [mm] |
neLes Werkzeug: I WEIMESIEN. . I j: [mim] |

Léngendifferenz:l j: [rnirn] | - Mullpunkt kamigieren |
x A

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

é‘?’ fahre zu Werkzeugtestpunkt ‘é fahre zu wWerkzeugwechzelpunkt

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.

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

»  Klick auf Nullpunkt korrigieren, andert 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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Automatisch Sortieren

Legt die Reihenfolge automatisch fest.

Automatisch Sortieren 5[

%' Bearbeitung von Innen nach Aubert

" Bearbeitung von Aulten nach Innen

" Bearbeitung von Oben nach Unten

™ nwr sichtbare Objekte
[ rwr selektiete Objskte

H kiLirzester W
nur kiirzester Weg ITI Abbrechen

Bearbeitung von innen nach aufen

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

Bearbeitung von aufen nach innen

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

Bearbeitung von oben nach unten

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

nur sichtbare Objekte

legt die Reihenfolge nur fiir sichtbare Objekte fest.

nur selektierte Objekte

legt die Reihenfolge nur fiir selektierte Objekte fest.

nur kiirzester Weg

errechnet die Reihenfolge mit dem kiirzesten Leerweg.
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Nullpunkt setzen

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

Mullpunkt setzen x|

| stposition; Pogition:

b lq-, """ + L |J|E|W-| [mm]lal:us ¥-Pos OK | sle DK
1- - O W] 5000 o] | > (W] 50000 = o] | abs| vPos oK |
b duih 4 B ce7ss ol | > |[B] 0000 S () | abs| ZPosOK |

[ oo o ol[E] oo = | s Ak |

Mullpunt-2 Liber ' erk zeugtestzchalter ermitteln |

Ende

» 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 absoluter auf relative Eingabe um.

alle OK
Klick auf alle OK speichert alle Werte

Ende

SchlieBit das Fenster.

HINWEIS: Nicht gesicherte Einstellungen gehen verloren!Nullpunkt-Z
E[ﬂ iiber Werkzeugtestschalter ermitteln

Bestimmt den Nullpunkt iiber den Gespeichertern wert in Abstand WKZ-TEST -
Z-NP(H): (siehe "Werkzeugtestkonfiguration” Seite 134).
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Werkzeugwechselpunkt setzen

Werkzeugwechselpunkt setzen

X
| stpozition: Pozition:

..... R+! ..... + W (] |J Wﬂ ol | abS 3%-Pos 0K I [
4+ Pz O M| sszo000 o] | > (W] 200000 =] o | abs| vPos 0K |
LI B 700000 o | > |[B] 29000 = fmm | abs| ZPos OK |
............................................ = jWﬂ ] | abgl 4Pas OK I Ende

» 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 absoluter auf relative Eingabe um.

alle OK
Klick auf alle OK speichert alle Werte

Ende

SchlieB3t das Fenster.

E[ﬂ HINWEIS: Nicht gesicherte Einstellungen gehen verloren!
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Reduzieren

x

4 | Libernehrmen I
= minimaler Punktabstand: I 0100 4 [mm]I Ende |

" max Winkeldnderung:

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

Ldinge: Abstand der Punkte in Millimeter.

Winkel: Abstand der Punkte in Grad.

tibernehmen

Aktiviert die gewéhlten Einstellungen.

Ende

Schlief3t das Fenster.

Em HINWEIS: Nicht gesicherte Einstellungen gehen verloren!
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Text

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

x|
Text-Eigenzchaften | Zeichenhohe I
Startpunkt: |93.423 j: [mm]l winkel: I 0,00 j: ['] |

ZlepUIK. TS 22838?@ EI Horizontale Streckung: I 100,00 j' [%] |
Zeichenhihe: I 5,000 j: [rm] |

5 i : = =
Tevtedticie: [ 0008 | i @I Verikale Stieckung | 10000 & 2] |

Teutfeld-Hiohe: I 0,000 j: [mm]l

|
ITimes j
ABC XY7Z 123

|F x U |

K| X sbbrechen

Startpunkt-X / Startpunkt-Y

Definiert den Anfangspunkt des Textfeldes.

Zeichenhohe

Definiert die Schriftgrofe.

Textfeld -Breite / -Hohe



Kapitel 6  Subfenster der Software 117

Definiert die Grofie des Schriftzuges. Hingt mit der Option Zeichenhéhe
zusammen.

Horizontale Streckung

Definiert die Grofe des Schriftzuges in horizontaler Richtung. Héangt mit der
Option Textfeld-Breite zasammen.

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

. . i Bl | 0873 :Ij [mm]l

¥
A

Schriftraum Gber der Grundlinie

b ac I 7.245 j: [mm]l

Schriftraum urterhalb der
Grundlinie

f
: t_dc:l 1,755 j: [mm]l
: el | 0342 jj [mm]l

Schriftgrofze

Zeilenabstand

t_za:l 10,215 :Ij [mm]l 1
default | v

e e Ll

W 0K | X sbbrechen
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Fenster

Folgende Optionen werden aktiv, wenn ein Fenster gewéhlt wird.

Fenster x|

Fenster wahlen: Aletivieret

[t <perthdilz oK

Speichern

Fenster zchliefen

[Jberlappend

Ubereinander

[ ebeneinander

kdirirnigremn

» Aktivieren schliefit dieses Subfenster und wechselt in das ausgewihlte
Fenster.

= OK schlief3t dieses Subfenster.
»  Speichern speichert Anderungen im Frisprojekt.

" Fenster schliefen schlieBt das Frasprojekt des ausgewdhlten Fensters.
Anderungen am Frisprojekt konnen gespeichert werden.

»  Minimieren minimiert das ausgewihlte Fenster, das Subfenster bleibt

geoftnet.
Folgende Optionen werden zusétzlich aktiv, wenn mehrere Fenster gewidhlt
werden.
Fenster x|
Fenster wahlen: Altivieran

BTN <perthill =

B perthill2 = OF.

Speichern

Fenster zchliefen

Uberlappend

I ebeneinander

Ubereinander I
kdirirnigremn |
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Uberlappend ordnet die ausgewihlten Fenster iiberlappend an.
Ubereinander ordnet die ausgewihlten Fenster iibereinander an.

Nebeneinander ordnet die ausgewihlten Fenster nebeneinander an.

Tastaturbelegung

In Tastaturbelegung sind die einzelnen Befehle sowie deren Tastenkiirzel und
Beschreibungen aufgelistet.

= K.ateqorie: E'-EltEfi "I T astenzuweisung fir: IStandard j |!||E||g

K.ommandao | T aste

| Beschreibung

Beenden
Crucken...

E wpartieren
Importieren
Meu
Schliefen
Speichern

Offrnen...

Drucker 5.
Druckyaors...

Speichem ...

Strg+P

Alt+E
A+l
Strg+M
Strg+5

Strg+0

Yerlalt die Anwendung; fragt, ob Dokumente gespeichert werde. ..
Druckt daz aktive Dokument.

dndert den Ducker und die Duckoptionen.

£eigt ganze Seiten an.

Erstellt ein neues Dakument.

SchliePt daz aktive Dokument.

Speichert das aktive Dokument.

Speichert daz aktive Dokument unter neuem Mamen.
Offret ein bestehendes Dokument,
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Info Uber Xpert Mill

In diesem Fenster sind Informationen iiber dieses Softwareprogramm und
Benutzerangaben ersichtlich.

Weiters sind Firmendaten iiber STEP FOUR angegeben.

KperMill - Version 1.01
Windows NT Version 5.1 [Build 2600] Service Pack 2

Erstelungedaturm: 2907/2005 10:33:35

Pipsst Wil Coomight @ 2005 STEFFOUR
¥ STEPFOUR HOMEPAGE () Bayemst 330, A-5071 Siezenheim
£ +43(EEZ 453378 (=3 +43[0)552 4593 78 - 20
DMSMMW' et i
Haawre: FEd
Firmx: ™
Senennummer.
M sk [+ pest [CAD] W et [20)
¥ st [CAM) [ Hpert [Fiotation]
Sollwaremodus dndem |

Wamung Dieses Em'lpt.lﬂplpg'a'rrn et
whebemechiich sowie durch irtemationale Abkommen [+ OE |
geschiitzt

D unariauble Faprodulfion u-iufhh’uimmﬁam Aeguirernng .. |
Prisgrarmms: oder von Teden dese: Py karn

mﬂﬂu“lﬂmmmm et ke j

Module

Die Module des Softwareprogrammes sind ersichtlich.

Systeminfo

Blendet die Systeminformation des PC’s ein.

Offnet ein Subfenster mit allen geladenen Modulen.

Softwaremodus dndern
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offnet das Subfenster XpertMill mit den Verwendungsmdglichkeiten der
Software.

Registrierung

Offnet das Subfenster Registrierung (Seite 18)um weitere Softwaremodule
freizugeben.

Handbetrieb

Mit Handbetrieb konnen alle Achsen und Ausginge der Maschine manuell
gesteuert werden.

x

Istposition: Zielpozitian Al @ AZ @ AT B AL @
xtn t [T ﬂJ B oo Hml|as| W oW ¥ Ow
€ > Q ] w000 foi | | (W] 0000 = o] s Speed | 1300 = fmm/min] |
KoM y B oo oo | o[B8 oo = o | abs
% [e] oo 1 | oo s p | abs] ! Sta

GA-Speed [rechte Maustaste]:

#-5 d:l 1750 = /mi Z-5peed | 1500 :] A |
rias w5 e ﬂ [mrnmin] | |ma:< pee I [mrm/min] Cberrehien
maxY-Speed| 1750 = [mm/min] | [t specd ] 2000 & rm/min] | |

(] STDF‘| " Ende

Istposition

Zeigt die aktuellen Werte fiir jede Achse an.

Zielposition

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

abs / rel

Schaltet von absoluter auf relative Eingabe um.

Ausgange

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

Speed

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

Start

Startet die Bewegung zur eingegebenen Zielposition.
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Stop

Bricht den Vorgang ab.

Ende

SchlieB3t das Fenster.

DE HINWEIS: Nicht gesicherte Einstellungen gehen verloren!

GA speed

Klick mit rechter Maustaste auf einer der Pfeile, Achse(n) verfahrt mit den
eingestellten GA-Geschwindigkeiten.

tibernehmen

iibernimmt die eingestellten GA-Geschwindigkeiten fiir weitere Bearbeitung.

Maschinenkonfiguration

In der Maschinenkonfiguration werden Treiber fiir Controller und Maschine
definiert. Fett hinterlegte Eintrdge sind derzeit aktiv.

VHFDrvR.drv Controller Treiber

=B Conkraller Treiber Info Treiberdateiname: Contraller\WYHFD R . dre
¢ L Simulations Treiber

m W ersion; Y100

&=l Maschinen Info B eschreibung: Stepfour %'HF Contraller Treiber
- Basic 1000
. Basic 540 Copyright: Copyright Stepfour Ges.m b H. [C] 2004

- Precise 1000
- Precise 1000 kKLU

- Precise 1000 1 Bezeichnung anderr... K.onfiguration... |
- Precise 1600

- Precise To0

Alctivieren | 0k, I Abbrechen Hilfe
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Basic 1000
=~ Controller Treiber Info Fonfigurationsdatei:  Baszic1000.dat
. ‘. Simulations Treiber
L XpertCNCR.dry Arbeitsbereich:
- Maschinen Info #= 1024 mm
= 420 mm
- Basic 540 2= ol T
- Precise 1000
- Precise 1000 KL n Speichern alz...
- Precise 1000 U
- Precise 1600 K ldschen
- Precise 760
Bezeichnung andern... | Bild andern... | F.onfiguration. . I

Aktivieren 0K | abbrechen | Hite |

> Controller Treiber / 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 x|

Bezeichnung: I

Abbrechen |

= Neue Bezeichnung eingeben und mit OK bestétigen.

Konfiguration...

Wechselt zu den Controllerparametern. (siche "Controllerparameter” Seite 124)

Bild dndern...

Léadt ein anderes Bild fiir die Maschine. Es kdnnen nur Bilder im Bitmap
Format (*.bmp) verwendet werden.
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Speichern als...

Speichert die Konfiguration unter einem frei wéhlbaren Dateinamen ab.

l6schen

Entfernt die Maschinenkonfiguration.

Controllerparameter

In diesem Bereich werden die controllerrelevanten Parameter gesetzt.

Controller Info

- Contraller Infa

- Allgemeine Daten Step-Faur Cantraller CHCS51
-Schnittstelle
I0-Tesk
| -CMCSS1 Parameter P— —— = . ) - .. -asisl
----- CHCSS1 Console Ve o s s W s s & 9, e N |]
: r . - : . s werne | ][]
\5. '!3 o .I‘E 5!@ |;|I|||I Ij e ;
v T 1 HEY  Spndle —— Emwmal
SR Yl oW ,,ﬂ,,,,mg- N cewo W
| CHCSS1 Dutgis m [~]

Abbrechen Hilfe

Allgemeine Daten

Zeigt die Versionsdaten, die Seriennummer und die Freigaben des Controllers
an.

Allgemeine Daten

- Contraller Infa

[ “\llgemeine Daten
-Schnittstelle Controller Hardwarerevision: | FPGA: 26 Type CMC551
10-Test

SZNCES1 Parameter

CMCES1 Console .
Seriennunmmer: 51013 neus Abfrage

Contraller-Firmwareversion: | S 0.0 #7 41

Freigaben [Features]: | keine

neue Ahbfrage |

Ok, Abbrechen Hilfe
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neue Abfrage

Aktualisiert die Anzeige.

Schnittstelle

Einstellungen fiir die serielle Verbindung zum Controller.

Schnittstelle

- Contraller Info
- Allgemeine Daten Anzchiuss: ICDM'I [active) j b |

chnitkstelle L

- T0-Test Geschwindigkeit: |1 15200 I [Drefault: 32400)
-+ CNCS51 Parameter

- CMICSS1 Consale

Scan |
[bermehmen |

Ok, I Abbrechen Hilfe

Anschluss

Die verwendete serielle Schnittstelle kann iiber das Dropdownmentii ausgewéhlt
werden.

>>

Offnet das Subfenster Eigenschaften von COM Port fiir die manuelle
Konfiguration der seriellen Schnitstelle (COM Port)
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Eigenschaften von COM1 d |

Anzchluzzeinztelungen |

Bite pro Sekunde:

Datenbits: I a j

Paritat: |r<;eine =]

Stopphits: I 1 j

L

Fluzzsteuerung: IHardware

wiederherztellen |

Ok I .-’-'-.I::I::reu:henl UI_:uernehmenl

Scan

Aktiviert die automatische Suche der richtigen Anschlusseinstellungen.

Ubernehmen

Speichert und aktiviert die vorgenommenen Einstellungen.

10 Test

Zeigt den Zustand der Ein- und Ausginge sowie Halt- und Notauszustand.

IO-Test

- Contraller Infa
- Allgemeine Daten
- Schnittstels

- CMCES1 Parameter
L CNCES1 Console

%;%;r & XRef
™ || '|| g
SILIHILITI2|3| %
EELEERRE] @ o
: : : @ T-Ref
AAGAGEAE
|1Il|EIl|EIIl|l|IJ.| m Hal
B @ @ @
| | o Not-Aus Controller Reset |
N N OE N

Ok, I Abbrechen Hilfe
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Controller Reset

Startet den Controller neu.

CNC 551 Parameter

ACHTUNG! An diesen Parametern keine Veranderung vornehmen! Eine
Verdnderung der Parameter ist nur auf Anweisung des STEP-FOUR

Supportteams zuléssig.

CNC551 Parameter

= Contraller Info
Allgemeine Daten

- Schnitkstelle

- I0-Tesk

- CNCSS51 Parameter
L ZWICSS] Consale

Globale Parameter
Fa010 115200
FO014 1008
FO0z0 100
FO021 5000
FO0z22 110
FO023 10000
FO025 20000
FO026 0
FO102 1
Parameter #-Achse
F1001 bt

i

Farameter an Contraller senden

Daten won Contraller einlesen

Parameterdatel erstellen. .

Achsenparameter exportieren |

Controller Reset

ak Abbrechen

Hilfe

CNC 551 Console

Einstellungen fiir die Netzwerkverbindung zum Controller.

CNC551 Console

=+ Controller Info

- Allgemeine Daten
- Schnittstelle
~I0-Tesk
- CNCZS51 Parameter
- CNICSS1 Consale

||;I|"' i“ 192 . 168 . 20 . 230

Softwareupdate... |

Ok | Abbrechen |

Hilfe:

an STDPl
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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)
v 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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Maschinenparameter

In diesen Einstellungen werden die Maschinenkomponenten und deren
Einstellung der Software bekanntgegeben.

Allgemeine Daten

Definiert die Grundeinstellungen der Maschine.

Allgemeine Daten

[=1- Mechanische Parameter — Positionigrmodus
; * wierkzeug wird verfahren € wierkstiick wird verfahnen

Allgemeine Daten
Maschinenabmessungen
- Achsenkonfiguration — Mullpunkt-Z
Geschwindighkeitskonfigur ation ' Materialoberseite ' Materialunterseite
- Rampenkonfiguration

werkzeugtestkonfiguration

™ Drehachse vorhanden

- AUsgANgE

- Elektrische Pararmeter [™| Drehachse an WinE referenzieren
- Referenzschalter [V Z:chse bei HALT auf Nullposition fahren
- Schritkrmokar

= Spindel

- 5pindel Parameter

QK I Abbrechen [l bermehmen Hilfe

Positioniermodus

Werkzeug wird verfahren: Werkstiick steht fest, die Spindel wird gefiihrt.

Werkstiick wird verfahren: Werkstlick wird gefiihrt, Spindel steht fest.

Nullpunkt Z

Legt die Position des Nullpunktes am Werkstiick fest.

Drehachse vorhanden

Aktiviert die Drehachsenfunktionen in der Software.
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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.

Maschinenabmessungen

Definiert die Abmessungen und Drehachsposition der Maschine.

Maschinenabmessungen

= M:echanische Parameter b ax. Yerfahnweg I a0 j: [mim] |
- Allgemeine Daten
schinenabmessungen b ax. Werfahnweg Y I 458 j: [rrirn] |
i~ Achsenkonfiguration
Geschwindigkeitskonfiguration b ax. Yerfahnweg £ I 100 j: [rmrm] |

- Rampenkonfiguration

- werkzeugtestkonfiguration
Ausgange

[=- Elektrische Pararmeter — Drehachse
- Referenzschalter

(S — % Botation ums-Sehse PeRmstinhy I u j: _I[mm]
= Spindel = Ritation um r-tohss T I i} ‘

" Spindel Parameter P : i Rosiion: jﬂl

Hatatian umZ-tehse e I i j: ] |

Durchmesser I 100 j: [mrri] |

Spannfutter ange; I 50 j: [rrm] |

QK I Abbrechen [l bermehmen Hilfe

Max. Verfahrweg (X, Y, Z)

ACHTUNG! Falsche Werte fithren zu Kollisionen!

Die hier eingegebenen Werte bestimmen die Arbeitsfliche der Maschine.
Drehachse

wird aktiv, wenn unter Allgemeine Daten, Drehachse vorhanden aktiviert ist.
Die Drehachse der Maschine einer Achse (X oder Y oder Z) zuordnen.

Position, Durchmesser und Spannfutterldnge eingeben.
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Achsenkonfiguration

Definiert die Parameter der eingebauten Spindeln und Motoren.

ACHTUNG! Falsche Werte fiihren 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

|7 —Worschub K-Achse

[ Mechanische Parameter = =
.. llgemeine Daten Spindelsteigung: I

3.000 [rim#L]

Maschinenabmessungen Schiithwink el #-Matar: I

1.800 j |

* Positive ¥-Richtung

:onFiguration

Rarmpenkonfiguration

Geschwindigkeitskonfiguration S chiittweite < I BREEE j [Stepsfm]l

Werkzeugtestkonfiguration Vv —Yorschub v-bchse
""" Ausgange Spindelsteigung-r:
[=)- Elekttische Pararmeker
L... ReFerenzschaltar Schrittwinkel -tatar: I 1.800

%' Positive Y-Richtung

. Schrittmator

[=- Spindel Schrittweite-r I

EEEEE [Stepz/m]

H oy |
3,000 j [mm.AL] |

=

H i5teperm |

i Spindel Pararmeter

|7 —Vorzchub Z-Achse

Spindelsteigung-2: I

3.000 j [rm L] |

Schrittwinkel Z-katar: I

1.800 j |

%' Positive Z-Richtung

Schrittweite-2 I

EEEEE j [Stepsdm] |

r —Worschub Drehachsze

=0
=0
= Il

Sehrithweite-s: I 25000 jv [Stepst]l

— Parallelachsze
% keine  zuXichse

 auvachse O zuZ-fchse

ak. I Abbrechen

= Negative ¥-Richtung

" Megative -Richtung

" Megative Z-Richtung

[l Berrehmes Hilfe
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Geschwindigkeitskonfiguration

HINWEIS: Anderungen der Geschwindigkeitsbegrenzungen konnen
Schrittverluste zur Folge haben!

=1000

El- Mechanische Parameter Pozitioniergeschwindigk eiten

- Sllgemeing Daken Positioniergeschw: I 1300 j [mmAmin] |

- Maschinenabmessungen
- fichsenkonfiguration
& eschwindial konfiguration Z-achse heber: I 1000 = l [mm.min] |
- Rampenkanfigur ation Z-ichse senken: I 1000 j [mirndrmin] |
- Werkzeugtestkonfiguration

- AusgaAnge

- Eingange

& EIEEkg:F';':Z:::;;T;?r max. Geschwindigkeit X-Achse: I 1243 j [/ min]l

‘.. Schrittmotor max. Geschwindigkeit v-4chze: I 1243 j [mma’min]l

B- 5?'”':'3.' max. Gezchwindigkeit Z-Achse: I 1249 j [mma’min]l
i Spindel Pararmeker

max. Geschwindighkeit &-4chse: I 2000 j [mma’min]l

Pozitionierung Handbetrieb

Schiittweite #r-Achsen: I 1,000 j [mm] | Schiittweite Z-&chse: I 1,000 j [mmn]

Schrittweite Xy -Achzen [SHIFT]: I 0,100 d [rm] | Schrittweite Z-Achse [SHIFT]: I 0,100 d [rairn]
Schiitbweite #$y'-behzen (LT GRL | 0.020 d [m] | Schrithweite Z-Achse [ALT GR): 0020 d [rom]

0K | Abbrechen | Hilfe

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.

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.
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Rampenkonfiguration

max. Geschwindigkeit Z-Achse:

Begrenzt den Vorschub im Friasvorgang auf den eingestellten Wert.

max. Geschwindigkeit A-Achse:

Begrenzt den Vorschub im Frasvorgang 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 Veranderung vornehmen! Eine
Verénderung der Parameter ist nur auf Anweisung des STEP-FOUR
Supportteams zuléssig.

= Mechanische Parameter

- Allgemeine Daten

- Maschinenabmessungen

- Achsenkonfiguration

- Gaeschwindigkeitskonfiguration
& .amnpenkonfiguration
- werkzeugtestkonfiguration
- Ausgange

- Eingange

[=- Elektrische Pararmeter
Referenzschalter

Schritkmotor

= Spindel

Spindel Parameter

R ampenantahrgezchwindigheit; I 100 j [Hz] | N— IT (/] |
tax. Matorfrequenz [Wmax): I a j [Hz] | P — I 0 [mmdrmin] |
Rampensteigung; I 100 j [%] | Yrnan-Z I 1] [mninrin] |
max. Schrittfrequenz der Bampe: I 10000 j [Hz] | Wmnan-d I 0 [mmAmin] |

B=10000

Rampenfaktor H-Achze; ITjﬂI
Rampenfaktor -Achse; ITjﬂI
Rampenfaktor Z-Achze; ITjﬂI
Rampenfaktor A-Achse; ITjﬂI

100 . . . —
1.0 2.0 3.0 t[s]

Ok, I Abbrechen Hilfe
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Werkzeugtestkonfiguration

Definiert die Einstellungen fiir den Werkzeugtestschalter.

Werkzeugtestkonfiguration

[ Mechanische Parameter v wierkzeugtest aklivieren r— Einganag fuir Werk zeugtestzschalter
- Aillgemeine Daten CE1 (" E2 ( E3 f« E4 ( E5
- Maschinenabmessungen Wwierkzeugschalterposition 5 I 15,50 j: [rmm] | ~ Schaltertyp
2;:z::ll:lfgigi::tasizgﬂguration ‘Werkzeugschalterposition ' I 305,00 ﬂ [rrm] | " Sohlisher 45 Offner
- Rampenkonfiguration — Antastverhalten
B8 \\'erkzeugtestkonfiguration Z-Achse senken WEZ-TEST: | 120 j: [mm.f'min]l % Bremsrampe bei Kantakt  © Softortstop bei Kantakt

- Werkzeugwechsler
- AusgaAnge
- Eingange
[=)- Elekttische Pararmeker
.. keferenzschalter
i Schritkrmokor
[=]- Spindel

Spindel Parameter

Bsp.: Mullpunkt sut
NP Materialunter seite

Abstand WEZ-TEST - Z-MP [H]: I 10,000 j [riiri] |

Abstand ermitteln

ak I Abbrechen Hilfe:

Werkzeugtest aktivieren

Aktiviert die Funktion Werkzeugtest.

Werkzeugschalterposition X/ Y

Definiert die Position, an welcher der Werkzeugtestschalter montiert ist. Die
Position kann tiber das Fenster Werkzeugtest ermittelt werden.

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.



Kapitel 6  Subfenster der Software 135

Werkzeugtest

| stpozition: Werk zeugtestzchalterposition/Diff 'W.S-MP

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):

Definiert den Abstand von Werkzeugtestschalter zum Nullpunkt Z.

Abstand ermitteln

Wechselt zum Fenster Werkzeugtest und emittelt den Abstand WKZ-TEST - Z-
NP(H).

Werkzeugtest

Ermittelt die Position des Werkzeugtestschalters (siehe
"Werkzeugtestkonfiguration" Seite 134) und den Abstand WKZ-TEST - Z-
NP(H): (siehe "Werkzeugtestkonfiguration" Seite 134)

X

Al @ A2@ A @ Al@

* Pz

15500 [mm] | > |[HEEE] 15500 = o] | abs .

¥ Y XN ¥

305000 [om] | - | (RG] 0s.000 = )| ab

I*I n W o] | - |(NEEE] 10.000 j[mm]labsl Speed: | 1000 = [mm/min |

L

fahre zu
K.T-Schalker

Y ahtazten
=

I fahie quWF'-Z| " Ok |

» Werkzeugtestschalterposition ermitteln

= Uber die Positionierschaltflichen die Position des Werkzeugtestschalters
anfahren.

xtx 4

€« »z ()

Ked

= Mit den Pfeilchen -> zwischen Istposition und
Werkzeugtestschalterposition/Diff WKS NP die Werte fir Xund Y
iibernehmen .
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> 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.

xtxn 4

« »z ()

Ke¥ 3

= Mit dem Pfeilchen -> zwischen Istposition und
Werkzeugtestschalterposition /Diff WKS NP den Wert fiir H libernehmen.

fahre zu WKT-Schalter

Manuelle Moglichkeit den Werkzeugtestpunkt anzufahren.

fahre zu WWP-Z

Manuelle Moglichkeit den Werkzeugwechselpunkt-Z anzufahren.

Speed:

Definiert die Positioniergeschwindigkeit.
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Ausgange

Definiert das Verhalten der Ausgénge zu den vordefinierten Zeitpunkten. Die
Spalten OUT 1 bis 4 stehen fiir die vier frei definierbaren Ausgénge.

[=l- Mechanische Parameter aktion QuT1 QuT2 QT3 OUT |4
P.Ilgem.eine Daten Programmstark = = = =
e S ——

- Geschwindighkeitskonfigur ation Frésstart * * * *
Rampenkonfiguration Frasende ) ) ) )
- Werkzeugtestkonfiguration Makar &in * * * *
E Matar gin {nach Hochlaufzeit) S S S S

= Eliektrische Pararmeter Motor aus W W W W
Ef;:i;:z:alter Z Achse senken Stark = = = =

- Spindel Z Achse senken Fertig X X X X
- 5pindel Parameter Z fchse bei Zustellung senken Skark (PER DOMR) S S S S

Z &chse bei Fustellung senken Fertig S S S S o
Z fchse bei Zustellung heben Start (PEN LUR) S S S S
Z &chse bei Fustellung heben Ende S S S S
Z Achse heben Start * * * *
Z &ichse heben Fertig S S S S

Fraspause (HALT) Beginn S S S S j

Partkonfiguration QUT1 ouTZ ouT3 ouT4 |
verhalten bei Motaus = @Us = fS e pls e als

QK I Abblechenl Ulgemehmenl Hilfe |

» Schaltzustand setzen

= Klick mit der linken Maustaste auf das zu setzende Feld aktiviert die

Eingabe.
= Klick auf das Pfeilchen 6ffnet das Auswahlmenii.

}{ b
P =] =
=

als
EIM X
=

»  Gewiinschte Option wéhlen.

Aktionen

Die Aktionen bestimmen den Zeitpunkt, zu dem ein Ausgang schaltet oder

abschaltet.
Aktion Zeitpunkt
Der Ausgang schaltet ein oder aus bei:
Programmstart Anklicken von Frdsstart
Programmende Ende des Frasvorgangs bei Erreichen der

Werkzeugwechselposition???



138

XpertMill Frassoftware

Frasstart
Frisende
Motor ein

Motor ein (nach
Hochlaufzeit)

Motor aus
Z-Achse senken Start
Z-Achse senken Ende

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

Anfang des Friasvorgangs.
Ende des Frasvorgangs.
Einschalten der Spindel

Einschalten der Spindel - es wird noch die
Startverzogerung (siehe "Ebenen Frasparameter” Seife 65)
abgewartet.

Ausschalten der Spindel
Beginn des Absenkens auf die Positionierhéhe
Erreichen der Positionierhéhe

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
Positionierhdhe

Erreichen der Positionierhohe

Beginn des Hebens von der Positionierhohe auf die
Werkzeugwechselposition

Erreichen der Werkzeugwechselposition
Beginn der Halt Funktion

definiert die Schaltzustinde wenn NOT-AUS
ausgelost wird.



Kapitel 6  Subfenster der Software 139

Eingange

Eingénge 16sen Aktionen (z.B. Frasabbruch, Frispause, Frésstart etc.) aus. Alle
Eingénge konnen unabhéngig voneinander definiert werden.

Eingange

= Mechanische Parameter

- Allgemneine Daten Eingang 1: I

- Maschinenabmessungen

- Achsenkonfiguration

- Gaeschwindigkeitskonfiguration

- Rampenkonfiguration .

- werkzeugtestkonfiguration SR I

- Ausgange

- Eingnge Eingang 4 |

[=- Elektrische Pararmeter

- Referenzschaler

- Schrittmator

[=1- Spindel E1 E3
.. Spindel Parameter E? |E4

E R ET

& Schliesser O Offrer

Le

Eingang 2: I % Schliesser Offner

Lo

& Schliesser O Offrer

Le

 Schliesser % Offrer

Le

|1|1|E|1|EI|1|'I|1|

Ok, I Abbrechen Hilfe

» Eingangsaktion setzen

= Klick auf das Pfeilchen 6ffnet das Auswahlmeni.

Eingang 1: j
Frazabbruch
. _ |Fraspause
Eingang 2 Frazstart
Soldrehzahl emeicht
Finnana 2 Spindelstorung [Frazabbruch]

= Gewilinschte Option wéhlen.
»  Schaltertyp (SchlieBer/Offner) wihlen.
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Referenzschalter

= Mechanische Parameter

- Allgemeine Daten

- Maschinenabmessungen

- Achsenkonfiguration

- Gaeschwindigkeitskonfiguration
- Rampenkonfiguration

- werkzeugtestkonfiguration

- Ausgange

- Eingange

= Spindel

Spindel Parameter

Referenzschalter

ACHTUNG! 2An diesen Parametern keine Verinderung
vornehmen! Eine Verdnderung der Parameter ist nur
auf Anweisung des STEP-FOUR Supportteams zuladssig.

=1000

Fehenfolge bei Auto-Fef: IZYX 'I

Gezchwindigkeit bei R eferenzfahit:

><:| 1EEET j [umds] | Y:I 1BEET j: [umds] | Z:I 1EEET j [pmds] | .-’-‘«:I 20000 j: [umds] |

Abstand des Referenzpunktes wom Schalker

X:I R00 j [pmn] |Y:| 500 j: [im] | Z:I RO0 j [pmn] |.-’-‘«:| 1000 j: [wm] |

max. "Weagfahrweg bel angesprochenen Referenzzchalter:

><:| G000 j [pmn] | Y:I EO00 j: [im] | Z:I G000 j [pmn] | .-’-‘«:I 10000 j: [wm] |

¥ Referenzschalter: Igemeinsam vI

X-Schaltertyp:lschlieﬁe[ vl Y-Schaltertyp:lSchIieBer vI Z-Schaltertyp:lSchlieBer vl ﬁ-SchaItertyp:lSCh“BBBf 'I
5 chalterpasition: |><-min 'I 5 chalterposition: IY-maH 'I 5 chalterpasition: IZ-ma:-t 'I

[ ¥Endschaler vothanden [ Y-Endschalter vothanden [ Z-Endschalter vorhanden

Ok, I Abbrechen Hilfe
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Schrittmotor

ACHTUNG! 2An diesen Parametern keine Verinderung
vornehmen! Eine Veranderung der Parameter ist nur
durch Anweisung des Step-FOUR Supportteams zulassig.

Schrittmotor

- Mechanische Parameter Schiittwinkel #-tator: I 1,800 j [] | max Motorstrom -k otor: I 1450 j: [t |
- Allgemneine Daten B -

- Maschinenabmessungen Schiitbwinkel v-tator: I 1,800 j ['] | ma Matorstrom -k otor: I 1450 = [ma]
-~ Achsenkanfiguration Schiittwinkel Z-tator: I 1,800 j [] | max Motorstiom Z-kotor: I 1450 = [l

- Gaeschwindigkeitskonfiguration

- Rampenkonfiguration Schlittwinkel.&-Motnl:l 1.800 j [°]| max Motarstrom A-botor; I 1450 j: [rmas] |

- werkzeugtestkonfiguration
& 2 Ampere -Steusrung ¢ 3 Ampere -Steusnung

- Ausgange
- Eingange ACHTUMG! ein zu hoher Strom kann zur Beschadigung der
[=- Elektrische Pararmeter Schrittrotaren flibren

- Referenzschalter
hritbrnokor
= Spindel

.. Spindel Parameter

Direhrichtung umkehren
’7|_ H-Achse [T -Achee [~ Z-Achee [ &-chse

¥ Stromabsenkung bei Stillstand aktivieren

Taff: 1.50 j: [zek] |

Ok, I Abbrechen Hilfe
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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 Parameter 1000
- Mechanische Parameter " keine Spindel " WHF-Spindsl

- Allgemeine Daten = BMF-Spindel mit int. Umnformer

- Maschinenabmessungen & .

- Achsenkonfiguration Analog Spindel

- Gaeschwindigkeitskonfiguration —BMF Spindsl

- Rampenkonfiguration

- werkzeugtestkonfiguration riax. Drehzahl der S pindel: IWj: [U.n"min]|
:::;sg%anngie mi. Drehzahl der Spindsl: [ 5000 = imin |
[=- Elektrische Pararmeter
Referenzschalter
- Schrittmator
= Spindel

O - indel Parameter

—Analog Spindel

miti. Direhzahl der Spindel: I B000 j: [ i) | max. Drehzahl der Spindel: I [0000 j [U i) |
Auzgangsspannung bei min, 02 I 4000 j: [ne] | Alzgangsspannung bei max. D2 I 4000 j [m] |
Zeit won max. DZ bis Stillstand: I 8000 j: [m5] | Zeit won Stillstand bis maw. 02 I EO00 j [mS] |

Ok, I Abbrechen Hilfe

Notfall-Positionieren

Ist nach einer Kollision eine Referenzfahrt nicht mehr moglich kann mit der
Funktion Notfall-Positionieren die Maschine freigefahren werden.

Notfall-Positionieren x|

{}l {}l ﬁl K-Heferenzierenl X-Speed:l 1400 == [mm/min]
I-Heferenzierenl Y-Speed:l 1400 == [mmsmin]

¥l oz oA

Z-Heferenzierenl Z-Speed:l 1200 j [mm.f'min]l @ /
@l Gl @l sReterervierer | Aspeed [ 1200 = it | aUTOREE | T | Ende
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Ansichtenmanager / Allgemeine Ansichten

Allgmeine Ansichten A

Il

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.

Verbinden

Yerbinden x|
max. Lucke: : [rrn]
[ 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.

script.s4b
Wierkzeugwechsler z4b

Bearbeiten

il .4
et

Schlieben

Bezchreibung:

machine. moye 1000,1000
machine. wait

machine. moyve 020000
machine. wait

I;I_IL\_

> Makro starten
= Gewinschtes Makro aus der Auswahlliste selektieren.
»  Klick auf Ausfiihren startet das Makro.

Bearbeiten: Offnet das selektierte Makro im Makroeditor.
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KAPITEL 7

Andock-Fenster

In diesem Kapitel

Fenster Maschinenstatus ...........oooovvvvviiiiiiiiiiii, 145
Fenster Ebene und Friaselemente..........coooeevvveeeeiveeecennnnee.. 148

Fenster Maschinenstatus

Zeigt die aktuellen Werte der Maschine an. Uber Schalter und Schieberegler
koénnen Ausgénge, Geschwindigkeit und Drehzahl im Betrieb veréndert werden.

Maschinenstatus £

El. @ E2®@ E3:. & E4& @ Speed LIPH
Al @ A2 @ AT @ AL @ 5 =
= = = = 100% 1093
N N N %N
1 1 1 1
R = = Tu Ta
. . S O e e, T
W 2000w

mlelels]

. Rt ot bt by TR
ﬁﬁﬁ

sl =Talals] UPM""

0 STEIF'l [l &nhalten | = Forfsetzen

oo:00:01 (1 =sek) /s -
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Maschinenkoordinaten

Drehzahl, Vorschub

Im Fréasvorgang wird in der Koordinatenanzeige die aktuelle Position des
Frisers in X,Y und Z-Werten dargestellt. Rot hinterlegte X,Y und Z-Buttons
zeigen die absoluten Werte der Achse.

[ ] OO mm
B/ YSEDZODm
B OoooDom

Gelb hinterlegte X,Y und Z-Buttons zeigen die relativen Werte der Achse
bezogen auf den aktuell definierten Nullpunkt.

x| =52 30g m
y|[ 3EH25 2 mn
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 00 ueM
v i mm/min

Drehzahl im Betrieb verandern

Ist die Voreinstellung der Drehzahl zu hoch oder zu niedrig, kann wihrend des
Friasvorgangs korrigiert werden. Der Regler UPM bietet eine Bandbreite von
10% bis 255% der voreingestellten Drehzahl an.

LIPH

109%
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Vorschub im Betrieb verandern

Ist die Voreinstellung des Vorschubs zu hoch oder zu niedrig, kann wéhrend des
Frasvorgangs korrigiert werden. Der Regler Speed bietet eine Bandbreite von
25% bis 999% des voreingestellten Vorschubs an.

Speed

100% |

_L

Stop, Pause, Fortsetzen

Diese Funktionen bieten die Mdglichkeit, den Frasvorgang anzuhalten und
fortzusetzten.

Stop

€ sToP |

Der Frasvorgang wird abgebrochen, der Friser aus dem Material gehoben und
die Werkzeugwechselpostion angefahren.

Ein Fortsetzen des Frasvorgangs ist nicht mdglich.Pause

HH  Anhalen |

Der Frésvorgang 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.
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Aus und Eingangiiberwachung

Isteuerung

Ebenen

In diesem Bereich des Maschinestatusfensters werden die Ein- und Ausgénge
dargestellt. £/ bis £4 zeigen die Eingénge, A1 bis A4 die Ausginge.

E1: & E2® E3 & E4 @
A1 @ AZ @ A @ Ad @

¥ ¥ ¥ ¥

Virtuelle "Ldmpchen" zeigen an, ob ein Eingang oder Ausgang aktiv ist.
Ausgiénge konnen iiber die Schalter manuell geschaltet werden.

Fenster Ebene und Fraselemente

Verwaltung von Ebenen und deren Eigenschaften sowie Gruppierung und
Frasreihenfolge der Elemente.

EbenenundFraselemente B
Ebenen | Materialstarke... | Tiefe... | ‘werkzeug.. | ersteZustellung.. | Zustellungen.. | letate

500 mm TheG . Fraser 246 (0 50] B0 mm T T o) i

3.000 mm 1.000 mm Fraser F246 [0.80) 0,000 mm 11 *1.000) |

4] | ol

i @ Ebenen I"[: Gruppierungl Frésreihenfolgel

Uber die Reiter Ebenen, Gruppierung und Frdsreihenfolge kann in die
einzelnen Bereiche gewechselt werden.

Die in der Ebenendefinition festgelegten Einstellungen sind in diesem Fenster
tabellarisch aufgelistet. Verdnderungen an den Einstellungen koénnen einzeln
und fiir selektierte Ebenen auch gemeinsam vorgenommen werden.

Ebenen und Fraselemente B

Werkzeug... | ersteZustellung.. | Zustellungen.. | letzte
|
1(171.000)

| Materialstarke. .

Ebenen

1
3,000 mm 1.000 mm Frager F246 [0,80] 0,000 mm

«| | i

| @ Ebenen I"[: Gruppierungl Frésreihenfolgel

» Einstellungen dndern

= Ebene(n) selektieren
= Doppelklick auf den Tabellenkopf (z.B.Tiefe)

ﬂ
| 1,000 j: [mm]l .&bbrechenl

Tiefe:
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Gruppierung

Das Eingabefenster wird ge6ffnet.
= Per Eingabe oder iiber die Pfeile den gewiinschten Wert einstellen.
»  Mit OK bestitigen.

Die Anderung wird fiir alle selektierten Ebenen durchgefiihrt.

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.

E
Objekttyp | Grafe | Ifo|  Refrum | |«
[ 30LINE (2] 2 Punkte 1
B Gruppe (6 Obiskie] 57 EFE G Al
D ADPOLYLIME [12) 5 Purkte 1
D ADPOLYLIME [17) 159 Purkte 16
D ADPOLYLIME [1E) 173 Purkte 15
D ADPOLYLIME [15] 118 Purkte 14
D ADPOLYLIME [14) 124 Purkte 13
“[] 3DPOLYLIME [13] 5 Purkte 12
[ 20POLYLINE (1) 173 Punkle 0] &
~[J 3DPOLYLIME [18) E2 Purkte 17
~[J 3DPOLYLIMNE [19) 73 Purkte 18
~[J 3DPOLYLIME 1] 77 Purkte 19
~[J 3DPOLYLIMNE [10] 219 Purkte 3
M 2neni i IKE (@) 70 By ik ha a =

@ Ebenen | B8 Gruppisrung Frasreihenfolge

Wird ein Objekt markiert, ist die Markierung auch im Arbeitsbereich sichtbar.

» Gruppieren und Gruppierung aufheben
= Gewiinschte Objekte selektieren.

= Durch Anklicken mit der rechten Maustaste wird das Kontextmenii
eingeblendet.

=  Gewilnschte Aktion selektieren.
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Frasreihenfolge

Zeigt die festgelegte Frasreihenfolge der Objekte an.

Ebenen und Fraselemente =]

Obiekttyp | |

O 20POLYLINE [1)
O 20LINE (2)

[ 20POLYLINE (3)
[ 2DPOLYLINE [4)
(] Z0POLYLINE &)
[ 2DPOLYLINE [E)
[ 20POLYLINE [7)
[ 2DPOLYLINE ()
[ 20POLYLINE (9)
[ 20POLYLINE [10)
[ 20POLYLINE [11)
[ 30POLYLINE [12)
[ 30POLYLINE [13)
[ 230POLYLINE [14)
[ 20POLYLINE [15)
[ 20POLYLINE [18)
[ 20POLYLINE [17)
[ 20POLYLINE [18)
[ 20POLYLINE [19)

@ Ebenenl'{j Gruppie...l Frésreih...r
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KAPITEL 8

Kontextmentus

In diesem Kapitel

ANSICRLE i 152
EDENENLISIE ...ccvveevveeiieiieciie ettt st s 154
Punktmentl .........oceeviierieiieiieeieee e 155
NEW TOPIC . .eiiiiieiiieeiie ettt ettt eeve e 157
ODBJEKLISIE 1 .ovviiiieiieciieeie ettt 160
ODbJEKLISIE 2 ..vveeiiieiieeieecee et 161
ODbJektliSte 3 ....vieiieiieeiieeieee et 162
Objektmentl 1.......cccveeiiieriieeiece e 163
ODbJektmentl 2 ........ccveveerieniiniecie et 164
TOOIDALS ...eeveeiiieieeieeieeeee ettt s 166

Werden durch Anklicken mit der rechten Maustaste eingeblendet.
Kontextmeniis 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
DE Kontextmeniis grau hinterlegt und konnen nicht angewihlt werden.
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Ansicht

&nsicht, ..

l@ Maschine anzeigen

l@ Maschinenpunkke darskellen

. Fraserposition anzeigen

Fenster horizonkal teilen
7] Fenster vertikal teilen

ranuell nummetieren

automatisch nummerieren

Aktives Werkzeug
= Alle

Mauszeigerposition

=  Freie Flache im Arbeitsbereich
Ansicht

Wechselt zum Subfenster Darstellung. (siehe "Darstellung" Seite 101)

Fraserposition anzeigen

Zeigt den Fréser im Arbeitsbereich an. Der Durchmesser der Anzeige stimmt
mit dem gewéhlten Friser {iberein.
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Maschinenpunkte anzeigen

&

Blendet

= Referenzpunkt

= Nullpunkt

»  Werkzeugwechselpunkt
= Werkzeugtestpunkt

Maschine darstellen

Blendet die Mechanik im Arbeitsbereich ein.

Fenster teilen

Das angezeigte Fenster kann in bis zu vier verschiedene Ansichten geteilt
werden.

= Durch horizontales Teilen entstehen zwel frei wihlbare Ansichten.
=  Durch vertikales Teilen entstehen zwei frei wiahlbare Ansichten.

*  Werden beide Funktionen hintereinander gewéhlt, so entstehen vier frei
wihlbare Ansichten.

Manuell nummerieren
Durch anwahlen der einzelnen Objekte wird die Frasreihenfolge festgelegt.

» Objekte manuell nummerieren

9 Das Werkzeug Reihenfolge (Seite 57) aktivieren.

10 Rechter Mausklick auf die Arbeitsflache.

11 Im Kontextmenii Ansicht, manuell nummerieren aktivieren.
12 Der Mauszeiger wechselt auf 1,2.

13 Objekte in gewtiinschter Reihenfolge anwéhlen.

Sind alle Objekte in der Frasreihenfolge aufgenommen, wechselt der
Mauszeiger wieder.
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Automatisch nummerieren

Wechselt zum Subfenster Automatisch Sortieren (Seite 112).

Ebenenliste

! Ebenenliste |

| ¥ Lischen

| diese Ebene frasen!

Eigenschaften

Aktives Werkzeug
= Alle

Mauszeigerposition

= Fenster Ebenen und Frdselemente, Reiter Ebenen - Mausklick auf die zu
bearbeitende Ebene.

Loschen
> Entf
Loscht das ausgewihlte Element.

Diese Ebene frasen!

Startet den Frasvorgang fiir alle Elemente auf der ausgewéhlten Ebene.

Eigenschaften
Wechselt zum Subfenster Ebenen. (siche "Ebenen" Seite 63)
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Punktmenti

Punktmeni K
Meu Einfg
Lischen  Entf
Yerbinden
Trennen
Yerschieben, ..

Koordinaten. ..

Eigenschaften

Aktives Werkzeug

= objektiibergreifende Punktbearbeitung

Mauszeigerposition
= selektierter Punkt

Neu
Fligt an der ausgewihlten Stelle einen Punkt ein.

Loschen

> Entf

Loscht das ausgewihlte Element.

Verbinden

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.

|
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Verschieben

» Den gehaltenen Punkt auf einen freien Endpunkt bewegen.
|

» Sobald der freie Endpunkt blau markiert ist, ist die Verbindung durch einen
Mausklick zu bestétigen.

Trennen

Das selektierte Objekt wird am ausgewahlten Punkt getrennt.

Objekt wird bezogen auf einen Punkt absolut oder relativ verschoben.

Objekt verschieben x|

Objekt in Bezug auf selektierten Punkt verschieber:

' abzolut i relativ

= I 8907 j [rmm] | S I 0,000 j: [mm] |
' I 15,201 j: [rrn] | o I 0,000 j: [rrrri] |
e I 0,000 j ] | z I 0,000 j: [riirn] |

|

Koordinaten

Wechselt zum Subfenster Eigenschaftsfenster. (siche "Geometriedaten" Seite
69)

Eigenschaften

Wechselt zum Subfenster Eigenschafisfenster. (siche "Eigenschaften" Seite 67)
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Multipunktmenii

= Einfg
Lischen Entf
Yerbinden

Trennen

Koordinaten. ..

Purkke ausrichten)verschieben, ..
Reduzieren...

Glatken. ..

Punkkauswahl invertieren

Eigenschaften

Aktives Werkzeug

= objektiibergreifende Punktbearbeitung

Mauszeigerposition
= selektierte Punkte

Neu

Fiigt an der ausgewéhlten Stelle einen Punkt ein.

Loschen

> Entf

Loscht das ausgewihlte Element.
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Verbinden

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 bestétigen.

Trennen

Das selektierte Objekt wird am ausgewahlten Punkt getrennt.

Koordinaten

Wechselt zum Subfenster Eigenschaftsfenster. (siche "Geometriedaten" Seite
69)
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Punkte ausrichten / verschieben

Alle selektierten Punkte werden absolut oder relativ verschoben.

Multipunkt edit ) x|

alle zelektiertten Punkte verzchieben:

g ial:usnluf‘} £ relativ

) I I -30.976 j: [mm] | e I 0,000 j: [rm] |
| I 7.750 j [mnirm] | I I 0,000 j [ |
| &= I 0,000 j [mnimm] | i I 0,000 j [ |

|

Reduzieren

Wechselt zum Subfenster Reduzieren. (siehe "Reduzieren" Seite 114)

Glatten

Wechselt zum Subfenster Gldtten. (siehe "Glatten" Seite 86)

Punktauswahl invertieren

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.

Eigenschaften

Wechselt zum Subfenster Eigenschafisfenster. (siehe "Eigenschaften" Seite 67)
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Objektliste 1

£

¥ Lischen Entf

GrUppieten
alle Gruppen erweitern

alle Gruppen schiielEen

Eigenschaften

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 67)
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Loschen

Gruppieren

Gruppierung auflosen

Untergruppierung aufheben

Objektliste 2

£

¥ Lischen

GrUppieten

i Gruppierung auflésen

0% Untergruppierung auflésen

alle Untergruppen erweitern
alle Gruppen erweitern

alle Gruppen schiielEen

Eigenschaften

Aktives Werkzeug
= Alle

Mauszeigerposition

» Fenster Ebenen und Frdselemente, Reiter Gruppierung - Mausklick auf eine
Gruppe.

> Entf

Loscht das ausgewihlte Element.

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

Untergruppen der ausgewéhlten Gruppe werden aufgelost.

Alle Gruppen erweitern

Alle Gruppen, deren Elemente nicht sichtbar sind, werden erweitert.
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Eigenschaften

Wechselt zum Subfenster Eigenschafisfenster. (siehe "Eigenschaften" Seite 67)

Objektliste 3

£

¥ Lischen Entf

S0 Frasen hier starten!

| . .
=] dieses Element frasen!

Eigenschaften

Aktives Werkzeug
= Alle

Mauszeigerposition

»  Fenster Ebenen und Friselemente, Reiter Reihenfolge- Mausklick auf ein
Element.

Loschen

> Entf
Loscht das ausgewihlte Element.

Frasen hier starten

Der Friasvorgang wird ab dem selektierten Element gestartet.

Dieses Element frasen

Das selektierte Element wird geftrist.

Eigenschaften

Wechselt zum Subfenster Eigenschaftsfenster. (siehe "Eigenschaften" Seite 67)
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Loschen

Frasen hier starten

Dieses Element frasen

in 2D Polygon umwandeln

in 3D Polygon umwandeln

Objektmeni 1

I Objektmenii 1 ]

| ¥ Lischen Entf

| Sl Frasen hier starken!
1 n ) .
=] dieses Element frasen!

in 20 Polvgon urmsandeln

in 30 Polygon urmwandeln

Bearbeiten *

Eigenschaften

Aktives Werkzeug

v Selektieren, Konturdefinition, Startpunkt und Richtung definieren,
Zeichenwerkzeuge.

Mauszeigerposition
= Objekt im Arbeitsbereich

> Entf

Loscht das ausgewihlte Element.

Der Frasvorgang wird ab dem selektierten Element gestartet.

Das selektierte Element wird gefrést.

Zerlegt Objekte (z.B. Kreis) in einen zweidimensionalen Linienzug (X und Y

Koordinaten).

Zerlegt Objekte (z.B. Kreis) in einen dreidimensionalen Linienzug (X,Y und Z

Koordinaten).



164 XpertMill Frassoftware

Bearbeiten
Offnet das Submenii Bearbeiten.

[1i} verschieben. ..,

=" Drehen Spiedglen. ..

[14F puplizieren. ..

Reduzieren. ..

Funktionsbeschreibung

Eigenschaften

Wechselt zum Subfenster Eigenschafisfenster. (siche "Eigenschaften" Seite 67)

Objektmenti 2

S

> Lischen Entf

H " .
Sl Frasen hier starken!

= dieses Gruppenslemert Frasen!

diese Gruppe frasen!

Gruppieren

| GEruppierung auflésen

i Unktergruppierung aufldsen

automatisch Yerbinden, ..

Bearbeiten ¥

ﬁ Gruppeninformationen
Obiekkeigenschafken

Aktives Werkzeug

= Selektieren, Konturdefinition, Startpunkt und Richtung definieren,
Zeichenwerkzeuge.

Mauszeigerposition

= Gruppe im Arbeitsbereich

Loschen

> Entf

Loscht das ausgewihlte Element.
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Frasen hier starten

Der Frésvorgang wird ab dem selektierten Element gestartet.

Dieses Gruppenelement frasen!

Diese Gruppe frasen!

Gruppieren

Gruppierung auflosen

Untergruppierung aufheben

Automatisch verbinden

Bearbeiten

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 ausgewéhlten Gruppe werden aufgelost.

Wechselt zum Subfenster Verbinden. (siche "Verbinden" Seite 143)

Offnet das Submenii Bearbeiten.

[1i} verschieben. ..,

=" Drehen Spieglen. ..

14} Duplizieren. ..

Reduzieren. ..

Funktionsbeschreibung
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Gruppeninformation

Objekteigenschaft

Wechselt zum Subfenster Eigenschafisfenster.

Eigenschaftsfenster x|

Objekt-Eigenzchaften |

Gruppe mit 2 Elementen

Grafe: 468.32 % 121,83 *0.00 rmm

v IIIKl X .-*-.I:-I::reu:henl % Hilre

Die Anzahl der Elemente und die Grofse der Gruppe sind ersichtlich.

Wechselt zum Subfenster Eigenschafisfenster. (siche "Eigenschaften" Seite 67)

Toolbars

ET

K IWerkzeug ﬂ |

2. DA

120 — 130 T30 ’T Skandard i:

L ’T Zeichenfunktionen
’T Maschinenfunktionen

’T Bearbeitung
Ebenen

s [T, Ebenen und Fraselemente

E Kormmunikation
’T Maschinenstatus

benukzerdefinisrt

@, Anpassen...

Die einzelnen Toolbars konnen aktiviert bzw. deaktiviert werden.

Anpassen wechselt zum Subfenster Andern. (siehe "Andern (Konfiguration)"
Seite 88)
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Index

3

3D-Objekt in Rotationsobjekt
umwandeln ¢ 59

A

Achsenkonfiguration « 131

Alle Gruppen erweitern * 161

alle selektieren « 28

Allgemein * 96

Allgemeine Daten * 124, 129

Allgemeine Parameter * 66

am Abbruchpunkt fortsetzen * 31,
52

A

Andern (Konfiguration) * 31, 36,
89, 166

A

Andock-Fenster ¢ 145

Ansicht « 21, 31, 152

Ansicht um XYZ-Achse drehen ¢
33,45, 46

Ansichtenmanager * 33, 45

Ansichtenmanager / Allgemeine
Ansichten ¢ 33, 45, 143

Arbeitsbereich « 21

Aus und Eingangiiberwachung
/steuerung ¢ 148

Ausgénge * 137

Ausrichten * 27, 58, 79

Ausschneiden ¢ 25, 42

Automatisch nummerieren * 154

Automatisch Sortieren ¢ 112, 154

Automatisch verbinden ¢ 165

B

Bearbeiten * 25, 164, 165
Bearbeitungsttolbar « 54
Bedienoberflache (GUI) « 19
Beenden ¢ 24

Befehle * 90

Benannte Ansichten ¢ 34, 76
Benannte Ansichten... ¢ 34
Benutzerdefinierte Installation « 14
Benutzerinformationen ¢ 11
Bogen ¢ 49

Buttongruppe - Ansicht * 45

Buttongruppe - Historie * 25, 43
C

CNC 551 Console * 127

CNC 551 Parameter « 127
Controller verdrahten « 5
Controllerparameter « 123, 124

D

Darstellung « 101, 152
Darstellung einpassen * 34, 44
Darstellung vergrofern 34, 44
Darstellung verkleinern « 34, 44
Das Konzept Xpert System « 3
Datei » 23
Datei exportieren (.dxf, .plt) * 82
Datei importieren * 84
Datei importieren (.dxf, .s4g,
.plt) » 84
Datei importieren (.smf, .s4m) ¢
84
Datei 6ffnen 87
Datei 6ffnen (.dxf, .s4g, .plt) ¢
87
Datei 6ffnen (.smf, .s4m) ¢ 87
Diese Ebene friasen! « 154
Diese Gruppe frasen! « 165
Dieses Element frisen ¢ 162, 163
Dieses Gruppenelement friasen! ¢
165
Drehen & Spiegeln « 26, 57
Drehen um eine Achse ¢ 33
Drehen und Spiegeln « 26, 57, 80
Drehzahl, Vorschub ¢ 146
Drucken ¢ 24, 43
Drucker Setup « 24
Druckvorschau « 24
Duplizieren * 26, 58, 99
Duplizieren wiederholen * 26

E

Ebene verschieben - ¢ 28
Ebene verschieben + ¢ 27
Ebenen ¢ 64, 148, 154
Ebenen - Frasparameter * 65
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Index

Einstellungen in
Materialdatenbank
tibernehmen... * 65

Material festlegen ¢ 65

Werkzeug festlegen ¢ 65

Ebenen Friasparameter * 65, 138
Ebenen und Friselemente

Einstellungen &ndern « 148

Gruppieren und Gruppierung
aufheben « 149

Ebenenaufteilung ¢ 28, 76

Ebenendaten « 64

Ebenenliste « 154

Eigenschaften « 67, 154, 156, 159,
160, 162, 164, 166

Eigenschaften - Konturparameter ¢
57,70

Eigenschaften von Buttons * 39

Einfiigen « 26, 42

Eingdnge * 139

Einleitung * 1

Einstellungen ¢ 97

Erste Schritte « 5

Erster Start von Xpert Mill « 17

Exportieren * 24, 82

Extras « 92

F

fahre Nullpunkt Drehachse « 30, 51

fahre Nullpunkt XY « 29, 50

fahre Nullpunkt Z « 29, 51

fahre Referenzpunkt Drehachse °
50

fahre Referenzpunkt XY « 29, 50

fahre Referenzpunkt Z « 29, 50

fahre Werkzeugtestpunkt ¢ 30, 51

fahre Werkzeugwechelpunkt XY
30,51

fahre Werkzeugwechelpunkt Z ¢
30, 51

Fasen « 49

Fenster » 37, 38, 118

Fenster Ebene und Friselemente ¢
148

Fenster Maschinenstatus ¢ 145

Fenster teilen ¢ 153

Fortsetzen « 53
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Frasen 30, 52
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Friserposition anzeigen * 32, 52,
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Frasreihenfolge * 150

Frésspindel « 46
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verdndern ¢ 46
Frisspindel Ein- und

Ausschalten « 46
Frastiefendarstellung * 60
Frasverlauf riicksetzen * 60
Funktionsbuttons * 39
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Geschwindigkeitskonfiguration ¢
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Gitter anzeigen * 32
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Gruppeninformation ¢ 166

Gruppieren * 27, 58, 160, 161, 165

Gruppierung * 58, 149

Gruppierung auflésen « 27, 59, 161,
165
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Handbetrieb * 30, 51, 121
Hilfe 38
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Importieren * 24, 84

in 2D Polygon umwandeln * 163

in 3D Polygon umwandeln « 163

Index ¢ 38

Info tiber Xpert Mill « 38, 120
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Inhalt « 38

Installation « 8

Installation abgeschlossen 16

Installation ohne Autostart ¢ 8

Installationsassistent ¢ 8

Installationsfortschritt * 16

10 Test * 126
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Komponenten wihlen * 15

Konfiguration « 36

Kontextmentis 151

Kontur in Objekt umwandeln * 27,
58

Konturdarstellung * 60

Konturdefinition ¢ 57
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Konventionen * 1

Koordinaten ¢ 156, 158

Kopieren * 25, 42

Kreis * 49
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Lineale anzeigen * 31

Linie « 48

Loschen « 27, 154, 155, 157, 160,
161, 162, 163, 164

Makro ausfiihren * 37, 144
Makro ausfiihren... * 37
Makroeditor... * 37
Manuell nummerieren ¢ 153
Maschine darstellen ¢ 32, 53, 153
Maschinenabmessungen * 130
Maschinenfunktionen ¢ 50
Maschinenkonfiguration * 37, 54,
122
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Treiber auswéhlen « 122
Maschinenkoordinaten ¢ 146
Maschinenparameter « 129
Ausginge * 137
Eingangsaktion setzen * 139
Maschinenpunkte anzeigen * 32,
53,153
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Neuen Materialsatz anlegen *
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Objekte duplizieren * 99
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Duplikat im Arbeitsbereich relativ
verschieben. « 99

Objekte manuell nummerieren *
153
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Objekteigenschaft « 166
Objektliste 1 « 160
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Optionen * 36
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Punktbearbeitung * 56
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Rampenkonfiguration « 133
Rechteck * 48
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Referenzpunkt automatisch
setzen * 110
Referenzpunkt manuell setzen ¢
110
Referenzschalter « 140
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Reset » 54
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S

SchlieBen « 23

Schnittstelle « 125

Schrittmotor * 141

Seitenansicht « 43

Selektieren * 55

Selektion umkehren 28
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Softwaremodus ¢ 17

Speichern « 23, 42
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Sprache * 36
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Tastatur « 93
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Toolbars verdndern ¢ 41
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