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1 Einf¢g¢hrung

Zwei Bereichein die sehr viel Entwicklungsarbeftir Version 19 geflossen sindist das
Drehmodul und di&erbesserunder Interaktion mit der Software. Das heil3t die Zb& es dauert
bis einefertige Berechnung dargestellt, bis etwas in der Grafik selektiertimsrdine dynamische
Grafikfunktion startet, usw.

In diesen neuen Funktionen finden Sie die wesentlichen Anderungen und Neuerungen. In den
Release Notes kleinere Verédnderungen und Fehlerbehebungen. Wir empfehlen lhnen die
folgenden Seiten aufmerksam durchehen, um die Verbesserungen kennenzulernen.

Falls Se Fragen zur Versiot9.0 haben, stehen wir lhnen in gewohnter Weise zur Verfliigung.
Wir freuen uns auch bier Ihre Rickmeldungeru Version 19.0 und Ihre Anregungenfir
zukunftige Versionen.

Ihr NC GraphtsTeam
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1.1 Installation

NCG CAM v19.0 wird in der Grundeinstellung idem Verzeichni$Program FilesNCG CAM
19.0 installiert. Die auf Inrem Rechner bereits bestehende Installation wird nicht Gberschrieben.
Sie kénnen die alterdersionspaterdeinstallieren.

Auf unsereinternetseiténttps://www.ncgraphics.definden Sie die jeweils aktuelle Version von
NCG CAM. Die Zugangsdaten zum HerunterladenNieG CAM Software erhalten Sie von uns.

Die Anleitungfur die Installation findersie ebenfallsaufunserer InternetseitenterDownloads.

1.2 Unterstitzung hochaufldsender Monitore

8285 Version 19 bietet eine Option, dieiel Darstellung der Software audfK-Monitoren
verbessert Die Benutzeroberflachavird mit der normalen Auflésung gerendert, wenn die
Anzeigeskalierungyrof3er als100 % eingestellt istwas bei Verwendung eines 4Kionitors
meistens der Fall isDie Bedienoberflache, insbesondere die Schrift, wird dadurch klarer.

Im oberen Teil des Bildes wurde @eftware ohne diese Option gestartet, im unteren Teil mit der
Option.

N O\\v 9 L | i
.p/ Ansicht
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Die Option kann momentan nur aktiviert werden, wenn die Software Uber das Desktop Symbol
gestartet wirdWahlen SieEigenschaften beim Desktop Symbioh erscheinenden Dialag der
Zeile Ziel /HIDPI am Endenfligen. Vor dem Schréagstiimuss eirLeerzeichen sein.
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A Eigenschaften von NCG CAM 19.0 G
Sicherheit Details Vorgangerversionen
Allgemein Verkntipfung Kompatibilitat

' NCG CAM 19.0
28 |
Zieltyp: Anwendung
Zielort: NCG CAM 19.0
Ziel: Files\NCG CAM 19.0\NCG CAM.exe"fi5lIBJ&
Ausfuhren in: "D:\Program Files\NCG CAM 19.0.0"
Tastenkombination:  |Keine
Ausfihren: Normales Fenster ¥

Wird die Software dann lber das Desktop Symbol gestartet, ist die Option RiktiOption
arbeitet mit einem Monitor, oder mit mehreren Monitoren, wenn diese dieselben

Anzeigeeinstelingen haben.
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2 User | nt er f ace

2.1 Geschwindigkeit User Interface und Grafik

Um das Arbeiten mit NCG CAM schnellend angenehmezu macherhat man die Software
intern an vielen Stellen UberarbeiteEin Hauptpunkt dabei ist die Verbesserucigr
Geschwindigkeit des User Interfaagsd der Grafikwas sichn vielen Bereichernwiederspegelt

8451, 8453: Starkverbessertéeistung bei der Selektion von ElementBas betrifft sowohl das
Selektiererdurch dasufziehen eines Fensters, als auch das anklekeelner Elementmit der
Maus. In einensehrgroRenund umfangreichemestteil hat z.B. das selektieren durch Arkdin
in v18 sieben Sekunden gedauert, wahrendethbeFlache in vi%hne Verzégerung selektiert
wird. 8479

8502: Auf Monitoren mit einer sehr hohen Auflésung lassen sich Fenster schneller aufzi@hen,
beim Selektieren

8518:Elemente vorBerechnungenlie beendet sind, werden nach der Fertigstellung schneller in
der Grafik dargestellt.

7965:Schnelleref\ktualisierenvon Elementen in der Grafikansicht.

8554, 8618:Die generelle Reaktionszeit beim Arbeiten mit dem Verzhnisbaum wurde
verbessert, z.Bvenn eine grol3e Anzahl von Ordnern zu einem zusammengefugt wird.

8551: Ul:Das Strukturieren degerzeichnisbaumwird sdineller ausgefihrt.

8462: VerbessergVerhalten der 3BNerkzeugorientierungshilf®as Bewegen des Werkzeugs
Uber das Bauteil geht gtschneller
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8487: Die Darstellung von Elementen die gerade berechnet werdgetastdeutlich besser
Insbesondere die Darstellung von Frasbahnen oder Werkzeugwegen wahrend der Berechnung.
Diese werden wahrend der Berechnung dargestatindie Dynamische Grafikaktualisierung
unterOptionen > Grafik aktiv ist (Grundeinstellung).

Darstellung
Statische Darstellung: Feine Schattierung v
Dynamische Darstellung: Gleich wie statisch v
Darstellung Bohrpunkte Transparenz
() Nur Punkte .

© Punkte und Drahtmodell Kegel/Zylinder
() Punkte und schattierte Kegel/Zylinder

Zeichne Werkzeugweg: An der Fraserspitze e
Rotation: Unbestimmt v
Dynamische Grafikaktualisierung (] Drucken mit OpenGL

[ ] Maximieren des Grafikfensters

2D-Orientierungshilfe Rasterfang

Farbe: _ Rastergrofie: 10
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2.2 Makro Standardordner

8163:Ein Standardordner in dem Makros gespeichert und getffnet wieadaretzt inrOptionen
> Grundeinstellungenangegeben werdelVird hier ein Ordner spezifiziert, werden alle Makros
dort gespeichert. Ansonsten weiterhin im jeweiligen Ordner des Projekts.

| Grundeinstellungen I

Standard Parameter Programmdatenordner
Standard Parameter: <System Standardeinstellung> v C:\ProgramData\NCGCAM Solutions\
Loschen Importieren aus dlteren Versionen Exportieren...

Standard NC-Programmordner

Liste der zuletzt verwendeten Fraser

Anzahl der angezeigten Fraser: = Loschen () Verwende Standardordner fiir NC-Programme
[ Zuvor benutzte Parameter bei zuletzt verwendeten Frasem behalten [ Verwende Unterordner fir individuelle Postprozessor-Dateien
Parallele Prozesse Standard Makroordner
Maximale Anzahl von Threads: 2 D:\Kundendateien\NCG CAM Makros|
Automatische Datenbasis-Sicherung Verwende Standardordner fir Makro-Dateien
Aktivieren Wartezeit: 15 Bereinigen i
_ NC-Programm-Texteditor
Dialoge notepad.exe
Dialoge zurticksetzen
Berarbeitungsplan Webbrowser Betrachter
Anwendervariablen D:\Program Files\Mozilla Firefox 60.8.0\firefox.exe
Anzahl der Variablen: 5
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2.3 Zoomen in der Werkzeuggrafik

8207: Ul: Wird bei der Erstellung eines Werkzeughalteder Frasersn der Grafik des Dialogs
gezoomt, bleibt die Grafik jetzt in diesem Ausschnitt, wenn der Halter veranderBmher ist
die Grafik bei einer Veranderung immer auf das Vollbild zurtiickgesprungen.

“® Bahnen - Kopierschlichten - 5327499_SCLCR1212F09_2D.igs * 2 X

= Werkzeug Halter
=) Fréser
Haltername: 30811_G5P.AH63-HA10-T059-085-1C-01
Parameter
Halter
Bahnen

Restmaterial
Schaftprofil
Inputs

Sicherheitsabstand an der Unterseite des Halters
0,0, 24, 0, 24, 0.1, 32, 50.8248, 32.5, 59, 64, 59, 64, 85

Werkzeughalter (D, Z):

Haltersicherheitsabstand: 1 Design
Obere Verbindung: HSK63A

Untere Verbindung: 510

Werkzeugbibliothek: Laden Speichern

Bahnen - Kopierschlichten 1 [10x0.5, 0]

OK Abbrechen

Das Zoomen erfolgt durch einen Mausklickdie Grafik, dann kann tber dieundi Tasten
vergroRert bzw. verkleinert werdevit den Pfeiltasten lasst sich die Ansicht verschieben.
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2.4 Grafische Definitionshilfen

8325:Ul: Eine grafisch®efinitionshilfezeigt jetzt die HOhe deninimalen und maximalen Werte
bei der Erstellung eines Bearbeitungsmodells an. Bei einem zylindrischen Rohteil wird die Grol3e
des Zylinders angezeigt.

8478 Ul: Die HOhe der Ebenenit der ein Bearbeitungsmodel in Z getrimmt wird, wird jetzt
ebenfalls grafisch angezeigt.

9024:Die Minimal- und Maximalwerte, die in einem Dialog §ErzeugnderBahnen eingegeben
werden, werden jetzt auch zusatzlich als Ebenen in der Grafik dditgestdeichter zu erkennen,
in welchem Bereich bearbeitet wir.

Die GrofRe denVorschauebenentspricht derGréRe der verwendeten Begrenzungen. Ist die
Begrenzung nicht rechteckig, wes z.B. bei einer Silhouettsein kann,wird das maximale
Ausmalf der $iouette als rechteckige Flache dargestellt.

NCG CAM v19.0 Seite 12



Bearbeilungsgrenzen
Min Max
2 0 50

Flachenvinkel: O 90 L
188 Nur Kontokthereiche bearbeiten

Punktabstand
CJMadimum aktivieren

Maximale Segmentiinge: 0

oK Abbrechen

Bei einer eingeschwenkten Bearbeitung werden die Ebenen entsprechend der Werkzeugachsen
rotation dargestellt.
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8370:Die grafischen Hilfendie bei manchen Dialogen eingeblendet werden, insbesondere bei der
Bahnerstellung und dem Verketten, konnen jetzt tiber das Kontextmeni im Dialog ausgeblendet
werden, wenn sie gerade stor®azumit derrechten Maustastens Dialogfeld klicken, um die

Option Dialoghilfen einschalten an- oder alzuwahlen. Dazu gehdren auch die zuvor
beschriebenen Ebenen zur Anzeige dé&eFeiches der Bearliang.

ifwartsbearbeitung (" JNur bis zur Sicherheitsebene
1ordnung Startbezug
ngekehrte Zustellrichtung XY: 39 -20

fache Anordnung

Endpunkt
ginn am Startpunkt

39 -20 75
de am Endpunkt

39 -20 75
N Als Standard verwenden

Formeln anzeigen

Zuriicksetzen >
Zuriicksetzen auf System-Grundeinstellungen >
Parameter kopieren >
Parameter einfiigen >

v Dialoghilfen einschalten

NCG CAM v19.0 Seite 14



2.5 3D-Werkzeugorientierungshilfe beim Bohren

8408: Die 3DWerkzeugorientierungshilfe schwenkt jetzt das Werkzeug entsprechend ein, wenn
bei der Ausfihrung neben dem Werkzeug und den Flachen ein Bohrpunkteordreremén
Bohrungen selektiert wird.

“® 3D-Orientierungshilfe ? X

Doppelklick positioniert das Werkzeug. Strg + Pfeiltaste bewegt das Werkzeug

Vorgaben

Werkzeug: Bohrwerkzeug 1 [Drill[10, 118°x60] +
Fléchen: Keine Fléchen sind selektiert
Rotation: [A37 BO C-90]
Kollisionskontrolle: Aus

Werkzeugpositionierung
Zielposition (XYZ): 0] 0 0

Ubernehmen

¥ 119.486 7 -69.091

2.6 Werkzeugveranderung uber Inputs

8454: Wird einer Bahnberechnung ein Werkzeug Uber Inputs hinzugefiigt, werden alle
Eingabefelder des Werkzeugs ausgegraut, da das Werkzeug sepatatkzeugordnedefiniert
wurde. Bisher war es noch mdglich das Werkzeug Uber die Design Schaltftadheer Faser

und Halteseite des Dialogau verandern. Diese Schaltflach@arden nicht mehr dargestellim

zu verhindern, dass das definierte Werkzeug falschlicherweise verandert wird.

“® Bahnen - Kopierschlichten - Polygon 6.stp * 2 X
= Werkzeug Inputs
e Input Evaluation
Rarameter A Fiichen Layer 9 [0.02]
Halter 4 Bereichsbegrenzungen Begr - Umschl Rechteck 3
Bahnen %= Geschiitzte Flachen <null>
Restmaterial '_' Nullpunkt <null>
Schaftprofil %= Geschiltzte selektierte Flachen <null>
Inputs § Werkzeug ¥ Fraswerkzeug 1 [08082_HGT-100-100-030-085-000-10 + 308:
<null>
7 Fraswerkzeug 1 [08082_HGT-100-100-030-085-000-10 + 30812 _(
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2.7 RGB-Werte in der Statusleiste

8468: kt unterOptionen > Préaferenzendie OptionAnzeige der RGBWerte in der Statusleiste
aktiviert, werden die RGBVerte angezeigt, wenn man auf eir@die klickt. Bisher wurden auch
Werte irgendeiner Flache angezeigt, wenn mahrere Flachem einem Fenster selektiert hat.
Jetzt werden nur noch Werte angezeigt, weram @uf einzelne Flachen klickt.

= Postprozessor [
Makros
Praferenzen

(] Beim Setzen des Koordinatensystems Elemente erneut triangulieren

F

(] Einfugen versteckter Geometrie als Standard

Systemfarben

Markierungen Dateien 6ffnen

(] Nach Layern aufteilen
(] Baugruppeninformationen laden
(] Konvertieren zu NURBs

MmaN@a@@

XYZ Trimmung bei IGES Dateien bevorzugen

m

Statusleiste
D Anzeige der A-, B- und C-Rotation in der Statusleiste

(] Anzeige von Datum und Uhrzeit in der Statusleiste

{5 )

(] Anzeige des DarstellungsmaRstabs in der Statusleiste

Anzeige der RGB-Werte in der Statusleiste

Anzeige des Prozesses in der Statusleiste
(] Anzeige der Schattierungsdauer in der Statusleiste

Anzeige der Mauszeigertipps

'RGB 0 128 255

=T [ =] AN | | &\

2.8 Mauskoordinaten in der Statusleiste

3137: Die Mauskoordinaten in der Statusleiste werden jetzt grundsatzlich mit drei Dezimalstellen
angezeigtanstatizwei wie bisher

220 C-15.365 | X8.749 ¥-15344 230,000

~ DU L L,

Wird der Darstellungsmal3stab vergréRert, kommen weitere Kommastellen hinzu.
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2.9 Grolke der Darstellung von Elementen

8955 Die Darstellungeiniger Elementewie dem Aclsenkrewz, wurde bsher in Pixelgréen
definiert, was zu unterschiedlichen Ergebnissen auf Monitangrunterschiedlicher Auflésung
fuhrt. Dies wurde jetzt geandert.

8956:Die OptionAchsenlange in Pixelwurdeauf der Dialogseit©ptionen > Achsenentfernt
und durch eindchsenlangein mm/Zoll ersett. Zusatzlich wurde di®©ption Skalieren mit der
Ansicht hinzugefugt, die die vorherige ersetzt

Achsen

Achsenkreuz in neues Fenster einblenden
Achsenkreuz: Im Nullpunkt der Geometriedaten v

Achsentiefe: Verdeckte Linien gestrichelt v

XYZ-Bezeichnungen einblenden

Achsenlange: 50

("] Skalieren mit der Ansicht %
Markierung je 5

Linienstarke: 2

Wird die Einstellung wie im Bild oben vorgenommen, werden die Achsen des Achsenkreuzes
mit einer Lange von 50 mm auf dem Bildschirm dargestellt.d@deutet, dass die gemessene
Achsenlange mit einem Lineal am Bildschirm 50 mm betragt. Egal, ob hodsn

herausgezoomt wird, bleibt das Achsenkreuz immer in derselben Gréf3e auf dem Bildschirm
dargestellt.

Wird die OptionSkalieren mit der Ansicht angavahlt, ist die Grol3e des Achsenkreuzes relativ
zum Mal3stab. 50mm gemessen auf dem Bildschirm ist die Achsenlange dann nur bei einem
Darstellungsmalfistab von 1. Das Achsenkreuz bleibt also immer im Verhaltnis zur Bauteilgré3e
und wird beim Zoomen kleiner bz\grof3er.
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8957:Wird der Fraser baler Frasergnulationals Kugel dargestellt, ist die Gro3e der Kugel jetzt
ebenfalls in Milimeter auf dem Bildschrim gemessen.

*® Frasersimulation - Part038_F.stp * : Wkzweg - Z-Konstant 1 [10x0.5, 0] ? X
Werkzeugweg Extras

Fraser > Keinen
Halter > v Kugel 48682mm
Schaftprofil > Drahtmodell
Pause Strg+P sthathen CUHP MM

Pl XYZ: 0 0 0

X 7.2654 Y 20.8739 :Z 54.5205

8958: Die grafischeVerschiebungnit den Reiltasten wird jetzt auch in Mimetern definiert.
Auch hier kann ausgewahlt werden, ob die Verschiebung int@eselbenDistanz auf dem

Bildschirm entsprichtAuf dem Bildschirm gemessenoderRelativ zum Darstellungsmal3stab
ist.

i\ Optionen

[ Achsen | Grafik

Fraser- und Abtragssimulation Volle Bildschirmansicht

Grundeinstellungen

| Titelleiste ausblenden Ribbon ausblenden
farben
‘-‘ [ Grafik Liste ausblenden
i aus
‘ A Veranderung uber Tastatur
i | =F Postprozessor
‘ T Verschiebung: 100 Distanz: |Relativzum DarstellungsmaRstab v
1 . Relativ zum DarstellungsmaRstab k
Préferenzen Rotationswinkel: 10 Auf dem Bildschirm gemessen
Systemfarben
Markierungen Darstellung
Statische Darstellung: Feine Schattierung ¥
Dynamische Darstellung: Gleich wie statisch ¥
Darstellung Bohrpunkte Transparenz
() Nur Punkte .

© Punkte und Drahtmodell Kegel/Zylinder
(O) Punkte und schattierte Kegel/Zyiinder

Die Einstellung wirdwie bisherunter Optionen > Grafik > Veranderung Uber Tastatur
vorgenommen.
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3 Begrenzungen und Kur v

3.1 Begrenzungen flacher Bereiche

8546: Die Qualitdt der Begrenzungeftacha Bereiche wurde stark verbessert, indem die
Ermittlung des Flachenwinkels Uberarbeitet wurde. In der Vergangenheit komwkgen
Begrenzungen, je nach Flache, sehr zackig sein

Links eine Begrezung in v18 erstellt, rechts degrenzungmit denselben Einstlungen in v19.
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4 Geometri e

4.1 Trimmen von Flachen

4813 8400 Flachen kdnnen jetzt an einer Begrenzungskurve getrimmt wedrdeild unten
wurden mehrer€lachen an der Begrenzungskurve getrimmt.

Die FunktionarbeitetfolgendermalRerEs kdnnen mehrere Flachen gleichzeitig getrimmt werden,
allerdingsnur mit einereinzelnerBegrenzungskurvgleichzeitig Zum Trimmen muss ein Ordner

mit Flachen und ein Ordner mit Begrenzungskurven selektiert werden. Sind in rdeer @it
Begrenzungskurven mehrere Begrenzungskurven enthalten, muss die Begrenzungskurve selektiert
werden, mit der getrimmt werden s@lonst bleibt die Schaltflache im Ribbon ausgegraut.

[ \fCIMMmars "33 "

Ansicht ~ Bearbeiten  Punk J Geometrie | Frasen  Werkzeugweg  Zyklen  5-Achse
Tl oG @ A R x SN "
Q‘ %%’ W/ - I~ N~ o
LY A g Top Triangu- ( er auBen Trimmung |Mit Begrenzung| Richtung | Koordinatensyst

% % Elemente lieren a gmmen umkehren trimmen [y | umkehren verwenden
An5|cht Grafik Erzev Verdndern
- Paplerkorb ? Flachen mit Begrenzung trimmen
D l:l 4 Flichen Trimmt die selektierten

- -[] £ Triangulated Surfaces 1 [0.02] Flachen an einer
BN Triangulierte Flichen 9 [0.02] ERAEnAUNOskIG

- ™It Begrenzungen

SR | ditierbare Begrenzungen 4

In dem OrdnederFlachen solltelie Flachen selektievterden, die getrimmt werdeSonstwird
bei jeder Flache gepriftp eine Durchdringung mit der Begrenzungskurve vorliegt. Das Ergebnis
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ist dasselbe. Es dauert aber langer.

Im Dialog kann, wie beim Trimmen von Bahnen, ausgewéhlt werden, ob die Bereienbadnl3

oder innerhalb der Begrenzung behalten werden solfenBild oben wurden die Bereiche
aul3erhalb behalten.

*® Getrimmte Flachen - 4813 Trimmen.dca * ? X
- Allgemein Allgemein
~Inputs

2 Verwende Begrenzungskurven und behalte:  |Innenliegende Bereiche |

Innenliegende Bereiche
AuBenliegende Bereiche .

Getrimmte Flachen 12

OK ] Abbrechen

Wird beim Anwéhlen des Befehls die Sifgste gedrickt, erscmider Stg-Optionen Dialog. In
dem Dialog kann angewahlt werden, ob die Getim nicht zusammengefiigt werden soll. Wird
das angewahlt, bleiben die getrimmten Flachen in einemratep Ordner. Sonst werden alle
Flachen zusammengefligt. Miter Option Ausgangsorder behalten, bleibt der Ordner der
Ausgangsflachen auf der oberen Ebeées Verzeiatisbaums erhalten.

Strg-Optionen ? X
# Bestehende Geometrie nicht zusammenfigen S
Abbrechen

Ausgangsordner erhalten
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4.2 Rotationssymmetrische Flache

8963 Bei der Erzeugung einer rotationssymmetrischen Flache aus einer Kurve ist es nicht mehr
grundsétzlich noétig, neben dem Kurvenordner auch einen PunkteordnegimelerOrdner mit

einem Koordinatensystem auszuwahlen, um den Durchsto3punkt bzw. die Ausrichtung der Achse
festzulegen. Wenn lediglich ein Kurvenordner ausgewahlt wird, wird der Nullpunkt als
DurchstoRBpunkt fur die Rotationsachse verwendet. Die Ausriclieingchse (X, Y, Z) kann im
Dialogfeld ausgewahlt werden.

NCG CAM v19.0.03 - [Part038_F.stp:2 * - Grafikfenster]

— e 1/' ) e o s P
Y « B ° @S b
xtrudierte R Rotations- F Zylir I ) hnitt A Trimm r Bo}
Flache flac flache o o a
Flachen Bearbeitungsmodell Bohrungen schlieBen
»
Allgemein Allgemein
Inputs Rotationswinkel
Min: 0
Max: 360
Rotation um
(O X-Achse
(O Y-Achse
© z-Achse

(") Dieselbe Flachenfarbe wie die Kurven

Rotationssymmetrische Flache 5

‘ OK Abbrechen
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4.3 Triangulierungstoleranz bei Veranderungen

8245: Beim Verandern von Flachen (aufheben der Trimmung, nur auf3en trimmen, umkehren der
Trimmung, umkehren der Flachenrichtundgfs@tflache)wird die neu erzeugte Flache jetzt mit
derselben Toleranzianguliertwie die Flachedie verandert wurdd@isher wurde diese Flachen
grundsatzlichmit der in den Optionen als Standard festgesetzten Toleranz trianguliert.

jen  Kurven | Geometrie = Frasen  Werkzeugweg Zyklen  5-Achsen  Inspect  Hilfe

o - .
h 1 /‘1- A {,)_ ? '//\V | )
i | - g dl B
yse || Unge- |Nur auBen Trimmung Mit B nzung | Richtung | Koc stem || Verrundungs-
trimmt trimme%umkehren trimmen umkehren flache
. . Verdandern
® Triangulierte Flachen
-~ Allgemein Allgemein
~Inputs Toleranzen
Allgemein: 0.005
P-Kurve: 0.0017
Trimmen
Trimmung: Wie in der Geometriedatei
Offset:
(] Offset Flichen Offset: 0
Hilfsrichtung verwenden: 0 0 1
Nur auBen trimmen
Re-Triangulieren der selektierten Flachen
Richtung der selektierten Flachen umkehren
(] Flachen alphabetisch anordnen
Farben
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5 Koor di

natensystem

5.1 Transformieren mit einem Koordinatensystem

7094: Die FunktiorKoordinatensystem verwenden kann jetzt auf mehrerselektierte Ordner
angewendet werden. Die Elemente in den Ordnern werden dann eémsprelem selektierten
Koordinatensystem transformiert. Das ist besonders Hilfreich wenn mit Baugruppen gearbeitet

wird, und alle Elemente in den Baugruppen (Ordner) verschoben werden sollen.

b;‘@ .J 3 | ‘II1 A = - 2?: | 5

2 Ansicht  Bearbeiten ~ Punkte

OV B& oo 8
RO PP 368 =
LY A Neuer  Punkte Pun
= m @‘ Ordner rasterférmiq kreisfo
Ansicht || Grafik Erzeugen

m

Werkzeugweg

e

Zyklen

e

5-Achsen  Inspect  Hilfe

Koordinatensystem Koordinatensystem| Auto
verwenden [y Transform
Koordinatensystem

erzeugen

& Papierkorb
~f Werkzeugordner
- B Bohrungsformenordner
EER N 1-Gravur-1
ER I 2 -Gravur-2-3
- v
- bt
e
= =
B ME
- bt
- ]
- =
B ME
- At
:3..., %
- v _
B Mo
- b
B Mo
E:.... =
- M
B el
-
E=R I 0 2 - Unterteil
=3 Koordinatensysteme
f—iﬂ-"‘l’ Koordinatensystem 1

-

v

-

Koordinatensystem verwenden

Transformiert die
Geometrie im Bezug auf
das gewahlte
Koordinatensystem
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Erzeugen Sie zuerst ein Koordinatensystem an der Stelle, an der der Nullpunkt fur die Bearbeitung
liegen soll. Selektieren Sie dann den Ordner des Koordinatensystems und alle Ordner, die
transformiert werden sollen. Wahlen Sie im Riblka@ordinatensystem \erwenden Es werden

alle transformierbaren Elemente in den Ordnern verschoben. Die Ordnerstruktur bleibt erhalten.

8740: Ebenso ist die Transformation mehrerer Ordner unter Verwendung eines
Koordinatensystems moglicllas vom CAD-System in dieGe omet ri edat ei (ST
ausgegeben wurde. Vom CABystem ausgegebene Koordinatensysteme findemagh dem
einlesen der Datei als Unterordner der triangulierten Flachen. Im Bild unten sind zwei
Koordinatensysteme vorhanden. Es sollen die Ordnedenmittriangulierten Flachemnd den
triangulierten Kurven in einem Vorgang mit dem gewahlten Koordinatensystem ausgerichtet
werden Es konnen alle Ordner mit den Elementen selektiert werden, es reicht aber auch aus, wenn
die Uberordner FlachamdKurven setktiert werden, dann wird automatisch alles tramsfert

was sich in den Ordnern befindet.

3\ ey o
.ﬁ ¢
/ Ansicht  Bearbeiten = Punkte | Begrenzungen K
3

\":R %% ‘i';.\ ;’) 2 X 9
&‘ J%‘!ﬁ - 2000 Se? )
Neuer  Punkte Punkte Mittelpunkt
R‘ !% Ordner rasterférmiqg kreisformig
Grafik Erzeugen ‘_

v

‘;J

S ew

f\‘"

Ansicht

#-# Papierkorb
------ % Werkzeugordner

- ¥ Bohrungsformenordner
----- Spannfutterordner

= - 4| Flichen

= . a’:‘fg, Triangulierte Flachen 1 [0.02]

™ Top Elemente 1

\}EI Triangulierung
>>>> [[17" Defekte Flachen
- POLYGON._6T

S )

<1 N

wds 052

..... Jd-653

ol O A

=l CS5

~- A Kurven

£ %@ Triangulierte Kurven 1 [0.02]
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Neben den Elementen, di¢ransformiert werden sollen,
Koordinatensystem im Unterordner der triangulierten Flachen selektiert wandBeispiel oben
CS1ldann im Meii Koordinatensystem verwenderanwéahlen.

metrie Bahnen Werkzeugweg Zyklen 5-Achsen Inspect
!.‘_) ‘*3;}?' W { (}
> L L L\_/
I Koordinatensystem Koordinatensystem Auto
\ kte || erzeugen verwenden Transform
ﬁ;‘ Konvemerfnj_ Koordinatensystem D&

Werkzeugdesign

W Koordinatensystem verwenden

“&* Transformiert die Geometrie im
Bezug auf das gewahlte
Koordinatensystem

muss noch das gewulnschte

Die selektierten Elemente werden dann auf Grund des Koordinatensystenus rimgansf

Je nachderaob unteifOptionen > Praferenzendie OptionBeim Setzen des Koordinatensystems
Elemente erneut triangulieren aktiviert ist, werden die Elemente zur neuen Position
transformiert oder an der nguBosition erneut trianguliert. Wobei das erneute Triangerieur
augefuhrt wird, wenn die Flachemuvornicht schon zuehr manipuliert wurden.

Préferenzen
Triangulator
Toleranz
Standard Triangulierungstoleranz: 0.01|
Bohmpunkte Tiefentoleranz: 0.05

I Beim Setzen des Koordinatensystems Elemente emett triangulieren |
[C] Einfiigen versteckter Geometrie als Standard

Dateien offnen
() Nach Layem aufteilen

() Baugruppeninformationen laden

Verzeichnisbaum

8 Anzeige des Prozess-¢
Neu erzeugte Ordner s
Vereinfachter Verzeich
8 Verzeichnisbaum autor

Menus und Dialoge

Anzeige des Lineals im
() Transparente Darstellu
Anzeige des Strg-Optic

(7] Untermentis innerhalb
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Es ist jetzt auch mdglich aus einem Koordinatensystem, das aus einer Geometriedatei erzeugt
wurde und als Unterordner in den triangulierten Flachen ist, ein Koordinatensystemordner im
Verzeichnisbaum zu erzeugéfiie im Beispiel oben wi das KoordinatensysteS1 selektiert

Pt g O '
P
> Ansicht ~ Bearbeiten = Punkte | Begrenzt

QR @GS 2 e

) H4H il

LY A Neuer  Punkte Punkte Mil
o [N Q“ ‘ Ordner rasterférmig kreisférmig

Ansicht || Grafik Erzeugen

» s | 3
A~ -
42 7 .

form)
tH

- Papierkorb

% Werkzeugordner
t-{# Bohrungsformenordner

)
=

Spannfutterordner
- W&l Flichen
= A
Pa ™ Top Elemente 1
[+FZI _ Triangulierung
1" Defekte Flachen
ERBE oordinatensystem|
""" -1- POLYGON_6T
s N
-4 CS2
..... = = CS3
-1 CS5

i
Ll

Anstatt die Flachen mit dem Koordinatensystem auszurichten (Koordinatensystem verwenden),
wird jetzt Koordinatensystem erzeugen angewahlt.

eometrie  Frdsen  Werkzeugweg  Zyklen  5-Achsen  Inspect  Hilfe

N e (Y
.| B0 4 - .

‘e
imen || Konvertiere ||[Koordinatensystem|Koordinatensystem| Auto
in Punkte erzeugen verwenden [Transform

2 Konvertieren Koordinatensystem
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Es wird ein Koordinatensystem im Verzeichnisiva mit der entsprechenden Position und
Ausrichtung erstelltmit dem dann das Bauteil ausgerichtet werden kann.

uy & BWa

Ansicht ~ Bearbeiten | Punkte = Begrenzungen

P | €S 2000 2 ® >
TR &% © 9000 S ¢
o 2

N | Newr e e bt
LY AW euer unkte unkte Mittelpunk
w82 QJJ’ :

Ordner rasterformig kreisformig
Ansicht || Grafik Erzeugen

- Papierkorb
~# Werkzeugordner

.

(e}

H-{®  Bohrungsformenordner
Spannfutterordner

#- V& Flichen

=M FS Kurven

i M3 Triangulierte Kurven 1 [0.02]

- M2 Koordinatensysteme

e v Koordinatensystem 7 [A-45 B0 C120]

Das Endergonis ist dasselbaler Vorteil istaber dass das zu verwendende Koordinatensystem
im Verzeichnisbaum zu sehen ist.
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6 Fr2swer kzeuge

6.1 Importieren von Textdatei

8489: Es ist jetzmoglich Werkzeugem Werkzeugordner zu erzeugen, die in einer Textdatei

beschrieben sind. Dazu im Verzeichnisbaum auf den Werkzeugordner gehen, und im
Kontextmenulmportieren von Textdatei anwahlen.

-7 Papierkorb

-8 Bohrungsformenordner #x Werkzeugordner sdubern

"""" Spannfutterordner p Erzeuge Fréswerkzeug...
B ‘;ﬁl Flichen ¥ Erzeuge Zentrierbohrwerkzeug...
- vl A Kurven

Erzeuge Bohrwerkzeug...

w3 Triangulierte Kurven 1 [0.02] i
~- W2 Koordinatensysteme
- Wl -1~ Koordinatensystem 7 [A-45 | 1

Erzeuge Reibwerkzeug...

Erzeuge Gewindebohrwerkzeug...
Erzeuge Ausdrehwerkzeug...

! Erzeuge Gewindefraswerkzeug...

'I Werkzeugbibliothek...
Exportieren als Werkzeugbibiliothek...
Importieren von Werkzeugbibiliothek...

Importieren von Textdatei... 3

"o Importieren von Zoller...

Die Textdatei kann mehrere Werkzeuge beinhalteB. eineexportierteFavoritenliste ausler
AURA iKlick Software
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6.2 Kommentar zu einem Werkzeug hinzufiigen

8156: Zu einem Werkzeug kann jeeh Kommentar hinzugeflgtenden. Dieser Kommentar
wird mit dem Werkzeug in der Werkzeughothek abgespeicherer Kommentawird auf der

Parameter Seite des Werkzeug Dialogs eingegeben.

Alternativ: Zu einem Werkzeug kann jetzt ein Kommentdver die Peameter Seite des
Werkzeugshinzugefiigt verden. Dieser Kommentawird mit dem Werkzeugauch in der
Werkzeughbliothek abgespeichert

“® Bahnen - Kopierschlichten - bohr1.igs * ? X
= Werkzeug Parameter
I Fréser Werkzeug Bearbeitung
Rarameter Werkzeugnummer: 11 Drehzahl: 918
Halter
Vorschub pro Zahn: 0.15
Bahnen Fréser p
Restmaterial Zahnezahl: 5 Frasvorschub: 688
Schaftprofil
Inputs (") Bohrfahig Eintauchvorschub: 516]
Zustellung: 30 Abhebevorschub: 688
Stufentiefe: 12 Eilgang: 10000
Schnittgeschwindigkeit 149.967
AufmaB
XY-AufmaB: 0.5 Kiihlung: Aus 5
Z-AufmaB: 0.5
Kommentar

Nur die Schneidplatte X3-0412-45 einsetzen

Bahnen - Kopierschlichten 2 [52x6, 0.5]

NC-Programm {iberschreiben oK Abbrechen

Operationen wiederholen: Nur diese ~ () Ordner ersetzen

Der Kommentar kanauf Wunschzudem imNC-Programm ausgegeben werden.

; NCG CAM v19.0.01

; Montag, 13. Februar 2023 17:14:13

; D:\Kundendateien\Beispiele Bohren\bohrl01l.h
; D:\Kundendateien\Beispiele Bohren\bohrl.igs
CYCL DEF 32.0 TOLERANCE

CYCL DEF 32.1 T0.01

M25

RO
; Wkzweg - Kopierschlichten 2 [52x6, 0.5]

; Wkzweg - Kopierschlichten

; Thickness in XY 1is: 0.500

; Thickness in Z 1is: 0.500

; Cutter:- C2 000xA6 000

; Tool Comment: Nur die Schneidplatte X3-0412-45 einsetzen
y NULE. CULLET Ll[J ouLtput

TOOLCALL11ZS918

MO06

LZ75.000FMAX

LX151.000Y10.000FMAX

MO3

LZ41.500FMAX

F516

LX150.966241.241

LX150.866241.000

LX150.707240.793
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Dazu muss in den Postprozessor Einstellungen der Parahustpabe des Werkzeugkommen
tars auftrue gesetzt werden. Die Grundeinstellungfédse.

In den Heidenhain Postprozessoren ist es Paraméter &en ISO Postprozessoren Parameter
67.

Makros
Postprozessor: ISO

Parameter Formel Typ
64 Anhang an das Gesamtmal Ausspann- und Halterlange string ¢
65 Frasername ausgeben false bool I
66 Haltername ausgeben false

Werkzeugkommentar ausgeben mt
68 Grad (°) Zeichen im Werkzeugnamen ersetzen false
69 Zeichen fur das Grad ( ° ) Symbol im Werkzeugnamen "deg" stnng $
70 Voranstellung fur den Durchmesser (Bohrer) "Drilling tool: " string ¢
71 Voranstellung fur den Durchmesser (Fraser) "Cutter: " string ¢
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/ Fr2sbahnerzeugung

7.1 Z-Konstant Winkelbegrenzung

78368 Die Winkelbegrenzungen fur flache/steile Bereiche werptrt genauer eingehalten.
Bisher war es mdglich, dass Flachenbereiche bearbeitet wurden bei denen der Kontalisvinkel
zu einem Grad aul3erhalb des gewéhlten Bereichs liegen konnte.

Bahnen
Bahnen
XY-AufmaB: 0
Z-AufmaB: 0
Toleranz: 0.02

Bearbeitungsgrenzen

Min Max
Z 0 50
Fldchenwinkel: 40 90

Stufentiefe: 1.1667

(] Angepasste Z-Stufen
(] Verrunden

Rautiefe
(] Rautiefe: 0.0986

Nur Kontaktbereiche bearbeiten

Punktabstand

(] Maximum aktivieren

Maximale Segmentldnge: 0

NCG CAM v19.0
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7.2 Z-Konstant Restmaterialbahnen - Qualitat

4148: Die Qualitat und Stetigkeit der-Ronstant Restmaterialbahnen, die auf Basis eines
Referenzwerkzeuges erzeugt werdearde verbessert. DRositionen des Beginns und Endes
Bahnen ist dadurch genauer.

Im Bild unten sind ZKonstant Restmaterialbahnen in einer Ecke abgebildet. Links vor v19, rechts
mit v19 berechnet.

7.3 Restschruppen - Zusatzaufmal3

6049:Das Zusatzaufmalfieim Restschruppen ist der Grundeinstellung jetzt immer negativ. Bei
bestimmten Aufma®ombinationen konnte es vorkommen, dass es positiv wurde. Um ein gutes
Ergebnis bei dem Restschruppen zu erhalten, wird in der Regel aloegdines Zusatzaufmald
bendtigt.

Bahnen Editieren

ZusatzaufmaB: 0.3
Auflésung: 0.5
Toleranz: 0.1
Bahnverlangerung: 1

Zusammenfiigen von Liicken bis: 0.5
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Sie kdnnen das Zusatzaufmal3 abeiterhin im Dialog nach lhren Whschen anpassen.

7.4 Spiralbahnen - Genauigkeit

6864 Die Qualitd mit kleiner Toleranz berechneten Spiralbahweinde verbessert.iDAbstande
derBahnen werdejetztdurch eine gleichmaigePunktverteilung genauer.

7.5 Radial- Spiralbahnen - Zentrumspunkt

8180: Radial Spirabahnen Es ist jetzt mdglichden Zentrumspunkt der Bahnen mit einem
Mausklick n der Grafik zu bestimmen. Dazu im Dialog auf den ofer Y-Wert des
Zentrumspunktes klicken und dann in der Grafik den Punkt setzen.

Bahnen

Bahnen Bearbeitungsgrenzen
XY-AufmaB: 0 Min Max

T z: -0.0075 50
Z-AufmaB: 0

p Winkel: 0 90
Toleranz: 0.02
Zustellung: 4 Nur Kontaktbereiche bearbeiten
Zentrumspunkt: 8.633] 18.8777 Punktabstand
Winkel: 0 360 (") Maximum aktivieren

: — 0
Radiiis: 0 96.5222 Maximale Segmentlange:
(] CAD-Flichen frésen Rautiefe
(] Rautiefe: -1

Bahnverlangerung
© Auf der Fliche
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7.6 Z-Konstant selektierte Flachen - Qualitat

7206: Es wurde ein Problem behoben, durchbgaslerBerechnung von Konstant Bahnen auf
selektierten Flachem einigen Fallen kleine Licken in den Bahnemstrhen konnten. Behebt
auch 7993 und 5607.

Unten sind ZKonstant Bahnen zu sehen, die auf den selektierten Flachen berechnet wurden. Links
vor v19 mt Liicken in den Bahnen. Rechtstml9 berechnet.

7.7 Aufmale i Mehr Definitionsmoglichkeiten

7874 8145 AufmalRe: Version 19 bietet mehr Mdglichkeiten unterschiedliche Aufmalfie in XY
und Z zu definierenSo ist jetzt z.B. die KombinatioKY 0 und Z 3 fUr einen Fraser D10 R1
maoglich. Das ZAufmald kann jetzt beliebig grol3 sein, unabhéngig vor-diserart.

Bahnen

Bahnen Bearbeitungsgrenzen

XY-AufmaB: 0 Min Max
Z: 0 53

Z-AufmaB: 3
Winkel: 0 90

Toleranz: 0.02

Fistellonig: 2 Nur Kontaktbereiche bearbeiten

Winkel: 0 Begrenzung der effektiven Zustellung
© Inaktiv

(] CAD-Flachen frasen
() Zustellung begrenzen
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Um die neuen Maglichkeiten beim Aufmalf3 nutzen zu konmerss das Script:
OversizedNegativeThicknessDEU.vben Installationsverzeichnis
\Program FileeNCG CAM 19.0ausgefuhrt werden.

opennurbs.dll 26.07.2021 16:45 Anwendungserwei... 4.008 KB
opennurbs7.dll 26.04.2022 14:01 Anwendungserwei... 9.799 KB
[ﬁ OversizedNegativeThickness.vbs 30.11.2021 14:29 VBScript-Skriptdatei 2 KB
Bj OversizedNegativeThicknessDEU.vbs [ 30.01.2023 15:19 VBScript-Skriptdatei 3 KB
# PostProcessorDEU.chm Weiterftihnrende AufmaBe

#| RegClean.reg

Dieses Programm kann so konfiguriert werden, dass
weiterfuhrende AufmaBwerte akzeptiert werden. Unter
anderem auch negative AufmaBwerte, die groBer als der
Eckenradius des Frasers sind, z.B ein D10 R1 mit Aufmag -2

rtlcoremtz.dll

0 System.materials

= Warnung 1: Benutzer sollten das Referenzhandbuch
= Tips.txt vollstandig durchlesen, bevor diese Funktion aktiviert wird.

Lj TipsCHS.txt Warnung 2: Werden negative AufmaBe eingegeben die
groBer als der Eckenradius des Frasers sind, stimmen die
AufmaBe bei horizontalen und vertikalen Flachen, bei den

| TipsCHT.bxt Flachen dazwischen wird zu viel Material entfernt.
B TipsCSY.txt Machten Sie das Unterstitzen von weiterfGhrenden
AufmaBwerten aktivieren?

\=| TipsDEU.txt ‘
i
" TipsESP.txt a |[ nen ] |
Q TipsFRA.txt 29.03.2021 12:58 Textdokument 10 KB

P

Weiter wird n der Online Hilfe besser beschreiben, witetsthiedliche Aufmafle in XY und Z
angewendet werden. AuRerdem wurden die Fehlermeldudgerei der Eingabengultige
Aufmalkombinationererscheinenyerbessert
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7.8 Adaptives Schruppen - Profilbahn

7973 8658 Adaptives SchruppenEine Option fir eine Profilbahn wurde hinzugeftigt. Damit
kann das Bauteil von den Markierungen geglattet werderdudch das Ausrdumen entstanden
sind. Profilbahn hinzufligen aktiviert das Hinzufligen der Bahn.

Bearbeitungsrichtung: ‘ Gleichlauf A Punktabstand
Zwischenstufen (] Maximum aktivieren
Zwischenstufen Maximale Segmentldnge: 0
Stufenanordnung: | Nach jeder Tiefenzustellung v
Stufentiefe: 75 Horizontale Bereiche

' Aktivieren

Profilieren Minimale Weite: 1
Profilbahn hinzufiigen
© Nach dem Ausrdumen auf jeder Z-Hohe Allgemein
() Nachdem das Ausrdumen beendet ist Abstand zum Rohteil: 73
Zugabe: 0.5 Minimaler Radius: 1
Uberlappung: 10

Minimale Schnittbreite: 0
Bearbeiten in: \ Regionen v

Max Zustellung: 3

Es gibt zwei Optionen wann die Profilbahn ausgefuhrt wird Ndith dem Ausraumen af jeder
Z-Hohewird direkt nach dem Ausrdumen eineHbhe die Profilbahigefahren. Wirdachdem

das Ausraumen beendeist angewahlt, wird ein Bereich zuerst komplett ausgeraumt, also auch
verschiedene -Hohen, anschlieRend werden die Profilbahnen auf jedédl® gefahren.

Zugabe gibt die Mdglichkeiteine Materialzugabe, die dih die Profilbahn entfernt wirdzu
bestimmen Uberlappung bestimmt ob eine Bahniberlappung bei geschlossenen Konturen
gewdinscht ist.

NCG CAM v19.0 Seite 37



Im Bild unten sind Ausraumbahnen und eine Profilbahn mit Materialzugabe zu sehen.

7.9 Adaptives Schruppen - Helix

8215: Helix Eintauchbewegungen beim adaptiven Schruppen werden jetzt als wirkliche
Helixbewegungen erzeugt. udor waren es inearsegmente. Das bedeutet, dass die
Eintauchlewegung ins N&Programm als Helixbewegung ausgegebendem® kann, wenn im
Postprozessokusgabe von Helixbewegungeauftrue gesetzt istEin weiterer Vorteil ist, dass

der Helix immer in einer genauen Form bleibt, auch wenn mit gro3eren Toleranzen gearbeitet
wird.
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8 Verketten
8.1 Standard Kontaktlange

7954: Verketten Der Standardwert fur diMax Kontaktlange bei den Schruppstrategien pst
sich jetzt der Frasergrol3e &isher wares ein fester Wert vo200mm. Damit soll vor allem bei
kleineren Frasern verhindert werden, dasge Zustellbewegungen im Material gefahren werden.
Fur einen 10mm Fraser ist die Kontaktlange jetzt 50mm.

Ebenenschruppen - bohr4.igs *

Strategie

Max Kontaktlange:

en Zustellradius: 1.25

—

Positionierungsabstand:

Beim adaptiven Schruppen ist die Kontaktlange zehn Mal der Fraserdurchmesser. Bei einem
10mm Fréaser also 100mm. Wie immer kdnnen diese Grundidumgjen durch den Anwender
angepasst oder Uberschreiben werden.

8.2 Verbesserte Verbindungen

7988: Es wurden Verbesserungen vorgenommen, um die Hohe der Rickzugsbewegungen beim
Verketten von Konstant und Restschruppbahnen in Ecken siilen Wéanden zu reduzieren.
Links v18, rechts v19
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8.3 Restmaterialbahnen i Horizontale Einfahrradien

9018: Beim Verketten von Restmaterialbahnen konnte man bisher nur vertikale Einfahrradien
definieren, was bei senkrechten Wandereuttmstanden dazu fihren kann, das die BEid
Ausfahrbewegung entlang der Flache aefén Jetzt lassen siclauch horizontale Radien
definieren.

‘ “® Wkzweg - Restmaterial - Cylinder_Angle_Rad 4 Groove 20.dca * ? X
- Allgemein Einfahrradien
- Strategie Einpassen Vertikale Einfahrradien
pRickAge () Gesamte Bahn bearbeiten Einfahrradius: 3
- Einfahrradien . o
- Auf/Abwirtsbearbeitung SO e i e Ausfahrradius: 3
e o (O Voll trimmen
- Schaftprofil Horizontale Einfahrradien
Trimmen . .
~Inputs Einfahrradius: 1
Max Trimmabstand: 3.3
Ausfahrradius: 1
Vorschubabstand: 0

Das Bild unten zeigt einen Restmaterialwerkzeugweg. Links nur mit vertikalen Einfahrradien,
rechts vertilale und horizontale Einfahrradien kombiniert.
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8.4 Z-Konstant Offset - Min Fraserbewegung

8150:Bei Z-KonstantOffset Werkzeugwege wurde beim Verketten di®in Fraserbewegung
nicht bericksichtigtDies wurde behobaimd Bereiche die kleiner sind als der eingegebene Wert
fallen weg.

T e
Allgemein
Riickziige
B Gicichiaut Sicherheits Z:
[ JPendeln bei offenen Bahnen Sicherheitsebene:
[ ] Verketten nach Z-Ebenen -
[ Nur bis zur Sicherhe
Min Fraserbewegung: 8
Startbezug
Startpunkt Yy

() Beginn am Startpunkt
XYZ: 0 0 35

8.5 Entlang Kurve - Einfahrradiusposition

8449: Wurde bei derrgeugung von Bahnen entlang Kurve zuerst z.B. links als Versatz angewahlt
undanschlieRendechts bei der Werkzeugradiuskorrektur, wurde der Einfahrradius auf die linke
anstat auf die rechte Seite gesetzletzt wird die Auswahl der Werkzeugradiuskorrektur beim
Einfahrradius korrekt bericksichtigt.
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9 Bohrungwer kzeuge
9.1 Schaftdefinition

3720: Wie bei den Fraswerkzeugen ist es jetzt auch bei den Bohrwerkzeugen mdoglich eine
Schaftform zu definieren.

Werkzeug
Zuletzt verwendete Werkzeuge:  Bitte wahlen... v
Werkzeugname: Bohrer[4, 118°x70]
Durchmesser: 47
Spitzenwinkel: 118
Spitzenldnge: 1.2017 40
Schaftdurchmesser: 6
Ausspannlénge: 70
Gesamtlange: 100
(] Tiefenjustierung: 1.2027 20
-
Schaftdefinition (D, Z): 4,0, 4, 38.7983, 6, 41.7983, 6, 68.7983
Werkzeughalter (D, Z):
Schaftsicherheitsabstand: 07 ‘
Haltersicherheitsabstand: 17 ‘
Werkzeugbibliothek: Laden Speichern Importieren ‘

|

Abbrechen

Die Schaftform wird auf dieselbe Art definiert wie bei den Frasern, inderohinesser und-Z
Werte eingegebewerden.

Ist die Kollisionskontrolle fir Halter und Werkzeug eingeschaltet, werden Kollisionen
zwischen denschaftund dem Bauteiérkannt.
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“® Zyklus - Bohren - bohr4 SC.stp *

= Werkzeug Kollisionskontrolle
Kollisionskontrolle Kollisionskontrolle
= Boh _
;o i () Keine
~Parameter Etiur it
ur Halter
- Halter =
Silis © Halter und Werkzeug
- Schaftprofil
inpus Werkzeug Kollisionsberiicksichtigung: 0.021
6104, 7672

8701: Das Impdieren und Exportieren von Bohrwerkzeugen Ulbee & extdatei unterstitzt jetz
auch die erweiterte Schaftdefinitider Bohrer
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9.2 Zentrierbohrer

8037: Fur da Bohren steht als weitesedBohrwerkzeug ein Zentrierbohrer zMerfliigurg. Es
konnen dienormierten Grof3ef0 mit einem Spitzendurchmesser von 0,64mm bidezuGrol3e
10 mit einem Spitzendurchmesser von 9,52 ausgewahlt webdenZentrierbohrersind im
Wesentlichen fur das Drehen hinzugekommemnled aber naturlich auch beim Bohren auf der
Frasmaschine eingesetzémen.

Werkzeug
Zuletzt verwendete Werkzeuge:  Bitte wahlen... &
Werkzeugname: Zentrierbohrer[3.18, 120°x19.08]
Code: 4 v
Spitzendurchmesser: 3.18
Spitzenwinkel: 120 3
Spitzenlange: 0.918 50
Schneidenlange: 3.18 40
Schaftdurchmesser: 7.94
Kegelwingel (°/Seite): 30 30
Ausspannlange: 19.08
Gesamtlange: 53.97 20

10

0
Schaftdefinition (D, Z): 3.18, 0, 3.18, 2.262, 7.94, 6.3843, 7.94, 18.162
Werkzeughalter (D, Z):
Schaftsicherheitsabstand: 0
Haltersicherheitsabstand: 1
Werkzeugbibliothek: Laden Speichern Importieren

Abbrechen |

NCG CAM v19.0 Seite 44



l10Bohrungserkennung
10.1 Winkelbereichsfilter

6418: Bei der Bohrugserkennung kann jetzt ein Winkelbereich angeben weunterdie Suche
einzuschrankerDabei wird der Winkel der ersten Achse eingegreWitd z.B. bei einer AG
Maschine ein Berieh von 0 bis 90 angegeben werden alle Bohrungen semkrechtbis
waagerecht erkanndber nicht die Bohrungen, die von hinten gebohrt werden missen. Wird ein
Bereich von 90 bis 90 angegeben, werden nur Bohrungen erkannt bei denen die Achse 90 Grad
schwerken muss. Also nur waagerecht liegende Bohrungen.

Im Bild unten sollen die Bohrungen in der Kuppel von aul3en gebohrt werden. Durch die
Winkelbegrenzung von 0 bis 90 werden auch nur diese Bohrungen erkannt und nicht von der
Innenseite.

“® Erkannte Bohrungen - Sphere_Hole:stp * 7 X

Allgemein Allgemein
Auswahl Bohrungen erkennen
Inputs @ i o
© 2zylindrische, konische und zusammengesetzte Bohrungen

O Zylindrische und konische Bohrungen

(O Nur zylindrische Bohrungen
| Nichterreichbare zylindrische Bohrungen ignorieren
() Auch aufgeschnittene Bohrungen erkennen
() Kolli zylindrische Boh
(JKollineare konische Bohrungen zusammenfiigen
Rotationseinstellung
Rotation: AC M
Begrenzte Achse: OErste O Zweite
Achsenbereich: © Positiv (O Negativ
Winkel: 0 90
Toleranzen
Punkt: 0.01
Winkel: 0.5
Erkannte Bohrungen 2
Operationen wiederholen: Nur diese hs D Ordner ersetzen NC-Programm (iberschreiben Abbrechen

il

Bisher mussten in einesolchenFall alle Bohrungen erkannt, und die unerwiinschten aussortiert
werden.
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10.2 Farbinformation der Bohrung

8138:Bei der Bohrungserkennung wird jettsatzlich zur Bohrungsforatie Farbeder Bohrung

erkannt ud in den Bohrpunkteordner gespeichert. Im Dialog der Bohrpunkte gdandseld in

dem die Farbe angezeigt wird. Haben Bohrungen dieselbe Form, aber unterschiedliche Farben,
werden separate Bohrpunkteordner erzeugt. Die Farben werden nur Ubernommemlievenn
gesamte BohrunglieselbeFarbe hat. Dabei ist es ist egal, ob die Bohrungen schon in der
Geometriedatei die entsprechende Farbe hatten, ratshtraglichin NCG CAM eingefarbt
wurden.

? Bohrpunkte - aufspannplatte_SC.stp *

Bohrungsdaten Bohrungsdaten [
I
puts Segment Durchm Start Durchm Ende Starthéhe Endhohe Tiefe |
| 5 S 5 S |
2 13 13 13 46 33 ‘
\
|
|
|
\
Segment einfiigen ~ Segment [6schen Zuriicksetzen Farbe: _
Werkzeugachse Bohrpunkte laden
A-Rotation: 0 (") Punkte aus der Geometriedatei als Bohrpunkte laden
B-Rotation: 0 (") Punkte aus einer Textdatei als Bohrpunkte laden
C-Rotation: 0 Doteiname:
() Rotation umkehren
Bohrpunkte 23 D=13, Tiefe=46
Operationen wiederholen: Nur diese 24 C] Ordner ersetzen NC-Programm {iberschreiben Abbrechen

Bei der Bohrungsformenbibliothek konngetztebenfalls Farben veendet werderDamit lassen

sich Bohrungen einer bestimmten Form und Farbe in einem Bauteil zu finden. Wird eine Bohrung
zu den Bohrformen hinzugefigt, wird die Farbe automatisch hinzugefugt. Bei der Suche kénnen
Sie wahlen, ob die Farbe als Sucdtéium verwendet werden solWird Farbe verwenden
aktiviert, werden Bohrungen gesucht deren Form und Farbe den Vorgaben entsprechen.

Bohrungsformendesign ? X-

Bohrungsformendesign

Bibliothek: General b
Bohrungsformname: ~ M12 Durchgang
Segment Durchm Start Durchm Ende Starthohe Endhéhe Tiefe Tiefe (Min) Tiefe (Max)
1 19.5 19.5 0 13 13 12 14
2 13 13 13 46 33 1 80
Segment einfiigen ~ Segment l&schen Zuriicksetzen 8 Farbe verwenden: _
Abbrechen
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11Bohr en
11.1 Zentrierbohrzyklus

8037: Bohrzyklen: Um die Zentrierbohrer einsetzen zu kénrght es @&n neuen Zyklus
Zentrierbohren.

ie  Bahnen  Werkzeugweg 5-Achsen

L bl b e

Bibliothek Zentner— Bohren Tief- Reiben Gewinde- At

Zyklen

zufligen bohren bohren bohren dre
Zyklen
L Zentrierbohren
Erzeugt einen
Zentrierbohrzyklus
| 'i Zyklus - Zentrieren - polygon_6tt.prt.1 * ? X
= Werkzeug Werkzeug
~ ~Kollisionskontrolle e =
Zuletzt verwendete Werkzeuge:  Bitte wahlen... v
S Zentnerbohrer
I LiParameter Werkzeugname: Zentrierbohrer[1.98, 120°x11.88]
~Halter Code: ) <
Zyklus
- Schaftprofil Spitzendurchmesser: 1.98 50
Inputs Spitzenwinkel: 120 %
Spitzenlénge: 0.5716 40
Schneidenlénge: 1.98
Schaftdurchmesser: 4.76 30
Kegelwingel (°/Seite): 30
Ausspannlange: 11.88 20
Gesamtlénge: 47.62
4N
[V
0
Schaftdefinition (D, 2): 1.98, 0, 1.98, 1.4084, 4.76, 3.816, 4.76, 11.3084
Werkzeughalter (D, Z):
Schaftsicherheitsabstand: 0
Haltersicherheitsabstand: 1
Werkzeugbibliothek: Laden Speichern Importieren
Zyklus - Zentrieren 2 [1.98,3.184 tief]
Abbrechen
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11.2 Grafische Anzeige der Bohrtiefe im Dialog

8168: Bohrzyklen Im Bild auf der Zyklus Seite ddBohrzyklusDialoge wird jetzt neben der
Bohrform auch der Bohrer angezeigt. Der Bohrer aufider Positiogezeichnetvie tief er bohrt,
sodass dialefinierteBohrtiefe grafischiberprift werden kanmie Bohrung selbst wird in zwei
Farben dargestellt, die Anzeigen ols&h um eine Saeloder Durchgangsbohrung handelt.

“® Zyklus - Bohren - aufspannplatte_SC.stp * ? X
= Werkzeug Zyklus
~Kollisionskontrolle Zyklus Parameter rusdreh -
= usdrehparameter
= Bohrer Sicherheitsabstand: Von Starthohe Segment: 1 v
Parameter Spindelorientierung
Halter Tiefe: 33 Bis Endhche Segment: b
Freifahren: 0
Zyklus Zustelltiefe: 13 Verschieben um: 0
Schaftprofil Vorgebohrter Durchmesser: 0
Inputs Verweilzeit: 0 (") Bohren auf Tiefe
Gewinde Parameter
Durchmesser: 19.5 Spanbrechen
Steigung: 0.1625
Nachsetzen: 1
Anzahl der Anfénge: 1
Bohren von einer Ebene Links Rechts
(") Beginnen bei: Tiefe von der Ebene gemessen Innengewinde AuBengewinde
Bezugspunkt XYZ: 0 0 0 Gleichlauf
Segment Durchm Start Durchm Ende Starthche Endhdhe Tiefe
1 19.5 19.5 0 13 13
2 13 13 13 32 19
?

Zyklus - Bohren 1 [13,37 tief]

OK Abbrechen
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Die gewtunschten FFaen Sackund Durchgangsbohrungen kénnen urigtionen > Element
farben eingestellt werden.

~Achsen Elementfarben
- Fréser- und Abtragssimulation

Standard-Elementfarben
en

[‘Elementfarben I = F2D-Bearbeitungsmodell Schnitt _ Sackbohrungen

- W Ausgefllte Flachentriangulierung
Grafik

Bearbeitungsbahnen Gruppierung _ Durchgangsbohrungen

Maus ell
&) Postprozessor i)
* Makros ? : f Flachen Triangulierung
- Praferenzen @! Drehen Spannfutterdaten
-Systemfarben N Einfache Kurventriangulierung
‘Markierungen Einfache Netztriangulierung

:Wj Getrimmte ausgefiillte Flachentriangulierur
% IGES begrenzte Flache

NAIGES Begrenzung

? IGES Ebene

'L\ IGES getrimmte parametrische Flache

1™\ IGES Kegelschnitt

“)IGES Kreisbogen

A/ IGES Kurve auf parametrischer Flache

"\ IGES Linie
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11.3 Namen bei den Zyklenfolgen

8896,7886:Wird beim Erstellen einer Zyklenfolge fir das Bohren ein vom Anwendéemnidaér
Name fir denOrdner im Verzeibnisbaumvergeben, bleibt dieser Name erhalten wenn die
Zyklusfolge gespeichert und erneut ausgefiihrt wurde.

Zyklenfolge ? X
Zyklenfolge
{» Zyklus - Kiihlbohrung 6 Zentrierbohren...
;’\‘E Zyklus - Kiihlbohrung 6
Bohren...
Tiefbohren...
Reiben...
Gewindebohren...
Ausdrehen...
Bohrfrasen...
Gewindefrasen...
N Verketten...
2 A vV X K =
Bearbeitungsparameter...
Bearbeiten...
Gespeicherte Zyklenfolgen
Zyklus1 ¥ Laden Speichern...
Ldschen Alle I6schen
Exportieren... Importieren...
Ausgabe
Ergebnis ordnen: Keine v
(] WARNMELDUNGEN anzeigen
GEFAHRENMELDUNGEN anzeigen
oK Abbrechen
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11.4 Bohrtiefenanzeige bei Tiefenjustierung

8248 :Die Bezeichnung der Order fur Bohrzyklen enthélt jetzt beildefenangabe das Mal3 der
angewahlteiefenjustierung. Im Bild unten hat die Bohrung eine Tiefe von 40. Beim Erzeugen
des Bohrzyklus wurde eine Tiefenjustierung von 3mm angegeben. Die Tiefe bei der Bezeichnung
des Werkzeugwegs und der Bahnen wird j@itd3angegeben. Zuvor wurde die Tiefenjustierung

nicht bertcksichtigt.

t # Papierkorb
% Werkzeugordner
-7¥ Bohrungsformenordner

#-[] 4 Triangulierte Fléchen 1 [0.02]

i M % Erkannte Bohrungen 4

=Ml Bohrpunkteordner 3 (DB) [A0 BO CO)
i [¥ " § Bohrpunkte 5

= M-I Zyklus - Bohren Wkzweg 18, 43 tief]
GRME N 7yklus - Bohren 3 [8, 43 tieﬂ
- M Werkzeugweg

Werkzeug
Kollisionskontrolle
Bohrer

Parameter
Halter

Zyklus

Schaftprofil

Inputs

Werkzeug
Zuletzt verwendete Werkzeuge:
Werkzeugname:
Durchmesser:
Spitzenwinkel:
Spitzenlange:
Schaftdurchmesser:

Ausspannlange:

=

Bitte wahlen...
Bohrer [8, 118°x48]
8
118

2.4034

48

48

Tiefenjustierung:

Schaftdefinition (D, Z):

Werkzeughalter (D, Z):

8,0, 8, 45.5966
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12Dr ehen

6526:Version 19 kann jetzt in zwei Modi ausgefuhrt werden: Drehen oder Ftdsenu drehen

wird in den Modu®rehen gewechseliir das Frasen in devlodus Frase. Es konnen aber Dreh
und Frasprogrammgemeinsanin einer Datenbasis erzeugt werden. wischen den Modi zu
wechsén wahlen Sidatei > Modus > FrasenoderDatei > Modus > Drehenan.

di YabMAs-F]) s
—
N 3
Neu Frasen
3 s
Offnen y Drehen s
& 5

Einfligen

Speichern

[E 4 B o2

¥ Speichern unter

0

ﬁ
y [N

4

»)

Standardeinstellungen speichern

\
Ml Exportieren

Makro 3

J

5 O
‘\'-j;, Assoziativitat aktivieren

E Modus »

(D
== Drucken »

—
00 m Erozessmanager
>

(e

Zwischen Drehen und Fraskann auch tber die Symbolledir den Schnellzugriff umgeschaltet
werden.

?j Janifle-=);

= Ansicht | Bearbf kte  Begrenz
£, Drehen

Zoom ~ P 2 T ®n '
Isometrisch ~ ‘ ‘ ‘ ‘ - :: ‘
EntlangAchsen " R D R B Q B 0y

Al
Ansicht

-~ Papierkorb
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Durch das Umschalteéimdert sich das Ribbeeni.Was bisher die Seite Bahnen im Ribbon war
ist jetzt entweder die SeitgasenoderDrehen.

L

Bearbeiten = Punkte  Begrenzungen  Kurven  Geometrie = Frasen = Werkzeugwe

0 v oI o ¢

Kern- Ebenen- Adaptives Zickzack-  Rest- Ebene Kern Ebene Rest Ebene || Z

schruppen schruppen Schruppen schruppen schruppen || Bereiche Bereiche Bereiche

Schruppen Ebene Bereiche M

Ad-B) s
Vo Y o It~ »

|

i Ne - -
Punkte  Begrenzungen  Kurven  Geometrie ~ Drehen | Werkzeu

Bearbeiten

A ml - e S - E

1 B E B
u 'ﬂ = B f 5 S
Rotations- Spannfutter || Planen Schruppen Profilieren Einstechen Abstechen || Verketten|| /
flache

J Geometrie

Bahnen Verketten

8537: Um das Arbeiten im jeweiligen Modus zu erleichtevarden im Verzeichnisbaum die
Ordner ausgegraut, die im aktiven Modus nicht verwendet werden kénnen. Im Bild unten ist der
Drehmodus aktiv, alle Ordner, die mit Frasen zu tun haben sind ausgegraut.
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Um eine bessere Ubersicht zu haben, werden Ordnereirrel¢hnisbaum ausgegraut, die zum
anderen Modus gehérefm Bild untenist der Drehmodus aktiv und es werden Bahnen,
Werkzeugwege und Begrenzungen des Frasens ausgegraut.

p\’p) “ati
) Ansicht

Bearbeiten = Punkte  Begrenzungen  Kurven  Geometrie = Dre

Al = ooo\“
A o v 508 | 3
L .-

’ Rotations- Spannfutter || Planen Schruppen Profilieren Einstechen Abstect
flache
Geometrie

4 [

Ansicht

]

Grafik

Bahnen

[H-{# Papierkorb
i Tool Folder
~# Hole Shape Folder
- 17& Flichen

oA
- A Kurven

B W{J Triangulierte Kurven 2 [0.02]
=M% Begrenzungen
C+_1 15 Begr - Silhouette 1
[+] Wi Begr - Umschl Rechteck 5
i Editierbare Begrenzungen 1
=B @ Bahnen
El ﬁ Bahnen - Restmaterial 1 [6x3, 0]
= B & Werkzeugwege
E -] Wkzweg - Kernschruppen 1 [42x6, 0.5]
[ﬂ =] Rest Wkzweg - Ebenenschruppen 1 [25x3.5, 0.5]
BB =] Wkzweg - Z-Konstant 1 [20x3.5, 0.2]
BB <] Wkzweg - Kopierschlichten 1 [10x5, 0]
B = Wkzweg - Fldchenkonstant 1 [10x5, 0]
=% Drehen - Bahnen
B WIIF Bahnen - Profil 2
=M Rs Drehen - Werkzeugwege

f+_1 1%}, Wkzweg - Schruppen 1
- M%), Wkzweg - Profil 2

7
|58}

Die einzelnen Funktionen im Drehmodus werdgcht in dieser, sonderim einer separaten
Anleitung beschreiben.
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13Bear beitungsmodel |

13.1 Rotiertes Bearbeitungsmodell

8073:Beim zylindrischen Bearbeitusgnodell ist die OptiorRotiert dazu gekommen. Mit dieser
Option kann ein Bearbeituagodell erzeugtverden, indem eine Flache um eine Achse gedreht
wird. Diese Option dient im Wesentlichen dazu, Bearbeitungsmodelle fir das Drehen zu erzeugen.
Es wird jeweils um die ZAchse rotiert, welche beim Drehen inRichtung zeigt. Zusatzlich kann
neben den Flachesin Punkt als Eingabe gewéhlt werden, der den Durchstof3punkt der Achse
bestimmt. In der Bgel wird es aber direkt die Achse des Achseuzes sein.

& P . = =
S | - 4 [‘ ' L.. [
Abtrags- || Bearbeitungs- 2D-Bearbeitungs-|Zylindrisches||| Bearbeitungs- Post- Bearbeitung Werkzeug-
simulat mod Rohteil ‘ er prozesse definition ¥
on | Bearbeitungsmodell % Postprozessor
*® Zylindrisches Rohteil - 8073.stp * ? X
Allgemein Allgemein
Inputs
Zylindrisch
Art: Durchmesser: 10.7703
Zylindrisch
Rotiert Bearbeitungsgrenzen
k Min Max
7 -20 0
& schlieBen

Zylindrisches Rohteil 1

OK Abbrechen
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Im Bild unten verden diggezeigta Flachen um den Punkt rotiert

Als Ergebnis erhalt man erylindrisches Bearbeitungsmodell mit einer Bohrung.
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13.2 Vereinigungsmenge

8095: Bearbeitungsmodell: Es ist jetzt moglich mehr als zwei Bearbeitungsmodelle zu einem

zusammenzufiigen

,@ YabWas -8

: Ansicht ~ Bearbeiten  Punkte

Rl (% =

WO | 2 °
Triangu- €

L]y |

Elemente lieren ak
Ansicht || Grafik

T ham T Lo . 3

@ > @ % & 5%
Zylindrisches :Vereinigun%-SSchnitb Subtraktions- Trimmen || Bohrungen
carbeitungsmodell menge menge menge inZ erkennen
Bearbeitungsmodell Bohrunger

(-8 Papierkorb

””” # Tool Folder

-8 Hole Shape Folder

- W& Flichen

w13 Kurven

&[] Begrenzungen

- WA Punkte

- M@ Bahnen

- W& Werkzeugwege

- # Bearbeitungsmodelle
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14Abtragssi mul ati on

14.1 Transparente Darstellung

8392: Abtragsimulation: Die Abtragamulation kann jetzt auch in transparenter Darstellung
ausgefuhrtverden.

W Abtragssimulation - 7973 Adaptive.dca * : Wkaweg - Adaptives Schruppen 7 [10x0.5, 0]

Das Umschalten geschieht Uber dieselben Schaltflachen mit der auch die Transparenz von Flachen
aktiviert wird.
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1IS5Postprozessor

15.1 Alle Postprozessoren

8084: I1SO, Siemens und Heidenhain: Die OptRendtigte Ausspannlange ausgebewurde
hinzugefligt. Die Standardeinstellung ist éalse gesetzt, um vorhandene Postprozessoren nicht
zu andern. Aulerdem muss die bereits vorhandene Optisspannlange ausgeberbenfalls

auf true gesetzt sein. Wenn keirteenotigte Ausspannlange vorhanden ist, wir der Kommentar:
Required Body length: Not avalable ins NC Programm ausgegeben.

8148:1S0O, Siemens und Heidenhaidie OptionStartpunkt: 3-Achsen gleichzeitig (nur 3+2)
wurdehinzugeflugt, sodass der Startpunkt als XB&wegung im selben Bloausgefihriverden
kann, wenn der Werkzeugweg ein 3W&rkzeugweg ist. StandardmaRig Sfartpunkt: 3-
Achsen gleichzeitig (nur 3+2)auf false gesetzt um bestehendePostprozessoren nicht zu
beeintrachtigen.

8261: Heidenhain Master, ISO Master und Siemens MasteMBsterPogprozessoren haben
die OptionWerkzeugname ausgebei nicht Werkzeugnummer erhalten, um die Ausgabe des
Werkzeugnamens anstelle der Werkzeugnummer zu ermdgliehisprechend der Optionen bei
den normalen Postprozessoren. Der Standardwdalss so dass vorhandene Postprozessoren
nicht betroffen sind.

8366: Heidenhain Master, ISO Master und Siemens Master. Es wurde die Option hinzugefugt, die
Ausgabe der Fraserinformation vor einem Werkzeugwechsel als Kommentar auszugeben.
Standardmé&Rig isie auffalse gesetzt, um keine Auswirkungen auf vorhandene Postprozessoren
zu haben. Die neuen Parameter silisgabe der Fraserinformation Voranstellung
Fraserinformation, Voranstellung fur den Durchmesser (Bohrer) Voranstellung fur den
Durchmesser(Fraser), Voranstellung fir den Eckenradius (Fraser) Trennzeichen zwischen
Durchmesser und Eckenradius

8373: ISO, Siemens und Heidenhain, einschliel3lich der MBstgprozessoren dieser Formate
Die OptionAusgabe der Bezeichnung des vorherigen Wkzg veinem Wkzgwechselwurde
hinzugeflgt.Wird diese Option aufrue gesetzt, kbnnen die grundlegendeformationendes
vorherigen Frasers (z.B. T5 650 direkt vor dem Werkzeugwechsel als Kommentar ausgegeben
werden. Es gibt einige zusétzliche Optionerg dusgegeben werdédnnen Voranstellung
vorheriges Werkzeug Anhang vorheriges Werkzeug um mehr Mdglichkeiten bei der
gewilnschten Formatierung zu habéNird ein MasteiPostprozessor verwendet, kann die
Ausgabe der Bezeichnung der vorherigen WerkzeugamMasterProgramm erfolgen und nicht

in den UnterprogrammeiVenn der Werkzeugwechsel nicht in der Masterdatei ausgegeben wird,
wird nur die Frasergrol3e als Kommentar ausgegeben, in der Unterdatei erfolgt keine Ausgabe fir
das vorherige Werkzeug. Di¢gdardeinstellung filkusgabe der Bezeichnung des vorherigen
Wkzg vor einem Wkzgwechseist false, damitvorhandene Postprozessoren nicht betroffen sind.

8540: ISO, Heidenhain und Siemerist die OptionAusgabe der Nullpunktverschiebung
aktiviert, wird die Verscheébungnur noch ausgegebewenn sie sich verandert, unie Option
Parallelverarbeitung aktivieren au true gesetzt ist, dies vermeidéerdoppelungen.

NCG CAM v19.0 Seite 59



8563: Heidenhain Master, ISO Master und Siemens M&3ieOptionAusgabe deMaschinen
Sicherheitspositionwurde hinzugefiigt Sie ermdglichtie Ausgabe der Sicherheitspam ein
und auszuschaltenDie Option ist in der Grundeinstellung mitue aktiviert, da die
Sicherheitsposition auch schon in vorhergehenden Versaursgegeben wurde

Weiter konnen vier Anhange fur die Vorschibe definiert werdemang Eilgangvorschuh
Anhang Eintauchvorschub, Anhang Frasvorschuly und Anhang Abhebevorschub In der
Grundeinstellung ist nichts eingetragen, es stehen also nur zwei Angszeichen. Gewunschte
Werte mussen zwischen die Anflihrungszeichen eingetragen werden.

15.2 1SO Postprozessor

15.2.1 Vorschubausgabe

8394: ISO: Bei der Ausgabe des lokalen Ursprungs ist es nun auch méglich den Ordnernamen des
Koordinatensystems auszugeben, dieser konnte als Maschinenbefehl verwendet werden. Die neue
Optionen sindAusgabe des Namens des Koordinatensystemordnessrd standardmafig auf
falsegesetzt, sdassestehende Postprozessoren nicht verandert wesdemehr Moglichkeiten

der Definition zu haben bi es zusatzlich die Parametd&foranstellung Namen des
Koordinatensystemordnersund Anhang Namens des Koordinatensysterordners.

8460: I1SO: Die Optiorzyklusdefinition verwendet nur XY -Positionen wurde hinzugefugt,
damit bei den Zyklen nur die XPosition des Lochs innerhalb des Zyklus ausgegeben werden
kann. Die Standardeinstellung fatse, damitvorhandene Postprozessoren nicht betroffen sind.

8465: ISO:Bei manchen Steuerungen muhs Spindévor jedem Gewindeschneidzyklus neu
gestartet werdermAus diesem Grund wurde die Opti@pindelstart vor Gewindebohrzyklus
hinzugeflgt, die mitru e aktiviert werden kann.

8597: 1SO:Die Option Ausgabe der Korrekturnummer nur mit dem Korrekturbefehl ist
hinzugekommen. Ist sie aktiv, wird die Korrekturnummer nur mit der Radiuskompensation
links/rechts ausgegeben. Normalerweise wird sie unimgitenach dem Werkzeugwechsel
ausgegeben. Standardmafig ist diese Optionfasé gesetzt, um keine Auswirkgen auf
bestehende Postprozessoren zu haben.

15.3 Heidenhain Postprozessor

8195: HeidenhainEs gibt jetzt die Mdglichkeit neben der Voranstellung fur&pendeldrehzahl
auch einen Anhang hinzuzufig@&pindeldrehzahl Anhang StandardmaRigst nichtsbestimmt,
sodass bestehend®stprozessoramchtverdndert werden

15.4 GPost APT Postprozessor

8477: Der GPost APT Postprozesgst jetzt das Projektkiirzel und das Projektverzeichtss
PPRINT Kommentare aus. & sind zusatzliche Informationendie keineAuswirkungen auf
bestehende GPoBbDstprozessordmben
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16 Bear bei tungspl an

16.1 Excel Bearbeitungsplan

8660: In v19 gibteseine neue Mdoglichkeit einen Bearbeitgplgan auf Basis einesinwender
definierten Vorlage zu erstellen. Da die Vorlagen in Microsoft Excel erzeugt werdess ist
Voraussetzung, dass Microsoft Excel auf deomputerinstalliert ist.

Der Bearbeitungsplan wird wie gewohnt erstellh der Auswahl des Formates des
BearbeitungplansEditable Toolsheet Builderanwahlen

Allgemein

Format: |Editable Toolsheet Builder v |
. Classic Plus Toolsheet
Dateiname: | Classic Toolsheet
Extended Toolsheet

CSV Toolsheet
Editable Toolsheet Builder

Bitmap %
VRML

Format

oK |

Zuerst wird in NCG CAM eine CSV Datei erzeugt. Diese CSV Datei enthalt die DateNG
Programms, wie Fraser, Werkzeugnummer, Aufmafd usw. MitEtditable Tool Sheet Builder

wird darausein Bearbeitungsplan im Excel Format erzeugt. Es wird dabei eine zuvor erstellte
Vorlagendatei verwendet, die das Layout und den Inhalt des Bearbeitungsplans bestimmt. Bei der
Installation werden einige Vorlagedateien in:

\Program FilessNCG CAM 19.0\EditableToolsheetBuildeATemplatesinstalliert.

Es bietet sich aber an eigene Vorlagen zu erstellen, als Basis konnen die installierten dienen.
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*® Editable Tool Sheet Builder ? X

Datenimport

CSV-Datendatei D:\Kundendateien\NCG 23.02.22 Ref Surf\Teil01.csv Importieren
Vorlagenauswahl

Verwendete Vorlage ) Vorlage
Bearbeitungsplan Ausgabe  D:\Kundendateien\NCG 23.02.22 Ref Surf\Teil01 xlsx Andern

NC-Programme verbinden

Fortschritt Wartend | Ezeucen || Ansict || Schiegen IJ

Unter CSV-Datendatei wird die Datei eingetragendie in NCG CAM erzeugt wurddJnter
VerwendeteVorlage wird die Vorlagendatei ausgewahlt die zur Erstellung des Bearbeitungsplans
verwendet werden soll. B8earbeitungsplan Ausgabesteht die Excel Datei, die erzeugt wird.

Ist die Vorlage ausgewahlt, kann der BearbeitungsplaiErméugenerstellt werden

“» Editable Tool Sheet Builder ? X
Datenimport
CSV-Datendatei D:\Kundendateien\NCG 23.02.22 Ref Surf\Teil01.csv Importieren
Vorlagenauswahl
Verwendete Vorlage D:'-\Program Files\NCG CAM 19.0.01'-.EditableTooIshee!Bui!der'\.TempIates'-..Custom_TempIateDEL{_TG) Vorlage
Bearbeitungsplan Ausgabe  D:\Kundendateien\NCG 23.02.22 Ref Surf\Teil01 xlsx Andern

NC-Programme verbinden

oo | -« [ o | [ ] [ e |

Die Excel Datei wir in dem angegebenen Verzeichnis erstellt. In der Regel das Projektverzeichnis.
Ist die Datei fertig, steht hinter der Fortschrittsanzé&gendet Mit Ansicht kann das Ergebnis
angeschaut werden. Dabei wir Excel gedfimed der Bearbeitungsplan angezeigt.

Es kbnnte jetzt ein weitar®earbeitungsplan mit einer anderen Importdatei, oder einer anderen
Vorlage erstellt werden. Nach Beendigung wird der DialogSuitlieRengeschlossen.

Bei den Variablen die verwendewerden konnen wird zwischen Projektvariablen und
Operationsvariablen unterscheiden. Die Ramjariablen sind fur das Projekt gultig, wahrend die
Operationsvariablen fur die einzelnen Frasoperationen stehen. Die Variablen sehen Sie, wenn sie
eine Vorlagedatei in Excel editieren. Welche Variablen zur Verfigung stehen, konnen Sie in der
Onlinehilfe nachlesen.

Beispiele fir Projektvariablen:

{Prj_NCGVer} = Programmuversion

{Prj_Folder} = Proj&tverzeichnis

{Prj_Comment} = Proj&ktkommentar

Beispiele flr Operaionsvariablen:
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[Tool number] = Werkzeugnummer
[Thickness XY] = AufmaRXY
[Thickness Z] = AufmalRZ

[Peck depth] = Stufentiefe

16.2 Darstellung des Bearbeitungsplans mit IE

8561: Um den Bearbeitungsplan mit Windows 10 und 11 leidatstellen zu kdnnen, wir bei der
Installation vonv19 ein Script installiert. Mit diesem Script wird der Bearbeitungsplan
automatisch mit dem Internet Explorer dargestellt, wenn Sie im KontextAanéigeré
anwahlen.

Spannfutterordner
= VI 7l Flchen
=-[1 4 Core 1[0.02]
@™ Komponenten 2

#1777 Triangulierung
-1 Defekte Flachen

=[] Koordinatensystem

- A Cavity 1[0.02]

=M< Werkzeugwege

=+ M1-=] Wkzweg - Kopierschlichten 1 [20x3.5, 0]
- D@ Bahnen - Kopierschlichten 1 [20x3.5, 0]

= WISZ Bearbeitungspline

=M% Bearbeitungsplan [mirror1_SCO1.xml]

- M Postprozessor [mirror1_SCO1.apt]

Anzeigen...
Offne beinhaltenden Ordner...
W Bearbeitungsmodell...

“x Alles selektieren Strg+A
Markierung selektieren »

Ordner schlieBen

Neuer Ordner

Damit der Bearbeiturgplan mit dem Internet Explorer gedffnet wird, muss u@etionen >

Grundeinstellungen > Bearbeitungsplan Webbrowser Batadbr Eintrag fur die Sgotdatei

stehen\Program FilesNCG CAM 19.0\Macros\LaunchlE.vbs. Der Pfad zu der Datei wird
normalerweis bei der Installation von v19 eingetragen.
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Grundeinstellungen

Standard Parameter Programmdatenordner
Standard Parameter: <System Standardeinstellung> h C:\ProgramData\NCGCAM Solutions\
Loschen Importieren aus alteren Versionen Exportieren...

Standard NC-Programmordner

Liste der zuletzt verwendeten Fraser

Anzahl der angezeigten Fraser: 20 Loschen () Verwende Standardordner fiir NC-Programme
Zuvor benutzte Parameter bei zuletzt verwendeten Frasern behalten (] verwende Unterordner fur individuelle Postprozessor-Dateien
Parallele Prozesse Standard Makroordner
Maximale Anzahl von Threads: i D:\Kundendateien\NCG CAM Makros\
Automatische Datenbasis-Sicherung Verwende Standardordner fur Makro-Dateien
[ Axtivieren Wartezeit: 15 Bereinigen
NC-Programm-Texteditor
Dialoge notepad.exe
Dialoge zuriicksetzen
Berarbeitungsplan Webbrowser Betrachter
Anwendervariablen D:\Program Files\NCG CAM 19.0\Macros\LaunchlE.vbs
Anzahl der Variablen: 5

Bearbeitungsplan Tabellenbetrachter
EXCEL.EXE
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