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Vorwort

Der grof3e Erfolg der STEP-FOUR Produkte im deutschsprachigen Raum und auf der ganzen Welt
zeigt, dass das universelle Software- und Hardwarekonzept eine Vielzahl von Anwendern anspricht.
Aufgrund der grofien Flexibilitdt werden STEP-FOUR Systeme vom Hobbybereich iiber den Einsatz
im Gewerbe bis hin zu industriellen Anwendungen mit grolem Erfolg eingesetzt.

Dieser Erfolg ist neben den optimal auf ihren Zweck abgestimmten Mechaniksystemen auch auf das
auBBergewohnliche Preis-/Leistungsverhéltnis und die einfache Bedienung der Software
zuriickzufiihren.

Neben der Ausriistung aller STEP-FOUR Frisanlagen wird unsere Software mittlerweile auch bereits
bei einigen hundert Anwendern in Kombination mit unterschiedlichsten Maschinen und
Motorsteuerungen von der Eigenbauanlage bis zur Industrieanwendung mit Servoantrieben genutzt.

Die Version 4.0 der Frassoftware stellt einen weiteren Schritt in der konsequenten Entwicklung der
erfolgreichen Vorgéngerversionen dar.

Neben der Implementierung zahlreicher Ideen und Wiinsche aus dem groBen STEP-FOUR
Anwenderkreis wurde in dieser Version ein weiterer Schritt in Richtung 3D-Bearbeitung gemacht. So
wurde erstmals ein spezielles Modul zur Bearbeitung von 3D-Daten implementiert.

Um dem Anwender genau die Funktionalitit zu bieten, die er benotigt, wurde die Version 4 in mehrere
Module aufgeteilt. Damit wird vom Anwender auch nur die Leistung bezahlt, die er tatsdchlich
bendtigt.



Uber die Verwendung dieses Handbuches:

Dieses Handbuch besteht aus einer Reihe von Abschnitten, die aufeinander aufbauen und Thnen Schritt fiir
Schritt das notige Wissen vermitteln, um die STEP-FOUR Fréssoftware V4 erfolgreich einsetzen zu kdnnen.

Vorausgesetzt wird, dass Sie mit dem Arbeiten auf einem Computer unter einer Windows-Benutzeroberfldche
vertraut sind und ein Zeichen- bzw. CAD-Programm wie Corel-Draw, Auto-CAD, Autosketch oder dhnliches
benutzen kénnen.

Da es sich bei einer CNC-gesteuerten Frase um eine einigermallen komplexe Maschine handelt, wurde bei der
Erstellung des Handbuches besonderer Wert auf die Darstellung der Zusammenhénge zwischen den einzelnen
Funktionsgruppen gelegt. Auf eine Beschreibung einzelner Befehle und deren Funktion wurde hingegen
verzichtet, da in der Online-Hilfe ohnehin eine Beschreibung zu jedem Befehl implementiert ist. Parallel zum
Studium des Handbuches sollten Sie daher auch die Online-Hilfe der Software benutzen, um nihere
Informationen zu einzelnen Befehlen zu erhalten.

e Um die notwendigen Systemvoraussetzungen Ihres Computers geht es im 1. Kapitel. Weiters wird
hier die Installation der Friassoftware V4 auf Ihrem Rechner beschrieben.

e Details zum grundsétzlichen Aufbau der Benutzeroberfliche sowie zu den Funktionen von Maus und
Tastatur erfahren Sie im 2. Kapitel.

e Im 3. Kapitel erfahren Sie einiges iiber den Aufbau einer Frisdatei in der STEP-FOUR Software.
Weiters wird hier der wesentliche Unterschied von 2D und 3D beschrieben.

e Wie aus einer zweidimensionalen Zeichnung aus einem Zeichenprogramm eine Frésdatei mit allen
erforderlichen technologischen Informationen wird, ist im 4.Kapitel beschrieben.

e Das Zusammenwirken von Fréassoftware und Mechanik wird im 5. Kapitel beschrieben. Weiters wird
Ihnen gezeigt, wie Sie Mechanik und Software in eine definierte Grundstellung bringen.

e Das Frisen einer Beispieldatei wird im 6. Kapitel beschrieben.

e Wie Sie die Material- und Werkzeugdaten an Ihre individuellen Bediirfnisse anpassen, wird im 7. und
letzten Kapitel des Beschreibung fiir das Grundpaket erlautert.

e In den weiteren Kapiteln bzw. Modulbeschreibungen werden jeweils die Anwendung der einzelnen
optionalen Zusatzmodule und deren Funktionen detailliert erldutert.

Sollten trotzdem irgendwelche Fragen offenbleiben oder beim Betrieb der Anlage auftreten, wenden Sie
sich bitte an untenstehende Adresse. Denn wir mochten, dass auch Sie so zufrieden sind wie alle anderen
Anwender von STEP-FOUR Produkten.

STEP-FOUR GmbH.

HaunspergstraBe 90

A-5020 Salzburg

Tel.: ++43/(0)662/45 93 78 Fax: ++43/(0)622/45 93 78-20
E-mail: office@step-four.at




Betriebsarten und Systemvoraussetzungen

1 Betriebsarten und Systemvoraussetzungen

1.1 Betriebsarten

Die STEP-FOUR Friassoftware kann grundsétzlich in zwei verschiedenen Modi betrieben werden.

1.1.1 Der Arbeitsmodus

In dieser Betriebsart wird mit angeschlossener Steuerung und Maschine gearbeitet. Die Schritt-,
Richtungs- und Steuersignale werden zur Elektronik gesendet, die Eingangssignale werden {iberwacht
und ausgewertet.

Wegen der Echtzeitanforderungen in dieser Betriebsart muss der Rechner dazu im sogenannten Real-
oder DOS-Mode gestartet werden.

Die Ansteuerung der Maschine erfordert keine besonders hohe Leitungsfahigkeit des PC. Zur
Aufbereitung der Daten oder um bei Korrekturen der Frasdaten angemessene Reaktionszeiten zu
erzielen, sollte der Rechner jedoch folgenden Mindestanforderungen entsprechen.

PC mit Pentium Prozessor 133MHz

32 MB RAM

Festplatte und CD-ROM Laufwerk

VGA"-Bildschirm

Maus mit MS-DOS Maustreiber

Druckerschnittstelle LPT1 od. LPT2

(Bei Verwendung einer bidirektionalen LPT Schnittstelle muss diese im Setup des Rechners auf
unidirektionalen Modus oder Standard Parallelport eingestellt werden.)

e MS-DOS" 6.0 oder Windows 95/98

I=" Bei Rechnern mit Windows NT/2000 oder Windows ME/XP ist ein Hochfahren des Rechners im DOS-
Mode nicht moglich. Es kann nur ein DOS-Fenster als eines von mehreren parallel auszufiihrenden
Prozessen gedffnet werden. Damit ist die Echtzeitfahigkeit fiir die Schrittausgabe nicht gewéhrleistet.

Fiir den Betrieb der Anlage muss daher in diesem Fall eine eigene Festplattenpartition angelegt werden.
AnschlieBend wird darauf ein Windows 95/98 oder MS-DOS System installiert und eingerichtet.

Zum Anlegen einer solchen Festplattenpartition gibt es diverse Hilfsprogramme am Markt oder Sie wenden
sich am besten an einen Fachmann, der IThnen das System entsprechend einrichtet.

1.1.2 Der Simulationsmodus

Um die Frasdaten entsprechend vorzubereiten und den Frasvorgang zu simulieren, kann die Software
durch Verwendung eines optional erhiltlichen Softwareschutzsteckers auch auf jedem anderen PC
auch ohne angeschlossene Maschinensteuerung betrieben werden.

Da in diesem Falle Echtzeitanforderungen der Schrittausgabe wegfallen, kann die STEP-FOUR
Frissoftware V4 in diesem Modus auch unter Windows NT/2000/ME oder XP betrieben werden.

© 2003 STEP-FOUR GmbH. 5



Betriebsarten und Systemvoraussetzungen

1.2 Installation und starten der STEP-FOUR Frissoftware V4

Im Normalfall erfolgt die Installation vom CD-Laufwerk aus. In Ausnahmeféllen (fiir Rechner, die kein CD-
Laufwerk besitzen) konnen Sie auch (auf einem Rechner mit CD-Laufwerk) einen Diskettensatz erstellen.

1.2.1 Installation und starten unter DOS:

Fiir die Installation unter DOS gibt es auf der
CD ein eigenes DOS-Installationsprogramm.
Rufen Sie dazu das Programm
INSTALL.EXE im Unterverzeichnis \DOS
E%Eggewihlggeséﬁed% inSEQSZbE' o ] auf und folgen Sie den Instruktionen.
+) Deutsch Zum Betrieb unter DOS benétigen Sie auch
Asoradien einen DOS-Maustreiber. Dieser Maustreiber
muss vor dem Start der STEP-FOUR
Frissoftware installiert werden.
Sollten Sie keinen solchen Maustreiber
besitzen, so konnen Sie den mitgelieferten
Treiber s4dmouse.com verwenden.
Weiters muss zum einwandfreien Betrieb in
der Datei CONFIG.SYS der Wert
FILES=50 eingetragen werden.

{ ) English

Stellen Sie sicher, dass das STEP-FOUR Steuergerit oder der Dongle fiir Fremdanlagen/Zweit-PC mit dem
Computer verbunden ist.

Starten Sie das Frasprogramm, indem Sie folgendes Kommando hinter dem DOS-Prompt eingeben.

S4PRO.!

1.2.2  Die Installation unter WINDOWS:

L S4PRO V4 Installation: “= - Am einfachsten erfolgt die Installation von der
Windows Oberfldche aus.
_ SeRomteen | Dazu miissen Sie lediglich die CD in Thr CD-
ROM Laufwerk einlegen.

Die Autostartroutine 6ffnet darauthin die links
Dongletreiber fiir Windows NT,2000,XP:

i) W wolsn, bemtigen Sie einen Tredber, der die abgebildete HTML-Seite.
e FAQ : : _ gl Von dieser Seite aus konnen Sie unter
* Zubshtr e o TR »Software* die Installation ausfiihren (linke
¥ Dringe Truitset Intnfiseun .
® oo Abbildung).
® Folgen Sie dazu einfach den Anweisungen auf

dieser Seite.

Sollten Sie z.B. eine Windows Version ohne Internet Explorer installiert haben oder sonst irgendein Problem mit
der HTML-Startseite haben, so konnen Sie die Software auch durch direkten Aufruf des Setup- Programms

@ S4PROVA_INSTALL exe im Verzeichnis_l Setup installieren.

Auch der Dongletreiber 3l 54_DNG_INSTALL exe fiir Windows NT/2000/XP kann von diesem Verzeichnis aus
installiert werden.

6 © 2003 STEP-FOUR GmbH.



Betriebsarten und Systemvoraussetzungen

1.2.3  Starten der STEP-FOUR Frissoftware unter Windows (nur zur Datenaufbereitung):

Bei der Installation wird auch ein Ilcon zum Ausfiihren der Frassoftware angelegt.
Wenn Sie die Software mit diesem Icon starten, so wird das Programm im Modus zur
Datenaufbereitung gestartet. Eine Ansteuerung der Maschine ist in diesem Modus nicht moglich
Stellen Sie sicher, dass der Dongle fiir Fremdanlagen/Zweit-PC oder auch das STEP-FOUR Steuergerit mit
dem Computer verbunden ist (bei WIN NT/2000/XP Rechnern muss auch der Dongle-Treiber installiert sein),
und starten Sie das Programm iiber dieses Icon.

I Damit die STEP-FOUR einwandfrei lduft muss fiir die Ausfiihrung von MS-DOS Programmen der Wert
FILES=50 eingetragen sein.

]
Tragen Sie diesen Wert mit einem Texteditor (z.B. [ ) unter WIN 95/98 in der Datei CONFIG.SYS Ihres
Bootlaufwerkes ein (z.B. CA\CONFIG.SYS) ein.

Unter WIN NT/2000/XP wird dieser Eintrag in der Datei CONFIG.NT im Systemverzeichnis von Windows

eingetragen (z.B. CAWINNT\SYSTEM32\).

1.2.4  Einrichten und starten der STEP-FOUR Frissoftware unter Windows zum Betrieb der Anlage
(nur WIN95/98):

Bevor Sie mit der Frassoftware unter Windows arbeiten konnen, muss die Software so eingerichtet werden, dass
der Rechner im DOS-Mode neu bootet.

Gehen Sie dazu wie folgt vor:

e Erzeugen Sie eine Kopie der Verkniipfung zur STEP-FOUR Frissoftware V4 auf Threm Desktop und geben
Sie dieser Verkniipfung z.B. den Namen S4PROV4-DOS.

e Kilicken Sie mit der rechten Maustaste auf das soeben erstellte Symbol.
e Das nebenstehende Pop-Up Menii wird gedffnet.

e Kilicken Sie auf den Meniipunkt Eigenschaften.

o Ein Fenster mit einer Vielzahl von Registrierkarten wird gedffnet

e Kilicken Sie auf die Registrierkarte Programm

e Aktivieren Sie das Kontrollkdstchen Beim Beenden schliefien

e Klicken Sie auf den Button fiir Erweitert.

© 2003 STEP-FOUR GmbH. 7
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Erweiterte Programmeinstellungen .

J ke Ty . 1 °
¥ | 1= D05

e Fiir einen fehlerfreien Betrieb sollten in den Dateien CONFIG.SYS bzw.

AUTOEXEC.BAT folgende Eintrage vorhanden sein:

CONFIG.SYS

DOS=HI GH, uvB

DEVI CE=C. \ W NDOWE\ HI MEM SYS

FI LES=50

DEVI CE=c: \ wi ndows\ COVWWAND\ di spl ay. sys con=(ega,, 1)
Count r y=043, 850, c: \ wi ndows\ COMVAND\ count ry. sys

AUTOEXEC.BAT

Aktivieren Sie hier den MS-DOS-
Modus.

Aktivieren Sie den Schalter vor
Neue MS-DOS Konfiguration
angeben.

C: \ W NDOAS\ COVWAND\ nrode con codepage prepare=((850) C:\ W NDOAS\ COMWAND\ ega. cpi )

C. \ W NDOWNS\ COVMAND\ nbde con codepage sel ect =850

C: \ W NDOAS\ COVMAND\ keyb gr, , C: \ W NDOWS\ COVMAND\ keyboar d. sys
LoadH gh C:.\ S4APROV4\ SAMOUSE. COM  (bzw. der verwendete Maustreiber mit entsprechendem Pfad)

%~ Je nach Konfiguration Ihres Systems konnen die Pfadbezeichnungen auch etwas anders aussehen. Einige
Eintrége konnen bereits in einer etwas anderen Reihenfolge vorhanden sein. Bei Unklarheiten wenden Sie

sich bitte an Ihren PC-Héndler.

o mit OK bestitigen Sie die Einstellungen und verlassen die erweiterten Programmeinstellungen.

e Bestitigen Sie im Hauptfenster noch einmal mit OK.

Thre Fréassoftware ist nun so eingerichtet, dass bei deren Aufruf Windows 95/98 automatisch beendet wird

und der Rechner im DOS-Modus hochgefahren wird.

¥ Stellen Sie sicher, dass vor dem Aufrufen die Elektronikbox bzw. der Dongle fiir Fremdanlagen
angeschlossen und eingeschaltet ist. Andernfalls erhalten Sie beim Aufruf der Software eine

Fehlermeldung.

© 2003 STEP-FOUR GmbH.



Betriebsarten und Systemvoraussetzungen

1.3 Eingabe Ihrer personlichen Daten und der Produkt-ID

Jede Version der STEP-FOUR Fréssoftware V4 ist mit einer Seriennummer und einer sogenannten Produkt-
Identifikationsnummer (Produkt-ID) versehen.

Wenn Sie das Programm zum ersten Mal starten, erscheint automatisch ein Registrierfeld, in das Sie Thre
personlichen Daten, die Software-Seriennummer (= Elektronik-Seriennummer) und die Produkt-ID von Threr
Installations-CD eingeben kdnnen.

i x
Mame: Franz Huster
fidresse: Phantasiestrape 33, 12345 Erfundensorf
SerHr.: AAAS
erNr / Ok
Produkt ID: |5 - NBPU - UFZR - PDCSI

Nur nach korrekter Eingabe dieser Daten ist die Software lauffdhig.

&~ Verwahren Sie die Original-CD sowie die Seriennummer und Produkt-ID an einem sicheren Ort.
Die Software arbeitet nur bei Eingabe der richtigen Produkt-ID und dazupassender Elektronik-
Seriennummer.

Bei Auftreten von Problemen mit der Registrierung wenden Sie sich bitte an folgende Adresse:

STEP-FOUR GmbH.

Haunspergstralie 90

A-5020 Salzburg

Tel.: ++43/(0)662/45 93 78 Fax: ++43/(0)622/45 93 78-20
E-mail: office@step-four.at

1.4 Hinweise fiir Anwender von Version 3.x der Friassoftware:

Wenn Sie Ihre individuellen Maschineneinstellungen oder Materialeintrdge aus der Version 3.x auch in der
Version 4 weiterverwenden mochten, miissen Sie folgende Dateien nach erfolgter Registrierung durch die
Dateien aus lhrer Version 3.x austauschen.

Materialdatenbank: Datei MAT.DAT muss kopiert werden.
Maschineneinstellungen: Die Dateien S4PRO.CFG und S4PRO.POS miissen kopiert werden.

© 2003 STEP-FOUR GmbH.
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Allgemeiner Programmaufbau:

2 Allgemeiner Programmaufbau:

Nach dem Start und der erfolgten Registrierung wird der Arbeitsbildschirm gedffnet.
Je nach aktivierten Software-Erweiterungsmodulen kann das Aussehen geringfiigig von der folgenden
Darstellung abweichen (z.B. sind in der LT-Version der Frissoftware V4 einzelne Buttons nicht verfiigbar).

g STEFFOUR - unbenannt
Datej, Geometriebearbeitung Fraseinstellungen  Posifionieren Frdsen  Optionen  Hilfe
-------- . W: BE3F.537 ¥ BEE7.795 ||z: B15.008
...... i 1 g a2l4
........ gi % E‘ === SIMULATION
g 0 L 0 40 500 =
m Meniileiste Symbolleiste Maschineninformation

Werkzeug- und Hilfsmittelleiste zum

&
1 Z-Ach iti
. . -Achsenposition
(-I-l e Bearbeiten und Anzeigen der Frisdaten 2 i
v
Hilfsmittelleiste zum Ein- und
Ausblenden einzelner N

Cursorpfeil — At

= G;

3 1
el
e
,_ﬂbh o Maschinenfixpunkte
T @ - .
L Simulationsmodus ein-/ausschalten
f\ ’ e @ . Ansichten
—;L‘/ '@ | Darstellungsoptionen -
i) . . o
& / Statuseile aktuelle Cursorposition Verfiigbarer Arbeitsspeicher \®
K N [

222 . 222, 142.778  £3153 KB

Menii- und Symbolleiste:

Datei Geomefriebearbeitung Fraseinstellingen Positionieren Frisen Optionen Hilfe

[y &= == 5 =t N2 | a]g] s

Wird ein bestimmtes Meni der Meniileiste ausgewéhlt, so werden die wichtigsten Funktionen dieses Meniis in
der Symbolleiste dargestellt und konnen mit einem Mausklick aufgerufen werden.

Wird ein Meniipunkt zweimal angeklickt oder nach dem Anklicken die Cursortaste E gedriickt, wird ein Pull
Down Menii ge6ffnet und alle verfiigbaren Funktionen aus diesem Menii werden angezeigt.

Fiir besonders héufig verwendete Funktionen sind rechts neben den Meniieintragen die entsprechenden
Funktionstasten oder Kurzbefehle angefiihrt. Solche Funktionen kénnen auch direkt durch diese Funktionstaste
oder Tastenkombination aufgerufen werden.

© 2003 STEP-FOUR GmbH. 11



Allgemeiner Programmautbau:

Maschineninformation:
%: BEes.ess v Bi7e.ses ||z:-mer.o52|| Hier werden aktuelle Daten liber Position des Fraskopfes, aktuelles
HM-Frazer-2.00 el Werkzeug, Verfahrgeschwindigkeit und Werkzeugdrehzahl angezeigt.
Ha =0 o = | Der dreifarbige Balken am rechten Rand dient zur Anzeige der aktuellen
A Z-Achsenposition.
Die Bedeutung der Farben wird weiter hinten beschrieben.

L3

-

Werkzeug und Hilfsmittelleiste:
==a] Am linken Bildschirmrand sind besonders hiufig bendtigte Werkzeuge und Hilfsmittel aufgelistet. Diese
Werkzeuge stehen jederzeit zur Aufbereitung der Friasdaten zur Verfligung.

Nihere Informationen zu den einzelnen Werkzeugen und deren Funktion entnehmen Sie bitte der Online-
Hilfe.

z
!
— -~ Manche dieser Werkzeuge und Hilfsmittel besitzen mehrfach belegte Funktionen, die
% < D “ | durch nochmaliges Anklicken der aktiven Taste oder durch Doppelklick aktiviert
e =% werden konnen.

Hilfsmittelleiste fiir die Ebenenverwaltung:

< Bis zu 256 Frasebenen kann die Friassoftware von STEP-FOUR verwalten.

Durch Anklicken der Schaltflichen kdnnen die einzelnen Ebenen ein- und ausgeschaltet werden.

Die aktive Zeichenebene wird durch eine gelbe Ziffer dargestellt. Die aktive Zeichenebene kann durch
Driicken von (1] und Anklicken der gewiinschten Ebene gedndert werden.

Prinzipiell werden beim Frasen nur diejenigen Ebenen bearbeitet, die auch am Bildschirm dargestellt
werden.

T F e |

b Ebenen-Farbzuordnung, Punktdarstellung:
Bei Aufruf dieser Funktion konnen Sie die Zeichenfarben fiir die einzelnen Ebenen Thren
Anforderungen anpassen. Weiters konnen Sie die Darstellungssymbole fiir Bohrungen fiir jede Ebene
definieren.

= Farbpaletten Einstellungen:
Hier konnen Sie die Farbpalette fiir die Bildschirmdarstellung individuell verdndern.

[ Ansichten:

Beim Anklicken dieser Taste dndert sich die jeweilige Ansicht s Be 2% und der Arbeitsbereich wird
von der jeweiligen Seite dargestellt.

& Maschinenpunkte:
Die Symbole der Maschinenfixpunkte konnen mit diesem Schalter ein- und ausgeblendet werden.

il Simulation:

Wird der Simulationsmodus aktiviert, so wird der Frisvorgang nur am Bildschirm simuliert.
Es werden keine Daten an die Ansteuerelektronik weitergegeben. Wird die Software im Demo-Modus
gestartet, so ist der Simulationsmodus immer aktiv und kann nicht ausgeschaltet werden.

¥~ Achtung! Die Software wird beim ersten Starten bzw. nach jedem Arbeiten im Demomodus im
Simulationsmodus gestartet.
Schalten Sie diesen vor Beginn des Frasvorgangs aus.

Werkzeugradiuskorrektur:
Mit diesem Schalter kann die Anzeige der Werkzeugradiuskorrektur ein- bzw. ausgeschaltet werden.

Bei ausgeschalteter Korrekturanzeige ist ein wesentlich schnellerer Bildaufbau gegeben.

12 © 2003 STEP-FOUR GmbH.



Allgemeiner Programmaufbau:

Maschinenbezugspunkte:

& Der Referenzpunkt ist durch die Begrenzung des mechanischen Arbeitsbereiches in negativer Richtung
festgelegt. Der Referenzpunkt definiert den XYZ-Ursprung des Maschinenkoordinatensystems.

& Der Nullpunkt definiert den XYZ-Ursprung fiir das Werkstiickkoordinatensystem. Alle numerischen
Eingaben beim Zeichnen oder Manipulieren von Objekten beziehen sich auf dieses
Werkstiickkoordinatensystem.

@ Der Materialbezugspunkt bestimmt die Lage des definierten Materials.

¥ Der Werkzeugwechselpunkt definiert die XYZ-Position, auf die der Fraskopf beim manuellen Wechsel
eines Werkzeuges fahren soll.

Statuszeile, Cursorposition und Arbeitsspeicher:

e 18888 Y: 58,808 (20,088 % -26.888) mm QG EEE D.888 | 9632 KB
Statuszeilenfeld fiir verschiedenste Aktuelle Verfiigbarer
Informationen je nach ausgewdhlter Cursorposition Arbeitsspeicher.
Funktion

Im Feld ganz rechts ist der momentan verfiligbare freie Arbeitsspeicher eingeblendet.
Unterschreitet der Arbeitsspeicher einen bestimmten Wert, so wird das Feld rot hinterlegt.

¥ Ist der Simulationsmodus aktiv, wird dies durch ein griin blinkendes Feld  SIML  ajternierend zum
verfiigbaren Arbeitsspeicher angezeigt.

© 2003 STEP-FOUR GmbH. 13



Allgemeiner Programmautbau:

Hinweise zu wichtigen Tasten sowie zur Funktion der Maustasten und des Mauszeigers:

al=d

]

@

[:?- Mauszeiger

Mit der Esc-Taste konnen Sie den Frisvorgang jederzeit abbrechen. Des weiteren schliefit
die Esc-Taste Fenster oder bringt Sie eine Meniiebene hoher. Fiir die Bedienung der
Frissoftware ist die Esc-Taste eine sehr wichtige Taste.

Neben der iiblichen Funktion zum Positionieren des Cursors in Eingabefeldern, Verdandern von
Zahlenwerten usw. werden diese Tasten beim Handbetrieb der Frasmechanik verwendet.

Ende l

Dasselbe gilt fiir die Tasten = s s lund

Die Strg-Taste wird immer in Kombination mit einer zweiten Taste verwendet.

So kénnen z.B. mit alle Objekte auf der Zeichenflache selektiert werden.
Dartiiber hinaus findet diese Taste auch beim Positionieren der Frismechanik Verwendung.
Beim Positionieren dient die Strg-Taste in Kombination mit den Cursortasten zum
Positionieren im Eilgang.

Die Alt-Taste wird dhnlich wie die Strg-Taste benutzt. In der Meniileiste und in den einzelnen
Programmfenstern sind manche Buchstaben unterstrichen dargestellt. Wird die Alt-Taste
zusammen mit einer Taste eines unterstrichenen Buchstaben gedriickt, wird der entsprechende

Befehl ausgefiihrt. So wird z.B. durch Driicken von i]@ zum Positioniermenii gewechselt.
Beim Positionieren des Fraskopfes dient die Alt-Taste in Kombination mit den Cursortasten
zur Feinjustierung im Einzelschrittbetrieb.

Mit der Tabulatortaste gelangen Sie zum nichsten Feld innerhalb eines Fensters.

Mit dem Mauszeiger positionieren und gruppieren Sie zum Beispiel Objekte auf dem
Bildschirm, 16sen Befehle aus oder 6ffnen bzw. schlielen Fenster.
Der Mauszeiger hat aber auch noch eine andere zentrale Bedeutung.

Positionieren Sie den Mauspfeil auf einer Schaltfldche, dann erscheint links unten
auf dem Bildschirm die Bedeutung der Schaltfliche. Zum Beispiel Objekte
gruppieren, Objekte drehen usw. Der Mauszeiger ist also auch fester Bestandteil des

kontextbezogenen Hilfesystems.

Linke Maustaste (LM) Wenn Sie den Mauszeiger auf einem Icon bzw. einer Schaltfléche positionieren, dann

16sen sie mit der linken Maustaste den entsprechenden Befehl aus.

Rechte Maustaste (RM) Mit der rechten Maustaste rufen Sie gezielt das Hilfesystem der Friassoftware V4

auf. Falls Sie zum Beispiel detaillierte Angaben iiber die Zoom-Funktion haben
mdchten, positionieren Sie den Mauszeiger auf eine der drei Lupen und driicken die
rechte Maustaste. Sofort 6ffnet sich ein Fenster, und Sie erfahren alles Wissenswerte
im Detail.

14
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Grundlegender Aufbau der Frisdaten

3  _Grundlegender Aufbau der Frisdaten

Um ein Werkstiick mit einer CNC-Frise herstellen zu konnen, benétigen Sie einerseits eine exakte Information
iiber die Geometrie dieses Werkstiickes. Andererseits werden eine Reihe weiterer Parameter benétigt, die von
Bearbeitungstechnologie, Werkstoff, Werkzeug und vielem mehr abhéngen.

Bei der Realisierung der STEP-FOUR Frissoftware wurde ein Losungsansatz gewéhlt, der eine unabhingige
Erstellung der Geometriedaten eines Werkstiickes zuldsst. Die technologische Information wird erst spéter durch
entsprechende Hilfsmittel mit der Geometrieinformation verkniipft. Unterschiedlich ist dabei die
Vorgehensweise fiir die 2D bzw. 2 %D und die 3D-Bearbeitung.

Fiir die 2 bzw. 2 2D Bearbeitung stellt die STEP-FOUR Frassoftware alle Funktionen zur Verkniipfung von
Geometrie und Technologiedaten bereit. Das heif3it, dass auBer der Geometrieinformation keine Daten von au3en

benotigt werden.

Bei der 3D-Barbeitung hingegen werden die Geometriedaten in einem externen CAM-Programm (z.B.
DeskProto oder MillWizard) so aufbereitet, dass anschlieBend die Frasbahnen als fertiges DIN-ISO NC-
Programm zu Verfiigung stehen. Dieses NC-Programm wird dann vom STEP-FOUR 3D-Modul gelesen und

abgearbeitet.

212D-Bearbeitung 3D-Bearbeitung

CAD Programm _ CAD Programm

2D-Zeichnung 3D-Modell

HPGL oder DXF STL-Datei
Datei
STEP-FOUR 212D-Frasbearbeitung
A inMam-mgese ] CAM Programm
Datel Lonmetrisbaar bettuy l-_mumz r-:-l-— DA B —
:’: e - - =
i -
@ =
ﬂ o r o T 1
, L | | r
=
e b
& = 3D-Frasbahnen
] -
L4 ol G
—— G-Code Datei
21/2D-CAM Funktionen
J STEP-FOUR 3D-Modul
N SIOR-atme¥ | L |,
Datw i P Frivies  (ptiosm  |Sre [ i frisem  (pfiosen  1Hfe
s &= =L — : ‘.:‘.Ja.. i _"' OeHEISFE W e TEURL s
o :_.: = - F)
i - i u
; o & T 6\'|-.- i I%i :
iy = R
!m | ¢ & . 3 i o
:]-;;. i | i & "‘." &) ":‘_E
Z o
] s -
£l 5 |
2D-Bahnsteuerung 3D-Bahnsteuerung

Im Folgenden beschranken wir uns vorerst auf die Beschreibung der 2D-Datenformate. Die 3D-G-Codes werden
in der Modulbeschreibung des 3D-Modules behandelt.
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3.1 Standardformate zum Beschreiben von 2D Geometriedaten

Werkstiicke, die mit der STEP-FOUR-Frise hergestellt werden, konstruieren Sie am besten mit einem CAD-
Programm wie beispielsweise AUTOSKETCH®, AUTOCAD®, DIG-CAD" CorelDraw™ und so weiter.

Denn zum einen sind leistungsfahige Konstruktionsprogramme heute schon so preiswert, dass es nicht nétig ist,
das Rad zum X-ten Male neu zu erfinden und zum anderen mdchte ja jeder Anwender mit seinem favorisierten
Zeichenprogramm weiterarbeiten und nicht nochmals den Umgang mit einem neuen Programm erlernen miissen.
Obwohl im Zusatzmodul ,,Objektbearbeitung und Zeichnen* eine Reihe niitzlicher Funktionen zum Erzeugen
einfacher Fristeile und Andern bestehender Zeichnungen implementiert sind, ist dieses Modul dennoch
keinesfalls als Ersatz fiir ein echtes Konstruktionsprogramm zu verstehen.

Fast alle heute verfligbaren CAD-Programme kdnnen die erstellten Zeichnungen im sogenannten HPGL-Format
(Hewlett-Packard-Graphics-Language) oder im DXF-Format (Drawing eXchange Format) exportieren. Deshalb
werden auch bei der STEP-FOUR-Frissoftware V4 diese beiden populdaren Dateiformate als Datenschnittstelle

verwendet.

3.1.1 Was ist eine HPGL-Datei:

Der HPGL-Befehlssatz wurde urspriinglich als Kommandosprache zum Ansteuern von HP-Plottern entwickelt.
Die weite Verbreitung von HP-Plottern sowie die Tatsache, dass auch andere Hersteller von Plottern und
Druckern diesen gut dokumentierten Befehlssatzes verwendeten, fithrte dazu, dass das HPGL-Format heute als
Standard in diesem Bereich angesehen werden kann.

Mit jedem Textprogramm konnen Sie sich die Kommandos in einer HPGL-Datei ansehen, da alle Informationen
im ASCII-Format gespeichert sind. Falls Sie die HPGL-Sprache beherrschen, konnen Sie sogar mit einem Text-
editor neue Kommandos hinzufiigen oder 16schen. Nur Experten werden solche Anderungen mit einem
Textprogramm durchfiihren. In der Praxis sollte man die Generierung einer HPGL-Datei besser dem
verwendeten CAD-Programm {iberlassen.

Die Kommandos in der Plotdatei beschreiben, wie ein Plotter die mit einem CAD-Programm konstruierten
Elemente zu Papier bringen soll.

Schauen Sie sich einmal die HPGL-Datei PFERD.PLT im Unterverzeichnis C:\S4PRO\MUSTER\BEISPIEL\
an.

Das Werkstiick: Die HPGL-Datei:

IN;

PU

SP1
PA3013,1734;PD
PA3000,1748

PA3029,1708
PA3013,1734
PU

SP2
PA2126,1270;PD
PA2141,1241

PA2125,1271
PA2126,1270
PU

16 © 2003 STEP-FOUR GmbH.
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Die Kommandos haben dabei folgende Bedeutung:

HPGL Befehl Kommando im Klartext

IN; »Initialisiere den Plotter (INitialize)

PU ,hebe den Zeichenstift (Pen Up)

SP1 ,»selektiere den ersten Zeichenstift” (Select Pen 1)

PA3013,1734;PD »fahre zur Absolutkoordinate X,Y* (Plot Absolut X,Y); ,,senke den Stift“ (Pen Down)
PA3000,1748 ,»fahre mit gesenktem Stift zur Absolutkoordinate X,Y* (Plot Absolut X,Y) usw.

Wie Sie aus dem HPGL-Listing erkennen, ist jedes Kommando entweder mit einem Zeilenumbruch, einem
Semi-colon (;) oder beidem voneinander getrennt. Die Koordinatenangaben sind in sogenannten Plotteinheiten
angegeben, wobei eine Plotteinheit in der Regel 0,025mm entspricht.

Neben einer Reihe von weiteren Befehlen zum Zeichnen von Kreisen, Kreisbogen, Ellipsen usw. beinhaltet der
HPGL-Befehlssatz auch noch Befehle, die sehr speziell auf Zeichenoperationen zugeschnitten sind. Dazu
gehoren z.B. Befehle zum Zeichnen schraffierter Rechtecke und Kreise. Diese Kommandos werden vom
Importfilter der STEP-FOUR Software ignoriert. In der Praxis werden solche Befehle jedoch von fast keinem
CAD-Programm verwendet.

3.1.2  Beschreibung einer DXF-Graphikdatei:

Das DXF-Garphikformat wurde von der Fa. Autodesk zum Austausch von CAD-Daten geschaffen.

Leider ist dieses Datenformat nie wirklich exakt definiert worden, weshalb es vereinzelt zu Problemen beim
Datenaustausch kommen kann. In der Praxis hat dies dazu gefiihrt, dass von den meisten Programmen nur ein
kleinerer meist jedoch fehlerfrei arbeitender Unterbefehlssatz verwendet wird.

Da jedes CAD-Systemes wesentlich mehr Information als nur die reinen Vektordaten der Geometrie verwaltet,
werden Zusatzinformationen iiber Ebene des Objektes, Gruppenzugehorigkeit, Farbe, Layer usw. ebenfalls in der
DXF-Datei gespeichert. Deshalb sind diese Dateien in der Regel auch wesentlich groBer als HPGL-Dateien.

DXF-Dateien werden {liblicherweise auch als ASCII Dateien gespeichert und kénnen so ebenfalls mit einem
Texteditor betrachtet und verdndert werden. Theoretisch gibt es auch DXF-Dateien im Binédrformat, die jedoch
in der Praxis nur sehr selten vorkommen. Solche bindren DXF-Dateien konnen mit dem STEP-FOUR DXF-
Importfilter nicht gelesen werden.

Auf eine genauere Erlduterung des Aufbaues von DXF-Dateien wird verzichtet, das dies aufgrund der
Komplexitit dieses Formates den Rahmen dieses Handbuches sprengen wiirde.
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3.2 Technologische Informationen zur Frisbearbeitung

Neben der rein graphischen Information zur Beschreibung des Werkstiickes ist die Bearbeitungstechnologie eine
ganz wesentliche Voraussetzung zur Herstellung eines Bauteils.

Soll beispielsweise das o.a. Schaukelpferd gezeichnet werden, spielt es fiir den Plotter keine Rolle, ob zuerst die
Innen- und dann die AuBlenkontur an die Reihe kommt.

Ganz anders verhilt sich die Sache beim Friasen desselben. Hier muss zuerst die innere Kontur herausgearbeitet
werden und dann erst der dulere Teil. Denn kdme zuerst die dullere Kontur an die Reihe, lige ja das Werkstiick
lose auf dem Fréstisch und der Innenteil kdnnte nicht mehr ausgefrast werden.

Die Reihenfolge bei der Bearbeitung eines Bauteils spielt also beim Frasvorgang eine entscheidende Rolle.
Daneben sind noch eine Reihe anderer technologischer Parameter wie der Fréserradius und die Materialstarke
beim Fréasen zu beriicksichtigen.

Wie dies geschieht, erfahren Sie auf den nichsten Seiten.

3.2.1 Die Funktion der Ebenen in der STEP-FOUR Friissoftware:

Wie ein CAD-System ist auch die

STEP-FOUR Frissoftware
ebenenorientiert aufgebaut.
Eine solche Darstellungsebene kénnen
Sie sich wie eine Folie vorstellen, auf
der das Bauteil, das Sie frisen mochten,
aufgezeichnet ist.

Die STEP-FOUR Frissoftware bietet

die Moglichkeit, bis zu 256 solche
Ebenen zu verwenden.

Dies bedeutet, dass einzelne
Geometrieobjekte oder Gruppen davon
verschiedenen Ebenen zugeordnet
werden konnen.

Ebene 1 Das Schaukelpferd aus der HPGL-

Datei im vorigen Kapitel wurde z.B.
mit zwei verschiedenen Stiften
gezeichnet (Kommando SP1 und SP2).
Dadurch wird beim Import der Datei
die AuBlenkontur der Ebene 1 und die
Innenkontur der Ebene 2 zugewiesen.

Ebene 2

18 © 2003 STEP-FOUR GmbH.
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Durch Zuordnen einer Materialstirke
bzw. einer Fristiefe wird aus der 2-
dimensionalen Geometrieinformation ein
3-dimensionales Bauteil.

S
W

Neben der Information iiber
Materialstirke bzw. Frastiefe wird fiir
jede Ebene eine Reihe weiterer
Informationen festgelegt, die immer fiir
die ganze Ebene Giiltigkeit haben.

....
7

So werden z.B. alle Konturen auf einer

Friasebene mit dem selben Werkzeug und

der selben Vorschubgeschwindigkeit
gefrist, ohne dass dies gesondert fiir jede
einzelne Kontur definiert werden muss.

e

Folgende Technologieparameter werden jeweils fiir die gesamte Ebene eingestellt:

Werkzeug:
Hier wird das Werkzeug mit dem Werkzeugdurchmesser in Millimeter festgelegt.

Tiefe
Die Tiefe gibt an, wie weit das Werkzeug maximal zugestellt werden darf (in Millimeter gemessen von der
Materialoberseite).

Materialstiirke
Legt die Stiarke des Materials in Millimeter fest.

Zustellungen

Die Zustellungen geben an, wie weit das Werkzeug pro Fraszyklus zugestellt werden darf. Fiir die erste- und
letzte Zustellung sowie die Anzahl der Zwischenstufen kénnen jeweils unterschiedliche Werte angegeben
werden.

Vorschubgeschwindigkeit XY
Definiert die Bahngeschwindigkeit in mm/min wéhrend der Bearbeitung in XY-Richtung.

Vorschubgeschwindigkeit Z
Definiert die Vorschubgeschwindigkeit in mm/min beim Zustellen der Z-Achse.

Spindeldrehzahl
Hier wird die Drehzahl der Arbeitsspindel in U/min. angegeben.

Startverzogerung
Nach dem Zustellen der Z-Achse kann es notwendig sein, eine gewisse Zeit zu warten, bis die Bearbeitung in
XY-Richtung beginnt. Dieser Wert kann hier in Sekunden eingegeben werden.

Positionierungshohe:

Dieser Wert wird in Millimetern angegeben und legt den Sicherheitsabstand zur Werkstiickoberflache fest.
Ist z.B. die Innenkontur des Schaukelpferdes fertig bearbeitet und der Fraskopf positioniert zum Startpunkt
der Aullenkontur, wird der Fréser bei diesem Positioniervorgang automatisch um den angegebenen Wert iiber
den Nullpunkt angehoben. (Ist die Einstellung ,,Nullpunkt auf Materialunterseite aktiv* wird immer um den
angegebenen Wert iiber die definierte Materialoberflache angehoben.

Um Arbeit zu sparen und nicht jedesmal diese Parameter mithsam eintippen zu miissen, sind in einer
Materialdatenbank bereits eine Reihe von Standardmaterialien definiert, die auf Knopfdruck eingelesen werden
konnen.

Die Materialdatenbank kann dariiber hinaus laufend an die individuellen Anforderungen angepasst werden.
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3.2.2  Objektbezogene Technologieinfomationen

Als Objekte in der STEP-FOUR Frissoftware sind immer einzelne oder mehrere zusammenhéngende
Linienstiicke zu verstehen. Ein Objekt ist z.B. eine Einzellinie, ein einzelner Kreis, ein Rechteck, die
Innenkontur oder die Au3enkontur des Pferdchens aus der HPGL-Datei, usw.

Neben den allgemeinen Informationen, die jeweils fiir eine ganze Bearbeitungsebene Giiltigkeit haben, bendtigt
die CNC-Frise noch Zusatzinformationen fiir jedes einzelne dieser Objekte.

Entscheidend fiir die Qualitdt eines Frésteiles ist z.B. die Richtung, in der die Fraserschneide im Verhéltnis zur
Vorschubrichtung in das Material eindringt, wo der Start- bzw. Endpunkt beim Ausfrésen eines Bauteiles liegen
soll oder in welche Richtung der Fraserradius kompensiert werden soll.

Folgende Technologieparameter werden individuell fiir jedes Objekt festgelegt:

o Lok Reihenfolge
Ahnlich wie bei Startpunkt und Richtung gibt es auch bei der Reihenfolge keine Einflussnahme des
Anwenders auf die Ausgabeart einzelner Objekte vom CAD-Programm.
Auch dazu gibt es eine Reihe von Mdglichkeiten sowohl fiir die automatische Sortierung nach bestimmten
Kriterien als auch fiir gezielte Anderungen einzelner Objekte.

o F Startpunkt und Frisrichtung:
Beim Zeichnen bzw. Ausgeben einer Graphik haben Sie iiblicherweise keinen Einfluss darauf, wo der
Startpunkt einer Geometrie liegt oder in welche Richtung ein Linienzug in der HPGL- oder DXF-Datei
ausgegeben wird. Daher verfiigt die Friassoftware V4 tiber spezielle Funktionen, um diese Parameter
festlegen zu konnen. Sie konnen dabei die Frésrichtung z.B. durch Mehrfachselektion von Objekten fiir
ganze Gruppen auf einmal definieren.

+

—%
. -4 Konturparameter

Innenkontur: Die Frasermittelpunktsbahn wird um den Fraserradius nach innen versetzt.

AuBenkontur: Die Fréasermittelpunktsbahn wird um den Fraserradius nach auflen versetzt.

Ohne Korrektur: Die Frasermittelpunktsbahn entspricht der Originalkontur (z.B. Gravieren einer
Schrift).

Bohrung: Wird ein Objekt als Bohrung definiert, so wird beim Bearbeiten nur eine Bohrung im

Linienschwerpunkt durchgefiihrt. Dies ist z.B. dann sinnvoll, wenn eine gezeichnete
Bohrung dem Frasdurchmesser entspricht oder wenn von einem Programm
Bohrungen als Symbole ausgegeben werden (z.B. Leiterplatten, Bohrbilder usw.).

Kontur beidseitig: Es wird sowohl innen als auch auflen eine Kontur erzeugt.

Offset: Zusitzlich zum Werkzeugradius kann ein bestimmter Offset angegeben werden.
Dadurch ist es z.B. moglich in Verbindung mit der Funktion Kontur beidseitig eine
einzelne Linie so zu frasen, dass eine definierte Strichstirke stehen bleibt.

Ny : — .
in- / Auslaufeinstellungen (nicht bei LT Version)

In manchen Fillen kann es sinnvoll sein, nicht direkt an der Kontur einzustechen. Fiir diese Fille kann ein

tangentialer oder kreisbogenformiger Ein- und/oder Auslauf definiert werden. Dariiber hinaus kann der

Startpunkt bei einer geschlossenen Kontur auch iiberfrist werden, damit eine saubere Flache entsteht.

. D Riumparameter (nur mit Zusatzmodul ,,Radumen*)
In manchen Fillen ist es notwendig, ein Objekt nicht einfach auszufrdsen, sondern die gesamte Flache, die
von diesem Objekt umschlossen wird, ,,auszurdumen‘ (z.B. Gravieren von flachigen Zierschriften oder
Herstellen 3-dimensionaler Konstruktionsteile).
Parameter wie Bearbeitungswinkel, bidirektionales Raumen bei groBeren Tiefen, Schlichtaufmall werden
beriicksichtigt. Ebenfalls beriicksichtigt werden ,,Inseln®, die sich voll oder teilweise innerhalb einer solchen
gerdumten Kontur befinden. Liegt beispielsweise eine Insel hoher als das zu riumende Objekt, wird diese
Insel automatisch ausgespart.

e " Schlichtbearbeitung (nur mit Zusatzmodul ,,Riumen*)
Mit dieser Funktion kann fiir ein Objekt ein definiertes Aufmass fiir einen eigenen Schlichtzyklus angegeben
werden. Je nach Einstellung kann dieser Schlichtgang unmittelbar nach dem Vorfrasen mit dem selben
Werkzeug oder spéter in einem eigenen Frasdurchgang durchgefiihrt werden.
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Beispiel:

In den folgenden beiden Abbildungen sehen Sie ein Beispiel fiir die Kombinationen verschiedener
objektbezogener Friasparameter. Die obere Abbildung zeigt die Definitionen fiir die Auflenkontur des
Schaukelpferdes. In der unteren Abbildung wird der Innenteil dargestellt.

ﬂ STEPFOUR - PFERD.SMF (Pappelsperrholz ~ 3.88 mm)
Datei  Geometriebearbeitung  Friseinstellung; Positionieren  Fridsen  Optionen  Hilfe
gy 7| = | 7] 2 T HAT |¥: B998.288 ¥: B184.987 | z: @15.888
P LR Bl 9 i e
. % . i . i . i . % . i . W
£l Konturparameter: Au3enkontur
i |
T = Startpunkt
Q] 1
o Z Auslaufb
% = uslaufbogen
@ = . o
ity = Frasrichtung Frésobjekt
ol 2 | B
5 .
[T 2l Einlaufbogen
& N ﬂ
= . [
)| ~ 0]
SRR 1
7 RN k|
e N . -
_i| 9 o @
//J -
E 1 T \ ~ had
’F 1= 51 L
| Werkstuck: 58,775 % 68.525 % 8.008 mm A eerir ke
ﬂ STEPFOUR - PFERD.SMF (Pappelsperrholz ~ 3.88 mm)
Datei Geometriebearbeitung  Frései |l Positionieren  Frdsen = Opfionen  Hilfe
% % @650.200 ¢ 9184,987 |z: ©15.968
s B2 e I I —
U . SO SO L OO R E B
O
Ll | Startpunkt
i \ -
et \\\ F—
Q . Frasrichtung
& B
6 o
— = Konturparameter: Innenkontur
ol 5]
e B .
B B Schlichtaufmaf}
e B
i | . .
E — Richtungsparalleles Rdumen
el -
o
| = =
J ®
B - .®
K 5 < s
[Werkstick : 88.775 % 60.505 % ©.6060 nm N == T
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Nach dem Importieren einer Datei sind
zunichst alle Frasobjekte zu einer

3.3  Manipulation von Objekten und Objektgruppen
gl STEPFOUR - STUHLSWF |
Datei = Geometriebearbeitung Fradseinstellungen  Positionieren  Frdsen  Optfionen  Hilfe
e #: BAGS.555 ¥ @178.362 |z: A15.008
LG REDD SIMULATION
7 g0 0 150 150 &0 =) 0 i[m

Hs #55 e (RBElm
I

Sel: Grupps mit 12 ObJekten, ¥: 135.008 ¥: -54.444 (163,588 % 93.35¢ 154 .008 , -15.758 62947 KB

B STEPFOUR - STUHL.SMF
Datei Geometriebearbeitung Frdseinstellungen  Positionieren

Frisen Optionen  Hilfe

o T ¥: BBE5.555 Y: 0178.362 ||z: 615.809
1234
| () [ H “gl = & =|=[== SIMULATION
g [ £l 100 = E) .
& ~
a
a
— <
F a
& ; B
2
(=31
£t
i e %
+
=
h L
T
g -
X @
& = 9
H = ¥ L=
®= 122.060 9=-53.06060 (dx= 121.568A dy=-53.8008) 186.208, -14.908 &3E13 KB
BE STEPFOUR - STUHL.SHF
Datei Geometriebearbeitung Frdseinstellungen  Posifionieren  Frisen  Optionen  Hilfe
¥ 7 ¥ BEES.ESS Y: ALPE 362 7 @15.A66
1224
[ | H *gl L i =|=== STMULATTON
e 0 pluil pil 2m =0 Ll -

2 2VClIR
Reaf | [0 [ |

)

i

—

:H:.

Yif o
& . ®
K § = 51 L

Sel: Gruppe mit 12 Okdekten, ¥: 116,638 ¥: 21,719 (125.582 & 119.4¢ 245.098 -74.588 63013 KB

Gruppe zusammengefasst.

Werden Sie mit dem &---
Selektionswerkzeug angeklickt, so wird
immer die ganze Gruppe gemeinsam
aktiviert.

Wird einer der grauen Eckpunkte
angeklickt und bei gedriickter Maustaste
verschoben, so kann die gesamte Gruppe
vergrofert oder verkleinert werden.
Beim Verschieben eines der mittleren
Punkte wird die Grafik gestreckt oder
gestaucht.

Durch Klicken auf irgendeine Linie der
Graphik und gleichzeitiges ziehen bei
gedriickter linker Maustaste kann die
Grafik verschoben werden.

Dabei wird die GréBle der Gruppe durch
das umschreibende Hiillrechteck
angezeigt.

Wird zusitzlich die ETaste gedriickt,
wird anstelle des Hiillrechteckes die
Objektkontur eingeblendet.

Durch nochmaliges Anklicken eines
bereits selektierten Objektes oder einer
Gruppe dndern sich die grauen
Eckpunkte in Drehpfeile. In der Mitte des
Hiillrechteckes ist die Markierung des
Drehpunktes dargestellt.

Wird einer der Drehpfeile bei gedriickter
Maustaste verschoben, so kann die
markierte Grafik um den Drehpunkt
rotiert werden.

Der Drehpunkt kann durch Verschieben
der Markierung an eine beliebige
Position verschoben werden.

22
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4  Vorgangsweise beim Erstellen einer Friasdatei

In diesem Abschnitt werden Sie schrittweise anhand eines einfachen Beispieles erfahren, wie man ausgehend
von der bereits bekannten HPGL-Datei des Schaukelpferdes zu einer vollstindigen Frasdatei kommt und welch
vielfdltige und leistungsfihige Moglichkeiten die Frassoftware V4 zur Erstellung von Frisdaten bietet.

Um die Anzahl von Ausschussteilen und gebrochenen Friasern in Grenzen zu halten, hier noch einige Tips fiir
Ihre ersten Versuche mit der Frissoftware.

I Zunichst sollten Sie die Beispiele nur im Simulationsmodus nachvollzichen. Wenn der gewiinschte
Frasablauf am Bildschirm in Ordnung erscheint, konnen Sie die Beispiele auch im Normalbetrieb frasen
lassen.

I=" Verwenden Sie fiir Ihre ersten Versuche weiches Balsaholz oder Pappelsperrholz.

I=" Benutzen Sie dabei Friser mit groBeren Durchmessern (>1,2mm). Diese Friser verzeihen auch mal ein
etwas tieferes Eindringen in das Material oder dhnliches.

IZ" Wenn Sie noch keine Erfahrung mit einer STEP-FOUR Frise besitzen, arbeiten Sie das Beispiel
konsequent und in Ruhe von Anfang an durch.

I | Spielen Sie mit den einzelnen Funktionen und wandeln Sie die Beispiele nach Ihren eigenen Ideen und
Vorstellungen ab.

Die Datei, die im folgenden Beispiel als Importfile Verwendung findet, wurde bei der Installation Threr Software
in das Verzeichnis S4PRO\MUSTER\BEISPIELE\ kopiert. Nach dem Durcharbeiten des Beispieles sollten Sie
die fertige Frasdatei ebenfalls in diesem Verzeichnis speichern. Zum Vergleich bei eventuell auftretenden
Problemen wurden die von uns aufbereitete Frisdateien bei der Installation im Verzeichnis S4PRO\MUSTER\

gespeichert.

4.1 Import der Graphik aus einer HPGL-Datei:

Rufen Sie im Menii <Datei> die
oy

Funktion = Importieren auf.

B

Datei Geometriebearbeitung Frdseinstellungen  Positionieren  Frasen  Optionen  Hilfe

™ = gi [ “i §?”“ i'— 1lg|a|4| - 9960.250 Y- B184.557 |[z:-027.952 ! S : ;
— | m : — - L = .| Selektieren Sie im Fenster fiir die

e ~ Filterauswahl den HPGL Import und
a4 _| driicken Sie Ok.
é i X =
.& SFH Import

S DXF Import

Eﬂ o SHF Import
=1

T

Al = _

’: o & V Ok m x Abbruch z Info ? Hilfe

)

b

Lol | -
M &

B .
K < 3y [

113.333, 81.111 |E3155 KB
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o Selektieren Sie im Datei-
Datei Geometriebearbeitung Fradseinstelluingen  Positionieren  Frisen  Optionen  Hilfe 1 1
_ | Trésen (ptionen Hite | Auswahlfenster die Datei pferd.plt
Lo =] e | B : 7 & LEEE SIMULATION (1m Verzeichnis
’ el GL | % <2 22 " s4cut\imuster\beispiel\) und
e HPGLUmport  Ei/jmme " 1 :
i Foaroname: . bestétigen Sie die Auswahl mit Ok.
=1 ateiname: Pfad: .
l pferd.plt Verzeichnisse: 1 neu o
G’l 3d_taste.plt AlEa - —
[~ s4provd L
.& 2 stuhl.plt [~ muster DRI
(ﬁ g = 6158
= letzte Anderung:
ol v ¥ 97-12-86 16:58
E+
8 Dateitype: Laufwerk:
o % ple HE[=]=] 5
1
‘:H:' / 114 Iw\) x Abbruch ? Hilfe ﬁ’ Lischen g
Zel, % .
i @ ®
& C _®
K < o E=
S7.778,  SB.OBE 63116 KE
o Importoptionen:
Datei Geometriebearbeitung  Frdseinstellingen  Positionieren  Fridsen  Optionen  Hilfe
a2 s R i|z|s|a) Hoome.em fmiedser =29 Nyje Graphik wurde bereits beim
R o w El £l o 50 = | Erstellen im MafBstab 1:1 gezeichnet,
s daher wird die Standardeinstellung von
4/ . 1 .
3" < 100% fiir die Skalierung
o HPGL Import : pterd x = .
Q - _| Ubernommen.
fillgem. Daten Dptimierung
Skalierung—x: 188 tea W
% E Skalierung-Y: 188 3 ra keine max. Liicke: Der Wert V_OH 0’025mm fur €ine
= Skalierung-Z: 188 tea * Hegoptimierung a.18 3+ [mml Plotteinheit erd. ebenf:alls
=) 1 Einheit == 0.625 | | tmml tibernommen. (Diese Einstellung muf3
3 Kreisaufltsung: * 5.00 | 3 [°1 nur in Ausnahmefillen bei exotischen
= fm X abbruch Plottertreibern geéndert werden)
— in Nullpunkt legen b) -
B
:H:.
ey ® -
i @ ®
& C @
K < 5 [«

347775, SE.222 6311E KB

Aus Kreisen wird beim Import automatisch ein Polygon erzeugt. Die Kreisauflosung gibt an, wie viele
Stiitzpunkte fiir dieses Polygon errechnet werden sollen. StandardméBig sind 5° vorgegeben. Bei grofleren
Kreisen kann dies dazu fiihren, dass einzelne Linienstiicke des Polygons sichtbar werden. In diesem Fall kann
die Kreisauflosung durch Eingabe eines kleineren Wertes entsprechend erh6ht werden.

Alternativ zur Angabe des Winkels kann auch eine maximale Linienldnge fiir ein Polygonstiick angegeben
werden. In diesem Fall wird die erforderliche Anzahl von Stiitzpunkte automatisch errechnet (groer Kreis ->
viele Stiitzpunkte, kleiner Kreis weniger Stiitzpunkte).
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B STEPFOUR - unbenannt

Datei Geometriebearbeitung Fraseinstellungen Positionieren Frisen  Opfionen  Hilfe
X3 v H ABES.655 Y: B178.362  z: B15.A6EA
) 12324
& H % ﬂgl & ﬂ_ — === SIMULATION
e 45 £D EE 1) EL 20 L5 -
~
.. <
z; 2
e
@, ¢ =
_@ ?
a4
H
ob
o
5
g
Lo o
-4
|G
T
o | -
£%: b
& = 9
K < s

Obdekt #2 : offene Kurve » B von 5 Punkten selektiert 4.963, 21.786 SIMUL

B Frasbearbeitung

Datei Geometriebearbeitung Fraseinstellungen FPositionieren Frdsen Optior
= 7 H: B115.455 ¥
o) lg 2 3
LI e H gl [ il‘ SIMULATIOH
meal e -1 [ 0 @ ] " =
L

n
1}

oo

ERpe

m
-

(=T

L;\’EH:I§+ 4
&

Als Optimierungsmethode wird
Wegoptimierung mit einer maximalen
Liicke von 0,1mm aktiviert.

Die Wegoptimierung sortiert die
Vektoren so, dass ausgehend vom ersten
Vektor immer der néchstliegende
Startpunkt gesucht wird.

Die Angabe fiir die maximale Liicke
teilt dem Importfilter mit, dass einzelne
Zeichenvektoren automatisch verbunden
werden, wenn die Endpunkte weniger als
0,1mm entfernt sind.

(Dies kommt manchmal vor, wenn z.B.
beim Zeichnen im Freihandmodus eine
Kontur zwar optisch geschlossen
erscheint, die beiden Endpunkte
mathematisch jedoch nicht dieselben
Koordinaten besitzen.)

In der linken oberen Abbildung ist ein
solcher Fall (etwas iibertrieben)
dargestellt. Wobei das Rechteck links
oben nicht korrekt geschlossen ist.

Wird eine solche Kontur unter Angabe
einer entsprechenden
Liickenunterdriickung importiert (im
konkreten Fall 1,0mm), wird die Kontur
automatisch geschlossen

Sind alle Importoptionen korrekt
eingestellt, klicken Sie auf die
Schaltfliche Ok, um die HPGL-Datei zu
laden.

© 2003 STEP-FOUR GmbH.

25



Vorgangsweise beim Erstellen einer Frasdatei

4.2 Das Einstellen der Frasparameter

i STEPFOUR - PFERD.SHF

Datei Geometriebearbeitung Fraseinstellungen  Positionieren Frdsen  Optionen  Hilfe
= 2 X: BEEE.280 Y: B184.967 | z:-827.952
i NEEE
O|e|SlRlE-E e (W] ez =
-1 [ 10 @ @ W0 0 & £ @ @ 0=

~

£

Bl e BR O]
g
I | b

88

b
4 3
E3146 KB

Flte i

Ekenendarstelluna

B STEPFOUR - PFERD.SMF
Datei Geometriebearbeitung = Fraseinstellungen Positionieren Frdsen  Optionen  Hilfe

1% i —a ‘y L ¥ B@88.288 ¥: 0184.987 z:-927.952
Ea
I=ERE=

SIMULATIOH
a 1] 4 Ell 1] bl 2 aNn n =

Da in der HPGL-Datei zwei Stifte fiir
AuBen- und Innenkontur angegeben
sind, werden diese Konturen auch in
der Frasdatei auf zwei Ebenen abgelegt.

Dies ist fiir den ersten Frasversuch
jedoch belanglos, da das Pferdchen aus
einer 3mm Sperrholzplatte vollstindig
ausgefrist wird und somit fiir beide
Ebenen die gleichen Friseinstellungen
gelten.

Material auswihlen:

Wie bereits bei den theoretischen
Grundlagen erwihnt, verfiigt die
STEP-FOUR Frissoftware iiber eine
integrierte Materialdatenbank, in der
samtliche materialspezifischen
Frasparameter abgelegt sind.

Um diese Parameter einzulesen, gehen
Sie wie folgt vor:

ol
Al Klicken Sie auf das Menii <Fris-
o einstellungen> und dann auf die
4z
s Schaltfliche Ls"| Materialauswahl.
1
o
I ° T ®
& ®»
< ¥ b
Ekenendefinition 63142 KB
0 Die Materialdatenbank wird gedffnet.
Ire Materialdatenbank X O . . . [
Material Dicke Frizer Durchmeszer Fristiefe |~ 52 Dkaen Sle dle TaSte E, um zum
CText]d Crm] CText] Crar ] Crar ] : : :
o Balsaholz 1.58 Ht+Friser 8.88 Z.888 = ersten Materlalelntrag mit dem
5| Balsaholz 2.50 HM-Fréser ©.88 3.880 Anfangsbuchstaben <P> zu gelangen.
t Balsahol=z 5.88 I-H—Fr-fser- 1.28 6. 888 Mlt den Rollbalken am reChten
I‘ Flugzeugsperrholz 1.58 Ht+-Friser 1.28 Z.888 < . . .
Flugzeugsperrholz 3.008 H't-Friser 1.28 4,988 Fensterrand kénnen Sie ebenfalls in der
E Flugzeugsperrholz 5.88 Ht-Friser 1.88 6.868 : Liste auf_ und abblattem
g Flugzeugsperrholz HF 1.58 Ht+Friser B.88 2.888 =
Flugzeugsperrholz HF 3.88 Ht+Friser 1.28 <. 888 P . .
_@ Flugzeugsperrholz HF 5.88 HM-Friaser 1.88 6. 888 Wahlen Sle den Elptrag
Folienschneiden B.28 Fol ienmesser .28 8. 488 Pappelsperrholz Dicke 3,0mm und
i s o . .
. ﬁ“‘ . ;gg :}f“ﬁ*‘e" g-gg 12:2 Fraser 1,2mm aus. (Wenn Sie eine
8 lessing . raser . . . .
., Messing .88 H-Friser 1.28 1.cam Schnellfrequenzspindel besitzen,
| lessing — e i i wihlen Sie den entsprechenden Eintrag
| Hes=sing HF A.58 Ht+Friser A.88 1.258 1 h 1
o Messing HE .80 HFriser 1.208 1,508 Pappelsperrholz aus).
Messing HF 1.88 Ht-Friser 1.28 1.588 . . .
< % Mit dem unteren Rollbalken kénnen Sie
3| Pappelsperrholz 12.68 Ht-Friser 2.88 6,088 /e hOriZOntal blattem und SiCh SO alle
< » . . .
8 = = e .- ®|  Friasparameter ansehen. Laden Sie die
K| Heu.. Edit... Lischen Sort Ok Abbruch A = . .
s, sam emew | Materialparameter durch Klicken auf
OK
26 © 2003 STEP-FOUR GmbH.
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sTie

Datei Geometriebearbeitung = Fraseinstellungen  Positionieren Frdsen  Optionen  Hilfe
1| —l L W BE15.678 Y. B106.575 |z 815.008
| @ o - .(f' oufeur SIMULATION
To-m i - n n Ell A L ol Al il L1l a o=
B Ebenendefinition X
Ebene | W-DM | Dicke Tiefe  Z1 zz Z3 U-XY | U-Z |Drehzahl|Suz | PH
. s
. s
-
-
Nullpunkt auf Materialunterseite
= %, L is [FFT)
automatisches Dateinachladen akfivieren &= .,.".c, | B / Ok
o @
&) L ®
K < s Ls
62233 KB
B
Datei Geometriebearbeitung = Fraseinstellungen  Positionieren Frdsen  Optionen  Hilfe
17 [ = % L W BB0B.208 Y. @164.967 |[z:-827.952
| . -— =L .(f' oufrur SIMULATION
wg 10 £l @ ul il &0 bl & 0 0=
hod A~
a g
40
i <
Q@5 =
! 2
& i Haterlalruﬁe x| =
0:
G4 s
= X 458 | % Imml
ol ¥: 258 | 3 [mml
3
L + | [mml x fAbbruch
A
|,
i
k)
Sl
L
A o =
i o
o B
&) L ®
K < s Ls
6l.000,  36.500 63128 KB
e STEPFOUR - PFERD.SHF (Pappelsperrholz ~ 3.88 mm)
Datei Geomeiriebearbeitung Fraseinstellungen Positionieren Frasen  Opfionen  Hilfe
15 [ W BBG0,208 Y: B104,907 ||z -B27.952
i — SIMULATION
[ =0 & El @ @ 0=

FEE ©

s

o

b
om
bl

o

I~ 1

o

2P O

=1
¢ T3
e
2
=
=
=
N o
7 =
s @
& L@
K < s [=

Sel: Gruppe mit 2 ObJdekten, X: 0,800 Y: B.A08 (35.773 % 60.323) mm 16.500, 12.888 B3125 KB

Klicken Sie auf die Schaltflache ==
um das Fenster zur Definition der
Ebenendaten zu 6ffnen.

Wie sie sehen, wurden die
Einstellungen aus der
Materialdatenbank fiir beide Ebenen
iibernommen.

Bei Bedarf kdnnen Sie alle
Frésparameter auch hier eingeben oder
verdndern. Wie Sie dabei vorgehen
erfahren Sie in der Online-Hilfe, wenn

Sie an dieser Stelle die E] Taste
driicken.

Fiir das konkrete Beispiel werden
jedoch keine Anderungen benétigt.

Verlassen Sie das Fenster mit OK.

Materialgrofie definieren:

s =1

Klicken Sie auf die Schaltfliache 'DJ
MaterialgrofBie definieren.

Geben Sie die nebenstehenden Werte
ein.

Verlassen Sie das Fenster mit OK.

Startpunkte definieren:

Wihlen Sie in der Werkzeugleiste am

linken Bildschirmrand die Funktion

E+
5

* zur Vorgabe von Startpunkt
und Frisrichtung aus.

Durch Anklicken der gewiinschten
Startposition mit der linken Maustaste
wird der Startpunkt an die gewiinschte
Stelle gesetzt. Die Frasrichtung wird
automatisch bei Vorgabe der
Fraserradiuskorrektur fiir Innen- bzw.
AuBlenkontur gesetzt.

Ob Gleich- oder Gegenlauffrisen
aktiviert wird, kann im Menii
Optionen->Grund-einstellungen-
>Kontur eingestellt werden.

&~ Bei einer offenen Kontur oder einer einzelnen Strecke kann der Startpunkt immer nur an einem der beiden

Endpunkte liegen.

© 2003 STEP-FOUR GmbH.
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B

Datei Geomefriebearbeitung Fréseinstellingen  Positionieren  Frasen  Optionen  Hilfe
= ¥ THE X: BBSA.28A Y: B184.987 | z:-B27.952
& | = /_ g\ 6d Dus SIMULATION
T 0 10 0 @ 40 50 1] A 0 0 0 =
B--.d ~
s o Friserkorrektur X
Elli]
3 <
l keine Korrektur % AuRenkontur Innenkontur -
a E Isolationskontur Bohrung -
H
& L
(ﬁ lﬁ Offset = Werkzeugradius + A.8A : Imm1 Ein—Auslauf.._

bidirektionale Bearbeitung

Objekt nicht bearbeiten (Insely

nicht als Insel erkennen

Schichten...

/6_ +~ nur angezeigte Objekte ™
i i ) X avbruch )
i g wedek Herde O jslis |
*{; = U’ B e
i3 ®
0 &
& L
K < L
53.600,  11.208 62341 KB
B STEPFOUR - PFERD.SMF (Pappelsperrholz < 3.88 mm)
Datei Geomefriebearbeitung Fréseinstellingen  Positionieren  Frasen  Optionen  Hilfe
# THE ¥: BBSA.PEA Y: B184.987 |[z:-927 952
[2 ]} =i /_ g\ &4 DO5 SIMULATION
] 0 10 & k] 0 £ ] k] @ @ 0 =

PP LR ]
»
b

e
7=
=

P
.%
(%

=

(2% b

A

q

Okek thonturen anzeigen

3

0 &
R

2784 KB

Fraserradiuskorrektur definieren:

A
Selektieren Sie nun die Funktion = -4
Friserradiuskorrektur aus der
Werkzeugleiste.

Klicken Sie mit der linken Maustaste an
eine beliebige Stelle der AuBBenkontur
des Schaukelpferdes.

Das Fenster zur Auswahl der
Konturparameter wird gedffnet (die in
der nebenstehenden Abbildung
sichtbaren Raumparameter sind nur bei
vorhandenem Modul ,,Rdumen
verfligbar).

Klicken Sie auf Aufienkontur und
anschlieBend auf die Schaltfliche OK.

Danach klicken Sie auf den Innenteil
des Schaukelpferdes und definieren
diesen auf die selbe Weise, jedoch
diesmal als Innenkontur.

Um den korrigierten Bahnverlauf mit
dem in der Materialdefinition
festgelegten 1,2mm Fréser anzuzeigen,

miissen Sie den Schalter K
Objektkontur Anzeigen in der
Werkzeugleiste einschalten.

“F” Bei eingeschalteter Objektkontur Anzeige muss die Kontur bei jeder Parameterinderung, die einen Einfluss
auf die Darstellung hat, neu berechnet werden. Dies kann bei komplexen Dateien einige Zeit in Anspruch
nehmen. Bei ausgeschalteter Anzeige wird die Kontur nur einmal vor dem Frésstart berechnet. Dies erspart

insbesondere bei langsameren Rechnern einiges an Rechenzeit.

28
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B STEPFOUR - PFERD.SHMF (Pappelsperrholz ~ 3.88 mm)

Datei Geometriebearbeitung Frdseinstellungen Positionieren Frasen  Optionen  Hilfe
— = THE H: BB15.970 Y: B186.875 ||z B15.008
= /_ @’\ E&d D[IS SIMULATION

] i 0 @ 1l W = @0 A @ 1 0=
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L
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Optionen

B STEPFOUR - PFERD.SHF (Pappelsperrholz ~ 3.88 mm)
Datei Geometriebearbeitung Frédseinstellungen  Positionieren Frasen  Optionen  Hilfe
= 5 e ®: B815.870 Y: 0106.575 ||z: B15.088
E 5 ,r @’\ 6& Dus SIMULATION
[] 10 il El 1l il & E @ @ 1m0 -

s

I~ 1

Lok
2

=

J}’ )

o
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sdiz

e e

iH g o
& »
K < PR

E3184 KB

=

Objekte angezeigt.

63184 KB

Alternative Darstellungen:

Klicken Sie auf die Taste L=
Ansichten, um die Richtung, von der
Sie auf das Frasobjekt blicken, zu
andern.

Der Schalter wechselt zur Ansicht [
und das Frisobjekt wird so umgeklappt,
dass Sie von unten auf das
Schaukelpferd blicken. Durch
nochmaligen Klick wird die

z
Seitenansicht [ eingeblendet.

Die vierte Moglichkeit ist die

perspektivische Darstellung 4 des
Frisobjekts.

Um das Objekt zu verschieben, driicken
Sie die RM (rechte Maustaste) und
bewegen Sie die Maus in die
gewiinschte Richtung.

Zum Drehen driicken Sie die
Kombination LM (linke Maustaste) +

E] Taste.

Durch nochmaliges Klicken auf den A
Button gelangen Sie wieder zur

Standarddarstellung L= Ansicht.

Normalerweise wird bei diesen Aktionen zur Beschleunigung der Darstellung nur das Hiillrechteck aller

Wird jedoch zusitzlich die @ Taste gedriickt, dann sehen Sie auch die Einzelobjekte.
Wollen Sie auch die korrigierten Frasbahnen oder gerdumten Flichen sehen, so konnen Sie diese

einblenden, indem Sie auch noch die Taste driicken.

© 2003 STEP-FOUR GmbH.
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B STEPFOUR - PFERD.SMF (Pappelsperrholz < 3.88 mm)

Datei Geometriebearbeitung = Fraseinstellungen  Positionieren  Frasen  Optionen  Hilfe

1% — 1/ L H: BESA.ZEA Y: B184.987 7:-@27.952
- 1 x

N = | = T 2 2

Ty 4 o o

Frisreihenfolge festlegen:

Als letzter Schritt zur Definition der
SIMULATION . . . .
= = = = = = = w= | Frisdatei muss noch die Reihenfolge
E definiert werden, in der die Friasbahnen
.| bearbeitet werden sollen.

Selektieren Sie das Werkzeug ==

=| Reihenfolge dindern. Die Startpunkte
der jeweiligen Objekte werden mit
Ziffern, die der Reihenfolge
entsprechen, gekennzeichnet.

B
o

on
1

=1

Wie Sie sehen, ist die Reihung in
diesem Falle genau verkehrt.

=

=T

Um die Innenkontur zuerst zu frisen,
~| klicken Sie mit der linken Maustaste
® )

e auf die Innenkontur.
Ex

LS o

&

o @

Fallte

< 3
Reihenfolas Endern 2784 KB

Moglichkeiten zum individuellen Festlegen der Frisreihenfolge:

e Vor- und Zuriickreihen eines Objektes durch Anklicken mit der linken bzw. rechten Maustaste.

e Direkte Eingabe einer Nummer durch Anklicken mit der linken Maustaste bei gedriickter L] Umschalt-
Taste.

e Neu Nummerieren durch einen Doppelklick mit der LM auf das Symbol = . Danach werde alle Objekte in
der gewiinschten Frésreihenfolge angeklickt.

Die genaue Vorgangsweise bei der Benutzung dieser Funktionen kdnnen Sie den entsprechenden Seiten im
Online-Hilfesystem entnehmen.

Automatisches Festlegen der Frisreihenfolge:

Da es bei komplexeren und verschachtelten Frasdateien mit einigen hundert Objekten dufBerst mithsam wére, die
Frasreihenfolge manuell vorzugeben, besitzt die STEP-FOUR Frissoftware eine Funktion, um solche
Frasdateien automatisch zu sortieren.

Dazu verwenden Sie im Menii <Friseinstellungen> die Funktion sortieren.

aLEy Automatisch Sortieren X

* Bearbeitung von Innen nach AuBen
Bearbeitung von Aufen nach Innen

Bearbeitung von Oben nach Unten

Wahlweise konnen Sie festlegen, ob die
e Bearbeitung von innen nach aufien
e Bearbeitung von auflen nach innen

e Bearbeitung von oben nach unten

Normalerweise wird immer die Bearbeitung von
innen nach auBlen gewéhlt werden.

Lediglich beim Rdumen von 3-D Teilen werden
mitunter die beiden anderen Sortieralgorithmen
bendtigt.

gleicher Fraser

kiirzester Heg

nur sichtbare Objekte nur kiirzester Heg

pea sedekdarde Ohlekis

v ok N X abbruch

Ist die erste Bedingung erfiillt, so gilt als zweite
Prioritdt, dass moglichst lange der gleiche Friser
verwendet wird und damit moglichst wenige
Fraserwechsel notig sind.

? Hilfe
-

Als letztes wird die Bedingung kiirzester Weg erfiillt, so dass immer das Objekt mit dem néchstliegenden
Startpunkt gereiht wird. Wird die Checkbox nur kiirzester Weg angehakt, so wird nur nach der Entfernung der
Startpunkte gereiht. Dies ist z.B. bei reinen Gravurarbeiten sinnvoll.

Um den Sortiervorgang gezielt auf bestimmte Objekte anzuwenden, kann vorgegeben werden, ob der Vorgang
nur auf sichtbare und/oder selektierte Objekte angewendet wird.
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Bevor wir das Schaukelpferdchen aus
einem Stiick Pappelsperrholz ausfrésen,
wird die Friasdatei im

. P . .
4.3 _Testen der Frisdatei im Simulationsmodus:
Bt STEPFOUR - PFERD.SHF (Pappelsperrholz .~ 3.8 mm)
Datei = Geomeiriebearbeitung Friseinstellungen  Positionieren Frdsen  Optionen  Hilfe
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Simulationsmodus auf Fehlerfreiheit
gepriift.

Simulationsmodus einschalten:

Uberpriifen Sie, ob der Schalter M in
der Werkzeugleiste eingeschaltet ist.

Bei aktivem Simulationsmodus wird
alternierend zur Anzeige des
Speicherplatzes das griin hinterlegte

Feld = SIMLTY angezeigt.

Wechseln Sie anschliefend zum
Meniipunkt <Frésen>.

Aktivieren Sie den Schalter # AMZ
Damit wird die Schnittbreite des
Frisers maBstabsgerecht mit einer
dicken Linie dargestellt. (Dieser
Schalter ist nur im Simulationsmodus
wirksam).

Starten der Simulation:

(D]
Klicken Sie auf die Schaltfliache E
alles Frisen (bei der LT-Version der
Fréssoftware ist nur diese Funktion
verfiigbar).
Es folgt eine Abfrage, ob die Zustellung
in der Z-Achse ebenfalls simuliert
werden soll. Antworten Sie hier mit Ja.

& (Eine Auswirkung hat diese Frage nur, wenn fiir die Bearbeitung mehrere Zustellungen definiert wurden.
Antworten Sie in diesem Fall mit Ja, wird die Anzahl Zyklen simuliert, die tatsdchlich erforderlich sind.

Andernfalls wird jedes Objekt nur einmal bearbeitet.)

Damit dieses Fenster nicht bei jedem Simulationslauf erscheint, konnen Sie diese Abfrage im Menii

<Optionen><Grundeinstellungen><Simulation> auch abschalten.

/= | Ob Sie die Zustellzyklen sehen wollen oder nicht, kdnnen Sie bei ausgeschalteter Abfrage umschalten,
- indem Sie einfach mit der linken Maustaste auf den Darstellungsbalken fiir die Z-Tiefe klicken und

[E danach die gewiinschte Auswabhl treffen.

4
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STER

Datei Geometriebearbeitung Frdseinstellungen Positionieren = Frasen Optfionen  Hilfe
o1 W% BB37,447 Y BES5.205 ||z 615.608
@ :C_D: Cg‘ Ebenenreihenfolge ' AM1 (= AMZ SULETI
[ee i m 0 0 @ 0 W 50 &0 il ] ] 0=

o E :
a0 \‘\,w——;_\
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¢ D|EE x| =
Q Fiir die Ebene 2 wurde das Herkzeug "HM-Fréser~1.28mm" definiert. 2
-Eﬁ?i In der Maschine befindet sich zur Zeit das Herkzeug "HM-Friser-1.28mm" !

_(?i Hollen Sie einen Herkzeugwechsel durchfithren ?
\
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+ C@ gkiualisfgr‘en @ HNein x alle iibergehen
=M

-a
T
S A ¢
EEZ 1 =

[
Za .
iH ®
n &
& . ®
K F 5 Ez
£5.608, 26.688 SIMUL
| Abbruch mit ESC, F1@ Pause , Leertaste NOT-STOP |

Datei Geometriebearbeitung Frédseinstellungen  Positionieren = Frdsen  Optfionen  Hilfe
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Fraizsen: Gruepe 1, Element 1: Tiefe=8.@@mmn 26 .08 . 26.508 62833 KB

durch dicke schwarze Linie).

Die Frissoftware merkt sich immer das
zuletzt eingesetzte Werkzeug. Wurde fiir
eine Ebene ein anderes Werkzeug
definiert, so wird nebenstehende
Meldung ausgegeben. Klicken Sie auf
aktualisieren, dann wird der Software
mitgeteilt, dass das Werkzeug bereits
gewechselt wurde.

Klicken Sie hingegen auf alle
iibergehen, so werden eventuelle weitere
Fraserwechsel unterdriickt.

¥~ Die Funktion alle iibergehen
sollten Sie nur im
Simulationsmodus verwenden, da
die korrigierte Frasbahn immer vom
definierten Werkzeug der Ebene
ausgeht. Dadurch kann es beim
echten Frédsen zu Fehlern bei den
Abmessungen kommen.

Klicken Sie im vorliegenden Beispiel auf
aktualisieren, um den
Simulationsvorgang zu starten.

Zuerst wird der Friaskopf im Eilgang vom
Werkzeugwechselpunkt zum Startpunkt
der Innenkontur positioniert (Anzeige
durch gestrichelte Linie).

Dann wird die Innenkontur gefrést
(Anzeige durch dicke blaue Linie).

Der Fraskopf fahrt hoch auf
Positionierungshéhe und im Eilgang zum
Startpunkt der Auflenkontur.

Die AuBlenkontur wird gefrést (Anzeige

Zuletzt wird der Fraskopf wieder in die Ausgangsstellung zum Werkzeugwechselpunkt positioniert.

¥~ Méchten Sie den Simulationsvorgang noch einmal betrachten, so driicken Sie einfach die Taste . Damit
wird der Bildschirminhalt neu gezeichnet und die dicken Linien verschwinden wieder.

Danach konnen Sie den Simulationsvorgang erneut starten.
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STER

Datei

Geometriebearbeitung  Fraseinstellungen Frasen Optionen Hilfe
== s B 1]z 5] |H: 8915.878 . 8166.875 |[z: B15.008
B Dateiinformationen x =

-

Positionieren

Kurzbeschreibung: |Beispiel Grundfunktionen

>

Diese Frasdatei wird im Uerlauf des Beispieles aus der
Softwarebeschreibung des Grundmodules der Frissoftware U4 erstellt.

5
n

I~ 1

o

i
Q
@
4
ol

°
=
<

5
3
LA Importliste:
-4 % 1 c™sdprovdimusterbeispiel™pferd.plt - loschen
< :
“
gl
2|
Ve L -
s L
[ - P
& i
K < 3 E!
87.400, 4 .268 SIMUL
[ ]

ausgegeben.

Informationen zur Friasdatei:

Um den genauen Inhalt einer Frasdatei
beim Laden wiederzuerkennen, gibt es
die Moglichkeit, Zusatzinformationen

mit jeder Frésdatei zu speichern.

Wechseln Sie zum Menii <Datei> und
7

klicken Sie auf das Symbol =

Dateiinformation.

Das Fenster zur Informationseingabe ist
in drei Bereiche gegliedert.

Kurzbeschreibung: Diese Information wird bei der Dateiauswahl zusammen mit der Graphikvorschau

e Beschreibung: Im Feld darunter kann eine ausfiihrliche Beschreibung des Inhaltes der Frisdatei eingegeben

werden. Dieser Inhalt wird bei der Dateiauswahl auf Wunsch durch Anklicken des Feldes ¥ angezeigt.

e Importliste: Diese Liste gibt an, welche Dateien zur Erstellung der Frésdatei importiert wurden (HPGL-
,DXF-,oder SMF-Dateien). Damit ist spater nachvollziehbar, aus welchen Datenquellen die

Graphikinformationen der Frasdatei stammen.

STER

Datei

Geometriebearbeitung  Fraseinstellungen  Positionieren  Fridsen  Optionen  Hilfe

¥: BA1S.87@ Y: ALAG.875 z: ALS.AEA

7Y 7
L 1l2(2|s
[ 5 E & *gl &= & === SIMULATION
-1 o hl a il 40 =0 1} A 1] €N n =
i Frisdaten speichern b i
Dateiname: Ptad: .
Uerzeichnisse: T neu ~ Vorschau -
tisch.smf =T A -
[ s4prova £
(= muster
~ ~
Dateitype: Laufwerk:
*.smf HRIE=LS] H
Beispiel Grundfunkti...
e
v L x Abbruch 7 Hite ﬁﬂﬂ Léschen = %
-

.
£ 3
9.488, 12.588 SImMUL

k1A

Speichern der Frisdatei:

Klicken Sie auf die Schaltflache H
Datei speichern unter...

Wechseln Sie zum Unterverzeichnis
Beispiel und geben Sie als Dateiname
die Bezeichnung pferd.smf cin.

Durch Anklicken von Ok wird die
Frasdatei auf Threr Festplatte
gespeichert.

Damit ist die Erstellung der Fréasdatei abgeschlossen. Sie haben dabei erfahren, wie man prinzipiell bei der
Erstellung einer solchen Frésdatei vorgeht. Der Ablauf der einzelnen Schritte ist dabei nicht zwingend
einzuhalten. So kann die Definition des Materials durchaus auch erst nach der Definition von Innen- und
AuBlenkonturen erfolgen. Experimentieren Sie ruhig, welche Moglichkeiten es bei der Erstellung sonst noch gibt.
Dabei wird das Verstindnis fiir die Zusammenhénge der Frasparameter sicher noch weiter vertieft.

In diesem Beispiel wurden nur die Grundfunktionen der STEP-FOUR Frissoftware V4 LT zum Erzeugen einer
Frisdatei genutzt. Eine Reihe leistungsfahiger Funktionen der verschiedenen Erweiterungsmodule wurden dabei
nicht verwendet. Diese Funktionen kénnen Sie bei der Bearbeitung komplexerer Friasdateien in den

entsprechenden Kapiteln kennen lernen.
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Zusammenwirken von Maschine und Frassoftware:

5 Zusammenwirken von Maschine und Frassoftware:

Bevor Sie mit der STEP-FOUR Friasmaschine das im vorigen Kapitel beschriebene Schaukelpferd
tatsdchlich aus einem Stiick Pappelsperrholz frasen, sollten Sie verstehen, wie die Frassoftware V4 und
Mechanik zusammenwirken und wie man die Maschine in eine definierte Ausgangsstellung bringt.

5.1 Bewegungsrichtung der Mechanik und Lage der Fixpunkte

So stehen Sie beim Frisen vor der STEP-FOUR Frdsmechanik (Abgebildet ist hier eine BASIC540):

Die Maschinenreferenz (Referenzpunkt) begrenzt den Arbeitsbereich in negativer Richtung und befindet sich
damit im linken unteren Eck der X/Y Achse bzw. an der tiefsten Position der Z-Achse.
Die Pfeile geben die Bewegungsrichtung der einzelnen Achsen an.

Beispiel: Der Fraskopf steht auf Position X= 250, Y=125 und Z=50mm. Als neue Zielposition werden die
Koordinaten X=350, Y=100 und Z=50mm eingegeben. Der Fraskopf bewegt sich somit um 100mm
nach rechts (X-Richtung), um 25mm nach vor (Y-Richtung). Die Z-Achse bleibt unveréndert auf
50mm Hohe stehen.

Anschliefend werden die Koordinaten X= 200, Y= 150 und Z=40mm eingegeben. Der Fraskopf bewegt
sich zuerst um 10mm nach unten (Z-Richtung), nach Erreichen der Z-Zielposition wird der Fraskopf
50mm nach links (X-) und 50mm nach hinten (Y+) bewegt.

&~ Die Z-Achse dient als reine Zustellachse und wird nicht zu den X/Y Achsen interpoliert. Das heiBt: zuerst
wird immer die Z-Achse positioniert (zugestellt) und anschlieBend werden die X- und Y-Achse gemeinsam
zur Zielposition gefahren (linear interpoliert).
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Zusammenwirken von Maschine und Frassoftware:

Wird die Frasmaschine mit eingespanntem Material und Werkstiick genau von oben betrachtet, ergibt sich fiir
den Betrachter folgendes Bild:

—ﬁfé CLUCLLLLLULLLULLLLLLLLLLLn
e

| — lg'/"“
I
|
: — //_ |
l I T -Werkzeugwechselpunkt :
5 I
|
|
|
'o_ o) I i ly |
- I Materialgrenze —f | :
: : |
= » :
o TR = = o = = = - {al = — —}W
E .. (e o ;
l — Werkstlucknullpunkt
i |

Materialnullpunkt

Referenzpunkt

Die Abbildung dieser Friasanordnung am Bildschirm entspricht dann in etwa der unteren Darstellung.
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-1 1} 100
Materialgrenze
G Werkzeugwechselpunkt
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der Frise

-

¥—_ = Werkstiicknullpunkt

&
\_ Materialnullpunkt

&
~___ Referenzpunkt

L

¥

BN
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Zusammenwirken von Maschine und Frassoftware:

Wenn Sie von der rechten Seite in den Arbeitsbereich der Maschine blicken, liegen die Fixpunkte an folgenden
Positionen:

\— Referenzpunkt

Ob Z-Werkstiick- und Z-Materialnullpunkt auf der Aufspannfldche oder auf der Materialoberkante liegen, hdngt
davon ab, welche Werkstiicke bearbeitet werden Bei der Bearbeitung von Plattenmaterial wird der Z-Nullpunkt
normalerweise durch Antasten der Materialoberflache eingestellt und liegt somit auf der Materialoberseite.

Die dazu korrespondierende Bildschirmdarstellung bei Aktivierung der Ansicht Q entspricht etwa folgender
Abbildung:

ﬂ STEPFODUR - PFERD.SHF (Pappelsperrholz ~ 3.88 mm)

Datei Geometriebearbeitung Fraseinstellungen  Positionieren  Frdsen  Optionen  Hilfe

o ? [H: BP9@.229 ¥: B184,987 | z: BE2.445
DeHEE-EE & i PO, 0 T
|"'° 1 |_E‘:| L |El 1 |E\D 1 |IH:| 1

|B;I:| L ) L

crem
F==
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Zusammenwirken von Maschine und Frassoftware:

5.2

Bedeutung und Einstellung der vier Maschinenfixpunkte

5.2.1 Der Referenzpunkt:

Der Referenzpunkt & legt den absoluten Bezugspunkt im dreidimensionalen Arbeitsbereich fest.

Der Referenzpunkt ist durch den mechanischen Aufbau der Maschine festgelegt und kann in negativer
Richtung niemals iliberfahren werden. Des weiteren iiberwacht die STEP-FOUR Fréssoftware V4 vom

Referenzpunkt aus die positiven Bereichsgrenzen.

In der XY-Ebene wird der XY-Referenzpunkt am Anschlag in der linken unteren Ecke des mechanischen

Verfahrbereiches festgelegt.

In der Z-Achse begrenzt der Z-Referenzpunkt die Bewegung nach unten.

Das Einstellen des Referenzpunktes ohne vorhandene Referenzschalter (Standardfrise):

i STEPFOUR - unbenannt

Datei g Frasei Positionieren Frdsen Opfionen  Hilfe

G
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a
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@
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=h
)
/" a &
Cy & -
¢ ®
& Ll
K < » b
Positioniermeni £3134 KB
Fer Referenzpunkt setzen X
l* n ®> %-Position Ok Positionieren  Frasen  Optionen  Hilfe
Y—-Position Ok Har! @ Wi BBSR.182 ¥: B184.987 ||z 002.445
> _ Ende @ HM-Frizer-1 .26
‘*‘ + Z—Position Ok an ("1} 1] =

~

W

8B

< *>

Pogitioniermenii 3129 KB

die Cursortasten der Tastatur verwenden (siehe auch Online-Hilfe).

Wechseln Sie zum Menii
<Positionieren>.

REF
Klicken Sie auf die Schaltflache ;—“
Referenzpunkt setzen.

Bestitigen Sie die Frage ,,Wollen Sie
wirklich den Referenzpunkt d&ndern”
mit Ja.

Klicken Sie im Positionierkreuz mit

der linken Maustaste auf den Pfeil 4= R
um den Fraskopf nach links zu
bewegen.

Bei jedem Mausklick wird die X-
Achse um % Millimeter nach links
positioniert.

Wenn Sie die Maustaste gedriickt
halten, verfahrt die Achse im Eilgang.

Bei einem Mausklick mit der rechten
Maustaste wird die Achse in
Einzelschritten (0,005mm)
positioniert.

Das Verfahren in die anderen
Richtungen funktioniert sinngeméaf
gleich.

Alternativ zur Maus kénnen Sie auch
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i Referenzpunkt setzen x
‘4. 4 |+ X-Position Dk Positionieren  Frdsen
| Y-Position Ok =
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Referenzpunkt setzen mit Ende.
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Ll

Hilfe
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Wi BBE0.08E Y: DBEE.008 Nz BB2.445

~

>

B

63123 KB

Hilfe
¥ 0800.088 Y: 0008.088 =z:-821.585

2l

E3129 KB

Verfahren Sie den Friaskopf in die
linke untere Ecke bis zum
mechanischen Anschlag des
Verfahrbereiches.

Bestidtigen Sie anschlieend die
Referenzposition durch Anklicken der
beiden Kontrollkdstchen X-Position
OK und Y-Position OK.

Sofern die Z-Achse noch nicht an der
tiefsten Position steht, klicken Sie
erneut auf das Positionierkreuz.

Klicken Sie auf den Positionierpfeil

+ fiir die Z-Achse und fahren die
Achse ganz nach unten.

&~ Sie konnen die Z-Achse ebenfalls
mit den Cursortasten [UT]
positionieren. Dazu konnen Sie
mit den Tasten 2] bzw. XJJ
zwischen den aktiven Achsen
umschalten. Die aktiven Achsen
werden dabei in gelber Schrift
dargestellt.

Bestitigen Sie die Z-Referenzposition
durch Klicken auf das
Kontrollkdstchen Z-Position OK.

Beenden Sie die Funktion

© 2003 STEP-FOUR GmbH.
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Das Einstellen des Referenzpunktes mit vorhandenen Referenzschaltern (Profi-Friise):

o S T e st Ihre Frasmaschine mit

Datei ?Tmzetl‘iehea:;hsit:ngz . F[iifzinst:ll:m!:en r‘Eosilionierenx: Bﬁag'aa's;r; Y=%§jn:; Z!jilaf:E = Referenzschaltern ausgerijstet und
$—~ o Fader L 8D DS sind diese in der Software aktiviert
0 100 En] am W0 50 = . . .
. = (Menii [Optionen] Funktion
Elektronikdefinition), so wird eine
|| automatische Referenzfahrt
= | ausgefiihrt.

Wechseln Sie zum Menii
[Positionieren].

o ﬂﬁ@ M- [

o

a REF
: Klicken Sie auf die Schaltfliche ;—"
Referenzpunkt setzen.

Der automatische Referenzlauf wird
ausgefiihrt.

~
5
53134 KB

=REI F0s 5
®
®
g

4

Positioniermenii

Automatischer Referenzlauf (Standardeinstellung):

e Die Z-Achse wird nach oben positioniert, bis der Z-Referenzschalter anspricht (6ffnet).
Die Z-Achse wird solange vom Schalter wegpositioniert, bis der Z-Schalter wieder schlief3t.

" Die eigentliche Z-Referenzposition liegt genau gegeniiber der Schalterposition und wird durch die
Schalterposition minus der maximalen Hubldnge der Z-Achse errechnet.
Diese Vorgangsweise ist notwendig, da es andernfalls bei der Referenzfahrt zur Kollision mit der
Spannvorrichtung oder eines eventuell eingespannten Werkstiickes kommen konnte.

e Die Y-Achse wird nach vorne positioniert, bis der Y- Referenzschalter anspricht (6ffnet).
Die Y-Achse wird solange vom Schalter wegpositioniert, bis der Y-Schalter wieder schlieft.

e Die X-Achse wird nach vorne positioniert, bis der X- Referenzschalter anspricht (6ffnet).

Die X-Achse wird solange vom Schalter wegpositioniert, bis der X-Schalter wieder schlief3t.

¥~ WICHTIG fiir Fremdanlagen: )
Die elektrische Schaltung der Referenzschalter (SchlieBer- oder Offnerkontakt) sowie die Achsreihenfolge

bei der Referenzfahrt lassen sich im Menii <Optionen> an die jeweiligen Erfordernisse anpassen.
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Zusammenwirken von Maschine und Frassoftware:

5.2.2 Werkzeugwechselpunkt

Der Werkzeugwechselpunkt ¥ ist die Position, die nach Beendigung oder Abbruch der Frasbearbeitung
automatisch angefahren wird.

Dieser Punkt muss daher so gesetzt werden, dass sowohl ein Werkzeugwechsel als auch das Ein- und
Ausspannen des Rohmaterials moglich ist.

¥” Hohe der Werkzeugwechselposition:
Bei den Funktionen [Fahre Referenzpunkt X/Y], [Fahre Nullpunkt X/Y], oder beim Abbrechen der
Bearbeitung wird zuerst die Z-Achse auf Hohe des Werkzeugwechselpunktes positioniert. AnschlieBend
werden X- und Y-Achse mit Eilganggeschwindigkeit zum Werkzeugwechselpunkt positioniert. Der
Werkzeugwechselpunkt in Z-Richtung muss daher so festgelegt werden, dass ein Uberfahren aller
Hindernisse (besonders der Aufspannprofile) ohne Kollision mit dem Frasbohrer moglich ist.

Das Einstellen des Werkzeugwechselpunktes:

HH STEPFOUR - unbenannt

T am

Datei Geometriebearbeitung Fraseinstellingen  Positionieren  Frasen  Optionen  Hilfe Wechseln Sie zum Menu
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Klicken Sie auf die Schaltflache &"‘
Werkzeugwechselpunkt setzen.

=1
—

- ®

)

.:H:.
ze ®
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Werkzeuawechselpunkt setzen E3123 KB
x Positionieren Sie den Fraskopfauf eine

Xy 4+ O x128588 | abs ¥ Mofor Ein 'en Frasen Optionen Hilte Hohe, wo alle Hindernisse wie

&* 5P - | vi[az.775 abs ¥ o 4 eiee.5on - pose.72s = esldte | Werkstiick, Aufspannschienen usw.

KM 3 []z72997 | abs [x = [ = = problemlos mit dem Werkzeug

L . tiberfahren werden konnen.

@ < . . . .

z -/ Ubernehmen Sie diese Einstellungen
% : = durch einen Klick auf den =2

o . _

@ : Ubernahmeschalter =2 | der Z
= 1 Koordinate.

(=]
it Fahren Sie nun den Fréaskopf an eine
o |0 .. . . . .
= o Position im X/Y Arbeitsbereich, wo Sie
o sowohl das Werkzeug als auch das
== Werkstiick problemlos ein- und
Zal AE _ | ausspannen konnen.

g :

. ®
K ¢ [

B3123 KB

Ubernehmen Sie anschlieBend auch diese Position durch Betitigen der Schalter
=2 X bzw. =2 Y. SchlieBen Sie das Fenster durch einen Klick auf die Schaltfliche OK.

Zum Frasen des Schaukelpferdes spannen Sie nun einen 1,2mm Fréser in die Fréasspindel ein.
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5.2.3  Der Nullpunkt:
Der Nullpunkt '@' legt den Ursprung des Werkstiickkoordinatensystems im Arbeitsbereich fest.

Die Lage des XY-Nullpunktes in der XY-Ebene definiert den Koordinatenursprung des Friaswerkstiicks.

In der Regel liegt der XY-Nullpunkt immer in der linken unteren Ecke des umhiillenden Rechtecks der
Fraskontur (siche Abbildung oben).

In besonderen Fillen kann der Ursprung jedoch auch an einer anderen Stelle des Werkstiicks liegen (z.B.
Flansch oder Passbohrung).

Der XY-Nullpunkt kann an jede beliebige Position des Arbeitsbereiches verschoben werden.

Wird der XY-Nullpunkt so definiert, daB die Kontur ohne Uberschreitung der Maximalgrenzen nicht mehr
bearbeitet werden kann, so wird beim Start der Frasbearbeitung des entsprechenden Objektes eine
Fehlermeldung ausgegeben.
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Zusammenwirken von Maschine und Frassoftware:

Fiir die Definition des Z-Nullpunktes gibt es zwei Moglichkeiten:

Der Z-Nullpunkt definiert die Materialoberfliche (Standardeinstellung nach der Installation):

Dies entspricht der Definition, wie sie auch bei den fritheren Versionen der STEP-FOUR Frissoftware
verwendet wurde.

Vorteil: Die Zustellung wird immer genau von der Materialoberflache her berechnet. Dies stellt sicher,
dass der Friser nicht zu tief in das Material eintaucht (wichtig z.B. beim Gravieren).

Nachteil: Bei Dickenschwankungen des Materials kann es vorkommen, dass der Fréser bei dickeren
Platten die Bauteile nicht mehr vollstindig ausfrist (siche rechte Abbildung).
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Der Z-Nullpunkt definiert die Friasauflage:

Vorteil: Der Nullpunkt muss nicht fiir jedes Material neu definiert werden.

Nachteil: Bei Dickenschwankungen des Materials kann ein zu tiefes Eintauchen im ersten
Bearbeitungszyklus zu Werkzeugbruch fiihren.

In bestimmten Fillen wie beim Bearbeiten von dickeren Werkstiicken kann diese Art der
Nullpunkteinstellung auch helfen Maschinenzeit einzusparen.

Wird die Materialunterseite als Nullposition angegeben, so wird die Bezugsflache aus der angegebenen
Materialdicke errechnet. Von dieser Bezugsflache aus wird dann die Fréstiefe berechnet.

Sehen Sie sich das unten abgebildete Beispiel an. Hier soll das Material der beiden Ebenen vollstindig
abgetragen werden. Bei Bearbeitung der ersten Ebene dient die Materialoberfliche als Bezugsfléache fiir
die Frastiefe und die Zustellungen. Beim Bearbeiten der zweiten Ebene wird bereits die reduzierte
Materialstirke angegeben, wodurch sich die Bezugsfliche nach unten verschiebt. Die Fristiefen bzw.
Zustellungen beziehen sich nun auf diese tiefere Ebene. So wird vermieden, dass beim ausrdumen der

unteren Ebene der gesamte obere Bereich noch einmal ohne tatsdchlichen Werkzeugeingriff abgefahren
wird.

-
O
i
2 N
-
-d 1 ! 9 ﬁ
w \ = o
- ‘\ .9 ) N N
e B vt € :Q . o S
o] o)) ! ie] L ! I L L
w 5 = = | N
N [ @ 9 \ i = o)
Q [0] ! ‘,’r(\ ! DO. S N ol M(I_) ﬁ %
2 @ R = S o T
Hol st 8 ' '\ LI g k.(]_J ®
o . AN re] = =
— o L v [2N Vot ! n » Q
OA A T =, 2 =
w o A T © ‘2‘5
[0] \ 4 |"‘| v : | L
X
© A A
ko)
©
5 Werkstucknullpunkt
T ¥ Materialunterseite
= 4 (\ y

© 2003 STEP-FOUR GmbH. 43



Zusammenwirken von Maschine und Frassoftware:

B STEPFOUR - unbenannt

Datei Geometriebearbeitung Frédseinstellungen = Positionieren Frasen  Optfionen  Hilfe

REF 7| o T L L IV UWF 7 |E HRT ®: DO0a.086 Y: 6060.088 z:-621.3583
;—N $_>< *—!P (;-Qé—x é—rﬂ' $—~ &m GL..L é—“ @ HM—Frisersi.28
0 10 & a0 40 50 =

ﬁﬁ\@ N.h“ i
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ol

E+
Py
|0
=5
= &
i)
el s
ST @ -
P
X %
< 5 =
Hullpunkt setzen 53129 KE
B Nullpunkt einstellen x
l*l s > K 73582 abs | ¥ Motor Ein en  Fridsen Opfionen Hilfe
<+ > @ v: 49.965 abs | ¥ W% BO73.582 Y BB43.865 ||z: @51.412
= Ok SIMULATION
KoM o | z[z2158s abs |¥ = — — =
N—" -
0
0 0
a
i <
@i
i
@
ol
c E+
—
o
=5
/") @
/“-0 @
i -
s & L
& & p
K < 5 b

SIMUL

Das Einstellen des Nullpunktes:

Spannen Sie nun das 3mm Sperrholz
fiir die Herstellung des Schaukelpferdes
ein.

Wechseln Sie zum Meni
<Positionieren>.

HP
Klicken Sie auf die Schaltflache %“‘
Nullpunkt setzen.

Positionieren Sie zundchst den Fraskopf
an der gewlinschten XY -Position.

Ubernehmen Sie die X und Y Position
mit =% .

Fahren Sie den Fraskopf in Z-Richtung
bis an die Materialoberflache (bei
Nullpunkt auf Materialoberseite) oder
auf die Materialauflage (Nullpunkt auf
Materialunterseite) herunter.
Verwenden Sie zum exakten
Positionieren an die Oberflache den
Schrittbetrieb durch einzelne
Mausklicks bzw. die Cursortasten.

Fiir die Feinpositionierung sollten Sie
im Einzelschrittbetrieb verfahren
(rechte Maustaste bzw. Cursortasten in

Verbindung mit der E Taste).

Befindet sich der Fraskopf in der gewiinschten Position, iibernehmen Sie diese Position mit dem =% Schalter
fiir die Z-Achse. Schlielen Sie das Fenster durch einen Klick auf die Schaltfliche OK.
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5.2.4  Der Materialnullpunkt

Der Materialnullpunkt dient lediglich zur Kontrolle der Materialgrenzen am Bildschirm und wird sonst nicht

weiter ausgewertet.

e STEPFOUR - unbenannt
Datei Geometriebearbeitung Fraseinstellungen = Positionieren Frasen Optionen  Hilfe
rer 7w 7L w77 L el | 7] AT W% BBED,897 Y BEEE.897 ||z:-6P2.997
Fel e e Feldl &y U N
R [ 10 En] m [ o -

&
&
ol -
@ '
o
K < | B
Materailnullpunkt setzen 63129 KB
e Materialnullpunkt einstellen X
l+l 4 > X15.795 abs | ¥ Motor Ein en  Frisen Opfionen  Hilfe
P > @ v: 22.627 abs | ¥ W% BB15.795 ¥ BE22.627 ||z:-008.022
MM e Ok SIMULATION
L 2l W £ =
— B
5 0
4
i <
6§
i
@
ol
=
Py
S |0
=
/“b $
f 0 &
o @ -
M @
& i p
K F 3 b

63118 KB

Das Einstellen des
Materialnullpunktes:

Wechseln Sie zum Meni
<Positionieren>.

HWAT
Klicken Sie auf die Schaltfldche é—“
Materialnullpunkt setzen.

Positionieren Sie den Fraskopf in X/Y
Richtung an den linken unteren Rand
des aufgespannten Materials.

Bestitigen Sie mit den
Ubernahmepfeilen =2 | fiir X bzw. Y
die Position.

Schlief3en Sie das Fenster durch einen
Klick auf die Schaltfliche OK.

Damit befindet sich die Maschine in
einer definierten Ausgangsstellung und
die Frése ist betriebsbereit.
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6 Frasen der Beispieldatei

Nachdem die Maschinenfixpunkte eingestellt sind, steht einem ersten Frésversuch nichts mehr im Wege.

ACHTUNG:

in diesem Abschnitt werden Sie die Frase mit Frasspindel
erstmals vollstandig in Betrieb setzen.

Stellen Sie daher unbedingt sicher, daB alle
SicherheitsmaBnahmen, die im Handbuch der Frasmaschine
angefuhrt sind, volistéandig erfiillt werden.

Wenn die Frasspindel iiber den STEP-FOUR Fréstrafo angeschlossen ist oder wenn Sie eine SF-Spindel mit
Interfaceverbindung zur Elektronikbox verwenden, sollten Sie die softwaregesteuerte Funktion der Spindel

iberpriifen.

i STEPFOUR - PFERD.SHF (Pappelsperrholz ~ 3.88 mm)
Datei Geometriebearbeitung Frdseinstellungen  Positionieren  Frdsen  Optionen  Hilfe

DEHH%?E& Dk

W BE15,795 Y BO22.627  z:-DE0.822
STMULATION

1e 24
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= B =
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Motordrehzahl 63181 KB

i STEPFOUR - PFERD.SHF (Pappelsperrholz ~ 3.88 mm)
Datei Geometriebearbeitung Frdseinstellungen  Positionieren  Frdsen  Optionen  Hilfe
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Werkstiick: 88.775 # 60,525 % B.990 mm -8.714, 18,808 63181 KB

Ein- / Ausschalten der Frisspindel:

Uberpriifen Sie alle Verbindungskabel
zwischen Elektronikbox und Fréstrafo bzw.
Frequenzumformer und Interface.

Klicken Sie mit der linken Maustaste in die
Mitte des Feldes fiir die Drehzahlanzeige
der Fréasspindel.

Der Motor muss nun anlaufen.

Das Feld der Drehzahlanzeige wird rot
hinterlegt, und die momentan eingestellte
Drehzahl wird angezeigt.

Durch Anklicken der Pfeile ®l und ™ kann
die Drehzahl verringert, bzw. erhoht
werden.

Ein nochmaliger Klick in die Mitte des
Feldes schaltet den Frasmotor wieder aus.

Wurden aus einer Platte Material schon
einige Fristeile gefertigt, so ist es sinnvoll,
zu Uberpriifen, ob der Frésteil auch
tatsdchlich wie geplant aus dem
Restmaterial hergestellt werden kann.

Uberpriifen der Objektgrenzen:

Am einfachsten geschieht eine solche
Priifung, indem der Fraskopf an die
kritischen Stellen eines Bauteiles
positioniert wird.

Dazu verkleinern Sie den Bildausschnitt

mit dem Werkzeug -@ soweit, dass die
Lage des Fristeiles im Arbeitsbereich
deutlich ersichtlich wird.

i

Selektieren Sie das Werkzeug zum

Positionieren des Fraskopfes. Klicken Sie an die Stellen auf der Fraskontur, welche Sie iiberpriifen wollen, und

der Friaskopf wird an diese Stellen positioniert.

&~ Zur besseren Uberpriifung kann der Friskopf in der Z-Achse bis knapp an die Materialoberfldche
positioniert werden. Beim Verfahren in der X/Y-Ebene wird der Fraskopf auf die Werkzeugwechselposition
angehoben und an der Zielposition wieder auf die urspriingliche Héhe abgesenkt.
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STE

Datei Geometriebearbeitung Frdseinstellungen Positionieren  Frdsen  Optionen  Hilfe

op| @ . W: BELS.755 ¥: DBIZ.62@ ||z:-B53.810
C& C&ﬂ Ebenenreihenfolge '® AM1 (= AMZ ETTYA
S i 10 a0 1 W = & m &0 @ 0=
ol
6
0
<
a
] [ T Achtung T
3 X

2

0 Haben Sie den Mullpunkt eingestellt ?

Q) e

I —

b
3

o

=

=

1
L1}

]
@,
&
(64
ol
ar
T
(<53

K

B

33.800, 31.008 63852 KB

EIE!| Abbruch mit ESC, F18 Pause , Leertaste HOT-STOP

Datei Geometriebearbeitung Fréseinstellingen Positionieren Frisen Optionen Hilfe
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Gruppe 2, Element 2: Tiefe=32.56mm 32.208, 2@.608 28722 KB

Starten des Frisvorganges:

Wechseln Sie zum Meniipunkt
<Friasen>.

Schalten Sie den Anzeigemodus
* AM1 ein.

Mit einem Doppelklick auf das (_BQ
Lupen-Symbol wird das Werkstiick mit
maximaler Grofe dargestellt.

Starten Sie den Friasvorgang durch

()
Klicken auf die Schaltflache E alles
Frasen.

Nachdem der Nullpunkt bereits im
vorigen Kapitel eingestellt wurde,
beantworten Sie die Sicherheitsabfrage
mit JA.

Der Fraskopf wird zum Startpunkt des
ersten Frésobjektes positioniert.

Nach Erreichen der Position wird die
Frésspindel eingeschaltet.

Nach Ablauf der eingestellten
Hochlaufzeit fiir die Spindel wird der
Fraskopf abgesenkt und der
Friasvorgang beginnt.

Nach dem Bearbeiten der Innenkontur
wird der Fraskopf angehoben und zum
nichsten Startpunkt positioniert. Die
AuBenkontur wird gefrast.

Nach Abschluf3 des Frisvorganges wird
der Friaskopf hochgefahren, die Spindel
abgeschaltet und der Fraskopf zum
Werkzeugwechselpunkt verfahren.
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6.1 Unterbrechen des Friasvorganges bei Storungen:

Unterbrechen mit der &9 Taste:
Die Frise wird mit einer normalen Bremsrampe zum Stillstand gebracht. Der Fraskopf wird bis zur
Werkzeugwechselposition (Z) angehoben und der Frasmotor abgeschaltet.

Nach Betitigen der Taste EI oder Klicken auf <OK> wird der Frisvorgang an der aktuellen Position
fortgesetzt.

Abbrechen mit der (=] Taste:

Die Fréase wird mit einer normalen Bremsrampe zum Stillstand gebracht. Der Fraskopf wird bis zur
Werkzeugwechselposition (Z) angehoben, der Frasmotor abgeschaltet und anschlieBend in die Ausgangsstellung
(Werkzeugwechselposition X/Y) gebracht.

Wird der Frasvorgang nach einem solchen Abbruch wieder gestartet, so konnen Sie auf Wunsch am
Abbruchpunkt fortsetzen (Dabei wird immer am Startpunkt des zuletzt bearbeiteten Objektes begonnen).

NOT-STOP Funktion durch Betitigen der Leertaste:

Die Fréase wird im Gefahrenfall ohne Bremsrampe unverziiglich zum Stillstand gebracht. Die Frasspindel wird
sofort ausgeschaltet. Durch den sofortigen Stop aller Achsen ohne Bremsrampe kann es durch die
Massentréigheit bei hoheren Friasgeschwindigkeiten zu Positionsfehlern kommen.

Dabher sollte nach einem solchen NOT-STOP die Referenzposition neu gesetzt werden.

Nach einem Abbruch kann der Frisvorgang mit der Schaltfliche Qﬂ fortsetzen nach Abbruch am Startpunkt
des zuletzt gefrasten Objektes wieder aufgenommen werden.

6.2 Frisen weiterer Bauteile:

el : : iUt PFERDSME : : Wenn Sie mehrere gleiche Fristeile
Datei Geometriebearbeitung Fradseinstellungen Positionieren Frdsen Optionen Hilfe . . . .
. oi4s.5o2 v maos.ma = ses.ea|  herstellen mochten, konnen Sie dies auf

ef| =] Cg\ Ebenenreihenfolge '* AM1 (+ AMZ = . .
. ﬂ Cgﬁ HizFrasen L. 20mn zweifache Weise tun.

a--a 1=0 100 =50 Q 20 100 1) am &0 T
bt «a| 1.) Sie versetzen den Nullpunkt an die

C g - neue Frésposition und starten
¥ f danach den Frasvorgang.

Q 1 w| 2.) Schalten Sie das
ae . :

& ] . Selektionswerkzeug 2= ein.

ol s Klicken Sie auf einen beliebigen
. i Punkt der Friskontur und halten Sie
A & L\‘,) = die linke Maustaste gedmckt
I 2 Nun ziehen Sie das Hiillrechteck
Zals . i: de.r Fréiskoptur an die neue Posi.tion
. Py 5 (siche Abbildung) und lassen die
& = Maustaste danach los. Das Fristeil
Kl 3 ® wird an die neue Position
E] 7 verschoben und Sie kénnen den

®= 183,333 9= 0.888 (dx= 183.333 dy= 0.080) 163,833, B.667 28633 KB

Frasvorgang erneut starten.
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7  Andern der Frisparameter in der Ebenendefinition

Wie bereits weiter vorne beschrieben werden in der STEP-FOUR Frissoftware einige wichtige Friseinstellungen

jeweils fiir eine gesamte Ebene voreingestellt.

7.1 Prinzipielle Vorgehensweise

—

Rufen Sie die Funktion “**°| Ebenendefinition auf, um das Fenster mit den Ebeneneintrigen anzuzeigen. Es

werden alle in Threr Frisdatei verwendeten Ebnen angezeigt.

aTE

Datei = Frdseinstellungen Positionieren Frdsen Optionen  Hilfe
T w — R: BOZ0.308 Y- O184.346 | z: £16.560
1 . ) SIMULATION
o--g -1in n mn M k1l L o Al k1l L1l a M -

B Ebenendefinition x

Ebene W-DM | Dicke Tiefe Z1 z2 z3 U-XY | U-Z | Drehzahl | SUZ | PH
] -
W+ = t.28 2.8 3.5 1% 3.000 M 458 358 19886 6.0 2.8 L
-
Hullpunkt auf Materialunterseite
. . - i [/ 0k
automatisches Dateinachladen akfivieren i =
9 N h— @
& L ®
K < s =
e
Datei Frdseinstellungen  Positionieren Frdsen Optionen  Hilfe
19 | — ®e GOZE,300 Y: 0184.540 | z: O10.880
i - ) SIMULATION
o--g -in n n M k1l L o Al " L1 an -
i X
Ebene W-DM | Dicke Tiefe Z1 z2 z3 U-XY | U-Z | Drehzahl | SUZ | PH

n

| Ebenendefinition (Ebene 1) X
[ |

¥

Es gibt unterschiedliche
Maoglichkeiten, die Parameter zu
andern:

1.) Selektieren Sie eine Ebene und
wihlen Sie anschlieBend mit

: einen bestimmten
Materialeintrag, um diese
Eintragungen der
entsprechenden Ebene
zuzuweisen.

2.) Ein Doppelklick auf eine
Ebenenzeile 6ffnet ein
weiteres Fenster, in dem alle
Eintrége dieser Ebene
bearbeitet werden konnen.

Herkzeug: HM-Friser~1.Z28mm Ok =
Haterialstdrke: | : [mm1
Frédstiefe: 3.58 3 [mml Startuerziigerung: 0.8 3 =1
erste Zustellung (Z1): a.8ea % [mml  Vorschub-XY: 458 1 [mm~minl
1 $ Zustellungen (Z2) je: 3.888  [mml Uorschub-2Z: 358 | 3 [mm~minl
letzte Zustellung (Z3): 8.88 % [mml Motordrehzahl: (18888 | § ' [U/min]
Zustellung bis zur Gesamttiefe Positionierunghithe: 2.88 : [mm]
NPT AU T T ST =
automatisches Dateinachladen akfivieren | i ?HT / Ok
azz = ==
Datei  Friseinstellungen  Positionieren  Frdsen  Optionen  Hilfe 3) Selektleren Sle elpe O"dCI'
= (. W BOER.36B Y. @184.048 |[z: B10.000 mehrere Ebenenelntrage
—t == SIMULATION d kl k S
g -mn n mn a o w 1 A1 m al L1 m = un lc en le
X anschliefend auf einen
Ebene HW-DHM | Dicke Tiefe Z1 Z2 23 U-XY | U-Z | Drehzahl 5Y2| PH der SChalter ﬁ.lr dle
. ~
u -~ entsprechende Spalte
b Uarschub-XY % 2 (z.B. V=2¥ | fiir die XY-
e v Bahngeschwindigkeit),
Uorschub-XY: [mm-“min] . . "o
* i um diesen Eintrag fiir alle
selektierten Ebenen zu
andern.
M t auf Hateri seite B
automatisches Dateinachladen aktivieren | | B V Ok
= S— o
0 &
e
K < s L=
67,2808,  37.688 63085 KB
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7.1.1

Auf vielfachen Kundenwunsch wurden die Moglichkeiten zur Tiefeneinstellung in der Version 4 der STEP-
FOUR Fridssoftware um einige Moglichkeiten erweitert.

So lassen sich die Vorgaben fiir die erste und letzte Zustellung getrennt einstellen. Die Zwischenzyklen wurden
so gedndert, dass der Anwender nicht mehr auf die Anzahl zuriickrechnen muss, sondern dass die Tiefenwerte
aufgrund der Zustellanzahl automatisch berechnet und angezeigt werden.

Weiters kann gewidhlt werden, ob sich die Zustellungen auf die definierte Materialstarke oder auf die
Gesamtfréstiefe beziehen sollen.

In den folgenden Abbildungen wird die Bedeutung der einzelnen Parameter in unterschiedlichen
Bearbeitungsfillen sichtbar.

Hinweise zu den Tiefeneinstellungen

Zustellung bis zur Gesamttiefe
inaktiv

Zustellung bis zur Gesamttiefe
aktiv

A Erste Zustellung

A Erste Zustellung

A 7 A
r ' Xz1 3 72 7 Xz1
o Q@ 7y 72 o QO v AN / z2
w2 v ) . A 4
= 2 Anzahl der A, 5 2 Anzahl der /%/ 7 I A,
B @ | Fraszyklen=3 v o 3 Fraszyklen=3 Z 7 1 v
Ko/l if A, © L Al ] A,
5 A v i 7 g v
g ‘v‘Letzte Zustellung / . 7 ¢25 g ‘v‘Letzte Zustellung / . s ¢Z3
0 I
/// 777 //// G
4 Aeiste zustelling [/ 7 :Z‘l 4 2 Erste zustelung [/ 7 ¢Z1
2 A ] ; A
x x
o E v AE: / vZ2
g2 Anzahl der A, ol Anzahl der A
2 Fraszyklen=3 7 X D ® Fraszyklen=3 22
2= 77 72 o= y
= 72 A v e i
yletzte Zustellung |77 s AZB vZZ
v v‘Letzte Zustellung 923
Betrachten Sie folgende Beispiele:
o] T = Die Frast.lefe ist hier kleiner als die definierte Materialstérke (Fall
e . 1 und 2) ist es daher belanglos ob der Schalter
Haterialstdrke: 8.68 3+ [mml i .
Eréistiefe: 6.68 | % mml » Zustellung bis zur Gesamttiefe ,ktiv oder inaktiv ist, die
erste Zustellung (Z1 675 % Imml Schnittaufteilung ist dabei immer dieselbe.
3 + | Zustellungen (Z2) je: 1.588 | [mml
letzte Zustellung (Z3): a.75

+ [mm]
’

+ Zustellung bis zur Gesamttiefe

i Tiefeneinstellungen x| Die Materialstirke wurde hier so gewéhlt, dass der Fraser um
Haterialstirke: 588 | 3|imnl Imm durch das Material durchsticht. Ist der Schalter

Erdistiefe: 688 | % Imm Zustellung bis zur Gesamttiefe inakiiv, so erfolgt die

arsts Zustolug Ui 875 J3ifand Schnittaufteilung aufgrund der Materialstéirke (Fall 3).

3 +  Zustellungen (Z2) je: 1.165 [mm1 o . .

etete Zustollang (23 e Im letzen Fréaszyklus wird mit der angegebenen letzten Zustellung

> genau die Materialstérke erreicht und der Fraskopf stellt
automatisch bis zur angegebenen Frastiefe von 6mm zu (Z3).

Dies bewirkt, dass im letzten Zyklus genau die Spantiefe bearbeitet wird, die in der letzten Zustellung angegeben

wurde. Andererseits wird das Material durch das vollstandige Durchtauchen des Frésers auch bei leichten

Unebenheiten vollstidndig getrennt.

Zustellung bis zur Gesamttiefe
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A Tiefeneinstellungen X
Materialstirke: 5.88 3 [mml
Erdstiefe: 6.88 % [mml
*

erste Zustellung (21X a.79 + [mml
3 % Zustellungen (Z2) je: 1.508

letzte Zustellung (Z3): B.75

~ Zustellung bis zur Gesamttiefe

verwendet werden.

7.2

Im letzten Fall 4 schlieBlich wird die Schnittaufteilung aus der
Gesamtfréstiefe berechnet. Dies hat jedoch zur Folge, dass die
letzte Zustellung unter Umsténden (wie in der dazugehdrigen
Abbildung) erst durchgefiihrt wird, wenn das Bauteil bereits
ausgefrast wurde. Diese Einstellung wird daher vorzugsweise in
Kombination mit der Einstellung

MNullpunkt auf Materialunterseite

Beispiel zur Anderung der Ebeneneinstellungen

Wir wollen nun die Einstellungen unserer Frasdatei dandern, um das Schaukelpferd aus Smm Sperrholz zu frésen.
Der Innenteil soll jedoch nicht ausgefrést sondern nur mit der Tiefe der halben Materialstirke graviert werden.

—

Offnen der Ebenendefinition =

sTE
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3
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v
Haterialstirke: 588 | § [mml
Frastiefe: 2.58 + [mml
erste Zustellung (Z1): 8.88 3 [mm]
— Zustellungen (Z2) je: 2508 [mm]1
letzte Zustellung (Z3): 0.08 % [mml
* v o
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Nullpunkt aut Materialunterseite
1 g ‘/ Ok
automatisches Dateinachladen aktivieren | E, =
i \\J ,
0 &
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70.088,  £4.808 53802 KB

Selektieren Sie die Ebene 1 (Die Ebene
wird dabei grau hinterlegt) und klicken
Sie anschliefend auf die Spalte

Dicke Tiefe Z1 Z2 23
zum Offnen der Tiefeneinstellungen.

Geben Sie hier nun die Werte laut
nebenstehender Maske ein.

Da der 1,2mm Fréiser das Smm Material
nicht auf einmal bearbeiten kann, ist
besonders wichtig, die Anzahl der
Zustellungen auf 2 zu erhdhen. Die
weiteren Zustellparameter werden hier
nicht verwendet und bleiben auf 0 mm
gesetzt.

Ubernehmen Sie die Einstellungen mit
OK.

Nun wird die zweite Ebene selektiert und
die entsprechenden Tiefeneinstellungen
werden vorgenommen.

Da die Gesamtfréstiefe hier ohnehin nur
2,5mm betrégt, kann die gesamte
Fristiefe hier in einer Zustellung erledigt
werden.

Ubernehmen Sie auch diese
Einstellungen mit OK.
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7.3 Bearbeiten mehrerer Dateien nacheinander

Der Speicherplatz fiir Frasdateien ist mit ca. 4MB pro Frisdatei beschrankt. In manchen Féllen kann diese
Limitierung Probleme bereiten (z.B. bei 3D-Objekten). Um diese Einschrinkung zu umgehen, gehen Sie wie
folgt vor.

Aktivieren Sie im Ebenendefinitionsfenster den Optionsschalter ¥ automatisches Dateinachladen aktivieren
und speichern Sie Thre Frasdateien jeweils mit dem gleichen Dateinamen aber mit einer fortlaufenden Nummer
ab (z.B. DATEI1.SMF, DATEI2.SMF, DATEI3.SMF. Dies bewirkt, dass nach dem Abarbeiten der Frisdatei
nachgesehen wird, ob im aktuellen Verzeichnis eine weitere Datei mit dem selben Namen aber einer hoheren
Nummer gefunden wird. Ist dies der Fall, so wird diese Datei automatisch geladen und der Frasvorgang
unmittelbar danach fortgesetzt.
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8 Anpassen der Werkzeug- und Materialdatei

In die STEP-FOUR Fréssoftware ist ein Datenbanksystem integriert. Mit dieser Datenbank konnen Sie die
Werkzeuge und das Material, aus dem Sie die Bauteile herstellen, sehr einfach definieren.

Eine breite Palette an Materialien und einige Standardwerkzeuge sind bereits nach der Installation der Software
auf Threr Festplatte abgelegt. Da die Materialien und Werkzeuge je nach Hersteller und Rohmaterial sehr
unterschiedliche Eigenschaften aufweisen konnen, sind diese Einstellungen keinesfalls als verbindlich
anzusehen. Sie stellen vielmehr Anhaltswerte fiir eigene Frasversuche dar. Die Frassoftware lernt also nach und
nach Ihre personlichen Friasparameter und stellt diese spater per Mausklick fiir weitere Anwendungen bereit.

sTer

Datei Geometriebearbeitung Fraseinstellungen Positionieren  Frasen  Opfionen  Hilfe
] —l % L ®: BB43.770 v: B113.575 |z 010.988
IEI = (] m/.fv n?—ﬁv SIMULATION
LR T i 10 a0 El [ = &0 B @ 0 0=
b8 ~
~ B STEF e x
x5 Herkzeugdefinition
Herkzeugdatei £
a = laden... H speichern... =
5 o
& o Folienmesser 9.20 8.2 0.90 |~ P
[ﬂ Ht-Friaser A.68 3.8 B.88 = loeschen
Y Ht-Friser A.88 4.8 98.88
ol |?
B+ Ht-Friser i.88 6.8 8.8 |~
i A / oK Ly
o
i Bezeichnung: HM-Fraser
/'*cjh a Durchmesser: 1.28 : [mm] x (e
a5 ° Eintauchtiefe: 5.8 % [mml ?
f liberfrisen: 2.50 +  [mml iibernehmen - [dli7
=)
b/d -
i3 o
0 &
& . ®
K < s s
92,600,  33.808 63005 KB
i
Datei Geomeiriebearbeitung = Fraseinstellungen  Positionieren Frasen  Optionen  Hilfe
- 3l % L Wi B043,770 Y. 0113.575 | z: Bl0.008
IEI -— [ .(fv E-Cy SIMULATION
i [ 1 @ £l [ El &0 ol & @ 0=
LS Herkzeugdefinition *
Herkzeugdatei £
G—l = laden... IEI speichern... -
5 o
Eﬂ o Folienmesser 9.20 9.2 ©9.88 |~ 2
(ﬁ Ht-Friser B.68 3.8 B.88 = loeschen
" Ht-Friser B.86 4.8 B.88
ol |?
B Ht-Friser 1.28 5.8 2.58 |~
: v o
D
- Bezeichnung: HMein Frdsbohrer
/"x)h o Durchmesser: 1.88 2 [mml x i
.:H: o Eintauchtiefe: 4.8 4 [Imml ?
2 {iber frsen: 258 | 3| nml £ MHire
Py L3
a
vv//—/ -
XH L
a &
& L
K < o

52.600, 13,600 SIMUL

Der verwendete 1,2mm Hartmetall-
Fraser ist bereits in der Datenbank
enthalten. Deshalb mussten Sie fiir das
Beispiel keinen neues Werkzeug
definieren.

Maochten Sie jedoch die Bauteile z.B.
mit einem Imm Fréser herstellen,
miissen Sie diesen zuerst in die
Datenbank eintragen und speichern.

Werkzeuge konfigurieren:

Klicken Sie dazu auf die Schaltfliche

14

i Werkzeugdefinition und tragen
die Werte in die entsprechenden Felder
ein.

Dieses Bild zeigt, wie man neue
Werkzeuge in die Werkzeugdatenbank
aufnimmt. Hier wird zum Beispiel ein
spezieller Frasbohrer eingetragen.

Er hat die Bezeichnung Mein
Frisbohrer und der Durchmesser
betrdgt 1.0 mm.

Die Eintauchtiefe von 4.0mm entspricht
normalerweise der Drallldnge des
Frisers (auBer bei verjiingtem Schaft).
Der Wert liberfrasen 2.5mm gibt an,
wie weit der Start und Endpunkt
iiberlappen sollen, wenn in den

Fraseinstellungen fiir ein Objekt die Funktion <iiberfrisen nach Werkzeugdefinition> aktiviert wurde (nur bei

Profi Version).

Klicken Sie auf libernehmen .um das Werkzeug in die Datenbank aufzunehmen. Um dieses Werkzeug

dauerhaft in der Werkzeugdatei zu speichern, miissen Sie auf =l speichern-.. | 1j;cicen.
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sTE

Material auswihlen bzw. definieren

L Haterialdatenbank x O
Material Dicke Friser Durchmesser Frastiefe |~ @@ . .
_ CText] Can ETexct] fun Eun Nachdem das Werkzeug definiert ist,
| N i P g " kommt das Material an die Reihe, aus
i Flugzeugsperrholz 1.58 H1-Friser 1.28 2.88 dem dle Bauteile gefrést Werden.
G Flugzeugsperrholz 3.88 m—Frﬁser‘ 1.28 4. 88 : Klicken Sle auf dle SChaltﬂiChe
Flugzeugsperrholz 5.88 Ht+Friser 1.88 6.88
Q Flugzeugsperrholz HF 1.58 Ht-Friser n.6@ 2.98 o

q Flugzeugsperrholz HF 3.88 H1-Friser 1.28 4,88 & o Materialdatenbank_
=1 Flugzeugsperrholz HF 5.88 Ht-Friser 1.88 6.88 . . . .

.| Folienschneiden 8.28 Foliemmesser .28 8. 48 Ein Materialeintrag fiir Pappelsperrholz,
. | GFK 1.80 H+Friser 8.88 1.58 Dicke 3mm, Friser aus Hartmetall mit
(i o o rase e - 1.2mm Durchmesser usw. ist bereits
.+ Messing 1.00 H+Friser 1.20 1.50 eingetragen. Mit dem Rollbalken bzw.
] Messing HF a.58 Ht+Friser a.88 1.25 . . .

! : a : : den Pfeilen am unteren Bildschirmrand

E{ Messing HF a.88 Ht-Friaser 1.28 1.58 . . . .
 Messing HF 1.88 H't-Friiser 1.28 1.58 konnen Sie sich alle eingetragenen
—| Pappe lsperrholz 3.88 Ht+Friser a.88 3.58 Frﬁsparameter ansehen.
¢ Pappelsperrholz 12.88 Ht-Friser 2,80 e.ee = Wirwollen nun einen neuen
g2 ; : Materialeintrag fiir Pappelsperrholz

- o ¥ .
K Edit... | Léschen | Sort o phigect % -8 & 3mmundden Imm Frisbohrer erstellen.
-5.608, —5.488 SIMUL

L Klicken Sie dazu auf die Schaltfliche

[ x|O :

Material Dicke Friser Durchmesser Fristiefe |~ 2 Neu"" .Das nebenStehende FenSter erd

| CText] Crarn ] CText] Crara ] Crm] angezelgt
i 111

4 Usterial v o Offnen Sie die Werkzeugliste Threr

G Bezeichnung: Pappelsper‘:hulz {max. 28 Zeichen) = = Werkzeugdatei und Wﬁhlen daraus das
Dicke: 3.08 [mm1 = .
4 ke | S X oobruch | _ Werkzeug <Mein
At z| Frisbohrer/1.0mm>.
-q Mein Frasbohrer1.88mm B 1 | ? Hilte
| i) & 2 S Stellen Sie anschlieBend die restlichen
e E P fiir Frastiefe, Zustell
: Fristiefe: 3.50 % Imml Startverzigerung: B8 3 =1 arameter fur r{lstle ¢ uste ungen’
E erste Zustellung (Z1): a.88 3 [mml Vorschub XY: 458 % [mm~minl VOI‘SChub usw. €.
- 2 1 | Zustellungen (Z2) je: 1588 | [mml Vorschub Z: 358 % [mm~minl . . .. .
| lstete Zustellung (23X 0.68 % [mm] HMotordrehzahl: 18688 | § ' [U/minl Um dlle Eln5tellungen, fr da§ definierte
Zustellung bis zur Gesamtfiefe Material in der Materialdatei zu
< speichern, klicken Sie auf das Icon OK.
Bemerkung: (max. 39 Feichen)

v vie Der Eintrag wird am Ende der
g 1@ Materialdatei angehidngt. Mit Sort
K HNeu. Edit... Lischen Sort Ok fibbruch % -+l P . . . . . .

konnen Sie die Eintrage neu sortieren.
13.884, 39.688 £3885 KB
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9 Funktionen der STEP-FOUR Profi-Erweiterung

Wie Sie in den vorangegangenen Teilen des Handbuches sehen konnten, bietet Thnen bereits die STEP-FOUR
LT Frassoftware eine Vielzahl an leistungsfdhigen Funktionen.

Wer die STEP-FOUR Software jedoch noch flexibler und professioneller einsetzen mochte, der wird die
zusitzlichen Funktionen der Profi-Version zu schétzen wissen.

Im Folgenden ein kurzer Uberblick iiber den erweiterten Funktionsumfang der Profi Frissoftware:

Zusétzlich zu den Importfunktionen HPGL, DXF und SFH steht ein SMF-Importfilter zur Verfiigung.
Auflerdem konnen beliebig viele Importdateien in einer Frisdatei kombiniert werden.

Die Geometrieinformation der Frasdaten kann mittels Export-Funktion wieder als HPGL oder DXF Datei
ausgegeben werden. Dabei kann wahlweise die Original- oder die um den Werkzeugradius korrigierte Kontur
ausgegeben werden.

Zur gezielten Manipulation der Einzelobjekte einer Frasdatei steht eine ganze Reihe von Funktionen wie
Zerlegen, Gruppieren, Verschieben, Drehen, Spiegeln, Skalieren usw. zur Verfiigung.

Durch Umwandeln korrigierter Friasbahnen in eigenstindige Geometrieobjekte konnen auf einfache Weise
diinnwandige Bauteile mit definierter Wandstérke erzeugt werden.

Eine MeBfunktion hilft Thnen z.B. bei der Kontrolle, ob zwischen zwei Bauteilen ein geniigend breiter Steg
stehenbleibt, oder beim Vermessen von Ausschnitten und dhnlichem.

Sollen mehrere Bohrungen mit verschiedenen Durchmessern gesetzt werden, so konnen die groeren
Bohrungen auf Wunsch durch Auffrasen ohne Werkzeugwechsel durchgefithrt werden.

Zum Ein- und Ausschalten diverser Zusatzgerite konnen zwei Relaisausgidnge mit einer Reihe von
Funktionen (z.B. Fraskopf senken, Fraskopf heben, Frisstart, Frisende usw.) verkniipft werden.

Um die Arbeitsgrenzen der Maschine zu iiberwachen und um die Referenzposition automatisch anzufahren,
werden Referenz- und Endschalter unterstiitzt.

Fiir die Ersatzteilproduktion, einen eventuellen Werkzeugbruch im Frésbetrieb oder dhnliches besteht die
Moglichkeit gezielt ganz bestimmte Objekte, Objektgruppen zu bearbeiten, oder ab einem bestimmten Objekt
weiterzuarbeiten.

Falls Sie wissen mochten, ob ein Bauteil noch vor Feierabend hergestellt werden kann, so werden Sie die
Funktion zur Vorausberechnung der Bearbeitungszeit zu schitzen wissen.

Spezielle Leistungsmerkmale wie z.B. der Anschluss und die Verwendung von Referenzschaltern sind in den
entsprechenden Teilen des Anhanges genauer ausgefiihrt.

Auf den folgenden Seiten hingegen werden Sie die praktische Anwendung einiger dieser Funktionen anhand von
verschiedenen Beispielen vertiefen.
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9.1 Einzelobjekte und Gruppierungen bearbeiten:

Bevor Sie anhand verschiedener Beispiele die Funktionen der STEP-FOUR Profi-Fréassoftware kennen lernen,
hier zunichst noch einige grundlegende Hinweise zum Arbeiten mit Objekten und Gruppen.

Ein Objekt in der STEP-FOUR Frissoftware besteht immer aus einem Punkt, einer Linie oder einem
zusammenhédngenden Linienzug. Einzelne Objekte konnen zu groeren Gruppen zusammengefasst werden.
Solche Gruppen lassen sich wie ein einzelnes Objekt handhaben und kdnnen genau so mit den Funktionen der
Geometriebearbeitung manipuliert werden (verschieben, spiegeln, skalieren usw.).

= STEPFOUR - STUHL.SHF

Um Einzelteile oder Untergruppen zu
Datei = Geometriebearbeitung Frédseinstellungen  Positionieren  Frisen  Optionen  Hilfe

o ones s v aive.ne |2 mioeen  SrOBeren Gruppen zusammenzufassen,
R werden die gewiinschten Bauteile
7 ] a [ &0 a 100 w (= . R K
~ zundchst markiert. Dies erfolgt entweder
g

durch Ziehen eines Rahmen um die
gewiinschten Objekte, oder die Bauteile
werden bei gedriickter Umschalttaste

b~

iefrungsrahmen

on

I I |

E nacheinander angeklickt.

o B[, T

&)

[

Danach werden die Einzelteile durch

Klicken auf = Gruppieren zu einer
Gruppe zusammengefasst.

Um eine bestehende Gruppe wieder
aufzulosen wird diese selektiert und

s 4 sy |7

e

o @ 5 anschlieBend auf Gruppierung

Sel: Gruppe mit 3 Ohdekten, X: B.HAA Y: 4275 (42.525 # 725082 mn 46 56, 2.256 SIMUL auﬂleben gekllet'

=&
1 1K

=" Hinweis zum Arbeiten mit dem Markierungsrahmen:

In manchen Fillen (z.B. bei Uberlappungen von Bauteilen) kann es schwierig sein, die richtigen Objekte

mit dem Markierungsrahmen auszuwéhlen. Es wird daher bei diesem Werkzeug unterschieden, in welcher
Richtung der Rahmen aufgezogen wird.

Wird der Markierungsrahmen von links nach rechts aufgezogen, so werden nur die Objekte selektiert, die
vollstindig vom Rahmen eingeschlossen werden.

Beim Aufziehen von rechts nach links werden auch alle Objekte selektiert, die sich nur teilweise im
Selektionsrahmen befinden.

9.1.1 Bezugspunkte von Einzelteilen und Gruppen

Fiir alle Aktionen, die sich auf die Position eines Objektes
beziehen, muss ein Bezugspunkt bzw. eine Bezugsachse
bekannt sein.

Daher wird um jedes Objekt ein Hiillrechteck gelegt.

Fiir dieses Hiillrechteck gibt es neun Bezugspunkte, die als
Referenz fiir die Objektposition genutzt werden konnen.

Einzelobjekt

vertikal
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Objektgruppe

/HUIIrechteck

- @ --- e
.

Bezugspunkte

Spiegelachse
horizontal

Spiegelachse
vertikal

Fiir die Bearbeitung von Objektgruppen gilt im Prinzip

dasselbe.

Auch solche Gruppen kdnnen mit den Werkzeugen der
Geometriebearbeitung wie Einzelobjekte behandelt werden.
Auch hier wird um die gesamte Gruppe ein Hiillrechteck
gelegt, welches neun Bezugspunkte als Referenz besitzt.

* ahsolut relativ I_ _I
Horizontal: 8.888 : [mm1]
Uertikal: | B.988 $  [mml I_ _I
dargestellt.
alle Objektie g
auf Ebene |3 : verschieben R
* relativ um B % | Ebenen werschieben % diesen Bezugspunkt.
gl Uerschigben [
*! absolut relativ I——I nieren  Frdsen  Optfionen  Hilfe
Horizontak: | B.8AA * ! [mml H: BE38.458 Y: B277.268 ||z: ©15.898
. SIMULATION
Vertikal: A.888 + | [mm] - 0 e -
alle Dbjekte
auf Ebene 3 % | verschieben i
% relativ um B : Ebenen verschieben 0K i
F
o% z
2,
o
, £ @
3
m
=
/""j é
:3:' 0
S =
S ®
& | .®
K < v L
Statuszeile 62813 KB
B Uerschieben X
absolut ! relativ nieren  Frasen  Opfionen  Hilie
Horizontal: |-26.988 * | (nml ¥: BE36.458 Y: B277.260 ||z @15.008
= = * SIMULATION
Uertikal:  |-19.888 3 [mml = 3 = =
alle Objekte

auf Ebene |3 verschieben

* relativ um @
A

ol

Ebenen verschieben

uerschieken

Im Fenster zum Verschieben ist das Hiillrechteck mit den neun
Bezugspunkten schematisch dargestellt.

Mit einen Mausklick auf den gewiinschten Bezugspunkt kann
dieser aktiviert werden. Der aktive Bezugspunkte wird griin

Die Eingabe der Absolutkoordinaten bezieht sich dann auf

{7
I |

I
k3
SIMUL

s 1K

36558, 28.588

In der linken Abbildung wurde z.B. der
Mittelpunkt des Hiillrechteckes als
Bezugspunkt gewihlt. Die Horizontal-
und Vertikalkoordinaten werden auf
0,000 mm gesetzt.

Durch Klicken auf OK wird das
Fréasobjekt so positioniert, dass die Mitte
des Hiillrechteckes genau im
Koordinatenursprung = Nullpunkt liegt.

Die Definition eines Bezugspunktes hat
nur bei der Angabe von
Absolutkoordinaten Sinn.

Wird z.B. Verschieben ' Celativ
ausgewahlt, so wird die Anzeige des
Bezugspunktes gesperrt.

Bei Eingabe eines Verschiebevektors von
Horizontal —20 mm und Vertikal —10
mm (Abbildung links) wird das Objekt
bei jedem Klick auf OK um diesen
Betrag nach links unten verschoben.
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Neben dem Verschieben an eine bestimmte X/Y Position im Arbeitsbereich konnen Bauteile auch auf eine

andere Bearbeitungsebene verschoben werden.

e Uerschighen [
absolut * relativ nieren  Frdsen  Opfionen  Hilfe
Horizontal: | B_ABA * [mml ®: BAGS.555 ¥: @170.362 ||z: B15.000

SIMULATION
Uertikal: | #.A88 % | [mml = I = =
alle Db jekte
* auf Ebene % | verschieben :
relativ um A % | Ebenen verschieben % ik
o%
i
& ;
ol
3
H g
+ 0
+
=
i
)
.:H: m
i
s .
AE ®
@ .
H" = s L

Sel: Gruppe mit 2 Okdekten, ¥: 208,500 Y: 22.275 (42,525 % 72.5082 mr &5, 080, 91.258 SIMUL

Es soll z.B. ein Bauteil an der selben XY
Position bleiben aber auf eine andere
Bearbeitungsebene gelegt werden.

Das Objekt oder die Gruppe wird

selektiert und die Funktion

verschieben aufgerufen.

Die Koordinaten fiir den
Verschiebevektor in XY Richtung werden
auf ‘# relativ ynd 0,0mm gesetzt.

alle Objekte

Selektieren Sie * auf Ebene ' .4

geben Sie die gewlinschte Ebene an.

Nach dem Anklicken von OK wird das
selektierte Objekt auf die gewlinschte
Ebene verschoben.

Prinzipiell arbeiten alle anderen Geometriebearbeitungsfunktionen nach dem selben Prinzip.
Eine Beschreibung zur genaueren Arbeitsweise der einzelnen Funktionen folgt in den weiteren Kapiteln.
Auch in der Online Hilfe erhalten Sie Informationen zur Anwendung der jeweiligen Befehle.
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9.2 Praktische Anwendung der Profi-Frasfunktionen

Aus einem Stilick 3mm Pappelsperrholz soll ein Puppentisch mit 4 Stiihlen hergestellt werden. Die Frisdatei fiir
den Tisch existiert bereits im SMF-Format. Von der Datei fiir die Stiihle hingegen existiert nur eine HPGL-
Datei, welche fiir die alte Standard-Frassoftware V1.6 konstruiert wurde. Da diese Software noch keine
Werkzeugradiuskompensation besal3, wurde bei der Konstruktion des Stuhles bereits ein Werkzeugdurchmesser
von 1,2mm beriicksichtigt. Die Aufgabe besteht nun darin, die beiden Dateien so zu verkniipfen, dass sowohl
Tisch als auch Stiihle in einem Arbeitsgang mit demselben Werkzeug hergestellt werden kdnnen.

Wie Sie dabei am effizientesten vorgehen, werden Sie im Folgenden erfahren:

9.2.1 Umwandeln der radiuskorrigierten HPGL-Datei in die Orignalabmessungen

i BUEAALT = STULS Fiir die weitere Bearbeitung der
Datei Geomefriebearbeitung Fraseinstellungen  Posifionieren  Frdsen  Optionen  Hilfe Frisdat 1t schst beid
== W= \z3|4| A E0ES.655 ¥: @ire.362 |z 815.808 rasaaten so .en .zunac S ; e.l €
——— SIMUEAT N Ausgangsdateien in der Originalgrof3e
0 @ w0 G & m @ m

= vorliegen. Daher mul3 die HPGL-Datei

g des Stuhls entsprechend modifiziert
werden.
Dazu wird zunéchst die HPGL-Datei
stuhl.plt importiert.
Verwenden Sie beim Import die Option
X Wegoptimierung mit einer max. Liicke
i von 0,1mm.
Nach dem Import der Datei sehen Sie
5 nebenstehende Abbildung.
Zoomfenster
a
| D/ Aktivieren Sie die Funktion @%
@

bl

om
1= I~/ |

o REOm,- 1T

Ex

=)

—n

)

o

e -

T @

& i hiad ..

K s Zoom und legen Sie ein Fenster um
Werkstick « 165.500 % 53,350 % £.608 nn 75,008, 3.750 63610 KB einen der kleinen Ausschnitte.

e
B STEPFOUR - STUHL.SHMF C . . : é
Datei Geometriebearbeitung Fraseinstellungen  Posifionieren Frdsen  Optionen  Hilfe Aktivieren Sie nun die Funktion

S =N 2 l2)5|q| #: BOE5.655 Y- 8170.362 | z: 015.060 Messen und uberprufen Sie die Breite
- = &w'""" BLIEE - ¥ = T e o - des Ausschnittes.
sy - Positionieren Sie dazu den Cursorpfeil

in die Ndhe des ersten Eckpunktes und

Messen der Breite “| klicken Sie auf die rechte Maustaste.
Damit wird als erster MeBpunkt der
Eckpunkt gefangen.
Danach klicken Sie mit der rechten
Maustaste auf den zweiten Eckpunkt.
Die gemessene Strecke wird nun
punktiert dargestellt.

[

LLLY

El

L3

In der Statuszeile werden nun die
Koordinaten des ersten Mef3punktes die

a0

~/  Entfernungen in X- und Y-Richtung
i b . o .
& @| sowie Lange und Winkel der
K < » L MeBstrecke angezeigt.
Plx=r2.188 pl13=5.975 dx=2.2868 dy=0.008 len=2.288 w=@.0 74.275, 9.975 63818 KB

Im konkreten Fall betrdgt die Lange 2mm. Dies bedeutet, da der Stuhl fiir einen 1,2mm Fréser konstruiert wurde,
dass der Originalausschnitt 3,2mm betragen hat. Das UbermaB von 0,2mm kommt daher, daB die meisten
Sperrholzplatten geringfiigig dicker als 3mm sind. Um eine zu strenge Passung zu vermeiden, wurde daher
dieses UbermaR vorgesehen.
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s
Positionieren  Frdsen Optfionen  Hilfe

Datei Geometriebearbeitung = Fraseinstellungen
®: BBAE5.655 ¥: B17A.362  z: B15.8808
SIMULATION

I-W — % L
NEE 8%z
iH 0 i) Ll 1] 1) 1m prail -

B
= Fraserkorrekiur x

<
keine Korrektur * Aupenkontur Innenkontur -
beidseitige Kontur Bohrung L
4
= 3
Offset = Herkzeugradius + 6.88 : [mm] Ein—Auslauf...
bidirektionale Bearbeitung
Objekt nicht bearbeiten (nseD
wiohd aby el erkennen
Schichten...
+~ nur angezeigte Objekte / . N
0Ok x Abbrucl
nur selektierte Objekte Ik_
s U o ®
@, ® .®
K < yo [
BE.258, 19.258 62872 KB
BH
Datei Geometriebearbeitung = Fraseinstellungen  Positionieren  Frasen  Optionen  Hilfe
1% iy —a| % L A @AAES.E53 Y: B17A.Z62 | z: @15.908
i |§| Ll .{f' EJ:' SIMULATION
[N n il il i 2l m L
B x
Ebene W-DM | Dicke Tiet= — — — 1YY | 11-7  heahogh| 5U7 0 PH
m x =
]
[ ] s
HM-Friser~1.268mm H / Ok =
HM-Friser~B.88mm -
HH—Fr:iser/i.Béﬁm
HM-Friser~Z_88mm
HM-Friser~3.88mm i
v
Nullpunkt auf Materialunterseite
P e | oy LN ] v o
automatisches Dateinachladen aktivieren et || ouTeur 1 H =
un +LJ +1_+ +1_? @
@ , ® .
K < > Lz
35,758, 96.708 BE523 KB

aTE

Datei Geometriebearbeitung Fraseinstellungen  Positionieren  Frdsen  Optfionen  Hilfe
[N et H: BPES.655 Y: B178.362 | z: B15.880
) H % & iL LjE[E2 SIMULATION
0 El 10 & & 1w =
o |8 m
a0
= <
% ) e T A O -
EQ\ HH Export stuhlneu.plt x o
3 =
-@ 0 Skalierung-X: 188 : [=1 Originalkontur 3
_(ﬂ Skalierung-¥: 188 A s korregierte Kontur
| Skalierung-2: (188 | 3| [x]
=3
L 1 Einheit == (0.825 | § mm
0
L,’\ nur markisris Objekis / ok Q x Abbruch
_'_:" nur angezeigte Objekie
a3
2
=k b
2 1 -
xH 0 _ (3
N L,
< .®
K B S )

71.660,

33.500 &2c4? KB

Im Moment werden die aktuellen Daten nicht mehr benétigt und Sie konnen mit

Daten im Arbeitsspeicher 10schen.

Um nun wieder zur Originalkontur zu
gelangen, miissen Sie eine genau
entgegengesetzte
Werkzeugradiuskorrektur definieren.

Wechseln Sie dazu wieder zur letzten

Ansicht durch Klicken auf -(?\( .
Blenden Sie die Darstellung der Ebene

= mit den Aullenkonturen aus.

o
Aktivieren Sie das Werkzeug =
Friserradiuskorrektur und definieren
Sie mit einem Rahmen fiir alle Objekte
dieser Ebene eine Aufienkontur.

Blenden Sie anschlieBend die Ebene s

ein und Ebene i aus.

Ziehen Sie einen Rahmen um alle
Objekte und definieren Sie nun eine
Innenkontur.

Wechseln Sie zum Menii
<Friseinstellungen> und rufen Sie

F_
dort die Funktion ==

Ebenendefinition auf.

Selektieren Sie beide Ebenen und
wihlen Sie einen Fréaser mit 1,2mm aus.
Verlassen Sie beide Fenster mit OK.
Schalten Sie die Konturdarstellung mit

dem Schalter K ein.
Wechseln Sie nun zum Menii <Datei>.

Klicken Sie auf die Funktion T
Export.

Selektieren Sie HPGL Export und
bestdtigen Sie mit OK.

Im Fenster fiir die Dateiauswahl ist
bereits der alte Dateiname stuhl.plt
ausgewahlt. Benennen Sie diesen
Namen in

stuhlneu.plt um und bestitigen Sie
mit OK.

Die Exportoptionen fiir Skalierung und
Plotteinheiten sind bereits korrekt
eingestellt.

Schalten Sie den Wahlschalter fiir
,korrigierte Kontur* ein und klicken
Sie auf OK.

Die HPGL-Datei wird nun so
ausgegeben, dass die Male dem
Originalbauteil entsprechen.

[

Datei neu die aktuellen
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9.2.2 Laden und Modifizieren der Friisdatei fiir den Tisch
BH STEPFOUR - TISCH.SMF (Pappelsperrholz -~ 3.88 mm)
Datei Geometriebearbeitung Fraseinstellungen  Posifionieren Frdsen  Optionen  Hilfe
= 2 ®: BBES.655 Y: B17B.362 | z: ©15.860
[ H|EH. % *El & & L|E[3]2 SIMULATION
= = = = =
0 ~
a

I~ 1

0! ﬁ\ﬁ@\@ W - 1]

Er

TN

&

b
3 »
Werkstluck: 171.600 % 125,358 % B.000 mm 2735 KB

=84

=&

BH STEPFDUR - TISCH.SHMF (Pappelsperrholz ~ 3.88 mm)
Geometriebearbeitung  Frdseinstellingen  Positionieren  Frasen  Optionen  Hilfe

T = e X BRES.E5T Y BlPR.3EE | z: B15.00@
L ot s

Datei

SIMULATION
o0 150 2 =0 -

bl

T

1] L
] @
K ¢ [
werschiebeh 2812 KB
T STEPFDUR - TISCH.SHMF (Pappelsperrholz ~ 3.88 mm)
Datei Geometriebearbeitung Fraseinstellungen  Positionieren  Frasen  Optionen  Hilfe
o W: BBES.655 Y B17@.362 | z: B15.088
. LHDG s SIMULATION
1 150 & ) -

I~ 1

[

1
&
o

i
Q,
&
&
ol

)

elektionsrahmen

I

e

I
< ¥
Werkstick: 171.008 % 125,958 % B.008 mm 197,692, 143,827 62812 KB

=@
s R

Laden Sie nun aus dem Verzeichnis
\s4pro\muster\beispiel\ die Datei
tisch.smf.

Die nebenan abgebildete Darstellung
wird angezeigt.

Zur besseren Ubersicht bzw. zum
schnelleren Bildaufbau sollten Sie die
Anzeige der Werkzeugradiuskorrektur

K fir die weitere Arbeit ausschalten.

Wie Sie sehen kénnen, sind die Bauteile
dieser Frisdatei noch nicht sehr
platzsparend angeordnet. Daher werden
die Objekte zunichst neu angeordnet.

Selektieren Sie eines der Objekte mit
dem &--8 Selektionswerkzeug. Da alle
Objekte zu einer Gruppe
zusammengefasst sind, wird auch die
gesamte Frasdatei selektiert.

Wechseln Sie zum Menii
<Geometriebearbeitung> und rufen

oo
Sie dort die Funktion <
Gruppierung aufheben auf.

Danach kann jedes einzelne Objekt
getrennt selektiert werden. Bei der
Tischplatte bzw. den Seitenteilen
miissen jedoch die Durchbriiche und die
AuBenkonturen immer gemeinsam
verschoben werden. Daher werden
diese wieder zu Untergruppen
zusammengefalit.

Ziehen Sie dazu bei eingeschaltetem
Selektionswerkzeug einen Rahmen um
die jeweiligen Objekte und klicken Sie

anschlieBend auf die Funktion
Gruppieren.

&~ Anstelle der Schaltflichen kénnen
Sie beide Funktionen auch durch

Driicken von fir
,»Qruppieren und @ fiir

,»Qruppierung autheben*
ausfiihren.

© 2003 STEP-FOUR GmbH.
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B Gitterfrequenz *
X |2.58 % [mml |+ Gitter anzeigen ositionieren  Frdsen Optionen  Hilfe
¥: 258 | % !(mml ¥ an Gitter ausrichten £ H: BEE5,655 Y¥: B17B.362 ||z B15.900
i SIMULATION
100 0 am 0 -

B |~

0P O,
I 1

@ é)oppelklick auf dieses Felﬁl

=11

e
s
2
=
=4
-
/"") .

+ 4
2o -
iH )
& _»
K < v s
62212 KB

A STEPFOUR - TISCH.SHMF (Pappelsperrholz ~ 3.68 mm)

Datei = Geomeiriebearbeitung Fradseinstellungen  Positionieren Frasen  Optionen  Hilfe

= H: BBES,655 Y¥: B17B.362 ||z ©15.800
LD B SIMULATION

m = 2m «“n -

b n

I 1

N |
)T

{
@ I |

K 13 >
®= E1Z.388 9= 70.808 (dx=-17.588 dy= -7.500>

W

884

258,808, 187.588 E&251E2 KB

A STEPFOUR - TISCH.SHMF (Pappelsperrholz ~ 3.68 mm)
Datei Geometriebearbeitung Frdseinstellungen  Positionieren
H: BBES,655 Y¥: B17B.362 ||z ©15.800

Sio SIMULATION

m plail am &0 -

AL

Frasen Optionen Hilfe

b n

I~ 1

=
cy
o

]
Q,
&
@
ol f

)

/’M) 1
i)
bS] L4
& _®
K < o L=

Sel: Gruppe mit 2 Obdekten, H: 210,808 Y: 148.008 (45.088 % 56,1862 228,808 , 148,806 ©2812 KB

Im néchsten Schritt konnen Sie die
Bauteile so anordnen, dass eine
giinstigere Materialausnutzung gegeben
ist.

Im konkreten Fall werden einfach die
Objekte und Objektgruppen per Maus
an die entsprechende Stelle verschoben.
Um diese Arbeit zu erleichtern, kann
ein Gitter definiert und angezeigt
werden.

Das Definitionsfenster dafiir 6ffnen Sie
durch einen Doppelklick auf das Feld
im Kreuzungspunkt der beiden Lineale.
Geben Sie hier die Werte 2,5mm ein
und aktivieren Sie die beiden Felder
,,Gitter anzeigen* und ,,An Gitter
ausrichten®.

Verlassen Sie das Fenster mit OK.

Zum Verschieben eines Objektes bzw.
einer Gruppe klicken Sie das jeweilige
Objekt an irgendeiner Stelle der Kontur
mit der linken Maustaste an. Solange
Sie die Maustaste gedriickt halten,
konnen Sie das Bauteil durch Bewegen
der Maustaste verschieben. Nach dem
Loslassen der Taste wird das Objekt an
die neue Position verschoben.

%~ Wenn Sie beim Verschieben

gleichzeitig die Taste @
driicken, so kann der Teil
entweder nur horizontal oder
vertikal verschoben werden.

Der zweite Seitenteil des Tisches muss
neben dem Verschieben auch noch um
90° gedreht werden.

Dazu klicken Sie einmal kurz auf die
Kontur. Der Teil ist nun selektiert.
Klicken Sie nun noch einmal auf die
bereits selektierte Kontur. Die
Anfasspunkte des Hiillrechteckes
andern sich nun in Drehpfeile. Durch
Ziehen an diesen Drehpfeilen konnte
das Objekt jetzt in jede beliebige
Winkellage gebracht werden.

Da in diesem Falle jedoch genau um
90° gedreht werden soll, gibt es eine
exaktere Moglichkeit. Klicken Sie
einfach mit der rechten Maustaste auf
die Kontur, so wird die gesamte Gruppe
exakt um 90° gegen den Uhrzeigersinn
gedreht.
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B STEPFDUR - TISCH.SMF (Pappelsperrholz ~ 3.88 mm)
Datei Geometriebearbeitung Fréseinstellingen  Positionieren  Frasen  Optionen  Hilfe

§> H: BEAES G55 Y: B17A.ZEE 7@ @15 .6808
LN REDO

SIMULATION
m = =11}

Klicken Sie nach dem Drehen noch
einmal mit der linken Maustaste auf die
Kontur. Damit sind Sie wieder im
Verschiebemodus und Sie kénnen das

Objekt an die gewliinschte Position
setzen.

Wenn alle Bauteile am rechten Platz
sitzen, dann sollten Sie noch einmal ein
Hiillrechteck um alle Teile ziehen und

mit der Tastenkombination ELE] eine
iibergeordnete Gruppe erzeugen, die
alle Teile beinhaltet.

=T,
T

o RB|Ow. - 1]

T

]?evor Sie weiterarbeiten, sollten Sie die
Anderungen an der Frisdatei fiir den
Tisch auf Threr Festplatte sichern.

ST

w

Lo
/
N\ T
T

=
ik 16 K

4

Sel: Gruppe mit 5 Obdekten, X: 33,488 Y: 70.008 (163,368 % 118.608) 278,888 , 72.088 62812 KB

9.2.3  Weitere Moglichkeiten zur Modifikation von Geometrieelementen:

Neben den im vorigen Beispiel angefiihrten Moglichkeiten zum Modifizieren einer Fréisdatei gibt es eine Reihe
weiterer Funktionen zum Manipulieren von Einzelobjekten oder Objektgruppen.

Spiegeln:

Mit den beiden Schaltflichen horizontal spiegeln und vertikal spiegeln
kdnnen Objekte oder Objektgruppen um die X- bzw. Y-Achse gespiegelt werden. Die Spiegelachse lduft dabei

immer durch die Mitte des Hiillrechteckes. Die beiden Funktionen kénnen auch per Tastenkombination @E

stig

fiir horizontal spiegeln und LIE fiir vertikal spiegeln aufgerufen werden.
Drehen:

Mit der Funktion Drehen

wird ein Eingabefenster gedffnet, in das Sie den gewiinschten Drehwinkel eingeben. Mit Betdtigen von OK
werden die selektierten Objekte dann um diesen Winkel gedreht. Positive Werte drehen ein Objekt gegen den
Uhrzeigersinn. Der Drehpunkt liegt immer im Zentrum des Hiillrechteckes welches alle selektierten Objekte
umschliefit.

B  Drehen  |Ed| (Pappelsperrholz / 3.88 mm) Im der nebenstehenden Abbildung
) Rudilntren  ([tkm  @Opimen G wurde der Tisch und ein Stuhl rechts
Drehwinkel: % [Gradl Ok = e A BOE3.895 Y: @148.170 | 2: 060,008 R
[o W | ribo SIMULATION aufBen selektiert.

n il 1 150 am =0 am eif 4 4En il

>
b

Als Drehwinkel wurden 17°
eingegeben.

oo

&

¢~ Wurde einmal ein Drehwinkel
eingegeben, so kann die Funktion
Drehen auch mit der

Tastenkombination @ direkt
= ausgefiihrt werden. Dabei wird
immer der zuletzt eingegebene
Drehwinkel verwendet.

o BB

ki |5 a0
%KE
5 B 5 @ (@ | @ (w s w I ]

o

o
L]

SIMUL
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Skalieren:

Mit der Maus besteht die Mdglichkeit, selektierte Objekte durch Verschieben der ,,Anfasspunkte® in der Grofle
zu verdndern. Soll ein Bauteile jedoch exakt auf eine bestimmte Grofe eingestellt werden, so dient dazu die

Funktion skalieren.

sTEr

UergriBern + Uerkleinern

EAlAluminium - 1.58 mm)

Einheit Positionieren  Frasen  Optionen  Hilfe
prozentuell * absolut (Breite bzw Hihe) :gs: Hi BOES.E55 V: B176.362 ||z: 015.000
g SIMULATION
I__l . 5 hilltnis beibehalt = m\i/m o2
X |3.ze8 4 [mm]
I__l v: [3.208 | %] mml ; -

518 )

Sie mochten z.B. ein M4 Gewinde
herstellen. Bei der Konstruktion wurde
die Kernbohrung fiir das M4 Gewinde
jedoch versehentlich bereits als 4mm
Bohrung gezeichnet.

Selektieren Sie die Bohrung und rufen

Sie die Funktion &i-| Skalieren auf.

Wechseln Sie die Einstellung der
Einheit zu

* absolut (Breite bzw Hohe),

g
% : Das Anhaken der Checkbox
;*Shg -/ Seitenverhilinis beibehalten bewirkt,
r dass X und Y im selben Verhéltnis
d 4 »/| verkleinert werden.
g : Als Bezugspunkt wird der Mittelpunkt
K] i ,"r| des Hiillrechteckes aktiviert.
Sel: Okiekt #11, ¥: 30.500 Y: 59.0600 (3.260 ¥ 3.208) nm %=  42.008,y= 71.000 63021 KB Geben Sie nun das korrekte Mal3 von
3,2mm fiir die Kernlochbohrung an.
Mit OK wird die Bohrung auf dieses neue MaB korrigiert.
Objekte zueinander ausrichten:
B STEPFOUR - FRONT.SHF_(Aluminium .~ 1.58 mm) Die nebenstehenden Abbildung zeigt die
Datei = Geometriebearbeitung Frdseinstelluingen  Positionieren  Frdsen  Optionen  Hilfe . . . . .
. % oass s v sioo.ase o misama | rasdatei einer Gehdusefrontplatte mit
. - o | — - Ausnehmungen fiir verschiedene
Gruppe der Einbauteile.
i F X vertikalen =l _
Z3 Ausschnitte < Die markierten Ausnehmungen fiir
° o O ~'| Schalter, Sicherungen usw. sollen neu
@ Gruppe, die neu E angeordnet wqrden. Dabei sqllen diese
64 . . Q B platziert werden soll Tel}e genau mittig zu den .belde.n
o2 horizontalen bzw. den drei vertikalen
: Q Ausnehmungen plaziert werden.
A o o Gruppe der ]
— O horizontalen Dagu miissen zuerst drei Grupper'l von
;;" Ausschnitte, die Obj §kten It. nebenstehender Abbildung
3 gebildet werden.
2 oo &la&_z;fgt werden soll
i ®
& I—l__l |£| i
Kl = B i
Werkstiick : 156.008 % 135.000 % B.008 mm 62634 KB
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B Ausrichten tdfinium ~ 1.58 mm)
Uertikal Horizontal tionieren  Frasen  Optionen  Hilfe
Oben Links Mitte Rechts 3 ¥: BEES.655 Y: B170.362 | z: B15.999
S s SIMULATION
o = am =[m
Unten an Gitter ausrichten / Ok . ~
o 0 — Zweite Selektjon (
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! € O Erste Selektion =
a ~ :
3
: @
— D Q
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& o Jo o Jo :
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& |—|__| |£| . ®
Kl = s L=

Sel: 2 Ohiekte, X: 65.333 ¥: £5.268 (7A.508 ¥ 84.625) mm 138.758, 178.417 62634 KB

BH Ausrichten tdlinium ~ 1.5 mm)
Uertikal Horizontal tionieren  Frisen Opfionen  Hilfe
Db&n Links - Hi_“e Bechis ;" ¥ BBAES.ESS Y: A1YA.Z62 7: B15.660
. i STMULATION
[ilfir= ; . / i =0 an =(m
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K ] 5 L=
137,568, 170,417 62634 KB
BE STEPFOUR - FRONT.SMF (Aluminium ~ 1.58 mm)
Datei = Geometriebearbeitung Friseinstellungen  Positionieren Frdsen  Optionen  Hilfe

¥ BARS.ASS Y: AL7A.Z62 7@ A15.666
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Sel: 2 ObJekte, ¥: 127,402 ¥: 41.6083 (64,208 % 182.137% mm 218.750, 84,583 SIMUL

™ B
k- 161K

Selektieren Sie als erstes die Gruppe von
Objekten, die neu platziert werden soll.

Als zweites selektieren Sie bei gedriickter

E (Umschalt-Taste) die Gruppe der
vertikalen Ausschnitte.

Klicken Sie auf den Schalter

Ausrichten und aktivieren Sie fiir die
vertikale Ausrichtung den Schalter Mitte.
Fiir die horizontale Ausrichtung wird
kein Schalter aktiviert, damit bleibt die
Horizontalposition unveréndert.

Klicken Sie nun auf OK, um die Objekte
zu verschieben.

Klicken Sie nun irgendwo in einen leeren
Bereich der Zeichenfldche, um die
aktuelle Selektion aufzuheben.

Nun wird neuerlich die Gruppe von
Objekten fiir die Neuplazierung
selektiert.

Als zweites wird bei gedriickter Ll
(Umschalt-Taste) die Gruppe der
horizontalen Ausschnitte selektiert.

Nach dem Offnen des Fensters zum
Ausrichten wird jetzt der Schalter Mitte
fiir die horizontale Ausrichtung aktiviert
und die Vertikalposition bleibt
unverdndert.

Nach Klicken auf OK befinden sich die
Ausschnitte exakt an der gewiinschten
Position.

¥~ Durch Mehrfachselektion von Einzelelementen oder Gruppen konnen Sie eine ganze Reihe von Objekten
auf einmal ausrichten. Dabei gilt immer das zuletzt angeklickte Objekt als Referenz, an dem alle vorher

selektierten Objekte ausgerichtet werden.

© 2003 STEP-FOUR GmbH.

67



Funktionen der STEP-FOUR Profi-Erweiterung

Umwandeln von Konturen in Geometrieobjekte.

Sie wollen z.B. zum Folienschneiden das Schaukelpferd als ,,Outline® herstellen.

Dies geschieht auf einfache Weise mit der Funktion

Kontur in Objekt umwandeln. Dabei wird die aus

dem Werkzeugradius berechnete Innen- oder Au3enkontur in ein neues eigenstindiges Geometrieobjekt
umgewandelt.

STER

Datei

Geometriebearbeitung  Fraseinstellungen  Positionieren

NG REDO

Frdsen Optionen  Hilfe
e B811,167 v: 8131.525 ||z: B15.008
SIMULATION

bidirektionale Bearbeitung

Objekt nicht bearbeiten (Insel

nicht als Insel erkennen

~ nur angezeigte Objekie

nur selektierte Objekte

&
i

(8@

-o L} 0 &6 el L1} =) 1] il a a0 0 o=
~

e Friserkorrektur x
<
keine Korrektur Aupenkontur Innenkontur -
* beidseitige Kontur Bohrung -
E

%
Difset = Werkzeugradius + B.688 : [mm1 Ein—Auslauf_..

o]

Riumen...
* o

Schichten...

x Abbruch )

v
*

= 55,088 ,9= 11.660 &2662 KB

Offnen Sie die Musterdatei des
Schaukelpferdes.
+

-

Aktivieren Sie das Werkzeug
Friserradiuskorrektur.

Ziehen Sie ein Fenster um das gesamte
Schaukelpferd und definieren Sie fiir die

beiden Objekte * beidseitige Kontur

Schlieen Sie das Fenster mit OK.

Selektieren Sie beide Objekte mit dem Selektionswerkzeug oder durch Driicken von ELA] (alles Selektieren).

B STEPFOUR - PFERD.SMF (Pappelsperrholz ~ 3.88 mm)

Datei

5
[

or

i
Q,
oy
@
ol

)
=

S
>
b

=5

s s

=&

Geometriebearbeitung

Friseinstellungen

UNDO
L)

Positionieren

By
HEy

il =

Frisen Optionen  Hilfe

HioBE11.167 Y: AL31.625 7@ @15.A66

SIMULATION
bl kil il o o=

-

s

I 0

b
>
62434 KB

s i1

Driicken Sie die @ Taste und klicken

Sie auf die Funktion Objekt in
Kontur umwandeln um die Innen- und
AuBenkonturen jeweils in eigenstdndige
Objekte umzuwandeln. Die
Originalkonturen werden dabei geloscht.

(Wird die il Taste nicht gedriickt, so
bleiben die Originalkonturen erhalten.)

Die dadurch entstandenen Objekte
kénnen nun wie normale Frisobjekte
weiterbehandelt werden.
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9.2.4 Kombinieren der Friasdaten fiir Tisch und Stuhl

Haufig kommt es vor, dass Geometrie- oder Frasdaten vorerst unabhéngig voneinander erstellt werden. Spéter
sollen diese Dateien dann zu einer einzigen gemeinsamen Frasdatei verkniipft werden.

Um solche Fille komfortabel 16sen zu konnen, ist es moglich mehrere Dateien nacheinander in eine bestehende
Frasdatei zu importieren. Dabei spielt es keine Rolle, ob mehrere SMF-Fréisdateien oder ob unterschiedliche
Dateien im HPGL oder DXF Dateiformat untereinander kombiniert werden sollen.

Im Beispiel der Kombination von Tisch und Stuhl wird folgendermaB3en vorgegangen:
Laden Sie die Datei tisch.smf, die in einem der vorherigen Beispiele bearbeitet wurde.

B STEPFOUR - TISCH.SMF (Pappelsperrholz ~ 3.88 mm)
Datei Geometriebearbeitung Friseinstellungen

D& HH...@»@& iL

Positionieren  Frisen Optionen  Hilfe

% BPES.E55 f: B179.362 ||z 615,008
SIMULATION

0 30 B |m

1E 34

-

bl

— L
I I 1

=]

.
4 k3
Sel: Gruppe mit 12 ODbdekten, X: 268.908 v: 25,725 (S2.708 ¥ 187 .388 292,568, B2.888 62958 KB

= &
ik 1k 1K)

“¥” Eine Besonderheit stellt der Import von SMF-Frisdateien dar.

Importieren Sie die korrigierte HPGL
Datei ,,stuhlneu.plt” aus dem
Beispielverzeichnis.

Die Graphik wird nun in die bestehende
Frasdatei des Tisches geladen.

Eine neu importierte Datei wird dabei
immer als Gruppe zusammengefal3t,
sodass diese Gruppe gemeinsam an eine
neue Position verschoben werden kann.

Im konkreten Fall werden die Teile des
Stuhles nach rechts neben den Tisch
platziert.

Um den Platz besser auszunutzen, wird
der gesamte Stuhl auch noch um 90°
gedreht.

In diesen Dateien sind fiir jede Ebene, die Frasobjekte enthilt, bereits Parameter definiert. In diesem Fall
werden nur Einstellungen von Ebenen iibernommen, die in der aktuellen Frésdatei noch nicht verwendet

wurden.

B STEPFOUR - TISCH.SMF (Pappelsperrholz ~ 3.8 mm)
Datei Geometriebearbeitung Fraseinstellungen
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Positionieren  Fridsen Optionen  Hilfe
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Ebenendarstelluna

Ein Doppelklick auf das obere
Lupensymbol passt die momentan
selektierten Objekte mit maximaler
GroBe in den Darstellungsbereich ein.

Wie Sie an der Farbe der Objekte sehen
koénnen, ist die Aullenkontur des
Tisches auf Ebene 1 gezeichnet. Die
AuBenkontur des Stuhles hingegen liegt
auf Ebene 3.

Da im konkreten Fall jedoch fiir alle
Auflenkonturen dieselben
Friasparameter gelten, konnen auch alle
Konturen auf derselben Ebene liegen.

Um die Objekte auf eine andere Ebene
zu verschieben, gehen Sie wie folgt vor:

Zerlegen Sie die Gesamtgruppe mit der
Tastenkombination > JYJ.
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Schalten Sie die Anzeige der Ebenen 1 und 2 aus.

B Uerschieben t3rholz ~ 3.88 mm)
absolut * relativ nieren Frdsen Optionen  Hilfe
Horizontal: | 8.888 +  [mm] X a;iiliiSIJN: 8179.362 |.z- 913.082
EN—_— *
Uertikal: | B8.088 + | [mml = M0 = = =

alle Objektie
* auf Ebene verschieben

Ebenen verschieben %K

\

+
+
relativ um B —

b
>
166.667 |B2598 KE

88

~

Sel: 4 Dbdekte, x: 268,300 Y: 253,725 (52,700 #% 187.3082 mm 387667,

B STEPFOUR - TISCH.SMF (Pappelsperrholz ~ 3.88 mm)

Datei = Geomeiriebearbeitung Fradseinstellungen  Positionieren Frasen  Optionen  Hilfe
g & W: BBES.555 Y 9178.362 | z: @15.008
al UKD s SIMULATION

B a0 a0 =) £ 0 =0 -

&

1
o
0
&
n
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B

W
>
183,000 &2398 KE

&
T

884

K

Werkstick : 245,250 % 113.608 % B.008 mm 378,667,

richtig definiert werden miissen.

B STEPFOUR - TISCH.SMF (Pappelsperrholz ~ 3.88 mm)

Datei = Geomeiriebearbeitung Fradseinstellungen  Positionieren Frasen  Optionen  Hilfe
& W: BBES.555 Y 9178.362 | z: @15.008
UKD s SIMULATION
a0 a0 =) £ a0 =0 -
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Amnzeige der
BauteilgroBe:
()

Sel: 12 Dbdekte, H: 260,988 %: 75,725 (352.758 % 107 .388> mn

=&
884

373,888,

Ziehen Sie nun einen Selektionsrahmen
um alle AuBBenkonturen des Stuhls und
rufen Sie im Menii
<Geometriebearbeitung>* die

Funktion verschieben auf.

Das Fenster zum Definieren der
Verschiebeparameter wird gedffnet

Da die Position der Objekte nicht
verandert werden soll, werden die
Verschiebevektoren auf relativ und
Omm eingestellt.

Im unteren Teil des Fensters aktivieren
Sie ,,alle Objekte auf Ebene 1
verschieben‘

Mit OK wird das Verschieben
ausgefiihrt.

Da die Ebene 1 ausgeblendet ist,
verschwinden die verschobenen
Objekte.

Schlieen Sie das Verschiebefenster

durch Klicken auf die Schaltfliche *
im rechten oberen Eck und schalten Sie
die Darstellung der Ebenen 1 und 2
wieder ein.

Dann werden die Einzelobjekte des
Stuhles wieder zu Gruppen
zusammengefasst. Anschlieend bilden
Sie wieder eine Gesamtbaugruppe flir
den Stuhl.

Fiir die neu importierten Daten muss
nun noch in gewohnter Weise die
Richtung der Fraserradiuskorrektur
angeben werden. Wobei diesmal die
Innen- und AufBlenkontur sinngemaf

Da fiir den Tisch nicht nur ein sondern
vier Stiihle hergestellt werden sollen,
miissen die Daten des Stuhles noch drei
mal kopiert werden.

Wechseln Sie zum Menii <Geometrie-
bearbeitung>.

Selektieren Sie die Baugruppe fiir den
Stuhl. In der Statuszeile am unteren
Bildschirmrand sehen Sie neben der
Position der Baugruppe auch die
Abmessungen.

Die Gruppe mit den Teilen fiir den
Stuhl ist ca. 83mm breit und 107mm
hoch.
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B Duplizieren Ed[elsperrholz ~ 3,88 mm)
Ebenen ‘ositionieren  Frdsen Opfionen  Hilfe
alle Objekte & ®: BEES.655 Y: @178.362 | z: @15.000
i
s SIMULATION
auf Ebene @ % | verschieben H =
-
* relativ um 8 : Ebenen verschieben
absolut * relativ <
-
®: 88.980 % [mml A
y: |@9.088 : [mm] )
@,
§
=11
[ i:]

g +in
Sre—

|
[

G £ |

w
=

W:LE

>
168,333 B2926 KB

=
88«

werschieben 297,333,

Betitigen Sie die Schaltfliche
Duplizieren.

Das Fenster zur Eingabe der Parameter
fiir das Duplizieren wird geoffnet.

Da die Baugruppe 83mm breit ist und
zwischen den Baugruppen Smm
Zwischenraum bleiben soll, wird als
Verschiebevektor ein Wert von 88mm
relativ zur horizontalen Position
eingegeben. Vertikal bleibt die
Position mit 0mm unverédndert. Da die
Ebenen in diesem Fall unverdndert
bleiben sollen, wird hier die Einstellung
,.relativ um 0 Ebenen verschieben*
aktiviert.

Nach Betitigen von OK wird die
Baugruppe an die neue Position
dupliziert.

Um die beiden weiteren Kopien zu platzieren, driicken Sie noch zwei mal OK.
SchlieBen Sie das Verschiebefenster durch Klicken auf die Schaltfliche *

g Uerschieken  Edfrholz ~ 3.88 nm)
* absolut relativ I——I nieren Frasen Optionen Hilfe
Horizontal: | B_88@ + [mm1 ¥: BBES.65S Y¥: @178.762 |[z: @15.008
I SIMULATION
Vertikal: $ Imml __l G T 0 £ a0 -
~
alle Objekte
auf Ebene |1 : verschieben i
* relativ um |8 % Ebenen werschieben % 0
u 2
@D’ B
&
s
]
ol ‘:55 §mmmm

5 1
£ 0 g E 5 E 5
o
A S — ersonic CI'

=, @ Frasdate1 an den
T ﬁ S :
1
i
T 0 =
i o
2
i .®
K < 5 [=
400.008, 355.088 | SIMUL
B
Datei Geometriebearbeitung = Fréseinstellungen Positionieren Fridsen  Optionen  Hilfe
19| 3l % b ®: PEE5.655 Y: ©178.362 | z: ©15.068
i IEI EL .47 nunuv SIMULATION
o---o T n o m 150 N -
HH Ebenendefinition x
Ebene H-DM Dicke Tiefe Z1 Z2 Z3 U-XY U-Z Drehzahl SVZ2 PH
. -
| I -
-
Nullpunkt auf Materialunterseite
. : - @ i T |/ ok
automatisches Dateinachladen aktivieren iweut || oureur ! = =
— @
] & o
@ = ?
K £ > |_x

-8 .08a, 123.008 SIMUL

Andern Sie den Zoombereich so, dass
alle Baugruppen und der gesamte
Arbeitsbereich sichtbar sind.

Da die Teile nicht im Nullpunkt des
Koordinatensystems liegen, ragt ein
Teil der Objekte iiber den
Arbeitsbereich der Maschine hinaus.
Daher muss die gesamte Frisdatei in
den Nullpunkt verschoben werden.

Selektieren Sie dazu alle Bauteile
(Tastenkombination E@).

Rufen Sie die Funktion Verschieben
auf. Selektieren Sie diesmal absolut
mit Omm fiir die Position. Die
Ebenenverschiebung wird diesmal
,relativ um 0 Ebenen eingestellt®.
Mit OK wird der Verschiebevorgang
wiederum ausgefiihrt.

Wechseln Sie zum Menii
Fraseinstellungen und 6ffnen Sie das
Fenster fiir die Ebenendefinition.

Hier werden Sie sehen, dass fiir beide
Ebenen ein 0,8mm Friser eingestellt ist.
Die iibrigen Frasparameter wie
Vorschiibe usw. sind auch auf diesen
Frasertyp abgestimmt.

Da die Bauteile jedoch mit einem
1,2mm Friser bearbeitet werden sollen,
miissen die Frasparameter entsprechend
angepasst werden.

Um nicht alle Werte eintippen zu
miissen, werden einfach beide Ebenen
im Fenster selektiert (Anklicken der

beiden Zeilen bei gedriickter E
Taste).
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aTie

[ x/o
Haterial Dicke Friser Durchmesser Fristiefe ~ e
CText] Crarn 1 [Text] Crrn 3 Crumn ]
o Balsaholz 5.88 Ht+Friser 1.28 6. 88 =
% Flugzeugsperrholz 1.58 Ht+Friser 1.28 2.88 x
f Flugzeugsperrholz 3.88 H1+-Friser 1.28 4.88
1 Flugzeugsperrholz 5.88 H1+-Friser 1.88 6.88
l Flugzeugsperrholz HF 1.58 HtFrizer a.88 Z2.88
Flugzeugsperrholz HF 3.88 Ht+Frizer 1.28 4.68
Flugzeugsperrholz HF 5.88 HtFriser 1.88 6.68
Folienschneiden 8. 28 Foliemmesser a.28 a.48
GFK 1.88 Ht+Friser a.88 1.58
Messing 8.58 H1+-Friser a.88 1.25
Messzing \.88 HtFrizer 1.28 1.58
Messing 1.88 Ht+Frizer 1.28 1.58
Messing HF 8.58 Ht+Friser a.88 1.25
Messing HF a.88 Ht-Fraser 1.28 1.58
Messing HF 1.88 H1+-Friser 1.28 1.58
Pappelsperrholz 3.88 H1+-Friser a.88 3.58
Pappe lzperrholz L\\’ 3.88 Ht+Frizer 1.28 3.58
B Pappelsperrholz 12.88 Ht+Friser 2.88 6.68 = ,
G T T
K Heu.. Edit... Loschen Sort Ok Abbruch % *EI P

28,888 , 16.588 SIMUL

Klicken Sie im Anschluss daran auf die
MAT

Schaltflache im Ebenenfenster.

Suchen Sie nach dem Materialeintrag
fiir Pappelsperrholz 3mm und Fréser
1,2mm.

Wihlen Sie diesen Eintrag aus und
bestdtigen Sie beide Fenster mit OK.

Die Fraseinstellungen sind damit fiir
den 1,2mm Fréser aktualisiert worden.

¥~ Wird die Materialdatenbank aus der Ebenendefinition heraus aufgerufen, so werden die Parameter immer
nur fiir die selektierten Ebenen ibernommen. Damit konnen sehr schnell verschiedene Parameter in
einzelne Ebenen iibernommen werden (z.B. wenn ein auszufrdsendes Bauteil mit einem anderen Werkzeug

vorher graviert werden soll.)

STH

Datei Geometriebearbeitung = Fraseinstellungen

I-W —al %, L
e =l 0%
i) o 1m

Positionieren

Frdasen Optionen Hilfe
% BBES.ESS Y: B178.362 |[z: 015.968
STMULATION

10 2m =0 200 0 il LEn =11) -
~
= E e Automatisch Sortieren X .
] -
1 * Bearbeitung von Innen nach AuBen -
E.
g o Bearbeitung von fAufPen nach Innen &
Bearbeitung von Oben nach Unten
1
E?\f N [: gleicher Frdser }
= kiirzester Lleg
LT
H HE nur sichtbare Objekte nur kiirzester Heg i T
I H g welekforis O ekis ]
-4 z Lz
~hlo x .
= / [1]3 I% Abbruch ? Hilte
E
2
a -
i 5 P
& 2 B
K < 5 Bl

159,008 , —2.666 SIMUL

Zuletzt muss noch die Frésreihenfolge
festgelegt werden.

Rufen Sie dazu die Funktion
Sortieren im Menii
<Friseinstellungen> auf.

Aktivieren Sie ,,Bearbeitung von innen
nach auBlen* und starten Sie den
Sortiervorgang mit OK.

Bei einer relativ dichten
Materialausnutzung wie im
vorliegenden Beispiel ist es aus
Griinden der Stabilitit (Vermindern von
Schwingungen) sinnvoll, zuerst die
gesamten Innenkonturen zu bearbeiten
und erst anschlieBend die Bauteile
auszufrasen.
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STER

Datei Geometriebearbeitung = Fraseinstellungen

LFER=EL
1 EL

Positionieren  Frdsen

Optionen  Hilfe

HW: AAZA.45@ Y: B2P7.26@ || z: B15.000
SIMULATION

am =0 am =0 ] %] 1] -
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3
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1646800, -4 666 SIMUL
EIE!| Abbruch mit ESC, F18 Pause , Leertaste NOT-STOP

Datei Geometriebearbeitung Fréseinstellungen

O q\ C&ﬂ ' [_| Ebenenreihenfolge *

o E1l 1 =0 =11

REE

Frisen: Grueepe 46, Element 46: Tiefe=3.58mm

S

Positionieren = Frdsen

AM1 (= AMZ
&0 30

fxle!

Optionen  Hilfe
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SIMULATION 456 | |wigEoEs)
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>
61773 KB
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Um dies zu erreichen, miissen Sie
zuerst die Ebene 2 mit den
Innenkonturen ausblenden und
anschlieBend die Funktion Sortieren mit
der Option ,,nur sichtbare Objekte*
aufrufen.

Danach wechseln Sie die Ebenen und
sortieren wiederum mit der Einstellung
,.nur sichtbare Objekte* die Ebene 2.

¥~ Diese Methode funktioniert auch
mit mehreren Ebenen, da die
zuletzt sortierten Objekte immer
an den Anfang der Bearbeitung
gesetzt werden. Vorher definierte
Reihungen bleiben dabei
vollstédndig erhalten.

Zur Kontrolle der Reihenfolge sollte
der Frisvorgang nun noch im
Simulationsmodus kontrolliert werden.

Uberpriifen Sie dazu, ob der Schalter
5 eingeschaltet ist.

Wechseln Sie zum Menii <Frisen>
“f
und rufen Sie die Funktion alles

Frisen auf.

Zuletzt sollten Sie die Friasdatei auf
Threr Festplatte speichern.

Rufen Sie dazu die Funktion H
Speichern unter... auf. Andern Sie den
Dateinamen in ess_grup.smf und
klicken Sie auf OK.
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9.3 Zusatzoptionen zur Konturdefinition

Sollen besonders saubere Konturen hergestellt werden, an denen keine Einstichpunkte des Werkzeuges sichtbar
sind, kdnnen zusétzlich zu den Konturoptionen auch Ein- und Auslaufbedingungen bzw. Schlichtzyklen definiert

werden.

9.3.1 Ein- / Auslaufdefinition:

= I R T AT AT K |icken Sie fiir ca. % Sekunde auf das

Datei Geometriebearbeitung Fréseinstellungen Positionieren Frdsen | Optionen  Hilfe ..
TlE ™ £d H: BAES.655 v: B178.362 |z: B15.009 Konturdeﬁnltlonswerkzeug.
< E\ D05 SIMILATION Ei Kk lei o s ih
5 - ine Werkzeugleiste mit einer Reihe von

10 pliy puin} -

B Werkzeugen wird aufgeklappt.

- Selektieren Sie das Werkzeug " Ein-

= /Auslaufdefinition.
ol
~Am O
“%
Ir
et .
st ®
(333 _®
K|z 51 b
®= BS . ABA 9= BH.BAH 62624 KB
Datei Geometriebearbeitung  Fraseinstellingen  Positionieren  Frasen  Optionen  Hilfe erd Illl'l]fl em Frasob_]ekt.angekh'ckt,
©f| @] Q . W B811.167 ¥+ B131.625 (z¢ A15.600 offnet sich das Fenster fiir die Ein- und
ﬂ = C&ﬁ .|| Ebenenreihenfolge '* AM1 (' AM2 SIMULATION A 1 f
—— - — — — = = uslaufparameter.
B Ein- und Auslaufparameter X ~
o e w1 . A
Af [ e ok, Linge (200 | % 1omd < Neben den Einstellungen fiir Ein- und
Cfl tangential =| Auslauf kann noch ein Parameter
* CH CCH - [T m
a 3/ Bogen 2| Oberfrasen angegeben werden.
) Auslauf Lo 1 5
a - o | = I Dieser Wert gibt an, dass der Start- und
; tangential Endpunkt beim Friasen der Kontur
— */ Bogen S S R__D zusitzlich um diesen Betrag iiberlappt
g " w dumen...-
g » ~ Uberfrisen werden sollen.
. nach Herkzeugdefinition - . . .
— ) _ Der Wert fiir das Uberfrdsen kann
= angeben: L Schichten... .
- y entweder direkt angegeben werden, oder
I ar igte Objekt . ..
~ et S v o 5 X avbruch aber bei aktiviertem Schalter
<, solokiforia O jokfo . oo .
= * nach Herkzeugdefinition wird

2

dieser Wert aus der Fraserkonfiguration
iibernommen.

b2
>
w= 184 .0808,9=  JE.800 E2542 KB

e
R 161K

Bei AuBlenkonturen hat die Definition eines Ein- oder Auslaufes natiirlich nur dann Sinn, wenn der Teil wahrend
der gesamten Bearbeitung fixiert ist. Fallt der Teil beim Konturenfrasen am Ende heraus, wird wahrscheinlich
trotz Ein- bzw. Auslauf ein kleiner Rest vom Material stehen bleiben.

Einstellungen zur Ein- / Auslaufdefinition:

In der linken Abbildung wurde fiir den Ein- und Auslauf ein “* B0@Gen it einem
Radius von 3mm gewabhlt.

In beiden Fillen wurde fiir den Drehsinn “* EH gewihlt.

(CW = Clockwise = im Uhrzeigersinn)

(CCW = Counter Clockwise = gegen den Uhrzeigersinn).
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- In dieser Abbildung wurde fiir eine AuBenkontur die Einstellung '* tangential
gewdhlt.

(Um den kiirzestmoglichen Weg zu beschreiben, wird um eine Ecke an einer
AuBenkontur immer bogenformig herumgefahren. Dadurch entstehen in diesem
Fall die beiden schrigen Tangenten.

9.3.2 Schlichtbearbeitung von Konturen

o Zusétzlich zum normalen
Datei Geometriebearbeitung = Fridseinstellungen Positionieren Fridsen  Optionen  Hilfe . : .
15 [ ¥ l]:r 1/ ﬁl‘" Wi oBe11.167 Y @8131.685 z: @15.0680 Bearbeltungszyklus elnes ObJ ektes kann
i IEI s || || iy SIMULATION ot
o fai) 21 215 & @5 - . . T
= - mit der Funktion =
L1 T T Schlichtbearbeitung ein zusétzlicher
@ 5 ST - - ] . .
3 S e * /| Bearbeitungszyklus definiert werden.
Q Schlichtautmap =  8.25 % [mml = &
= Kontur... . .
@ = Wechseln  Sie  dazu  in  den
@ g keine Schlichtbearbeitung = Konturoptionen zur Funktion

%' In einer Zustellung Ein—fuslauf .

Schlichtbearbeitung und selektieren Sie

ol
B+ Nach Ebenedefiniti . o . .
: sl R__D ein Frisobjekt. Das links dargestellte
" dumen... . .
s | = A Fenster wird angezeigt.
nur angezeigte Dbjekte V
’"‘jh v mebekflevie 5 ekin x Goheush
b
et =
! )
@ . ®
K < v L=

®= 215.000,9= 124.008 52838 KB

Die einzelnen Eintrdge haben folgende Bedeutung:

Schlichtaufmap = 8.25 % Imml Die Schruppbearbeitung wird so durchgefiihrt, dass fiir die anschlieBende
Schlichtbearbeitung ein Aufmal} von 0,25mm zur Kontur stehen bleibt.

keine Schlichtbearbeitung \ird dieser Schalter aktiviert, so wird das SchlichtaufmalB beriicksichtigt, es
wird jedoch keine Schlichtbearbeitung durchgefiihrt. In diesem Fall kann das Objekt auf eine eigene Ebene
kopiert werden, um dort fiir die Schlichtbearbeitung z.B. einen eigenen speziellen Frdser mit eigenen
Bearbeitungsparametern zu definieren.

* In einer Zustellung [st dieser Schalter aktiv, wird der Schlichtzyklus unmittelbar nach der
Schruppbearbeitung ausgefiihrt. Dabei wird der Schlichtzyklus unabhidngig von den Einstellungen in der
Ebenendefinition auf jeden Fall in einer einzigen Z-Zustellung ausgefiihrt.

Nach Ebenedefinition |t dieser Schalter aktiv wird der Schlichtzyklus ebenfalls unmittelbar nach der
Schruppbearbeitung ausgefiihrt. In diesem Fall erfolgt die Z-Zustellung jedoch genau so wie die Zustellungen in
der Ebenendefinition eingestellt wurden (gleich wie bei der Schruppbearbeitung).

Im linken Beispiel sehen Sie eine Innenkontur mit tangentialem Ein- und Auslauf
mit einer Schlichtkontur mit einem Aufmal3 von 0,5mm.
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9.4 Steuerung der Frasbearbeitung
9.4.1

Abrufen von Informationen zur Frisdatei

aTie

Datei Geometriebearbeitung Friseinstellungen  Positionieren | Frdsen  Optionen  Hilfe
@A @ Tl . Hi @all.16? ¥: A131.625 |z: @15.066
ﬂ C& C&ﬂ L Ebenenreihenfolge = AML = AMZ2 ST
(i ] m 1 am =0 I =0 (] 1] om =
B 0b jektinformationen x 3
" al2
=l 57 Elemente auf 2 Ekenen =
<
Elo Gesamtpunktanzahl : 8416 Punkte (17544 KP» -
Position : H=  B.888, Y= 8,008 cLinks unten?
G’ll B=ED6.123, Y= 53,308 cMitte) -
& #=512.258, ‘Y=112. GBB tRechts oken) 2
& o Griose : S1E.858 % 115.688 m =
& Gesantzeit ca.: B0:16:53
@ 1 kein Friserwechsel erforderlich
= o
ol —
e
E
i
. ~
=%
= fréshosrbeliung vor dosen Plement enbalion
e
o) Hhustizches Bignal susgeben
: v o
2 A
S —
11
ey -4
i ki
< * &
Frizen 278 .808 , -42.6600 1768 KB

Manchmal kann es vor dem
eigentlichen Frésen interessant sein,
wenn die Zeit zum Herstellen des
Bauteiles bekannt ist.

Mit einem Doppelklick auf die
e

Schaltflache 4 Objektinformation
wird diese Information auf Knopfdruck
berechnet.

Neben der Friszeit werden auch noch
andere Parameter wie Anzahl der
Vektorpunkte, Grofie und Position
angezeigt.

Sind alle oder gar keine Bauteile
selektiert, so wird die Information fir
die gesamten Frisdatei berechnet.

Bei Selektion einzelner Objekte oder Gruppen gelten die angezeigten Daten fiir diese Auswahl.

sTiE

Datei Geometriebearbeitung Friseinstellungen  Positionieren = Frdsen Optionen  Hilfe
@] ¥e gell.167 ¥: B131.625 |[z: 015.808
Oﬂ H C& C&ﬂ L Ebenenreihenfolge = AML ‘= AMZ2 ETHIEET =
i ] 10 150 am = m E2) [ =1 0 -
B 0Ob jektinformationen x A~

Ist das Werkzeug 1 eingeschaltet
und Sie klicken mit der linken
Maustaste auf ein beliebiges Objekt, so

=, e~ ' — < werden die Daten fiir dieses Element
0 . . 1
E' geschlossener Linienzua mit %gﬁom:&:ﬁnfﬁs - a angezelgt.
1 Position  B=213.675, Y= 71, 625 tLinks unten? st . . . . .
Q 3 R = g <Rech$s R 2| Zusitzlich besteht dabei hier die
'& Flitne ony | CTEIEMATE o Moelichkeit. den Fra
(?\f.i & Schuerpunkt (KY) H=231.471, Y= 92 325 mm Og 1C €1 e en rasvorgang vor
a@p "L ZLieilin, | 8:856," 000, 0.068 m diesem Objekt anzuhalten und auf
C[E QS AL, = Wunsch ein akustische Signal
H erk zeL: : Hi-Friser, Durchmesser 1.28mm : : . :
i H flerkzeua ¢ HitFraser, Durchnesser 1.20 < I auszugeben. Dies ist z.B. hilfreich,
Y . .
__':: +/ Frasbearbeitung vor diesem Element anhalten wenn an €mner bCStlmmten Stelle
=5 + A hes Signal ausgeb Restmaterial entnommen werden soll,
i : v ok L oder irgendeine andere Tétigkeit
Zalf .| ausgefiihrt werden soll.
i o
@ § o
K < » =
258.008, —41.668 SIMUL
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9.4.2 Moglichkeiten beim Starten, des Friisablaufes
B STEPFOUR - TISCH.SMF (Pappelsperrholz ~ 3.B8 mm)
Datei Geometriebearbeitung Frédseinstellungen  Positionieren = Frdsen Opfionen  Hilfe

o RB O,

&)

o

'
[

BNE IR

|

Oﬂ o 2f &

Ebenenreihenfolge '* AM1 = AMZ

Wi @Al 167 ¥: @131.625 || z: B15.000
SIMULATION

130 am &0 -
J‘ z
| )
&
@
_®
N

<
Crupps mit 2 Okdekten, X: 212.5680 Y: 126.346 C46.200 % 56.1000

267.857, 123.929 |£2B5@ KB

i
Neben der Funktion ,alles
frisen“ stehen noch weitere
Funktionen zum gezielten Bearbeiten
zur Verfligung.

Wenn Sie zum Beispiel einen zweiten
Seitenteil fiir den Tisch herstellen
mochten, so selektieren Sie die
Baugruppe und starten den Frasvorgang

o
mit J ,.nur selektierte Objekte
frasen*.

Der Schalter C& ,,Einzelnes Element
frisen“ erlaubt es z.B., gezielt ein
bestimmtes Objekt zu bearbeiten.

Ist wihrend der Bearbeitung der Friser an einer bestimmten Stelle gebrochen, so kénnen Sie nach dem

Austausch des Werkzeuges den Frasvorgang mit dem Schalter

gezielt fortsetzen.

9.4.3

Wiederaufnahme des Frisvorganges nach einem Abbruch

,,ab Element friasen* an dieser Stelle

Im Falle eines Fehlers beim Frasablauf oder einer sonstigen gewollten Unterbrechung kann der Friasvorgang

jederzeit durch Betétigen von EI oder der Leertaste abgebrochen werden. Die Software merkt sich dabei die
genaue Abbruchposition.

STER

Datei

Oﬂ O Cg\ C&ﬂ Ebenenreihenfolge '® AM1 (s AMZ
5 = =

Geomeiriebearbeitung  Friseinstellungen

Positionieren | Frdsen
¥: B118.342 Y: B198.585  z:-008.997
SIMULATION e

Optionen  Hilfe

=0 -

~

B Fortsetzen nach Abbruch x

Abbruchposition

bl

Elemertrummer = 2 (Abkruch kei Frisen der Kombur ca. 8:82:44 nach Frasstart)

Tiefe = 3,982 mm ¢ 3. Durchaanal
Abbruchieunkt = Sd44. Kontureunkt

\
! ® am Abbruchpunkt fortsetzen

I~ 1

Am Startpunkt des zuletzt gefrdsten Elements beginnen (Tiefe = Tiefe bei Abbruch)

Am Startpunkt des zuletzt gefrdsten Elements beginnen (Tiefe = 1.Zustellung)

zur angegebenen Zeitspanne vor dem Abbruch beginnen:

von vorne beginnen

] Fortsetzungsposition

Elementnummer = 7
iefe = 3.502 mm ¢ 3. Ourchoang)
Startpunkt = 544, Konturpunkt (<=8.88, 34=0.88, z=0.88)

|

Imbrnmekl

v o

x fibbruch

B
¥
63884 KB

884

Bei der Wiederaufnahme des
Frasvorganges haben Sie nun die

Moglichkeit, den Schalter Qﬂ
fortsetzen nach Abbruch
auszuwidhlen.

Wenn Sie diesen Schalter anklicken,
wird ein Fenster geoffnet, das eine
Vielzahl von Méglichkeiten bietet, den
Frasvorgang an einer bestimmten Stelle
wieder fortzusetzen.

Je nach Grund des Abbruchs wird hier
eine der moglichen
Wiederaufnahmepunkte ausgewdhlt.

Wenn Sie die Datei speichern, wird die
Abbruchposition auch in der Frasdatei

mitgespeichert. Damit haben Sie sogar
die Moglichkeit, nach Verlassen und

Wiederstarten des Programms den Friasvorgang an einer individuellen Abbruchposition wieder aufzunehmen.
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9.4.4 Ein- Ausgangsverarbeitung

In vielen Féllen kann es notwendig sein, externe Geréte durch den Frésablauf zu steuern (z.B. Absaugung,
Kiihlschmierung usw.) oder aber den Bearbeitungsablauf durch externe Signale zu steuern. Fiir diese Zwecke
bietet die STEP-FOUR Fréssoftware Funktionen zur Ein-/Ausgangsverarbeitung an.

%
s Ereignissteuerung durch den Werkzeugschaltereingang:

Mit dieser Funktion koénnen Sie den Positionierungsablauf einer Frisdatei durch ein externes Signal steuern.
Aufgrund der begrenzten Anzahl von Eingéngen auf der Druckerschnittstelle wird jedoch zur Ereignissteuerung
der gleiche Eingang verwendet, der auch zur Abfrage des Werkzeugschalters dient.

Diese parallele bzw. alternative Nutzung stellt jedoch selten eine Einschrankung dar, da die Ereignissteuerung
meist nicht in Verbindung mit einer Frasbearbeitung sondern bei speziellen Anwendungen wie Kleberauftrag,
oder Dosierung usw. Anwendung findet.

b In der linken Abbildung sehen Sie den

Bote O 7 T — m W prinzipiellen Positionierungsablauf beim
I ST Sisterung| FEckiSsieunng Bearbeiten einer Friasdatei in Form eines
* ~ || Flussdiagramms dargestellt.
P | Am Anfang bzw. zwischen den einzelnen
: | Positionierungsvorgidngen kann mit dem

s - -
Fosto Ele—X |+ Eingangssignal:

X ® ¥

1= M ignaldauer

: .8 $

jeweiligen Button ein bestimmtes
Ereignis am WZS-Eingang abgefragt
werden.

I~ 1

C BROw 1T

Z-Zustelluna] |=

i £ ) Btz%_. pela s Im konkreten Beispiel wird nach dem

- [Frimn i \ER? — RS Zustellen der Z-Achse solange gewartet,
= g = bis das Signal am WZS-Eingang von 0
=Hﬂ : Z_Zus:euung ’ Konfiguration aus Fridsdatei iibernehmen naCh 1 WegChselt' g g

Ze STl ’ | Nach dem Abfahren eines Objektes wird
i ® wieder gewartet, bis das Signal von 1

f . Ve X asbrucn 8 t nach 0 wechselt. Es wird also jeweils die

eos e | positive bzw. negative Flanke des

- Eingangssignals ausgewertet. Neben
dieser Signalform konnen auch andere Zustdnde ausgewertet werden. Eine genaue Beschreibung dazu finden Sie
in der Onlinehilfe zur Ereignissteuerung.

L
wreun Schalten von externen Geriiten durch die Relaisausgiinge:
Ahnlich wie bei der Ereignissteuerung konnen hier zwei Ausgangssignale mit bestimmten Ereignissen im
Frasablauf verkniipft werden. Abhéngig von bestimmten Zustdnden kénnen dadurch zwei externe Geréte iiber
die beiden Ausginge ein- oder ausgeschaltet werden.

1 Die Zeile mit dem entsprechenden

(i | _E‘ e 1/0Comtrdl  [EE Zﬂ";fs — Ereignis wird markiert und mit den
1] Ersignissteuerung | Relaissteuerung Schaltflachen fiir Relais 1 und 2 werden
~ [l die gewiinschten Zustinde fiir den

. ~ Relaisstatus anzeigen . l A d f. .

i Bktion: RELL RELZ UZ1 UZ2 | Jewetligen Ausgang de imiert.

2 oo YeaNEna % % 0 8.05n  Rolais 1 -/ Im linken Beispiel wird vor dem

Motor aus BB 8.8 9.95 * ot 4| nl v - _ o

Q 1 O e @ § 0 O O . z Absenken der Z-Achse R§1a1s 1
@ : Z-fchse senken Ende * 0.5 0o GEHE o2 eingeschaltet und an Relais 2 ein Impuls
(?L Z-Zust. senden Start * & 0.8s  0.8s * t + || .
£ Z-Zust. senken Ende ¢t 00 B S mit 1,5 Sekunden Dauer ausgegeben.

Z-Zust. heben Start = & 9.8s  8.8s ’ 2 27 : : :

ol 2 e St . e o.ce MNUSNNG o el Nach der Bearbeitung eines ijektes vor
g SO g 15 g 0= dem Anheben der Z-Achse wird Relais 1
= Z-Achse heben Ende  *  * -85 8.8s .

i Friwase Start % % oos ope  Limp pa | 3 0= wieder abgeschaltet.
/_Bh 1 Frispause Ende £ & b.es  9.es|

‘:B:' 8 +/ Relaisausgang 1 invertieren Relaisausgang 2 invertieren
= +/ Relaiskonfiguration aus Frisdatei iibernehmen
P .

i ®
& v o Ly x Abbruch hd
K < w7 B2

£16.425, £7.088  |E233E KB
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Mit den beiden Schaltern |+ Relaisausgang 1 invertieren und | Relaisausgang 2 invertieren konnen

die Relaisausgiinge gegebenenfalls angepasst werden, je nach dem ob Offner- oder SchlieBerkontakte verwendet
werden.

Beim Speichern einer Datei werden alle Einstellungen fiir die Relaissteuerung in der Frasdatei gespeichert.

Ist die Schaltfliche ' Relaiskonfiguration aus Frisdatei iibernehmen aktiviert, so werden diese
Einstellungen beim Laden einer Datei iibernommen. Andernfalls bleiben die aktuellen Einstellungen erhalten.
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10 Zusatzmodul Zeichnen und Objektmanipulation

Die Philosophie hinter der Entwicklung der STEP-FOUR Frissoftware war es immer, jedem Anwender ein
leistungsfahiges Werkzeug zur technologischen Aufbereitung von Geometriedaten fiir die Bearbeitung mittels
Frasen, Bohren, Schneiden oder dhnlichem zu bieten. Durch die Verwendung von Standard-Dateiformaten soll
jeder Anwender mit dem fiir ihn optimalen Konstruktionswerkzeug seine Werkstiicke erstellen und in die STEP-
FOUR Frissoftware iibertragen konnen.

Der grof3e Erfolg der STEP-FOUR Fréssoftware zeigt, dass diese Philosophie auch im praktischen Einsatz
immer wieder voll bestatigt wird.

Einzig bei der Nachbearbeitung oder bei der Herstellung einfacher Frésteile konnte es hin und wieder etwas
umsténdlich sein, wenn fiir jede Kleinigkeit zum CAD-Programm gewechselt werden muss.

Genau fiir diese Anforderungen wurde das Zusatzmodul Zeichnen und Objektmanipulation entwickelt. Ob Sie in
einer komplexen CAD-Datei die Geometriedaten erweitern oder dndern wollen oder ob Sie einfache Fristeile
direkt in der Friassoftware konstruieren wollen, dieses Modul bietet Thnen alle dafiir notwendigen Funktionen an.

Im Folgenden ein kurzer Uberblick iiber die Funktionen dieses Moduls:

e Das Erzeugen von Punkten, Linien, Quadraten, Rechtecken, Kreisen, Ellipsen, usw. entweder per Maus oder
durch numerische Angaben erlaubt die schnelle und prézise Herstellung einfacher Teile.

e Das Abrunden bzw. Fasen von Ecken sowie die Funktionen Zuschneiden, Verschmelzen, und Punkte
reduzieren erlauben rasche Anpassungen an die geometrischen und frastechnischen Anforderungen eines
Bauteils.

e Die Punktbearbeitung bietet Ihnen die Mdglichkeit, einzelne Punkte eines Objektes zu bearbeiten. Punkte
konnen hinzugefiigt oder geloscht werden, Objekte konnen an beliebigen Stellen getrennt oder
zusammengefiigt werden, und vieles andere mehr.

e Die Multipunktbearbeitung erlaubt es, eine ganze Auswahl von Punkten (auch von verschiedenen Objekten)
auf einmal zu bearbeiten.

e Das Drehen, Verschieben, Duplizieren usw. bietet eine Reihe von Mdglichkeiten zur Herstellung von
Mehrfachnutzen.

e Die Spezialfunktionen schlielich bieten eine Reihe von Méglichkeiten, wenn es darum geht Objekte durch
Boolsche Operationen (Verschmelzen, Zuschneiden) zu verkndpfen oder wenn einzelne Objekte gepriift und
frastechnisch optimiert werden sollen.

Anhand einiger Beispiele sowie detaillierter Beschreibungen der Funktionen werden Sie auf den folgenden
Seiten mehr {iber die praktische Anwendung der in diesem Modul enthaltenen Werkzeuge erfahren.
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10.1 Grundlegendes zum Arbeiten mit den Zeichenfunktionen:

10.1.1 Die Auswahl der Zeichen und Darstellungsebenen:

BH STEPFOUR - unbenannt

Datei Geometriebearbeitung  Friseinstellungen  Positionieren  Frisen  Opfionen  Hilfe
X i Qe K @R43.776 Y: B113.575  r: B16.A0A
w gfimy 1lalz|a
D | HEE e ¥ ye2s BEETS
T il 10 E) 0 oo 0 -
beecdh ~
o
a3
o 0 <
T a
2
I
@l
ol @
£r
5
H
Iy
Bl
T
L, . .
i o
@
& _®
K < o L=
Ebenen—Farbzuordnuna und Purktdarstelluna 53163 KB
EH
Datei =~ Geometriebearbeitung Fridseinstellungen  Positionieren  Frisen  Opfionen  Hilfe

e ®: AAd43.77@ Y: Al113.575 z: B1@.988
. weo | s SIMULATION
0 1w a0 £ 0 o =

g Ehenenanzeige L&
S EBpDEOoEEc c|mE s v s @EEEE | -
z BEBE =z &2 = & v & & 0 32 ® B » ® ® ¥ ® @\ W =
E—l MR W W W W W W W 8 58 R OB % % % M 86 =
-n@\f BOR OB M B B P OB 8 WM R R A E A PR OA =
E 81 = om % % Z® F @ o=\ w9 % wW oH% ¥ O® ¥ o®w o oH AW %
-@ 0 o e e 1w 1Ws 16 WF 08 1\ 100 11 11 113 1% 15 1% 1P 1138 113 1@ =
ol BLOEE 2 B ES BB P OB B 10 Bl IR I8 I 15 1B 1P 1B I W f
L T U O T U T - 1 O U O N U - - I - N - L =B - -
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& alle aus / o :
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53848 KB

10.1.2 Die Auswahl der Zeichen- und Bearbeitungswerkzeuge:

Nachdem Sie mit [ ] Datei Neu eine
neue Frésdatei angelegt haben, wird der
gesamte Maschinenarbeitsbereich ohne
irgendwelche Frasobjekte angezeigt.
Die aktive Zeichenebene wird durch
Anzeige einer gelben Ziffer fiir die
entsprechende Ebene in der Ebenenleiste
dargestellt.

= In der Abbildung links wére z.B.
Ebene 1 als aktive Zeichenebene
—| selektiert.

-

Mochten Sie auf einer anderen
Ebene Zeichnen so miissen Sie nur

bei gedriickter E Taste auf die
gewiinschte Ebene klicken.

Sind sehr viele Zeichen- bzw.
Friasebenen belegt, konnen Sie durch
Klicken auf "2 eine Ubersicht aller
Ebenen einblenden

Die aktive Zeichenebene ist hier durch

eine umrandete dargestellt.
Die aktive Zeichenebene kann auch hier

durch Anklicken bei gedriickter i]
Taste gedndert werden.

Um Ebenen ein- oder auszublenden
klicken Sie einfach auf die gewiinschte
Ebene.

Das zur Zeit selektierte Zeichenwerkzeug wird links in der Werkzeugleiste angezeigt.
Durch Anklicken dieses Button wird das entsprechende Werkzeug aktiviert.

Klicken Sie mit der linken Maustaste auf den
Werkzeugbutton und halten Sie die Maustaste ca. 2
Sekunde gedriickt. Dadurch klappt die Werkzeugleiste

z heraus und Sie konnen das gewiinschte Zeichenwerkzeug

aktivieren.

82
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10.2 Beschreibung der einzelnen Zeichenfunktionen:

10.2.1 Punkte und Linien erzeugen:

Punkte werden benétigt, wenn an irgendwelchen Stellen z.B. Bohrungen gesetzt werden sollen oder wenn solche
Punktobjekte als Referenz zum Ausrichten anderer Objekte benotigt werden.

Punkte und Linien werden prinzipiell mit dem selben Werkzeug erstellt. Wobei ein Punkt den Sonderfall
einer Strecke mit gleichen Anfangs- und Endkoordinaten darstellt.

Prinzipiell gibt es zwei Arten, eine Linie oder einen Punkt herzustellen:

e Manuelles Erstellen des Objekts mittels Maus:
Sie klicken mit der linken Maustaste irgendwo in den Arbeitsbereich. Damit ist der Startpunkt festgelegt.
Dann positionieren sie den Cursor zum Endpunkt der Linie und klicken noch einmal auf die linke Maustaste.
Wenn der Startpunkt im Fangbereich eines anderen Endpunktes liegt, so wird die neue Strecke an dieses
Objekt automatisch angehéngt.
Wenn Sie zweimal hintereinander an der selben Position auf die linke Maustaste klicken, so wird an dieser
Stelle ein einzelner Punkt erzeugt.

e Erstellen des Objektes durch Koordinateneingabe:

Sobald Sie das Werkzeug auswiéhlen, werden in der Statuszeile mehrere Eingabefelder eingeblendet.

Wl B.e86E (Y1 B.800 K2 8.66068 N2 8.088 (L 6.808 |W 6866 0K

X1/Y1 Koordinaten Startpunkt: Diese Koordinaten konnen direkt eingegeben werden. Wird der
Cursor irgendwo im Zeichenbereich positioniert und die rechte Maustaste gedriickt, so wird
diese Position als Startpunkt der Strecke {ibernommen.

X2/Y2 Koordinaten Endpunkt: Dieses Koordinatenpaar definiert die Lage des Endpunktes der
Strecke. Wenn die Koordinaten identisch mit dem Startpunkt sind, so wird an dieser Position
ein Punkt gesetzt.

=

Linge der Strecke: In diesem Feld kann die Lange der Strecke angegeben werden.

A% Winkel der Strecke: Hier kann der Winkel fiir die Strecke vorgegeben werden.
0° = nach rechts, 90° = nach oben, 180° = nach links usw.

¥~ Werden in die Felder X2/Y2 Daten eingegeben, so werden die Felder L und W
automatisch berechnet.
Umgekehrt werden die Felder X2 und Y2 automatisch berechnet, wenn in L bzw. W
Daten eingegeben werden.

OK Strecke / Punkt erzeugen: Beim Anklicken dieser Schaltfliche wird das Objekt mit den
jeweiligen Einstellungen erzeugt.
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10.2.2 Polygon erzeugen

. Das Erzeugen von Polygonen ist nur manuell mit der Maus moglich.
Sie klicken mit der linken Maustaste irgendwo in den Arbeitsbereich. Damit ist der Startpunkt festgelegt.
Dann positionieren sie den Cursor zum Endpunkt des ersten Linienstiickes und klicken auf die linke
Maustaste. Dann positionieren Sie zum Endpunkt des nichsten Linienstiicks und klicken wieder auf die linke
Maustaste usw. Soll das Zeichnen des Polygons beendet werden, so klicken Sie auf die rechte Maustaste.
Liegt der Startpunkt im Fangbereich eines anderen Endpunktes, so wird das neue Polygon an dieses Objekt
angehéngt.

10.2.3 Erzeugen von Rechtecken und Quadraten:

Fiir die Erstellung von Rechtecken und Quadraten gibt es wie beim Zeichnen von Linien verschiedene
Maoglichkeiten.

e Manuelles Erstellen eines Rechtecks mit der Maus:
Sie klicken mit der linken Maustaste irgendwo in den Arbeitsbereich. Damit ist der linke untere Eckpunkt des
Rechtecks festgelegt.
Halten Sie die linke Maustaste gedriickt und ziehen Sie das Rechteck mit der Maus auf die gewiinschte
GroBe.
Nach dem Loslassen der linken Maustaste wird das Rechteck erzeugt.

o Manuelles Erstellen eines Quadrates mit der Maus:

Driicken Sie die EI Taste und klicken Sie mit der linken Maustaste irgendwo in den Arbeitsbereich. Damit
ist der Mittelpunkt des Quadrates festgelegt.

Halten Sie die linke Maustaste und die EI gedriickt und ziehen Sie das Quadrat mit der Maus auf die
gewiinschte Grofe.
Nach dem Loslassen der linken Maustaste wird das Quadrat erzeugt.

e Erstellen der Objekte durch Koordinateneingabe:

Sobald Sie das Werkzeug auswihlen, werden in der Statuszeile mehrere Eingabefelder eingeblendet.

Bl 6.8608 Y1 | 8.880 (K2 O0.808 Y2 8.880 B 6.800 |H O.808 0k

X1/Y1 Koordinaten Ecke links unten: Diese Koordinaten kénnen direkt eingegeben werden.
Wird der Cursor irgendwo im Zeichenbereich positioniert und die rechte Maustaste gedriickt,
so wird diese Position als Koordinatenpunkt der linken unteren Ecke {ibernommen.

X2/Y2 Koordinaten Ecke rechts oben: Dieses Koordinatenpaar definiert die Lage des rechten
oberen Eckpunktes des Rechteckes oder Quadrates.

=

Breite des Rechteckes: Dieses Feld definiert die Breite des Rechtecks / Quadrats
H Hohe des Rechteckes: Dieses Feld definiert die Hohe des Rechtecks / Quadrats

¥~ Werden in die Felder X2/Y2 Daten eingegeben, so werden die Felder B und H
automatisch berechnet.
Umgekehrt werden die Felder X2 und Y2 automatisch berechnet, wenn in H bzw. B Daten
eingegeben werden.

OK Rechteck/Quadrat erzeugen: Beim Anklicken dieser Schaltfliche wird das Objekt mit den
jeweiligen Einstellungen erzeugt.
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10.2.4 Erzeugen von Kreisen und Ellipsen:

Kreise, Kreisbogen, Ellipsen usw. werden von der STEP-FOUR Fréssoftware grundsitzlich in Polygone
mit mehr oder weniger vielen Stiitzpunkten aufgeldst. Die Auflosung ist dabei von der Grofle des Objektes bzw.
von der angegebenen Aufldsung in der HPGL-Datei abhéingig. Wird ein Kreis oder eine Ellipse mit den
Zeichenfunktionen erstellt, so wird dieses Element ebenfalls als Polygonzug gespeichert.

StandardmédBig werden Kreise mit 100 Stiitzpunkten angendhert. Das heif3t, dass zwei Linienstiicke des Polygons
eine Winkeldifferenz von 3,6° haben. Um bei sehr grolen Kreisen sichtbare Stufen zu vermeiden, kann die
Auflosung entsprechend hoher eingestellt werden. Bei kleinen Kreisen hingegen sollte die Auflosung zur
Verringerung der Rechenzeit entsprechend reduziert werden.

Wird von irgendeinem Zeichenwerkzeug zum Zeichnen von Kreisen und Ellipsen umgeschaltet, so wird ein
Fenster gedffnet, wo Sie die Kreisauflosung und Startwinkel angeben konnen. Die Aufldsung gibt an, aus wie
vielen Linienstiicken ein Kreis- oder Ellipsenelement angenéhert werden soll. Der Startwinkel gibt an, wo der
Startpunkt fiir das Element liegen soll (0° = rechts, 90° = oben, 180° = links usw.).

Zum Erzeugen von Kreisen / Ellipsen gibt es verschiedene Mdglichkeiten, die im Folgenden néher erldutert
werden:

e Manuelles Erstellen einer Ellipse mit der Maus:
Sie klicken mit der linken Maustaste irgendwo in den Arbeitsbereich. Damit ist der linke untere Eckpunkt des
Hiillrechteckes festgelegt welches die Ellipse umschlie3t. Die Seitenldngen des Rechteckes entsprechen den
Langen der Achsen A und B der Ellipse.
Halten Sie die linke Maustaste gedriickt und ziehen Sie das Rechteck mit der Maus auf die gewiinschte
Grofe.
Nach dem Loslassen der linken Maustaste wird die Ellipse in der entsprechenden Grofe erzeugt.

e Manuelles Erstellen eines Kreises mit der Maus:

Driicken Sie die ] Taste und klicken Sie mit der linken Maustaste irgendwo in den Arbeitsbereich. Damit
ist der Mittelpunkt des Kreises festgelegt.

Wenn Sie die linke Maustaste und die ] gedriickt halten, erzeugen Sie beim Bewegen der Maus ein
Hiillquadrat, welches den Kreis umschreibt. Zichen Sie dieses Quadrat mit der Maus auf die gewiinschte
GroBe.

Nach dem Loslassen der linken Maustaste wird der Kreis mit der entsprechenden Grof3e erzeugt.

e Erstellen der Objekte Kreis / Ellipse durch Koordinateneingabe:

Sobald Sie das Werkzeug auswdhlen, werden in der Statuszeile mehrere Eingabefelder eingeblendet.
[l B B8E | Y| 8. 588 0Kl | & . eas A 8886 (B @886 Ok

MX/MY Koordinaten Mittelpunkt: Diese Koordinaten kdnnen direkt eingegeben werden. Wird der
Cursor irgendwo im Zeichenbereich positioniert und die rechte Maustaste gedriickt, so wird
diese Position als Koordinatenpunkt fiir den Mittelpunkt iibernommen.

DM Kreisdurchmesser: Wird hier ein Wert eingegeben, so wird ein Kreis erzeugt.
A Linge Halbachse A:
B Linge Halbachse B:

¥~ Wird in das Feld DM ein Durchmesser eingegeben, so werden die Felder B und H
automatisch berechnet (1/2 DM).
Werden fiir die Halbachsen A und B Daten eingegeben, so wird der Eintrag fiir den
Durchmesser ignoriert.

OK Ellipse / Kreis erzeugen: Beim Anklicken dieser Schaltfliche wird das Objekt mit den
jeweiligen Einstellungen erzeugt.
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Erzeugen von Kreisen / Kreisbogen, Ellipsen / Ellipsenbogen, und N-Ecken.

st
Datei Geometriebearbeitung Fraseinstellungen  Positionieren  Frdsen  Optfionen  Hilfe

o o ¥: BL1Z.212 Y B6ST.235 |2 660.000
e P 12zl
|| H i *@ —|=l=f= SIMULATION
e

0 100 2m Ll Ll 50

o
i
>
¥ |

Klicken Sie bei gedriickter E Taste mit
der linken Maustaste an eine beliebige
Position im Zeichenbereich.

Das nebenstehende Fenster zur
Definition der Kreis- /Ellipsenparameter

z g x . wird geoffnet.
a * Kreis Ellipse " .
o4 . =/ Die Koordinaten des Punktes, den Sie
9 | MPX: |325.556) & Imml | py: 1pA.@e8| % [mml | A 50.800 | %) [mml = Klickt hab d 1
@ mev: 1166ee| 2 Gom 5 o000 | = e ©  angeklickt haben, werden als
0, .| Mittelpunktskoordinaten MPX und
o Aufiisung: 188 | 3| [Punktel ... oo a|| MPY iibernommen.
g s . . b v o m
2 Startwinkel: B +  [Gradl “ow ‘o . .
2 Endwinkel: @ * ! [Grad] u/| Die Felder DM sowie A und B
'y E definieren wiederum den Durchmesser
& w| bzw. die Halbachsen A und B.
’ & 3 5| Die Auswahl, welches Objekt erzeugt
g ¢ ~l| wird, erfolgt hier jedoch durch die
K . _ : Wabhlschalter Kreis bzw. Ellipse.
M 8.088 My @008 DM | B.888 A|0.000 B 8.080 ok 230,880, 16 .868 SIMUL
Auflésung: Definiert wiederum die Anzahl der Polygonstiicke zur Beschreibung des Objekts

(bezogen auf einen Vollkreis).

Startwinkel: Definiert die Startposition eines Kreis- /Ellipsensegmentes bezogen auf die Horizontale.

(0° = rechts, 90° = oben, 180° = links usw.)

Endwinkel: Definiert die Endposition eines Kreis- /Ellipsensegmentes bezogen auf die Horizontale.

e

“dow

Die beiden Schalter definieren den Richtungssinn, in dem das Objekt erzeugt werden soll.

(Im Uhrzeigersinn oder clockwise, gegen den Uhrzeigersinn oder counter-clockwise).

¥~ Durch einen Trick kénnen Sie mit der Kreisfunktion jedes beliebige N-Eck erzeugen.
Sie brauchen nur die gewliinschte Eckenzahl 3,4,5,6,.... usw. im Feld fiir die Auflésung anzugeben.
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10.3 Weitere Funktionen zur Objektbearbeitung:

10.3.1 Modifizieren von Objekten mit Hilfe der Punktbearbeitung

An dem aus den vorhergehenden Abschnitten bekannten Schaukelpferd soll zusétzlich eine Aufthdngedse
angebracht werden. Wie dies auf einfache Art und Weise direkt in der STEP-FOUR Frissoftware erfolgt, zeigt

Ihnen das folgende Beispiel:

o STEPFOUR - PFERD_Z.SHF (Pappelsperrholz < 3.88 mm)

Datei Geometriebearbeitung Friseinstellungen  Positionieren  Frdsen  Opfionen  Hilfe
5% X: BB43.778 ¥: B113.575 | z: B10.66A
[ E' H % gl & iL <= SIMULATION
g i @ 1] 1] & a @ @ 0=
felo 18
<
F ] -
@ % =
i
=
‘% ' 3H Kreisauflasung
[ +
= Auflésung: +  [Punktel  .:..
S :}B‘: :;Bf: / Dk
S Startwinkek B8 +  [Gradl ou “dow
£e 3
, \\/\)
=
- .
=L
T
Sl
[
Zar -
s (-]
0 &
& _®
K < T

Punk tmocus. 52536 KB

Wihlen Sie die Zeichenfunktion

Laden Sie aus dem Verzeichnis
\s4proV4\muster\beispiel\ die
Frisdatei pferd.smf, die Sie im ersten
Abschnitt der Grundbeschreibung erstellt
haben. (Alternativ dazu koénnen Sie auch
die bereits mitgelieferte Datei pferd.smf
aus dem Verzeichnis \s4proV4\muster\
laden).

Klicken Sie in der Werkzeugleiste auf

das Symbol - 4| Zeichenfunktionen
und halten Sie die linke Maustaste fiir ca.
Y Sekunde gedriickt (Je nach aktiver
Zeichenfunktion kann hier auch ein
anderes Symbol angezeigt werden).
Damit 6ffnen Sie die Palette mit den
moglichen Zeichenwerkzeugen.

zum Zeichnen von Kreisen und Ellipsen.

Ein Fenster wird gedffnet, in dem Sie die Kreisauflosung und Startwinkel angeben kdnnen.
Die Aufldsung gibt an, aus wie vielen Linienstiicken ein Kreis- oder Ellipsenelement angendhert werden soll.
Der Startwinkel gibt an, wo der Startpunkt fiir das Element liegen soll (0° = rechts, 90° = oben, 180° = links

usw.)

I Kreise, Kreisbogen, Ellipsen usw. werden von der STEP-FOUR Frissoftware grundsétzlich in Polygone mit
mehr oder weniger vielen Stiitzpunkten aufgelost. Die Aufldsung ist dabei von der Grofe des Objektes bzw.
von der angegebenen Aufldsung in der HPGL-Datei abhéngig. Wird ein Kreis oder eine Ellipse mit den
Zeichenfunktionen erstellt, so wird dieses Element ebenfalls als Polygonzug gespeichert. Standardméfig
werden Kreise mit 100 Stiitzpunkten angendhert. Das heif3t, dass zwei Linienstiicke des Polygons eine
Winkeldifferenz von 3,6° haben. Um bei sehr groBen Kreisen sichtbare Stufen zu vermeiden, kann die
Auflosung entsprechend hoher eingestellt werden. Bei kleinen Kreisen sollte die Auflosung zur

Verringerung der Rechenzeit entsprechend reduziert werden.

o STEPFOUR - PFERD.SHF

Datei =~ Geometriebearbeitung Fraseinstellingen  Positionieren  Fridsen  Opfionen  Hilfe
o = #: B113.212 f: BES3.235 | Z: 060,000
wico || srna SIMULATION

-1 n 10 =il kil 40 o :1] il 1) 1) n
s

ursorposition

- RRowe |

T
=)

Koordinaten fiir den
Kreig/Elfipsenmittelpunkt. w

NEs T

2l RE 8o |o|aon sjo i B b

L]

achsen
@

S B

S1.208 23671 KB

M| 43,0080 |MY | 51.268 Or | 5% aaa

flz.500" B [2.500

42,500,

Im konkreten Fall werden die
Standardeinstellungen mit OK
iibernommen.

Positionieren Sie den Cursor ungeféihr an
die Stelle wie in nebenstehender
Abbildung ersichtlich.

Klicken Sie anschlieSend auf die rechte
Maustaste. Damit wird die aktuelle
Cursorposition in die entsprechenden
Koordinatenfelder fiir den Mittelpunkt
libernommen.

Tragen Sie anschlieend in das Feld fiir
den Durchmesser Smm ein.

Die beiden Werte A und B geben die
Lange der Halbachsen einer Ellipse an
und sind beim Kreis gleich lang.
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B STEPFOUR - PFERD.SHF

Datei  Geometriebearbeitung Fraseinstellungen  Positionieren Frasen  Opfionen  Hilfe
®: B113.212 v: 0B53.235 |2 060,000
.go SIMULATION
T -1 [] 10 @ @ [ E & Bl @ @ 0
B .

I:.lo /Ausschnltt =
z ——J vergroBern z
@3 R =

v 3

@& g

G4 -
0

= [
=11 ?
. “‘8 3
g
= ]
= . 0
L |° u
i -
T |1 . .

5 zweiten Kreis .

M -

0 &

@ _®

K < el

M| 43,000 | M 51,2600

Om | 2.568

A1.258 B |1.258 Of\ 28671 KB

sTEr

Datei = Geometriebearbeitung Friseinstellungen  Positionieren  Frasen  Optionen  Hilfe
e ¥ B112.212 ¥ BE53.235 |2 066.000
LINEG REDO SIMULATION
T * % 2 ] 2 [ 4 4 50 2

<
“

E i“
5
=
%

2 z
Q. >
@’ :
@ 3
5 . S
ob ?
h :
g 0
b 11

i
Sals p

0
St -
@ ¢ ®
K < N

M| @008 |MY| 8,880 oM | &.aaa A|0.060 B @000 oK 33.5808 , 56.188 28671 KB

i

Datei Geomeiriebearbeitung Fraseinstellingen  Positionieren  Frdsen  Optionen  Hilfe
¥: B112.212 Y¥: BES3.235 | 2: G60.068

[ H|EH. %} *gl = TS SIS SIMULATION

L) 45 =1

b

-

I~ 1

HH Punktbearbeitung x

Neu Ldschen

L

g binion )
Ok fibbruch

X: 44.88

2w o[ mnFw

%y 4812

-
] P

42.132, 51.335 28755 KB

Durch Anklicken des Ubernahmefeldes
OK in der Statuszeile wird der
angegebene Kreis erzeugt.

Als néchstes wird ein zweiter
konzentrischer Kreis mit 2,5mm
erzeugt.

Dazu muss nur im Feld DM der
entsprechende Wert auf 2.5 geéndert
und neuerlich auf das Ubernahmefeld
OK geklickt werden.

Die Ose zum Durchfideln einer Schnur
ist somit vorbereitet und muss in den
néchsten Schritten mit der Aul3enkontur
des Pferdes verbunden werden.

Fir diese Schritte wird der Ausschnitt
um die beiden Kreise entsprechend
vergrofert.

Prinzipiell gibt es zwei verschiedene
Maglichkeiten, die Ose mit der
AuBlenkontur zu verbinden.

Zuerst wird eine Methode beschrieben,
wie mit den Funktionen der
Punktbearbeitung diese Aufgabe gelost
werden kann.

Durch neuerliches Klicken und halten
auf das Zeichensymbol wird wieder das
Auswahlmenii fur die
Zeichenwerkzeuge gedftnet.
Diesmal wird das erste Feld fiir
die Punktbearbeitung aktiviert.

Klicken Sie mit der linken
Maustaste auf irgendeine Stelle
der AuBBenkontur, damit alle
Stiitzpunkte der AuBBenkontur
sichtbar werden.

Nun klicken Sie mit der rechten
Maustaste auf den in der
nebenstehenden Abbildung
gekennzeichneten 1. Punkt.

Damit 6ffnen Sie das
Punktbearbeitungsmenii.

Aktivieren Sie dort die Funktion
Trennen.

AnschlieBend wird der zweite
Punkt auf dieselbe Weise
aufgetrennt.

Sollten Sie das Modul 3D-

Bahnsteuerung besitzen, so ist das Punktbearbeitungsmenii um den entsprechenden Z-Wert erweitert.
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B STEPFOUR - TEMP.SMF
Datei Geometriebearbeitung  Friseinstellungen  Positionieren  Frdsen  Optionen  Hilfe
2 e ¥ B11Z.212 ¥: @@93.235 Z: Be0.060
0 & E' H @ "Igl R 1E[S]2 SIMULATION
ul 5 E

s

~

ErEs

2P L« -
5w e v n e e ]

ol
£t
5
i
=
M 1
b 12
e ZWi wird #
: herausgelscht .
kS - -
& ®
K < B3 5 e
Dateimenii 42.5532, 42.474 28755 KB
B STEPFOUR - TEMP.SHMF
Datei = Geometriebearbeitung Fraseinstellungen  Positionieren  Friasen  Optionen  Hilfe

®: @113.212 ¥: @AAB3.235 F: A6A.ABE
UHOO REDO SIMULATION
il L5 0

<
|

2

IAuftrennen des Kreises g

:

g

B

7

&

a

10

11

12

/ 2

I

15

i# -
& o ®
Kl i e

Oidekt #3 offens Kurue , 1 won 55 Punkten selektiert STMUL

i

Datei = Geometriebearbeitung Friseinstellungen  Positionieren Frisen  Optionen  Hilfe

43 €> ®: @A113.212 ¥: ABS3.235 F: A6A.66E
LIND REDO STMULATION
il 4 0

~

B

- 2
4 g X 2
&l Neu Lischen L

PRy bi 3
& ~ Frannen -
gﬂ ok Abbruch -

] ¥: 3967 | I ¥: 4967 3 5
s / 3
s -
o ()

J;\ 11
.:Hz. b
7 _,_W,_rrl/rjf e
- 14

15
i IPunkt selektieren | -
4 ®
K < > '

44 . 263, S52.368 28743 KB

Wechseln Sie zum nn
Selektionswerkzeug.

Markieren Sie den herausgetrennten
Zwischenteil und 16schen Sie diesen mit

der .i] Taste.

Selektieren Sie durch Ziehen eines
Rahmens beide Kreise und schieben Sie
diese zwischen die gedffnete Kontur
(siehe néchste Abbildung).

Anschlielend wird wieder die Funktion

Punktbearbeitung aktiviert.

Trennen Sie nun den dufBleren Kreis wie
in der Abbildung dargestellt auf.

Wechseln Sie wieder zum
Selektionswerkzeug und 16schen Sie den
unteren, nicht mehr benétigten Teil des
Kreises.

Danach wird wieder die
Punktbearbeitung aktiviert.

Der links dargestellte Punkt wird mit der
rechten Maustaste selektiert.

Wihlen Sie nun aus dem
Punktbearbeitungsmenti die Funktion
Verbinden aus.

Der Punkt bzw. die Linie ,,hdngt* nun am
Mauszeiger. Positionieren Sie den Zeiger
auf den Endpunkt des Kreissegmentes.
Mit einem Klick auf die linke Maustaste
werden die beiden Objekte verbunden.

IZ" Das Verbinden funktioniert nur dann, wenn keines der beiden Objekte einer anderen Gruppe angehort.
Stellen Sie daher sicher, dass vor dem Verbinden eventuelle Gruppierungen aufgelost werden.
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e STEPFOUR - TEMP.SMF
Datei

Geometriebearbeitung  Friseinstellungen  Positionieren

LIND, REDOD

Fridsen  Optionen  Hilfe
X B113.212 ¥: BEB3.235 Z: H60.008
SIMULATION

75 Ex) ] B4 BE W4 "] 410 <
[
° s i
- . H
2 Punkte markieren L =
[eY; / :
[ -/
I(ﬁ S 5
;
g : 7
] a
ot
. 3
g
— 10
= 1
i
Eak 2
f b
A 1
H I3
H
E%H -
.
K < 0 el
Obiekt #3 : geschlossene Kurue , 9 uon 422 Purkten selsktiert 48.400,  S50.825 | SIMUL
B
Datei = Geometriebearbeitung Fraseinstellungen Positionieren Frdsen  Optionen  Hilfe

H: B1132.212 ¥: BEE3.23I5  Z: BE0.08E
SIMULATION

LMD, REDO

® B W 2 " % 1 .
a | B F F -
i B Runden i3 =
3
Q@ Radius: 1.8 3 [nml - Y
‘(_ﬁ 2 HMP-Einzeichnen 3 c
G ;
= 7
b 8
: B a a
10
A 1
b 1
] 13
/" 3
83 5 - B
Auch hier die Punkte =
i 16schen . —~
@ ®
K < 5 et
Drehen 44.775,  51.975 126739 KB
B STEPFOUR - TEMP.SMF
Datei = Geometriebearbeitung Fraseinstellungen Positionieren Frdsen  Optionen  Hilfe

H: @113.212 ¥: BEEI.23I5  Z: BE0.08E
SIMULATION

uDo. REDD

Der Ubergang vom duBeren Kreis der
Ose zur Kontur des Pferderiickens ist
nun noch etwas unsauber. Daher soll
dieser Ubergang durch einen Radius
von Imm ausgerundet werden.

Da die Linienstiicke der Kontur bzw.
des Kreises jedoch zum Teil erheblich
kiirzer sind, miissen vor dem Runden
so viele Stiitzpunkte entfernt werden,
dass die beiden Linienstiicke
mindestens einen Millimeter lang sind.
Markieren Sie im
Punktbearbeitungsmodus mit der

linken Maustaste bei gedriickter ‘L]
Umschalttaste die links
gekennzeichneten Punkte.

Loschen Sie die markierten Punkte mit

der Taste ZT]

Loschen Sie auf die gleiche Weise die
entsprechenden Punkte auf der anderen
Seite

l_
Selektieren Sie die Funktion

Ecken runden aus der Werkzeugleiste

Geben Sie als Rundungsradius 1,0mm
ein.

Das Feld MP-Einzeichnen wird nicht
aktiviert (Ist das Feld aktiviert, so wird
automatisch im Mittelpunkt des Radius
eine Bohrung gesetzt.).

Anschlieend werden diese
Einstellungen mit OK {ibernommen.

Klicken Sie nun mit der linken

= . = = < Maustaste zuerst auf die linke und
~1* | anschlieBend auf die rechte Ecke.
f Die beiden Ecken werden mit dem
v/ definierten 1mm Radius abgerundet.
c
f"VJ_‘HMN_.—L.s‘\- L]
.1"- 2
b .e‘/ 8
. “3 = a
‘”+ 1
=yf\ 11
:H:. 12
5 3 3 1
A Ein Klick auf den / :
Eckpunkt erzeugt =
i den Eckradius . =
@ 4 _®
K < > q’
Okdekt #3 : aeschlossene Kurwe , 8 won 421 Punkten selektiert 44558, 45,188 28739 KB
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Yo STEPFOUR - TEMP.SMF

Datei = Geometriebearbeitung Frdseinstellungen Positionieren Frdsen Optionen  Hilfe
%: B113.212 ¥: BES3.235 |2 060.500
.go SIMULATION
FEE s B4 BE X £ 4.4 W5 1.0 =
beath =
a § i
@ > 2
z ; - =
Q Punkt verschieben bei o 2
. "
& i gedriickter Maustaste | ™——__ /‘/ c
4
@, . :
= 7
= 2
E+|E a
i ‘,-” =
Py -
= 1
5
i 2
5
7, .
- 1
; 5
=i g -
33 _®
K < 3 e
Obdekt #3 © aeschlossene Kurve » 1 von 441 Punkten selektiert 48,514,  58.988 | SIMUL
B
Datei Geometriebearbeitung Fraseinstellungen  Positionieren  Frdasen  Optionen  Hilfe
] ? Wi B11%.212 ¥: 0083.235 |2 G60.800
o) =) @ & *EI &= & SIS SIMULATION
I F5 B4 BE B4 BE ] Ws 410 W5 Wy
& |~
a
- 2
Q 5 B Punktbearbeitung X =
. "
Ne i fuchen e
Q&( c : v 3
(?\( é Trennen Verbinden 0/‘ &
C’EL 5 ®:408.48 | § v:[5e9z | 3 :
H- =
<
;”:\ -~ 1
c
] &
ﬁ d .
4.1 . .
. Zusitzlichien b
% . - 5
1k Stiitzpunkt einfiigen _
& \ @
Kl 51 s
39.858,  51.192 | SIMUL
B STEPFOUR - TEMP.SMF
Datei Geometriebearbeitung Fraseinstellungen  Positionieren  Frdasen  Optionen  Hilfe

H: @113.212 ¥: BBE3.235 | Z: BEd.BEE

H @ ﬁ *EI =] & SIMULATION
1

=1 il 40 £l 1] A 1] aNn bl |
Startpunkt nach dem

\ / Veriandern der
i ‘;:”Wuﬁgnkontur

D
@ Richtungdef e/ &
| | Werkzeugradiuskorrektur

s ist undefinie ‘/\

12z 4

L) &
o —

o

b

i ——

5 [ | |~ | [0 e o I ]

Kl = 5@

Werkstiick: 88.775 % ©8.525 mm 52.800, 48.088 28731 KB

Wie sich herausstellt, wurde beim
Herausldschen der Punkte eigentlich
jeweils ein Punkt zuviel geloscht, da die
Ubergiinge zum Kreis etwas ,,kantig*
ausfallen.

Wechseln Sie zum
Punktbearbeitungsmodus, selektieren
sie den links gekennzeichneten Punkt
und verschieben Sie diesen bei
gedriickter linker Maustaste ndher zum
Kreis, so dass dieser Bereich optisch
etwas verbessert wird.

Bei Bedarf konnen Sie auch zusétzliche
Punkte einfligen.

Klicken Sie dazu mit der linken
Maustaste an eine beliebige Stelle
eines Linienstiicks. Die Stelle wird
damit gekennzeichnet und das
Punktbearbeitungsmenii wird
geodftnet.

Im konkreten Fall wird die Funktion
Neu aufgerufen, um an der
gekennzeichneten Stelle einen
zusétzlichen Stiitzpunkt einzufiigen.

Fiir die AuBBenkontur des Pferdes war
bereits eine Werkzeugradiuskorrektur
definiert. Die Korrektur fiir die beiden
Kreise der Ose hingegen war bisher
noch nicht definiert.

Aus diesem Grund ist beim Verbinden
der Auflenkontur mit dem Kreisobjekt
keine eindeutige Richtung vorgegeben.
Die Richtung der Korrektur muss daher
fiir die AuBBenkontur und fiir die
Bohrung der Ose neu festgelegt
werden.

Der Startpunkt der Au3enkontur wurde
ebenfalls durch das Auftrennen der
Kontur verdndert und muss
gegebenenfalls wieder neu gesetzt
werden.
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BH]| Abbruch mit ESC, F1@ Pause , Leertaste NOT-STOP | Zuletzt wird noch die Frésreihenfolge

Datei Geometriebearbeitung  Fraseinstellingen  Positionieren | Frisen Optfionen  Hilfe
E O C& C& Ebenenreihenfolge (@ AML (¢ AM2 ®: B132.8%2 Y: @115.896 |2: @11.497
o 5 =

STHULATION ssn|misseeal  mit der Funktion automatisch
o KN 40 =1l &0 kil @0 aNn o .
.~ sortieren neu festgelegt.
8 Aktivieren Sie dabei wieder die Option

Bearbeitung von innen nach aufien.

Im Anschluss daran sollte der
Friasvorgang im Simulationsmodus
iiberpriift werden.

B o |= |w o [n = o [ ]

5 Wenn alle Einstellungen korrekt sind,
-, a | sollte die Datei unter einem neuen
o 2/ Namen (z.B. pferd_1.smf) auf der
2l ° Festplatte im Verzeichnis

: g \s4pro\muster\beispiel\ gespeichert
3 | werden.
® .®
K < E3 B
Grupps 3, Element 3: Tiefe=3.S8mm 32.600, 38.208 22689 KB

10.3.2 Anpassen einer Frisdatei mit der Multipunktbearbeitung:

Gerade bei Sperrholzplatten kommt es relativ hdufig vor, dass die angegeben Materialstidrke mit den
tatsdchlichen Mal3en nicht ibereinstimmt, oder dass ein Bauteil aus einer Platte mit anderer Materialstiarke
gefrist werden soll.

In einem solchen Fall miissen Ausschnitte und Passungen, die fiir eine bestimmte Materialstarke bestimmt sind
entsprechend modifiziert werden.

Eine einfache Skalierung kommt dafiir nicht in Frage, weil dabei auch die {ibrigen Maf}e, wie die Lénge der
Schlitze usw. mitverdandert wiirden. Darum miissen gezielt jene Mal3e gedndert werden, welche durch die
Materialstirke bestimmt werden.

Am Beispiel der Datei tisch.smf wird die Anpassung dieser Datei fiir 4mm starkes Plattenmaterial beschrieben:

sTir

Datei Geometriebearbeitung Fréseinstellungen  Positionieren  Frisen  Optionen  Hilfe Dle Date tISCh-Smf aus dem VerzelChnls
o ¥: BEEZ.E95 Y: B148.170 |2: GE0.000 1
DEHR/ & He & 1]2|3)s| FOBEST \s4pro\muster\ wird geladen.
i =

Mit der Messfunktion wird die Breite der
\F Ausschnitte vermessen. Dies ergibt, dass

L‘ die Ausschnitte eine Breite von 3,3mm

haben. Um bei einem Material mit exakt
4mm Stirke die Bauteile leicht
zusammenfiigen zu kdnnen, sollten die
Ausschnitte auf ein Mal} von 4,1mm
verbreitert werden.

2 250

>
e

B o o % = [n = o 0

Damit die Position der Teile nicht

s | verdndert wird, bedeutet dies, dass die
/| Ausschnitte jeweils um 0,4mm nach
jeder Seite hin verbreitert werden

@ ® miissen.

K < s ®

Multipunktmodus 68.756, 195.833 SIMUL
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[=]
Aktivieren Sie aus der Funktionsleiste die Funktion @'

o STEPFOUR - TISCH.SHMF (Pappelsperrholz ~ 3.8 mm)

Datei Geometriebearbeitung Fradseinstellungen  Positionieren Frdsen  Optfionen  Hilfe

o 2 We BB23.095 Y. 6148.178 |2 @6A.560
Lo & H H % *@ i 1|2]3]4 SIMULATION

il & = = — =
. — s
0 Markieren -
£ Z
z durch Rahmen| =
Q N
& :
& & Markieren der S 0
=s gewiinschten s
. / Punkte 9
n

® i LEX,':H:'.&*”
\
L IREIERIEE

K= 5. ®

18 Punkte in 4 Obdekten selektiert 241,667, 164,583 28669 KB

sTE

Datei Geometriebearbeitung Fréseinstellungen  Positionieren  Frdsen  Opfionen  Hilfe
o 3 ®: BE23.E95 Y: B148.178 |2: 660,000
D & E' H % -‘Ig & ﬂ_ 1/g[z]4 SIMULATION
Gl 5 = 5 = :
& S
8. 8 L‘
FR] -
i ’—\ Z
B HMultipunkibearbeitung x 3
absolut * relativ - 4
@ 5
(ﬁ ¥-Koordinaten verschieben Horizontal: 3
Siat [ % [199.55 3| [mml a.4l 3| tmml 2
oh Y—Koordinaten verschieben Uertikal: 8
et
H ¥: (126.82 3| [mml 0.888 3 [mml :D
A
= Ok N fibbruch i
.:H:. b3
Z 2
e |0 1
D §
i = -
® »
K < 3 s
142 .56@, 117.568R 22669 KB
A STEPFOUR - TISCH.SHMF (Pappelsperrholz ~ 3.88 mm)
Datei Geometriebearbeitung  Friseinstellungen  Positionieren Frdsen  Optionen  Hilfe
) e Mo BEZ2I.295 Y: §142.170 F: UED.000
= E' H % "Ig s R 8 13[4 SIMULATION
et 100 150 a0 = <
A =
a0
FR o
= 2
t -
3
u
e g
@ [ s
1
= g AArrrdr 1 ?
| o IVIArKICITII UCF g
=] .
A gewiinschten 5
3
1n
= Punkte .
ob 1
Z -
e |0 1
15
Wi - -
# ®
K < £ e

4 Purkte in 2 Dbdekten selektiert 28663 KB

Multipunktbearbeitung.

Klicken Sie nun bei gedriickter E
Umschalttaste nacheinander alle Punkte
an, die in dieselbe Richtung verschoben
werden sollen.

Wenn die Punkte eine giinstige Lage
zueinander haben, so konnen Sie auch
mehrere Punkte auf einmal durch Ziehen
eines Rahmen selektieren.

Auch konnen Sie bei grofleren Bauteilen
den Bildschirmausschnitt mit den
Rollbalken verschieben (Dabei muss die
Umschalttaste losgelassen werden).

Sind alle gewiinschten Punkte selektiert,
so positionieren Sie den Mauszeiger auf
irgendeinen der markierten Punkte und
klicken dann auf die rechte Maustaste.

Das Fenster zur weiteren Definition
wird gedffnet.

Schalten sie den Bezug auf relativ.

Als Verschiebevektor geben Sie 0,4 mm
fir die Horizontale und Omm fiir die
Vertikale ein.

Wenn Sie auf OK klicken, werden alle
selektierten Punkte um exakt 0,4mm
nach rechts verschoben.

Danach wihlen Sie die
gegeniiberliegenden Punkte aus und
verschieben die Punkte auf die selbe
Weise, jedoch diesmal um -0,4 mm nach
links.

Als nichstes miissen noch die beiden
horizontal liegenden Ausschnitte
verbreitert werden.

Dazu werden die links abgebildeten
Punkte markiert und anschlieend um
0,4 mm nach oben verschoben.

Zuletzt werden dann die unteren Punkte
der horizontalen Ausschnitte selektiert
und um -0,4 mm nach unten
verschoben.
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10.3.3 Objekt an einer Linie ausrichten:

m Rufen Sie die Funktion

Datei Geometriebearbeitung Frdseinstellungen  Positionieren  Frdsen  Optionen  Hilfe Punktbearbeitung auf und markieren
i W: B113.212 ¥: BOE3.235 |2: 060.060

2| & SIMULATION Sie den unteren Eckpunkt.

=) 40 il 20

N

i x
PX: 223.81
PY: 189.89
Hinkel: 162.88 | §  [Gradl

E
]
]

i
b a

~

Anschlieflend klicken Sie noch einmal
mit der linken Maustaste auf die Linie
links neben dem markierten Punkt. Damit
wird dieses Linienstiick selektiert.

S

om—

[mm1

Driicken Sie nun die rechte Maustaste,
um das Fenster fiir die Linienbearbeitung

[mm1

o AR -]

®
B @ |@ | = [w = @ | |

3 : o zu Oftnen.
A . . . .
=H;- . Die Koordinaten PX und PY zeigen die
7 s aktuellen Koordinaten des markierten
<¥ % Punktes.
- - " Das Feld Winkel zeigt die aktuelle
i [ = . ;
Py w» Winkellage der markierten Strecke.
K} s ®
213.758, 113.588 SIMUL
et Andern Sie im Feld Winkel den Eintrag
Datei  Geometriebearbeitung Friseinstellungen Positionieren Frdsen Optionen  Hilfe o : :
= 5 e i v enee = e AUT 180°und klicken Sie auf OK.
&L LHDo REDO. SIMULATIOM
15 1= an &n a0 a1l =0

o Das gesamte Objekt wird jetzt so

][

gedreht, dass die markierte Linie im
Winkel von 180° verlduft.

Auf dieselbe Weise konnen Sie auch die

g Linienboarbeiiung R Koordinaten PX und PY des

1
[
[i}

i
Q
o8
&
ol

P¥: 223.81| § [mml ..
- e Bezugspunktes dndern.
Winkel: 156.88 | § [Gradl F

Damit wird das gesamte Objekt so

T
5w @ e n e e e ]

t fAbbruch verschoben, dass der Bezugspunkt an
At 4| den angegebenen Koordinaten zu liegen
=+ 2| kommt.
13

4 1 i

g 5
F =
& @
Kl§ = P

206,758 141,588 SIMUL

10.3.4 Ecken Fasen:

Sehr oft sollen scharfkantige Ecken abgeschrigt werden. Beispielsweise sollen am oben erstellten Fiinfeck die
Ecken jeweils um 2mm gekiirzt und durch eine Gerade verbunden werden.

=
0 x| Selektieren Sie dazu aus den Zeichenhilfsmitteln die Funktion
¥ 288 | § [mml / Fasen.
Ok
Y: 288 | § [mml Das nebenstehende Definitionsfenster wird gedffnet.

Tragen Sie hier die gewiinschten Werte ein und klicken Sie auf OK.
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B STEPFOUR - unbenannt

Datei  Geometriebearbeitung Friseinstellungen  Positionieren Frasen  Optionen  Hilfe

Qa g:) ®: B113.212 Y: B@S3.235 | Z: A60.888
LRGN REDO SIMULATION

L 0 plai) 120 am 20 0 260 <
b

|

B | |@ | = [n [« @ o ]

5 1
i le
0
= i
+ :
i
e b
g i
15
il -
& ; _®
L e
Obiekt #2 ¢ geschlossene Kurve , @ uon 18 Punkthen selektiert 246.008, 187.250 26746 KB

Sollen nur einzelne Ecken abgeschréigt
werden, so klicken Sie diese Ecken mit
der linken Maustaste an.

Wenn Sie bei gedriickter linker
Maustaste einen Rahmen um das
gesamte Objekt ziechen, so werden nach
dem Loslassen der Taste alle Ecken auf
einmal abgeschrégt.

Die Absolutdaten im Dialogfenster zur Multipunktbearbeitung werden dann verwendet, wenn mehrere

Punkte an eine definierte Position X- oder Y-Position verschoben werden sollen.
Die X- bzw. Y-Koordinaten im Feld fiir die Absolutdaten werden immer von dem Punkt iibernommen, auf

welchem der Cursor stand, als das Dialogfenster gedffnet wurde.

Mit den Schaltern X-Koordinaten verschieben und Y-Koordinaten verschieben legen Sie fest, fiir
welche der beiden Richtungen die Koordinaten tibernommen werden sollen.

© 2003 STEP-FOUR GmbH.

95



Zusatzmodul Zeichnen und Objektmanipulation

10.4 Spezialfunktionen

Unter dem Titel Spezialfunktionen sind eine Reihe von Hilfsmitteln und Befehlen zusammengefasst, um die
Frasdaten zu verdndern und gegebenenfalls fiir den Frasablauf zu optimieren.

Diese Funktionen ist nicht direkt {iber grafische Buttons aus dem Bearbeitungsmenii zu erreichen, sondern nur
tiber das Pull-Down Menii der Geometriebearbeitung.

e STEPFOUR - PFERD.SMF (Pappelsperrholz .~ 3.88 mm)
Datei = Geometfriebearbeitung Frédseinstellingen  Positionieren  Frasen  Optionen  Hilfe

Klicken sie ein zweites Mal auf das

Uerschieben... ~U e Wi BB43.778 ¥: 8113.575 |z 910.888 bereits geéffnete Menii
gtghe-:--- S s s a. Gbeometriebearbeitung um dieses Menii zu
piegeln v
UergriBern + Uerkleinern... ~N e offnen.
\ " < Klicken Sie dort auf den Eintrag
Gruppierung autheben oT “ e = | Spezialfunktionen ynd die Liste von
Duplicieren I 2| Funktionen klappt als Untermenii rechts
Aussich heraus.
usrichten . . . .
Kontur—>0b jekt Alternativ dazu konnen die meisten
Spezialfunktionen +  reduzieren Q “ALT-R Funktionen auch durch dle rechts
i - | Lorcthmelzen ATy angegebene Tastenkombination
s ?elell(ller‘el? AH zuschneiden “ALT-Z &eg
Selektion |nuerllleren ! Punkte an Schritfauflosung ausrichten aufgerufen werden.
(e wereditdien © F1 Mehrfachob jekte lischen “ALT-L
Ebenen verschieben - “F2

I 3 = Konturkontinuitdt priifen ~ALT-T P

dalle enen ein | . . . St At

alle Ebenen aus ~F4 Die Kombination \jUR ruft zum
Beispiel die Funktion reduzieren auf.

-
-t

redo #1 : horizontal Spiegeln ~BS -t
2 =

reduzieren 16.888,  56.776 (63054 KB

10.4.1 (Punkte) reduzieren

In manchen Fillen kann es vorkommen, dass eine Freiformkurve durch eine Polylinie mit extrem vielen
Stiitzpunkten definiert ist (z.B. wird ein Linienzug zuerst in einem groBeren Mal3stab eingelesen und
anschlieBend verkleinert). In einigen Féllen mussten wir sogar feststellen, dass die Auflésung unterhalb der
physikalisch moglichen Schrittauflosung lag. Werden solche Kurven mit einer Fréaserradiuskorrektur versehen
und sollen Sie dariiber hinaus auch noch gerdumt werden, so kann die Rechenzeit und der Speicherbedarf
drastisch ansteigen.

Es stehen zwei verschiedene Verfahren zum reduzieren der Punkteanzahl zu Verfligung:

e Maximale Winkeléinderung:

Ausgehend vom ersten Startvektor werden alle nachfolgenden Vektoren dahingehend iiberpriift, wie viel sich der
Winkel im Vergleich zum Vorgénger dndert. Wird der im Eingabefeld ,,max. Winkelénderung definierte Wert
nicht erreicht, so wird der Stiitzpunkt entfernt.

Diese Methode empfiehlt sich bei Objekten wo zwischen markanten Eckpunkten eine Vielzahl von Punkten die
Kontur eigentlich nur unsauber macht. (z.B. gescanntes und automatisch vektorisiertes Rechteck).

e Minimale Entfernung zwischen zwei Stiitzpunkten:

Ausgehend vom Startpunkt wird die Distanz bis zum néchsten Stiitzpunkt berechnet. Ist die Entfernung kleiner
als der im Feld ,,Mindestentfernung® angegebene Betrag, so wird der entsprechende Punkt geloscht.

Diese Methode empfiehlt sich bei Objekten mit stetig sich d&ndernder Wolbung wie Tragflichenprofile oder
andere relativ gleichformige Kurven.
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mr‘

STEPFOUR - PFERD.SHF (Pappelsperrholz .~ 3.80 mm)

Friseil Positionieren  Frdsen  Optionen  Hilfe

|d: BB42.778 ¥: B113.575 | z: 818.608

REDo | SIMULATION || II

40 I—SS
%

=
=
i

2

\
|
H
0
=l

M

Reduzieren
5

|

| max UWinkelinderung: 1.8 | 32 / o, B
'unl . +  [mm
() minimaler Punkiabstand: 8.108 | 3| [mm] A

2l
1]
1
]
[]
A

STEPFOUR - PFERD.SHMF (Pappelsperrholz .~ 3.88 mm)

Geometriebearbeitung  Frisei [ Positionieren  Frdsen  Optionen  Hilfe

Datei

i e = = E = E 5] e |#: BE43.778 ¥: B113.575 | z: ©10.0608
[ &0 | | SIMULATION ||
55 50 - -
1 1 1 1

)

10.4.2 verschmelzen:

Im linken Beispiel sollen z.B. alle
Stiitzpunkte der Kurve mindestens
0,1mm voneinander entfernt sein.

Wir rufen daher die Funktion reduzieren
auf und wihlen einen minimalen
Punktabstand von 0,1mm

Die Abbildung links zeigt die gleiche
Kurve im selben Mal3stab, nachdem die
Funktion reduzieren ausgefiihrt wurde.

Im Beispiel zum Anbringen der Ose am Schaukelpferd wurde beschrieben, wie dies mittels Punktbearbeitung
erfolgen kann. Eine einfachere Moglichkeit dafiir bietet jedoch die Funktion verschmelzen.

Datei

ﬂ STEPFOUR - PFERD.SHF (Pappelsperrholz ~ 3.88 mm)

Geometriebearbeitung  Fraseinstell Positionieren  Frasen  Optionen  Hilfe

|¥: BE4Z.770 Y: B113.575 |z: B10.800

=0 e (8] € |

[ SIMULATION | |
1

= L

i

K &

<

| Startpunkt und Frasrichtuna

~

—|

%

2. Selektion der
Objektkontur

1. Selektion des
AuBlenkreises

=]
=
[
(=
el
]
£l
8]
2l
2l
2l
1]
]
z
[]
hod
oot
E

v
e

r 35062, S8.273 63034 KB

Nach dem Zeichnen der Ose wird diese
an die gewiinschte Position {iber die nicht
unterbrochene Aulenkontur des Pferdes
verschoben.

Danach selektieren Sie zuerst mit einem
Mausklick den dufleren Kreis.

Danach wird bei gedriickter @
Umschalttaste die AuBBenkontur des
Pferdes selektiert.
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i STEPFOUR - PFERD.SHF (Pappelsperrholz ~ 3.88 mm)
Datei  Geometriebearbeitung Fradseinstellungen  Positionieren  Fridsen  Optionen  Hilfe
Uerschieben... ~ ¥: B843.778 ¥: B113.575 | z: 616.088
Drehen. ~R |§:o STMULATION
= % o -
Spiegeln + -
~  UergriBern + Uerkleinern... ~N
Gruppieren ~G =
Gruppierung aufheben ~U
Duplizieren ~D £
Ausrichten /
Kontur->0b jekt 4
ol Spezialfunktionen +  reduzieren “ALT-R
£t
H ) verschmelzen “ALT-U
A dltes S.elelflleretl Aﬂ zuschneiden “ALT-Z
’_: SHEL |nuer-l|eren ! Punkte an Schrittauflisung ausrichten
| pLefn uer‘sch!eben * F1 Mehrtachob jekte lischen ~ALT-L
‘:H:' ; iz errsglitien - Fz Konturkontinuitdt priifen “ALT-T
alle Ebenen ein “F3
Q/_.\: alle Ebenen aus “F4 —
25 undo #3 : Uerschieben ALT-BS ®
& redo #2 : Grp. Autheben  ~BS b
K < v Ox
46,718,  47.05@ 63654 KB
i STEPFOUR - PFERD.SHF (Pappelsperrholz ~ 3.88 mm)
Datei  Geometriebearbeitung Fradseinstellungen  Positionieren  Fridsen  Optionen  Hilfe
g = ¥ BB43.778 Y: 6113.575 |z 616.008
wiee | SIMULATION
& W [ o -

o
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e 252U L
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i '.5, NS

i
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i, o
& w»
K ¢ v e

Sel: Obdekt #3, ¥: B.608 Y: B.808 CB2.775 % 68,525 mm 46946, 45.446  |£3671 KB

Offnen Sie nun durch zweimaliges
Klicken auf das Menii
Geometriebearbeitung das Pull Down
Menii.

Wihlen Sie im Eintrag
Spezialfunktionen die Unterfunktion
verschmelzen ;.

Damit werden die beiden Objekte
automatisch verbunden.

Das bedeutet, alle Punkte, die zum
Verbinden der beiden Konturen im oben
beschriebenen Beispiel manuell
ausgefiihrt wurden, werden beim
»Vverschmelzen® automatisch ausgefiihrt.

Die fertig verschmolzene Kontur sollte in
etwa so aussehen wie in der linken
Abbildung.

&~ Ahnlich wie beim Verbinden
funktioniert auch das Verschmelzen
nur dann, wenn keines der beiden
Objekte einer anderen Gruppe
angehort.

Losen Sie daher vorher alle
eventuell vorhandene
Gruppierungen auf.
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10.4.3 Objekte Zuschneiden:

Diese Funktion ist dem ,,Verschmelzen® von Objekten sehr dhnlich. Sie arbeitet aber genau entgegengesetzt, so
dass bei zwei sich iiberschneidenden Objekten die Kontur des einen Objekts in den Konturverlauf eines anderen

hineingeschnitten wird.

e STEPFOUR - unbenannt
Datei = Geometriebearbeitung Fraseinstellungen  Positionieren  Frdsen  Optionen  Hilfe
o5 W BEB43.778 ¥: B113.575 |z @18.500
unbo [ sene SIMULATION
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K i e

Werkstick: 352.083 % 23.758 % B.668 nm 63046 KB

i STEPFOUR - unbenannt
Datei = Geometriebearbeitung Fraseinstellungen

Positionieren  Frasen  Optionen  Hilte

i ~ ¥: 8843778 ¥: 0113.575 |z: 018.600
:.)Jt:::::-lihen... ,_: Sin SIMULATION
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Ebenen uersch!ehen * “F1 Mehrfachob jekte lischen “ALT-L
Ebenen verschieben — 2 Konturkontinuitdt priifen “ALT-T
alle Ebenen ein ~“F3
alle Ebenen aus “F4
S | undo #24 : Uerschishen ALT-BS ®
& o redo #15 : Uerschieben ~BS S hud
K < 5 [
182.888,  21.917 | SIMUL
HH STEPFOUR - unbenannt
Datei = Geometriebearbeitung Fraseinstellingen  Positionieren  Frasen  Optionen  Hilte
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Werkstick: 335.250 % 23.750 % A.608 mm E3IA73 KB

]
Ak 11K

Im Beispiel sollen zwei Frésteile nach
der Bearbeitung miteinander verbunden
werden. Dies soll jedoch nicht durch
stumpfes Aneinanderleimen geschehen,
sondern die beiden Teile sollen
ineinander verzahnt werden.

In der Abbildung sehen Sie, wie der
rechte Teil bereits die
Verzahnungsstruktur besitzt. Der linke
Teil muss nun genau die gegengleiche
Struktur erhalten. Dies konnte relativ
aufwendig durch Nachkonstruieren
geschehen.

Viel einfacher ist die Sache jedoch, wenn
die Funktion 2uschneiden verwendet
wird.

Die beiden Teile werden dazu
iibereinander platziert.

Selektieren Sie zuerst das Objekt in das
,»geschnitten* werden soll.

Danach selektieren Sie das Objekt, das
schneidet (Stempel).

Rufen Sie die Funktion Zuschneiden
auf.

Werden nun die Teile nun auseinander
gezogen, konnen Sie die exakte
Verzahnung in beiden Einzelteilen
erkennen.
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10.4.4 Punkte an Schrittauflosung ausrichten

Die STEP-FOUR Fréssoftware rechnet intern mit hochgenauen FlieBkommazahlen. Spétestens bei der Ausgabe
miissen diese Werte jedoch auf die tatsdchliche Auflosung der Schrittmotore in Verbindung mit dem
Mechaniksystem zuriickgerechnet werden. Bei sehr kleinen Objekten kann es nun vorkommen, dass solche
Objekte gar nicht mehr so bearbeitet werden konnen, wie sie am Bildschirm dargestellt werden.

Die Funktion Punkte an Schrittaufldsung ausrichten rechnet anhand der eingestellten
Maschinenparameter auf die tatsdchlich mogliche Auflosung zuriick und verschiebt alle Geometriepunkte so,

dass diese Punkte exakt auf einem mdoglichen ,,Ausgabeschritt liegen.

Damit kdnnen Sie sofort sehen, wie genau eine sehr kleine Geometrie auf IThrer Maschine tatsdchlich ausgegeben

werden kann.

B STEPFOUR - unbenannt

Datei

Friseinstellungen  Positionieren Frdsen Optionen  Hilfe
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E3IA73 KB

63073 KB

Im Beispiel links sehen Sie einen Kreis
von 0,4mm Durchmesser, wie er mit der
rechnerischen Genauigkeit von der
Software verarbeitet wird.

Nach dem Aufrufen der Funktion Punkte
an Schrittauflésung ausrichten zeigt
die zweite Abbildung die tatsdchliche
Ausgabe wie sie an einer konkreten
Maschine moglich wére.

(Spindelsteigung 4mm — Motore 400
Schritte/Umdrehung).
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10.4.5 Mehrfachobjekte loschen:

Manchmal geschieht es, dass beim Duplizieren oder Verschieben von Objekten im CAD-Programm zwei
identische Objekte genau iibereinander liegen. In diesen Féllen wiirden solche Objekte jedoch auch zweimal
gefrast. Unter Umsténden sogar einmal mit und einmal ohne Werkzeugradiuskorrektur, was in der Regel zu

Problemen beim Bearbeiten fiihrt. Mit der Funktion Flehrfachob jekte lischen vwerden solche doppelt
vorhandenen Objekte automatisch entfernt.

10.4.6 Konturkontinuitit priifen:

Durch unsauberes Zeichnen oder auch durch fehlerhafte Offsetberechnungen bei manchen CAD-Programmen
kann es zu Uberschneidungen von Linien und dadurch zu unsauberen oder nicht korrekt berechenbaren
Konturverldufen kommen.

] Treten bei einer Kontur
Datei = Geometriebearbeitung Frdseinstellungen Positionieren Frdsen  Opfionen  Hilfe s
. S @ & o ez omom Berechnungsprobleme auf sollte die
unpo REDO SIMULATION . H H HH
e e mel S L~ Funktion Konturkontinuitdt priifen
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i " < Schwachstellen zu erkennen.
@ : = In der linken Abbildung sehen Sie ein
@ Kurvenstiick, das optisch auf den ersten
@ Blick vollig korrekt aussieht. Erst wenn
] man versucht eine AuBenkontur zu
o . L
358 definieren, merkt man, dass dies nicht
) moglich ist.
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Datei Geometriebearbeitung Friaseinstellungen  Positionieren Frisen  Opfionen  Hilfe erd dle Ful’lkthIl
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Copas  pEn o6 A o osw s s fws om0 om0 wird der Fehler ermittelt und der
Bereich wird groB herausgezoomt.

* Im konkreten Fall wird der Fehler durch
ein Uberkreuzen von zwei Linienstiicken
mit einem dazwischenliegenden
riickldufigen Linienstiick erzeugt.

Gleichzeitig wird ein Fenster ge6ffnet, in
dem verschiedene Moglichkeiten zur

Fehlerbehandlung angeboten werden.
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B FEHLER in der Objektkontur X
* P1 ldschen P2 lischen korrigieren iiberspringen bearbeiten = Abbruch
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Mit kerrigieren yird je nach aktiviertem Button '* P1 léschen /P2 lischen einer der beiden Punkte geldscht.
Mit Uiberspringen vird der Fehler iibersprungen und die Kontur weiter analysiert.

Mit bearbeiten konnen die Punkte manuell per Punktbearbeitung manipuliert werden.

Mit Bbbruch wird die Priifung beendet und die Funktion verlassen
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Zusatzmodul Rdumen und Ebenenaufteilung

11 Zusatzmodul Raumen und Ebenenaufteilung

Wenn Sie neben dem 2-dimensionalen Konturenfrisen oder Gravieren auch 3-dimensionale Korper herstellen
mdchten, so miissen héufig groflere Flachen- bzw. Volumenbereiche abgetragen werden.

Um diese Aufgaben komfortabel und rasch erledigen zu kénnen, stellt dieses Modul einige leistungsfahige
Funktionen zur Verfiigung.

Anhand einiger Beispiele wir der Einsatz dieser Funktionen auf den folgenden Seiten ausfiihrlich erlautert.

11.1 Réiumen einer einfachen Figur

Das Schaukelpferd aus der Beschreibung des Grundpakets dient als Grundlage fiir das erste Beispiel.
Das Pferdchen soll in diesem Fall nicht vollstindig ausgefrast werden, sondern es soll lediglich etwas vertieft in
einer Platte Holz abgebildet werden.

STE

A - — - - - - - — Laden Sie dazu aus dem Verzeichnis

Datei Geometriebearbeitung ridseinstellungen  Positionieren  Frisen  Opfionen  Hilfe . .
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i
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4= v N X oobrucn 7 i I woschen Um Rechenzeit zu sparen und die
S Bildschirmanzeige zu beschleunigen,
" @ sollten Sie die Anzeige der

@ e K .

Kl ", Friskonturen zunéchst ausschalten.

%= 75.596,4= S4.444 63086 KB

] STEPFOUR - PFERD.SHF (Pappelsperrholz ~ 3.88 mm) Das Raummodul der STEP-FOUR
Datei Geometriebearbeitung Fraseinstellungen  Positionieren  Frasen  Opfionen  Hilfe Frassoftware erkennt automatisch

Dle|HE & -Hed & L2[aja] HPELLeS M BIELES (=08 Ingeln die innerhalb eines
ST .. 2. . 8. 9. . 2. 2. B2, 5. . ° ©/=  Réaumbereiches liegen. Dies bedeutet,

A~

dass Objekte automatisch ausgespart
werden, deren Fristiefe geringer oder
gleich der Tiefe des Rdumbereichs ist.
Im Falle des Schaukelpferdchens
bedeutet dies, dass sowohl die
AuBenkontur als auch die Innenkontur

=un

I 1

o

Z
Q@
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@
=1}

e auf Ebene 2 die gleiche Tiefe
;A zugeordnet bekommen.
_: E
“h
Sl
. o
S .
3 )
o
& ® _®
K < > b
Statuszeile 623534 KB
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sTE

Datei Geometriebearbeitung = Frdseinstellungen Positionieren Frasen  Optionen  Hilfe
T W PR L H: BBES,655 Y¥: B17B.362 ||z ©15.800
| LI |{‘u‘v E-':' SIMULATION
N n n 1l 1l L il Al A A an n =
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. ~
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1 3| Zustellungen (Z2) je: 1.508  [mml
letzte Zustellung (Z3): 0.08 $ [mml
ls q + / ok
+/ Zustellung bis zur Gesamttiefe
Mullpunkt auf Materialunterseite < I‘f - o / o
automatisches Dateinachladen aktivieren &% || o 1 - =
in v’
v &
@ w
K < >

w= 58,508 ,4=

88

38.688 53841 KB

Wechseln Sie zum Menii
<Friseinstellungen> und selektieren

Sie die Funktion e
Ebenendefinition.

Da die beiden Konturen nicht
durchgefrast werden sollen, dndern Sie
die Werte fiir die Tiefe von 3.5mm auf
1.5mm.

Selektieren Sie dazu die beide Ebenen
und klicken Sie anschlieend auf die

Schaltfliche - Dicke  Tiefe = 2

&~ Mehrfachselektion von Ebenen
ist mit gedriickter oder E

Taste moglich.

Im Gegensatz zur Positivherstellung beim Konturenfrdsen wird beim Raumen der Vertiefung ein Negativ des
Frasobjektes hergestellt. Dadurch muss die Fréaserradiuskorrektur fiir Innen- und Aulenkontur genau

entgegengesetzt erfolgen (siche Abbildung unten).

K orrektur innen [Korrektur auflen

[Korrektur innen

Korrektur auflen

B

Datei Geometriebearbeitung Fraseinstellungen Positionieren Frdsen Optfionen  Hilfe
= 2 H: BEES.E55 Y: B178.362 | z: @15.900
; iz2|z|a
[h &= E' H % *gl ) B = === SIMULATION
R 0 0 A ] T 1 & Eil il @ 0=
bod ~
o e HH Friserkorrekiur x
a0
- <
l keine Korrektur AuRenkontur ' Innenkontur -
G—l E beidseitige Kontur Bohrung i
2
K =
(?i '6 Offset = Herkzeugradius + 08.88 % [mml Ein—Auslauf...
bidirektionale Bearbeitung |_—|

Rdumen...
Objekt nicht bearbeiten (Insel

nicht als Insel erkennen

Schichten...

Als erstes wird daher die
Fraserradiuskorrektur richtig festgelegt.
Aktivieren Sie dazu in der
Werkzeugleiste die Funktion ¥
Friserradiuskorrektur.

Klicken Sie auf die AuB3enkontur des
Pferdchens und dndern Sie die
Einstellung AuBenkontur in
Innenkontur.

Riumen...

Klicken Sie dann auf , um

=2 zum Fenster fiir die Rdumeinstellungen
~ nur angezeigte Objekte
zu gelangen.
EH:I 6 mur selek fleris (G lekie / Ok x fibbruch > g g
- ee——a— :
i A
v &
& »
K < s L
w= 55.B8@,y= 53.688  SIMUL
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B

Datei Geometriebearbeitung Fraseinstellungen Positionieren Frdsen Optfionen  Hilfe
e 7 ¥ BELL.167 ¥: B131.625 | z: B15.980
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2] STEPFOUR - PFERD.SHMF (Pappelsperrholz ~ 3.88 mm)

Datei Geometriebearbeitung = Fradseinstellungen Positionieren Frasen Optionen  Hilfe
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Aktivieren Sie nun die Checkbox
+/ Konturparallel RSumen )

Der Wert 1,0 fiir den Abstand der
Folgekonturen bewirkt, dass die
Frasbahnen jeweils genau den halben
Werkzeugdurchmesser iiberlappen.

Klicken Sie anschlieSend auf OK, um
die Raumeinstellungen zu iibernehmen
und das Fenster zu schlieBen.

Danach werden auch noch die
Kontureinstellungen mit OK
tibernommen.

Wie bereits weiter vorne beschrieben
wird der Inselbereich automatisch
erkannt.

Dies bedeutet, dass der Inselkontur fiir
die Rdumbahnberechnung auf jeden
Fall eine AuBBenkontur zugeordnet wird.
Unabhéngig davon wie die
Konturparameter fiir dieses Objekt
eingestellt sind.

Dadurch wird beim Raumen genau bis
zu dieser Inselkontur bearbeitet.

Um das Objekt nicht doppelt zu
bearbeiten, wird daher die Checkbox
+/ Objekt nicht bearbeiten (Insel)
aktiviert.

Verlassen Sie die Maske mit OK.

Schalten Sie die Darstellung der

Fraskonturen mit dem Schalter K
Objektkonturen anzeigen ein.
Die Raumbahnen werden nun am
Bildschirm als hellgraue Linien
dargestellt.
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% Da bei komplexeren Konturen die Berechnung der Raumbahnen einige Zeit erfordern kann, kann die
automatische Neuberechnung in der Funktion Grundeinstellungen im Menii <Optionen> ausgeschaltet

werden. Dariiber hinaus kann die Berechnung auch mit der Taste abgebrochen werden.

%~ Wurde der Berechnungsvorgang abgebrochen, kann die Neuberechnung der Konturen und Rdumbahnen

jederzeit durch Driicken der Taste erfolgen.

In jedem Fall werden die Konturen und R&umbahnen vor dem Start der Frasbearbeitung neu berechnet.

E!E!| Abbruch mit ESC, F18 Pause , Leertaste NOT-STOP

Datei Geometriebearbeitung Fradseinstellungen  Positionieren  Fridsen  Optionen  Hilfe
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Frasen: Gruppe 2, Element 2: Tiefe=f.BEmm W= 36.200,49= 32.488 62861 KB

Als nichstes sehen Sie sich den
Frasablauf im Simulationsmodus an.

Uberpriifen Sie, ob der Schalter 311
eingeschaltet ist.

Wechseln Sie zum Menii <Frasen> und

klicken Sie auf die Schaltfliche
alles frisen, um den gesamten
Fréisablauf zu simulieren.

Ist der Simulationslauf korrekt, so
konnen Sie das Werkstiick aus einem
Stiick Pappelsperrholz ausfrésen.

Speichern Sie anschlieend die Datei
unter dem Namen pferd_2.smf im
Verzeichnis
\s4proV4\muster\beispiel\.

11.2 Invertieren der Riaumfunktion (Stempelgravur)

In manchen Fillen ist es nétig, die Raumfunktion genau umgekehrt zu verwenden, um das Bauteil erhaben
stehen zu lassen und das umgebende Material abzutragen. (z.B. bei der Herstellung eines Stempels).

Im folgenden Beispiel werden Sie erfahren, wie man dabei vorgeht. Dariiber hinaus erfahren Sie noch einige
Dinge, die Sie generell beachten sollten, wenn sie Bauteile rdumen, bei denen Inseln stehen bleiben sollen.

B STEPFOUR - PFERD_Z.SMF (Pappelsperrholz ~ 3.88 mm)

Datei Geometriebearbeitung Fraseinstellungen  Posifionieren  Frdsen  Optionen  Hilfe
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Falls Sie die Datei pferd_2.smf nicht
ohnehin vom letzten Beispiel her im
Arbeitsspeicher haben, laden Sie diese
Datei noch einmal.

Schalten Sie die Konturanzeige K
wieder aus, um den Bildaufbau zu
beschleunigen.

Die Frissoftware muss bei einer
solchen Gravur wissen, welcher
Bereich um das Objekt herum gerdumt
werden soll.

Als Begrenzung fiir diese Flache wird
daher ein Rechteck auBlen um das
gesamte Schaukelpferd gelegt.

Falls Sie das Zusatzmodul mit den
Zeichenfunktionen besitzen, so konnen
Sie das Rechteck einfach per Maus in
der erforderlichen Grofe erstellen.

Andernfalls miissen Sie das Rechteck in Threm CAD-Programm zeichnen und in die aktuelle Datei importieren.
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B STEPFOUR - PFERD_3.SHF (Pappelsperrholz ~ 3.08 mm)
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Unidirektionale und ! bidirektionale Bearbeitung.

Als nichstes werden die
Konturparameter fiir die drei Objekte
definiert.

(siehe nebenstehende Abbildung)

Klicken Sie danach auf das
Konturwerkzeug und halten Sie die
linke Maustaste fiir ca. /2 Sekunde
gedriickt, um die Funktionsleiste
auszuklappen.

Selektieren Sie den Button fiir die
Réumparameter.

Klicken Sie auf das dullere Rechteck.

Im Gegensatz zum vorherigen Beispiel
definieren Sie nun

+/ Richtungsparallel Rdumen Damit
wird der Rdumbereich zeilenweise wie
eine Schraffur angelegt.

Der Hinkel: definiert die Richtung der
Réumbahnen.

Der Linienabstand: gibt die
Uberlappung der einzelnen Friisbahnen
an.

Der Objektabstand: definiert wie
weit mit den einzelnen Rdumbahnen an
die Objektkontur herangefahren
werden soll.

Normalerweise werden die Raumbahnen immer in der selben Richtung

N\ bearbeitet (unidirektional). Dies hat den Vorteil, dass die Schnittkrédfte am

. Friser immer in die selbe Richtung wirken. Allerdings ist dadurch der Anteil
\ der Leerwege relativ hoch (gestrichelte Linien in der Abbildung).

e . Wird die Checkbox * bidirektionale Bearbeitung aktiviert So werden die
~,  Radumbahnen miteinander verbunden und dadurch in einer Pendelbewegung

abgefahren.

Definieren Sie fiir den Innenbereich des Schaukelpferdes die selben Raumparameter wie fiir das Rechteck.

© 2003 STEP-FOUR GmbH.
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E!E!| Abbruch mit ESC, F18 Pause , Leertaste NOT-STOP
Datei Geometriebearbeitung Fréseinstellungen  Positionieren  Frdsen  Optionen  Hilfe
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E!E!| Abbruch mit ESC, F18 Fause , Leertaste NOT-STOP

Datei Geometriebearbeitung

SR

Fraseinstellungen  Positionieren  Frdsen  Optionen  Hilfe

M BB46,252 ¥: BB42.952 z:-B@1.588
il - -
Ebenenreihenfolge '® AM1 AMZ2 ERTE =0 | I

) E 10 r & = -

%ﬂp:h:

=

o

s+ s 5|

2

=&

<
Frasen: Grupps 3y Element 3: Tiefe=1.58mm

Die fertig definierte Datei miisste bei
eingeschalteter Konturanzeige etwa dem
nebenstehenden Bild entsprechen.

Ist alles in Ordnung, so konnen Sie den
Frasablauf wiederum im
Simulationsmodus ablaufen lassen.

%" In manchen Fillen (so auch im
konkreten Fall) kommt es zum
Eindruck, als wenn die Innenfldche
nicht vollstindig ausgerdumt
wiirde. Dieser Effekt kommt daher,
dass der Frasdurchmesser durch
die begrenzte Bildschirmauflosung
nicht korrekt dargestellt werden
kann. Durch VergroBern eines
Bildausschnittes verschwindet
dieser Effekt wieder.

VergroBern Sie den Ausschnitt um den
linken unteren Teil des Beins.

Starten Sie neuerlich einen
Simulationslauf.

Sie werden sehen, wie beim Rdumen
zunéchst bis knapp an die Kontur
herangefahren wird. Danach wird mit
einem Konturzyklus die Kontur exakt
auf Nennmal} gefrast.

Damit ist die Erstellung dieses Beispiels
ebenfalls abgeschlossen und Sie sollten
das Ergebnis als Datei pferd_3.smf
wieder im Verzeichnis
\s4proV4\muster\beispiel\
speichern.

108

© 2003 STEP-FOUR GmbH.



Zusatzmodul Rdumen und Ebenenaufteilung

11.3 Automatische Ebenenaufteilung

Die Funktion zur automatischen Aufteilung der Ebenen erlaubt eine einfache Umsetzung von
Hohenschichtlinien in ein 3-dimensionales Bauteil. Voraussetzung dafiir ist allerdings, dass Sie iiber ein
entsprechendes 3-D CAD System verfiigen, das die entsprechenden Schnitte durch einen 3-D Korper legen kann.

11.3.1 Besonderheiten beim Bearbeiten von 3D-Teilen.

Um einen 3-dimensionalen Teil herzustellen, bedarf es einiger grundlegender Uberlegungen, welche Probleme
im Zusammenhang mit der Herstellung von solchen Teilen auftreten konnen..

Solange ein Teil in Stufen bearbeitet
wird und die Materialstirken geringer
als die Schneidenlénge des
Fraswerkzeuges sind, ist die
Bearbeitung relativ einfach und es sind
weiter keine besonderen Uberlegungen

| zum Frasvorgang notig (z.B. das Relief
des Schaukelpferdes).
W Etwas komplizierter wird die Sache bei
Problem der Korpern, wo die Fristiefen groBer
Spéneabfuhr werden. In diesen Fillen miissen die
Schneidenldnge, der Schaftdurchmesser
Stufe fiir des Werkzeuges, die Spaneabfuhr usw.
Schaftdurchmesser | unbedingt beriicksichtigt werden.

Bei schrigen oder gewdlbten Flachen
kann die Oberfldche nur durch
stufenformiges Bearbeiten des Korpers
ndherungsweise erzeugt werden.

Je feiner diese Stufen (Hohenschichten)
aufgelost werden, umso besser wird die
Anniherung an die Originalkontur.

Die STEP-FOUR Frissoftware erlaubt
in einer Frisdatei die Verwendung von
max. 256 Frisebenen.

Wiirde jede einzelne Hohenschichtlinie
7 jedes Mal vollstandig gerdumt, wiirde
dies natiirlich einen relativ hohen
Zeitaufwand bedeuten. Insbesondere
dann, wenn die Stufen nur wenige
Zehntel Millimeter abgestuft sind.

Um dies zu vermeiden, kann bei der
automatischen Ebenenaufteilung eine
maximale Eintauchtiefe fiir das
Werkzeug angegeben werden.

Beim Frisen werden dann zunéchst nur
die Einzelobjekte von oben nach unten
bearbeitet. Wird bei einer Ebene die maximale Eintauchtiefe erreicht, so wird diese Ebene zuerst vollstdndig
gerdumt. AnschlieBend werden wieder die Einzelobjekte abgearbeitet, bis die Eintauchtiefe das nidchste Mal
erreicht wird usw.

© 2003 STEP-FOUR GmbH. 109



Zusatzmodul Rdumen und Ebenenaufteilung

11.3.2 Beispiel zur Erstellung eines 3-dimensionalen Bauteiles

i Im folgenden Abschnitt ist anhand eines
3-dimensionalen Tastenkorpers des
STEP-FOUR Logos die Herstellung
eines einfachen 3-D Teiles beschreiben.

© Der Einfachheit halber wurde nur der
4
4 erste Tastenkorper mit dem Buchstaben
Y ,F flir das Beispiel herangezogen.

Der Tastenkdorper soll aus einem 20mm
dicken Stiick Styrofoam hergestellt
werden. Dieses Material eignet sich sehr
2 i gut fiir solche Versuche, da es sich mit

: hoher Vorschubgeschwindigkeit bei
guter Oberflachenqualitdt frasen ldsst.
Durch das weiche Material ist selbst bei
Fehlern in der Fréasdatei oder bei der
Maschinenbedienung die Gefahr des
Werkzeugbruches relativ gering.

| -
Da es sich bei diesem Tastenkorper um einen relativ einfachen Teil handelt, wurden die Daten fiir dieses Bauteil
nicht durch ein kompliziertes 3D-CAD-System erstellt, sondern direkt in COREL-DRAW mit den dort
verfiigbaren Funktionen erstellt.

Erzeugen des Hohenschichtmodells

Als erstes werden Grund- und Aufriss
des Tastenkorpers erstellt.

Die Tiefe der gewolbte
Tastenoberflache betrigt in der Mitte
4mm und soll in 20 Schritten gefrast
werden.

Es werden daher in diesem Bereich 20
horizontale Hilfslinien mit jeweils
0,2mm Abstand angeordnet.

Anschlielend wird an den
Schnittpunkten der horizontalen
Hilfslinien und der elliptischen Kurve
jeweils eine senkrechte Hilfslinien
gelegt.

Diese senkrechten Hilfslinien dienen
dann als Raster fiir die Rechtecke der
jeweiligen Hohenschichtlinie.

Achten Sie darauf, dass Umrisse, Rechtecke und der Buchstabe ,,F* jeweils mit einer eigenen Farbe gezeichnet
werden, damit diese Objekte beim Export der Daten auf eine eigene Ebene gelegt werden.

Der Aufriss wird fiir die weitere Konstruktion nicht mehr benétigt und kann geldscht werden.
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= CorelDEAW -

I0-TAST.COR

Positionieren  Frdsen  Optionen  Hilfe

0863,157 ¥: B095.887 |2 050,068

Datei Geumetnebearhenung Fri:
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b ICRCIENEACAE I CAE N CNESN 2N O SR
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mrl

Frasbearbeitung

B Materi [x]o]
Material Dicke Fraser Durchmesser Frastiefe
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4 P1 | Haterial E
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P1

,ﬁ — Herkzeug 5]

=+ P1 5|

G e T

=l |HM-Friser/3.00mm =10 7]
o

8

| Po j

i |Po| | Frastiefe: 15.880 | 3| [mm] Vorschub XY: 3| Imm/min] ol

& 50 Zustellung: LI [mm] Uorschub Z: LI [mm.”min] 1]
"~ Po

':E Po Spindeldrehzahl:  ZA88A ﬂ [U.#min] ﬂ

; 8t Bemerkung: ‘ | El

st £

Staniblech HTFraser =5

=

hd

sl

Loschen | Sort | 0k fbbruch

]| 35.667»

R

22.417 | SIMUL

Die Hohenschichtlinien fir den dufleren
Tastenumriss werden mit der Funktion
Uberblenden automatisch erzeugt.

Die Gesamthéhe von 15mm soll in 30
Hohenschichtlinien mit 0,5mm Abstand
aufgeteilt werden. Fiir die Anzahl der
Uberblendungsschritte werden daher 28
Stufen (Plus Anfang und Ende = 30)
angegeben.

Anschlieend werden die Daten als
HPGL-Datei exportiert.

Eine auf diese Weise erzeugte HPGL-
Datei wurde bereits mit der STEP-
FOUR Frassoftware mitgeliefert.

Importieren Sie die Datei 3d_taste.plt
aus dem Verzeichnis

S4PRO\MUSTER\BEISPIEL\.

Nach dem Import miisste in etwa die
nebenstehende Darstellung sichtbar
sein.

Zerlegen Sie die gruppierten Daten

durch Betidtigen von in

Einzelobjekte.

Wie bereits am Anfang erwéhnt, soll
der Tastenkorper aus 20mm starkem
Styrofoam hergestellt werden.

Ein entsprechender Materialeintrag ist
in Threr Materialdatenbank bereits
vorhanden.

Wahlen Sie den Eintrag fiir Styrofoam,
20mm, und 3mm HM-Friser aus.
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HE STEPFOUR - unbenannt (Styrofoam ~ Z2H.88 mm)

Datei Geometriebearbeitung = Fraseinsiellungen Positionieren  Frdsen  Optionen  Hilfe
— = X: BEE3.187 ¥: BAS5.587 |2 O6M.AEA

e | SIMULATION
- -1 [ 10 a El 4l 5 &

=

z

z

3

5

Hl S

>

i e

¥ £l

11

| [ :

13

i

_ Lt

i 4 =
& ¥ ®
K s ®

H1-11.167|%1|34.833 |K2|51.667 Y2 -18.833|B &2.833 |H -45.667| 0K 51.667, -18.833 28782 KB

B STEPFOUR - unbenannt (Styrofoam - 26.88 mm)

Datei

Geometriebearbeitung  Fraseinstellungen  Positionieren  Frasen  Optionen  Hilfe
1 We B824,997 Y. @112.335 |2 668,668
unpo | REDO SIMULATION

-1 ] n a kil il o

<
NS
=
=
4
B
&
?
g
g
10
1
2
13
1
&
A -
@ . ®
K | = Ly @
Sel: 31 Obdektes M —12.442 ¥: -10.656 <62.933 # 45.667) mm 54.286, -11.429 (28635 KB
ne
Datei Geometriebearbeitung = Frdseinstellungen  Positionieren  Frisen  Optionen  Hilfe

H: BE24.2337 Y B112.335 ||Z: 060,808
SIMULATION

15 A —
j 2= e = -

-1 10 0 o "] =1 .
~
i | a
i o H Ebenenauf teilung *x 2]
o 3
a 31 Ebenen bei 31 Objekten L3
& 5
2
% i) Tiefe der duBersten Ebene: 1 [mml i
= ?
| Tiete der innersten Ebene: 15.88 %+ | [mml 2
o ¥ +

L Isohypsenabstand: 8.888 + [mml / iz 3

+ 1 =
el i
5 mazimale Zustellung: 5.88 : Lmm]1 x e 5 11

Abbruc|

%ﬂ Frasereintauchtiefe: 16.88 + | [mml B
13
*é‘: ! e 1
=
A -
& @
K < » q.

SIMUL

Ahnlich wie bei der Stempelgravur des
Schaukelpferds muss auch fiir den
Tastenkorper eine AuBlenbegrenzung fiir
den Réumbereich definiert werden.

Zeichnen Sie daher auf Ebene 1 ein
entsprechendes Rechteck mit den
Zeichenfunktionen oder importieren Sie
es aus [Threm CAD-Programm.

& Wichtig ist hier, dass diese Grenze
auch tatsdchlich mit den
physikalischen Materialgrenzen
iibereinstimmt. Denn ein auf3en
stehen bleibender Rand wiirde
unter Umstidnden mit dem
Fraserschaft oder der
Fraseraufnahme kollidieren.

Richten Sie das Rechteck zentrisch zu
den Objekten des Tastenkdrpers aus.

Blenden Sie die Ebenen 2 und 3 aus.

+
Selektieren Sie das Hilfsmittel % und
definieren Sie fiir das duflere Rechteck
den Konturparameter Innenkontur und
die Rdumparameter bidirektional
rdumen mit einem Winkel von 0°.

Legen Sie anschlieBend einen Rahmen
um alle Hoéhenschichtlinien der Ebene 1
und definieren Sie diese Objekte als
AuBenkontur.

Wechseln Sie zum Selektionswerkzeug
und selektieren Sie mit einem Rahmen
alle Objekte auf Ebene 1. In der
Statuszeile muss nun angezeigt werden,
dass 31 Objekte selektiert sind.

Nun wihlen Sie im Menii

:
<Friseinstellungen> die Funktion “==
Ebenenaufteilung aus.

Beim Aufruf der Funktion werden die
selektierten Objekte analysiert und die
Software stellt fest, dass 31 Objekte
ineinander verschachtelt sind und somit
auf 31 Ebenen aufgeteilt werden
miissen.

(Wiirden z.B. zwei Tastenkorper
nebeneinander innerhalb der
Materialbegrenzung liegen, wiirden
dann die 61 Objekte ebenfalls auf 31
Ebenen aufgeteilt werden.)
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|

STEPFOUR - unb

t (Styrofoam ~ ZH.BH mm)

PROe ]

o
.

31 Ebenen bei 31 Objekten

Tiefe der innersten Ebene:

Isohypsenabstand:

Tiefe der SuPersten Ebene: |15.88 L‘ [mm]

Datei Geometriebearbeitung | Frisei Il Positionieren  Frasen  Optionen  Hilfe
] ] — ¥: BEE4.957 ¥: B112.335 |Z: 6680606
ngg SIMULATION | Il ]
A e B B B B B B 1=
LN [ | ]
= [ I
ﬂ Ebenenaufteilung ﬂ

* m
%!

maximale Zustellung:

Frésereintauchtiefe:

BN E S EE S E S EE =N

L L)

| [ 45.857, 18.571 28639 KB

Fall unveréndert.

ﬂ STEPFOUR - unbenannt (Styrofoam - 26.88 mm)

Datei Geometriebearbeitung = Fraseinstell Positionieren  Frdsen  Optionen  Hilfe

mEl=EIEL o L L e
I [ [
L} u

<

| Friseinstellungen

mrl

Abbruch mit ESC, F18 Pause , leertasie NOT-S5TOP

Datei Geometriebearbeitung  Fréasei I Positionieren | Frisen Optionen Hilfe

i A A ¥: B112.867 Y: OBE4.530  Z: GO2.497
©ﬁ || Ebenenreihenfolge ' AM1 (= AMZ © cLaTioN | oe  Irigageal
-1 o n l 50
1 I 1 1 1 1 1 1 I

1l 40
1 | 1 I

| Gruppe 27, Element 270 Tiefe=12.58mm

a 18.286, 14,286 28617 KB

Nun muss noch die vertikale
Ausdehnung des Korpers definiert
werden.

Der Tastenkorper soll 15mm hoch sein.
Die Fréstiefen werden immer von der
Materialoberflache aus gemessen. Geben
Sie daher fiir die Tiefe der duflersten
Ebene 15mm cin. Die innerste Ebene
liegt an der Materialoberflache und muss
daher 0mm Tiefe aufweisen.

Daraus errechnet die Software, dass ein
Abstand von einer Hohenschichtlinie zur
anderen 0,Smm betragen muss
(Isohypsenabstand).

Die maximale Zustellung bzw. die
Fréasereintauchtiefe wird aus der
Material- bzw. Werkzeugdatenbank
iibernommen und bleibt im konkreten

Klicken Sie auf OK und die Objekte
werden auf die einzelnen Ebenen
aufgeteilt.

Fiir den verwendeten 3mm Friser ist
eine maximale Eintauchtiefe von 10mm
definiert.

Dadurch wird das duBBere
Begrenzungsrechteck mit den
Réumparametern fiir die Innenkontur
zusétzlich auf die Ebene 24 kopiert (auf
Ebene 24 wird die Frastiefe 10mm
erreicht).

Da die Rdumbahnen auf Ebene 1 und 24
genau iibereinander liegen, sind die
Bahnen nur im Randbereich sichtbar. Sie
koénnen die Bahnen jedoch tiberpriifen,
wenn Sie eine der beiden Ebenen
ausblenden.

Uberpriifen Sie den Frisablauf im
Simulationsmodus.

Antworten Sie dabei auf die Frage ,,so0ll
die Zustellung ebenfalls simuliert
werden® mit Ja. Denn dadurch kdonnen
sie wihrend des Simulationslaufes
sehen, wie viele Zyklen fiir die
Bearbeitung der einzelnen Ebenen
verwendet werden.
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sTE

Datei Geometriebearbeitung = Frdseinstellungen  Positionieren  Frisen  Optionen  Hilfe
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34.571, —2.425 28683 KB

s
Rufen Sie die Funktion
definieren Sie diese als Innenkontur.

sTE

Datei Geometriebearbeitung = Frdseinstellungen  Positionieren  Frisen  Optionen  Hilfe
15 w — fa— %: BB24.957 ¥: B112,335 |2 660,860
I — I!:IJ SIMULATION
0 -1 i 10 E] El 4 5 3
=
i Ebenenauf teilung x

=

26 Ebenen bei 26 Objekten

oy 2y 2 el

Im néchsten Schritt wird der konkav
gewolbte Bereich der Tastenflache
definiert.

Klappen Sie mit der Schaltfliche % die
Gesamtiibersicht der Ebenendarstellung
auf.

Blenden Sie alle Ebenen aus und
schalten Sie nur die Ebene 2 zur
Anzeige der Hohenschichtlinien fiir die
gewolbte Tastenfldche ein.

- | Fraserradiuskorrektur auf. Zichen Sie einen Rahmen um alle Objekte und

Aktivieren Sie das 8-+
Selektionswerkzeug, und selektieren
Sie alle Objekte.

i
Rufen Sie die Funktion =%
Ebenenaufteilung auf.

Damit die Tastenoberflache frei von

:
=
=
s
% Tiefe der duPersten Ebene: B.58 % | [mml % eVentuellen Druckstellen Oder
;I'ie;e der Ii)nr:er:]ten Ebene: 1o E Emm: E Beschédigungen der
£ sohypsenabstand: 8. mm! . . . . .
o * v L 2 Styrofoamoberfliche ist, wird fiir die
A maximale Zustellung: 5.80 + ! [mml X atbeuch u| erste Ebene (duBerste Ebene) eine Tiefe
ruc| .
%ﬂ Frisereintauchtiefe: 10.808 4+ [mml — & von O,Smm deﬁnlert.
oo w .| Die Tiefe der innersten Ebene muss
= damit auf 4,Smm gesetzt werden.
o =
B ®
K ». ® Bestitigen Sie die Einstellungen mit
o 1BAS DSME OK, um die Ebenenaufteilung zu
starten.
Datei Geometriebearbeitung Fraseinstellungen  Posifionieren  Frasen  Optionen  Hilfe SChalten Sle alle Ebenen mit Ausnahme
T — W BE24.997 Y: B112.335 2 060008 ¢ i in.
i = 2= = 024597 - der Ebene 3 (Buchstabe ,,F*) wieder ein
o -0 -1 ] n a kil il o < . . . . .
i «/~/ Rufen Sie im Menii Fréaseinstellungen
= = x = . . .
i: ¢l die Funktion Sortieren auf.
a Bearbeitung von Innen nach AuBen % L. .
‘& Bearbeitung von AuBen nach Innen ? Akthleren Sle den SChalter
(ﬁ 2 * Bearbeitung von Oben nach Unten :| ,Bearbeitung von oben nach unten®,
= giicherghRssay Z | sowie ,,nur sichtbare Objekte".
ol kiirzester Heg £
H A q + nur sichtbare Objekte i Klicken Sie auf OK, um den
;{\ g v selekilerie Obiekie ; Sortiervorgang Zu Starten.
fﬂﬂ Vv & X fbbruch ? Hilte ﬁ
*é; ! 5
&5
E =
& 5 hd
K < > .
5.600, 3.571 28435 KE
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ig) Abbruch mit ESC, F1@ Pause , Leertaste NDT-STOP |
Datei Geometriebearbeitung Fraseinstellungen  Posifionieren | Frasen  Optionen  Hilfe
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Datei Geometriebearbeitung | Frdseinstellungen  Posifionieren  Frasen  Optionen  Hilfe
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B STEPFOUR - unbenannt (Styrofoam - 26.88 mm)

Datei Geometriebearbeitung Fraseinstellungen  Posifionieren | Frasen  Optionen  Hilfe
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Das Ergebnis sehen Sie sich wiederum
im Simulationsmodus an.

Die einzelnen Objekte miissen nun in
Abhingigkeit von der Hohe von oben
nach unten bearbeitet werden.

Im Bild nebenan ist ein Teil der Taste
bereits fertiggestellt und es wird gerade
die erste Ebene in 10mm Tiefe
ausgerdumt.

¥~ Das Riumen erfolgt dabei in zwei
Tiefenzyklen, da zum Zweck des
besseren Spineabtransports eine
maximale Zustellung von Smm
definiert wurde.

Zuletzt wird noch die Gravur des
Zeichens ,,F* definiert.

Schalten Sie die Ebene 3 ein.

Wechseln Sie zur Funktion
Ebenendefinition und stellen Sie die
Parameter fiir die Ebene 3 ein.

Fiir die Gravur wird ein 0,8mm Friser
verwendet. Die Gravur soll 0,5mm tief
sein. Da das Flachenstiick, in dem die
Gravur liegt, ca. 4,5mm tief liegt, wird
fiir die Fréstiefe ein Wert von Smm
eingegeben.

Zuletzt wird nun der gesamte
Friasvorgang mit allen Ebenen simuliert.

Nachdem der gesamte Tastenkdrper mit
dem 3mm Friser hergestellt wurde,
fordert die Software einen
Fraserwechsel zum 0,8mm Fréser.

Bestétigen Sie diesen Friaserwechsel im
Simulationsmodus, indem Sie auf
aktualisieren klicken.

AnschlieBend wird der Buchstabe ,,.F*
graviert und der Fris- bzw.
Simulationsvorgang ist beendet.

Speichern Sie das Beispiel im
Verzeichnis
S4PRO\MUSTER\BEISPIEL\ unter
dem Dateinamen 3d_taste.smf.

© 2003 STEP-FOUR GmbH.
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12 Zusatzmodul 3D-Bearbeitung

Ein vollig neues Softwaremodul in der STEP-FOUR Frissoftware V4 stellt das Zusatzmodul 3D-Bearbeitung
dar. Es erweitert die Frassoftware um die Moglichkeiten einer echten 3-Achs-Bahnsteuerung. Dabei kommt es
nicht nur darauf an, die einzelnen Bahnstiicke exakt abzufahren, sondern die Software sollte auch moglichst
vorausschauend arbeiten und immer einen gewissen Bereich des Frasverlaufes im Auge haben, um die Bahn
immer mit moglichst optimaler Geschwindigkeit abzuarbeiten. In der Fachsprache wird dies mit ,,Look Ahead -
Steuerung® bezeichnet. Diese Féahigkeit entspricht etwa einem Autofahrer, der den StraBenverlauf aufmerksam
beobachtet und seine Geschwindigkeit immer optimal den Kurvenradien anpasst und rechtzeitig bremst, um bei
engen Kurven oder Abzweigungen nicht von der Strafle zu fliegen.

Stellt die STEP-FOUR Frissoftware im 2D — bzw. 242D Bereich eine vollstindig CAM-Losung dar, so sind
solche Funktionen fiir den 3D-Bereich jedoch nicht implementiert. Sollen 3D-Korper mit Rundungen und
Freiformfldachen hergestellt werden, so ist ein CAM-Programm erforderlich, das die entsprechenden
Frasbahndaten berechnen und ausgeben kann.

Dennoch ergeben sich auch durch die Erweiterung der normalen 2D-Funktionen interessante Mdglichkeiten fiir
die dreidimensionale Bearbeitung. So konnen alle Zeichen und Geometriefunktionen nicht nur in XY sondern
auch in der XZ- bzw. YZ-Ebene angewendet werden.

Frasbahnen konnen z.B. auch an schrige oder gekriimmte Oberflichen angepasst werden.

Die gesamte 3D-Bearbeitung ist dabei vollstindig in die normale Oberflache integriert, so dass ein
durchgéngiges Arbeiten im 2D, 2 %2 D und 3D-Bereich mdoglich ist.

12.1 Unterschiede zur 2%:D Software

Auf den ersten Blick unterscheidet sich die STEP-FOUR Fréssoftware mit freigeschaltetem 3D-Modul
iiberhaupt nicht von der 242D Version.

12.1.1 Unterschiede in der Datenstruktur:

Intern unterscheidet sich die Datenstruktur der 2D-Fréssoftware und der 3D-Version grundlegend.

In der 2D-Version werden prinzipiell nur die X- und Y-Koordinaten einer Kontur verarbeitet. Die Z-Tiefe wird
allein durch die Zustellwerte in der Ebenendefinition fiir alle Objekte auf dieser Ebene festgelegt.

In der 3D-Version hingegen besitzt jeder einzelne Punkt eines Objektes drei Raumkoordinaten (XYZ), welche
die Lage dieses Punktes festlegen. Zusétzlich wird diesen Raumkoordinaten eine eventuelle Fréstiefe noch
iibergelagert.

2D- Frasdaten 3D-Fréasdaten

Wie Sie sehen, ist die Datenstruktur fiir ein 3D-Objekt naturgeméaBl wesentlich aufwendiger, da die zusétzlichen
Z-Koordinaten ebenfalls bei allen Aktionen mit beriicksichtigt werden miissen. Andererseits ldsst sich mit einer
3D-Datenstruktur ein 2D-Teil relativ einfach beschreiben, indem alle Z-Koordinaten auf Null gesetzt werden.
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12.1.2 Unterschiede in den Bearbeitungswerkzeugen:

Nach auflen deutlicher sichtbar ist der Unterschied bei den einzelnen Werkzeugen zur Geometriebearbeitung.

Denn bei allen Masken und Funktionen, die in irgendeiner Weise die Lage von Objekten und einzelnen Punkten
beeinflussen, muss die dritte Z-Koordinate mit beriicksichtigt werden.

2D-Software 3D-Software
B Punktbearbeitung x e Punktbearbeitung x
X: — Neu ®:|97.645 — Neu
Y: 63.688 : Lioschen Y: 69.368 : Lischen
z: Z:-14.945 | §
Trennen Trennen
ok Abbruch Abbruch
3 Duplizieren x 3 Duplizieren x
Ebenen Ebenen
alle Db jekte alle Objekte
auf Ebene B : verschieben auf Ebene : verschieben
* relativ um (B : Ebenen wverschieben * relativ um : Ebenen wverschieben

3D-Raumkurve

Bezugspunkte

ki * absolut relativ )—U 7
absolut relativ I I % 183758 ! Cmm r_ _or
¥ 22136 % [mml i 34925 t [mml o OJ
I I 0K A4 o
¥ 33.247 3 [mml - Z 5857 3 [mml I-'_a_l/x o
G Ausrichten x B x
Uertikal Horizontal Uertikal ) Tiefe (Z) Horizontal €X)
Oben Links HMitte Rechts Oben Dben Links HMitte Rechts
Hitte Hitte Hitte
Unten an Gitter ausrichten / Ok Unten Unten an Gitter ausrichten / Ok
Die Handhabung der einzelnen Werkzeuge und
Masken bleibt sinngemaf die gleiche.
.. Aus den Hiillrechtecken, die das 2D-Objekt
Hullquader

umschreiben, wird allerdings ein Hiillquader. Die
Anzahl der Bezugspunkte zum Definieren der
Raumlage erhdhen sich damit von 9 auf 27.

Die Funktionen zum Spiegeln und Drehen besitzen
keine spezielle Erweiterung zum Arbeiten in der
dritten Dimension. Um welche Achse die Drehung
bzw. um welche Ebene die Spiegelung erfolgt,
hingt von der jeweils aktuellen Darstellung ab
(XY,XZ oder YZ).

Die beiden Funktionen arbeiten dabei sinngemaf
wie im 2D-Bereich.
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12.1.3 Die Bearbeitung von Objekten im dreidimensionalen Raum:

Die Zeichenfunktionen sind auch bei aktiviertem 3D-Modul nach wie vor Zweidimensional. Je nach gewahlter
Ansicht konnen diese Zeichenfunktionen aber in jeder Ebene angewendet werden. Dadurch wird z.B. eine
Polylinie, die Sie in der XZ-Ebene zeichnen, auch in genau dieser Ebene abgefahren.

B STEPFOUR - 3D- KREIS SMF (Balsaholz .~ 5.88 mm)
Datei | Geometriebearbeitung Frdsei Positionieren  Frasen  Opfi Hilfe

i

AuBerdem kann z.B. ein Kreis, der in der

e i ;| oo XY-Ebene gezeichnet wurde,
A S Ser [ smmolation [ ]
0

anschliefend mit der Funktion Drehen
(in der XZ-Ansicht wird um die Y-Achse
gedreht) schrig im Bearbeitungsraum

positioniert werden.
Kreis in XY- | Beim Abarbeiten dieses Kreises werden
Ebene - dann alle drei Achsen entsprechend der

die Y Achse
gedreht wurde

Lage des Kreises interpoliert.

[ I~ 63888 KE

B STEPFOUR - 3D KREIS.SHF (Balsaholz ~ 5.88 mm) Wird einem solchen schréig im
Datei Geometriebearbeitung | Fra: |l Positionieren  Frasen  Opti Hilte

nm— =, [#: BBE5.655 v: B178.362 ||z: @15.66@ i i i j i i
J J. J J J ﬂ _J Arbeitsbereich liegenden Objekt iiber die

e Ebenendefinition eine Fristiefe
zugewiesen, so erfolgt diese Zustellung
immer senkrecht zur XY-Ebene.

o
b
L

L BPRON

e
b
o

~ B | |
5
88l 5=l 5] ale [ e Bl e—2

,,
EIR

J 04
|Nerkstuck- 171.850 #% 25.993 % 33.437 mm r 63845 KB

= G S EE AT P T Auch die Zuweisung einer

Datei Geometriebearbeitung | Fra: Positionieren Frasen Opti Hilfe

LR R J _J [ eosm.sms v: ez |z smoom] P raserradiuskorrektur ist fiir ein Objekt

T —— YO

Der Abstand zur Kontur wird dabei iiber
die Projektion auf die XY-Ebene
errechnet.

Dieses Vorgehen ist prinzipiell fiir eine
Dreiachsanlage auch korrekt, da der
Fréser ja auch immer senkrecht zur XY-
Ebene steht.

b
< tal B

(B8 [E =15 == 2= = = = T[] =L

=l 2579 KB
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BH STEPFOUR - GRHFIKLSHF (Aluminium HF ~ 3.88 mm)
Datei Geometriebearbeitung = Fra: |l

Positionieren  Frasen  Opti Hilfe

% BEES.655 V¢ B170.362 |z: 015,000
| —

JEIJJJ@Q

SIMULATION
m prail 140
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e
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k=t & S SEE e
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|
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Werkstiick : $6.255 % 50,220 % 13.443 mm

ﬂ STEPFOUR - GRHFIKi SHF (Aluminium HF .~ 380 mm)

Datei

Posmonleren Frisen Optionen  Hilfe

= W mP11.167 ¥ B131.605 |z a15 )
o SIMULATION

Geometriebearbeitung  Fr:

<

b2

tal B

[ 88« Iﬁlalﬁ\:l:l:l:l:l:li\:EILL':'

| Werkstick: 96.222 % 90,228 % 13.443 mm

=] ’—SIMUL

Ein Rdumen solcher Objekte ist jedoch
nicht moglich.

Zur Verdeutlichung ist in der linken
Abbildung eine Raumkurve dargestellt,
welche einen vollig unregelmafigen
Verlauf besitzt.

Hier kann zwar eine auf die XY-Ebene
projizierte Fraserradiuskorrektur
berechnet werden nicht jedoch 3-
dimensionale Rdumbahnen, da der
Flachenverlauf zwischen der Raumkurve
nicht definiert ist.

Wird Trotzdem eine Raum-Bearbeitung
definiert, so wird zwar eine Raumflache
berechnet, die der Projektionsfléche auf
die XY-Ebene entspricht. Die Z-
Koordinaten dieser Rdumbahnen liegen
aber alle auf der Ebene des Startpunktes
der Originalkontur.

Diese Art der Berechnung hat den
Vorteil, dass programmintern keinerlei
Unterschied zwischen 2D- und 3D-Daten
besteht.

2D-Daten sind einfach solche Daten, bei
denen alle Z-Koordinaten den selben
Wert besitzen.

Wenn nun innerhalb einer Datei alle Punkte die Z-Koordinate 0,0 besitzen, kann so in gewohnter Weise, wie
auch in der 2%D Frissoftware, durch Zuweisen von Tiefen fiir die einzelnen Ebenen in verschiedenen Z-Ebenen

gearbeitet werden.
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12.2 Bearbeiten komplexer 3D-Formen und Freiformflichen

_Ql!!lﬁ memmmm—mm

e .
e K

an [ o
_!Et.daﬂﬁi Pty Dot U | ks Tty . [[57 ek V1 ey ks o e an

ﬂ STEPFI]UR - AU_SR.SMF

Datei Geometriebearbeitung  Fréseil Positionieren  Fridsen  Opfionen  Hilfe
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Um Freiformfldchen oder komplexe 3D-
Korper mit Verrundungen usw. bearbeiten zu
koénnen, muss zunédchst ein Datenmodell
bestehen, das die gesamte Oberflache
beschreibt. Diese Beschreibung erfolgt
iiblicherweise durch ein entsprechendes 3D-
CAD System.

Im Fenster links sehen Sie eine gerénderte
Abbildung des Datenmodells fiir die
AuBenkontur eines Audi-TT.

Dieses Modell wurde mit dem Programm
,-Rhinoceros* aus sogenannten NURBS-
Flédchen erstellt und wird uns weiter hinten
im Handbuch fiir ein praktisches 3D-
Frasprojekt dienen.

Da der Fréser einer CNC-Maschine das
Material nur in mehr oder weniger breiten
Bahnen abtragen kann, muss das iiberfliissige
Material eines 3D-Korpers immer in
irgendeiner Weise zeilenformig bzw.
schichtweise abgetragen werden.

Die Aufteilung dieser Schnitte ist vom
Material, der Fraserstirke und der damit
zusammenhdngenden Zerspanungsleistung
des Maschinensystems sowie von der
geforderten Oberflachengiite des
Werkstiickes abhéngig.

Die Umsetzung vom Datenmodell zum
Bahnverlauf fiir die einzelnen
Bearbeitungsginge erfolgt im CAM-
Programm.

Am Ende der Kette steht dann die
Maschinensteuerung, welche die Frasdaten
des CAM-Programms interpretiert und die
Mechanik mit dem Fraskopf entsprechend
ansteuert .

Diesen letzten Teil in der Bearbeitungskette
erfiillt die STEP-FOUR Fréssoftware mit 3D-
Zusatzmodul und der darin enthaltenen 3D-
Bahnsteuerung.

© 2003 STEP-FOUR GmbH.
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12.3 Datenformate zum Einlesen von 3D-Friisdaten:

12.3.1 3D-DXF-Dateien:

In der Praxis werden 3D-DXF-Daten vermutlich selten anzutreffen sein, da dieses Format vorwiegend zum
Datenaustausch fiir 2D-Zeichnungen verwendet wird.

Prinzipiell kénnen im DXF-Format jedoch auch 3D-Daten beschrieben werden und fiir die 3D-Bearbeitung
interessant sind in diesem Zusammenhang 3D-Polylinien, welche die Umrisse eines 3D-Teiles beschreiben und
zum 3D-Konturenfrisen dienen kdnnen.

12.3.2 G-Code Dateien (DIN 66025):

Dieses Datenformat wurde speziell fiir die Dateniibertragung und Steuerung von CNC-Maschinen entwickelt. Es
stammt eigentlich noch aus der ,,Urzeit™ der NC-Technik, hat sich aber bis heute zumindest in seiner
Grundstruktur als Standard gehalten.

In der Praxis hat jedoch beinahe jeder Steuerungshersteller dieses ,,Standardformat® etwas anders implementiert
und mit Zusatzfunktionen versehen.

Dies hat dazu gefiihrt, dass die meisten CAM-Programme fiir jede Steuerung einen sogenannten Postprozessor
verwenden, der die NC-Daten in den fiir die jeweilige Steuerung verstiandlichen ,,Dialekt* {ibersetzt.

Die Anzahl der am Markt angebotenen CAM-Systeme ist sehr groB8. Auch der Preisrahmen bewegt sich von
wenigen hundert fiir diverse Einsteigersysteme bis zu iiber 10.000 Euro fiir Profi-Anwendungen. Am Ende steht
im Prinzip jedoch immer ein G-Code Programm mit mehr oder weniger kleinen Unterschieden, je nachdem fiir
welche Steuerung es ausgegeben wurde.

Bei den meisten Systemen lassen sich daher die Postprozessoren entsprechend konfigurieren, um die Daten fiir
die jeweilige Steuerung lesbar zu machen. Durch diese Mdglichkeit sollten die Daten auch problemlos an das
Datenformat des STEP-FOUR G-Code Importfilter angepasst werden kdnnen.

Falls Sie beim Einlesen diverser G-Code Files dennoch Probleme haben, so nehmen Sie bitte mit uns Kontakt
auf, damit wir unseren Importfilter gegebenenfalls entsprechend anpassen kénnen.

Fiir unsere Tests haben wir uns im Wesentlichen auf zwei Low-Cost Systeme beschriankt. Das eine Programm ist
DESK-PROTO von Delft Spline Systems in einer Light-Version (ca. € 295,-- zzgl. MwSt.) und einer
Professional-Version (ca. € 1.295,-- zzgl. MwSt.).

Das andere Programm MillWizard ist eine Light Version von PowerMill der Fa.DELCAM (Preis ca. US$ 200,-).

12.3.3 Speicherbeschrinkungen

Aufgrund der programminternen Datenverwaltung konnen die Frisdateien nicht beliebig gro3 werden (max. ca.
8MB). Dies bedeutet beim Einlesen von G-Code Dateien, dass die Rohdaten nicht mehr als ca. 4MB betragen
sollten. Bei grofleren Datenmengen miissen diese in mehrere Dateien aufgeteilt werden.

Um groBere Frasprojekte dennoch weitgehend automatisch bearbeiten zu konnen, besteht jedoch die Moglichkeit
mehrer Dateien hintereinander abzuarbeiten.
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12.3.4 Der STEP-FOUR G-Code Importfilter:

Fiir die dreiachsige 3D-Bearbeitung benétigt man nur die grundlegenden Positionierbefehle zur Beschreibung
der Geometrie und einige wenige Befehle fiir Zusatzfunktionen.

Folgende Befehle sind im derzeitigen Importfilter fiir G-Code Dateien implementiert:

Go0 X Y Z Positionieren mit Eilganggeschwindigkeit zur Position X,Y,Z

GO01 X Y Z Positioniere mit Arbeitsvorschub von der akt. Pos. zu Position X, Y, Z
G70 Alle nachfolgenden Koordinaten in Millimeter

G71 Alle nachfolgenden Koordinaten in Inch

F XXXX aktueller Arbeitvorschub in mm/min (bei aktivem G71 inch/min)

S yyyyy aktuelle Spindeldrehzahl in U/min

M30 Programmende

Aufbau einer G-Code Datei:
Um eine G-Code Datei durch den STEP-FOUR Importfilter lesen zu konnen, muss der Aufbau dieser
Datei bestimmten Regeln entsprechen.

Im folgenden Beispiel ist z.B. eine G-Code Datei dargestellt, wie sie vom Programm Desk-Proto
ausgegeben wird.

// STEP-FOUR G-Code Import from Desk-Proto
% //Programmstart

G71 //Einheiten in Millimeter

GO00 X-1.800 Y-1.800 Z0.000

GO01 X-1.800 Y-1.800 Z-2.851 F500 S30000
G01 X12.600 Y-1.800 Z-2.851 F1000

GO01 X12.600 Y-1.200 Z-2.851

G01 X12.000 Y-1.200 Z-2.851 F1200

GO01 X9.600 Y-1.200 Z-2.851

GO01 X9.600 Y-1.200 Z-2.124

M30
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Die einzelnen Zeilen und ihre Eintrdge miissen dabei einer bestimmten Syntax entsprechen und
werden beim Importieren folgendermalen interpretiert:

Eintrag in der G-Code Datei

Interpretation in der STEP-FOUR
Frassoftware

// STEP-FOUR G-Code Import from Desk-Proto

// legt fest, dass alle Zeichen danach in dieser Zeile
nur als Kommentar dienen und beim Import nicht
weiter interpretiert werden.

% //Programmstart

% Das % Zeichen markiert den Programmstart

G71 //Einheiten in Millimeter

G71 legt fest, dass alle nachfolgenden
Koordinatenwerte in Millimeter angegeben werden.

G00 X-1.800 Y-1.800 Z0.000

GO0 X Y Z legt die aktuelle Position auf Koordinate
XYZ fest.

GO01 X-1.800 Y-1.800 Z-2.851 F500 S30000

GO01 X Y Z zeichnet eine Linie im Raum von der
aktuellen Position zur angegebenen XYZ Position.
Danach wird XYZ zur aktuellen Position.

F nnnn gibt den Vorschubwert an, mit der die
vorher gezeichnete GO1 Linie bearbeitet werden soll.

S nnnnn gibt die Drehzahl der Frisspindel an, mit
der die vorher gezeichnete Linie bearbeitet werden
soll.

Die Werte F und S miissen nicht zwingend
angegeben werden. Die zuletzt erhaltenen Werte
gelten, bis ein neuer Wert erhalten wird.

Wird tiberhaupt kein Wert angegeben, so werden die
entsprechenden Werte auf Null gesetzt und miissen
spéter in der Frassoftware vorgegeben werden.

Konkret zeichnet der links oben angefiihrte Befehl
eine vertikale Linie von X/Y/Z = —1,8/-1,8/0,0 nach
-1,8/-1,8/-2,851. Die Linie wird auf Ebene 1 gelegt,
auf der fiir diese Ebene ein Vorschub von
500mm/min und eine Spindeldrehzahl von 30000
U/min vorgegeben wird.

GO01 X12.600 Y-1.800 Z-2.851 F1000

Dieser Befehl zeichnet eine horizontale Linie in X-
Richtung von X/Y/Z —1,8/-1,8/2,851 nach 12,6/-
1,8/-2,851.

Da ein neuer Vorschubwert angegeben wurde, wird
diese Linie auf eine weitere Ebene (Nr.2) gelegt. Fiir
diese Ebene wird ein Vorschub von 1000mm/min
vorgegeben.

Eine Spindeldrehzahl wurde nicht angegeben ,
weshalb fiir diese Ebene die letztgiiltige Drehzahl
von 30.000 U/min beibehalten wird.

G01 X12.600 Y-1.200 Z-2.851

Dieser Befehl zeichnet eine horizontale Linie in Y-
Richtung von X/Y/Z = 12,6/-1,8/-2,851 nach 12,6/-
1,2/-2,851.

Da weder eine neuer Vorschubwert noch eine andere
Drehzahl angegeben wurde, wird diese Linie
ebenfalls auf Ebene 2 gelegt und schliet unmittelbar
en das vorherige Liniensegment an.

M30

Markiert das Programmende
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12.4 Bearbeiten einer 3D-Frisdatei.

Damit das CAM System die Frisbahnen fiir ein 3D-Frasobjekt berechnen kann, muss die wesentliche
technologische Vorarbeit bereits in diesem CAM-System erfolgen.

Aufgrund der verschiedenen Systeme und deren unterschiedlicher Handhabung wird diese Aufbereitung der
Daten hier nicht ndher beschrieben sodern auf die entsprechende Dokumentation der jeweiligen Programme
verwiesen.

Die Aufbereitung in der STEP-FOUR Frassoftware erstreckt sich eigentlich auf einige wenige Handgriffe und
das Einrichten der Maschine.

Im Folgenden sei daher lediglich auf einige grundlegende Dinge beim Erstellen von Frisdateien fiir die STEP-
FOUR 3D-Frissoftware hingewiesen.

12.4.1 Das Arbeiten mit mehreren Friasdateien

Bei der Frisbearbeitung von 3D-Teilen muss in der Regel sehr viel mehr Material abgetragen werden als z.B.
beim 2D-Konturenfrisen. Ublicherweise wird daher zuerst in einem eigenen Schrupparbeitsgang das Material in
relativ groben Bahnen bis auf ein entsprechendes UbermaB auf die Fertigkontur entfernt. Danach folgen ein oder
mehrere Schlichtarbeitsginge. Bei dieser Schlichtbearbeitung werden die Frasbahnen, je nach geforderter
Oberfliachengiite, entsprechend eng aneinander gesetzt. Dadurch kdnnen bereits bei mittleren ObjektgroBen die
Datenmenge sehr gro3 werden.

In der Praxis hat sich daher das Anlegen einer eigenen Frisdatei fiir jeden Bearbeitungsgang bewéhrt.

Dies fordert einerseits die Ubersichtlichkeit und andererseits werden die Dateien nicht so groB.

Im Verzeichnis s4proV4\Muster\3D-daten sind bereits drei fertige G-Code Dateien zum Bearbeiten eines
kleinen Modells fiir einen Audi-TT vorbereitet.

Die Dateien sind fiir folgende Bearbeitungen vorgesehen:

au_sr.s4g Datei fiir die Schruppbearbeitung

au_slx.s4g Datei fiir die Schlichtbearbeitung (Schlichtbahnen in der XZ-Ebene)
au_sly.s4g Datei zur Schlichtbearbeitung (Schlichtbahnen in der YZ-Ebene)

Alle Daten wurden fiir einen 3mm Friser mit einer mindest Eintauchtiefe von 20mm aufbereitet.

Die relativ hohen Vorschiibe und die gro3e Eintauchtiefe erfordern zur Fertigung ein weiches gut bearbeitbares
Material. Gerade fiir die ersten Versuche besonders bewdhrt hat sich Schaumstoff (Styrodur, Rohacell oder
dhnliches) mit ca. 30-50Kg Raumgewicht. Dieses weiche Material verzeiht auch einmal Fehler, ohne dass es
gleich zu einem Fraserbruch kommt.

Fiir die Versuche im folgenden Beispiel sollten Sie am besten eine Stiick Plattenmaterial mit 30mm Stirke
verwenden. Die Schnittkréfte sind so gering, dass es reicht, wenn Sie dieses Material mit etwas
Doppelklebeband auf die Frasunterlage kleben.

12.4.2 Importieren und Speichern der Dateien im SMF-Format

BE] UL LY = Klicken Sie auf die Funktion JD neue
Datei Geomelrlehearbeﬂung Friseinst Positionieren  Frdsen Optfionen  Hilfe D t . l d A b 3 - h
. JJJJ BbooAo AT e R e m atel anlegen, um den Ar eltsspelc €r
B WP o (Pl HE | .
. % %ﬁ SIMULATION Zu loschen.

-
o thmee T . . -
4 Dateiname: Ptad: cs4prov4>muster~3d-daten™ | Rufen Sle danaCh dle Funktlon i
£ ¢| Uerzeichnisse: | C3 neu | Importieren auf.
G’l au_slk.s4g = &l
7| é— au_slu.s4g ateigrife: E . . . .
A ; 16872 i Wihlen Sie als erstes die Datei
Y .
a etzte Anderung: - | au_sr.s4g zum Importieren aus und
= ] et s “| klicken Sie auf OK.
8 ol Dateitype: Laufwerk: 2l
A |*.54g [ERETE 5] Il
= 2l
. f
’-é\ é— ‘ ’ 0K | ‘ x Abbruch | ‘ ? Hilfe | ‘ ﬁ’ Lischen | i
B ®
b ®
S
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] STEPFOUR - unb
| Datei Geometriebearbeitung  Fr llung Positionieren  Friasen  Opfionen  Hilfe
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O [ ] s

Din Nullpunkt legen
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|V By | ‘x&bhruchl

Datei Geometriebearbeitung Fraseinstell Positionieren  Frdsen Opfionen  Hilfe
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Datei Geomeiriebearbeitung | Frisei llung Positionieren  Frasen  Opfionen  Hilfe
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[l Mullpunkt auf Materialunterseite

["] automatisches Dateinachladen akfivieren

Die Maske zur Einstellung der Import -
Optionen wird gedftnet.

Da die G-Code Daten bereits durch das
CAM-Programm in einer entsprechenden
Reihenfolge ausgegeben werden und die
Bahnen meist sehr eng beieinander liegen
ist eine Optimierung nicht nétig bzw.
sogar kontraproduktiv.

Die Optimierungsoptionen sind daher bei
diesem Filter deaktiviert.

Wichtig beim Arbeiten mit mehreren
Dateien ist, dass der Schalter

[_Jin Nullpunkt legen ausgeschaltet ist.
Dadurch erfolgt keine Transformation
und alle Koordinaten werden als
Absolutwerte interpretiert.

Nachdem die Daten eingelesen sind,
werden sie sehen, dass die Frasbahnen
auf zehn verschieden Ebenen aufgeteilt
wurden.

Desk-Proto, mit dem diese Daten erzeugt
wurden besitzt die Moglichkeit einer
»dynamischen Vorschubkontrolle®.
Dabei kann fiir Bahnen mit hohem
Spanvolumen und fiir senkrechte
Bewegungen (Bohrschnitt) ein
reduzierter Vorschub angegeben werden.
Die Software errechnet nun aus diesen
beiden Minima und dem definierten
Maximalwert je nach Eingriffs-
bedingungen des Frésers entsprechende
Zwischenwerte.

Wenn Sie in die g Ebenendefinition
wechseln werden Sie sehen, wie sich die
einzelnen Ebenen in den Vorschubwerten
unterscheiden.

Da die Fristiefe bzw. die Zustellungen
bereits durch die Z-Koordinaten der
Fraskurve festgelegt sind, bleiben diese
Einstellungen auf Null.

Da auch keine Werkzeugradiuskorrektur
erfolgt, ist die Angabe eines Werkzeuges
eigentlich auch ohne Bedeutung.

Damit man jedoch spiter wieder weil,
fiir welchen Durchmesser die Datei
definiert wurde, geben wir hier doch
einen 3mm Friser an.

Die Positionierungshéhe (PH) wird beim Import einer G-Code Datei auf Null gesetzt. Damit wird die globale
Einstellung der Positionierungshohe (Hohe iiber der Materialoberflache) deaktiviert, und die Werte der GOO
Befehle werden verwendet. (siehe auch die Beschreibung der Positionierungshéhe im Grundmodul).
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Datei

instell Positionieren  Frdsen  Optionen
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Positionierungshishe festlegen

ﬂﬂ Pos-Hahe : |

SIMULATION

¥: 072,967 Y+ B170.362 ||z: 015.000
| | —

B STEPFOUR - AU_SR.SHF

Geometriebearbeitung  Fra:

e = =L

Hilfe

Fositionieren

~ rSINUL_

i

STEPFIJUR - AU_SR.SMF

Frdsdaten speichern

Dateiname: Pfad: c\s4pr‘ou4\muslar\3d daten™ ‘:|
mJ Uerzeichnisse: l .“.e'-' I [+ Vorschau

au_slB.smf
au_sll.smf

E:’ [

[~ s4provd
(= muster
ia 3d-daten

| Uerzeichnis erzeugen JE3|

Dateitype: w 171878 BE-12-13 E22:48
EE % | st vasvam

Audi-TT Schrupeen

vo

| ‘ X ﬁbbruchl ‘? Hilre | ‘ ﬁ' Liischenl i

Datei Geometriebearbeitung  Fra: Positionieren  Frdsen  Optfionen  Hilfe
B i W BBPR.967 Yo B178,362 m
J J E E J JJJJ STMULATION
i 0 1] 1]

E

=

|

STEPFIJUH — unb t

Datei

au_slx.54g
| au_sly.s4g

B [=

[~ s4provd
= muster
i Jd-daten

Dateigrope:
116872

letzte Anderung:
~ B2-12-13 22:36

Dateitype: Laufwerk:
|x.549 ¥ [E= | ¥|
‘ /gk | ‘ x ﬁhhruchl ‘ ? Hilfe | ‘ ﬁ' L#ischen | §

Geometriebearbeitung  Frisei Positionieren  Frdsen  Opfionen  Hilfe
¥ BE7R.967 ¥: @178,362 m
L & %”i g*g JJJJ SIMULATION
0 600
J G-Code Import x| H
Daielname Pfad cxsdprovdsmuster~3d-daten™ |

1

Die Positionierfahrten mit Eilgang-
geschwindigkeit werden angezeigt, wenn

Sie die Funktion Positionierungs-
hohe definieren aufrufen.

Mit diesem Werkzeug ist es moglich, die
Hohe einzelner Positionierfahrten
zwischen zwei Objekten zu verédndern.
Dies ist jedoch nur in Ausnahmefillen
erforderlich. Im Moment werden hier
keine Anderungen vorgenommen.

SchlieBen Sie das Fenster zur Festlegung
der Positionierungshéhe durch einen

Mausklick auf X,

Speichern Sie nun die Datei, damit wir
sie spater fiir die eigentliche Bearbeitung
wieder verfiigbar haben.

Verwenden Sie dazu die Funktion @
Speichern unter.

Im Verzeichnis 3d-daten sind bereits
drei fertige smf Dateien installiert
worden. Legen Sie daher mit der Taste

ein Verzeichnis mit dem
Namen BEISPIEL als Unterordner an.

Speichern Sie in diesen Unterordner die
Datei au_sr.smf.

Klicken Sie wieder auf die Funktion g
neue Datei anlegen, um den
Arbeitsspeicher zu 16schen.

Rufen Sie danach wieder die Funktion
i

Importieren auf.

Wihlen Sie nun die Datei au_sIx.s4g
und klicken Sie auf OK.

Kontrollieren Sie im Fenster der Import-
Optionen, ob der Schalter

[_lin Nullpunkt legen ausgeschaltet ist.
Importieren Sie nun die Datei mit einem
klick auf OK.
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Datei Geometriebearbeitung  Fraseinstell Pnsmnnleren Frisen Optionen Hilfe
% BE7E,567 V¥ B178.362 |[z- 615.008
D | | HJ J 22 e
B0

b
o

o BB 0

| | sIMOL

Darstellunasperseektive

B STEPFOUR - AU_SLX.SHMF
Datei Geometriebearbeitung  Fridseinstell Positionieren  Frasen  Optionen  Hilfe
J ﬂ g J J J ﬁ _‘I ¥ BE72.967 Y: 9178.362 |[z- B15.008
4| iusur | ourew [ smmoeton [ ]
[ R (1] o Al =) A0 [
""| definition | x |

Ebene | I-DHM Dicke Tiefe U-XY | U-Z |Drehzahl 5UZ| PH

8,88 a.,8a a¥  @.008 M 1686 1668

{5 Herkzeug x|

|HM-Friser/3.8Bmm

[] Nullpunkt aut Materialunterseite

[+ automatisches Dateinachladen aktivieren

aB] e

] STEPFOUR - AU_SLX.SMF
| Datei Geumelrlehearhenung Friseil Il Positionieren  Friasen  Opfionen  Hilfe
JJJJ H: BEr2.967 Y @178.362 |[z: 15,068
mn S SIMULATION
5 &0 m
e Frisdaten speichern x|
Dateiname: Pfad:  cs4prov4muster™3d-datenbeispiel™ !‘
au_slilsmt E Verzeichnisse: £ neu I [+ Vorschau
au_sr.smi =g -
(= s4prouvd
5 muster
[~ 3d—daten

“aw beispiel

Dateitype: Laufwerk:

Y [=e 5]

|*.Sl'llf

o

Audi-TT Schrurren

‘ ? Hilte | ‘ ﬁ’ Loschen &

Bei der Datenaufbereitung in DeskProto
wurde fiir den Schlichtvorgang ein
Aufmal von 0,5mm angegeben.

Durch dieses relativ geringe Aufmal3
wurde bei der Ausgabe auf die
dynamische Vorschubkontrolle
verzichtet.

Alle Elemente werden mit dem selben
Vorschub bearbeitet und wurden daher
auf Ebene 1 gelegt.

Wihlen Sie auch hier in der
Ebenendefinition einen 3mm Friser aus.

Selektieren Sie den Optionsschalter.
[+ automatisches Dateinachladen aktivieren
und verlassen Sie das Fenster mit OK.

Die Funktion automatisches
Dateinachladen bewirkt, dass nach dem
Abarbeiten der Frasdatei nachgesehen
wird, ob im selben Verzeichnis eine
weitere Datei mit dem selben Namen
aber einer hoheren Nummer gefunden
wird. Ist dies der Fall, so wird diese Datei
automatisch nachgeladen und der
Frasvorgang fortgesetzt.

Rufen Sie die Funktion @ Speichern
unter auf.

Da die zweite Schlichtdatei durch
Nachladen bearbeitet werden soll, &ndern
Sie den vorgeschlagenen Dateinamen
au_six.smf in au_sl1.smf und
speichern diese Datei ebenfalls im
Beispielverzeichnis.

Danach gehen sie in der selben Weise mit
der G-Code Datei au_sly.smf fur die
zweite Schlichtbearbeitung vor.

Speichern Sie diese Datei unter dem
Namen au_sl2.smf.
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12.4.3 Simulation des Friisablaufes

Abbruch mit ESC,

mrl

FIB Pause , Leertaste NOT-S5TOP

Datei  Geometriebearbeitung  Fri

Positionieren | Frisen

Optionen  Hilfe

| J J J JD Ebenenreihenfolge @ AML ) AMZ

H: BBG3.788 Y: BE30,.660 ||z: BE3.608

)

B

T
T

¥

L
-~

—

1 KNSR =R SR =l el

SIMULATION 7568 || waEaEEe
@

SIMUL

Abbruch mit ESC, F18 Pause

, Leertaste NOT-5TOP

Geometriebearbeitung  Fraseinstell

Positionieren ‘ Frasen

Optionen  Hilfe

J J J JD Ebenenreihenfolge @ AML o AMZ

¥: BE5E.047 Y: B164,925 ||z:-B12.292

[

SIMULATION 1006 || wSEaEEs]
&
1

[

_BRow

T
3

|Frésen- Grupee 1, Element 1: Tiefe=8.08mm

=88l 5 1= = == [ = o = = = Bl =1

~ | sImuL

Laden Sie als erstes die Schruppdatei
au_sr.smf.

Da bei den engen Bahnen einer 3D-Datei
die Anzeige des tatsdchlichen
Friserdurchmesser (I} AM2 ) die
Darstellung eher uniibersichtlich werden
lisst wird nur der Anzeigemodus [® AM1
eingeschaltet.

Wird im Menii Grundeinstellungen-
>Simulation die Funktion

[+ Positionierungsfahrten anzeigen
aktiviert, so werden auch die GO0
Positionierungen im Eilgang als graue
gestrichelte Linien dargestellt.

Nach der Simulation der Schruppdatei
laden Sie die erste Schlichtdatei
au_sl1.smfund starten auch hier den
Simulationslauf.

Nach dem Bearbeiten der ersten
Schlichtdatei wird automatisch die Datei
au_sl2.smf geladen und die Simulation
fortgesetzt.

" Mit den Tasten + und — kann die Simulationsgeschwindigkeit individuell angepasst werden.
Durch die sehr engen Frésbahnen bei diesen Dateien kann der Simulationslauf selbst bei der
schnellstmdglichen Simulationseinstellung hier schon einige Zeit in Anspruch nehmen.

(bei einem 800MHz Pentium III fiir beide Dateien knapp 4 Minuten)
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12.4.4 Bearbeitung der Musterdateien im Schaumstoff

Bereiten Sie nach der erfolgreichen Simulation Thre Maschine zum realen Bearbeiten des Musterteiles vor.

Befestigen Sie dazu eine ca. 30mm dicke
Schaumstoffplatte auf der

Werkstiickaufnahme.
o Spannen Sie einen 3mm Friser in Thre
§ Y Frisspindel ein (achten Sie darauf, dass der
£ MW‘E’“‘“CK"“"P“"“ gplasie] Friser auch tatsichlich die vollen 20mm
] Frastiefe ohne Behinderung des Fréserschafts

oder des Spannfutters erreichen kann.
Wihlen Sie die gewiinschte XY-Frisposition
durch Festlegen des XY-Nullpunktes. Setzen
Sie den Z-Nullpunkt durch Antasten der
Materialoberflache.

30mm

e Grundeinstellungen x|

Allgernein ]ﬂullpunkt] Enn'rur] Handbetrieb ] Sirmulation \| Zeichenfenster ] (19 Damit sich bei der Bearbeitung mehrerer

Fréasdateien hintereinander die

[_| Nullpunktposition aus Datei laden Einzeldaten immer auf das selbe
Nullpunktabfrage Koordinatensystem beziehen, sollten Sie

I keine die Checkbox

| Nullpunktposition aus Datei laden in

den Grundeinstellungen auf jeden Fall

deaktivieren.

Andernfalls konnte es geschehen, dass

nach dem Setzen des Nullpunktes eine

andere Datei geladen wird, welche die

[ ¥nur einmal nach Programmstart:

(® bei neuen Frisdateien

) bei jedem Frasdurchgang

‘ I ok ‘ x Abbruch Nullposition wieder veréndert.
] Abbruch mit ESC, Flﬁ Pause , Leertaste NOT-STOP Damit sind nun alle Voreinstellungen
Datei Geometriebearbeitung  Frisei Positionieren \ Frisen Dptionen  Hilfe

B J J J JDEbenenrelhsmme @nm oy [ SEPA.15 - sese e 2 —ses.145 getroffen unq der'Fréisvorgang kann mit der
— e S Sohryppdatei beginnen.
Nach Beendigung des Schruppzyklus laden
Sie die erste Schlichtdatei und nach ca. 45
Minuten sollten Sie Ihr erstes 3D-Frasmuster
in Handen halten.

=
| [62329 kB

|Fr‘aser’\ Gruppe 261, Element 261: Tiefe=8.0@mm
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