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EMCO WIN 3D-View FRASEN \/ORWORT

Vorwort

Die Software EMCO Win 3D-View Fré&sen ist ein Zubehotr zu den Software-
produkten EMCO WinNC fur die Steuerungen:

+ FAGOR 8055 MC MILL

+ FANUC 0-MC

+ FANUC 21 MB

+ SINUMERIK 810/820 M

+ SINUMERIK 810D/840D MILL
+ HEIDENHAIN TNC 426 MILL

Mit EMCO Win 3D-View kénnen CNC-Programme dreidimensional am Bild-
schirm simuliert werden. Die Werkstucke sind jederzeit in jede beliebige Lage
drehbar. Verschiedene Darstellungsarten erleichtern zudem das Verstandnis
fur komplexe Dreh- und Frasablaufe.

Die Schnittansicht, wahlweise Voll-, 3/4-, 1/2-, oder 1/4-Schnitt ermdglicht das
Beobachten von normalerweise verdeckten Ablaufen.

Zusatzlich kann eine Kollisionsuberpriufung (Spannmittel- und Werkzeug-
halterkollisionen) durchgefiihrt werden.

Die Simulation von Werkzeugen ermdéglicht eine umfangreiche Werkzeug-
bibliothek mit EMCO-Standardwerkzeugen. Mit Hilfe einer Werkzeug-
modellierung kénnen Sie weitere individuelle Werkzeuge erstellen und
implementieren.

Falls Sie Ruckfragen oder Verbesserungsvorschlage zu dieser Betriebsanlei-
tung haben, so wenden Sie sich bitte direkt an

EMCO MAIER Gesellschaft m. b. H.
Abteilung Technische Dokumentation
A-5400 Hallein, Austria

Alle Rechte vorbehalten, Vervielfaltigung nur mit Genehmigung der Fa. EMCO MAIER
© EMCO MAIER Gesellschaft m.b.H., Hallein
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INSTALLATION

Installation von Win 3D-View

Systemvoraussetzungen

Damit Win 3D-View laufen kann, mussen folgende
Mindestanforderungen erfullt sein:

PC Celeron oder Pentium llI

433MHz IBM-kompatibel, empfohlen 800MHz
64 MB RAM, empfohlen 128 MB RAM
Mindestens 8MB VGA Farbgrafikkarte
CD-ROM Laufwerk

MF2 Tastatur

5 MB freier Festplattenspeicher

WINDOWS 95/98/ME/2000 Servicepack2/XP
Installation einer der nachfolgenden WinNC-
Steuerungstypen

Hinweis

Zur Installation von Win 3D-View sind folgen-
de Softwareversionen mindestens oderhéher
nétig:

. FAGOR 8055 mindestens 1.11

FANUC 0 mindestens 14.00

. FANUC 21 mindestens 14.00

+  SINUMERIK 810/820 mindestens 14.00

+ SINUMERIK 810D/840D mindestens
16.00

+  HEIDENHAIN TNC 426 mindestens 1.30

Varianten von Win 3D-View

EMCO Win 3D-Viewkdénnen Sie fur folgende WinNC-
Steuerungstypeninstallieren:

FAGOR 8055 TURN und MILL

FANUC 0 TURN und MILL

FANUC 21 TURN und MILL

SINUMERIK 810/820 TURN und MILL
SINUMERIK 810D/840D TURN und MILL
HEIDENHAIN TNC 426 MILL

Es sind folgende Win 3D-View Lizenzen erhéltlich:

Demolizenz:

Eine Demolizenz ist 30 Tage ab der ersten Ver-
wendung gultig. Optional dazu gibtes Zeitrahmen-
verlangerungen bis zu insgesamt 90 Tagen. Vor
Ablauf der Demolizenz kann nochmals ein gulti-
ger Lizenzschlussel eingegeben werden. (Siehe
Lizenzmanager nachste Seite)

Programmierplatz:
Aufeinem PC ist die Programmierung und Bedie-
nung des jeweiligen CNC-Steuerungstyps durch
WiInNC simuliert. Die grafische Darstellung er-
folgt durch Win 3D-View.
» Einzellizenzversion:
Berechtigtzur Verwendung von einer Produkt-
kopie
* Mehrfachlizenzversion:
Berechtigt zu beliebig vielen gleichzeitigen
Verwendungen
» Schullizenz:
Die Schullizenz ist eine zeitlich begrenzte
Mehrfachlizenz und nur fur ausgewahlite Pro-
dukte erhaltlich.

Softwareinstallation

Starten Sie Windows 95/98/ME/2000/XP
Legen Sie die CD ROM ins Laufwerk ein

Das Installationsprogramm wird gestartet
(CDStart.exe)

Die Installation ist menugefiihrt. Gehen Sie die
einzelnen Punkte der Reihe nach durch.
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INSTALLATION

Eingabe EMCO Lizenzschlissel fiir GE Fan

ame |EMCO Maier Ges.mbH.

Adresse [Halleir|

Lizengschlissel I

F ok |  pems |  abbrucn]

Eingabefenster Lizenzschliisselabfrage

EEMED Lizenzmanager

Wiahlen Sie ein Produkt

Heidenhain THC 426

Lizenzzchliszeleingabe ermoglichen

EMCO Lizenzmanager

Lizenzeingabe

Nach erfolgter Installation eines EMCO Software-
Produktes erscheint beim ersten Starten ein Ein-
gabefenster mit der Aufforderung Name, Adresse
und Lizenzschlusselanzugeben. Das Eingabefenster
erscheintfirjedes installierte Produkt. Isteine Demo-
lizenz (siehe vorherige Seite) erwiinscht, wahlen Sie
"Demo".

Das Eingabefenster erscheint erst 5 Tage vor Ablauf
der Demolizenz wieder. Eine nachtragliche Lizenz-
schlissel-Eingabe istauch tberden Lizenzmanager
maoglich (siehe Lizenzmanager unten).

Lizenzmanager

Furdie Freischaltung zusatzlicher Funktionsgruppen
bestehender EMCO Software-Produkte ist es nétig,
den neuerhaltenen Lizenzschlissel einzugeben (Aus-
nahme: Demolizenz).

Der EMCO Lizenzmanager (siehe Bild links) er-
moglichtdie Eingabe weiterer neuer Lizenzschlussel.
Wahlen Sie dazu das neue Produkt im Auswahl-
fenster an und bestéatigen die Eingabe.

Beim nachsten Start ihrer Steuerungssoftware er-
scheint nun ein Eingabefenster mit der Aufforderung
Name, Adresse und Lizenzschliusselanzugeben (sie-
he Bild ganz oben links).

Achten Sie darauf, dass fur jedes Softwareprodukt
die Lizenzschlussel einzeln abgefragt werden. Im
Bild links istzum Beispiel der Lizenzschliussel fur das
Softwareprodukt"Heidenhain TNC 426" anzugeben.
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AUFRUF voN WIN 3D-ViEw

Aufruf von Win 3D-View

Hinweis:

simulation".

Beachten Sie auch die in der Software-
beschreibung FAGOR 8055 MC im Kapitel C
Bedienung naher beschriebene "Grafik-

15:58:0606

PROGRAMME - WERKSTUECKE ZYKLEN

PROGRAMM ERSTELLEN

--- NEUES

1002
1004
1005

EOHREN
REIBEN

BOHREN LINIE
PLANEN
KREISTZ
ZAPFEN
KONTUR
NUTEN
ALLE
ABZETLEN
NABEN
ALLE
ALLE
ALLE

Aufruf aus WinNC

FAGOR 8055 MC

+ Taste §> dricken, um das Verzeichnis der
gespeicherten Werkstick-Programme aufzuru-

fen.

* Mit dem Cursor in der linken Spalte das Werk-
stiick-Programm und in der rechten Spalte den
Arbeitsgang anwahlen, von dem an das Teile-
programm simuliert werden soll (siehe Bild un-
ten).

* Driicken Sie die Taste .

EmCtrl FBO55.M

BOHREN 3
POSITIONIEREN
GEWINDEBOHREN

1
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Aufruf aus WinNC FANUC 0-MC

* Wabhlen Sie das gewiunschte Teileprogramm an.
Aufruf am PC:

* Dricken Sie f12].

+ Erweitern Sie die Softkeyleiste mit 44|

» Drucken Sie den Softkey "GRAFIK".

+ Erweitern Sie die Softkeyleiste mit (44|
» Drucken Sie den Softkey "3DVIEW".

Aufruf mit Steuerungstastatur:

+ Driucken Sie die Taste [guap-

» DruckenSiedie Taste| ' ®»= | umdie Softkeyleiste
Zu erweitern.

» Drucken Sie den Softkey "3DVIEW".

= JWINNC GE Fanuc Series 0 M (¢) EMCO - o] x|

RO 5 % S

GRAFIKE PFAD (PARAMETEER 1) NERAE

WINEEL
_l._lI_'LI ION

ANEF  SEGQ.
END SEGQ.

ME .
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AUFRUF voN WIN 3D-ViEw

Aufruf aus WinNC FANUC 21 MB

Wahlen Sie das gewiinschte Teileprogramm an.

Aufruf am PC:

Drucken Sie  g1o].
Erweitern Sie die Softkeyleiste mit 44|
Dricken Sie den Softkey "GRAFIK".

Erweitern Sie die Softkeyleiste mit ¢44|.

Drucken Sie den Softkey "3DVIEW".

Aufruf mit Steuerungstastatur:

< WINNC GE Fanuc Series 21 M (¢) EMCO

KIFPEN
ASSGAEE

ANE  SEGQ.
END SEQ. -

JOG

Dricken Sie die Taste |erapH|,

Dricken Siedie Taste B umdie Softkeyleiste
Zu erweitern.

Dricken Sie den Softkey "3DVIEW".

0= 1@0%

7:03
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Aufruf aus WinNC

SINUMERIK 810/820 M

* Dricken Sie den Softkey "TEILEPROGR.".
+ Drucken Sie den Softkey "EDIT".

* Geben Siedie Programmnummer (z.B.: %33) ein
und dricken Sie den Softkey "PROGR.
WAEHLEN".

Das gewahlte Teileprogramm wird angezeigt.

+ Drucken Sie den Softkey "3DVIEW".

= WINNG Sinumerik 820 M (¢) EMCO

TEILEPROGRAMM £33
N3350 GB 710
NB3oo GB x6@ 730 %
NO368 M3aB %

; ENMLD
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AUFRUF voN WIN 3D-ViEw

= WINNC SINUMERIK 840D MILL (c) Emco

|ch|

Programm |kanai

Aufruf aus WinNC
SINUMERIK 810D/840D

Bedienbereich PROGRAMM
Wahlen Sie das gewiinschte Teileprogramm an.

Dricken Sie den Softkey "3D-View".

0] x|

Kanal Reset
Programm abgebrochen

Uber- T

ROV schreiben

Block T2

Programm-Editor:

BRmarkieren

;T20 D1 MB"

TRANS X0 Y0 £20.5%
T1 D1 MB"%

GOTOF ABC'
54000 F1000 M3%
GO0 X-80 Y0 Z10%

CYCLEY1(10,1,2,.-50,-50,100,150,0,2,20,5,0,1000,32.5)"%

T2 D1 MB%
54000 F450 M3%
GO0 X-70 Y0 £2%
KONTUR1 P3'%
GO X-70 Y0 £2%
KONTUR2 P3%
G0 7-8%
KONTUR3 =

GO0 £1 MB'%
POCKET2(2,1,2,-20,0,17,,,30,300,2,2,0,1,0,0,)%
Ma'

T2 D1 MB'%
56000 F1000 M3%

Filunter-
stlitzung

d Gehe zu ... "JS5uchen/
Ersetzen

FI3D-View

Fz

Block T

Einfiigen

1Fs

Neu 1F&
Nummerie.

1F7

Schlie-  TF8
ssen

Filgimu- Fii Fr Fa
lation

11
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Aufruf aus WinNC

HEIDENHAIN TNC 426

» Betriebsart Programm-Test

* Wabhlen Sie das gewilinschte Teileprogramm im
Programm-Manager an.

* Wahlen Sie die Bildschirmaufteilung "GRAFIK"
oder "PROGRAMM UND GRAFIK"

* Dricken Sie den Softkey g

Fl

B Emcirl TNG426.M o (=13

Manueller Programm-Test

Betrieb

0 BEGIN PGM DEMO100X100 MM

1 BLK FORM 0.1 z X-50 v-50 z-25
2 BLK FORM 0.2 X+50 Yv+50 Z+0

3 TOOL CALL 1 Z 52800 ; PLANEN
4 L X-80 v-35 Z+5 F MAX M3

5 L z-1 F MAX

6 L X+80 F0.01

/L Y+0 F MAX

8 L X-80 F1l100

9 L Y+35 F MAX

10 L X+80

11 TOoOL CcALL 2 z 55000

12 L X-70 v+0 Z+2 F MAX M3

13 LBL 10

14 L IZ-6 F400 00:00:00

— eon | START sToOP RESET
I:JI:I g |Z| EINZELS. BEI START N
AUS

F1 £2 £3 7 e L s N £7 gg START

: ENMLD
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Grundeinstellungen

Eingabe der Grundeinstellungen fiir FAGOR 8055 MC
ohne aktiver 4. Achse
Drucken Sie den Softkey W Encirl FROSSM

"GRAFIKTYP" und wahlen Sie 16:00:08 POOO003
den Grafiktyp "3D".

3D-view Ansicht

Dricken Sie und (<0, 40] [@.70] [=0.50]

F7|

wahlen Sie"3D-VIEW PARAME- N T'T S

TER". Mmormaldarstellung

Sie kénnen folgende Einstellun-

gen vornehmen: 3D-view Parameter

sichtbar I
x-nichtung I
3D-View Ansicht sichtbar I

globale Auflésung:

Es kénnen Werte zwischen 0.01
bis 0.3 gewahlt werden. Je feiner
die Auflésung ist, desto genauer
wird der Aufbau des 3D-Bildes.

Blickrichtung:

Mit der Blickrichtung kann die
Anfangssichtaufdas Rohteil vor-
eingestelltwerden. Die Blickrich-
tung ist aber auch wahrend der
Simulation stets mit der Maus
veranderbar.

(1]

Darstellungsart:

* Normaldarstellung * Drahtmodell komplett * Drahtmodell

+ transparentes Rohteil

: ENMLD
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(GRUNDEINSTELLUNGEN

3D-View Parameter

+ Spannmittel
Spannmittel sichtbar/unsichtbar
Spannmittellage in X- oder in Y-Richtung (siehe
Kapitel Spannmittellage)

* Werkzeuge
sichtbar/unsichtbar

+ Kollisionsiiberpriifung
ein/aus

+  Wartezyklen
0-99

Kollisionsiiberpriifung

Bei der Kollisionsprufung werden folgende Situatio-

nen Uberwacht:

+ Berthrungen von Werkzeug und Spannmittel.
Beiausgeschaltener Spannmitteldarstellung wer-
den Spannmittelkollisionen nicht iberwacht.

* Beruhrungen von nicht-schneidenden Werk-
zeugteilen mit dem Werkstuck oder dem Spann-
mittel.

Im Falle einer Kollision wird die Simulation abgebro-
chen.

Wartezyklen

Mit Wartezyklen kann die Simulation verlangsamt
werden. Ein Wartezyklus ist die frei definierbare Zeit
die zwischen zwei Werkzeugbewegungen vergehen
muss. Der Wartezyklus wird in Werten zwischen 0
und 99 definiert.

Je gréRer der Wartezykluswert ist, desto langer
dauert die Simulation.
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Eingabe der Grundeinstellungen fiir FANUC 0-MC, FANUC 21 MB und
SINUMERIK 810/820 M

e G P Sevies 014 (£ EMGD) A=K Sie kénnen folgende Einstellungen vornehmen:

Auflésung:

Sie kdnnen die Auflésung in 3 Stufen einstellen:
0 grob

1 mittel

2 fein

Wartezyklen:

Mit Wartezyklen kann die Simulation verlangsamt
werden. Ein Wartezyklus ist die frei definierbare Zeit
die zwischen zwei Werkzeugbewegungen vergehen
muss. Der Wartezyklus wird in Werten zwischen 0
und 99 definiert.

Je groler der Wartezykluswert ist, desto langer

Grundeinstellungen fir FANUC 0-MC dauert die Simulation.

Werkzeugdarstellung:
i G Farse Series 21 M [£) EMED ek sichtbar 1 / unsichtbar 0

Kollisionspriifung:
0 AUS/1EIN

Bei der Kollisionsprufung werden folgende Situatio-

nen Uberwacht:

* Berthrungen von Werkzeug und Spannmittel.
Beiausgeschaltener Spannmitteldarstellung wer-
den Spannmittelkollisionen nicht Uberwacht.

» Bertlhrungen von nicht-schneidenden Werk-
zeugteilen mit dem Werkstiick oder dem Spann-

mittel.
Im Falle einer Kollision wird die Simulation abgebro-
chen.
Grundeinstellungen fir FANUC 21 MB
Spannmittel:
= VPG S S I o 0 Spannmitteldarstellung AUS
1 manuelles Spannmittel - EIN
WIN 3D-VIEW 3 automatisches Spannmittel - EIN

EINSTELLUNGEN  TEILEPROGRAMH

ALFLOSLNG

KOLLISIONSPROF NG
SPANNMITTEL
DARSTELLUNGSRRT
VERWENDUMG 4 ACHSE

@
!
@
@
a
I

Grundeinstellungen fir SINUMERIK 810/820 M

) ENMLD
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(GRUNDEINSTELLUNGEN

Darstellungsart:

0 Normaldarstellung

1  Drahtmodell komplett
2  Drahtmodell

3 transparentes Rohteil

Normaldarstellung

* Drahtmodell komplett

g g \ o
L Il I'n T[LeRif] W I
| o { B it} |

h=

s |

Verwendung 4.Achse:
0 4.Achse deaktiviert
1  4.Achse aktiviert

transparentes Rohteil

¢ Drahtmodell

* Normaldarstellung

+ transparentes Rohteil

* Drahtmodell komplett

* Drahtmodell

Hinweis:

dargestellt.

Bei aktiver 4. Achse wird das Rohteil als Drehteil

16
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Eingabe der Grundeinstellungen fiir SINUMERIK 810D/840D
ohne aktiver 4. Achse

Dricken Sie den Softkey "An- . SIMPARIE 4D AL (c) Emcn
sicht". P

ogramm abgebrochen

Sie kénnen folgende Einstellun-

gen vornehmen:

Globale Auflosung - 0,10

BMIIEM:I.H‘ X 02| ¥ o83 F 0852
= Darstellungsart
 Hormaldarstellung

" Drahtmedell komplett
= Drahtmedell

~ transparentes Rehtell

globale Auflésung:
Es kénnen Werte zwischen 0.01
bis 0.3 gewahltwerden. Je feiner
die Auflésung ist, desto genauer
wird der Aufbau des 3D-Bildes.

Blickrichtung:
Mit der Blickrichtung kann die
Anfangssichtaufdas Rohteil vor-
eingestelltwerden. Die Blickrich-
tung ist aber auch wahrend der
Simulation stets mit der Maus
veranderbar. Mit dem Softkey
"Standard Bl. Richtung" kann die
urspringliche Anfangsansicht
wieder eingestellt werden.

—— Sehnift (bezagen aul WHES) —
E Sehnitt #in

Nk oordinate =10, 00

¥-Koordinate -1 5000

Darstellungsart:

* Normaldarstellung * Drahtmodell komplett * Drahtmodell

Schnitt:

Die Schnittdarstellung erlaubt das Beobachten von
normalerweise verdeckten Ablaufen.

Die Lage der Schnittflache wird durch Koordinaten-
eingabe definiert. Zur Darstellung der Schnittansicht
muss die Simulation neu gestartet werden.

+ transparentes Rohteil

Schnittansicht

. ENMLD
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Eingabe der Grundeinstellungen fiir SINUMERIK 810D/840D
mit aktiver 4. Achse

Driucken Sie den Softkey "An- © WinhG SINUMERIK 8400 MILL () Emeo
sicht". P

Sie kénnen folgende Einstellun-
gen vornehmen:

globale Auflésung:
Es kénnen Werte zwischen 0.01
bis 0.3 gewahltwerden. Je feiner
die Auflésung ist, desto genauer
wird der Aufbau des 3D-Bildes.

Blickrichtung X D40 ¥ 070 T 0850
Darst guart :
* Mormaldarstellung
" Drahtmedell komplett
" Drahtmedell

I transparentes Rehtes

@ yolle ID-Ansicht
24 Ansicht
172 Antieht
154 Ansicht

Blickrichtung:
Mit der Blickrichtung kann die
Anfangssichtaufdas Rohteil vor-
eingestelltwerden. Die Blickrich-
tung ist aber auch wahrend der
Simulation stets mit der Maus
veranderbar. Mit dem Softkey
"Standard Bl. Richtung" kann die
urspringliche Anfangsansicht
wieder eingestellt werden.

Ansicht:
siehe nachste Seite

Darstellungsart:

* Normaldarstellung * Drahtmodell komplett * Drahtmodell

Hinweis:

Bei aktiver 4. Achse wird das Rohteil als Drehteil
dargestellt.

+ transparentes Rohteil

; ENMLD



EMCO WIN 3D-View FRASEN GRUNDEINSTELLUNGEN

Ansicht:

Die Schnittdarstellung erlaubt das Beobach-
ten von normalerweise verdeckten Ablaufen.
Es stehen folgende Schnitte zur Auswahl:

Dricken Sie den Softkey "Para-
meter".

Folgende Eingaben sind mog-

lich:
Spannmittel
. Spannmittel = ;‘:::n:ulﬂthﬁﬂ B 5"“:.:“““ rufung ein
. . P
sichtbar/unsichtbar @ Y-Ricwung |~ ms Pasitien

Allgemein

volle 3D-Ansicht 3/4 Ansicht

1/2 Ansicht 1/4 Ansicht

" WINtG SINUMERTE 8400 MILL (c) Emoo

Spannmittellage in X- oder in
Y-Richtung (siehe Kapitel
Spannmittellage)

Kollisionsuberprufung ein/aus
Die Male richten sich nach
dem Maschinenkoordinaten-
system oder Werkstuckko-
ordinatensystem.

Werkzeugdarstellung

//

“ WHE Positien

[] werkzeuge sichtbar

sichtbar/unsichtbar
+  Wartezyklen Kollisionstiberpriifung
0-99 Bei der Kollisionspriifung werden folgende Situationen tberwacht:

Aktueller Kanal ist nur fur
Maschinen mit mehreren
Programmierkanélen vorge-
sehen.

* Beruihrungen von Werkzeug und Spannmittel. Bei ausgeschaltener Spann-
mitteldarstellung werden Spannmittelkollisionen nicht Gberwacht.

+ Berthrungen von nicht-schneidenden Werkzeugteilen mit dem Werkstiick
oder dem Spannmittel.

Im Falle einer Kollision wird die Kollisionsart angezeigt und die Simulation
abgebrochen.

Wartezyklen

Mit Wartezyklen kann die Simulation verlangsamt werden. Ein Wartezyklus ist
die frei definierbare Zeit die zwischen zwei Werkzeugbewegungen vergehen
muss. Der Wartezyklus wird in Werten zwischen 0 und 99 definiert.

Je groRer der Wartezykluswert ist, desto langer dauert die Simulation.

) ENMLD



EMCO WIN 3D-View FRASEN GRUNDEINSTELLUNGEN

Eingabe der Grundeinstellungen fiir HEIDENHAIN TNC 426

Dricken Sie den Softkey "AN-
SICHT".

=i x|

Hanueller
Betriel

3o-view Einstellungen

Sie kénnen folgende Einstellun-

gen vornehmen: 4. Achse aus

globale Auflésung: ————t globale auflosung [JNE

Es kénnen Werte zwischen 0.01 ) .

bis 0.3 gewahltwerden. Je feiner Blickrichtung X -0.4

die Auflésung ist, desto genauer Y +0.7

wird der Aufbau des 3D-Bildes. Z -0.5
Darstellungsart Normaldarstellung

Blickrichtung:

Mit der Blickrichtung kann die
Anfangssichtaufdas Rohteil vor-
eingestelltwerden. Die Blickrich-
tung ist aber auch wahrend der
Simulation stets mit der Maus

veranderbar. |- l [ I [ [ENDE
| Cl ¥] i1} va 33 # & ¥ v i

Darstellungsart:

* Normaldarstellung * Drahtmodell komplett * Drahtmodell

+ transparentes Rohteil

0 ENMLD



EMCO WIN 3D-View FRASEN

(GRUNDEINSTELLUNGEN

Drucken Sie den Softkey "PA-

RAMETER". sz 3ip-view Einstellungen
Folgende Eingaben sind mdég-
”Ch:S el spannmittel sichtbar |
* Spannmitte — X-Richtung
sichtbar/unsichtoar ~ — | '
Spannmittellage in X- oder in werkzeuge sichtbar
Y-Richtung (siehe Kapitel | —
Spannmittellage) Kollisions- ein

+ Werkzeuge
sichtbar/unsichtbar

+ Kollisionsiiberpriifung
ein/aus

+ Wartezyklen
0-99

=10| x|

uberprifung

wartezyklen 10

L L [ [ T [ [ ew

Kollisionsiiberpriifung

Bei der Kollisionsprifung werden folgende Situationen tberwacht:

» Berthrungen von Werkzeug und Spannmittel. Bei ausgeschaltener
Spannmitteldarstellung werden Spannmittelkollisionen nicht Gber-
wacht.

» Beruhrungenvon nicht-schneidenden Werkzeugteilen mitdem Werk-
stuck oder dem Spannmittel.

Im Falle einer Kollision wird die Kollisionsart angezeigt und die Simulation
abgebrochen.

Wartezyklen

Mit Wartezyklen kann die Simulation verlangsamt werden. Ein Warte-
zyklus ist die frei definierbare Zeit die zwischen zwei Werkzeug-
bewegungen vergehen muss. Der Wartezyklus wird in Werten zwischen
0 und 99 definiert.

Je gréRer der Wartezykluswert ist, desto langer dauert die Simulation.

: ENMLD



EMCO WIN 3D-View FRASEN

SPANNMITTELLAGE

Spannmittellage

IN RICHTUNG X-ACHSE

IN RICHTUNG Y-ACHSE

Méogliche Lagen des Spannmittels

Die Angabe der Spannmittellage spielt bei der
Kollisionsiiberwachung eine entscheidende Rolle.

Die Einstellung der Spannmittellage ist fur die
SINUMERIK 810D/840D oder HEIDENHAIN TNC
426 im Kapitel Grundeinstellungen -"PARAMETER"
beschrieben.

Die Einstellung der Spannmittellage ist fur die FAGOR
8055 MC im Kapitel Grundeinstellungen - "3D-View
Parameter" beschrieben.

Einstellung der Spannmittellage fur FANUC 0-MC,

FANUC 21 MB und SINUMERIK 810/820 M:

+ Drucken Sie den Softkey "SPANNM. LAGE" bzw.
"SPANNM. ".

* Mit den Softkeys "X-ACHSE" und "Y-ACHSE"
kénnen Sie die gewunschte Spannmittellage aus-
wahlen.

» Die momentan aktive Spannmittellage wird in der
Zeile unterhalb des Bildes angezeigt.

« Eine Anderung der Spannmitteldarstellung wéh-
rend der Simulation wird erst mit "RESET" und
"START" aktiv.




EMCO WIN 3D-View FRASEN

WERKZEUGHALTER BESTUCKEN

Werkzeughalter bestiicken

Eingabe fiir Win 3D-View mit FAGOR 8055 MC

1 Enctr FOOSSM
16:05:52
3D-View Werkzeuge
werkzeugplitze
ao1

He=Schafofr. 25mm

Langlochfr. 3mm
-=- LEER --
= LEER ==

006  sSpiralb. Gmm

an7 h . Md

aos o7 . M

S0mm

o walzenstirnfr.

Frageser T=Nut 16mm

werkzeugfarbe

FARBE

WEZ.-PLATZ WE.-PLATZ

FO00003

WerkZeugrypen
HL=-5chafrfr. 0mm
HL=5chaftfr. 25mm
Fras&ser T-NUuT 12.
Radiusfr. 2mm
Radiusfr. 4mm
radiusfr. Gmm
Radiusfr. 10=mm
Radiusfr. 12mm
wWinkelfr.
wWwinkelfr. 1lomm 45

walzenstirnfr.

blau

1Gmm GO*

Driicken Sie und wah-
[d

len Sie "WERKZEUGE".

Die linke Halfte des Bildschirms zeigt
die Werkzeugplatze an der Maschi-
ne.
Nicht belegte Werkzeugplatze wer-
den durch "--LEER--" gekennzeich-
net.

mm

Die rechte Halfte des Bildschirms
zeigt die Liste der vorhandenen
Werkzeugtypen. Deruntere Teil des
Bildschirms zeigt die Auswahlfelder
fur die Werkzeugfarbe an.

Fir die Simulation miissen die richtigen Werkzeuge den
Werkzeughalterpositionen zugeordnet werden, genauso
wie bei der Bearbeitung auf der Maschine die Werkzeuge
im Werkzeughalter auf der richtigen Position gespannt

werden missen.

Win 3D-View stellt eine Werkzeugbibliothek zur Verfii-
gung, die alle Standardwerkzeuge der EMCO PC- und
der EMCO Concept-Maschinen umfasst.

Werkzeugtyp auf Werkzeugplatz bestiicken

¢ Fahren Sie mit den Cursortasten auf den Werkzeug-

platz der belegt werden soll.

¢ Wechseln Sie mit von den Werkzeugplatzen zu

den Werkzeugtypen. Am gewahlten Werkzeugplatz
wird der Text rot eingefarbt.

Fahren Sie mit den Cursortasten auf das Werkzeug,
das in den Werkzeughalter ibernommen werden soll.
Driicken Sie den Softkey "WZ.-PLATZ BELEGEN"

ENTER
oder _<.> .

Am gewahlten Werkzeugplatz wird das gewiinschte
Werkzeug eingetragen.
Ein eventuell vorher vorhandenes Werkzeug wird
durch das neue ersetzt.

Werkzeugtyp von Werkzeugplatz entfernen

Bewegen Sie das Hellfeld mit den Cursortasten auf
den Werkzeugplatz, von dem das Werkzeug entfernt
werden soll.

Driicken Sie den Softkey "WZ.-PLATZ LEEREN".
Das Werkzeug wird entfernt, am gewahlten Werkzeug-
platz wird "--LEER--" angezeigt.

* Tragen Sie auf diese Weise sadmtliche zur Simulation
des jeweiligen CNC-Programms bendtigten Werk-
zeuge auf den entsprechenden Positionen ein.

e Mit der Taste ;S{ werden die Anderungen aktiv.

* Die neuen Einstellungen werden erst dann verarbei-
tet, nachdem die Simulation mit den Softkeys "BILD-
SCHIRM LOSCHEN"+"START" neu gestartet wird.

Werkzeugfarbe dndern

Jedem Werkzeug ist eine charakteristische Farbe zuge-
ordnet. Die charakteristische Werkzeugfarbe wird im rech-
ten Farbfeld angezeigt.

e Werkzeug mit Cursortasten am Werkzeugplatz an-
wahlen.

» Driicken Sie den Softkey "FARBE ANDERN".
Werkzeugfarben durch Wahl der RGB-Werte (Rot,
Griin, Blau) im Bereich von 0 bis 255 beliebig veran-
dern. Die gewahlte Farbe wird im linken Farbfeld
angezeigt.

¢ Um die neue Farbe zu speichern driicken Sie die

Taste .

* Um die urspringliche Farbe eines Werkzeugs zu
erhalten dricken Sie den Softkey "FARBE
ZURUCKS.".

* Die urspriingliche Farbe aller Werkzeuge kdnnen Sie
mit dem Softkey "STANDARD FARBEN" wieder her-
stellen.




EMCO WIN 3D-View FRASEN WERKZEUGHALTER BESTUCKEN

Eingabe fiir Win 3D-View mit FANUC 0-MC, FANUC 21 MB und
SINUMERIK 810/820 M

P ers G Farue Series OMENEMED i[=1E Fir die Simulation missen die richtigen Werkzeuge den
Werkzeughalterpositionen zugeordnet werden, genauso
wie bei der Bearbeitung auf der Maschine die Werkzeuge
im Werkzeughalter auf der richtigen Position gespannt
werden mussen.

Win 3D-View stellt eine Werkzeugbibliothek zur Verfii-
gung, die alle Standardwerkzeuge der EMCO PC- und
der EMCO Concept-Maschinen umfasst.

¢ Drucken Sie den Softkey "WERKZ.-AUSWAHL" bzw.
den Softkey "WERKZG.". Es erscheinen die neben-
stehenden Eingabebilder.

* Mit den Softkeys "POS.+" und "POS.-" oder den Cur-
sor-Tasten kdnnen Sie im oberen Feld "HALTER-
POSITION" den Werkzeugplatz bestimmen.

e Wabhlen Sie im Feld "WZ-BIBLIOTHEK" das entspre-
Werkzeugauswahl FANUC 0-MC chende Werkzeug mit den Softkeys "WKZG.+" und
"WKZG.-" oder den Cursor-Tasten.
Die Bezeichnung und Daten des gewé&hlten Werk-
P Wit GF Farue Serles 21 M (2] BMOO. 3 g = zeugs werden angezeigt.

¢ Dricken Sie den Softkey "WKZG. UEBERN." bzw.
"UEBERN" oder die ENTER-Taste, um das ausge-
wahlte Werkzeug dem Werkzeugplatz zuzuordnen.

e Tragen Sie auf diese Weise samtliche zur Simulation
des jeweiligen CNC-Programms benétigten Werk-
zeuge auf den entsprechenden Positionen ein.

Werkzeugauswahl FANUC 21 MB

it S ek I-'l?_‘ll-_i [ |_Ehﬁ

_ Lang
; . bEaana

i

GCHNE TDENWINKEL 9 PR00an
GCHNE TDENRADILS 2 PRA0Ee
GOHNE TDENL ANGE 000800 Hinweis

SCHNE TDENL AGE

VOMMENTOR 55, DIN 327 Fora B Fur die Halterposition, auf der der Cursor

steht, kann die Werkzeugnummer direkt ein-
gegeben werden (z.B.: 31 ENTER).

Werkzeugauswahl SINUMERIK 810/820 M

y ENMLD



EMCO WIN 3D-View FRASEN

WERKZEUGHALTER BESTUCKEN

Eingabe fiir Win 3D-View mit SINUMERIK 810D/840D

rogramm |Kanai Jﬂg

Hanal Resst
Programm abgebrechen

RO

T - <

Warkreugplatze Warkzeugtypen

L Al r. ST (ki Sparalt. Gmm -
002 Langlochlr, 16mem 041 Sparalb, 6 8mm

003 Frassar T-hut 16mm (k42 Spiralb, Tmm

(] - LEER (0t Spearalb. Smm

005 Spirak. Jmm (ki Sparalb. 8. 5mm

006 Wirkalr, 16mm 45* 045 Speralb, Smm

00T Gevandeb, MS (36 Spiraib, 10mm

04T Spéralb. 11mm
kil Speralb. 12mm
048 Speralb, 13mm
050 Spiradb,. 1<4mm
051 Spéralb. 15mm
052 Speralb. 16mm

003 Spiral. Bmm
00 Gewandeb. M10
010 Radiegdr, 10mm

3 Sipar; i
O reralt, Lo,

& bl

Werkzeugfarbe [ rot 285  grun

L] LF y ¥ ¥

_lol=i Dricken Sie den Softkey "Werk-
zeuge".
Platz 0
Bl Egen

Die linke Halfte des Bildschirms
zeigt die Werkzeugplatze an der
Maschine.

Nicht belegte Werkzeugplatze
werden durch "--LEER--" gekenn-

Platz "%

YT zeichnet.

il By i PP T P
Die rechte Halfte des Bildschirms

WFarbe T zeigt die Liste der vorhandenen
Werkzeugtypen.

W Farban Der untere Teil des Bildschirms
zeigt die Auswahlfelder fur die

Bruch T

Werkzeugfarbe an.

0K

Lij L

Werkzeugauswahl SINUMERIK 810D/840D

Fir die Simulation mussen die richtigen Werkzeuge
den Werkzeughalterpositionen zugeordnetwerden, ge-
nauso wie bei der Bearbeitung auf der Maschine die
Werkzeuge im Werkzeughalter auf der richtigen Posi-
tion gespannt werden mussen.

Win 3D-View stellt eine Werkzeugbibliothek zur Verfi-
gung, die alle Standardwerkzeuge der EMCO PC-und
der EMCO Concept-Maschinen umfasst.

Werkzeugtyp auf Werkzeugplatz bestiicken

* Kiicken Sieaufdas Werkzeug, dasinden Werkzeug-
halter tbernommen werden soll.

¢ Klicken Sie auf den Werkzeugplatz, auf den das
gewahlte Werkzeug bestuckt werden soll.

¢ Kiicken Sie auf den Softkey "Wz-Platz Belegen".

* Amgewahlten Werkzeugplatz wird das gewiinschte
Werkzeug eingetragen.
Ein eventuell vorher vorhandenes Werkzeug wird
durch das neue ersetzt.

Werkzeugtyp von Werkzeugplatz entfernen

¢ Klicken Sie auf den Werkzeugplatz, von dem das
Werkzeug entfernt werden soll.

« Kiicken Sie auf den Softkey "Wz-Platz leeren".

¢ Das Werkzeug wird entfernt, am gewahlten
Werkzeugplatz wird "--LEER--" angezeigt.

¢ Tragen Sie auf diese Weise samtliche zur Simu-
lation des jeweiligen CNC-Programms benétig-
ten Werkzeuge auf den entsprechenden Positio-
nen ein.

e Mit dem Softkey "OK" werden die Anderungen
aktiv, mit "Abbruch" werden die Anderungen ver-
worfen.

* Dieneuen Einstellungen werden erstdann verar-
beitet, nachdem die Simulation mit dem Softkey
"Start" neu gestartet wird.

Werkzeugfarbe dndern

Jedem Werkzeug ist eine charakteristische Farbe
zugeordnet. Um eine Werkzeugfarbe zu andern
wahlen Sie das Werkzeug mit den Cursortasten im
Werkzeugplatz an

¢ Werkzeug mit Cursortasten am Werkzeugplatz
anwahlen.

¢ Werkzeugfarben durch Wahlder RGB-Werte (Rot,
Grun, Blau) im Bereich von 0 bis 255 beliebig
verandern.

¢ Umdie neue Farbe zu speichern driicken Sie den
Softkey "neue Farbe tbernehmen".

* Umdie ursprungliche Farbe eines Werkzeugs zu
erhalten dricken Sie den Softkey "Wz-Farbe
zuriicks.".

» Dieursprungliche Farbe aller Werkzeuge kénnen
Sie mit dem Softkey "Standard Wz-Farben" wie-
der herstellen.




EMCO WIN 3D-View FRASEN

WERKZEUGHALTER BESTUCKEN

Eingabe fiir Win 3D-View mit HEIDENHAIN TNC 426

Dricken Sie den Softkey "WERK-

3D-view werkzeuge

ZEUGE".

"
"

Die linke Halfte des Bildschirms
zeigt die Werkzeugplatze an der
Maschine.

Nicht belegte Werkzeugplatze
werden durch "--LEER--" gekenn-
zeichnet.

Die rechte Halfte des Bildschirms
zeigt die Liste der vorhandenen
Werkzeugtypen.

\J: -

AELTR WI.-PLATZ |wE.-PLaATEZ|WERKZEUG- |WERKITUG

[T [l - FARBEM FARBE
L] nEN

BEcecEN | veene LoAMDERN | FuRiicEs

Ll

STANDARD
WERKZELG
oy FARBEN

[ENGE

Werkzeugauswahl HEIDENHAIN TNC 426

Far die Simulation missen die richtigen Werkzeuge
denWerkzeughalterpositionen zugeordnetwerden, ge-
nauso wie bei der Bearbeitung auf der Maschine die
Werkzeuge im Werkzeughalter auf der richtigen Posi-
tion gespannt werden mussen.

Win 3D-View stellt eine Werkzeugbibliothek zur Verfi-
gung, die alle Standardwerkzeuge der EMCO PC-und
der EMCO Concept-Maschinen umfasst.

Werkzeugtyp auf Werkzeugplatz bestiicken

e Fahren Sie mit den Cursortasten auf den
Werkzeugplatz der belegt werden soll.

¢ Wechseln Sie mit von den Werkzeugplatzen

zuden Werkzeugtypen. Am gewahlten Werkzeug-
platz wird der Text blau eingefarbt.

¢ Fahren Sie mit den Cursortasten auf das Werk-
zeug, das in den Werkzeughalter Ubernommen
werden soll.

¢ Drucken Sieden Softkey"WZ.-PLATZ BELEGEN"

oder ENT

¢ Amgewahlten Werkzeugplatz wird das gewiinschte
Werkzeug eingetragen.
Ein eventuell vorher vorhandenes Werkzeug wird
durch das neue ersetzt.

Werkzeugtyp von Werkzeugplatz entfernen

* Bewegen Sie das Hellfeld mit den Cursortasten
auf den Werkzeugplatz, von dem das Werkzeug
entfernt werden soll.

¢ Drucken Sie den Softkey "WZ.-PLATZ LEEREN".

e Das Werkzeug wird entfernt, am gewahlten
Werkzeugplatz wird "--LEER--" angezeigt.

¢ Tragen Sie auf diese Weise samtliche zur Simu-
lation des jeweiligen CNC-Programms benétig-
ten Werkzeuge auf den entsprechenden Positio-
nen ein.

« Mitdem Softkey "ENDE" werden die Anderungen
aktiv.

¢ Dieneuen Einstellungen werden erstdann verar-
beitet, nachdem die Simulation mit dem Softkey
"RESET+START" neu gestartet wird.

Werkzeugfarbe dndern

Jedem Werkzeug ist eine charakteristische Farbe

zugeordnet. Die charakteristische Werkzeugfarbe

wird im rechten Farbfeld angezeigt.

¢ Werkzeug mit Cursortasten am Werkzeugplatz
anwahlen.

¢ Drucken Sie den Softkey "WERKZEUG-FAR-
BEN ANDERN". Werkzeugfarben durch Wahl
der RGB-Werte (Rot, Griin, Blau) im Bereich von
0 bis 255 beliebig verandern. Die gewéhlte Farbe
wird im linken Farbfeld angezeigt.

¢ Umdie neue Farbe zu speichern driicken Sie den
Softkey "ENDE".

¢ Umdie urspringliche Farbe eines Werkzeugs zu
erhalten driicken Sie den Softkey "WERKZEUG-
FARBE ZURUCKS.".

e Dieursprungliche Farbe aller Werkzeuge kénnen
Sie mit dem Softkey "STANDARD WERKZEUG-

FARBEN" wieder herstellen.



EMCO WIN 3D-View FRASEN

ROHTEIL DEFINIEREN

Rohteil definieren

Eingabe der Rohteildefinition fiir FAGOR 8055 MC

ohne aktiver 4. Achse

S rmctd FROSSM

FOG0003

Eingabebild fiir Rohteildefinition

X Y JZ ) (X

MIN" * MAX MAX

Y, L

MAX" © MAX MAX)

zZ
Ll
O
4
<C
N
zZ
=z
<C
o
wn
(XMIN/YMIN/ZMIN)
’ L,
X

Vor der Simulation istes méglich
die Displaygrésse zu andern. Die
Displaygrésse kann durch Fest-
legung neuer Maximal- und Mini-
malwerte fur die Achsen neu de-
finiertwerden. Die Werte werden
auf den Maschinennullpunkt be-
zogen.

* Driucken Sieden Softkey "DIS-
PLAY-GROSSE".
« Wahlen Siedie einzelnen Fel-
[ }
dermitden Cursortasten f ]

-
und an und geben Sie

denentsprechendenWertein.
+ Abschlul der Eingabe mit

ENTER
sl

Verlassen des Modus ohne

Anderungen mit.

SPANNZANGEN

Mafl von der Oberseite der
Spannzangen zur Oberseite des
Werkstucks.

27



EMCO WIN 3D-View FRASEN

ROHTEIL DEFINIEREN

Eingabe der Rohteildefinition fiir FANUC 0-MC, FANUC 21 MB und
SINUMERIK 810/820 M ohne aktiver 4. Achse

T Wit G Farue Series 00 [¢] EMCT) =8 x ®

Rohteildefinition FANUC 0-MC

WA G Fare Seres 20 M () EMED.

Drucken Sie den Softkey "ROHTEIL" bzw.
"ROHTL.".

Mit den Cursor-Tasten kénnen Sie die einzelnen
Werte anwahlen.

Unterhalb der Rohteildarstellung wird bei der
SINUMERIK 810/820 M die Bedeutung des jewei-
ligen Wertes angezeigt (z.B.: Werksticknullpunkt

(2)).

Folgende Malie sind einzugeben:

Position des Werkstiicknullpunkts in Bezug
auf den Maschinennullpunkt M in X, Y und Z.
Ausdehnung des Rohteils in Bezug auf den
Werkstucknullpunkt W in +X, -X, +Y, -Y, +Z und
-Z.

Herausraglange des Rohteils aus dem Spann-
mittel in Y und Z bzw. X und Z (das Spannmittel
kann um 90° gedreht werden - siehe Spann-
mittellage).

Die Pfeileim Eingabebild geben die positive Rich-
tung fur den jeweiligen Eingabewert an. Die ein-
zelnen Werte kénnen positiv oder negativ sein
(auRer Ausdehnungin Z), wodurch sich verschie-
dene Rohteilsituationen ergeben (siehe Beispiele
fur Rohteildefinition).

Rohteildefinition FANUC 21 MB

P it S rerik th“ [ I_Eb“

ROHTEIL

Hinweis

Bei der Simulation werden auch die mit G54-
G59 im Programm aufgerufenen Nullpunkt-
verschiebungen bericksichtigt und mussen
daher bei der Festlegung der Rohteilposition
beachtet werden.

H.I.

Werkstlhocknul lpunkt (20

Rohteildefinition SINUMERIK 810/820 M




EMCO WIN 3D-View FRASEN

ROHTEIL DEFINIEREN

Eingabe der Rohteildefinition fiir FANUC 21 MB und
SINUMERIK 810/820 M mit aktiver 4. Achse

WA G Fare Seres 20 M () EMED.

Rohteildefinition FANUC 21 MB

P it S rerik th“ [ I_Eb“

ROHTEIL TEILEPROGRAMH

E_L-'

—

Vil

n +

Werkstocknull punkt (2)

Rohteildefinition SINUMERIK 810/820 M

Drucken Sie den Softkey "ROHTEIL" bzw.
"ROHTL.".

Mit den Cursor-Tasten kénnen Sie die einzelnen
Werte anwahlen.

Unterhalb der Rohteildarstellung wird bei der
SINUMERIK 810/820 M die Bedeutung des jewei-
ligen Wertes angezeigt (z.B.: Werksticknullpunkt

(2)).

Folgende Malie sind einzugeben:

Position des Werkstiicknullpunkts in Bezug
auf den Maschinennullpunkt M in X, Y und Z.
Ausdehnung des Rohteils in Bezug auf den
Werkstucknullpunkt W in +X und -X.
Durchmesser des Rohteils

Herausraglange des Rohteils aus dem Spann-
mittel in X.

Die Pfeileim Eingabebild geben die positive Rich-
tung fur den jeweiligen Eingabewert an. Die ein-
zelnen Werte kénnen positiv oder negativ sein
(auBer Durchmesser), wodurch sich verschiede-
ne Rohteilsituationen ergeben (siehe Beispiele
fur Rohteildefinition).

Hinweis

Bei der Simulation werden auch die mit G54-
G59 im Programm aufgerufenen Nullpunkt-
verschiebungen bericksichtigt und mussen
daher bei der Festlegung der Rohteilposition
beachtet werden.




EMCO WIN 3D-View FRASEN

ROHTEIL DEFINIEREN

Eingabe der Rohteildefinition fiir SINUMERIK 810D/840D

ohne aktiver 4. Achse

" WiIntG SINUMERTE 8400 MILL (c) Emoo

Eingabebild fiir Rohteildefinition

+ Drucken Sie den Softkey "Rohteil".

* Mit der Maus oder den Cursor-Tasten kénnen Sie die einzelnen
Werte anwéhlen.

» Folgende Malde sind einzugeben:
Position des Werkstiicknullpunkts in Bezug auf den Maschinen-
nullpunkt M in X, Y und Z.
Ausdehnungen des Rohteils in Bezug auf den Werkstucknullpunkt
Wiin -X, +X, -Y, +Y, -Z und +Z.
Herausragldnge des Rohteils aus dem Spannmittel.

+ Bestatigen Sie die Eingabe mit "OK".

Hinweis: “ i

Bei der Simulation werden
auch die mit G54 - G59 im
Programm aufgerufenen
Nullpunktverschiebungen
berucksichtigt und muissen
daher bei der Festlegung der
Rohteilposition beachtet wer-
den.
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Eingabe der Rohteildefinition fiir SINUMERIK 810D/840D

mit aktiver 4. Achse

0 = =|0] x|
rogramm (kanai Jog
Hanal Resst s
Programm abgebrechen ROV

Bruch T

0K

L] LF y Li Li [ L L

Eingabebild fiir Rohteildefinition

» Drucken Sie den Softkey "Rohteil".

« Mit der Maus oder den Cursor-Tasten kénnen Sie die einzelnen
Werte anwahlen.

» Folgende Male sind einzugeben:
Position des Werkstiicknullpunkts in Bezug auf den Maschinen-
nullpunkt M in X, Y und Z.
Ausdehnungen des Rohteils in Bezug auf den Werkstucknullpunkt
W in +X und -X.
Durchmesser des Rohteils
Herausraglange des Rohteils aus dem Spannmittel in X.

+ Bestatigen Sie die Eingabe mit "OK".

Hinweis: “ Z

Bei aktiver 4. Achse wird das
Rohteil als Drehteil darge-
stellt.

Bei der Simulation werden
auch die mit G54 - G59 im
Programm aufgerufenen
Nullpunktverschiebungen be-
ricksichtigt und missen da-
her bei der Festlegung der
Rohteilposition beachtet wer-
den.
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ROHTEIL DEFINIEREN

Hanueller
Betriel

Eingabe der Rohteildefinition fiir HEIDENHAIN TNC 426

=0 x|

3D-view Einstellungen

B

:2"+25 1

Zz

]
;// +0
M b

| Cl

[ [ [ T [ [ e

Eingabebild fiir Rohteildefinition

Driicken Sie den Softkey "ROHTEIL".
Mit den Cursor-Tasten kénnen Sie die einzelnen Werte anwahlen.

Folgende Mal3e sind einzugeben:

Position des Werkstiicknullpunkts in Bezug auf den Maschinen-
nullpunkt M in X, Y und Z.

Herausragldnge des Rohteils aus dem Spannmittel.

Bestatigen Sie die Eingabe mit "ENDE".

Hinweis: “ Z

Beachten Sie auch die in der
Softwarebeschreibung
HEIDENHAIN TNC 426 im
Kapitel C Bedienung unter
"Rohteil definieren" néher be-
schriebene Rohteildefinition.
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Beispiele fiir Rohteildefinition

Eingabe am Bildschirm

Tatsdchliche Spannsituation und Darstellung

-

Die RohteilmalBe vom Werkstiicknullpunkt W nach
links und nach vorne sind Null, die Verschiebung in
X vom Maschinennullpunkt M zum Werkstiick-
nullpunkt W ist positiv.

DerWerkstiicknullpunkt W liegtin derlinken vorderen
Ecke und vor dem Maschinennullpunkt M.

Die RohteilmalBe vom Werkstiicknullpunkt W nach
rechts und nach hinten sind Null, die Verschiebungin
X vom Maschinennullpunkt M zum Werkstiick-
nullpunkt W ist positiv.

DerWerkstticknullpunkt W liegtin derrechten hinteren
Ecke und vor dem Maschinennullpunkt M.

-

Die RohteilmaBBe vom Werkstiicknullpunkt W nach
links und nach vorne sind Null, die Verschiebung von
der Spannmitteloberkante zur Werkstiickoberkante
ist negativ.

Der Werkstticknullpunkt liegt in der linken vorderen
Ecke, das Werkstiick liegt tiefer als das Spannmittel.
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Simulation
Simulationsablauf fiir Win 3D-View mit FAGOR 8055 MC

_ ol x| Nach dem Aufruf erscheint das

16:13:39 FOG0003

DISPLAY- - BILDECMIAM
GRAFTETYP O START STOF - LOSCHEN 4,

Simulationsment.

Das Rechteck im Bild ist das
Simulationsfenster.

Im Simulationsfenster wird die
Bearbeitung des Werkstucks dar-
gestellt.

Zusatzlich zum Simulations-
fenster werden die aktuellen Vor-
schiibe, Spindeldrehzahlen, Na-
men und Positionswerte des
Werkzeugs und der aktuelle Zy-
klus angezeigt. Fehlermeldungen
erscheinen ebenfalls hier. z.B.:
Kollisionswarnung.

Simulationsfenster FAGOR 8055 MC

Softkey "START"

Mit"START" wird die Simulation gestartet. Damit die
Simulation gestartet werden kann, muss ein CNC-
Programm angewahlt sein.

Softkey "STOP"

Mit "STOP" wird die Simulation angehalten. Um die
Simulation fortzufiihren driucken Sie den Softkey
"START".

Softkey "SBL"

Mit dem Softkey "SBL" wird die Simulation nach
jedem Satz angehalten. Die Simulation kann jeweils
durch Dricken des Softkeys "START" fortgesetzt
werden.

Softkey "BILDSCHIRM LOSCHEN"
"BILDSCHIRM LOSCHEN" stellt die Simulation und
das CNC-Programm in den Ausgangszustand (er-
ster Programmsatz) zuriick.

Darstellungsart, Schnittansicht

Die Einstellung der Darstellungsart erfolgt mit dem
Softkey "3D-VIEW PARAMETER". (Siehe Grund-
einstellungen)

Bild Drehen, Zoomen, Verschieben

Das Simulationsbild kann jederzeit beliebig mit ge-
druckter linker Maustaste in einer Ebene gedreht
werden. Fir Bewegungen um die Z-Achse driicken

Sie | {Jsn |+ linke Maustaste + Mausbewegung nach
rechts oder links.

Mitden Softkeys"ZOOM+"und "ZOOM-" oder Strg I

+ linke Maustaste + Mausbewegung nach oben oder
unten, lasst sich das Simulationsbild vergréRern
oder verkleinern.

Mit den Cursortasten kann das Simulationsbild ver-
schoben werden.

Drucken Sie die rechte Maustaste + Mausbewegung
in die gewunschte Richtung um das Simulationsbild
stufenlos zu verschieben.

Mit dem Softkey "STANDARD BLICK-RICHTUNG"
wird die ursprungliche Anfangsansichtwieder einge-
stellt.
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Simulationsablauf fiir Win 3D-View mit FANUC 0-MC, FANUC 21 MB und
SINUMERIK 810/820 M

L e G Farue Serles OM ) EMED) - * Drucken Sie den Softkey "SIMULATION" bzw.
T a IlSIMUL.II'

Das Rechteck im Bild ist das Simulationsfenster. Im
Simulationsfenster wird die Bearbeitung des Werk-
stucks dargestellt.

Zusatzlich zum Simulationsfenster werden die aktu-
ellen Positionswerte des Werkzeugs und der aktuel-
le Programmsatz angezeigt.

Bei WinNC SINUMERIK 810/820 M werden zusatz-
lich der aktuelle Unterprogrammsatz und der Vor-
schub angezeigt.

Folgende Softkeys stehen zur Verfugung:
"START", "STOP" und "RESET".

Die Softkeys "SATZVORLAUF" und "PROGRAMM-
BEEINFLUSSUNG" funktionieren wie bei WinNC
ohne 3D-View.

Softkey "START"

Mit"START" wird die Simulation gestartet. Damit die
Simulation gestartet werden kann, muss ein CNC-
Programm angewahlt sein.

Softkey "STOP"

Mit dem Softkey "STOP" wird die Simulation ange-
halten. Die Simulation wird mitdem Softkey"START"
fortgesetzt.

Softkey "RESET"

"RESET" stellt die Simulation und das CNC-Pro-
gramm in den Ausgangszustand (erster Programm-
satz) zuriick.

Simulationsfenster FANUC 0-TC

B iwineas OF Farue Seriew 71 MH_I_BP:_ =

) ) Bild Drehen, Zoomen, Verschieben

Simulationsfenster FANUC 21 TB Das Simulationsbild kann jederzeit beliebig mit ge-
druckter linker Maustaste in einer Ebene gedreht
werden. Fur Bewegungen um die Z-Achse dricken

* e Senenk IOM () EBRCD Mk Sie | {re |+ linke Maustaste + Mausbewegung nach
rechts oder links.

Mit S

oben oder unten, lasst sich das Simulationsbild ver-
grofiern oder verkleinern.

Mit den Cursortasten kann das Simulationsbild ver-
schoben werden.

Drucken Sie die rechte Maustaste + Mausbewegung
in die gewiinschte Richtung um das Simulationsbild
stufenlos zu verschieben.

+linke Maustaste + Mausbewegung nach

Simulationsfenster SINUMERIK 810/820 T

} ENMLD
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Simulationsablauf fiir Win 3D-View mit SINUMERIK 810D/840D

"W Rk D40 A ) Dies

Drucken Sie den Softkey "3D-
View".

J0-Simaulation DEMO100.MPF

GO X-fo Y0 Z2

Edit Vilorabe- "o lSokd r TilEtar
odell W

Das Rechteck im Bild ist das
Simulationsfenster.

Im Simulationsfenster wird die
Bearbeitung des Werkstuicks dar-
gestellt.

Zusatzlich zum Simulations-
fensterwerden die aktuellen Vor-
schiibe, Spindeldrehzahlen, Na-
men und Positionswerte des
Werkzeugs, Bearbeitungszeit
und der aktuelle Programmsatz
angezeigt. Fehlermeldungen er-
scheinen ebenfalls hier. z.B.:
Kollisionswarnung.

Simulationsfenster SINUMERIK 810D/840D

Softkey "Start"

Mit "Start" wird die Simulation gestartet. Damit die
Simulation gestartet werden kann, muss ein CNC-
Programm angewabhlt sein. Der Name des derzeit
angewahlten CNC-Programms erscheintin der obe-
ren Mitte des Simulationsfensters. z.B.:
DEMO100.MPF

Softkey "Single"

Mit dem Softkey "Single" wird die Simulation nach
jedem Satz angehalten. Die Simulation kann jeweils
mit dem Softkey "Start" fortgesetzt werden.

Softkey "Reset"

"Reset" stelltdie Simulation und das CNC-Programm
in den Ausgangszustand (erster Programmsatz) zu-
ruck.

Darstellungsart, Schnittansicht

Die Einstellung der Darstellungsart und die Schnitt-
ansicht erfolgt mit dem Softkey "Ansicht". (Siehe
Grundeinstellungen)

Nach Beendigung der Simulation ist es moglich, mit
den Softkeys "Draht-modell" und "Solid View" die
Darstellungsartzu andern. Wahrend einer laufenden
Simulation ist die Anderung der Darstellung nur
maoglich, wenn vor und nach der Neuwahl "Single"
gedrickt wird.

Bild Drehen, Zoomen, Verschieben

Das Simulationsbild kann jederzeit beliebig mit ge-
druckter linker Maustaste in einer Ebene gedreht
werden. FUr Bewegungen um die Z-Achse driicken

Sie {rs |+ linke Maustaste + Mausbewegung nach
rechts oder links.

Mit den Softkeys "Zoom+" und "Zoom-" oder Strg I

+ linke Maustaste + Mausbewegung nach oben oder
unten, lasst sich das Simulationsbild vergrofiern
oder verkleinern.

Mit den Cursortasten kann das Simulationsbild ver-
schoben werden.

Drucken Sie die rechte Maustaste + Mausbewegung
in die gewiinschte Richtung um das Simulationsbild
stufenlos zu verschieben.

aktuell bearbeitetes Teil speichern

Der Softkey "Akt. Teil sp." speichert das aktuell
bearbeitete Werkstuck. Nach "Reset" kann es bei
einem Neustart wiederverwendet werden. Die Aus-
wahl wird durch nochmaliges Driicken des Softkeys
aufgehoben.
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Simulationsablauf fiir Win 3D-View mit HEIDENHAIN TNC 426

=10 x| Driucken Sie den Softkey

£/

Fl

Wahlen Sie mit- oder : I

die Bildschirmaufteilung
"PROGRAMM+GRAFIK" oder
"GRAFIK". Der Bildausschnitt ist
das Simulationsfenster.

Im Simulationsfenster wird die
Bearbeitung des Werkstucks dar-
gestellt.

Zusatzlich zum Simulations-
fenster wird rechts unten die
0a:00: 00 Bearbeitungszeitangezeigt.

b | &2 D] |

| O i Vi

RESET
ETART
¥ "

.
o START

Simulationsfenster HEIDENHAIN TNC 426

Softkey "START"

Mit"START" wird die Simulation gestartet. Damit die
Simulation gestartet werden kann, muss ein CNC-
Programm angewahlt sein.

Softkey "START EINZELS."

Mit dem Softkey "START EINZELS." wird die Simu-
lation nach jedem Satz angehalten. Die Simulation
kann jeweils durch nochmaliges Driicken fortgesetzt
werden.

Softkey "RESET+START"

"RESET+START" stelltdie Simulation und das CNC-
Programm in den Ausgangszustand (erster
Programmsatz) zurtick und startet eine neue Simu-
lation.

Darstellungsart, Schnittansicht
Die Einstellung der Darstellungsart erfolgt mit dem
Softkey "ANSICHT". (Siehe Grundeinstellungen)

Bild Drehen, Zoomen, Verschieben

Das Simulationsbild kann jederzeit beliebig mit ge-
druckter linker Maustaste in einer Ebene gedreht
werden. FUr Bewegungen um die Z-Achse driicken

Sie | {Jsn |+ linke Maustaste + Mausbewegung nach
rechts oder links.

Mit den Softkeys "ZOOM+"und"ZOOM-" oder Strg I

+ linke Maustaste + Mausbewegung nach oben oder
unten, lasst sich das Simulationsbild vergré3ern
oder verkleinern.

Mit Softkeys, die Pfeile symbolisieren, kann das
Simulationsbild verschoben werden.

Dricken Sie die rechte Maustaste + Mausbewegung
in die gewunschte Richtung um das Simulationsbild
stufenlos zu verschieben.

Mit dem Softkey "STANDARD BLICK-RICHTUNG"
wird die ursprungliche Anfangsansichtwieder einge-
stellt.

Bearbeitungszeit

Die Bearbeitungszeit ist die ungefahre Zeit, die die
WinNC fur die Dauer der Werkzeug-Bewegungen,
die mit Vorschub ausgefuhrt werden, errechnet.
Die von der WIinNC ermittelte Zeit eignet sich nur
bedingt zur Kalkulation der Fertigungszeit, da die
WinNC keine maschinenabhangigen Zeiten (z.B. fur
Werkzeug-Wechsel) berlcksichtigt.

Es kénnen Bearbeitungszeiten gespeichert, addiert

oder geléscht werden.
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3D-TooLGENERATOR

Til

3D¥View Werkzeug-Generator
Spiralbohrer Zmm

Geometrie IAIIgemei 1 chinenl

B ohrertypauswahl

IBohrer @ LI
Halterdurchmeszer [HD] B.000
Farbe des Halters ( 3 ) 192,192,192
Schaftdurchmesszer [SD) 2.000
Werkzeugdurchmesser (D] 2.000
winkel [TA] 120.000
Schreidenlange [FL] R0.000
55.000
B0.000
0.255.0

[

[rirn]

[mm]
[Grad)

[rirn]

‘wherkzeuglange [TL] [rmn]

Gesamtldnge [OL)
Farbe der Schneide

[mm]

Werkzeugmodellierung mit
3D-ToolGenerator

Mit Hilfe des 3D-ToolGenerator kénnen Sie beste-
hende Werkzeuge verandern und neue Werkzeuge
erstellen.

=10l x|

ISpiraIbohrer2mm :5: VI Azwahl Bohrer 6 - ﬁl <| > >_>I| Laschen Meu F.opieren Speichem
(7] FBﬁ 9 —10—11

{C) 2005 by EMCO MAIER/Austria - %2.0.1

S

—_

Registerkarten fur"Geometrie", "Allgemein" und
"Maschinen"bei Bohrerund Fraser und "Platte”,
"Halter", "Allgemein" und "Maschinen" bei Dre-
her

Werkzeugtypenauswahl

Dieses Fenster ermdglicht die Eingabe von
Werkzeugmalien

Grafische Unterstitzung fur die Werkzeug-
bemalung

Auswahl fur Werkzeuge aus dem angewahlten
Werkzeugtyp

Auswahl fur Werkzeugtypen (hier: nur Bohrer)
"Dreher", "Fraser" und "Bohrer" schranken die
Auswahl fur Werkzeuge auf den jeweiligen Typ
ein (hier: nur Bohrwerkzeuge werden aufgeli-
stet). "Alle" schrankt die Auswahl fur Werkzeuge
nicht ein.

10
11
12
13
14

Schaltflachen fur das rasche Durchblattern der
Werkzeuge

=
>3 |
=
B
Schaltflache zum Léschen von Werkzeugen
Schaltflache zum Erstellen neuer Werkzeuge
Schaltflache zum Kopieren von Werkzeugen
Schaltflache zum Speichern von Anderungen
Schaltflache zur 3D Visualisierung

Schaltflache zum Sortieren

Schaltflache zum Beenden von 3DView Werk-
zeug Generator

gehezum ersten Werkzeug inder Gruppe
gehe zum letzten Werkzeug in der Gruppe
geheumein Werkzeug in der Liste vorwarts

geheumeinWerkzeuginder Liste rickwérts
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Neues Werkzeug erstellen

+ Auswahl fur Werkzeugtypen auf "Auswahl Alle"

einstellen.
Neu » Schaltflache zum Erstellen neuer Werkzeuge
drucken.
T wahlen.
YWerkzeugname
|Test|
—YWerkzeugtyp
" Drehwerkzeug
" Fraswerkzeug
* Bohrwerkzeug
—halsystem
* metrisch
" zdllig
oK Abbrachen |
OK + Eingaben mit "OK" bestatigen.
£ P + Definieren Sie alle Werkzeug-
Spingibohrer Jmim male.
+ Definieren Sie alle Werkzeug-
Goss | Lhgas | Mastess | H "
: fa[ben (siehe "Werkzeugfarbe
e = wahlen").
b e et Bl =] e - HD » :
T I— 4
[T pm——— ] -] =z # |
e ] =18 T SDeg = |
ol {1k ] eET
[ 1] [ 1N f -|-LGL
e —l L] [ e =1
Liamartarge L1 = s ,{l [
b e Lo — Al | |
vy
= D -
Fomrm i x feeie x) ] e o] o] e | dhme | oo | Sosvem| B | Gt | Baween
) O Ty Y MAAIER A - YRGLD oo hEHEST ]

Speichern °

Eingaben mit "Speichern" bestatigen.

Werkzeug kopieren

» Das zu kopierende Werkzeug aufrufen.

-

ken.

Schaltflache zum Kopieren von Werkzeugen drik-

* Neuen Werkzeugnamen eingeben.
» Eingaben mit "Speichern" bestatigen.

40



EMCO WIN 3D-View FRASEN

3D-TooLGENERATOR

Werkzeugfarbe wahlen

Grundfarben:

I (e
I N

e 1 1ol
L il
A

Benutzerdefinierte Farben:

Fartaen definieren >>

OK. I Abbrechen |

Farbe 8

7

St W

FarbelBasis . |120

Farben hinzufiigen |

Bestehendes Werkzeug dandern

+ Das zu andernde Werkzeug aufrufen.
*  Werte andern.
+ Eingaben mit "Speichern" bestatigen.

Werkzeugfarbe wéahlen

2] x| + Mitdem Mauszeiger im farbi-
gen Feld der Werkzeugfarbe
doppelklicken. Es erscheint
das Fenster "Werkzeugfarbe
wahlen".

+ Gewilinschte Farbe auswéh-

4 len.

Fot: IU—
Giriin: Iﬁ
Blau: IU—

3D Visualisierung

I
Py

d

3D an

C

Strg

&

+ Eingaben mit "OK" bestatigen.

Werkzeug visualisieren

+ Schaltflache zur 3D Visualisierung dricken

Bild Drehen

Das Simulationsbild kann jederzeit beliebig mit ge-
druckter linker Maustaste in einer Ebene gedreht
werden. Fur Bewegungen um die Z-Achse dricken
Sie "Shift" + linke Maustaste + Mausbewegung nach
rechts oder links.

Zoomen

Mit der Taste "Strg" + linke Maustaste + Maus-
bewegung nach oben oder unten, lasst sich das
Werkzeugsimulationsbild vergréern oder verklei-
nern.

Verschieben

Drucken Sie die rechte Maustaste + Mausbewegung
in die gewiinschte Richtung um das Simulationsbild
zu verschieben.
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Sortierfunktion

Die Sortierreihenfolge ermdglicht die Anzeige der
Werkzeuge gereiht nach den Werkzeugtypen. Nach
jedem Andern der Sortierreinenfolge wird die Aus-
wahl fir Werkzeuge aktualisiert.

S » Schaltflache zum Sortieren dricken.
=Tk
Drehwerkzeug _

Fraswerkzeug |

* Neue Sortierreihenfolge einstellen.
Eohrwerkzeug |2

.

0..Position unverandert
1/2/3..Sorierreihenfolge

0K | sbbrechel

OK + Eingaben mit "OK" bestatigen.

B} ENMLD
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