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Software-Applikation

In kirzester Zeit und ohne 3D-Modell (Verbindungs-Modul) zu den benétigten Fertigungs-Dokumenten

Geometrie: Tragerpositionsdaten werden in ein Excel File transformiert

Applikation: * Import der Excel-File Daten
o Ein Trager hat immer Unterschiedliche Anschluss - Konturen (Positionswahl)

. Abfrage: Was mochte ich fertigen (Auswahl durch Maus Klick)
° Die Wissensbasierenden Prozesse werden nun ausgefihrt

Ergebniss: Automatische Code-Generierung der Fertigungs-Dokumenten

. Ablaufstruktur
. Werkzeug - Informationen
° CNC - Programm

Ablauf-Struktur Werkzeug-Informationen CNC-Programm
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Lste >>> Bearbeitungs - Prozesse <<< —g p2eWeraeta: Doliiment o< i CNCFile _Suchen Drucken

Fras - Maschine Matec-30 HV . 0 BEGIN PGM MM
Traeren- 05212 Bmateide 70 5 BLK FORM 0.1 Z X+0.000 +0.000 Z-10.000

10 BLK FORM 0.2 X+530.000 Y'+480.000 Z+150.000
Materia Aomate: 15 : PRODUKT : TRAVERSE S046

Z2usatz-Info: T1 20 ; TEIL-NAME : S046

25 ; PROGRAMM-NR. : T1

Material : AbmaRe: 30 : DATUM - ZEIT : 18.11.2014 19:35:17

Traverse Versteifungsblech - ID: S046

40 : VERWENDETE WERKZEUGE:

45 ; T90 VORFR_K3
Prozess.Code  Kurz-Bez.  Prozess - Bezeichnung : Station:  Werkzeug - Bezeichnung 50 : T90 VORFR_K2
1 VORFR K3  Vorfraesen 90  Scheibenfr. Vorfr. K3 55 T90 VORFR_K1
60 : T94 FASE_8
omeich Yo (s Ve ey 65 T94 FASE 7
3 VORFR K2  Vorfraesen 90  Scheibentr. Vorlr. K2 75 o ¥94 FASE 6
- 80 ; T94 FASE_1
Prozess-Code  Kurz-Bez.  Prozess - Bezeichnung : Station:  Werkzeug - Bezeichnung 85 : T94 FASE_4
5 VORFR K1 Vorraesen 80  Scheibentr. Vortr. K1 station - to: 90 ;: T93 FASE_3
7080 £l 95 ; T93 FASE_2
Teanam.: Lange: Auss pannange. 100 : T90 ABZ_KI1
Prozess-Code  Kurz-Bez.  Prozess - Bezeichnung : Station:  Werkzeug - Bezeichnung T St : i 105 ; T90 ABZ_K2
s FASES  Fase_fraesen 94 Scheibentr Fase 8 by e B 110 T90 ABZ_K3
L2 L : M5 ;———————
o 120 * WERKZEUGE/PROZESS:
Prozess:Code  Kurz-Bez.  Prozess - Bezeichnung : Station:  Werkzeug - Bezeichnung 125 ;-
e FASE Y Fase_fmesen S4; | Schekenk Fase 7 130 CYCL DEF 247 BEZUGSPUNKT SETZEN ~
Q339=+11 : BEZUGSPUNKT NUMMER
135
Prozess-Code  KurzBez.  Prozess - Bezeichnung : Station:  Werkzeug - Bezeichnung ~
FASES  Fase_fraesen 9 Schebentr. Fase 5 140 CALL LBE 250
145 CALL LBL 250

150
155 * T90 - SCHEIBENFR. VORFR. K3
160 TOOL CALL 90 Z S540

165 ;-
170 CALL LBL 252

1% ————
180 ; TRAVERSE UNTEN RECHTS VORSCHRUPPEN
186, —M————————
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Fluss-Diagramm: Software-Applikation

Verbindungs Modul zwischen Splines

Transfer der Positionsdaten =
Excel - Datei F X3

v

Geometrie — Daten Auswahlmenii
Applikations Hauptfenster

A - Material Auswahl

0 60 WCRV 7

® X3BCrMoV5-1

® 34 CaNi 7

Fasen -Default - Daten

® 50NiCr 13

Anzahl Datensitze: 28

DL Libary 55> Auswabimend - Traversen Geomerie <<< Version 200
o

Fertigungsgeometrie
Bearbeitungs-
Prozesse

> Wissensbasierend

Prozesse

| \
< Werkzeuge M Zubehor <><< Aufnahmen Q
Technologie ‘

Bearbeitungs-
Werkzeuge

Fertigungs-Anlagen > Wissensbasierend

Automatisch zum Ergebnis

e >>> Bearbeitungs - Prozesse <<< — >>> Werkzeug - Dokument << e 0 DEGIN PaM MM
s ; 4 e At 2 B Foma 001 = X+0.000 ¥+0.000 2-10.000
Frés - Maschine Matec-30 HV Fris - Maschine Matec-30 HV 0 BLK LORM 0.2 504 530.000 v+ 400,000 2+150.000
B P Oy L Tt S 4e
e ——r -
Traverse Versteifungsblech - ID: S046 20 : TEIL-NAME  : S046
MR T
Sanstoin i g PR 55 . DAvOM 2T i61 2014 1953517
£ WERKZEUGE:
Material AbmaBe: 45 : T90 VORFR_K3
955 790 VORFATKS
22738 VoRrR "
50 Ta4 TASE'S
P 2 B8 :Tae rasecy
) VR IG Vottwsen % Soebant Yot Ko 78704 Fasee
5 Ta4 FASES
Progess.Code  KuzBex : staon 90 ;Ta3 FASE2S
3 VORFRK2  Vortraesen 90 Schebent Vot K2 100 : T90 ABZ K1
109780 ABS Kb
190 To0 AR
s VORFRK1  Vortaesen 90 Schelent. Vot Ki ] 120 S WENICEUGE/PROZESS:
130 CYCL DEF 247 BEZUGSPUNKT SETZEN ~
339 T T 2 BESUCSPUNKT NUMMER
[SST—— ; saton o 1aiS 20m411 1 BESUGERUNKT MU
1} FASE 8 Fase_fraesen 84 Schelbentr. Fase 8 S 140 CALL LBL 250
T RET— 140 CAL Bt 220
P . p— . b = 122 790 - scnEimenrn. vorFR. k3
. BT fe st Soetet FueT s ’ 180 TOOL CALL 80Z 5540
[T " 126 . TRAVERSE UNTEN RECHTS VORSCHRUPPEN
1 FASES  Fase_faesen 34 Schebent, Fase § 185




