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Vorwort

Condacam ist eine hochoptimierte multicore 3D CAM- Software fur die CNC-
Maschinenprogrammierung. Die Entwicklung von Condacam folgt der Zielsetzung eine qualitative
und preiswerte 3D-Camsoftware zu entwickeln, welche mit erschwinglichen Anschaffungskosten ein
Maximum an 2D/3D-Bearbeitungsmdglichkeiten fur die CNC-Bearbeitung zur Verfugung stellt.

CondaCam generiert anhand von 3D CAD- Modellen (z.B. IGES) vollautomatisch 3-Achsen
simultane Werkzeugbahnen.

Mit insgesamt 24 Bearbeitungsstrategien bietet CondaCam vielfaltige Bearbeitungsmaglichkeiten. Mit
Schlissel-Features, wie Restmaterial Erkennung; beliebiges Eingrenzen von Bearbeitungsbereichen;
Schruppen nach beliebigen Rohteilformen, stehen dem Benutzer flexible Gestaltungsmadglichkeiten
bei der automatischen Werkzeugbahn- Berechnung zur Verfugung. Fir die Werkzeugbahn-
Generierung benutzt CondaCam ein Verfahren, wie es ausschlieBlich bei hochwertiger CAM-
Software Anwendung findet. Diese Eigenschaft ist ein Garant fir hochste Prazision und
Formgenauigkeit der erzeugten Werkzeugbahnen.

Eine durchdachte Bedienung und ein statisches, Ubersichtliches Benutzerinterface ermdéglichen
kirzeste Einlernphasen fir den Benutzer. Es muissen keine Projekte eingerichtet oder Einstellungen
vorgenommen werden. Sie legen sofort los und laden das Rohteil + Werkstiick und erzeugen mit
wenigen Mausklicks komplexe 3D- Bearbeitungsprogramme.

Mit der nahtlos in CondaCam integrierten 3D Echtzeit- Simulation lassen sich die erzeugten CNC-
Programme, aber auch bestehende externe CNC- Programme laden und mit Materialabtrag am
virtuellen Werkstiick simulieren. Mit dem integrierten CNC- Editor konnen die CNC- Programme
editiert und aus dem Editor heraus simuliert werden.
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Erste Schritte

Die Vorgehensweise fur die Erstellung von CNC- Programmen in Condacam sollte sich im Ablauf wie
diesem Thema beschrieben aufgliedern.

Modell laden

Datei | B @ Modell laden Al
_‘| Meu Geometrie-Objekt laden

ﬁ Fodell laden

=

@ Modell als 5TL speichern

Als erstes sollte das zu bearbeitende Werkstlck geladen ("Modell laden™) werden.

Rohteil laden / definieren

Geometrie | Postprozessor 3-Act

& Rohteil definieren
= Rohteil extrudieren
& Rohteil laden

Das Rohteil wird zweckméaRigerweise nach dem Laden des Modells erstellt oder geladen. Da
Condacam bereits die AbmaRe des zuvor geladenen Modells kennt, ist das Dialogfeld "Rohteil
definieren" bereits mit Parametern gefillt, die ein vollstandig umschlieBendes Rohteil beschreiben
wirden. Sollte es erforderlich sein, das Rohteil oder Model zu positionieren, kann das Uber die
Transformationsfunktionen "Schieben”, "2D- Drehen", "3D- Drehen" usw. erfolgen.

Modus fur den Umgrenzungsquader festlegen

Geometrie

44

Rohteil definieren

Rohteil extrudieren

dr
& Rohteil laden

Umgrenzungs_CQuader b v | 2D-Elemente mit einbeziehen
ﬁ Mullpunkt/Position Umgrenzungs_CQuader neu erstellen
kessen b

Damit viele Voreinstellungen automatisiert werden koénnen, muss der Modus fir den
Umgrenzungsquader konfiguriert werden. Im Wesentlichen muss dabei nur unterschieden werden, ob
eine 3D oder 2.5D- Bearbeitung mit Condacam erzeugt werden soll.

Der Umgrenzungsquader erfasst die Zeichnungs-Ausmalie, die unter anderem zum Zentrieren der
Ansicht und fir die Voreinstell- Werte bei der Rohteilerzeugung wichtig sind. In der Grundeinstellung
werden vom Umgrenzungsquader nur 3D- Kérper erfasst. Condacam ist somit beim Start zunachst fur
das Arbeiten mit den 3D- Strategien (alle im Menl 3- Achs- Frasen) konfiguriert. Mit der Aktivierung
der Option ,2D- Elemente mit einbeziehen® werden vom Umgrenzungsquader auch 2D- Elemente wie
Kreise, Linien ect. erfasst.

Die Option ist also immer dann anzuwenden, wenn Werkzeugbahnen anhand von 2D- Konturen wie
Linien, Polylinien, Kreise mit den 2.5D- Strategien erzeugt werden sollen.

Siehe auch: Umgrenzungs- Quader




Nullpunktposition festlegen

Geometrie | Postprozessor 3-Ack

& Rohteil definieren

Rohteil extrudieren

Rohteil laden

2

Umagrenzungs_CQuader L4

MNullpunkt/Position

£

Messen 4

Nachdem das Rohteil und Modell geladen und positioniert wurden, sollte die Position des Werkstiick-
Nullpunktes bestimmt werden. Es empfiehlt sich die Nullpunkt- Position festzulegen, bevor mit der NC-
Job- Generierung begonnen wird. Da die meisten Berechnungsalgorithmen die Position des
Nullpunktes beim Sortieren der Werkzeugbahnen (z. B. bei Bohrbearbeitung) beriicksichtigen.
Dennoch ist es mdglich, die Position des Nullpunktes auch nach der NC- Job- Generierung zu
verandern. In Condacam kann die Position des Nullpunktes auf drei Arten definiert werden. Einmal in
Bezug zum Modell- Umgrenzungsquader , in Bezug zum Rohteil- Umgrenzungsquader oder im
globalen Koordinatensystem.

Hullpunktposgition in Bezug zum
globalen Foordinatensystemn
@ Model-Umgrenzungzquader

Raohteil-Umgrenzungsquader

Wenn z. B. beim Einrichten des Werkstiicknullpunktes an der CNC- Maschine quaderférmige Rohteile
im Zusammenhang mit Kantentaster oder &hnlichen verwendet werden, kann es sich anbieten, den
Nullpunkt in Bezug zum Rohteil Umgrenzungsquader zu definieren. Da bei der Positionsfestlegung
ausgehend vom Umgrenzungsquader, die Rohteilkanten wie auch beim Kantentasten an der
Maschine als Bezugskanten fungieren.



Funktionsweise des Arbeitsbereiches

Arbeitsbereich / Treebaum / Kontextmenu

Manager o x

= Modell

v LINIE
[ FLACHE 17
[ 16T FLACHE 33
[T FLACHE 51
-[w]fE FLACHE 55
[ ] FLACHE 65
[T FLACHE 75
[T FLACHE 85
-[w]fTp FLACHE 87
- [w]f FLACHE 103
[T FLACHE 113
[T FLACHE 127
vl FLACHE 133
- [w ] FLACHE 143
[ FLACHE 157
[T FLACHE 159
vl FLACHE 185
- [w]f FLACHE 197
~[w ] FLACHE 207

=i Rohteil

----- ] Umgrenzungen
=% MNC-Jobs
[ 1¥ Z-Ebenenschruppen/versetrte Zustellung

|:| T Z-Ebenenschlichten

:=| Editor :/3 Manager

Im Arbeitsbereich werden die Anzeigeelemente bzw. die generierten NC- Jobs mit jeweils einem
"Tree- Baum- Symbol" aufgelistet. Der sogenannte "Tree- Baum" setzt sich aus Knoten zusammen,
die jeweils einen Strang fur ein Anzeigeelement darstellen.

] Umgrenzungen

------ ¥ NC-Jobs



Die einzelnen Strange lassen sich Uber die vorangestellten Plus- bzw. Minuszeichen aufklappen bzw.
zuklappen. Innerhalb eines jeden Stranges lassen sich die Elemente mit "drag and drop" positionieren.
Diese Funktion kann z. B. im Strang NC- Job daftir angewendet werden, um die Reihenfolge der NC-
Jobs flir die CNC- Programmausgabe zu verandern. Fir jeden Knoten bzw. Strang sind verschiedene
Menus und Kontextmenis vorhanden, die sich Gber Doppelklicken bzw. Rechtsklick éffnen lassen.

Modell

Im Knoten "Modell" werden alle Zeichnungselemente aufgelistet, welche mit dem Befehl "Modell
laden" importiert oder durch Zeichnen erstellt wurden. Durch Doppelklicken auf das Knotenmodell
oder auf die im Strang aufgelisteten Zeichnungselemente 6ffnet sich der Dateiauswahldialog "Modell
laden". Ein Kontextmeni mit den meist gebrauchten Befehlen lasst sich durch Rechtsklick auf den
Knoten bzw. auf ein der Elemente im Modell- Strang &6ffnen.

Rohteil

Im Knoten "Rohteil* werden alle Zeichnungselemente aufgelistet, welche mit dem Befehl "Rohteil
laden” importiert wurden oder im Dialogfeld "Rohteil definieren™ erstellt wurden. Durch Doppelklicken
auf den Knoten "Rohteil" oder die im Strang aufgelisteten Zeichnungselemente, 6ffnet sich der
Dateiauswahldialog "Rohteil laden". Ein Kontextmeni mit den meist gebrauchten Befehlen l&sst sich
durch Rechtsklick auf den Knoten bzw. auf ein der Elemente im Rohteil- Strang 6ffnen.

Umgrenzung

Im Knoten "Umgrenzung" werden alle Zeichnungselemente aufgelistet, welche mit dem Befehl
"Umgrenzung laden" importiert wurden bzw. mit der Funktion "Kanten extrahieren" erstellt wurden.
Durch Doppelklicken auf den Knoten "Umgrenzung" oder die im Strang aufgelisteten
Zeichnungselemente, 6ffnet sich der Dateiauswahldialog "Umgrenzung laden". Ein Kontextmeni mit
den meist gebrauchten Befehlen lasst sich durch Rechtsklick auf den Knoten bzw. auf ein der
Elemente im Umgrenzungsstrang 6ffnen.

Kontextmeniu / NC- Jobs

NC- Jobs

Im Knoten "NC-Jobs" werden alle generierten NC-Jobs aufgelistet. Die Reihenfolge der NC-Jobs im
Strang entspricht dem Arbeitsablauf des auszugebenden CNC-Programms. Durch Verschieben der
NC-Jobs mit "drag and drop" lassen sich die NC-Jobs in der Reihenfolge positionieren. Somit kann die
Reihenfolge im Arbeitsablauf des CNC-Programms beliebig verandert werden.

Durch Rechtsklick auf den Knoten "NC-Jobs" 6ffnet sich ein Kontextmeni fir die Auswahl von
Bearbeitungsstrategien zur Erzeugung eines NC-Jobs.

Durch Rechtsklick auf einen bereits erzeugten NC-Job 6ffnet sich ein spezielles Kontextmend,

welches nur Uber die Rechtsklickmethode erreichbar ist. Das Kontextmeni enthélt folgende
Funktionen:
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MNZ-Job Meu Berechnen I
MNC-lob ersetzen durch 4

Z-Ebenen-Schruppen

MNC-Job Loschen Z-Ebenen-Restmaterialschruppen

neuer MC-JOEB /Parameter dbernehmen Z-Ebenen-Schlichten

Elartext MC-Jlob erstellen )
Konturparallel-5chlichten
Umbenennen Offsetschlichten

MNC-Jobs durchnummerieren Hohlkehlen-Offset-Schlichten

Kreisformiges Schlichten
Kreisspiral-5chlichten

Rechteckspiral-5chlichten

Komplettschlichten

Schlichten flacher Bereiche
Taschen-5chlichten
Kontur-Projizieren

Zwischen zwei Kurven bearbeiten
Hohlkehlenbearbeitung

Restmaterial-5chlichten

Plan-Frdsen

Profil-Bearbeitung

e 4 S/ @MEK @EeCEE D § &G

Taschen-EBearbeitung

[
=

Restmaterial-Bearbeitung

[
=

Mull-Kontur/Gravieren

Baohren/Reiben

AR =

Bohr-Frasen

NC- Job neu berechnen

Offnet das Strategie- Dialogfeld, iiber welches der NC- Job erzeugt wurde. Die Voreinstellparameter
des Dialogfeldes entsprechen den Parametern mit dem der NC- Job berechnet wurde. Durch die
"Neuberechnung", wird der vorhandene NC- Job durch den neu erzeugten NC- Job ersetzt.

NC- Job ersetzen durch

Der mit Rechtsklick markierte NC- Job kann durch einen anderen NC- Job ersetzt werden.

NC- Job l6schen

Der mit Rechtsklick markierte NC- Job kann mit der Option "Loéschen" entfernt werden. Der
Unterschied zum Befehl Iéschen im Meni->"Bearbeiten" besteht darin, dass andere markierte
Elemente im Tree- Baum, (z. B. Zeichnungselemente) von diesem Befehl nicht betroffen sind. Es
lassen sich mit diesem Befehl nur NC- Jobs |6schen.
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Neuer NC- Job / Parameter tibernehmen

Mit dieser Funktion kann ein NC- Job kopiert werden. Alle Berechnungsparameter des durch den
Rechtsklick markierten NC- Jobs werden fir den neuen NC- Job in das Strategie- Dialogfeld
Ubernommen. Es lassen sich nur "artgleiche" NC- Jobs kopieren. Das heif3t, wurde z. B. ein Bohr- Job
mit Rechtsklick markiert, wird auch nur das Strategie Dialogfeld fur die Bohrbearbeitung mit den
kopierten Parametern gedffnet. Ein typischer Anwendungsfall fur diese Funktion kann das Erstellen
von Bohr- Jobs mit unterschiedlichen Werkzeugdurchmessern sein. Angenommen, es sind mehre
Bohrungen mit gleichen Einstellparametern (wie Vorschub , Drehzahl usw.), jedoch mit
unterschiedlichen Werkzeugdurchmessern zu erstellen , so miissen die Einstellparameter nur fur den
ersten Bohr- Job festgelegt werden und alle weiteren Bohr- Jobs kénnen mit Hilfe der Funktion "NC-
Job/Parameter Ubernehmen" erstellt werden. Wobei jeweils nur noch der Werkzeugdurchmesser
einzustellen bleibt.

Umbenennen

Um beispielsweise eine bessere Ubersicht zu gewéhrleisten, kénnen Sie den aufgelisteten NC- Jobs
eigene namentliche Bezeichnungen zuweisen.

Hauptmenu

Ubersicht - Hauptmenii

Datei  Editor Bearbeiten Zewhnen Ansicht Simulation Geometrie Postprozessor  3-Achsen Frasen  25-Achsen Frasen Bohrbearbeitung Hilfe

Datei

Editor
Bearbeiten
Zeichnen
Ansicht
Simulation
Geometrie
Postprozessor
3-Achsen Frasen
2.5-Achsen Frasen
Bohrbearbeitung

Menu Datei

Neu

Neu

Modell laden

Modell als STL speichern
Umgrenzungskonturen laden
Simulation als STL speichern

Projekt 6ffnen
Projekt speichern

Report drucken
Ansicht drucken
Beenden

12



Modell laden

Neu

Erstellt eine neue Sitzung. Alle Voreinstellwerte werden auf die Defaulteinstellungen zurtickgesetzt.

Modell laden
Offnet eine CAD- Datei. Es kénnen folgende Formate importiert werden:

STL (Stereolithografie) ;
3DS (3D- Studio) ;
DXF (Drawing-Interchange-Format)

Die Datei-Formate STL/3DS dienen fur die Bereitstellung geometrischer Informationen aus
dreidimensionalen Datenmodellen. Das Datei- Format DXF dient in erster Linie fur die Bereitstellung
geometrischer Informationen aus zweidimensionalen Datenmodellen. Da heif3t, fir 3D- Bearbeitungen
wird Uber die CAD- Schnittstellen STL und 3DS der Import von 3D- Modellen sowie Rohteilen
ermdglicht. In der Praxis wird das STL- Format vorrangig verwendet. Das 3DS wird unter anderem von
Scannsystemen ausgegeben und hat eine alternative Bedeutung gegeniber dem STL- Format.

Die DXF- Schnittstelle erméglicht den Import von folgenden DXF- Elementen:

POLYLINE {

-Polygon Netz - geschlossen/offen
-Polyface Netz

-3D Polygon Netz

-3D Polyline {

LINE

POINT

ARC

CIRCLE

LWPOLYLINE

SPLINE

ELLIPSE

INSERT (einfach verschachtelt)

Die DXF- Versionen von AC1006 (R10) bis AC1020 (R 2006) werden unterstitzt.

Fur die prézise Umsetzung von Werkzeugbahnen aus 3D-Geometrien, ist es entscheidend, die CAD-
Datei (z. B. STL) mit héherer Auflosung aus dem CAD-Programm zu exportieren. Grundsétzlich gilt
dabei folgende englische Abkirzung: WYSIWYG ("What You See Is What You Get”). Was in etwa
bedeutet: Das, was Sie sehen, ist das, was Sie bekommen. Auf die Auflésung von STL- Dateien
Ubertragen, heil3t das: Das Werkstuick kann nur so bearbeitet werden, wie es in Condacam dargestellt
ist. Wenn Freiformflachen z. B. starke Facettierungen aufweisen, dann liegt das an einer zu geringen
Exportauflosung der CAD- Datei. Darauf sollte bei Export der CAD- Datei aus der CAD- Software
unbedingt geachtet werden. Haufig wird diese Exportauflosung als "Toleranz" oder "Préazision"
bezeichnet. Im Allgemeinen sind fir die Exportauflésung folgende Werte sinnvoll: 0.01-0.001 mm.
Diese Werte dienen jedoch nur als Anhaltspunkt, sie kbnnen von CAD- Software zu CAD- Software
unterschiedlich sein.

Modell als STL speichern*

Condacam bietet die Mdglichkeit, alle in der aktuellen Sitzung befindlichen 3D Modelle in einer STL-
Datei zu speichern. Die STL- Datei wird im schnell ladbaren STL- Bindr-Format gespeichert.

* = jn Condacam- LT nicht vorhanden
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Umgrenzungskonturen laden

Umgrenzungskonturen sind geschlossene Kurven und werden in Condacam fir die Eingrenzung von
Bearbeitungsbereichen verwendet. Alle 3D- Bearbeitungsstrategien unterstiitzen die Eingrenzung von
Bearbeitungsbereichen mit Umgrenzungskonturen.

Die Option "Umgrenzungskonturen laden" ist ein spezielle DXF- Import- Schnittstelle, die

aus einer DXF- Zeichnung nur geschlossene Kurven importiert, alle anderen Elemente werden
ignoriert. Geschlossene Splinekurven und Kreise und Liniengruppierungen werden dabei in Polylinien
konvertiert. Gleichzeitig werden die importierten Kurven fur die folgende 3D- Bearbeitung markiert. So
entféllt die mitunter mihselige Auswahl der einzelnen Kurven fur die anschlieBende 3D- Bearbeitung.
Es ist mit dieser Option die Mdoglichkeit gegeben, bereits im CAD- Programm die
Bearbeitungsbereiche zu bestimmen bzw. zu zeichnen und deckungsgleich zum importierten 3D-
Modell hinzuzufiigen.

Simulation als STL speichern*

Das von der Simulation erzeugte Rohteil kann als STL- Datei abgespeichert werden. Die STL- Datei
wird im schnell ladbaren STL- Binar-Format gespeichert.

* = in Condacam- LT nicht vorhanden

Projekt 6ffnen

Offnet ein Condacam- Projekt. Das Projekt enthélt alle Einstellungen und Daten (einschlieBlich der
Geometriedaten) wie sie zum Zeitpunkt des Abspeicherns vorhanden waren.

Projekt speichern
Speichert die aktuelle Sitzung in einem Condacam- Projekt. Die Projektdatei enthélt alle Einstellungen

und Daten, einschlieBlich der Geometriedaten.

Report drucken

Druckt einen Report Uber die generierten NC- Jobs mit den zugehdrigen Werkzeugdaten und
Maschinenzeiten.

Ansicht drucken *

Druckt den grafischen Anzeigebereich

* = jn Condacam- LT nicht vorhanden
Beenden

Beendet die Anwendung.

Menu Editor

Befehle des Meniis Editor

Rickgangig
Ausschneiden
Kopieren

Einflgen

Erstellen und Einfiigen
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Loschen

Alles markieren
Suchen...
Ersetzen

Alles |6schen

Neu nummerieren
NC speichern
Editor maximieren
Schriftart

Riuckgangig

Macht die letzte Aktion im CNC- Editor riickgangig

Ausschneiden

Entfernt markierten Text aus dem Editor und speichert in temporar in der Windowszwischenablage.

Einfugen

Figt den in der Windowszwischenablage gespeicherten Text in den Editor ein. Der Text wird hinter
der Cursor- Position eingefligt. Positionieren Sie vor dem Einfligen des Textes den Cursor an der
gewulnschten Position.

Erstellen und Einfligen

Dialogfeld : Erstellen und Einflgen

Erstellen und Einfiigen [-EhJ

e @) Einfligen alle . -
<- Einf i 0 Zeil Schliefy ?l
gen Einfligen nach =IEn

[ = =

Das Dialogfeld ,Erstellen und Einflgen“ ermdglicht das Erstellen von Text und das Einfligen des
Textes innerhalb des im CNC- Editor befindlichen CNC- Programmes.

Das Einfligen des erstellten Textes in den CNC- Editor kann auf zwei Arten erfolgen:

1. — einfigen bzw. anfiigen des Textes nach einer angegebenen Anzahl von Zeilen in den CNC-
Editor.

2. — mehrfaches fortlaufendes Einfligen des Textes nach jeweils der im Feld ,Zeilen“ angegebenen
Zeilen- Anzahl.
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Kopieren

Kopiert markierten Text aus dem Editor und speichert ihn temporar in der Windowszwischenablage.

Loschen

Entfernt markierten Text aus dem Editor.

Alles markieren

Markiert den gesamten im Editor befindlichen Text.

Suchen

Suchen I&
Suchen nach: G|

[] Mur ganzes Wort suchen Suchrichtung Abbrechen
o Mach oben
|| Grok-/Kleinschreibung @ MNach urten

Suche nach

Eingabezeile fir die zu suchenden Zeichen oder Worter.

Weitersuchen

Suche starten bzw. weitersuchen

Nur ganzes Wort suchen

Verhindert, dass das Ergebnis der Suche nur ein Bestandteil eines Wortes sein kann.

Grol3-/Kleinschreibung

Bewirkt, dass das Suchergebnis einschlie3lich in der Grof3- und Kleinschreibung mit dem Suchwort
Ubereinstimmt.

Nach oben /Nach unten:
Legt fest, ab welcher Richtung der Cursor die Suche startet.
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Ersetzen

-

Ersetzen lﬁj
Suchen GO m
Erzetzen G0 Erzetzen

Mur ganze \Wirter Blle erzetzen
GroR/Kleinschreibung Abbrechen
Suchen

Eingabezeile fir die zu suchenden Zeichen oder Worter.

Weitersuchen

Suche starten bzw. weitersuchen

Ersetzen

Eingabezeile fur die Zeichen oder Worter, welche die zu suchenden Zeichen bzw. Wérter ersetzen
sollen.

Ersetzen (Button)

Startet die Suche und ersetzt (sofern die Suche erfolgreich war) den gefunden Suchtext mit den
Zeichen oder Texten aus der Eingabezeile "Ersetzen". War die Suche erfolgreich, wird der Cursor
hinter dem ausgetauschten Text platziert. (anlog wie die Funktion "weitersuchen").

Nur ganzes Wort suchen

Verhindert, dass das Ergebnis der Suche nur ein Bestandteil eines Wortes sein kann.
Grol3-/Kleinschreibung

Bewirkt, dass das Suchergebnis einschlieZlich in der GroR3- und Kleinschreibung mit dem Suchwort
Ubereinstimmt.

Alles l6schen

Ldscht den gesamten Editor- Inhalt

Neu nummerieren

Die Neunummerierung ersetzt eine vorhandene Nummerierung. Die zu suchenden Satznummern
werden durch das vorangestellte Zeichen identifiziert (fir DIN "N™)
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- -
Meunummerierung I.ﬁj

Satznurmrmerzeichen M v
Startwert 1
[nkrerment 10
Linksz auffiillen mit 0" biz auf 0 Siellen
ok | [ abbechen | [ 7]

L= -

Satznummernzeichen

Schlusselzeichen, welches den Beginn der Satznummer kennzeichnet.

Startwert

Startziffer, mit der die Nummerierung beginnen soll.

Inkrement

Ist der Wert, um den die Nummerierung ansteigt bzw. inkrementiert wird.

Links auffillen mit "0" bis auf X Stellen
Gibt die Gesamtanzahl der Ziffernstellen an. Hat die Satznummer eine kleinere Stellenanzahl, wird die

Satznummer mit vorangestellten Nullen aufgefillt. Angenommen, die Eingabe ist "3", haben die
Satznummern folgendes Format: "N0O01"

NC speichern

Ermdglicht das im Editor vorhandene CNC- Programm zu speichern.

Editor maximieren/minimieren

NC speichern

Speichert den im Editor befindlichen Inhalt in einer Datei.

Editor maximieren

VergroRert das Editorfenster bzw. verkleinert es.

Schriftart
Offnet den Standard- Schriftartdialog zum Andern der Editor-Schriftart.
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Menl Bearbeiten

Befehle des Meniis Bearbeiten

Im Men( "Bearbeiten" sind alle Befehle fir das Transformieren enthalten. Diese lassen sich Uber eine
Zoom- Operation wie "Rotation”, "Zoom- Fenster" usw. transparent anwenden. Transparent heif3t,
dass z. B. ein aktivierter Befehl fir das Zeichnen mit einer Zoom- Operation unterbrochen werden
kann und nach der Zoom- Operation weitergefiihrt wird. Angenommen man zeichnet eine Linie: Der
Befehl "Linie" wird aktiviert und der erste Startpunkt wird gesetzt. Jetzt erscheint am Mauscursor ein
virtuelles Gummiband und in der Eingabezeile fordert Sie Condacam zur Eingabe des nachsten
Endpunktes auf. Jetzt besteht z.B. die Mdglichkeit, den Befehl Zoom- Fenster zu aktivieren, um in
gewohnter Weise die Zeichnungsansicht zu vergréRern. Nach Bestatigung des Zoom- Befehls mit der
rechten Maustaste wird dieser beendet und am Mauscursor erscheint wieder das virtuelle
Gummiband, der Befehl "Linie" wird wieder aufgenommen und erwartet die Eingabe des nachsten
Endpunktes.

Befehle:

Ruckganagig

Wiederholen

Einzelauswahl

Fensterauswahl

Auswahl aufheben

Loschen

Schieben

Kopieren

Mehrfach- Kopie/ kreisférmig
Mehrfach- Kopie/ rasterférmig
Kontur- Elemente Schachteln

2D- Drehen

3D- Drehen

Spiegeln

Spiegeln / Kopieren

Skalieren

Abrunden

Trimmen

Dehnen

Teilen

3D- Ausrichten durch Bezugsflache
3D- Ausrichten anhand von 3 Punkten
2D- Ausrichten anhand von 4 Punkten
Flachen umkehren

* = jn Condacam- LT nicht vorhanden

Riuckgangig

Macht die letzten Aktionen im Editier- bzw. Anzeigebereich wieder riickgangig.

Wiederholen

Wiederholt eine riickgdngig gemachte Aktion.
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Einzelauswahl

Dient zur Auswahl von Elementen in "Pic- Auswahl. Wird wahrend der Auswahl die String- Taste
(auch CTRL- Taste) gedrickt gehalten, kehrt sich der Auswahlmodus um. Das heil3t, bereits
ausgewahlte bzw. markierte Elemente kénnen so wieder aus der Auswahl entfernt werden. Ein
weiterer Modus ist die Auswahl auf Facettenebene. Wir die Umschalttaste wahrend der Auswabhl
gedruckt gehalten, lassen sich einzelne Facetten an einem 3D- Modell auswahlen.

Fensterauswahl

Dient zur Auswahl von Elementen mit einem Fenster. Wird wahrend der Auswahl die String- Taste
(auch CTRL- Taste) gedruckt gehalten, kehrt sich der Auswahlmodus um. Das heildt, bereits
ausgewahlte bzw. markierte Elemente kénnen so wieder aus der Auswahl entfernt werden. Ein
weiterer Modus ist die Auswahl auf Facettenebene. Wird die Umschalttaste wahrend der Auswabhl
gedrickt gehalten, lassen sich einzelne Facetten an einem 3D- Modell auswahlen.

Auswahl aufheben

Mit diesem Befehl wird die Auswahl séamtlicher Elemente aufgehoben.

Loschen

Entfernt alle ausgewdhlten Zeichnungs- Elemente, einschlief3lich ausgewahlter NC- Jobs.

Schieben

Verschiebt alle ausgewéhlten Zeichnungs- Elemente durch die Eingabe von zwei Punkten oder eines
Punktes und eines Wertes. Das Verschieben erfolgt in zwei Schritten, mit Auswahlen eines
Basispunktes und Auswahlen eines zweiten Punktes, um den verschoben wird. Die Strecke zwischen
Basispunkt und dem zweiten Punkt ist die Strecke, um die das Element verschoben wird. Werden ein
Basispunkt und Wert eingegeben, steht der Wert fiir die Lange der Strecke, um die verschoben wird.
Gleichzeitig ist bei der Wert-Eingabe die Ausrichtung der Strecke von der Position des Mauscursors
zum Zeitpunkt der Eingabebestatigung abhangig. Zur Eingabe von Punkten und Werten lesen Sie
bitte das Thema: Koordinateneingabe

Kopieren

Kopiert alle ausgewahlten Zeichnungs- Elemente durch die Eingabe von zwei Punkten oder eines
Punktes und eines Wertes. Das Kopieren erfolgt in zwei Schritten mit Auswéhlen eines Basispunktes
und Auswahlen eines zweiten Punktes, um den die kopierten Elemente verschoben werden. Die
Strecke zwischen Basispunkt und dem zweiten Punkt, ist die Strecke, um die das kopierte Element
verschoben wird. Werden ein Basispunkt und Wert eingegeben, steht der Wert fur die Lange der
Strecke, um die verschoben wird. Gleichzeitig ist bei der Wert- Eingabe die Ausrichtung der Strecke
von der Position des Mauscursors zum Zeitpunkt der Eingabebestétigung abhéngig. Zur Eingabe von
Punkten und Werten lesen Sie bitte das Thema: Koordinateneingabe

Mehrfach- Kopie/ kreisférmig

Der Befehl ,Mehrfach- Kopie/ kreisformig®, kopiert ein oder mehrere ausgewéahlte Elemente mehrfach
und ordnet diese um einen zu bestimmenden Punkt kreisférmig an.
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PEVAN

Die Vorgehensweise in der Bedienung ist wie folgt:

1. Die gewtiinschten Elemente auswahlen und den Befehl ,Mehrfach- Kopie/ kreisférmig* aufrufen.

2. Den Mittelpunkt der kreisférmigen Anordnung bestimmen bzw. eingeben.

3. Die Gesamtanzahl der Elemente fiir die kreisférmige Anordnung eingeben und mit der ,Enter®-
Taste bestatigen.

4. Den Umlaufwinkel eingeben, innerhalb dessen die kreisformige Anordnung erfolgen soll und mit der

.Enter*- Taste bestatigen.

Wird ein negativer Winkel eingegeben, erfolgt die Drehung der Elemente entgegen dem
Uhrzeigersinn. Wird ein positiver Wert fir den Winkel eingegeben erfolgt die Drehung der Elemente im
Uhrzeigersinn.

Mehrfach- Kopie/ rasterformig

Der Befehl ,Mehrfach- Kopie/ rasterférmig®, kopiert ein oder mehrere ausgewahlte Elemente mehrfach
und ordnet diese in einem Raster an.

I BV ANANVANVANVAN
JANVANVANVANVAN
JANVANVANVANVAN
JANVANVANVANVAN

Die Vorgehensweise in der Bedienung ist wie folgt:

1. Die gewlinschten Elemente auswahlen und den Befehl ,Mehrfach- Kopie/rasterférmig“ aufrufen.

2. Die Gesamtanzahl der Elemente fir die Anordnung entlang der X- Achse eingeben und mit der
.Enter®- Taste bestatigen.

3. Den Abstand zwischen den Elementen entlang der X- Achse eingeben und mit der ,Enter- Taste
bestatigen.

4. Die Gesamtanzahl der Zeilen fir die Anordnung entlang der Y- Achse eingeben und mit der ,Enter®-
Taste bestatigen.

5. Den Abstand zwischen den Elementen entlang der Y- Achse eingeben und mit der ,Enter®- Taste
bestatigen.
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Kontur- Elemente Schachteln

Diese Funktion positioniert Konturelemente automatisch und platzsparend auf ein oder mehrere
Rohteile (Plattenmaterial) oder auf einen durch Maf3e definierten Bereich. Die Funktion dient somit der
Datenaufbereitung bzw. der Vorbereitung fiir eine anschlieBende Schneidbearbeitung. Dabei werden
im Hinblick auf Verschnittoptimierung die auszuschneidenden Konturelemente méglichst optimal auf
dem Plattenmaterial (Rohteil) positioniert.

Die Konturelemente kénnen aus beliebigen Geometrien wie Kreisbégen, Polylinien, Linien usw.
bestehen. Ein Konturelement kann nur aus geschlossenen Konturen bestehen. Konturen, die
innerhalb einer weiteren Kontur liegen, werden als Innenkontur dem Element zugeordnet.

Die Konturziige werden bei der Ausfiihrung dieser Funktion gleichzeitig automatisch zu Polylinien
zusammengefigt.

Es koénnen auch unregelméafRig geformte Rohteile fir das Schachteln der Konturelemente
herangezogen werden:

Sind mehrere Rohteile in der Zeichnung vorhanden, werden die Kontur- Elemente zunéchst
beginnend mit dem ersten Rohteil nacheinander auf die weiteren Rohteile verteilt. Die Reihenfolge, in
der die Rohteile belegt werden, entspricht der Reihenfolge der im Knoten ,Rohteil* aufgelisteten
il Rohkeil

Die Rohteilsymbole lassen sich mittels ,Drag & Drop® verschieben, wodurch sich die Reihenfolge und
damit auch die Reihenfolge der Abarbeitung &ndern lassen.
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Registerkarte Schachtel- Parameter

r ]
Kontur-Elemente Schachteln @

Schachtel-Farameter Elementen-Enstellungen|

@ Schachtelbereich ist durch Rohteil festgelegt
(71 Schachtelbersich durch Male festlzgen SeEEEE

@ Schachtel-Onertierung ertlang X

() Schachtel-Orentierung entlang Y

1]
Abstand zwischen den Elementen (D) 1.000 : %jgi:ﬂ:"zl

Schachteltoleranz (beeinflult Berechnungszeit) 1.000

| 0K || Abbrechen | [ Hife

Schachtelbereich ist durch Rohteil festgelegt

Verwenden Sie diese Option, wenn die in der Zeichnung befindlichen Rohteile fiur die Schachtel-
Operation verwendet werden sollen.

Schachtelbereich durch Mal3e festlegen

Legt einen rechteckigen Schachtelbereich durch die Eingabe der Lange und H6he und den linken
/unteren Eckpunkt fest. Vorhandene Rohteile werden bei dieser Option ignoriert.

Schachtel-Orientierung entlang X

Die tendenzielle Orientierung der Positionierung der Elemente auf dem Rohteil erfolgt von links nach
rechts entlang der X- Achse.

Schachtel-Orientierung entlang Y

Die tendenzielle Orientierung der Positionierung der Elemente auf dem Rohteil erfolgt von unten nach
oben entlang der Y- Achse.

Abstand zwischen den Elementen (D)

Gibt den Mindest- Abstand in ,mm“ zwischen den Elementen an, welcher bei der Positionierung der
Elemente eingehalten werden soll.
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Schachteltoleranz (beeinflusst Berechnungszeit)

Die Schachteltoleranz gibt die Genauigkeit in ,mm* an, mit welcher die Berechnung der Positionierung
erfolgt. Dieser Parameter hat einen wesentlichen Einfluss auf die Berechnungszeit der
Schachteloperation. Grundsétzlich ist eine kleine Schachteltoleranz vorteilhaft, weil die Elemente mit
kleinerer Schachteltoleranz dichter zueinander positioniert werden. Jedoch wird der angegebene
+Abstand zwischen den Elementen (D) in keinem Fall unterschritten.

Die Schachteltoleranz sollte also in Hinblick auf die angestrebte Berechnungszeit eingestellt werden.

Registerkarte Schachtel- Parameter

- -
Kontur-Elemente Schachteln ﬁ

|Sc:hac:l‘rtel-F‘a|ameter Elementen-Einstellungen |

Schrittwinkel fir das Einpassen der Elemente

[ Schrittwinkel-Eingaben auf alle Elemente anwenden

q@ Kontur-Elemente
Elemert 1 I

| ¥

Schrittwinkel 5.000 = Breite 47207 | Hohe |34.592

m

Element 2
Element 3 B
Element 4

Element &

Element 7

Element &

Element 9

Element 10

Element 11

Element 12

Element 13

Element 14

Element 15

Element 16 -

OK || Abbrechen | [  Hife

[ =

Die Registerkarte Elementen- Einstellung bezieht sich im Wesentlichen auf die Einstellung des
Schrittwinkels. Der Schrittwinkel ist eine Art Toleranz, die angibt mit welcher Winkelgenauigkeit die
Einpassung des Konturelementes in den Schachtelbereich erfolgt. Bei einem kleinen Schrittwinkel
werden mehr Einpassprufungen durchgefuhrt als bei einem gréReren Schrittwinkel. Dementsprechend
hat der Parameter ,Schrittwinkel® einen entscheidenden Einfluss auf die Berechnungszeit.
Grundsatzlich ist ein kleiner Schrittwinkel vorteilhaft, jedoch kann Uber den Schrittwinkel auch die
Ausrichtung der Elementen- Anordnung beeinflusst werden. Beispielsweise kann durch einen
Schrittwinkel von 90° eine orthogonale Ausrichtung des Elementes zu der X- oder Y- Achse
beibehalten werden.

Ein Schrittwinkel von ,,0°“ bewirkt keine Elementen-Drehung.

Alle Konturelemente werden links im Elementen-Strang aufgelistet. Durch Auswéhlen kann einem
Element ein expliziter Schrittwinkel zugewiesen werden. Ist jedoch das Steuerhdkchen (,Schrittwinkel-
Eingaben auf alle Elemente anwenden®) gesetzt, wird der im Eingabefeld eingegebene Schrittwinkel
allen Konturelementen zugewiesen.
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Kopieren

Loschen

Entfernt alle ausgewdahlten Zeichnungs- Elemente, einschliel3lich ausgewahlter NC- Jobs.

Schieben

Verschiebt alle ausgewdahlten Zeichnungs- Elemente durch die Eingabe von zwei Punkten oder eines
Punktes und eines Wertes. Das Verschieben erfolgt in zwei Schritten, mit Auswahlen eines
Basispunktes und Auswaéhlen eines zweiten Punktes, um den verschoben wird. Die Strecke zwischen
Basispunkt und dem zweiten Punkt ist die Strecke, um die das Element verschoben wird. Werden ein
Basispunkt und Wert eingegeben, steht der Wert fur die Lange der Strecke, um die verschoben wird.
Gleichzeitig ist bei der Wert- Eingabe die Ausrichtung der Strecke von der Position des Mauscursors
zum Zeitpunkt der Eingabebestatigung abhangig. Zur Eingabe von Punkten und Werten lesen Sie
bitte das Thema: Koordinateneingabe

Kopieren

Kopiert alle ausgewéhlten Zeichnungs- Elemente durch die Eingabe von zwei Punkten oder eines
Punktes und eines Wertes. Das Kopieren erfolgt in zwei Schritten mit Auswéhlen eines Basispunktes
und Auswahlen eines zweiten Punktes, um den die kopierten Elemente verschoben werden. Die
Strecke zwischen Basispunkt und dem zweiten Punkt, ist die Strecke, um die das kopierte Element
verschoben wird. Werden ein Basispunkt und Wert eingegeben, steht der Wert fir die Lange der
Strecke, um die verschoben wird. Gleichzeitig ist bei der Wert- Eingabe die Ausrichtung der Strecke
von der Position des Mauscursors zum Zeitpunkt der Eingabebestatigung abhéngig. Zur Eingabe von
Punkten und Werten lesen Sie bitte das Thema: Koordinateneingabe

Mehrfach- Kopie/ kreisférmig

Der Befehl ,Mehrfach- Kopie/ kreisférmig®, kopiert ein oder mehrere ausgewahlte Elemente mehrfach
und ordnet diese um einen zu bestimmenden Punkt kreisformig an.

Die Vorgehensweise in der Bedienung ist wie folgt:

1. Die gewunschten Elemente auswahlen und den Befehl ,Mehrfach- Kopie/ kreisférmig“ aufrufen.

2. Den Mittelpunkt der kreisférmigen Anordnung bestimmen bzw. eingeben.

3. Die Gesamtanzahl der Elemente fur die kreisférmige Anordnung eingeben und mit der ,Enter”-
Taste bestatigen.

4. Den Umlaufwinkel eingeben, innerhalb dessen die kreisférmige Anordnung erfolgen soll und mit der
.Enter®- Taste bestatigen.

Wird ein negativer Winkel eingegeben, erfolgt die Drehung der Elemente entgegen dem
Uhrzeigersinn. Wird ein positiver Wert fiir den Winkel eingegeben erfolgt die Drehung der Elemente im
Uhrzeigersinn.
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Mehrfach- Kopie/ rasterformig

Der Befehl ,Mehrfach- Kopie/ rasterférmig®, kopiert ein oder mehrere ausgewahlte Elemente mehrfach
und ordnet diese in einem Raster an.

1. _ 2/\/\/\/\/\
JANVANVANVANVAN
JANVANVANVANVAN
TANVANVANVANVAY

Die Vorgehensweise in der Bedienung ist wie folgt:

1. Die gewtiinschten Elemente auswahlen und den Befehl ,Mehrfach- Kopie/rasterférmig“ aufrufen.

2. Die Gesamtanzahl der Elemente fiir die Anordnung entlang der X- Achse eingeben und mit der
.Enter- Taste bestatigen.

3. Den Abstand zwischen den Elementen entlang der X- Achse eingeben und mit der ,Enter”- Taste
bestétigen.

4. Die Gesamtanzahl der Zeilen fir die Anordnung entlang der Y- Achse eingeben und mit der ,Enter*-
Taste bestatigen.

5. Den Abstand zwischen den Elementen entlang der Y- Achse eingeben und mit der ,Enter®- Taste
bestétigen.

2D- Drehen

Dreht alle ausgewahlten Zeichnungs- Elemente durch die Eingabe von drei Punkten oder eines
Punktes und eines Wertes. Der erste Punkt ist die Position des Drehpunktes. Die zwei folgenden
Punkte stellen die Schenkel des Drehwinkels dar, um den die Elemente gedreht werden. Werden nur
der Drehpunkt und ein Wert eingegeben, steht der Wert fir den Winkel, um den die Elemente gedreht
werden. Ein negativer Winkel dreht gegen den Uhrzeigersinn, ein positiver Winkel dreht mit dem
Uhrzeigersinn. Zur Eingabe von Punkten und Werten lesen Sie bitte das Thema: Koordinateneingabe

3D- Drehen

Dreht alle ausgewdhlten Zeichnungs- Elemente um eine Drehachse und einen definierten Winkel.
Zunéchst wird die Drehachse durch zwei Punkte oder durch einen Punkt und einen Wert definiert.
Werden ein Punkt und Wert eingegeben, steht der Wert fur die Lange der Drehachse. Gleichzeitig ist
bei der Wert- Eingabe die Ausrichtung der Drehachse von der Position des Mauscursors zum
Zeitpunkt der Eingabebestéatigung abhangig. Die Lange der Drehachse hat keine besondere
Bedeutung. Sie sollte jedoch nicht all zu kurz gewahlt werden, um rechnerische Ungenauigkeiten zu
vermeiden. Ist die Drehachse definiert, wird zur Eingabe des Winkels aufgefordert. Wahlweise kann
das wiederum durch die Eingabe von drei Punkten erfolgen, die den Winkel beschreiben oder durch
die direkte Eingabe des Winkels. Zur Eingabe von Punkten und Werten lesen Sie bitte das Thema:
Koordinateneingabe

Spiegeln

Spiegelt alle ausgewahlten Zeichnungs- Elemente um eine Spiegelachse. Die Spiegelachse kann
durch zwei Punkte oder durch einen Punkt und einen Wert definiert werden. Werden ein Punkt und
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Wert eingegeben, steht der Wert fir die Lange der Spiegelachse. Gleichzeitig ist bei der Wert-
Eingabe die Ausrichtung der Spiegelachse von der Position des Mauscursors zum Zeitpunkt der
Eingabebestatigung abhangig. Die Lange der Spiegelachse hat keine besondere Bedeutung. Sie
sollte jedoch nicht all zu kurz gewahlt werden, um rechnerische Ungenauigkeiten zu vermeiden. Zur
Eingabe von Punkten und Werten lesen Sie bitte das Thema: Koordinateneingabe

Spiegeln / Kopieren

Spiegelt und kopiert zugleich alle ausgewahlten Zeichnungs- Elemente um eine Spiegelachse. Die
Spiegelachse kann durch zwei Punkte oder durch einen Punkt und einen Wert definiert werden.
Werden ein Punkt und ein Wert eingegeben, steht der Wert fir die Lange der Spiegelachse.
Gleichzeitig ist bei der Wert- Eingabe die Ausrichtung der Spiegelachse von der Position des
Mauscursors zum Zeitpunkt der Eingabebestatigung abhéngig. Die Lange der Spiegelachse hat keine
besondere Bedeutung. Sie sollte jedoch nicht all zu kurz gewéhlt werden, um rechnerische
Ungenauigkeiten zu vermeiden. Zur Eingabe von Punkten und Werten lesen Sie bitte das Thema:
Koordinateneingabe

Skalieren

Skaliert alle ausgewahlten Zeichnungs- Elemente um einen Basispunkt. Die Skalierung erfordert
zunéachst die Eingabe eines Basispunktes, um den rechnerisch die Skalierung erfolgt. Anschlie3end ist
der Skalierungsfaktor einzugeben. Der Skalierungsfaktor stellt einen Gré3en- Faktor dar, mit dem die
maflichen Dimensionen der Elemente multipliziert werden. Zur Eingabe von Punkten und Werten
lesen Sie bitte das Thema: Koordinateneingabe

Abrunden

Der Befehl ,Abrunden® fligt eine Abrundung zwischen zwei zu bestimmenden Elementen bzw.
Segmenten tangential ein. Dazu ist jeweils auf jedem Segment ein Punkt zu bestimmen. Die Position
der ausgewahlten Punkte bestimmt gleichzeitig auf welcher Seite die Abrundung erstellt wird (s.
Grafik).

1. 2. 3
e
1 2. 3
0

Die ausgewahlten Punkte missen also weitestgehend den tangentialen Beriihrpunkten des
Abrundungs- Kreises entsprechen.
Eine Abrundung kann zwischen verschiedenen Elementen, wie Kreisbdgen, Linien oder Polylinien
eingeflgt werden. Ebenso kénnen Abrundungen auch innerhalb einer einzelnen Polylinie zwischen
zwei Segmenten eingefuigt werden.
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Die Vorgehensweise in der Bedienung ist folgende:

1. Befehl aktivieren und Radius der Abrundung eingeben und mit ,Enter® oder rechter Maustaste
bestatigen. Sollte der in Klammern stehende Radius bereits dem gewinschten Abrundungsradius
entsprechen, ist eine Eingabe nicht mehr erforderlich. Es kann dann unmittelbar mit Schritt 2.
begonnen werden.

2. Ersten tangentialen Berthrpunkt des Kreisbogens auf dem ersten Segment bzw. Element mit dem
Mauszeiger bestimmen.

3. Zweiten Berihrpunkt des Kreisbogens auf dem zweiten Segment bzw. Element bestimmen.

Trimmen

Objekte koénnen anhand von einer oder mehreren Trimm- Kanten abgeschnitten werden. Als
Trimmkanten kénnen Linien, Bogen, Kreise o. Polylinien ausgewahlt werden.

Die zu trimmenden Objekte konnen ebenfalls Linien, Bogen, Kreise oder Polylinien sein.

Die Vorgehensweise ist wie folgt:

1. Befehl aktivieren.

2. Trimm- Kanten an denen das Objekt getrimmt werden soll, auswahlen (Linien, Bdgen, Kreise o.
Polylinien) und anschlielend mit der rechten Maustaste die Auswahl bestatigen.

den Teil, der vom Objekt abgeschnitten werden soll auswéhlen.

Befehl mit rechter Maustaste bzw. mit ,Enter* beenden.

Dehnen

Objekte kbénnen anhand von einer oder mehreren Grenz- Kanten gedehnt bzw. verlangert werden. Als
Grenz- Kanten kdnnen Linien, Bogen, Kreise oder Polylinien ausgewahlt werden.

Die zu dehnenden Objekte kénnen ebenfalls Linien, Bogen, Kreise oder Polylinien sein.

Die Vorgehensweise ist wie folgt:

Befehl aktivieren.

Grenz-Kanten, bis zu denen das Objekt gedehnt werden soll, auswéhlen (Linien, Bogen, Kreise o.
Polylinien) und anschlieend mit der rechten Maustaste die Auswahl bestéatigen.

3. den Teil des Objektes auswahlen, der gedehnt soll.

Befehl mit rechter Maustaste bzw. mit ,Enter” beenden.

Teilen

Der Befehl ,Teilen® trennt ein Element an einem zu bestimmenden Punkt in zwei Teile auf.

Es kdnnen Kreisbdgen, Linien und Polylinien geteilt werden.

Der Punkt der Teilung ist mit Hilfe des Objektfanges und dem Mauszeiger auf dem Element zu
bestimmen.

Der Objektfange ,nachster Punkt‘ und ,Endpunkt* werden mit dem Aufruf des Befehls ,Teilen®
automatisch aktiviert, sofern diese nicht schon aktiviert sind.

3D- Ausrichten durch Bezugsflache

Diese Funktion ermdglicht durch die Auswahl einer ebenen Flache an einem 3D- Volumenkdrper die
automatische Ausrichtung des Volumenkorpers zur Arbeitsebene (XY- Ebene). Dabei wird der
Volumenkdrper so positioniert bzw. gedreht, dass die ausgewdahlte Flache anschlieRend
ebenenparallel zur Arbeitsebene liegt.

Die Positionierung bzw. die Drehung des Volumenkdrpers erfolgt dabei um dessen virtuellen
Mittelpunkt. Der Mittelpunkt entspricht dem Mittelpunkt eines umschlieBenden Quaders, der die
raumliche Ausdehnung des Volumenkdorpers beschreibt. (&hnlich dem Umgrenzungsquader).

Durch das Auswéhlen der Flache eines Volumenkdrpers ist bereits bestimmt, dass dieser positioniert
bzw. ausgerichtet werden soll. Eine vorherige Auswabhl ist nicht erforderlich.

Jedoch kann durch eine vorherige Auswahl von Zeichnungselementen bestimmt werden, dass diese
ebenfalls zusatzlich zum Volumenkdrper mit ausgerichtet werden.
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3D- Ausrichten anhand von 3 Punkten

Die Funktion ,3D- Ausrichten anhand von 3 Punkten® richtet ausgewahlte Zeichnungselemente zur
Arbeitsebene aus. Durch 3 zu bestimmende Punkte wird eine virtuelle Ebene bestimmt, welche
anschlieBend ebenenparallel zur Arbeitsebene liegen soll (XY- Ebene).

Die Drehung der ausgewahlten Zeichnungselemente erfolgt dabei um einen virtuellen Mittelpunkt. Der
Mittelpunkt entspricht dem Mittelpunkt eines umschlieBenden Quaders, welcher die ausgewéhlten
Zeichnungselemente umschlief3t (&hnlich dem Umgrenzungsquader).

2D- Ausrichten anhand von 4 Punkten

Diese Funktion richtet ausgewéhlte Zeichnungselemente in der 2D- Ebene (XY- Ebene) anhand einer
durch zwei Bezugspunkte bestimmten Geraden aus. Die Referenzposition der auszurichtenden
Zeichnungselemente wird durch zwei Ankerpunkte bestimmt. Insgesamt sind also 4 Punkte zu
bestimmen (1.und 2. Bezugspunkt; 1. und. 2. Ankerpunkt )

Die Reihenfolge der Punkte ist wie folgt einzugeben:

1. erster Ankerpunkt
erster Bezugspunkt
2. zweiter Ankerpunkt
zweiter Bezugspunkt

Das Ausrichten erfolgt dabei so, dass der erste Ankerpunkt direkt auf den ersten Bezugspunkt
verschoben wird.

2.[g

Flachen umkehren

Kehrt die Ausrichtung ausgewahlter Flachen an einem 3D-Modell um. Flachen mit falscher
Ausrichtung weisen eine dunklere Farbgebung auf. Gleichzeitig fihren Flachen mit verkehrter
Ausrichtung zu Fehlern bei der Frasbahnberechnung. Mit Hilfe der Auswahl- Funktion kénnen Sie
einzelne Flachen gezielt auswahlen und in der Ausrichtung korrigieren.
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Menl Zeichnen

Befehle des Meniis Zeichnen

Im Meni "Zeichnen" sind alle Befehle fir das Zeichnen und enthalten. Diese lassen sich Uber eine
Zoom- Operation wie "Rotation”, "Zoom- Fenster" usw. transparent anwenden. Transparent heifl3t,
dass z. B. ein aktivierter Befehl fir das Zeichnen mit einer Zoom- Operation unterbrochen werden
kann und nach der Zoom- Operation weitergefiihrt wird. Angenommen man zeichnet eine Linie: Der
Befehl "Linie" wird aktiviert und der erste Startpunkt wird gesetzt. Jetzt erscheint am Mauscursor ein
virtuelles Gummiband und in der Eingabezeile fordert Sie Condacam zur Eingabe des nachsten
Endpunktes auf. Jetzt besteht z.B. die Mdglichkeit, den Befehl Zoom- Fenster zu aktivieren, um in
gewohnter Weise die Zeichnungsansicht zu vergré3ern. Nach Bestatigung des Zoom- Befehls mit der
rechten Maustaste wird dieser beendet und am Mauscursor erscheint wieder das virtuelle
Gummiband, der Befehl "Linie" wird wieder aufgenommen und erwartet die Eingabe des nachsten
Endpunktes.

Befehle:

Ortho- Modus

Objektfang

Punkt

Punkt - durch 3 Punkte

Linie

Linie, Tan, Tan

Linie, Winkel, Lange

Polylinie

Kurve

Rechteck

Kreis - Mittelpunkt, Radius

Kreis - 3 Punkte

Kreis, Anfang, Endpunkt

Kreis, Tan, Tan, Radius
Kreisbogen, Mittelpunkt, Startpunkt, Winkel
Kreisbogen, Startpunkt, Endpunkt, Radius
Kreisboégen, 3 Punkte

Kreis- Flache aus 3 Punkten
Dreieck- Flache

Rechteck- Flache

Flache aus Kontur erstellen
NC-Job zu Polylinien konvertieren *
Polylinien erstellen/bearbeiten
Polylinien versetzen
Polylinienstartpunkt &ndern
Polylinien- Laufrichtung umkehren
Selbstiiberschneidungen splitten
Konturoptimierung
Volumenkoérper extrudieren
Kanten extrahieren *

Silhouette vom Modell erstellen *
Text erstellen

Text entlang einer Kurve erstellen

* = in Condacam- LT nicht vorhanden
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Funktionen fir das Zeichnen

Ortho- Modus
Bewirkt, dass sich der Mauszeiger entlang der orthogonalen Ausrichtung (in der X- oder Y- Achse)

fuhren lasst. Der Ortho- Modus ist im Zusammenhang mit den Konstruktions- und Transformations-
Befehlen aktiv.

Objektfang

Im Menu Objektfang lassen sich die einzelnen Objekt- Fangmodi ein- und ausschalten.

Punkt

Zeichnet einen Punkt — wahlweise durch Setzen mit dem Mauscursor am Bildschirm oder durch
Koordinateneingabe tber die Tastatur.

Punkt - durch 3 Punkte

Der gezeichnete Punkt als Ergebnis dieser Operation, entspricht dem Mittelpunkt eines gedachten
Kreises, der durch 3 Punkte bestimmt wird. Das Positionieren der 3 Punkte erfolgt wahlweise durch
Setzen mit dem Mauscursor am Bildschirm oder durch Koordinateneingabe tber die Tastatur.

Linie

Zeichnet eine Linie durch die Eingabe von zwei Punkten oder Punkt und Wert. Werden ein Punkt und
Wert eingegeben, steht der Wert fir die Lange der Linie. Gleichzeitig ist bei der Wert- Eingabe die
Ausrichtung der Linie von der Position des Mauscursors zum Zeitpunkt der Eingabebestatigung
abhangig. Der Befehl bleibt so lange aktiv, bis dieser durch Bestatigen mit der rechten Maustaste oder
der Entertaste beendet wird. Linien- Koordinaten lassen sich wahlweise durch Setzen mit dem
Mauscursor am Bildschirm oder durch Koordinateneingabe Uber die Tastatur erstellen.

Linie, Tan, Tan

Zeichnet eine Linie tangential an zwei Kreise bzw. Kreisbdgen.
Die tangentiale Linie wird durch zwei auszuwéhlende Positionen auf den Kreisbdgen bzw. Kreisen
bestimmt. Die ausgewahlten Positionen bestimmen den gewiinschten Tangentenverlauf.

Linie, Winkel, Lange

Die Line wird der Reihenfolge nach durch Eingabe des Startpunktes, der Lange und des
Schwenkwinkels bestimmt. Nach dem Bestimmen des Linien-Startpunktes, ist die Lange anzugeben.
Die Lange kann direkt tber die Tastatur (mit anschliellender ,Enter- Bestétigung) eingegeben werden
oder in der Ansicht durch einen zweiten Punkt bestimmt werden. Dabei bestimmt der Abstand
zwischen Startpunkt und zweiten Punkt die Lange. Ist der Startpunkt und die Lange definiert, ist der
Schwenkwinkel anzugeben. Das kann wiederum durch Setzen eines Punktes erfolgen oder durch die
direkte Eingabe des Schwenkwinkels. Wird fir den Schwenkwinkel ein negativer Wert angegeben,
wird die Line gegen den Uhrzeigersinn gedreht, andernfalls verlauft die Schwenkung der Line mit dem
Uhrzeigersinn. Zur Eingabe von Koordinaten lesen Sie bitte Artikel: Koordinateneingabe Uber die
Tastatur erstellen.
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Polylinie

Zeichnet eine aus linearen Segmenten bestehende Polylinie, durch Eingabe von Punkten oder Punkt
und Werten. Wird ein Wert eingegeben, steht der Wert fir die Ldnge des Segmentes. Gleichzeitig ist
bei der Wert-Eingabe die Ausrichtung des Segmentes von der Position des Mauscursors zum
Zeitpunkt der Eingabebestatigung abhéngig. Der Befehl bleibt so lange aktiv, bis dieser durch
Bestétigen mit der rechten Maustaste oder der Entertaste beendet wird. Die Koordinaten der Polylinie
lassen sich wahlweise durch Setzen mit dem Mauscursor am Bildschirm oder durch
Koordinateneingabe Uber die Tastatur erstellen.

Kurve

Zeichnet eine aus linearen Segmenten bestehende Polylinien- Splinekurve durch Eingabe von
Punkten oder Punkt und Werten. Wird ein Wert eingegeben, steht der Wert fir die Lange des
Segmentes. Gleichzeitig ist bei der Wert- Eingabe die Ausrichtung des Segmentes von der Position
des Mauscursors zum Zeitpunkt der Eingabebestatigung abhangig. Der Befehl bleibt so lange aktiv,
bis dieser durch Bestatigen mit der rechten Maustaste oder der Entertaste beendet wird. Die
Koordinaten der Kurven- Endpunkte lassen sich wahlweise durch Setzen mit dem Mauscursor am
Bildschirm oder durch Koordinateneingabe tber die Tastatur erstellen.

Rechteck

Zeichnet ein Rechteck durch die Eingabe zwei diagonal gegeniberliegenden Punkte oder eines
Punktes und eines Wertes. Wird ein Wert eingegeben, steht der Wert fir die Lange der gedachten
Diagonale. Die Koordinaten des Rechteckes lassen sich wahlweise durch Setzen mit dem Mauscursor
am Bildschirm oder durch Koordinateneingabe lber die Tastatur erstellen.

Kreis - Mittelpunkt, Radius

Zeichnet einen Kreis durch Eingabe von Mittelpunkt und Radius. Die Koordinaten des Kreises lassen
sich wahlweise durch Setzen mit dem Mauscursor am Bildschirm oder durch Koordinateneingabe tber
die Tastatur erstellen.

Kreis - 3 Punkte

Zeichnet einen Kreis durch Eingabe von 3 Punkten durch die der Kreis verlauft. Die Koordinaten des
Kreises lassen sich wahlweise durch Setzen mit dem Mauscursor am Bildschirm oder durch
Koordinateneingabe tber die Tastatur erstellen.

Kreis, Anfang, Endpunkt

Zeichnet einen Kreis durch Eingabe von 2 Punkten. Die Koordinaten des Kreises lassen sich
wahlweise durch Setzen mit dem Mauscursor am Bildschirm oder durch Koordinateneingabe tber die
Tastatur erstellen.

Kreis, Tan, Tan, Radius

Zeichnet einen Kreis tangential an zwei Objekte.

Der Kreis wird durch zwei ausgewéhlte Positionen auf den Objekten und dem eingegebenen Radius
bestimmt. Die ausgewahlten Positionen bestimmen den gewiinschten Verlauf des Tangential- Kreises.
Die Vorgehensweise ist wie folgt:

1. erstes Objekt auswéahlen, an welchem der Kreis tangential anliegen soll (Linie, Polylinie, Kreise
usw.)

zweites Objekt auswahlen, an welchem der Kreis tangential anliegen soll

Radius Uber die Tastatur eingeben und mit ,Enter” bestatigen
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Kreisbdgen, Mittelpunkt, Startpunkt, Winkel

Der Kreisbogen wird der Reihenfolge nach durch Eingabe des Mittelpunktes, des Startpunktes und
des Winkels bestimmt. Nach der Positionierung des Mittelpunktes ist der Startpunkt fir den
Kreisbogen zu bestimmen. Der Abstand zwischen Mittelpunkt und Startpunkt bestimmt gleichzeitig
den Radius. Sie kdnnen in der Eingabeaufforderung fir den Startpunkt auch einen Wert eingeben.
Wird ein Wert eingegeben, steht der Wert fir den Radius des Kreisbogens. Gleichzeitig ist bei der
Wert- Eingabe der Beginn des Startpunktes von der Position des Mauscursors zum Zeitpunkt der
Eingabebestatigung abhangig. Ist der Mittelpunkt Startpunkt definiert, ist der Winkel anzugeben. Das
kann wiederum durch Setzen eines Punktes erfolgen oder durch Eingabe eines Winkels. Wird fiir den
Winkel ein negativer Wert angegeben, verlauft der Kreisbogen gegen den Uhrzeigersinn, andernfalls
verlauft der Kreisbogen mit dem Uhrzeigersinn. Zur Eingabe von Koordinaten lesen Sie bitte Artikel:
Koordinateneingabe

Kreisbodgen, Startpunkt, Endpunkt, Radius

Der Kreisbogen wird der Reihenfolge nach durch die Bestimmung des Startpunktes, des Endpunktes
und dem Radius erzeugt. Die Richtung in die die Woélbung des Kreisradius zeigt, wird durch die
Position des Startpunktes und des Endpunktes bestimmt (zwei Beispiele s. Grafik).

i

Wurde der Startpunkt und der Endpunkte bestimmt, wird zur Eingabe fir den Radius aufgefordert. Der
Radius kann interaktiv am Bildschirm mit dem Mauszeiger gesetzt werden. Dabei entspricht der
Abstand vom Endpunkt zum gesetzten Punkt dem Radius. Ebenfalls kann der Radius durch die
Eingabe eines Wertes Uber die Tastatur eingegeben werden. Die Eingabe ist mit der ,Enter*- Taste zu
bestatigen.

Kreisbodgen, 3 Punkte
Der Kreisbogen wird durch die Eingabe von drei Punkten, durch die der Kreis verlauft, bestimmt. Die

Eingabe der Punkt- Koordinaten kann wahlweise durch Setzen mit dem Mauscursor am Bildschirm
oder durch Koordinateneingabe Uber die Tastatur erfolgen.

Kreis- Flache aus 3 Punkten

Die kreisférmige Flache wird durch die Eingabe von drei Punkten, durch die ein gedachter Kreis
verlauft, bestimmt. Die Eingabe der Punkt- Koordinaten kann wahlweise durch Setzen mit dem
Mauscursor am Bildschirm oder durch Koordinateneingabe ber die Tastatur erfolgen.

Dreieck- Flache

Zeichnet eine dreieckférmige Flache durch die Eingabe von drei Punkten. Die Koordinaten des
Dreieckes lassen sich wahlweise durch Setzen mit dem Mauscursor am Bildschirm oder durch
Koordinateneingabe tber die Tastatur erstellen.
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Rechteck- Flache

Zeichnet eine rechteckférmige Flache durch die Eingabe zwei diagonal gegeniuberliegende Punkte
oder eines Punktes und eines Wertes. Wird ein Wert eingegeben, steht der Wert fur die Lange der
gedachten Diagonale. Die Koordinaten des Rechteckes lassen sich wahlweise durch Setzen mit dem
Mauscursor am Bildschirm oder durch Koordinateneingabe Uber die Tastatur erstellen.

Flache aus Kontur erstellen

Diese Funktion ermdglicht es, aus beliebigen Konturen (1.) ebene Flachen (2.) zu erzeugen.

Die ausgewdhlten Konturziige kdnnen aus beliebigen Zeichnungselementen wie Linien, Polylinien
oder Kreishdgen bestehen. Die Konturen missen einen geschlossenen Konturzug darstellen. Es
kdnnen ein oder mehrere Konturen gleichzeitig ausgewahlt werden, wobei auch Insel- Konturen
bertcksichtigt werden.

NC- Job zu Polylinien konvertieren *
Dieser Befehl konvertiert ausgewahlte NC- Jobs in Polylinien. Dabei werden Strecken, die

Verfahrbewegungen im Eilgang darstellen, entfernt.

* = in Condacam- LT nicht vorhanden

Modell- und Flachen- Abweichung neu konfigurieren

In Condacam konnen die Importschnittstellen (IGES, STL, 3DS, PLY, RAW und DXF) fur den CAD-
Datenimport von 3D Modellen benutzt werden. Die Préazision der generierten Frasbahnen resultiert
aus der Genauigkeit der Import- Datei und aus dem Parameter Prazision, der im jeweiligen Dialogfeld
der Bearbeitungsstrategien einzustellen ist. Die Genauigkeit der Datei- Formate STL, 3DS, RAW, PLY
und DXF ist vom Exportprogramm abhéngig. Die Exportgenauigkeit kann im Exportprogramm
konfiguriert werden. Sinnvolle Werte fir die Exportgenauigkeit kénnen 0.05- 0.005 mm sein.

Grundsatzlich empfiehlt es sich, fir den CAD- Datenimport nach Condacam das parametrische CAD-

Datenaustauschformat ,IGES* zu verwenden. IGES st ein préazises und umfangreiches
Datenaustauschformat fir CAD- Objekte und wird nahezu von jeder CAD- Software unterstiitzt.

Parametrische CAD- Daten

Fur den Import und die Verarbeitung von parametrischen CAD- Daten (z.B. das IGES- Format), bietet
Condacam eine Reihe von weitergehenden Einstellmdglichkeiten:
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Einstellungen Flachen / Kurven [&J

Einstellungen fiir Flachen

Oberflachenabweichung 0.0025
maximale Winkelabweichung 10,
maximale Kantenlange 30.

minimale Anzahl der Segmente in U-Richtung 3

minimale Anzahl der Segmente in V-Richtung 3

Flachen+arbe aus Datei (bernehmen J
Schwarz und Weill mit Systemfarbe ersetzen |

Einstellungen fiir Kurven
Sehnenabweichung 0,0025

maximale Winkelabweichung 10,

Flachen-Trimmkurven Gbernehmen
Flachen-Trimmkurven neu berechnen [+

ausgeblendete Elemente dbernehmen

| einfache Einstellung | | QK | [ Abbrechen

Oberflachenabweichung

Die Voreinstellungen der Parameter sind im Installationszustand weitestgehend fiir die Anforderungen
in einer prazisen 3D- Formenbaufertigung konfiguriert.

Primar bedarf nur der Parameter "Oberflachenabweichung" je nach Fertigungstoleranz oder
BauteilgroRe einer Anpassung. Der Parameter ,Oberflachenabweichung" hat zusammen mit dem
Parameter ,Prazision“(s. Strategiedialogfelder) einen Einfluss auf die Oberflachenqualitat von
gefrasten 3D Formen. Unter Berlicksichtigung des Speicherbedarfs und der Berechnungszeit liegt ein
sinnvoller Wertebereich fir die Anforderungen im Metallformenbau zwischen 0.001- 0.005mm.

Winkelabweichung

Der Parameter Winkelabweichung hat bedingt Einfluss auf die Oberflachenqualitat von gefrasten
3D Formen. Die Voreinstellung betragt 10 Grad und ist fur die Anforderungen im Metallformenbau
konfiguriert. Eine Anderung des Parameters ist in den meisten Anwendungsfallen nicht erforderlich.
Nur wenn die zu frasende 3D- Modellform sehr kleine auszuarbeitende Radien enthalt (unter 1-2 mm),
kann gegebenenfalls ein kleinerer Wert als 10° eingestellt werden. Der Parameter
,Winkelabweichung“ hat wie die Oberflachenabweichung entscheidenden Einfluss auf den
Speicherbedarf und die Berechnungszeit. Die Winkelabweichung sollte daher nicht zu klein
gewahlt werden. Ein sinnvoller Wertebereich des Parameters liegt zwischen 5-10 Grad.

Maximale Kantenlange, Minimale Anzahl der Segmente in U-Richtung, Minimale
Anzahl der Segmente in V-Richtung

Diese Parameter stellen eine gewisse Grundauflésung fur die Flachendarstellung sicher und beddirfen
in der Regel keiner Veradnderung. Diese Parameter sollten daher nur auf Empfehlung des Supportes
geandert werden. Die Voreinstellungen der Parameter lauten wie folgt:
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maximale Kantenlange = 30
minimale Anzahl der Segmente in U-Richtung =3
minimale Anzahl der Segmente in V-Richtung =3

Flachenfarbe aus Datei ibernehmen

Die Option ,Flachenfarbe aus Datei libernehmen®, bezieht sich auf die Flachenfarbe der CAD-
Flachen. Sofern diese Option aktiviert ist, werden die Farben fiir die Flachen aus der Definition der
CAD- Datei Ubernommen. Ist diese Option nicht aktiv, werden alle Flachen mit der Farbe der
Systemvoreinstellung schattiert (s. Dialog ,Farben“=>Modell).

Schwarz und Weil3 mit Systemfarbe ersetzen

Fur eine bessere Sichtbarkeit von Elementen, die mit den Kontrastfarben Schwarz und Weil3 versehen
sind besteht die Mdoglichkeit, beim Import diese Farben automatisch durch die voreingestellte
Systemfarbe zu ersetzen (s. Dialog ,Farben“=>Modell ).

Sehnenabweichung, maximale Winkelabweichung

Mathematische Kurven wie Spline oder Ellipsen werden mit Hilfe der Parameter
Sehnenabweichung und maximale Winkelabweichung approximiert. Die Voreinstellungen
dieser Parameter sind bereits flr eine prazise Verarbeitung konfiguriert und bedirfen in der Regel
keiner Anderung. Nur fiir sehr groRe oder sehr kleine Geometrien kann gegebenenfalls eine
Anpassung erfolgen.

Flachen- Trimmkurven Ubernehmen, Flachen- Trimmkurven neu berechnen

Diese Parameter beziehen sich auf die Verarbeitung von CAD- Flachen. CAD- Flachen werden durch
Trimmkurven im Parameterbereich begrenzt. Fehlerhafte oder fehlende Trimmkurven fihren zu einer
fehlerhaften Verarbeitung der CAD- Flachen. Die Folge konnen fehlende Flachen oder falsch
dargestellte Flachen sein. Die Trimmkurven der CAD- Flachen werden in der Regel durch das
Dateiformat mitgefiihrt bzw. importiert. Mit der Option ,Flachen-Trimmkurven neu berechnen®
besteht die Mdoglichkeit, die Parameter-Trimmkurven aus den Flachenrandkurven neu herzuleiten.
Diese Funktion stellt eine rechnerisch aufwendige Reparaturfunktion dar und sollte nur Verwendung
finden, wenn die importierten Modelle Fehler aufweisen (z.B. fehlende Flachen oder groRere Licken
zwischen angrenzenden Flachen). Zu beachten ist, dass die Option ,Flachen-Trimmkurven neu
berechnen* eine aufwendige algorithmische Berechnung beim Import von CAD- Daten ausltst. Die
Funktion sollte also nur als Reparaturfunktion fur fehlerhafte CAD- Dateien Anwendung finden.

Die Option ,ausgeblendete Elemente tibernehmen* erzwingt die Ubernahme von Elementen,
die durch das exportierende Programm als ,nicht sichtbar” gekennzeichnet wurden (z.B. Elemente
auf unsichtbaren Layern oder Bemalungs-Layern). Die Anwendung dieser Funktion ist fir den
normalen Datenimport in der Regel nicht erforderlich.

NC- Job zu Polylinien konvertieren

Ortho- Modus

Bewirkt, dass sich der Mauszeiger entlang der orthogonalen Ausrichtung (in der X- oder Y- Achse)
fuhren lasst. Der Ortho- Modus ist im Zusammenhang mit den Konstruktions- und Transformations-
Befehlen aktiv.
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Objektfang

Im Meni Objektfang lassen sich die einzelnen Objekt- Fangmodi ein- und ausschalten.

Punkt

Zeichnet einen Punkt — wahlweise durch Setzen mit dem Mauscursor am Bildschirm oder durch
Koordinateneingabe tber die Tastatur.

Punkt - durch 3 Punkte

Der gezeichnete Punkt als Ergebnis dieser Operation, entspricht dem Mittelpunkt eines gedachten
Kreises, der durch 3 Punkte bestimmt wird. Das Positionieren der 3 Punkte erfolgt wahlweise durch
Setzen mit dem Mauscursor am Bildschirm oder durch Koordinateneingabe tber die Tastatur.

Linie

Zeichnet eine Linie durch die Eingabe von zwei Punkten oder Punkt und Wert. Werden ein Punkt und
Wert eingegeben, steht der Wert fiir die Lange der Linie. Gleichzeitig ist bei der Wert- Eingabe die
Ausrichtung der Linie von der Position des Mauscursors zum Zeitpunkt der Eingabebestatigung
abhangig. Der Befehl bleibt so lange aktiv, bis dieser durch Bestatigen mit der rechten Maustaste oder
der Entertaste beendet wird. Linien- Koordinaten lassen sich wahlweise durch Setzen mit dem
Mauscursor am Bildschirm oder durch Koordinateneingabe Uber die Tastatur erstellen.

Linie, Tan, Tan

Zeichnet eine Linie tangential an zwei Kreise bzw. Kreisbdgen.
Die tangentiale Linie wird durch zwei auszuwéhlende Positionen auf den Kreisbdgen bzw. Kreisen
bestimmt. Die ausgewahlten Positionen bestimmen den gewiinschten Tangentenverlauf.

Linie, Winkel, Lange

Die Line wird der Reihenfolge nach durch Eingabe des Startpunktes, der Lange und des
Schwenkwinkels bestimmt. Nach dem Bestimmen des Linien- Startpunktes, ist die Lange anzugeben.
Die Lange kann direkt tber die Tastatur(mit anschliefender ,Enter“- Bestatigung) eingegeben werden
oder in der Ansicht durch einen zweiten Punkt bestimmt werden. Dabei bestimmt der Abstand
zwischen Startpunkt und zweiten Punkt die Lange. Ist der Startpunkt und die L&nge definiert, ist der
Schwenkwinkel anzugeben. Das kann wiederum durch Setzen eines Punktes erfolgen oder durch die
direkte Eingabe des Schwenkwinkels. Wird fir den Schwenkwinkel ein negativer Wert angegeben,
wird die Line gegen den Uhrzeigersinn gedreht, andernfalls verlauft die Schwenkung der Line mit dem
Uhrzeigersinn. Zur Eingabe von Koordinaten lesen Sie bitte Artikel: Koordinateneingabe uber die
Tastatur erstellen.

Polylinie

Zeichnet eine aus linearen Segmenten bestehende Polylinie, durch Eingabe von Punkten oder Punkt
und Werten. Wird ein Wert eingegeben, steht der Wert fir die Ldnge des Segmentes. Gleichzeitig ist
bei der Wert- Eingabe die Ausrichtung des Segmentes von der Position des Mauscursors zum
Zeitpunkt der Eingabebestéatigung abhangig. Der Befehl bleibt so lange aktiv, bis dieser durch
Bestatigen mit der rechten Maustaste oder der Entertaste beendet wird. Die Koordinaten der Polylinie
lassen sich wahlweise durch Setzen mit dem Mauscursor am Bildschirm oder durch
Koordinateneingabe Uber die Tastatur erstellen.
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Kurve

Zeichnet eine aus linearen Segmenten bestehende Polylinien- Splinekurve durch Eingabe von
Punkten oder Punkt und Werten. Wird ein Wert eingegeben, steht der Wert fir die Lange des
Segmentes. Gleichzeitig ist bei der Wert- Eingabe die Ausrichtung des Segmentes von der Position
des Mauscursors zum Zeitpunkt der Eingabebestatigung abhéngig. Der Befehl bleibt so lange aktiv,
bis dieser durch Bestdtigen mit der rechten Maustaste oder der Entertaste beendet wird. Die
Koordinaten der Kurven- Endpunkte lassen sich wahlweise durch Setzen mit dem Mauscursor am
Bildschirm oder durch Koordinateneingabe uber die Tastatur erstellen.

Rechteck

Zeichnet ein Rechteck durch die Eingabe zwei diagonal gegeniberliegenden Punkte oder eines
Punktes und eines Wertes. Wird ein Wert eingegeben, steht der Wert fir die Lange der gedachten
Diagonale. Die Koordinaten des Rechteckes lassen sich wahlweise durch Setzen mit dem Mauscursor
am Bildschirm oder durch Koordinateneingabe ber die Tastatur erstellen.

Kreis- Mittelpunkt, Radius

Zeichnet einen Kreis durch Eingabe von Mittelpunkt und Radius. Die Koordinaten des Kreises lassen
sich wahlweise durch Setzen mit dem Mauscursor am Bildschirm oder durch Koordinateneingabe tber
die Tastatur erstellen.

Kreis - 3 Punkte

Zeichnet einen Kreis durch Eingabe von 3 Punkten durch die der Kreis verlauft. Die Koordinaten des
Kreises lassen sich wahlweise durch Setzen mit dem Mauscursor am Bildschirm oder durch
Koordinateneingabe tUber die Tastatur erstellen.

Kreis, Anfang, Endpunkt

Zeichnet einen Kreis durch Eingabe von 2 Punkten. Die Koordinaten des Kreises lassen sich
wahlweise durch Setzen mit dem Mauscursor am Bildschirm oder durch Koordinateneingabe iber die
Tastatur erstellen.

Kreis, Tan, Tan, Radius

Zeichnet einen Kreis tangential an zwei Objekte.
Der Kreis wird durch zwei ausgewéhlte Positionen auf den Objekten und dem eingegebenen Radius
bestimmt. Die ausgewahlten Positionen bestimmen den gewiinschten Verlauf des Tangential- Kreises.

Die Vorgehensweise ist wie folgt:

1. erstes Objekt auswéahlen, an welchem der Kreis tangential anliegen soll (Linie, Polylinie, Kreise
usw.)

zweites Objekt auswahlen, an welchem der Kreis tangential anliegen soll

Radius Uber die Tastatur eingeben und mit ,Enter” bestatigen

Kreisbodgen, Mittelpunkt, Startpunkt, Winkel

Der Kreisbogen wird der Reihenfolge nach durch Eingabe des Mittelpunktes, des Startpunktes und
des Winkels bestimmt. Nach der Positionierung des Mittelpunktes ist der Startpunkt fir den
Kreisbogen zu bestimmen. Der Abstand zwischen Mittelpunkt und Startpunkt bestimmt gleichzeitig
den Radius. Sie kénnen in der Eingabeaufforderung fur den Startpunkt auch einen Wert eingeben.
Wird ein Wert eingegeben, steht der Wert fir den Radius des Kreishogens. Gleichzeitig ist bei der
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Wert- Eingabe der Beginn des Startpunktes von der Position des Mauscursors zum Zeitpunkt der
Eingabebestatigung abhangig. Ist der Mittelpunkt Startpunkt definiert, ist der Winkel anzugeben. Das
kann wiederum durch Setzen eines Punktes erfolgen oder durch Eingabe eines Winkels. Wird fiir den
Winkel ein negativer Wert angegeben, verlauft der Kreisbogen gegen den Uhrzeigersinn, andernfalls
verlauft der Kreisbogen mit dem Uhrzeigersinn. Zur Eingabe von Koordinaten lesen Sie bitte Artikel:
Koordinateneingabe

Kreisbogen, Startpunkt, Endpunkt, Radius

Der Kreisbogen wird der Reihenfolge nach durch die Bestimmung des Startpunktes, des Endpunktes
und dem Radius erzeugt. Die Richtung in die die Wélbung des Kreisradius zeigt, wird durch die
Position des Startpunktes und des Endpunktes bestimmt (zwei Beispiele s. Grafik).

i

Wourde der Startpunkt und der Endpunkte bestimmt, wird zur Eingabe fir den Radius aufgefordert. Der
Radius kann interaktiv am Bildschirm mit dem Mauszeiger gesetzt werden. Dabei entspricht der
Abstand vom Endpunkt zum gesetzten Punkt dem Radius. Ebenfalls kann der Radius durch die
Eingabe eines Wertes Uber die Tastatur eingegeben werden. Die Eingabe ist mit der ,Enter*- Taste zu
bestétigen.

Kreisbdgen, 3 Punkte
Der Kreisbogen wird durch die Eingabe von drei Punkten, durch die der Kreis verlauft, bestimmt. Die

Eingabe der Punkt- Koordinaten kann wahlweise durch Setzen mit dem Mauscursor am Bildschirm
oder durch Koordinateneingabe Uber die Tastatur erfolgen.

Kreis- Flache aus 3 Punkten

Die kreisférmige Flache wird durch die Eingabe von drei Punkten, durch die ein gedachter Kreis
verlauft, bestimmt. Die Eingabe der Punkt- Koordinaten kann wahlweise durch Setzen mit dem
Mauscursor am Bildschirm oder durch Koordinateneingabe ber die Tastatur erfolgen.

Dreieck- Flache

Zeichnet eine dreieckformige Flache durch die Eingabe von drei Punkten. Die Koordinaten des
Dreieckes lassen sich wahlweise durch Setzen mit dem Mauscursor am Bildschirm oder durch
Koordinateneingabe tber die Tastatur erstellen.

Rechteck- Flache

Zeichnet eine rechteckférmige Flache durch die Eingabe zwei diagonal gegentuberliegende Punkte
oder eines Punktes und eines Wertes. Wird ein Wert eingegeben, steht der Wert fur die Lange der
gedachten Diagonale. Die Koordinaten des Rechteckes lassen sich wahlweise durch Setzen mit dem
Mauscursor am Bildschirm oder durch Koordinateneingabe uber die Tastatur erstellen.
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Flache aus Kontur erstellen

Diese Funktion ermdglicht es, aus beliebigen Konturen (1.) ebene Flachen (2.) zu erzeugen.

Die ausgewdhlten Konturziige kdnnen aus beliebigen Zeichnungselementen wie Linien, Polylinien
oder Kreisbogen bestehen. Die Konturen missen einen geschlossenen Konturzug darstellen. Es
kénnen ein oder mehrere Konturen gleichzeitig ausgewahlt werden, wobei auch Insel- Konturen
beriicksichtigt werden.

NC- Job zu Polylinien konvertieren *

Dieser Befehl konvertiert ausgewahlte NC- Jobs in Polylinien. Dabei werden Strecken, die
Verfahrbewegungen im Eilgang darstellen, entfernt.

* = in Condacam- LT nicht vorhanden

Polylinien erstellen/bearbeiten

r hJ
Paolylinien Erstellen/Bearbeiten M

Erstellen

Aufloze-Prazizion fur Spline/Elipsen

i@ Erstellen 0030000 =

Prazizion

Urzprungzelemente lozchen

Bearbeiten

® Bearbsiten (@ Laufrichtung umkehren

Auflazen

| ok || abbechen ||  Hike

[ ]

Mit Condacam kdnnen Sie aus Kreisbdgen, Spline, Ellipsen, Linien auswahlen und Polylinien
erzeugen. Da Polylinien innerhalb von Condacam als ein einzelnes Objekt behandelt werden, kann
die Verwendung von Polylinien das Arbeiten mit Condacam erheblich erleichtern und tbersichtlicher
gestalten. Polylinien kdnnen auch direkt in CNC- Programme umgesetzt werden, oder auch fir
Bereichs- Ein- und Ausgrenzungen bei der Frasbearbeitung dienen. Eine Polylinie kann einen
dreidimensionalen Verlauf haben und kann sich aus Kreishdgen und linearen Segmenten
zusammensetzen. Bei der Erstellung von Polylinien werden Ellipsen und Spline (mathematische
Kurven) in lineare Segmente aufgeldst. Die Auflésetoleranz (Sehnenfehler) wird im Parameter
"Prazision" angegeben. Dieser bestimmt die maximale Abweichung von der mathematischen Kurve.
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Ursprungselemente I6schen

Bestimmt, ob die Ausgangselemente, die fir die Polylinienerstellung ausgewahlt wurden, geldscht
werden sollen.

Bearbeiten

Bereits bestehende Polylinien lassen sich in der "Laufrichtung umkehren" oder wieder in die
Bestandteile von Kreisbtgen und Linien "auflésen".

Polylinien versetzen

Erzeugt um einem Abstand gleichmafig versetzte Polylinien von ein o. mehreren, ausgewahlten
Polylinien.

Die Vorgehensweise flr das Versetzen von Polylinien ist wie folgt:

Polylinien auswahlen

Abstand Uber die Tastatur eingeben

Eingabe mit ,Enter” bestatigen

Der Abstand kann als positiver Wert wie auch als Wert mit negativem Vorzeichen eingegeben werden.
Das Vorzeichen bestimmt, zu welcher Seite der ausgewahlten Polylinie die versetzte Polylinie erzeugt
werden soll. Ein positives Vorzeichen versetzt die Polylinie in Laufrichtung betrachtet nach rechts. Ein
negatives Vorzeichen erzeugt eine nach links versetzte Polylinie.

Die Laufrichtung einer Polylinie wird durch die Laufrichtungspfeile angezeigt.

Polylinienstartpunkt &ndern

Mittels dieser Funktion lasst sich der Startpunkt einer Polylinie beliebig verandern bzw. platzieren.
Die Vorgehensweise fiir die Anderung des Startpunktes ist wie folgt:

1.Funktion aktivieren

2.Neuen Startpunkt auf der Polylinie mit Objektfangunterstiitzung bestimmen

Das Bestimmen des neuen Startpunktes erfolgt mit Hilfe des Objektfanges.

Es werden die Objektfang- Modi ,Endpunkt und ,nachster Punkt® innerhalb dieser Funktion
unterstitzt. Nach der Aktivierung der Funktion ist zun&chst nur der Objektfang ,Endpunkt® aktiv. Mit
diesem Objektfang lassen sich nur vorhandene Punkte einer Polylinie ,fangen®.

Soll jedoch auf der Polylinie ein nicht vorhandener Punkt als Startpunkt eingefligt werden, muss der
Objektfang ,nachster manuell hinzugeschaltet werden.

Das explizite Hinzuschalten des Objektfanges ,nachster Punkt® dient als SicherheitsmalRnahme, weil
in diesem Falle die Polylinien- Kontur durch Einfligen eines zuséatzlichen Punktes verandert wird.

Polylinien- Laufrichtung umkehren

Diese Funktion ermdglicht die Umkehrung der Laufrichtung von ein 0. mehreren Polylinien.
Die Laufrichtung einer Polylinie wird jeweils durch deren Laufrichtungspfeile angezeigt.

Der Befehl ,Polylinien- Laufrichtung umkehren® bietet zwei Méglichkeiten in der Ausfiihrung:

Ein oder mehrere ausgewdhlte Polylinien werden direkt nach der Aktivierung des Befehls umgekehrt.
Nach der Aktivierung des Befehls kdnnen mit dem Auswahl- Cursor einzelne Polylinien angewahlt und
direkt umgekehrt werden. Der Befehl bleibt solange aktiv, bis dieser mittels rechter Maustaste oder
Entertaste beendet wird.
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Selbstiuberschneidungen splitten

Diese Funktion trennt sich selbst schneidende Polylinien an den Schnittpunkten in einzelne Polylinien
auf. Die Funktion dient in erster Linie der Konturaufbereitung fir die anschlieRende Weiterverarbeitung
mit den 2.5D- Strategien. Die Grafik verdeutlicht mit unterschiedlicher farblicher Kennzeichnung die
Aufsplittung der Polylinien. In der Grafik ist jeweils rechts das Ergebnis der Funktionsanwendung
veranschaulicht.

S

Konturoptimierung

Kentur-Optimierung Lﬁ,l
K.reishogenkonvertienung
maximale Sehnenhohe  0.01 : * =]
Sehnenhdhe{SH)3 K
masimale Sebnerldnge 2 =
marimaler B adius 1000 : STEHIE e 2 1t H
Punkt-Filter
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Die Konturoptimierung dient zur Aufbereitung von Polylinien fur die Weiterverarbeitung mit den 2.5D-
Strategien. Die Anwendung der Konturoptimierung ist immer dann sinnvoll, wenn es sich um Polylinien
handelt, die aus Spline- Kurven entstanden sind. Ebenfalls empfiehlt sich die Anwendung bei
Schriften. Mit der Konturoptimierung werden mit dem ,Punkt- Filter* Gberflissige Punkte ausgefiltert
und Konturabschnitte, die in ihrer Punktverteilung einen Kreisbogen beschreiben, werden mit der
,Kreisbogenkonvertierung“ in ,echte” Kreisbégen umgewandelt.

Kreisbogenkonvertierung / maximale Sehnenhthe

Die maximale Sehnenhdhe beschreibt den maximalen Abstand, den der erzeugte Kreisbogen zur
Ursprungskontur aufweisen darf.
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Kreisbogenkonvertierung / maximale Sehnenlange

Die maximale Sehnenlange beschreibt die maximale Lange eines Kontur-Segmentes (Punkt zu Punkt-
Abstand), welche in die Kreisbogenkonvertierung mit einbezogen werden darf.

Alle Kontursegmente, die groRBer wie die angegebene Sehnenldnge sind, werden nicht zu einem
Kreisbogen konvertiert.

Kreisbogenkonvertierung / maximaler Radius

Beschreibt den maximalen Radius, der bei der Kreisbogenkonvertierung entstehen darf.

Punkt- Filter / Filter-Toleranz

Beschreibt den Abstand zu einer gemittelten ,Ideal®- Kontur innerhalb dessen ein Punkt ausgefiltert
werden darf.

Punkt- Filter / Schwellenwinkel:

Soll ein Punkt aufgrund der Filter- Toleranz ausgefiltert werden, erfolgt in einer zweiten Prifung ob der
auszufilternde Punkt Bestandteil eines Konturabschnittes ist, wo eine dem Schwellenwinkel

Uberschreitende Richtungsénderung stattfindet (Knick). Ist die Richtungséanderung kleiner als der
angegebene Schwellenwinkel, wird der betreffende Punkt ausgefiltert.

Volumenkorper extrudieren

Diese Funktion ermdglicht es, aus beliebigen Konturen (1.) Volumenkdrper bzw. Modelle (2.) durch
eine Extrusion zu erzeugen. Die ausgewdhlten Konturziige konnen aus beliebigen
Zeichnungselementen wie Linien, Polylinien oder Kreisbdgen bestehen. Die Konturen missen einen
geschlossenen Konturzug darstellen. Es kdnnen ein oder mehrere Konturen gleichzeitig ausgewahlt
werden, wobei auch Insel- Konturen bericksichtigt werden.

1.

v

Die Eingabe der Extrusionshéhe bzw. des Extrusionsabstandes kann wahlweise Uber die Tastatur
oder in der Ansicht erfolgen.
Es sind 3 Eingabe- Formen maglich.

1. Eingabe eines Extrusionsabstandes - die Eingabe eines einzelnen Wertes Uber die Tastatur.
2. Eingabe der Extrusionshshe durch die Bestimmung eines einzelnen Punktes in der Ansicht.
3. Eingabe eines Extrusionsabstandes durch die Bestimmung zweier Punkte in der Ansicht.

Wird ein Extrusionsabstand durch zwei Punkte eingegeben, so werden fur die Ermittlung des
Extrusionsabstandes jeweils nur die Z- Werte der Punktkoordinaten bericksichtigt. Wird eine
Extrusionshéhe durch einen einzelnen Punkt bestimmt, so wird gleichfalls nur der Z- Wert des
Punktes fur die Bestimmung der Extrusionshéhe herangezogen.
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Die Abfolge fiir die unterschiedlichen Eingaben- Formen wird im Folgenden aufgefihrt:
Eingabe des Extrusionsabstandes durch einen Wert:

1. Konturen auswahlen.

2. Wert eingeben, anschlieRend mit ,,Enter” die Eingabe bestatigen.

Eingabe des Extrusionsabstandes durch zwei Punkte:

1. Konturen auswahlen.

2. Ersten Punkt in der Ansicht bestimmen.

3. Zweiten Punkt in der Ansicht bestimmen.

Eingabe einer Extrusionshdhe durch einen einzelnen Punkt:

1. Konturen auswahlen.

2. Punkt in der Ansicht bestimmen, anschlieRend die Eingabe mit ,Enter* oder rechter Maustaste
bestétigen.

Kanten extrahieren

Mit der Funktion "Kanten extrahieren" lassen sich automatisch alle Kanten von einem
ausgewahlten 3D- Modell extrahieren. Die erstellten Kanten werden als Polylinien im Tree- baum
"Umgrenzungen” abgelegt. Dabei werden alle Kdrperkanten sowie Flachenkanten, die aus der Historie
des 3D- Files hervorgehen, als Polylinien extrahiert. Die Kanten bzw. Polylinien kénnen z. B. zu
Umgrenzungskonturen zusammengefasst und fir die Ein- bzw. Ausgrenzung von Frésbereichen
herangezogen werden. Eine weitere Verwendung bietet sich oft im Zusammenhang mit der Strategie
"Zwischen zwei Kurven bearbeiten" an.

* = jn Condacam- LT nicht vorhanden

Silhouette vom Modell erstellen

Erstellt Silhouette- Polylinien von Modellgrundrissen fur das gezielte Ein- und Ausgrenzen von
einzelnen Bearbeitungsregionen oder auch fiir die Erstellung von Rohteilen aus Konturen.
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Text erstellen

Schriften

. —

Text erstellen
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Mit der Funktion ,Text erstellen” lassen sich innerhalb von Condacam Textkonturen erzeugen. Die
Text- Konturen bestehen aus Polylinien und lassen sich fir alle Bearbeitungsarten wie
Konturprojizieren, Taschen- Bearbeitung, oder Profil- Bearbeitung heranziehen. Die Funktion erwartet
nach der Aktivierung die Eingabe zwei zueinander diagonal liegende Punkte, die ein Fenster

beschreiben, innerhalb dessen der Text platziert wird.
Alle auf Windows installierten Schriftarten konnen im Feld fur den Schriftstil eingestellt werden.

Die Textauflésung beschreibt mit welcher Punktdichte die Textkurven erzeugt werden.
Eine zu niedrig gewahlte Auflosung erzeugt beispielsweise Textkurven mit eckigen bzw.

polygonartigen Aussehen.

Position

i —

Text erstellen

|Schriften| Fasition | pafe

Pos » O = Pozy 000 = Rand 050 = Zoom 1.00 = Ratar 0.00

Schirify
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Die Position des Textes wird zunachst durch das zuvor definierte Fenster bestimmt.
Zusatzlich kann die Position um die in den Eingabefeldern ,Pos_x“ und ,P0S_y* angegebenen Werte

verschoben werden.
Das Eingabefeld ,Rand“ gibt den Abstand des Textes zum Fensterrand an.

Mit dem Parameter ,Zoom*" kann der Text um den angegebenen Skalierungsfaktor vergréRert oder

verkleinert werden.
Der Parameter ,Rotar” gibt einen Winkel in Grad an, um den der Text rotiert werden kann.

MalRe

. —

Text erstellen
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Schirift
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45



Mit den Parameter ,Abstand_X" Iasst sich der Zeichen-Abstand zwischen den einzelnen Buchstaben
verandern.

Mit den Parameter ,Abstand_Y* lasst sich der Zeilen-Abstand zwischen den Textzeilen verandern.
Beide Parameter fungieren dabei als Faktoren.

Mit den Parametern ,Skal_X“ und ,Skal_Y* lassen sich die Text-Buchstaben in der X- bzw. Y- Achse
getrennt skalieren.

Text entlang einer Kurve erstellen

Schriften

- -
Text erstellen I&l

| Schriften | Pasition | Mafe |
' Times New Roman ~ B | !| I_, lJ ﬂI| FL FT"| FTJ| ‘
Texﬂ

Tewauliosung 4 = (1] 0K || Abbrechen ||  Hife

[

Mit der Funktion ,Text entlang einer Kurve erstellen lassen sich innerhalb von Condacam
Textkonturen erzeugen, die entlang einer ausgewahlten Kontur bzw. Kurve verlaufen. Die erzeugten
Text- Konturen bestehen aus Polylinien und lassen sich fir alle Bearbeitungsarten wie
Konturprojizieren, Taschen- Bearbeitung, oder Profil- Bearbeitung heranziehen. Die Funktion benétigt
eine Kurve entlang derer der Text platziert wird. Die Kurve muss einen fortlaufenden Konturzug
darstellen und kann aus beliebigen Elementen wie Kreisbdgen, Polylinien, Linien usw. bestehen.
Dabei ist die Laufrichtung der Kurve gleichzeitig ausschlaggebend fir die Laufrichtung des Textes.

Alle auf Windows installierten Schriftarten konnen im Feld fur den Schriftstil eingestellt werden.

Die Funktionen der Schaltflachen sind an den folgenden Grafiken demonstriert.

T |[x]_1
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Die Funktionen der Schaltflachen sind an den folgenden Grafiken demonstriert

T].1|_71

Die Textauflésung beschreibt mit welcher Punktdichte die Textkurven erzeugt werden.

Eine zu niedrig gewahlte Auflosung erzeugt beispielsweise Textkurven mit eckigen bzw.
polygonartigen Aussehen.

Position

-

-
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Entlang Kontur verschieben

Die Eingabe eines Wertes bewirkt eine Verschiebung des Textes entlang der Kontur um die
angegebene Strecke.

Entlang Y- Achse verschieben

Die Eingabe eines Wertes bewirkt eine vertikale Verschiebung des Textes um den angegebenen
Wert.
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Die Funktionen der Schaltflachen sind an den folgenden Grafiken demonstriert.
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Abstand_X

Verandert den Abstand zwischen den einzelnen Zeichen.

Abstand_Y

Verandert den Abstand zwischen den Zeilen bei mehrzeiligem Text.

(G ON e
b e . i
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- -llf:f_",' A
Stretchen

Bewirkt eine Verzerrung der Text- Zeichen in der Breite.
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Text- H6he

Bestimmt die Textgesamthdhe in mm.

Eingabe von Koordinaten und Werten

Fur einige Operationen, insbesondere die der Befehle flir das Zeichnen, besteht die Méglichkeit der
Eingabe von Koordinaten Uber die Tastatur. Angenommen, man zeichnet eine Linie, steht nach der
Befehlsaktivierung in der Eingabezeile folgender Text: "Punkt eingeben! ". Jetzt besteht die
Mdglichkeit, mit der Maus am Bildschirm den ersten Punkt der Linie zu setzen oder den Punkt durch
Koordinateneingabe in die Eingabezeile einzugeben. Fir die Punkteingabe kodnnen zwei
unterschiedliche Punktformen angewendet werden. Alle Eingaben in die Eingabezeile missen mit der
Entertaste bestatigt werden, andernfalls werden die Eingaben verworfen.

1. Punktform

Hier werden die Koordinatenwerte durch Voranstellen der Achsenbezeichnung spezifiziert (X; Y; Z).
Beispiele:

X3.5Y4577.8
X3.5Y4.5
x4.577.8

Nicht geschriebene Werte (z. B. der Z- Wert) werden mit Null interpretiert. Wurde bereits ein Punkt
eingegeben, kann die Eingabe auch in relativer bzw. inkrementeller Form erfolgen. Der
Achsenbezeichnung wird dann ein "I" wie "inkrementell" vorangestellt (1X; 1Y; 1Z). Die inkrementellen
Werte beziehen sich dann auf die vorherige Punkteingabe.

Beispiele:

IX3.51Y4.5127.8
IX3.51Y4.5
ix4.5iz7.8

Eine weitere Mdglichkeit der Punkteingabe besteht darin, die Koordinaten durch Komma getrennt und
ohne Achsenbezeichnung in die Eingabezeile zu schreiben.

Beispiele:

35,45,738
3.5,45

Hierbei steht der erste Wert fur die X- Achse, der zweite fir die Y- Achse und der letzte Wert fir die Z-
Achse. Diese Punktform muss mindestens die Werte fur die X- und Y- Achse enthalten, andernfalls
wird die Eingabe als Wert interpretiert. In diesem Zusammenhang sei erwahnt, dass einige
Operationen die Eingabe eines Punktes oder eines Wertes erlauben. Diese Mdglichkeit besteht, wenn
in der Eingabeaufforderung Folgendes steht: "Punkt eingeben /oder Wert".
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Menl Ansicht

Befehle des Meniis Ansicht

Regenerieren
Rotation

Pan

Zoom

Ansicht

Ausblenden

Meniileisten

Farben

Einstellungen

Symbolleisten anpassen/erstellen
Benutzereinstellungen laden
Benutzereinstellungen speichern
Screen- Shot

Regenerieren

Der Befehl "Regenerieren" berechnet die Zeichnungsansicht neu und zentriert den
Rotationsmittelpunkt der Zeichnungsansicht. Der Rotationsmittelpunkt wird fir den Befehl "Rotation"
gebraucht. Er gibt vor, um welche Position sich die Ansicht rotieren Ilasst. Nach allen
Transformationen, wie "Schieben”, "Kopieren", "Spiegeln”, oder auch beim Zeichnen wird in der Regel
die Dimension der Zeichnung veréndert und dadurch auch der Rotationsmittelpunkt mehr oder
weniger verschoben. Mit dem Befehl "Regenerieren” lasst sich die korrekte Zeichnungsansicht

wieder herstellen.

Rotation, Pan, Zoom

Rotation

Mit aktivierter Rotations-Funktion lasst sich die Ansicht bei gedrickter linker Maustaste um den
Rotationsmittelpunkt rotieren. Der Befehl wird durch Betétigung mit der rechten Maustaste oder der
ESC- Taste beendet.

Pan

Mit aktivierter Pan- Funktion lasst sich die Ansicht bei gedrickter linker Maustaste verschieben. Der
Befehl wird durch Betatigung mit der rechten Maustaste oder der ESC- Taste beendet.
Zoom/Echtzeit

Mit aktivierter Zoom- Echtzeit- Funktion l&sst sich die Ansicht, bei gedrickter linker Maustaste und
gleichzeitigem Verschieben des Mauscursors in der vertikalen Achse vergrof3ern bzw. verkleinern. Der
Befehl wird durch Betatigung mit der rechten Maustaste oder der ESC- Taste beendet.
Zoom/Fenster

Mit aktiviertem Zoom- Fenster lasst sich die Ansicht auf eine Fensterauswahl heranzoomen. Dazu ist
ein Rechteck- Fenster mit der linken Maustaste vom Benutzer zu bestimmen. Das Fenster wird durch

Setzen von zwei diagonal gegeniiberliegenden Punkten festgelegt. Der Befehl wird durch Betétigung
mit der rechten Maustaste oder der ESC- Taste beendet.
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Zoom/Alles

VergroRRert bzw. verkleinert die Ansicht automatisch so, dass alle Zeichnungselemente im Blickfeld
erscheinen.

Zoom/Vorher

Stellt die Zeichnungsansicht wieder ein, die vor dem letzten Zoombefehl aktiv war.

Zoom/VergréRRern

VergréRert die Ansicht um den Faktor 1.5.

Zoom/Verkleinern

Verkleinert die Ansicht um den Faktor 1.5.

Isometrische / orthogonale Ansichten

Ansicht

im ersten Teil des Untermentis "Ansicht", lassen sich orthogonale Ansichten einstellen. Die
Bezeichnungen beziehen sich auf die theoretische Betrachterposition:

Oben
Unten
Links
Rechts
Vorne
Hinten

im zweiten Teil des Untermenis "Ansicht", lassen sich die isometrischen Ansichten einstellen. Die
angefligten Abkirzungen stehen fiir: "Stdwest", "Stdost", "Nordwest", "Nordost".

Ansicht SW
Ansicht SO
Ansicht NW
Ansicht NO

Aus- und Ein- Blenden von Ansichtsobjekten

Im Unterment "Ausblenden" kénnen folgende Elemente der Ansicht verborgen / ausgeblendet bzw.
eingeblendet werden:

Umgrenzungsquader
Werkzeugbahnen
Modell

Rohteil

Fraser

KS- Symbol
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Hinweis:

Das Aus- und Einblenden der Werkzeugbahnen bezieht sich auf die NC- Jobs sowie auf die
Werkzeugbahnen in der Simulationsanzeige. Die NC- Jobs kénnen zusatzlich tiber die Hakchen im
Arbeitsbereich ausgeblendet werden. Zu beachten ist, dass die NC- Jobs nur angezeigt werden,

sofern beide Optionen auf "Einblenden” geschaltet sind.

Mentlleisten ein- /ausblenden

Unter der Menuioption "Menleisten”,

lassen sich der Editor und Arbeitsbereich, die Eingabezeile, die Statuszeile sowie alle

Mendleisten ein- bzw. ausblenden. Der Anzeige- Status wird durch Hakchen markiert.

Farben

Im Dialogfeld Farben konnen fur die verschiedenen Anzeige- Objekte Farben zugewiesen werden.

-
Grundeinstellungen Farben

Farben

....................

Hintergrund &nzeige [obern)

Hirtergrund Anzeige [unten]
Hintergund E ditor/érbeit. .

Texttarbe Editar/drbeit. .

Hintergund Eingabezeile

Textfarbe Eingabezeile

Drraktgitter
k adell 100%
Rohteil B0z

Rohteil bearbeitet
F.ollizionzbersiche
Werkzeug-Halter 100%

T esturen

[ Tewtur Madel
R eflektion

Werkzeugzchheide
Werk zeugzchalt

ki arkierungsfarbe

Begrenzungzkonturen

Ohjektfang
Eilgang

Arbeitzgang linear

= Kreise /G2]
= Kreise(G3)
F.onturanfahrwege

F.onturabfahnwege

-

Textur Raohteil
[ Reflektion

OF.

] ’ Ahbrechen ]
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Hintergrund Anzeige (oben)

Bildschirmhintergrund der Anzeige oberer Bereich

Hintergrund Anzeige (unten)

Bildschirmhintergrund der Anzeige unterer Bereich

Hintergrund Editor/Arbeit...

Bildschirmhintergrund des Editors und des Arbeitsbereiches

Textfarbe Editor/Arbeit...

Textfarbe flir Editor und Arbeitsbereich

Hintergrund Eingabezeile

Bildschirmhintergrund der Eingabezeile

Textfarbe Eingabezeile

Modell

Alle 3D Modelle bzw. 3D Flachen, die tber die Option "Modell laden" importiert wurden.

Rohteil

3 Rohteile, die Uber die Option "Rohteil definieren" bzw. "Rohteil laden" der Ansicht hinzugefugt
wurden.

Rohteil bearbeitet

Farbe fur bearbeitete Bereiche am Rohteil (nur relevant im Simulationsmodus)

Kollisionshereiche

Farbe fir Kollisions-Bereiche am Rohteil (nur relevant im Simulationsmodus)

Werkzeugschneide

Farbe der Werkzeugschneide (nur relevant im Simulationsmodus)

Werkzeugschaft

Farbe des Werkzeugschaftes (nur relevant im Simulationsmodus)

Objektfang

Farbe des Fangsymbols bei Anwendung des Objektfanges
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Eilgang

Die Farbe markiert Werkzeugbahnen, die eine Verfahrbewegung mit Eilgang beschreiben

Arbeitsgang linear

Die Farbe markiert Werkzeugbahnen, die eine Verfahrbewegung mit Arbeitsvorschub beschreiben

Kreis/(G2)

Die Farbe markiert Werkzeugbahnen, die eine Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn beschreiben

Kreis/(G3)

Die Farbe markiert Werkzeugbahnen, die eine Kreisinterpolation gegen den Uhrzeigersinn
beschreiben

Konturanfahrwege

Die Farbe markiert Werkzeugbahnen, die einen Anfahrweg mit Anfahrvorschub beschreiben (wird im
Simulationsmodus mit der Farbe des Arbeitsvorschubes dargestellt)

Konturabfahrwege

Die Farbe markiert Werkzeugbahnen, die einen Abfahrweg mit Abfahrvorschub beschreiben (wird im
Simulationsmodus mit der Farbe des Arbeitsvorschubes dargestellt)

Markierungsfarbe

Farbe mit der ausgewahlte 3D-Modelle oder Rohteile gekennzeichnet werden

Begrenzungskonturen

Farbe fir Konturen, die Uber die "Option Umgrenzungskontur laden" importiert werden. Sowie fir
Konturen, die mit den Befehlen "Polylinien erstellen/bearbeiten” und "Kanten extrahieren" erstellt
wurden.

Hinweis:

Werden die Farben fur Werkzeugbahnen geéndert, wird die neue Farbe von den bereits bestehenden

NC- Jobs nicht Ubernommen. Im Simulationsmodus werden geénderte Farben fir Rohteile und
Werkzeugbahnen erst nach dem Neustart der Simulation ilbernommen.
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Anzeige- Einstellungen

Registerkarte Cursor

Anzeige-Einstellungen I,—'EE_J

Cursor | Globale | Mausbelegung

Grabe Objektfangsymbal £ Objektfangbersich

]

It L
Cursor-Fang-Symbaol Cursor-Fangbersich
Auswahl-Cursar

I
Auswahl-Cursor

OK | | Abbrechen | |  Hife

Uber die Schieberegler lassen sich die GroRe des "Cursor- Fang- Symbol", des "Cursor-
Fangbereiches" und die GroRe des "Auswahl- Cursors" einstellen.

Das "Cursor- Fang- Symbol" wird am Mauscursor bei der Anwendung des Objektfanges
dargestellt.

Der "Cursor- Fangbereich" gibt die GroRe des virtuellen Fangbereiches fur die Objektfange an.
Der "Cursor- Fangbereich" ist also der Bereich, innerhalb dessen das "Fangsymbol" die
Eigenschaften eines virtuellen Magneten aufweist, wenn ein Punkt "gefangen” wird.

Der "Auswahl- Cursor" wird zum aktuellen Mauscursor, wenn eines der Befehle "Einzelauswahl"”,
Messen/Radius - Kreis/Kreisbogen”, " Messen/raumliche Ausdehnung"”, aktiviert wird.
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Registerkarte Globale

-

Anzeige-Einstellungen

et

Globale | Mausbelegung

-

glatte Schattierung

Anzeige

Linienstare Linienst. Auswahl Punlt-Grale & Nullpunbt
E = 20000 = 30000 = 45005 =
Grid-Grofke Richtungs-Ffeil

3 = 7 =

OK || Abbrechen | |

Hilfe

Linienstarke

Die Linienstarke wird fur alle "Drahtgeometrien” festgelegt.

Punkt- GroRRe

Bestimmt die Gro3e der Punkte in Pixel.

@ Nullpunkt

Bestimmt den Durchmesser des Nullpunkt- Symbols.

Grid- GroRRe

Bestimmt die GroRe der Grid- Symbole in Pixel.

Richtungs- Pfeil

Bestimmt die GroR3e der Richtungs- Pfeile in Pixel. ﬁ\%'/

Farben

Offnet den Farbendialog fiir die Zuweisung von Farben (Entspricht der Meniioption "Ansicht" =>

"Farben™).
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Registerkarte Mausbelegung

Anzeige-Einstellungen @
Globale | Mausbelegung

Maustastenbelegung

rechte Maustaste
(7 Befehl wiederhalen

@ Kontextmend rechte Maustaste
Mausrad
Mausrad

@ Zoom

8

() Rotati
i on Geschwindigheit

| OK || Abbrechen || Hife

Maustastenbelegung

Wird die rechte Maustaste mit der Option "Befehl wiederholen" belegt, werden z. B. Befehle fir
das Zeichnen oder auch Transformationsbefehle nach dem Beenden durch erneutes Bestéatigen mit
der rechten Maustaste wiederholt. Die Option hat Gliltigkeit fur alle Befehle, die interaktiv mit der Maus
ausgefuhrt werden. Wird hingegen die rechte Maustaste mit der Option Kontextmeni belegt, wird
durch das Betatigen der rechten Maustaste ein Kontextmeni gedffnet, welches den zuletzt
ausgefuhrten Befehl enthalt.

Mausrad
Das Mausrad kann wahlweise mit Zoomen oder Rotation belegt werden. Die Geschwindigkeit der

Zoom- bzw. Rotationsoperation im Verhaltnis zur Drehbewegung des Mausrades kann (ber den
Schieberegler reguliert werden.
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Symbolleisten anpassen/erstellen

x
|30 Objekts =l @@D o A

Beschreibung

Erstell eine dreieckfomige
Flache auz 3 Punkten

Meue Symballeizte k. I Hilre

Die Funktion ,Symbolleisten anpassen erstellen“ ermdglicht das Erstellen bzw. Andern von
Symbolleisten.

Sofern das Dialogfeld ,Symbolleisten anpassen/erstellen® gedffnet ist, befindet sich Condacam im
Anpassungsmodus fur die Symbolleisten. Die Icons bzw. Symbole lassen sich im Anpassungsmodus
mittels gedriickter/ linker Maustaste (Drag & Drop) beliebig auf eine andere oder auf derselben
Symbolleiste verschieben. Dazu wird der Mauszeiger Uber ein Symbol platziert und mit
gedrickter/linker Maustaste zur Einfligeposition verschoben. AnschlieRend wird durch Aufheben des
Tastendrucks das Symbol an der betreffenden Stelle eingefiigt.

Es lassen sich auf diese Weise Symbole aus dem Auswahlfenster des Dialogfeldes auf eine
Symbolleiste verschieben, aber auch das Verschieben von Symbolen zwischen zwei Symbolleisten
untereinander ist im Anpassungsmodus maoglich.

Zusatzlich kann Uber den Button ,Neue Symbolleiste” eine neue ,leere Symbolleiste zum Erstellen
einer anwenderdefinierten Symbolleiste getffnet werden.

Uber die Pfeiltaste der Symbolleisten-Liste kann jeweils eine Standartsymbolleiste bzw. deren
Symbole zur Auswahl eingestellt werden.

Durch Rechtsklick auf eine Symbolleiste im Anpassungsmodus, kann die Symbolleiste tiber die Option
im Kontextmeni wieder auf den Installationszustand zurlickgesetzt werden.

Benutzereinstellungen laden

Speichert alle Einstellungen der Anwendung wie Umgebungsvariablen, Farben sowie die Position und
die Zusammensetzung der Symbolleisten als Benutzerprofil in einer Datei.
Benutzereinstellungen speichern

Importiert ein gespeichertes Benutzer-Profil. Dabei werden alle Einstellungen der Anwendung wie

Umgebungsvariablen, Farben sowie die Positionen und Zusammensetzungen der Symbolleisten
anhand des importierten Benutzerprofils eingestellt.

Screen- Shot erstellen

Ermdglicht das Speichern der Bildschirm- Ansicht als Bild. Wahlweise kann der ganze Bildschirm
gespeichert werden oder aber nur der grafische Anzeigebereich.
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Simulation/Bedienung

Einzelschritt

Mit dem Befehl "Einzelschritt" Iasst sich die Simulation starten und satzweise verfahren.

Anzeige alle 2mm

Mit dem Befehl "Anzeige alle 2mm" wird ein Anzeigeupdate nach 2mm Verfahrweg des
Werkzeuges durchgefiihrt.

Anzeige alle 40mm

Mit dem Befehl "Anzeige alle 40mm" wird ein Anzeigeupdate nach 40mm Verfahrweg des
Werkzeuges durchgeflhrt.

Anzeige alle 1000mm

Mit dem Befehl "Anzeige alle 1000mm" wird ein Anzeigeupdate nach 1000mm Verfahrweg des
Werkzeuges durchgefihrt.

Simulation bis Ende

Mit diesem Befehl wird die Simulation des gesamten CNC- Programms in einem Durchgang bis zum

Ende durchgefihrt.

Zum Anfang

Startet bzw. initialisiert die Simulation des CNC- Programms neu.

Simulation schlielRen

Beendet die Simulation.

Hinweis:

Die voreingestellten Werte fur das Anzeigeupdate (2mm, 40mm, 1000mm), kénnen Uber das
Dialogfeld "Einstellungen /Simulation" veréandert werden.

NC- File 6ffnen

Diese Option ermdglicht es, externe CNC- Programme in die Simulation zu laden. Condacam erkennt
Heidenhain, DIN- &hnliche Programme und Programme im Isel- NCP- Format. Die CNC- Programme
werden nach Werkzeugdefinitionen bzw. Werkzeugaufrufen durchsucht. Die Werkzeugdefinitionen
lassen sich im Dialogfeld "Einstellungen /Simulation" verédndern. Fir die Simulation ist ein Rohteil
erforderlich. Dieses kann im Dialogfeld "Rohteil definieren” erstellt werden.

* = in Condacam-LT nicht vorhanden
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Simulations-Einstellungen

Registerkarte Einstellungen

L ]
Einstellungen/Simulation IéJ

Einstellungen | Werkzeug/Simulation

Simulationsprifung Anzeigeupdate— pro mm

Kollision bei Elgang

20
Kollision mit Werkzeughalter Button Jangsam) >
Fraser-Schneidenlange
Dkritisches Spanvolumen in % 0 = Button(schnell) (13 400
zum Werkzeugdurchmesser x )

Simulationsgenauigleit

iy 1000.0

teinlangsam

Buttonisehr schnell)
grob./schnell D

Toleranz  0.21200 =

OK || Abbrechen | |  Hife

Simulationsprufung

Hier kann eine Auswahl getroffen werden, welche Kollisions-Uberpriifungen bei der Simulation
ausgefihrt werden sollen. Werden Kollisionen gefunden, wird der betreffende NC- Satz im Editor
markiert und das Simulationsmodell wird an den entsprechenden Stellen farblich hervorgehoben.
Zusétzlich konnen die Kollisionen bei gestarteter Simulation im Dialogfeld "Fehler- Report"
ausgewertet werden.

Die Option "Kollision bei Eilgang" markiert Kollisionen, die entstehen, wenn das
Bearbeitungswerkzeug mit Eilgeschwindigkeit (z. B. GO) durch das Material fahrt. Die Option "Fraser-
Schneidenlange" markiert NC- Satze, wo die Eingriffslange des Bearbeitungswerkzeuges die
Schneidenlénge Ubersteigt.

Die Option ,kritisches Spanvolumen in % zum Werkzeugdurchmesser* Uberpriift einen zu
groRen Werkzeugeingriff bzw. zu grof3en Spanabtrag. Anhand des einzugebenden Schwellenwertes
wird wahrend der Simulation Uberpruft, ob ein unzulédssig grolRer Werkzeugeingriff stattfindet. Der
Schwellenwert wird prozentual zum Werkzeugdurchmesser angegeben und lasst sich wie folgt
ermitteln. Angenommen ein Schaftfrdser hat einen Durchmesser von 10mm und der Schwellenwert
betragt 30% des Werkzeugdurchmessers, dann betréagt der zulassige Werkzeugvolleingriff 3mm. Im
Zusammenhang mit einer Z- Ebenenstrategie wie dem Z- Ebenen- Schruppen entspricht ein
Schwellenwert von 30% einer Zustelltiefe von 3mm bei Werkzeug- Volleingriff (bezieht sich auf 10mm
Werkzeugdurchmesser).
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Simulationsgenauigkeit

Gibt die Toleranz an, mit der das Simulationsmodell berechnet wird. Dieser Wert hat entscheidenden
Einfluss auf die Simulationsgeschwindigkeit und den Speicherverbrauch. Sinnvolle Werte bewegen
sich zwischen 0.05- 0.25mm.

Im Feld "Anzeigeupdate pro mm" konnen die Buttons fir die Simulationsgeschwindigkeit

angepasst werden. "Anzeigeupdate pro mm" heit hierbei, dass die Anzeige der Simulation nach
dem angegebenen Verfahrweg des Simulationswerkzeuges neu gezeichnet wird.

Fehler- Report

Fehler-Report ——

Fehler-Feport

K.ollizion beim Y erfahren mit Eilganag:; O
K.ollizion zwizchen ‘Werkzeughalter und Raohteil 66
Kaollizion durch zu arofes Spanvolumen: O

K.olizion- ‘wWerkzeugzchneidenlange zu kurz: B0

Zeile

Im Dialogfeld "Fehler- Report" wird die Gesamtanzahl der NC- Sétze, in denen eine Kollision
stattfindet, aufgelistet. Mit den Pfeiltasten lassen sich die einzelnen NC- Satze durchschalten und
anzeigen. Zu beachten ist, dass der Fehler-Report nur bei aktivierter Simulation eingesehen werden
kann. Der Fehler- Report zeigt die gefundenen Fehler bis zur jeweiligen Simulations-Position an. Um
alle eventuellen Fehler einsehen zu kénnen, muss die Simulation bis zum Ende des CNC- Programms
durchgefiuihrt werden.

Menu Geometrie

Befehle des Meniis Geometrie

Rohteil definieren
Rohteil extrudieren *
Rohteil laden *
Umgrenzungs- Quader
Nullpunkt/Position
Messen

* = in Condacam- LT nicht vorhanden
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Rohteil definieren

Rohteil definieren [

Raohtel definieren durch:

@ Awufrnal (71 Male
Rohteiform
_ . : . o : Zylinderachse
@ guaderformiges Rohted (1 eylinderfarmiges Rohteil
@ w-tchse
T-hichze
Z-hchse

+ 0.000 : Aufmal

sy 0000 ~ Aufmah

[Feometrie- nfo

sy 0.000 - | Aufmal Léinge= 0.000

Urzprungzpunkt in Global-K.oordinaten [=min,'min Zmin) Breite= 0.000

i UL -y 0000 5z (000 : Hihe= 0.000
[¥] alle Fiohteils ersetzen [ K. ] [ Abbrachean ]

Condacam ermittelt die Ausmafle des Modells. Da diese Werte fur die Rohteilerstellung benutzt
werden konnen, empfiehlt es sich, zuerst das Modell zu laden und dann die Rohteilerstellung
vorzunehmen. Rohteile kénnen auf zwei Arten definiert werden. Einmal durch das direkte Eingeben
von Mal3en oder durch ein AufmaR auf die Modell- Abmessungen. Das Aufmaf bezieht sich auf
die maRllichen Dimensionen aller geladenen Modelle. Es sei denn, es wurde eine Auswahl getroffen,
dann werden nur die ausgewahlten Modelle in die Kalkulation fur das Aufmal mit einbezogen.
Rohteil definieren durch Aufmalid

Fur ein quaderformiges Rohteil kann fir jede Achse getrennt ein Aufmalfd vergeben werden (X-
Achse, Y- Achse, Z- Achse). Gegeniiber der X- und Y- Achse wird das Aufmall in der Z- Achse nur
an einer Seite (nach oben) hinzu gerechnet. Wahrend in der X- und Y- Ausrichtung zu beiden Seiten
das AufmaR auf die ModellmaRe hinzu addiert wird. Fur ein zylinderférmiges Rohteil wird ein
Aufmald vergeben, welches zu beiden Seiten der Zylinderachse hinzu gerechnet wird, sowie ein
Aufmald auf den Radius des Zylinders. Unter "Zylinderachse" wird die Lage der Zylinderachse
bzw. eines zylinderférmigen Rohteils festgelegt. Liegt die Zylinderachse parallel zur Z- Achse, wird
das Aufmal in der Z- Achse nur an einer Seite (nach oben) hinzu gerechnet. Wahrend in der X- und
Y- Ausrichtung zu beiden Seiten das Aufmal’ auf die ModellmaRe hinzu addiert wird.

Rohteil definieren durch MalRRe

Fur ein quaderformiges Rohteil werden die MaRe fir die Lange, Breite und Hohe angegeben. Fir
ein zylinderférmiges Rohteil werden der Durchmesser und die Lange der Zylinderachse
angegeben. Zusatzlich muss die Position des Rohteils im globalen Koordinatensystem angegeben
werden. Dabei wird jeweils die Position der Rohteilmal3e durch den kleinsten Wert der jeweiligen
Koordinaten-Achse angegeben. Das heifdt, die Rohteilposition wird durch den minimalen X-, Y- und Z-
Wert der Rohteildimension im globalen Koordinatensystem beschrieben. Auf das quaderférmige
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Rohteil bezogen, entsprechen diese Werte der vorderen, linken, unteren Ecke des Quaderrohteils
(Ursprungspunkt). Bei zylinderférmigen Rohteilen ist der Ursprungspunkt gleich dem
Ursprung der Zylinderachse. Fir alle Mal3eingaben schlagt Condacam entsprechende Werte vor, die
ein vollstandig umschlieRendes Rohteil ergeben wirden. Ist die Option "alle Rohteile ersetzen"
aktiviert, werden bei der Erstellung des Rohteils alle in der Zeichnung bereits vorhandenen Rohteile
geldscht.

Rohteil extrudieren

Diese Funktion ermdglicht es, aus beliebigen Konturen (1.) Rohteile (2.) durch eine Extrusion zu
erzeugen. Die ausgewahlten Konturziige kénnen aus beliebigen Zeichnungselementen wie Linien,
Polylinien oder Kreishogen bestehen. Die Konturen missen einen geschlossenen Konturzug
darstellen. Es kénnen ein oder mehrere Konturen gleichzeitig ausgewahlt werden, wobei auch Insel-
Konturen bertcksichtigt werden.

/=

Die Eingabe der Extrusionshohe bzw. des Extrusionsabstandes kann wahlweise Uber die Tastatur
oder in der Ansicht erfolgen.

Es sind 3 Eingabe- Formen mdglich

1. Eingabe eines Extrusionsabstandes - die Eingabe eines einzelnen Wertes Uber die Tastatur.
2. Eingabe der Extrusionshohe durch die Bestimmung eines einzelnen Punktes in der Ansicht.
3. Eingabe eines Extrusionsabstandes durch die Bestimmung zweier Punkte in der Ansicht.

Wird ein Extrusionsabstand durch zwei Punkte eingegeben, so werden fiir die Ermittlung des
Extrusionsabstandes jeweils nur die Z- Werte der Punktkoordinaten bericksichtigt. Wird eine
Extrusionshohe durch einen einzelnen Punkt bestimmt, so wird gleichfalls nur der Z- Wert des
Punktes fur die Bestimmung der Extrusionshdhe herangezogen.

Die Abfolge fur die unterschiedlichen Eingaben-Formen wird im Folgenden aufgefihrt:

Eingabe des Extrusionsabstandes durch einen Wert:

1. Konturen auswahlen.
2. Wert eingeben, anschlieRend mit ,Enter” die Eingabe bestatigen.

Eingabe des Extrusionsabstandes durch zwei Punkte:

1. Konturen auswahlen.
2. Ersten Punkt in der Ansicht bestimmen.
3. Zweiten Punkt in der Ansicht bestimmen.
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Eingabe einer Extrusionshéhe durch einen einzelnen Punkt:

1. Konturen auswahlen.
2. Punkt in der Ansicht bestimmen, anschlieBend die Eingabe mit ,Enter® oder rechter Maustaste
bestétigen.

* = jn Condacam- LT nicht vorhanden

Rohteil laden

Mit dieser Funktion kdnnen Rohteile tber die vorhandenen CAD- Schnittstellen geladen werden. Fir
die Form der Rohteile gibt es keine Beschrankungen. Es kdnnen Rohteile mit beliebiger Form
importiert werden.

* = in Condacam- LT nicht vorhanden

Umgrenzungs- Quader

Ein Umgrenzungsquader stellt die maximale mafliche Ausdehnung des Modells oder des Rohteils
dar. Condcam nutzt die Ausmalfie des Umgrenzungsquaders fir eine Reihe von Voreinstellwerten in
den Dialogfeldern der Bearbeitungsstrategien, fur die Nullpunkt Positionierung oder z. B. fur die
Voreinstellwerte bei der Rohteilerstellung. Der Umgrenzungsquader wird beim Laden eines 3D-
Modells automatisch erstellt. 2D- Zeichnungselemente wie Linien, Kreise, Punkte usw. werden bei der
Erstellung des Umgrenzungsquaders zunachst nicht bertcksichtigt, da die Grundeinstellung von
Condacam fiur die 3D- Bearbeitung konfiguriert ist. Fir eine 2D- Bearbeitung wie das "Null- Kontur
gravieren" ist es jedoch erwinscht, die 2D- Elemente in die Erstellung des Umgrenzungsquaders mit
einzubeziehen. Das wird durch die Menl- Option "Umgrenzungs- Quader'->"2D- Elemente mit

einbeziehen" ermdglicht.

In manchen Fallen kann es erforderlich sein, den Umgrenzungsquader manuell neu zu erstellen. Der
Umgrenzungsquader wird z. B. nicht aktualisiert, wenn Konturen (ber die Funktion
"Umgrenzungskonturen laden" importiert werden. Es besteht die Mdglichkeit, mit der Option
"Umgrenzungs- Quader neu erstellen” den Umgrenzungsquader manuell zu erneuern.
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Nullpunkt/Position

Mullpunkt definieren ﬁ
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Condacam stellt drei Mdglichkeiten zur Verfligung, um die Position des Werkstiick- Nullpunktes
festzulegen:

durch die Eingabe einen Punktes (X, Y, Z) im globalen Koordinatensystem.

durch die Eingabe einer Verschiebung (in X, Y, Z) ausgehend von einer der Ecken des
Modellumgrenzungsquaders

durch die Eingabe einer Verschiebung (in X, Y, Z) ausgehend von einer der Ecken des
Rohteilumgrenzungsquaders

Ein Umgrenzungsquader stellt die maximale ma@liche Ausdehnung des Modells bzw. des Rohteils
dar. Die Festlegung der Nullpunkt- Position, ausgehend von einer der Ecken des
Umgrenzungsquaders (Varianten 2 und 3), hat insbesondere darin ein Vorteil, dass der Nullpunkt
seinen maflichen Bezug auch bei Transformationen wie "Schieben", "Drehen” nicht verliert. So kann
z. B. auch nach der Definierung des Nullpunktes das Werkstick bzw. Rohteil verschoben, gedreht
oder auch skaliert werden, wobei der Nullpunkt mitwandert und seine Position im Bezug zu eine der
definierten Bezugs- Ecken des Umgrenzungsquaders behdlt. In den Eingabefeldern X, Y, Z ist die
Verschiebung des Nullpunktes ausgehend von der ausgewahlten Ecke des Modell- bzw. Rohteil-
Umgrenzungsquaders einzutragen (betrifft Varianten 2 und 3).

Wird der Nullpunkt im globalen Koordinatensystem definiert, hat der Nullpunkt, anders als in
Variante 2 und 3, eine durch Koordinaten definierte Position. In den Eingabefeldern X, Y, Z ist dann
die Position des Nullpunktes im globalen Koordinatensystem einzutragen.

Da der Null- Punkt von Condcam als CAD- Objekt verwaltet wird, kann dieser auch mit den
Transformationsfunktionen "Schieben" ,"Drehen" und Spiegeln positioniert werden. Der Nullpunkt lasst
sich jedoch nicht kopieren. Durch den Umstand, dass der Nullpunkt auf Transformationsfunktionen
reagiert, erfordert das Arbeiten mit diesen Funktionen eine gewisse Aufmerksamkeit, um ein
unbeabsichtigtes Verschieben des Nullpunktes zu vermeiden. Es empfiehlt sich von daher, den
Nullpunkt erst kurz vor der NC- Job- Generierung zu positionieren.
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Mit der Bestatigung des Dialoges fur die Nullpunktdefinition durch den OK- Button, wird gleichzeitig
auch der Umgrenzungsquader erstellt bzw. wenn schon vorhanden, neu erstellt. Der
Umgrenzungsquader ist gleichzeitig wichtig fir diverse Voreinstellwerte, unter anderen fir die
Festlegung von Bearbeitungs- Bereichen oder z. B. fir die Erstellung des Rohteils. Die Option "2D-
Elemente mit einbeziehen" legt fest, ob fiir die Bestimmung der maRlichen Ausdehnung des
Umgrenzungsquaders auch 2D- Elemente — z. B. Kreise, Linien, Polylinien usw. beriicksichtigt werden
sollen. In der Standard- Voreinstellung berticksichtigt Condacam 3D- Modelle bzw. 3D- Flachen fir die
Erstellung des Umgrenzungsquaders. Da fir 3D- Bearbeitungen in der Regel auch nur 3D- Objekte
als Berechnungsgrundlage fur die Frasbahnen dienen. Fir eine 2D/2.5D- Bearbeitung wie das "Null-
Kontur/Gravieren", sollte die Option "2D- Elemente mit einbeziehen" aktiviert werden. Eine
Aktivierung ist ebenfalls Uber das Menu->"Umgrenzungsquader'->"2D- Elemente mit
einbeziehen" moglich.

Messen

Einzelpunkt

Gibt die Koordinaten eines Punktes in die Eingabezeile aus. Der Punkt wird einmal in Werten des
globalen Koordinatensystems ausgegeben und dahinter in  Werten des Nullpunkt-
Koordinatensystems.

Winkel

Gibt den Winkel aus drei ausgewahlten Punkten in die Eingabezeile aus. Der erste Punkt beschreibt
den Scheitelpunkt des Winkels. Die folgenden Punkte stehen fir die Schenkelpunkte des Winkels.

Abstand / 2 Punkte

Misst den Abstand zweier ausgewahlter Punkte und gibt das Ergebnis in die Eingabezeile aus.

Radius - Kreis/Kreisbogen

Gibt den Radius eines ausgewahlten Kreises oder eines Kreisbogens in die Eingabezeile aus.

Raumliche Ausdehnung

Gibt die rdumliche Ausdehnung eines ausgewahlten Zeichnungselementes in die Eingabezeile aus.
Es werden die Werte fir die Achsen X, Y, Z ausgegeben (vergleichbar mit Lange, Breite, Hohe).

Menu Postprozessor

Befehle des Meniis Postprozessor

NC- Postprozessor Ausgabe
Postprozessor erstellen

NC speichern
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NC- Postprozessor Ausgabe

-
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Im oberen Editfeld des Dialogfeldes "Postprozess" ist der Dateipfad zur Postprozessordatei

angegeben. Mit dem Button rechts daneben - | |asst sich Uber einen Dateiauswahldialog der
gewiinschte Postprozessor auswahlen bzw. festlegen. Uber den Button "Bearbeiten” 6ffnet sich der
Postprozessor- Assistent mit dem eingestellten Postprozessor. Mit dem Assistenten kodnnen
Veranderungen am Postprozessor vorgenommen werden. Das Hékchen
"Kreisbogenkonvertierung" erscheint, wenn der aktuell eingestellite Postprozessor die
Kreisbogenkonvertierung unterstitzt. Durch die Kreisbogenkonvertierung werden bogenférmige bzw.
kreisformige Abschnitte in den Frasbahnen zu Kreisen bzw. Kreisbégen konvertiert. (G2,G3). Die
Kreisbogenkonvertierung kann durch Entfernen des Hakchens aulRer Kraft gesetzt werden.

Das untere Editfeld zeigt den Dateipfad fur die Ausgabe- Datei an. Der Dateipfad kann Uber den

Dateiauswahldialog festgelegt werden (Button rechts J ). Vor der Ausgabe der CNC- Datei pruft
Condacam, ob bereits eine gleichlautende Datei im angegebenen Verzeichnis existiert und gibt
gegebenenfalls eine Warnmeldung aus.

Die Option "nur eingeblendete Jobs ausgeben”, ermoglicht eine "selektierte” Ausgabe von NC-
Jobs. NC- Jobs lassen sich im Arbeitsbereich Uber die Hakchen im Treebaum aus der Anzeige
ausblenden bzw. einblenden. Auf diese Weise lassen sich nun einzelne Programmteile bzw. NC- Jobs
als CNC- Programm ausgeben.

Mit dem Button "Start" wird die Ausgabe des CNC- Programms gestartet.

Postprozessor erstellen

Condacam enthélt einen Postprozessor- Assistenten, mit dem vorhandene Postprozessoren
bearbeitet oder neu erstellt werden konnen. Der Postprozessor- Assistent stellt fachkundigen
Benutzern die Mdglichkeit zur Verfligung, Postprozessoren zu bearbeiten. Bitte gehen Sie mit groiter
Sorgfalt bei der Bearbeitung von Postprozessoren vor! Wir empfehlen Ihnen, fir die Erstellung von
Postprozessoren den Service lhres Fachhéndlers in Anspruch zu nehmen.

NC- Speichern

Ermdéglicht das im Editor vorhandene CNC- Programm zu speichern.
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Menl 3- Achsen Frésen

Befehle des Meniis 3- Achsen Frasen

Das Meni "3- Achsen Frasen" enthalt folgende
Achsenbearbeitung:

Z- Ebenen- Schruppen

Z- Ebenen- Restmaterialschruppen *
Z- Ebenen- Schlichten
Konturparallel- Schlichten

Offset- Schlichten *

Hohlkehlen- Offset- Schlichten *
Kreisféormiges Schlichten

Kreisspiral- Schlichten
Rechteckspiral- Schlichten
Komplettschlichten *

Schlichten flacher Bereiche *
Taschen- Schlichten *

Kontur- Projizieren *

Zwischen zwei Kurven bearbeiten *
Hohlkehlenbearbeitung *
Restmaterial- Schlichten *
Umgrenzung als Polylinie erstellen *
Umgrenzung von flachen Bereichen *
Fraser- Kontaktkurve von ausgewahlten Flachen *

* = jn Condacam- LT nicht vorhanden

Bearbeitungsstrategien

far

die 3-
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Z- Ebenen- Schruppen

Diese Bearbeitungsstrategie berechnet Fraswege anhand eines Modells und eines Rohteils. Die
Bearbeitung erfolgt in einer Z- konstanten Ebene.

Registerkarte Frasparameter

Z-Ebenen-Schruppen &J
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Zustellung in Z / Abstand

Gibt die Zustelltiefe, also den Abstand von Bearbeitungsebene zu Bearbeitungsebene an.

Anzahl der Frasebenen

Mit diesem Parameter lasst sich die Anzahl der Bearbeitungsebenen festlegen. Die resultierende
Zustelltiefe ergibt sich somit aus der Gesamttiefe der Bearbeitung, geteilt durch die Anzahl der
Bearbeitungsebenen.

Offset

Der Parameter "Offset" bestimmt die Schruppstrategie, mit der die Schruppbearbeitung durchgefihrt
wird. Beim Offsetschruppen verlaufen die Frasbahnen in Form von versetzten Konturen (Offsets) zum
Modell und Rohteil. Die Parameter "innen nach auf3en" bzw. "auf3en nach innen" geben vor, wo
die Bearbeitung beginnt. Beispielsweise werden taschenférmige Bereiche oft von innen nach auf3en
bearbeitet. Die Schruppstrategie "Offset" empfiehlt sich fir das Bearbeiten von konkaven Formen
(bzw. Hohlformen), taschenférmigen Bereichen oder dinnwandigen Teilen. Ebenfalls ist die Strategie
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anzuwenden, wenn eine gerichtete Schneidrichtung (Gegenlauf / Gleichlauf) Uber den gesamten
Frasprozess gefordert ist.

Offset/Modell

Der Parameter " Offset/Modell" bestimmt die Schruppstrategie, mit der die Schruppbearbeitung
durchgefiihrt wird. Beim Schruppen-,Offset/Modell“ verlaufen die Frasbahnen in Form von
versetzten Konturen (Offsets) zum Modell. Die Parameter "Modell nach auf3en" bzw. "auf3en zum
Modell" geben vor, wo die Bearbeitung beginnt. Bei Verwendung der Schruppstrategie
"Offset/Modell" empfiehlt es sich fiir effektive Werkzeugwege die Option ,auflen zum Modell“
anzuwenden. Die Schruppstrategie "Offset/Modell" ist besonders geeignet fir das Bearbeiten von
konvexen Formen bzw. ,AuRenformen®.

Pendelschruppen

Gegentiber dem "Offsetschruppen” verlaufen die Frasbahnen beim "Pendelschruppen” parallel
zueinander. Die Parameter "vorne nach hinten" bzw. "hinten nach vorne" bestimmen, von
welcher Seite aus die Bearbeitung beginnt.

Gegenlauffrasen, Gleichlauffrasen, wechselnd

Diese Optionen bestimmen die Schneidrichtung. Beim Gegenlauffrasen dreht sich die
Werkzeugschneide gegen die Vorschubrichtung, beim Gleichlauffrdsen ist es entsprechend
umgekehrt. Mit wechselnder Schneidrichtung wechselt bei jeder Zustellung die Schneidrichtung. Die
wechselnde Schneidrichtung ist fir die Schruppstrategien ,Offset/Modell* und ,Pendelschruppen®
unbedingt empfehlenswert, andernfalls erfordert die Einhaltung einer gerichteten Schneidrichtung
(Gegen- oder Gleichlauffrasen) zusatzliche An- und Abfahrbewegungen bzw. Leerwege.

Zustellung /Abstand

Bestimmt den seitlichen Abstand der Frasbahnen zueinander.

% Fraserdurchmesser

Bestimmt den seitlichen Abstand der Frasbahnen zueinander durch Angabe des prozentualen
Werkzeugdurchmessers.

Ausrichtung/Bahnwinkel

Bestimmt den Winkel der Fradsbahnen beim Pendelschruppen. Ausgangsachse fir den Winkel ist die
X- Achse. Wird der Winkel mit 0° angeben, verlaufen die Frasbahnen also entlang der X- Achse, bei
90° entlang der Y- Achse.

Z- Ebenen- Restmaterialschruppen

Diese Bearbeitungsstrategie berechnet FrAswege anhand des Restmaterials. Die Bearbeitung erfolgt
in einer Z- konstanten Ebene.
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Registerkarte Frasparameter
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Zustellung in Z / Abstand

Gibt die Zustelltiefe, also den Abstand von Bearbeitungsebenen zu Bearbeitungseben an.

Anzahl der Frasebenen

Mit diesem Parameter lassen sich die Anzahl der Bearbeitungsebenen festlegen. Die resultierende
Zustelltiefe ergibt sich somit aus der Gesamttiefe der Bearbeitung, geteilt durch die Anzahl der
Bearbeitungsebenen.

Offset

Der Parameter "Offset" bestimmt die Schruppstrategie, mit der die Schruppbearbeitung durchgefiihrt
wird. Beim Offsetschruppen verlaufen die Frasbahnen in Form von versetzten Konturen (Offsets) zum
Modell und Rohteil. Die Parameter "innen nach auf3en" bzw. "auf3en nach innen" geben vor, wo
die Bearbeitung beginnt. Beispielsweise werden taschenférmige Bereiche oft von innen nach auf3en
bearbeitet. Die Schruppstrategie "Offset" empfiehlt sich fur das Bearbeiten von konkaven Formen
(bzw. Hohlformen), taschenférmigen Bereichen oder dinnwandigen Teilen. Ebenfalls ist die Strategie
anzuwenden, wenn eine gerichtete Schneidrichtung (Gegenlauf / Gleichlauf) Uber den gesamten
Fraseprozess gefordert ist.
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Offset/Modell

Der Parameter "Offset/Modell" bestimmt die Schruppstrategie, mit der die Schruppbearbeitung
durchgefiihrt wird. Beim Schruppen- ,Offset/Modell“ verlaufen die Frasbahnen in Form von
versetzten Konturen (Offsets) zum Modell. Die Parameter "Modell nach auf3en" bzw. "auf3en zum
Modell" geben vor, wo die Bearbeitung beginnt. Fir effektive Werkzeugwege, empfiehlt sich fur die
Schruppstrategie "Offset/Modell" die Option ,auf3en zum Modell* anzuwenden.

Pendelschruppen

Gegenuiber dem "Offsetschruppen” verlaufen die Frasbahnen beim "Pendelschruppen” parallel
zueinander. Die Parameter "vorne nach hinten" bzw. "hinten nach vorne" bestimmen, von
welcher Seite aus die Bearbeitung beginnt.

Gegenlauffrasen, Gleichlauffrasen, wechselnd

Diese Optionen bestimmen die Schneidrichtung. Beim Gegenlauffrasen dreht sich die
Werkzeugschneide gegen die Vorschubrichtung, beim Gleichlauffrdsen ist es entsprechend
umgekehrt. Mit wechselnder Schneidrichtung wechselt bei jeder Zustellung die Schneidrichtung. Die
wechselnde Schneidrichtung ist fur die Schruppstrategien ,Offset/Modell“ und ,Pendelschruppen®
unbedingt empfehlenswert, andernfalls erfordert die Einhaltung einer gerichteten Schneidrichtung
(Gegen-o. Gleichlauffrasen) zusatzliche An- und Abfahrbewegungen bzw. Leerwege.

Zustellung /Abstand

Bestimmt den seitlichen Abstand der Frasbahnen zueinander.

% Fraserdurchmesser

Bestimmt den seitlichen Abstand der Frasbahnen zueinander durch Angabe des prozentualen
Werkzeugdurchmessers.

Ausrichtung/Bahnwinkel

Bestimmt den Winkel der Frasbahnen beim Pendelschruppen. Ausgangsachse fir den Winkel ist die
X- Achse. Wird der Winkel mit 0° angeben, verlaufen die Frasbahnen also entlang der X- Achse, bei
90° entlang der Y- Achse.

Rohteilauflésung

Fur die Restmaterial- Berechnung erstellt Condacam intern ein virtuelles Restmaterial Rohteil. Die
Berechnung des Restmaterial- Rohteils erfolgt unter Vorgabe einer Toleranz (Rohteilauflésung). Die
Rohteilaufldsung hat entscheidenden Einfluss auf die Berechnungszeit und den Speicherverbrauch.
Gleichzeitig bestimmt die Rohteilauflosung indirekt auch die Genauigkeit der Restmaterialerkennung.
Das heif3t, die Restmaterialbereiche missen maflich den Wert der Rohteilauflésung Ubersteigen, um
bei der Restmaterial Bearbeitung bertcksichtigt zu werden. Je nach BauteilgroRe und
Hardwarevoraussetzungen, liegen sinnvolle Werte fur die Rohteilauflésung zwischen 0.05 und 0.5
mm.

Nur eingeblendete NC- Jobs bericksichtigen

Das verbliebene Restmaterial wird anhand der vorherigen Bearbeitungen (NC- Jobs) ermittelt. Wenn
nur bestimmte NC- Jobs fir die Restmaterialberechnung ausschlaggebend sein sollen, kann mit der
Option "nur eingeblendete NC- Jobs berlcksichtigen" im Zusammenhang mit dem Ein- und
Ausblenden der NC- Jobs eine Auswabhl getroffen werden.

* = in Condacam- LT nicht vorhanden
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Z- Ebenen- Schlichten

Registerkarte Frasparameter
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Zustellung in Z / Abstand

Gibt die Zustelltiefe, also den Abstand von Bearbeitungsebene zu Bearbeitungsebene an.

Anzahl der Frasebenen

Mit diesem Parameter lassen sich die Anzahl der Bearbeitungsebenen festlegen. Die resultierende
Zustelltiefe ergibt sich somit aus der Gesamttiefe der Bearbeitung, geteilt durch die Anzahl der
Bearbeitungsebenen.

Gegenlauffrasen, Gleichlauffrasen, wechselnd

Bestimmen die Schneidrichtung. Beim Gegenlauffrasen dreht sich die Werkzeugschneide
gegen die Vorschubrichtung, beim Gleichlauffrasen ist es entsprechend umgekehrt. Die
wechselnde Schneidrichtung kann vorteilhaft sein, wenn die Frasbahnen durch
Begrenzungskonturen getrimmt werden. Dadurch lassen sich z.B. im Zusammenhang mit
wechselnder Schneidrichtung oft weniger An- und Abfahrbewegungen erzeugen.

73



Konturparallel- Schlichten

Registerkarte Frasparameter
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Zustellung /Bahnabstand

Bestimmt den seitlichen Abstand der Frasbahnen zueinander.

% Fraserdurchmesser

Bestimmt den seitlichen Abstand der Frasbahnen zueinander durch Angabe des prozentualen
Werkzeugdurchmessers.

Ausrichtung/Bahnwinkel

Bestimmt den Winkel der Frasbahnen beim Pendelschruppen. Ausgangsachse fiir den Winkel ist die
X- Achse. Wird der Winkel mit 0 angegeben, verlaufen die Frasbahnen also entlang der X- Achse, bei
90° entlang der Y- Achse.

vorne nach hinten/hinten nach vorne

Diese Optionen bestimmen, von welcher Seite aus die Bearbeitung beginnt.
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Gegenlauffrasen, Gleichlauffrasen, wechselnd

Bestimmen die Schneidrichtung.

Beim Gegenlauffrésen dreht sich die Werkzeugschneide gegen die Vorschubrichtung. Beim
Gleichlauffrasen ist es entsprechend umgekehrt. Die wechselnde Schneidrichtung ist vorteilhaft, weil
sich weniger An- und Abfahrbewegungen ergeben.

Offset- Schlichten

Registerkarte Frasparameter

Offset-Schlichten S

Frasparameter |.ﬂn-f.ﬁbfahren lUmgrenzung | Vorschibe I Werczeug |WZ—Haher|

= —= i S— . S—
Prazision [N — Aufma  0.000000 Mﬁuﬁmﬁ ‘
Zustellung

= 0a =

@ -

@ Zustellung / Bahnabstand Zusteliun
(T % Fraserdurchmesser %
Bearbetungsrichtung

(@) innen nach auben
(71 auben nach innen

Fraser-Schneidrichtung

@ Gegenlauffrasen —
(7 Gleichlauffrasen

Bei fehlerhafter Flachenausnchtung

[] Aacherfront- und Rickseite bericksichtigen ‘ ‘ E

OK || Abbrechen | |  Hife

[==)

Zustellung /Bahnabstand

Bestimmt den seitlichen Abstand der Frasbahnen zueinander.

% Fraserdurchmesser

bestimmt den seitlichen Abstand der Fradsbahnen zueinander durch Angabe des prozentualen
Werkzeugdurchmessers.
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Innen nach auflen / aufRen nach innen

Diese Optionen geben vor, wo die Bearbeitung beginnt.

Gegenlauffrasen, Gleichlauffrasen

Bestimmen die Schneidrichtung. Beim "Gegenlauffrasen" dreht sich die Werkzeugschneide gegen
die Vorschubrichtung, beim "Gleichlauffrasen" ist es entsprechend umgekehrt.

* = in Condacam- LT nicht vorhanden

Hohlkehlen- Offset- Schlichten

"Hohlkehlen- Offset- Schlichten" setzt sich zusammen aus einer "Hohlkehlenbearbeitung" und
dem "Offsetschlichten". Diese Art der Schlicht- Bearbeitung passt sich gegebenenfalls besser an die
Bauteilform an und hat zugleich den Vorteil, dass Hohlkehlen sauber ausgearbeitet werden.

Registerkarte Frasparameter

Haohlkehlen-Offset-Schlichten

2]

Frasparameter | Einstellungen I An-/Abfahren | Umgrenzung I Vorschube | Werczeug | WZ—Haher|

Prazision |OIA =l afmap 0000000 =
Zustellung
i@ Zustellung / Bahnabstand 0.8 =

(%3]

7 % Fraserdurchmesser

Bearbetungsrichtung

@ innen nach aulen

(71 auben nach innen

Fraser-Schneidrichtung

@ Gegenlauffrasen
(7 Gleichlauffrasen

Bei fehlerhafter Fachenaushichtung

[] Aacherfront- und Fiickseite bericksichtigen

x X ___

g
e o

OK || Abbrechen | | Hife
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Zustellung /Bahnabstand
Bestimmt den seitlichen Abstand der Frasbahnen zueinander.

% Fraserdurchmesser

bestimmt den seitlichen Abstand der Frasbahnen zueinander durch Angabe des prozentualen
Werkzeugdurchmessers.

innen nach aul3en / aufRen nach innen

Diese Optionen geben vor, wo die Bearbeitung beginnt.

Gegenlauffrasen, Gleichlauffrasen

Bestimmen die Schneidrichtung. Beim "Gegenlauffrasen" dreht sich die Werkzeugschneide gegen
die Vorschubrichtung, beim "Gleichlauffrdsen" ist es entsprechend umgekehrt.

* = in Condacam- LT nicht vorhanden

Kreisformiges Schlichten

Registerkarte Frasparameter

Kreisfarmiges Schlichten ﬁ

Frasparameter |Fu1-fﬁbfahren I Umgrenzung I Worzchiibe | Werkzeug | WZ—Harter|

. S . —

Prazision A - Aufmag 0000000 2 m M‘\
Fustellung

i@ Zustellung / Bahnabstand 0.8 S ! % Zustellun

(71 % Fraserdurchmesser &%

Bearbeitungsrchtung

@ innen nach aulen

(71 auben nach innen

Fraser-Schneidrichtung

@ Gegenlauffrasen e
(7 Gleichlauffrasen

Bei fehlerhafter Alachenausrchtung

[] Rachenfront- und Riickssite bericksichtigen ‘ ‘ E

OK | [ Abbrechen | | Hife
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Zustellung / Bahnabstand

Bestimmt den seitlichen Abstand der Frasbahnen zueinander.

% Fraserdurchmesser

Bestimmt den seitlichen Abstand der Frasbahnen zueinander durch Angabe des prozentualen
Werkzeugdurchmessers.

Innen nach auRen / auRen nach innen

Diese Optionen geben vor, wo die Bearbeitung beginnt.

Gegenlauffrasen, Gleichlauffrasen

Bestimmen die Schneidrichtung. Beim "Gegenlauffrasen" dreht sich die Werkzeugschneide gegen
die Vorschubrichtung, beim "Gleichlauffrdsen" ist es entsprechend umgekehrt.

Kreisspiral- Schlichten

Registerkarte Frasparameter

Kreisspiral Schlichten e

Frasparameter | An-/Abfahren | Umgrenzung | Vorschibe | Werkzeug | WZ-Halter |

. S . —

Prazision A - Aufmag 0000000 -2 m M‘\
Zustellung

i@ Zustellung / Bahnabstand 0.8 s ! % Zustellun

(70 % Fraserdurchmesser &l

Bearbeitungsrchtung

@ innen nach aulen

(71 auben nach innen

Fraser-Schneidrichtung

@ Gegenlauffrasen e
(7 Gleichlauffrasen

Bei fehlerhafter Alachenausrchtung

[] Rachenfront- und Riickssite bericksichtigen ‘ ‘ E

OK | [ Abbrechen | | Hife
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Zustellung / Bahnabstand

Bestimmt den seitlichen Abstand der Frasbahnen zueinander.

% Fraserdurchmesser

Bestimmt den seitlichen Abstand der Frasbahnen zueinander durch Angabe des prozentualen
Werkzeugdurchmessers.

innen nach aufRen / auf3en nach innen

Diese Optionen geben vor, wo die Bearbeitung beginnt.

Gegenlauffrasen, Gleichlauffrasen

Bestimmen die Schneidrichtung. Beim "Gegenlauffrasen" dreht sich die Werkzeugschneide gegen
die Vorschubrichtung, beim "Gleichlauffrdsen" ist es entsprechend umgekehrt.

Rechteckspiral- Schlichten

Registerkarte Frasparameter

-

Rechteckspiral-5chlichten ﬁ

Frasparameter | An-/Abfahren | Umgrenzung | Verschilbe | Werkzeug | WZ-Halter |

Prazision 0.02 - Aufmac 0000000 -2 m M‘\
Zustellung

i@ Zustellung / Bahnabstand 0.8 . ! % Zustellun

() % Fraserdurchmesser &l

Bearbeitungsrichtung

i@ innen nach auben @I
(7 auben nach innen
Fraser-Schneidrichtung

@ Gegenlauffrasen e
(7 Gleichlauffrasen

Bei fehlerhafter Alachenausrchtung

["] Fiachenfront- und Riickseite bericksichtigen ‘ ‘ E

OK | [ Abbrechen | | Hife
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Zustellung /Bahnabstand

Bestimmt den seitlichen Abstand der Frasbahnen zueinander.

% Fraserdurchmesser

Bestimmt den seitlichen Abstand der Frasbahnen zueinander durch Angabe des prozentualen
Werkzeugdurchmessers.

innen nach aufRen / auRen nach innen

Diese Optionen geben vor, wo die Bearbeitung beginnt.

Gegenlauffrasen, Gleichlauffrasen

Bestimmen die Schneidrichtung. Beim "Gegenlauffrasen" dreht sich die Werkzeugschneide gegen
die Vorschubrichtung, beim "Gleichlauffrdsen" ist es entsprechend umgekehrt.

Komplettschlichten

Registerkarte ,,steile Bereiche*

Eomplettschlichten ﬁ

steile Bereiche | flache Bereiche | Frasebenen | Vorschiibe | Werkzeug | WZ-Hatter |
—_—r - x__ x__
Prazision A - Aufmap 0000000 m Loufrnal ‘
Flachen-Grenzwinkel 45.00 = - i@renzwinkel

Schlichten steiler Bersiche ab einen Fachwinkel von: 45.00°

@ Z-Ebenen-Schiichten (7 Korturparallel-Schiichten
i@ Zustellung in £ # Abstand 1. =
(71 Anzahl der Frasebenen 30

Fraser-Schneidrichtung

() Gleichlauffrasen )

@ wechselnd
(7 Gegenlauffrasen
Arfahren/Eintauchen

Annaherungshohe
i@ gerade anfahren 3.000000 L=
Kreisradius

() kreigfdmig an/abfahren 3.000000

Fraswege verbinden
Wenn moglich, mit Arbeitsweq direlt verbinden

o

=

¥
g
g
=
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Die Strategie Komplettschlichten vereint zwei spezialisierte Bearbeitungsstrategien -

eine Strategie zum Bearbeiten steiler Flachen und eine Strategie zur Bearbeitung flacher Bereiche.
Fur die Berechnung der Werkzeugbahnen werden die Flachen eines Modells automatisch anhand
eines Grenzwinkels in steile und flache Bereiche aufgeteilt.

Die Registerkarte steile Bereiche enthalt die wesentlichen Parameter der Bearbeitungsstrategie fir die
steilen bis senkrechten Flachen. Es handelt sich dabei um eine Strategie ahnlich dem ,Z- Ebenen-
Schlichten®.

Flachen- Grenzwinkel

Der Flachen- Grenzwinkel kann mit einem Wert von 0-90° angegeben werden.

Mit dem Flachen-Grenzwinkel wird das Modell virtuell in steile und flache Bereiche unterteilt, die
jeweils einer der optimierten Bearbeitungsstrategien zugefthrt werden.

Alle Flachen, die eine grofRere Neigung als der Grenzwinkel aufweisen, werden den steilen Bereichen
zugeordnet. Flachen mit einem Winkel kleiner als der Grenzwinkel, werden als flache Bereiche
erkannt.

Zustellung in Z / Abstand

Gibt die Zustelltiefe, also den Abstand von Bearbeitungsebene zu Bearbeitungsebene an.

Anzahl der Frasebenen
Mit diesem Parameter lassen sich die Anzahl der Bearbeitungsebenen festlegen. Die resultierende

Zustelltiefe ergibt sich somit aus der Gesamttiefe der Bearbeitung, geteilt durch die Anzahl der
Bearbeitungsebenen.

Gegenlauffrasen, Gleichlauffrasen, wechselnd

Bestimmen die Schneidrichtung. Beim Gegenlauffrasen dreht sich die Werkzeugschneide gegen
die Vorschubrichtung, beim Gleichlauffrasen ist es entsprechend umgekehrt.

Die wechselnde Schneidrichtung ist fir diese Strategie unbedingt empfehlenswert, da die
wechselnde Schneidrichtung weniger An- und Abfahrbewegungen erzeugt.

Gerade anfahren

Diese Option gibt vor, dass das Werkzeug mit einer senkrecht /geraden Bewegung an die
Bearbeitungsbereiche heranféhrt bzw. eintaucht.

Kreisformig an-/ abfahren

Diese Option bewirkt eine Oberflachen schonende, kreisformige Anfahrbewegung des Werkzeuges an
die Bearbeitungsstelle. Diese Art der Zustellbewegung ist besonders vorteilhaft, um die sogenannten
Anfahrmacken zu verhindern.

Wenn maoglich, mit Arbeitsweg direkt verbinden

Die Option bewirkt, dass zwei dicht zusammenliegende An- und Abfahrpunkte direkt mit einem
Arbeitsweg Uberbriickt werden. Ist dieser Schalter hingegen deaktiviert, wird immer eine An- und
Abfahrbewegung eingefigt.

* = jn Condacam- LT nicht vorhanden
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Taschen- Schlichten

Registerkarte Frasparameter

Taschen-5chlichten ﬁ

Frasparameter |Enstel|ungen Worschibe | Werdzeug | WE—Haher|

R = x X
Prazision 0.02 - Aufmap 0000000 = m&ﬁmﬂ? ‘

Parameter

@) Offset i@ innen nach auben
—
(7 konturparallel (71 auben nach innen
() Gleichlauffrasen
- wechselnd —
@ Gegenlauffrasen

i@ Zustellung / Abstand 0.8 =

(==

() % Fraserdurchmesser % : Ef I Zu StEIILIn?
Bahrwinkel Seeee :

IUmgrenzung versetzen -0.1000 =

OK || Abbrechen | |  Hife

Offset

Bestimmt die Methode, mit der die Bearbeitung durchgefuihrt wird. Mit der Option "Offset" verlaufen
die Frasbahnen in Form von versetzten Konturen (Offsets) zu den Ausgangskonturen. Die Parameter
"innen nach aulRen" bzw. "aufRen nach innen" geben vor, wo die Bearbeitung beginnt.

Konturparallel

Gegenuber der Option "Offset" verlaufen die Frasbahnen mit der Option "konturparallel" parallel
zueinander. Die Parameter "vorne nach hinten" bzw. "hinten nach vorne" bestimmen, von
welcher Seite aus die Bearbeitung beginnt.

Gegenlauffrasen, Gleichlauffrasen, wechselnd:

Bestimmen die Schneidrichtung.

Beim Gegenlauffrasen dreht sich die Werkzeugschneide gegen die Vorschubrichtung. Beim
Gleichlauffrasen ist es entsprechend umgekehrt. Die wechselnde Schneidrichtung (nur bei
"konturparallel") ist vorteilhaft, weil sich weniger An- und Abfahrbewegungen ergeben.
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Zustellung /Abstand

Bestimmt den seitlichen Abstand der Frasbahnen zueinander.

% Fraserdurchmesser

Bestimmt den seitlichen Abstand der Frasbahnen zueinander durch Angabe des prozentualen
Werkzeugdurchmessers.

Bahnwinkel

Bestimmt den Winkel der Frasbahnen (bei aktivierter Option "konturparallel"). Ausgangsachse fiir
den Winkel ist die X- Achse. Wird der Winkel mit 0 angegeben, verlaufen die Frasbahnen also entlang
der X- Achse, bei 90° entlang der Y- Achse.

Umgrenzung versetzen

Dieser Parameter versetzt die Umgrenzungskonturen um den angegebenen Abstand. Die
Umgrenzungskonturen sind die Ausgangskonturen fur die Bearbeitung "Taschen- Schlichten". Sie

missen aus geschlossenen Konturziigen bestehen (z.B. aus Polylinien,Linien, Kreisen ,Spline oder
Ellipsen). Diese missen vor der Bearbeitung ausgewéhlt werden.

* = jn Condacam- LT nicht vorhanden

83



Schlichten flacher Bereiche

Registerkarte Frasparameter

Schlichten flacher Bereiche @

Frasparameter |Enstellungen Vorschiibe | Werkzeug | WE—Haher|

o = = x . S
Prazision WA - Aufmap 0000000 = MEWFM ‘

flache Bereiche bearbeiten

RI ¥on
Fachenwinkel von 000 =) pis 10002 ‘ ﬁia
(@ Offset (@ innen nach aulen
) B —
) konturparallel () auben nach innen
(7 Gleichlauffrasen %!
s . - q—
© Gegenlauffrasen wechselnd

i@ Zustellung /Abstand 0.8 2

) % Fraserdurchmesser 8% ﬂ%
Bahrwinlel 0.0000

Umarenzung versetzen -0.1000 =

OK | [ Abbrechen | | Hife

Flachenwinkel

Der Parameter Flachenwinkel spezifiziert den Winkelbereich, der fir die Bearbeitung zu
beriicksichtigenden Flachen. Das heil3t, alle Flachen an einem 3D- Modell, die sich innerhalb dieser
Winkelspanne befinden, werden in die Bearbeitung mit einbezogen. Flachen, die aul3erhalb der
Winkelspanne liegen, werden nicht bertcksichtigt.

Offset

Bestimmt die Methode, mit der die Bearbeitung durchgefuihrt wird. Mit der Option "Offset" verlaufen
die Frasbahnen in Form von versetzten Konturen (Offsets) zu den Ausgangskonturen. Die Parameter
"Innen nach aulRen" bzw. "Auflen nach innen" geben vor, wo die Bearbeitung beginnt.
Konturparallel

Gegenuber der Option "Offset" verlaufen die Frasbahnen mit der Option "konturparallel" parallel

zueinander. Die Parameter "vorne nach hinten" bzw. "hinten nach vorne" bestimmen, von
welcher Seite aus die Bearbeitung beginnt.
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Gegenlauffrasen, Gleichlauffrasen, wechselnd

Bestimmen die Schneidrichtung. Beim Gegenlauffrasen dreht sich die Werkzeugschneide gegen die
Vorschubrichtung. Beim Gleichlauffrdsen ist es entsprechend umgekehrt. Die wechselnde
Schneidrichtung (nur bei "konturparallel) ist vorteilhaft, weil sich weniger An- und
Abfahrbewegungen ergeben.

Zustellung /Abstand

Bestimmt den seitlichen Abstand der Frasbahnen zueinander.

% Fraserdurchmesser

Bestimmt den seitlichen Abstand der Frasbahnen zueinander durch Angabe des prozentualen
Werkzeugdurchmessers.

Bahnwinkel

Bestimmt den Winkel der Frasbahnen (bei aktivierter Option "konturparallel"). Ausgangsachse fiir
den Winkel ist die X- Achse. Wird der Winkel mit O angegeben, verlaufen die Frasbahnen also entlang
der X- Achse, bei 90° entlang der Y- Achse.

Umgrenzung versetzen

Dieser Parameter versetzt die Umgrenzungskonturen um den angegebenen Abstand. Die
Umgrenzungskonturen umschlieRen die zu bearbeitenden Bereiche.

* = jn Condacam- LT nicht vorhanden

85



Kontur- Projizieren

Registerkarte Frasparameter

-

-
Kontur-Projizieren @

Frasparameter | An-/Abfahren I Eingrenzung | Vorschibe | Werkzeug | WE—Haher|

< - x_ x__
Prazison 002 - Aufmap 0000000 = m&&m ‘

Zustellung
Zustellung / Gesamttisfe 13 : Zustelung Anzahl
Anzahl der Durchlaufe 3 = : ]
Frasbahnausrchtung

i@ wechselnd [

(7 eine Ausrichtung L

FR FEL FE 2

Bei fehlerhafter Fachenausrichtung

[] Fachenfront- und Rickseite bericksichtigen

X

OK || Abbrechen | | Hife

Zustellung / Gesamttiefe

Condacam projiziert die Kontur als Werkzeugbahnen zunéchst auf die Oberflache des Modells. Mit
dem Parameter "Zustellung / Gesamttiefe" kann den Werkzeugbahnen zuséatzlich eine Tiefe
zugewiesen werden, um die das Werkzeug sich in die Oberflache einfrast.

Anzahl der Durchlaufe

Bestimmt die Anzahl der Durchlaufe, mit denen die Zustelltiefe schrittweise erreicht werden soll.

Frasbahnausrichtung- wechselnd / eine Ausrichtung

Ist die Option "eine Ausrichtung" aktiviert, behalten die projizierten Konturen die Ausrichtung der
Ursprungskonturen. Bei wechselnder Ausrichtung wechselt mit jedem Durchlauf der Zustelltiefe

die Ausrichtung der einzelnen Konturen in die umgekehrte Richtung. Das fuhrt im Allgemeinen zu
kurzeren Verfahrwegen beim Ubergang zur nachsten Zustelltiefe.

* = jn Condacam- LT nicht vorhanden
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Zwischen zwei Kurven bearbeiten

Registerkarte Frasparameter

-

Bearbeitung zwischen 2 Kurven ﬁ

Frasparameter |Fu1-fﬁbfahren I Eingrenzung | Vorschiibe | Werkzeug | WE—Haher|

= = x .
Prazision 0.02 - Aufmap 0000000 = MEWFM ‘

Zustellung

i@ Zustellung / Bahnabstand 0.5 - I: j zustellun?
(7 % Fraserdurchmesser &%

Frasbahnverdauf

@ entlang der Kurven

(7 quer zu den Kurven

|

Frasbahnausrichtung

i@ wechselnd [

FR FL FE 2

(7 eine Ausrichtung

Bearbeitungsrichtung

@ hirten nach vome e/

(71 vome nach hirten I

Bei fehlerhafter Fachenausrichtung

["] Rachenfront- und Rickseite bericksichtigen ‘ E

OK || Abbrechen | | Hife |

Zustellung /Abstand

Bestimmt den maximalen seitlichen Abstand der Frasbahnen zueinander.

% Fraserdurchmesser

Bestimmt den maximalen seitlichen Abstand der Frasbahnen zueinander durch Angabe des
prozentualen Werkzeugdurchmessers.

Entlang der Kurven

Die Frasbahnen werden konturparallel zu dem Kurvenverlauf angeordnet.

Quer zu den Kurven

Die Frasbahnen werden quer zu dem Kurvenverlauf angeordnet.
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Frasbahnausrichtung

Die wechselnde Frasrichtung erzeugt die wenigsten An- und Abfahrbewegungen. Hingegen bewirkt
die Option "eine Ausrichtung" zwar eine gleich bleibende Frasrichtung, jedoch entstehen fur jede
Werkzeugbahn eine An- und Abfahrbewegung.

Vorne nach hinten/hinten nach vorne

Diese Optionen bestimmen, von welcher Seite aus die Bearbeitung beginnt.

* = in Condacam- LT nicht vorhanden

Hohlkehlenbearbeitung

Registerkarte Frasparameter

Hohlkehlenbearbeitung ﬁ

Frasparameter | Enweiterte.... | An-/Abfahren | Vorschibe | Werkzeug | WZ-Halter |

i S . S

Prazision A = pufmap 0000000 = m M‘-\
Winkelbereich

Grenz-Winkel der Deteltion 165, = Qﬂi}i}( EﬂﬁN‘

minimaler Grenz-Winkel 0. < u “
Fraser-Schneidrichtung

@ Gegenlauffrasen —
(71 Gleichlauffrasen

Bei fehlerhafter Fachenausrichtung

[] Aachenfront- und Fiickssite bericksichtigen

K]
X

OK || Abbrechen | |  Hife
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Grenz- Winkel der Detektion / minimale Grenz- Winkel

Der Parameter "Grenz- Winkel der Detektion" steht fir den Schwellwinkel, ab dem eine Hohlkehle
erkannt wird. Das heif3t, alle Hohlkehlenwinkel, die im Winkel kleiner als der "Grenz- Winkel der
Detektion" sind, werden in die Bearbeitung mit einbezogen. Der Parameter "minimaler Grenz-
Winkel" gibt einen Schwellwinkel an, ab dem keine Hohlkehlenbearbeitung durchgefiihrt wird. Das
hei¥t, alle Hohlkehlenwinkel, die kleiner sind als der "minimale Grenz- Winkel", werden von der
Bearbeitung ausgeschlossen.

Gegenlauffrasen, Gleichlauffrasen
Bestimmen die Schneidrichtung. Beim "Gegenlauffrasen" dreht sich die Werkzeugschneide gegen

die Vorschubrichtung, beim "Gleichlauffrdsen" ist es entsprechend umgekehrt.

* = in Condacam- LT nicht vorhanden

Restmaterial- Schlichten

Registerkarte Frasparameter

[ N
Restmaterial-5chlichten ﬁ

Frasparameter | An-/Abfahren | Vorschibe | Werkzeug | WZ-Hatter |
Y - i S— . S—
Prazision 0.02 - Aufmap 0000000 = m Luufrnali A
@ Cffset (71 innen nach aulen
() konturparallel @ auben nach innen [—=
(71 Gleichlauffrasen
) - wechselnd -
@ Gegenlauffrasen
Zustellung
i@ Zustellung / Bahnabstand 0.4 -
) % Fraserdurchmesser &% flg ZEISM”U”
Ausrichtung / Bahrwinkel 0.000000
Restmatenal-Rohteil Restmateral-Eerechnung
Rohteilauflosung 0.200000 : [ nur eingeblendete NC-Jobs bericksichtigen
OK || Abbrechen | [  Hife
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Zustellung /Abstand

Bestimmt den seitlichen Abstand der Frasbahnen zueinander.

% Fraserdurchmesser

Bestimmt den seitlichen Abstand der Frasbahnen zueinander durch Angabe des prozentualen
Werkzeugdurchmessers.

Ausrichtung/Bahnwinkel

Bestimmt den Winkel der Frasbahnen. Ausgangsachse fiir den Winkel ist die X- Achse. Wird der
Winkel mit 0 angegeben, verlaufen die Frasbahnen also entlang der X- Achse, bei 90° entlang der Y-
Achse.

vorne nach hinten / hinten nach vorne:

Diese Optionen bestimmen, von welcher Seite aus die Bearbeitung beginnt.

Rohteilauflésung

Fir die Restmaterial- Berechnung erstellt Condacam intern ein virtuelles Restmaterial- Rohteil. Die
Berechnung des Restmaterial- Rohteils erfolgt unter Vorgabe einer Toleranz (Rohteilauflésung).
Die "Rohteilauflésung" hat entscheidenden Einfluss auf die Berechnungszeit und den
Speicherverbrauch. Gleichzeitig bestimmt die Rohteilauflosung indirekt auch die Genauigkeit der
Restmaterialerkennung. Das heildt, die Restmaterialbereiche muissen mallich den Wert der
Rohteilauflosung Ubersteigen, um bei der Restmaterial- Bearbeitung berilicksichtigt zu werden. Je
nach BauteilgroRe und Hardwarevoraussetzungen liegen sinnvolle Werte fur die Rohteilauflosung
zwischen 0.05 und 0.5 mm.

Nur eingeblendete NC- Jobs bericksichtigen
Das verbliebene Restmaterial wird anhand der vorherigen Bearbeitungen (NC- Jobs) ermittelt. Wenn
nur bestimmte NC- Jobs fir die Restmaterialberechnung ausschlaggebend sein sollen, kann mit der

Option "nur eingeblendete NC- Jobs berlicksichtigen" im Zusammenhang mit dem Ein- und
Ausblenden der NC- Jobs eine Auswahl getroffen werden.

* = jn Condacam- LT nicht vorhanden
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Umgrenzung als Polylinie erstellen

Diese Funktion erstellt geschlossene Polylinien unter Berticksichtigung eines Werkzeuges und einer
virtuellen Ebene in der Z- Achse.

Registerkarte Parameter

" . |
Umgrenzung als Polylinie erstellen @

Parameter | Werkzeug
1 - x . S—
Prazon [ o] Audmat 0000000 [ ersssiont N st 2

Bereichseingrenzung
Min Mz L/B/H
y |624.685 y |895.452 y |270.76
Umgrenzungsaufmal y [372.331 Y |227483 y (145448
-0.100000 7 -85.000 7 |-5.000 7 |80.000
Ausrichtung der Pobdinie
@ Ccw
O CcCW

Bei fehlerhafter Aachenausnchtung

Flacherfront- und Rickseite benicksichtigen ‘ E

OK || Abbrechen | |  Hife

Bereichseingrenzung

Condacam ermittelt automatisch die Gesamtausmafle des zu bearbeitenden Modells. Diese
entsprechen den Werten in den Feldern MIN und MAX fur die Koordinaten X, Y, Z. Mit dem
Parameter Z- MIN l&sst sich die Hohe, auf der die Polylinie berechnet wird, festlegen.

Umgrenzungsaufmal

Der Parameter "Umgrenzungsaufmalfd" versetzt die erzeugte Polylinie um den angegebenen
Betrag.

CwW

Steht fur "clockwise" bzw. Laufrichtung der Polylinie im Uhrzeigersinn.
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CCW

Steht fur "counterclockwise” bzw. Laufrichtung der Polylinie gegen Uhrzeigersinn.

Umagrenzung von flachen Bereichen

Diese Funktion erstellt geschlossene Polylinien/Umgrenzungen von flachen Bereichen.
Dabei wird unter Einbeziehung des Werkzeuges der Kontaktbereich des Werkzeuges mit den
detektierten flachen Flachen ermittelt.

Registerkarte Parameter:

Umgrenzung von flachen Bereichen @

Frasparameter | Werizeug
— = = w . S—
Prazision  0.01] - Aufmag  0.000000 = m Boufmali A

flache Bereiche bearbeiten

Won
Aacherwinkel won 0.00 : bis 10.00 : Sﬁ,
his

D —
[] Umgrenzung versetzen o |-0.0500

Bei fehlerhafter Flachenausrichtung

[ Facherfront- und Riickseite bericksichtioen ‘ E

OK || Abbrechen | |  Hife

Flachenwinkel

Der Parameter Flachenwinkel spezifiziert den Winkelbereich, der fir die Bearbeitung zu
beriicksichtigenden Flachen. Das heilt, alle Flachen an einem 3D- Modell, die sich innerhalb dieser
Winkelspanne befinden, werden in die Bearbeitung mit einbezogen. Flachen, die aul3erhalb der
Winkelspanne liegen, werden nicht beriicksichtigt.

Umgrenzung versetzen
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Dieser Parameter versetzt die berechneten Umgrenzungskonturen um den angegebenen Abstand.
Ein negativer Wert versetzt die Umgrenzungskonturen nach innen und ein positiver Wert versetzt die
Umgrenzungskonturen nach auf3en.

Flachenfront- und Riickseite beriicksichtigen

Fraser- Kontaktkurve von ausgewahlten Flachen

Diese Funktion erstellt geschlossene Polylinien/lUmgrenzungen von ausgewahlten Flachen.
Dabei wird unter Einbeziehung des Werkzeuges der Kontaktbereich des Werkzeuges mit den
ausgewahlten Flachen ermittelt.

Registerkarte Parameter

Fraser-Kontaktkurve &J
Frasparameter | Werzeug
= = ¥ i S
Prazision 0.0 ~ Aufmag 0.000000 = m Loufinal ‘

selektiete Fachen bearbeiten

ak )

M MM

[] Umngrenzung versetzen o |-0.0500

OK | [ Abbrechen | | Hife

Umgrenzung versetzen

Dieser Parameter versetzt die berechneten Umgrenzungskonturen um den angegebenen Abstand.
Ein negativer Wert versetzt die Umgrenzungskonturen nach innen und ein positiver Wert versetzt die
Umgrenzungskonturen nach auf3en.
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Menl 2.5- Achsen- Frasen

Befehle des Meniis 2.5- Achsen- Frasen

Das Menii "2.5- Achsen- Frasen" enthalt folgende Bearbeitungsstrategien und Funktionen flr die
2.5 D -Bearbeitung:

Plan- Frasen

Profil- Bearbeitung
Taschen- Bearbeitung
Restmaterial- Bearbeitung
Null- Kontur/Gravieren

Plan- Frasen

Registerkarte Frasparameter

L& N
Plan-Frazen ﬁ

Frasparameter | Einstellungen | An-/Abfahren | Vorschibe | Werkzeug | WZ-Halter |

Aufmal auf Kortur = Knnturaufma@; @ z )

Zustellung
[0 Stattiefe fn Z-Achse) i Gesamttiefe Zustellung
o |
Gesamtzustellung 6.000000 : : ]
Zustellung pro Schritt 3.000000 = ;
Ebenen raumen
@ Offset (77 innen nach auben l:l
- - — |
() konturparallel @ aulen nach innen
I - I G|E:IC|‘||E|L|‘f'fIE.|.SE:I'| wechselnd —
@ Gegenlauffrasen
(7 Zustellung # Abstand 3.000000

i@ % Fraserdurchmesser 40% = E: j Zu StEIIun?
Bahrmwinkel LU (=

OK | [ Abbrechen | [ Hife

Die 2.5D- Barbeitungstrategie ,Plan- Frasen® dient zum einfachen Erzeugen ebener
Werkstlickoberflachen. Dabei fungiert diese Strategie durch das Erzeugen von ,Raumwegen® dhnlich
wie eine Schruppstrategie. Das Material wird mit Hilfe dieser Strategie in mehreren Zustellungen (in Z)
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plan abgetragen. Als Daten- Grundlage fiir die Berechnung kénnen geschlossene Konturen aus
Polylinien, Linien, Kreisen oder Splinen dienen. Grundsétzlich ist es jedoch sinnvoll, alle
Bearbeitungskonturen zunachst in Polylinien zu konvertieren (Menti=>Zeichnen=>Polylinien (erstellen;
andern). Dadurch wird insgesamt die Arbeitsweise vereinfacht und es stehen weitere Optionen (im
Polylinien-Meni) fir die Aufbereitung der Polylinien— Konturen zur Verfligung.

Durch das Auswahlen der geschlossenen/ bereichsumschlieBenden Konturen werden die zu
bearbeitenden Bereiche markiert. Liegt innerhalb einer Kontur eine weitere Kontur, so wird diese
automatisch als ,nicht zu bearbeitende Insel” erkannt.

Aufmal auf Kontur

In der Strategie Planfrasen wird der Bearbeitungsbereich durch bereichsumschlielende Konturen
bestimmt. Ist das Konturaufmalfd ,,0%, verlaufen die Werkzeugpfade bis an die Kontur heran. Das heifl3t,
der Fraser Uberragt den durch die Kontur bestimmten Bearbeitungsbereich wahrend der Bearbeitung,
um die GroRRe des Werkzeugradius'. Wird ein Wert fir das Konturaufmaf3 angegeben, wird die Kontur
ahnlich wie bei einer ,Frasradiuskorrektur um den angegebenen Betrag versetzt. Das Konturaufmaf
kann als positiver wie auch als negativer Betrag angegeben werden. Ein positiver Betrag bewirkt, dass
die bereichsumschlielenden Konturen nach innen versetzt werden. Der Bearbeitungsbereich wird
also verkleinert. Wird das Konturaufmafd hingegen mit einem negativen Vorzeichen angegeben,
vergréRern sich die Bearbeitungsbereiche.

Starttiefe (in Z- Achse)

Mit dieser Option kann angegeben werden, ab welcher Hohe bzw. Tiefe die Verrechnung der
Zustelltiefe erfolgen soll. In der Standardeinstellung ist diese Option nicht aktiviert und die Berechnung
der Zustell-Tiefe erfolgt ab der Hohe der jeweils ausgewahlten Konturen. Das heil3t, angenommen die
Kontur in der Zeichnung hat eine Position in der Z- Achse von Z="0% so bewirkt eine Zustelltiefe von
,10mm*, dass die letzte Bearbeitungsebene auf einer Héhe bzw. Tiefe —10mm positioniert wird.

Gesamtzustellung

Gibt die Gesamtzustellung in Millimetern an, die am Ende der Bearbeitung durch die schrittweise
Zustellung (,Zustellung pro Schritt®) erreicht werden soll. Ist keine Zustellung erwiinscht, kann der
Parameter mit ,0“ angegeben werden.

Zustellung pro Schritt

Gibt die Zustellung in Millimeter pro Bearbeitungsdurchlauf an, mit der schrittweise die Gesamttiefe
erreicht werden soll. Ist der Parameter Gesamtzustellung kleiner oder ,0% erfolgt keine Zustellung in
Schritten und es wird nur ein Bearbeitungsdurchlauf durchgefunhrt.

Ebenen raumen / Offset

Der Parameter "Offset" bestimmt die Strategie, mit der die Bearbeitung durchgefiihrt wird. Beim
Offset-Verfahren verlaufen die Frasbahnen in Form von versetzten Konturen (Offsets) zur
Ausgangskontur. Die Parameter "innen nach auf3en" bzw. "auf3en nach innen" geben vor, von
wo die Bearbeitung beginnt.

Ebenen rdumen / konturparallel

Der Parameter "konturparallel" bestimmt die Strategie, mit der die Bearbeitung durchgefuhrt wird.
Die Frasbahnen verlaufen mit dieser Option zueinander geradlinig / parallel. Die Parameter "vorne
nach hinten" bzw. "hinten nach vorne" bestimmen, von welcher Seite aus die Bearbeitung
beginnt. Im Zusammenhang mit dieser Option empfiehlt sich die wechselnde Schneidrichtung,
andernfalls erfordert die Einhaltung einer gerichteten Schneidrichtung (Gegen- oder
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Gleichlauffrasen) zusatzliche An- und Abfahrbewegungen bzw. Leerwege - was zu ineffektiven
Werkzeugwegen fiihrt.

Gegenlauffrasen, Gleichlauffrasen, wechselnd

Diese Optionen bestimmen die Schneidrichtung. Beim Gegenlauffrasen dreht sich die
Werkzeugschneide gegen die Vorschubrichtung, beim Gleichlauffrésen ist es entsprechend
umgekehrt. Mit wechselnder Schneidrichtung wechselt bei jeder Zustellung die Schneidrichtung. Die
wechselnde Schneidrichtung ist im Zusammenhang mit der Option “Ebenen rédumen /
konturparallel* unbedingt empfehlenswert, andernfalls erfordert die Einhaltung einer gerichteten
Schneidrichtung (Gegen- oder Gleichlauffrasen) zusatzliche An- und Abfahrbewegungen bzw.
Leerwege.

Zustellung /Abstand

Bestimmt die seitliche Zustellung in der Ebene.

% Fraserdurchmesser

Bestimmt die seitliche Zustellung in der Ebene, durch die Angabe eines prozentualen Wertes anteilig
zum Werkzeugdurchmesser.

Ausrichtung/Bahnwinkel

Bestimmt den Winkel der Frasbahnen beim ,Ebenen raumen / konturparallel“. Ausgangsachse

fur den Winkel ist die X- Achse. Wird der Winkel mit 0° angegeben, verlaufen die Frasbahnen also
entlang der X- Achse, bei 90° entlang der Y- Achse.
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Profil- Bearbeitung

Registerkarte Frasparameter

Profil-Bearbeitung Iéj

Frasparameter | Einstellungen | Erwsiterte... | An-/Abfahren | Vorschibe | Werkzeug | WZ-Hakter |

Aufmal auf Kontur = Kunturaufmarﬁi z D

Zustellung
[ Starttiefe (in Z-fchse) 0.000000
Gesamtzustellung 6.000000 = Gesarnttiefe U stellur?%
Zustellung pro Schritt 3.000000 = : )

seitliche Zustellung an die Korntur

Bearbeitungeweite 0.000000 = Bearbeitungsweite
(71 Zustellung / Bahnabstand 3.000000 | 1 Fustellun
@ % Fraserdurchmesser 40 z :ﬂi
Fraseradiuskomeltur

geschlossene Kaonturen
(7 Links von der Kontur/Gleichlauf [] auben bearbeiten M
@ Rechts von der Kortur/Gegenlauf [ ] innen bearbeiten

Bahnvedauf in £

@ Setenwinkel 0.000000 = = _ . =
’[}{Sertenwmkel
) Profilpfad T § =

| oK || Abbrechen || Hife |

o

Die 2.5D- Barbeitungstrategie ,Profil- Bearbeitung“ dient zum Erzeugen von Bearbeitungs- Jobs mit
Werkzeugradiuskorrektur. Im Weiteren kann die Profilbearbeitung auch als Schlichstrategie fir eine
vorangegangene Schruppbearbeitung (z. B. Taschen- Bearbeitung) dienen. Als Daten- Grundlage fir
die Berechnung kdnnen geschlossene sowie auch offene Konturziige aus Polylinien, Linien, Kreisen
oder Splinen dienen. Es ist jedoch sinnvoll, alle Bearbeitungskonturen zunéchst in Polylinien zu
konvertieren (Meni=>Zeichnen=>Polylinien erstellen; &andern). Dadurch wird insgesamt die
Arbeitsweise vereinfacht und es stehen weitere Optionen (im Polylinien- Menu) fir die Aufbereitung
der Polylinien- Konturen zur Verfugung. Beispielsweise kann mittels der Funktion
,Polylinienlaufrichtung umkehren“ die Schneidrichtung (Gegenlauf /Gleichlauf- Frasen)
bestimmt werden.

Aufmald auf Kontur

Wird ein Wert fir das Konturaufmall angegeben, wird dieser zusatzlich zum Wert der
.Fraserradiuskorrektur” addiert. Das Konturaufmal kann als positiver wie auch als negativer Betrag
angegeben werden. Ein positiver Betrag bewirkt, dass ein Aufmald auf den bearbeiteten Flachen
verbleibt. Wird das KonturaufmalR hingegen mit einem negativen Vorzeichen angegeben, wird das
Werkstlick ,untermafig” gefrast.
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Starttiefe (in Z- Achse)

Mit dieser Option kann angegeben werden, ab welcher Hohe bzw. Tiefe die Verrechnung der
Zustelltiefe erfolgen soll. In der Standardeinstellung ist diese Option nicht aktiviert und die Berechnung
der Zustell- Tiefe erfolgt ab der Hohe der jeweils ausgewahlten Konturen. Das heif3t, angenommen die
Kontur in der Zeichnung hat eine Position in der Z- Achse von Z=“0% dann bewirkt eine Zustelltiefe
von ,10mm¥, dass die letzte Bearbeitungsebene auf einer Hohe bzw. Tiefe —10mm positioniert wird.

Gesamtzustellung

Gibt die Gesamtzustellung in Millimetern an, die am Ende der Bearbeitung durch die schrittweise
Zustellung (,Zustellung pro Schritt®) erreicht werden soll. Ist keine Zustellung in der Tiefe erwilinscht,
kann der Parameter mit ,0“ angegeben werden.

Zustellung pro Schritt

Gibt die Zustellung in Millimetern pro Bearbeitungsdurchlauf an, mit der schrittweise die Gesamttiefe
erreicht werden soll. Ist der Parameter Gesamtzustellung kleiner oder ,0% erfolgt keine Zustellung in
Schritten und es wird nur ein Bearbeitungsdurchlauf durchgefunhrt.

Bearbeitungsweite

Die Profilbearbeitung ermdglicht ebenfalls eine schrittweise seitliche Zustellung in der Z- Ebene. Der
Parameter ,Bearbeitungsweite” definiert dabei die seitliche ,Gesamtzustellung®.

Sofern grol3ere Materialmengen beim Schlichten abzutragen sind, kann eine schrittweise Schlicht-
Bearbeitung auf , Fertigmal® sinnvoll sein. Ist jedoch nur ein Schlichtdurchlauf erwlnscht, ist der
Parameter ,Bearbeitungsweite“ mit ,0“ anzugeben. In diesem Falle bedarf es auch nicht mehr der
Einstellung der Parameter ,Zustellung / Bahnabstand® ,% Fraserdurchmesser®.

Zustellung / Bahnabstand

Definiert die seitliche Zustellung pro Schritt in mm.

% Fraserdurchmesser

Definiert die seitliche Zustellung pro Schritt in Abhangigkeit zum Werkzeugdurchmesser durch die
Angabe des prozentualen Wertes.

Fraserradiuskorrektur- Links von Kontur/Gleichlauf; Rechts von
Kontur/Gegenlauf

Bestimmt auf welcher Seite (in Abhangigkeit der Laufrichtung) der ausgewahlten Konturen die
Fraserradiuskorrektur stattfindet. Die Laufrichtung der Kontur wird durch die Richtungspfeile angezeigt
und bestimmt, wo ,Links“ bzw. wo ,Rechts von der Kontur® definiert ist. Die Laufrichtung einer Polylinie
kann im Polylinien- Meni dber die Option ,Polylinien- Laufrichtung umkehren® gedndert werden. Die
Schneidrichtung (Gegenlauf- o. Gleichlauf- Frasen) wird durch die Seite, auf der die
Fraserradiuskorrektur stattfindet, bestimmt. Bei einem normalen rechtsschneidenden Werkzeug
entspricht eine Fraserradiuskorrektur auf der rechten Seite der Kontur, dem Gegenlauffrasen.

Geschlossene Konturen - aul3en bearbeiten; innen bearbeiten:
Fur geschlossene Konturen kann explizit die Seite der Radiuskorrektur tiber die Option "innen-" bzw.

"aullen bearbeiten" angegeben werden. Die Laufrichtungen der geschlossenen Konturen spielen
dabei keine Rolle.
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Bahnverlauf in Z / Seitenwinkel

schoftfriser Torusfrissr Kugelkopffiriser

=

\

Uber den Seitenwinkel lasst sich der Fras- Bahnverlauf entlang der Zustellung in der Z- Achse
kontinuierlich verandern. So lassen sich schrage Flachen am Werkstiick auch mit der 2.5-D- Strategie
Profil- Bearbeitung bearbeiten.

Die resultierende Werkzeugbahn- Korrektur ergibt sich unter anderem aus der Werkzeugform. Die
Werkzeugbahnkorrektur erfolgt also in Abhangigkeit der Werkzeugform und einem gedachten
Berthrpunkt mit der virtuellen Winkel- Geraden.

NN
g N\
P NN

Bahnverlauf in Z / Profilpfad

K

Eoslspunkt

b

1 ) ?
Erorbeltungskontur ¢ i
e
A A A

Profilpfod Profilpfod Frofilpfod

Uber den Profilpfad lasst sich der Fras- Bahnverlauf entlang der Zustellung in der Z- Achse
kontinuierlich verandern. So lassen sich Freiform- Flachen am Werkstlick auch mit der 2.5-D-Strategie
.Profilbearbeitung“ bearbeiten.

Die resultierende Werkzeugbahnkorrektur ergibt sich unter anderem aus der Werkzeugform. Die
Werkzeugbahnkorrektur erfolgt also in Abhé&ngigkeit der Werkzeugform und einem gedachten
Beruhrpunkt mit dem Profilpfad.

Obwohl die Berechnung der Werkzeugbahnkorrektur in Abhéngigkeit zum Profilpfad entlang der Z-
Achse erfolgt, wird hingegen die Profilkontur in der 2D- Ebene (XY- Ebene) definiert.

Der Profilpfad wird also virtuell von der 2D- Ebene (XY- Ebene) in den 3D-Raum entlang der Z- Achse
projiziert. Dabei wird der Startpunkt der Profilkontur virtuell auf die Z- Hhe der jeweils ausgewahlten
Bearbeitungskonturen verschoben (s. Grafik ,Basispunkt®). Dementsprechend hat es keinen Einfluss
auf die Bahnkorrektur, wo sich der Profilpfad in der 2D- Ebene befindet.

Der Profilpfad muss einen fortlaufenden Konturzug darstellen und kann aus allen von Condacam
unterstutzten 2D- Elementen bestehen.
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Die Vorgehensweise beim Definieren des Profilpfades ist wie folgt:

1. Bearbeitungskonturen auswéhlen

2. Strategie- Dialogfeld ,Profil- Bearbeitung® 6ffnen

3. Option ,Profilpfad” aktivieren und Button ,Profil auswéahlen“ driicken

-(Das Dialogfeld wird temporar ausgeblendet und der Auswahl- Cursor zum Auswahlen des Profils ist
aktiv)

4. Profil auswéhlen
5. Dialogfeld mittels Funktionstaste ,F5“ (oder Option im Kontextmeni/rechte Maustaste) wieder

anzeigen.

| o ||

Profilpfad
I—» ><

Ansicht in der Perspektive
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Taschen- Bearbeitung

Registerkarte Frasparameter

Taschen-Bearbeitung @

Frasparameter | Einstellungen | An-/Abfahren | Vorschilbe | Werkzeug | WZ-Hatter |

Aufmal auf Kortur = Knnturaufmalﬁ E z )

Zustellung
[C] Starttiefe fin Z-Achse) | 0000000

6.000000

Gesamttiefe Zustellung
1]
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Zugtellung pro Schritt 3000000

Ebenen dumen

@ Offset i@ innen nach auben
—
) konturparallel (71 auben nach innen

(7 Gleichlauffrasen

- - wechselnd
@ Gegenlauffrasen

() Zustellung / Abstand 00| =RRRREEE

R
(=)
o
P
*

@ % Fraserdurchmesser

JEE |

Bahrwinkel 0 [HHLULLL

Bahnvedauf in £
@ Seiterwinkel 0.000000

[ : | Profilpfad Prafil auswahlen

Die 2.5D- Barbeitungstrategie ,Taschen- Bearbeitung“ dient zum Abtragen groRerer Materialmengen
innerhalb von ausgewahlten geschlossenen Bearbeitungskonturen. Dabei fungiert diese Strategie
durch das Erzeugen von ,Radumwegen“ dhnlich wie eine Schruppstrategie. Das Material wird mit Hilfe
dieser Strategie in mehreren Zustellungen (in Z) abgetragen bzw. ausgeraumt. Als Daten- Grundlage
fur die Berechnung kdnnen geschlossene Konturen aus Polylinien, Linien, Kreisen oder Spline dienen.
Grundsatzlich ist es jedoch sinnvoll, alle Bearbeitungskonturen zunéchst in Polylinien zu konvertieren
(MenlU=>Zeichnen=>Polylinien (erstellen; &ndern). Dadurch wird insgesamt die Arbeitsweise
vereinfacht und es stehen weitere Optionen (im Polylinien- Menu) fiir die Aufbereitung der Polylinien—
Konturen zur Verfugung.

Durch das Auswahlen der geschlossenen/ bereichsumschlieBenden Konturen werden die zu
bearbeitenden Bereiche markiert. Liegt innerhalb einer Kontur eine weitere Kontur, so wird diese
automatisch als ,nicht zu bearbeitende Insel* erkannt.

Aufmal auf Kontur

Wird ein Wert fir das Konturaufmall angegeben, wird dieser zusatzlich zum Wert der
.Fraserradiuskorrektur” addiert. Das Konturaufmal kann als positiver wie auch als negativer Betrag
angegeben werden. Ein positiver Betrag bewirkt, dass ein Aufmall auf den bearbeiteten Flachen
verbleibt. Wird das Konturaufmal3 hingegen mit einem negativen Vorzeichen angegeben, wird das
Werkstiick untermalig gefrast.
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Starttiefe (in Z- Achse)

Mit dieser Option kann angegeben werden, ab welcher Hohe bzw. Tiefe die Verrechnung der
Zustelltiefe erfolgen soll. In der Standardeinstellung ist diese Option nicht aktiviert und die Berechnung
der Zustell- Tiefe erfolgt ab der Hohe der jeweils ausgewahlten Konturen. Das heif3t, angenommen die
Kontur in der Zeichnung hat eine Position in der Z- Achse von Z=“0 bewirkt eine Zustelltiefe von
,10mm*, dass die letzte Bearbeitungsebene auf einer Héhe bzw. Tiefe —10mm liegt.

Gesamtzustellung

Gibt die Gesamtzustellung in Millimetern, die am Ende der Bearbeitung durch die schrittweise
Zustellung (,Zustellung pro Schritt®) erreicht werden soll.

Zustellung pro Schritt

Gibt die Zustellung in Millimetern pro Bearbeitungsdurchlauf an, mit der schrittweise die Gesamttiefe
erreicht werden soll.

Ebenen raumen / Offset

Der Parameter "Offset" bestimmt die Strategie, mit der die Bearbeitung durchgefiihrt wird. Beim
Offsetverfahren verlaufen die Frasbahnen in Form von versetzten Konturen (Offset) zur
Ausgangskontur. Die Parameter "innen nach auf3en" bzw. "auf3en nach innen" geben vor, von
wo die Bearbeitung beginnt.

Ebenen raumen / konturparallel

Der Parameter " konturparallel" bestimmt die Strategie, mit der die Bearbeitung durchgefihrt wird.
Die Frasbahnen verlaufen mit dieser Option zueinander geradlinig/parallel. Die Parameter "vorne
nach hinten" bzw. "hinten nach vorne" bestimmen, von welcher Seite aus die Bearbeitung
beginnt. Im Zusammenhang mit dieser Option empfiehlt sich die wechselnde Schneidrichtung,
andernfalls erfordert die Einhaltung einer gerichteten Schneidrichtung (Gegen- oder
Gleichlauffrdsen) zusatzliche An- und Abfahrbewegungen bzw. Leerwege - was zu ineffektiven
Werkzeugwegen flhrt.

Gegenlauffrasen, Gleichlauffrasen, wechselnd

Diese Optionen bestimmen die Schneidrichtung. Beim Gegenlauffrasen dreht sich die
Werkzeugschneide gegen die Vorschubrichtung, beim Gleichlauffrdsen ist es entsprechend
umgekehrt. Mit wechselnder Schneidrichtung wechselt bei jeder Zustellung die Schneidrichtung. Die
wechselnde Schneidrichtung ist im Zusammenhang mit der Option “Ebenen rdumen /
konturparallel* unbedingt empfehlenswert, andernfalls erfordert die Einhaltung einer gerichteten
Schneidrichtung (Gegen- oder Gleichlauffrasen) zusatzliche An- und Abfahrbewegungen bzw.
Leerwege.

Zustellung /Abstand

Bestimmt die seitliche Zustellung in der Ebene.

% Fraserdurchmesser

Bestimmt die seitliche Zustellung in der Ebene, durch die Angabe eines prozentualen Wertes im
Verhaltnis zum Werkzeugdurchmesser.
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Ausrichtung/Bahnwinkel

Bestimmt den Winkel der Frasbahnen beim ,Ebenen raumen / konturparallel“. Ausgangsachse
fur den Winkel ist die X- Achse. Wird der Winkel mit 0° angegeben, verlaufen die Frasbahnen also
entlang der X- Achse, bei 90° entlang der Y- Achse.

Bahnverlauf in Z / Seitenwinkel

schoftfriser Torusfriser Kugelkopffiriser
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Uber den Seitenwinkel lasst sich der Fras-Bahnverlauf entlang der Zustellung in der Z- Achse
kontinuierlich verandern. So lassen sich schrage Flachen am Werkstlick auch mit der 2.5-D- Strategie
»1aschen- Bearbeitung“ bearbeiten.

Die resultierende Werkzeugbahnkorrektur ergibt sich unter anderem aus der Werkzeugform. Die
Werkzeugbahnkorrektur erfolgt also in Abh&ngigkeit der Werkzeugform und einem gedachten
Berthrpunkt mit der virtuellen Winkel- Geraden.

Bahnverlauf in Z / Profilpfad

ﬂ
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|
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Profilpfod Profilpfod Frofilpfod

Uber den Profilpfad lasst sich der Fras-Bahnverlauf entlang der Zustellung in der Z- Achse
kontinuierlich verandern. So lassen sich auch Taschenbereiche mit Freiform-Flachen mit der 2.5-D-
Strategie ,Taschen- Bearbeitung“ erzeugen. Die resultierende Werkzeugbahnkorrektur ergibt sich
unter anderem aus der Werkzeugform. Die Werkzeugbahnkorrektur erfolgt also in Abhangigkeit der
Werkzeugform und einem gedachten Berlihrpunkt mit dem Profilpfad.
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Obwohl die Berechnung der Werkzeugbahnkorrektur in Abh&ngigkeit zum Profilpfad entlang der Z-
Achse erfolgt, wird hingegen die Profilkontur in der 2D- Ebene (XY- Ebene) definiert.

Der Profilpfad wird also virtuell von der 2D- Ebene (XY- Ebene) in den 3D-Raum entlang der Z- Achse
projiziert. Dabei wird der Startpunkt der Profilkontur virtuell auf die Z- H6he der jeweils ausgewahlten
Bearbeitungskonturen verschoben (s. Grafik ,Basispunkt®). Dementsprechend hat es keinen Einfluss
auf die Bahnkorrektur, wo sich der Profilpfad in der 2D- Ebene befindet. Der Profilpfad muss einen
fortlaufenden Konturzug darstellen und kann aus allen von Condacam unterstiitzten 2D Elementen
bestehen.

Die Vorgehensweise beim Definieren des Profilpfades ist wie folgt:

1. Bearbeitungskonturen auswahlen

2. Strategie- Dialogfeld ,Taschen- Bearbeitung 6ffnen

3. Option Profilpfad aktivieren und Button ,Profil auswéahlen® driicken

-(Das Dialogfeld wird temporér ausgeblendet und der Auswahl- Cursor zum Auswéhlen des Profils ist
aktiv)

4. Profil auswéhlen

5. Dialogfeld mittels Funktionstaste ,F5“ (oder Option im Kontextmeni) wieder anzeigen.

A

M FProfilptad
Bearbetungskontur
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Restmaterial- Bearbeitung

Registerkarte Frasparameter

2.50 Restmaterial-Bearbeitung I&

Frasparameter | Einstellungen | An-/Abfahren | Vorschilbe | Werkzeug | WZ-Hatter |

Aufmal auf Kortur = Knnturaufmalﬁ E z )

Zustellung
[] Starttiefe in Z-Achse) ~ |0.00000C

6.000000

Gesamttiefe Zustellung
1]

-

- [
[

-

-

Gesamtzustellung
Zugtellung pro Schritt 3000000

Ebenen dumen

@ Offset @ innen nach auben
—
kornturparallel aulten nach innen

Gleichlauffrasen

- wechselnd
@ Gegenlauffrasen
Zustellung / Abstand 3.000000
@ % Fraserdurchmesser 40% =
Bahnwinkel 0.000000 [=
Bahnvedauf in £
@ Seitenwinkel 0.000000 =

F'I'lelll:lfad :":'. auswanhnlen

Die 2.5D- Barbeitungsstrategie ,Restmaterial- Bearbeitung“ sollte sich direkt als Folgebearbeitung an
ein vorrangegangene Taschenbearbeitung anschlieBen. Die Restmaterial- Bearbeitung dient zum
Abtragen groRerer Materialmengen, welche Aufgrund eines zu grolien Werkzeuges in einer
vorangegangenen Taschenbearbeitung nicht entfernt wurden. Als Datengrundlage dienen
ausgewahlte und geschlossene Bearbeitungskonturen. Die Restmaterialbetreiche werden von
Condacam anhand des Referenzwerkzeuges rechnerisch ermittelt. Das Referenzwerkzeug sollte dem
Bearbeitungswerkzeug entsprechen, welches zuvor in der Taschenbearbeitung eingesetzt wurde.
Condacam ermittelt also aufgrund des zuvor verwendeten Werkzeuges die verbliebenen
Restmaterialbereiche und erzeugt entsprechende Werkzeugbahnen, um das Restmaterial zu
entfernen. Dabei fungiert diese Strategie durch das Erzeugen von ,Raumwegen® &hnlich wie eine
Schruppstrategie. Das Material wird mit Hilfe dieser Strategie in mehreren Zustellungen (in Z)
abgetragen bzw. ausgeraumt. Als Daten- Grundlage fir die Berechnung kénnen geschlossene
Konturen aus Polylinien, Linien, Kreisen oder Spline dienen. Grundséatzlich ist es jedoch sinnvoll, alle
Bearbeitungskonturen zunachst in Polylinien zu konvertieren (Meni=>Zeichnen=>Polylinien (erstellen;
andern). Dadurch wird insgesamt die Arbeitsweise vereinfacht und es stehen weitere Optionen (im
Polylinien- Menu) fur die Aufbereitung der Polylinien— Konturen zur Verfligung.

Durch das Auswahlen der geschlossenen/ bereichsumschlieRenden Konturen werden die zu
bearbeitenden Bereiche markiert. Liegt innerhalb einer Kontur eine weitere Kontur, so wird diese
automatisch als ,nicht zu bearbeitende Insel* erkannt.
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Aufmal auf Kontur

Wird ein Wert fur das Konturaufmafl angegeben, wird dieser zusatzlich zum Wert der
.Fraserradiuskorrektur® addiert. Das Konturaufmall kann als positiver wie auch als negativer Betrag
angegeben werden. Ein positiver Betrag bewirkt, dass ein Aufmald auf den bearbeiteten Flachen
verbleibt. Wird das KonturaufmalR hingegen mit einem negativen Vorzeichen angegeben, wird das
Werkstiick untermalig gefrast.

Starttiefe (in Z- Achse)

Mit dieser Option kann angegeben werden, ab welcher Hohe bzw. Tiefe die Verrechnung der
Zustelltiefe erfolgen soll. In der Standardeinstellung ist diese Option nicht aktiviert und die Berechnung
der Zustell-Tiefe erfolgt ab der Héhe der jeweils ausgewéhlten Konturen. Das heilt, angenommen die
Kontur in der Zeichnung hat eine Position in der Z- Achse von Z="0 bewirkt eine Zustelltiefe von
,10mm*, dass die letzte Bearbeitungsebene auf einer Héhe bzw. Tiefe —10mm liegt.

Gesamtzustellung

Gibt die Gesamtzustellung in Millimetern, die am Ende der Bearbeitung durch die schrittweise
Zustellung (,Zustellung pro Schritt”) erreicht werden soll.

Zustellung pro Schritt

Gibt die Zustellung in Millimetern pro Bearbeitungsdurchlauf an, mit der schrittweise die Gesamttiefe
erreicht werden soll.

Ebenen raumen / Offset

Der Parameter "Offset" bestimmt die Strategie, mit der die Bearbeitung durchgefiihrt wird. Beim
Offsetverfahren verlaufen die Frasbahnen in Form von versetzten Konturen (Offset) zur
Ausgangskontur. Die Parameter "innen nach auf3en" bzw. "auf3en nach innen" geben vor, von
wo die Bearbeitung beginnt.

Ebenen raumen / konturparallel

Der Parameter "konturparallel" bestimmt die Strategie, mit der die Bearbeitung durchgefiihrt wird.
Die Frasbahnen verlaufen mit dieser Option zueinander geradlinig/parallel. Die Parameter "vorne
nach hinten" bzw. "hinten nach vorne" bestimmen, von welcher Seite aus die Bearbeitung
beginnt. Im Zusammenhang mit dieser Option empfiehlt sich die wechselnde Schneidrichtung,
andernfalls erfordert die Einhaltung einer gerichteten Schneidrichtung (Gegen- oder
Gleichlauffrasen) zusatzliche An- und Abfahrbewegungen bzw. Leerwege - was zu ineffektiven
Werkzeugwegen fuhrt.

Gegenlauffrasen, Gleichlauffrasen, wechselnd

Diese Optionen bestimmen die Schneidrichtung. Beim Gegenlauffrasen dreht sich die
Werkzeugschneide gegen die Vorschubrichtung, beim Gleichlauffrdsen ist es entsprechend
umgekehrt. Mit wechselnder Schneidrichtung wechselt bei jeder Zustellung die Schneidrichtung. Die
wechselnde Schneidrichtung ist im Zusammenhang mit der Option “Ebenen rédumen /
konturparallel* unbedingt empfehlenswert, andernfalls erfordert die Einhaltung einer gerichteten
Schneidrichtung (Gegen- oder Gleichlauffrasen) zuséatzliche An- und Abfahrbewegungen bzw.
Leerwege.
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Zustellung /Abstand

Bestimmt die seitliche Zustellung in der Ebene.

% Fraserdurchmesser

Bestimmt die seitliche Zustellung in der Ebene, durch die Angabe eines prozentualen Wertes im
Verhaltnis zum Werkzeugdurchmesser.

Ausrichtung/Bahnwinkel

Bestimmt den Winkel der Frasbahnen beim ,Ebenen raumen / konturparallel“. Ausgangsachse

fur den Winkel ist die X- Achse. Wird der Winkel mit 0° angegeben, verlaufen die Frasbahnen also
entlang der X- Achse, bei 90° entlang der Y- Achse.

Bahnverlauf in Z / Seitenwinkel

=choftfriser Torusfrizer Kugelkopffridser
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Uber den Seitenwinkel lasst sich der Fras-Bahnverlauf entlang der Zustellung in der Z- Achse
kontinuierlich verandern. So lassen sich schrage Flachen am Werkstiick auch mit der 2.5-D- Strategie
»1aschen- Bearbeitung“ bearbeiten.

Die resultierende Werkzeugbahnkorrektur ergibt sich unter anderem aus der Werkzeugform. Die
Werkzeugbahnkorrektur erfolgt also in Abhéangigkeit der Werkzeugform und einem gedachten
Beruhrpunkt mit der virtuellen Winkel- Geraden.

Bahnverlauf in Z / Profilpfad

ﬂ
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Uber den Profilpfad lasst sich der Fras- Bahnverlauf entlang der Zustellung in der Z- Achse
kontinuierlich verandern. So lassen sich auch Taschenbereiche mit Freiform-Flachen mit der 2.5-D-
Strategie ,Taschen- Bearbeitung® erzeugen. Die resultierende Werkzeugbahnkorrektur ergibt sich
unter anderem aus der Werkzeugform. Die Werkzeugbahnkorrektur erfolgt also in Abhangigkeit der
Werkzeugform und einem gedachten Beriihrpunkt mit dem Profilpfad.

Obwohl die Berechnung der Werkzeugbahnkorrektur in Abhéngigkeit zum Profilpfad entlang der Z-
Achse erfolgt, wird hingegen die Profilkontur in der 2D- Ebene (XY- Ebene) definiert.

Der Profilpfad wird also virtuell von der 2D- Ebene (XY- Ebene) in den 3D- Raum entlang der Z- Achse
projiziert. Dabei wird der Startpunkt der Profilkontur virtuell auf die Z- Hohe der jeweils ausgewahlten
Bearbeitungskonturen verschoben (s. Grafik ,Basispunkt‘). Dementsprechend hat es keinen Einfluss
auf die Bahnkorrektur, wo sich der Profilpfad in der 2D- Ebene befindet. Der Profilpfad muss einen
fortlaufenden Konturzug darstellen und kann aus allen von Condacam unterstitzten 2D Elementen

bestehen.

Die Vorgehensweise beim Definieren des Profilpfades ist wie folgt:

1. Bearbeitungskonturen auswéhlen

2. Strategie- Dialogfeld ,Taschen- Bearbeitung 6ffnen

3. Option Profilpfad aktivieren und Button ,Profil auswahlen* driicken

-(Das Dialogfeld wird temporar ausgeblendet und der Auswahl- Cursor zum Auswaéhlen des Profils ist

aktiv)

4. Profil auswahlen
5. Dialogfeld mittels Funktionstaste ,F5“ (oder Option im Kontextmenii) wieder anzeigen.

A

M Profilpfad

EBearbettungslontur
=
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Null- Kontur/Gravieren

Registerkarte Frasparameter

-

Mull-Kontur/Gravieren I&

Frasparameter | An-/Abfahren | Vorschibe | Werkzeug | WZ-Hatter |
Auflasungstoleranz for Spline Ellipsen | Kreise)

Sehnenhohenauflasung 0.01) : Sefnenhohe f ? i “,

Kreis-Konvertierung

@ Kreise in allen Ebenen zulassen = (_)
() Kreise nur in der XY Ebenen (517} zulassen JY

(7 alle Kreise in Liniensegmente konvertiersn Q

Zustellung
Zustellung / Gesamttiefe 6. S Zustelung Lnzahl
Anzahl der Durchlaufe 3 = I ]
Frasbahnausrichtung

@ wechselnd [

F FL FE 3

() eine Ausrchtung

o

-

| | Abbrechen | | Hife

Sehnenhdhenauflésung

CNC- Konturen durfen nur aus Linearsegmenten oder Ebenenparallelen (G17,G18,G19)
Kreise/Kreishdgen bestehen. Deshalb werden Elemente wie Spline, Ellipsen, 3D Kreise unter Angabe
einer Sehnentoleranz in Linearsegmente konvertiert. Die Sehnentoleranz stellt die maximale
Abweichung der Linearsegmente von der Ursprungskontur dar.

Kreise in allen Ebenen zulassen

Die Option bewirkt, dass Kreise, die sich ebenenparallel in einer der Ebenen G17 ,G18, G19 befinden,
nicht in Linearsegmente konvertiert werden , sondern als Kreise bzw. Kreishdgen belassen werden.

Kreise nur in der XY- Ebene (G17) zulassen

Die Option bewirkt, dass Kreise, die sich ebenenparallel nur in der Ebene G17 befinden, nicht in
Linearsegmente konvertiert werden, sondern als Kreise bzw. Kreisbégen belassen werden.
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Alle Kreise in Liniensegmente konvertieren

Die Option bewirkt, dass alle Kreise in Linearsegmente konvertiert werden.

Zustellung/Gesamttiefe

Mit dem Parameter "Zustellung/Gesamttiefe" kann den Werkzeugbahnen eine Tiefe zugewiesen
werden.

Anzahl der Durchlaufe

Bestimmt die Anzahl der Schritte, mit denen die Zustelltiefe Schritt fir Schritt erreicht wird.

Frasbahnausrichtung — wechselnd /eine Ausrichtung

Ist die Option "eine Ausrichtung" aktiviert, behalten die Werkzeugbahnen die Ausrichtung der
Ursprungskontur. Bei wechselnder Ausrichtung wechselt mit jedem Durchlauf der Zustelltiefe die
Ausrichtung der einzelnen Konturen in die umgekehrte Richtung, das fuhrt zu kurzeren Verfahrwegen
beim Ubergang zur nachsten Zustelltiefe.

Meniu Bohrbearbeitung

Befehle des Meniis Bohrbearbeitung

Das Meni "Bohrbearbeitung" enthalt folgende Bearbeitungsstrategien und Funktionen:

Bohrungserkennung *
Bohren/Reiben
Bohr- Frasen

* = jn Condacam- LT nicht vorhanden
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Bohrungserkennung

Bohrungserkennung Iﬁ
Such-Parameter

Suchtoleranz fir Bohrungen (t)
t
t

Suchtoleranz - Bohrungsgeometrie 0.01] =

tIM-Tiefe

minimal zulassige Bohrungstiefe 1.000000

minimal zulassiger Durchmesser 0.000000 =

maximal zulassiger Durchmesser 50.000000 :

i@ Bohrungen mit Kreis markieren _ _
(7 Bohrungen mit Punlkt markiersn Farbe zuweisen
Bei fehlerhafter Alachenausrchtung

[] Fachenfront- und Rickseite bericksichtigen

Kl

X

OK || Abbrechen || Hife |

Die Bohrungserkennung ermdglicht das automatische Detektieren von Zylinderbohrungen am 3D-
Modell. Die gefundenen Bohrungen lassen sich wahlweise mit einem Kreis oder mit einem Punkt
markieren. Wird die Bohrung mit einem Kreis markiert, besitzt dieser gleichzeitig den Durchmesser,
mit dem die Bohrung detektiert wurde. Die gefundenen Bohrungen werden im Arbeitsbereich
entsprechend als Kreise oder Punkte aufgelistet. Der Text fur die einzelnen Geometrieelemente
enthalt den Bohrungsdurchmesser auf 2 Nachkommastellen genau gerundet - Beispiel:
"KREIS/Bohrungen/D 3.00". Im Allgemeinen wird der detektierte Bohrungsdurchmesser auf ein
Hundertstel Millimeter genau erkannt. Abweichungen kénnen jedoch entstehen, wenn die CAD- Datei
(z. B. STL- Datei) mit zu geringer Auflosung aus dem CAD- Programm exportiert wurde. Sinnvolle
Werte fir die Auflésung einer STL- Datei liegen zwischen 0.01-0.001mm. Eine zu geringe Auflésung
kann auch die Ursache fir nicht erkannte Bohrungen sein.

Suchtoleranz-Bohrungsgeometrie
Gibt die maximale Abweichung einer Bohrung von der "idealen" Geometrie an. Die Suchtoleranz

bezieht sich auf die Abweichung der Seelenachse in der Bohrungsgeometrie und auf die Abweichung
in der Rundheit einer Bohrungsgeometrie.

111



Minimal zulassige Bohrungstiefe

Gibt an, ab welcher Tiefe eine Geometrie als Bohrung erkannt werden soll. Damit kann z. B.
verhindert werden, dass eine sehr flache, zylinderférmige Vertiefung, die zwar einer zylindrischen
Geometrie entspricht, jedoch keine Bohrung ist, auch nicht als solche erkannt wird.

Minimal zulassiger Durchmesser

Gibt einen minimalen Bohrungsdurchmesser an. Alle Bohrungen, die kleiner wie der minimale
Durchmesser sind, werden bei der Bohrungserkennung ausgefiltert.

Maximal zulassiger Durchmesser

Gibt einen maximalen Bohrungsdurchmesser an. Alle Bohrungen, die grol3er wie der maximale
Durchmesser sind, werden bei der Bohrungserkennung ausgefiltert.

Bohrung mit Kreis markieren/ Bohrung mit Punkt markieren

Wahlweise kdnnen die detektierten Bohrungen mit einem Kreis oder einem Punkt markiert werden.
Farbe zuweisen

Den Markierungskreisen bzw. Markierungspunkten kann eine gesonderte Farbe zugewiesen werden,

um eine bessere Ubersichtlichkeit in der Ansicht zu gewéhrleisten.

* = in Condacam- LT nicht vorhanden
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Bohren/Reiben

Registerkarte Parameter

Bohren/Reiben o

Parameter | Vorschibe | Werkzeug | WZ-Halter
Bohrzyklen

(@ Bohren mit Spanbrechen
() Tieflochbohren 3
(") Bohren # Reiben /

Parameter / Annéherungshihe

Annaherungshohe 3.000000

- abhehen nach

(Gesamttiefe 20.000000 =

abheben nach: 3. 000000 :

Sortiening

@ von Punkt zum nachstenliegenden Punkt
(71 Onthogonal ausgerichtet entlang von X Sortieren

(7 Drthogonal ausgenchtet ertlang von Y Sortieren

Freifahren

(@ Abstand zum Werkstiick

- 4000000 =
(71 Mbstand zur Freffahrebene =z

OK || Abbrechen | | Hife

Bohren mit Spanbrechen

Der Bohrzyklus "Bohren mit Spanbrechen" erzeugt eine Bohr/Reib-Bearbeitung mit einer kurzen
Abhebe-Bewegung um den Wert im Eingabefeld "Abheben nach". Die Abhebe-Bewegung dient
dem Spanbrechen.

Tieflochbohren

Der Bohrzyklus "Tieflochbohren" erzeugt eine Bohr-Bearbeitung mit einer Abhebe-Bewegung bis
zur maximalen Hohe + Anndherungshohe. Die "Anndherungshdhe" ist eine Art
Sicherheitsabstand. Das Bohrwerkzeug verfahrt bei jedem Bohrdurchgang komplett aus der Bohrung
heraus und anschlieRend mit Anfahrvorschub bis zur letzten Bohrtiefe + Annéaherungshdhe um die
Bearbeitung weiter zufiihren.

Bohren/Reiben
Der Bohrzyklus "Bohren/Reiben” ist eine einfache Bohr- bzw. Reibbearbeitung ohne Abhebe-

Bewegung.
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Sortierung / vom Punkt zum nachstliegenden Punkt

Diese Option sortiert die Bohrreihenfolge nach dem jeweils kleinsten Abstand von Bohrung zu
Bohrung.

Sortierung / orthogonal ausgerichtet entlang von X- Sortieren

Diese Option sortiert die Bohrreihenfolge nach dem jeweils kleinsten Abstand von Bohrung zu
Bohrung. Jedoch wird versucht, die Bohrung, die entlang der X- Achse als nachstes liegt, zu
bevorzugen.

Sortierung / orthogonal ausgerichtet entlang von Y- Sortieren

Diese Option sortiert die Bohrreihenfolge nach dem jeweils kleinsten Abstand von Bohrung zu

Bohrung. Jedoch wird versucht, die Bohrung, die entlang der Y- Achse als nachste liegt, zu
bevorzugen.

Bohr- Frésen

Registerkarte Bohr- Frasen

Bohr-Frasen ﬁ

Parameter | Einstellungen | Worschiibe | Werczeug I WZ-Halter

Parameter
Annaherungshohe :
Gesamttiefe 20.000000 Annéherungshohe
ZTustellung —
Zustellung 8.000000 = 1
Mit Arbettsgang zur nachsten C“‘““::, l
Anfahrpostion wechseln LGesamttiefe |

Sortiening

i@ von Punkt zum nachstenliegenden Punkt
(7 Orthogonal ausgerichtet entlang von X Sortieren

(71 Onthogonal ausgerichtet entlang von Y Sortieren

Freifahren

i@ Abstand zum Werkstick

- 4000000 =
(7 Abstand zur Frefahrebens b

o

-

| | Abbrechen | |  Hife
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Das Bohr- Frasen ermoglicht das Ausarbeiten von Kreistaschen bzw. Bohrungen mit einem
untermafigen Fraswerkzeug. Dabei werden helixférmige Bearbeitungswege fir die Zustellung in der
Tiefe(Z- Achse) und spiralférmige Bearbeitungswege fur die Zustellung in der Seite erzeugt. Die
Bearbeitungswege kénnen wahlweise mit Kreisbefehlen wie ,G2“/“G3“ oder in aufgeloster Form (G1)
ausgegeben werden. Als Grundlage fur die Positionen der Bohrungen bzw. Kreistaschen im 3D-Raum
dienen Kreise oder Punkte. Die Gesamttiefe der Bohrungen oder Kreistaschen wird dementsprechend
ab der Startposition des Markierungskreises (oder Punktes) berechnet (Startposition - Gesamttiefe =
Endposition).

Annéherungshohe

Gibt den Sicherheitsabstand an, mit dem sich das Werkzeug an die Bearbeitungsposition annahert.
Wahrend der Annéherung wird bereits im Arbeitsvorschub verfahren.

Gesamttiefe

Beschreibt die Tiefe der Bohrung bzw. der Kreistasche. Die Endposition des Werkzeuges beim
Erreichen der eingestellten Tiefe ergibt sich wie folgt: Startposition des Markierungskreises in der Z-
Achse - subtrahiert mit der Gesamttiefe ergibt die Werkzeug-Endposition, die zum Erreichen der Tiefe
notwendig ist (Startposition — Gesamttiefe= Endposition).

Zustellung

Beschreibt die Zustelltiefe in der Z- Achse mit der schrittweise die Gesamttiefe in mehreren
Zustellungen bzw. Bearbeitungsdurchlaufen ausgearbeitet werden soll.

Mit Arbeitsgang zur ndchsten Anfahrposition wechseln

Die Kreistasche (oder Bohrung) wird Ebene fiir Ebene von innen beginnend nach auf3en spiralférmig
ausgearbeitet. Wenn der Fraser zur nachsten tiefer liegenden Zustellebene wechselt, muss das
Werkzeug von aulRen zunachst wieder zur Eintauch-Position ins Zentrum der Kreistasche verfahren.
Dieser Wechsel kann wahlweise mit einem Arbeitsvorschub (ohne Abheben des Werkzeuges)
erfolgen oder im Eilgang. Wobei das Werkzeug um einen kleinen Sicherheitsabstand angehoben wird
(Annéherungshdhe) und dann zum Zentrum verfahrt.

Insbesondere, wenn der Durchmesser der Kreistasche im Verhaltnis zum Werkzeugdurchmesser
recht grol3 ist, hat das Werkzeug lange Verfahrwege zurtickzulegen. In diesen Situationen sollte das
Hékchen entfernt werden, damit das Werkzeug mit Eilgang zum Zentrum der Kreistasche verfahrt.

Sortierung / vom Punkt zum nachstliegenden Punkt

Diese Option sortiert die Bearbeitungsreihenfolge nach dem jeweils kleinsten Abstand von Bohrung zu
Bohrung bzw. Kreistasche zu Kreistasche.

Sortierung / orthogonal ausgerichtet entlang von X- Sortieren

Diese Option sortiert die Bearbeitungsreihenfolge nach dem jeweils kleinsten Abstand von Bohrung zu
Bohrung bzw. Kreistasche zu Kreistasche. Jedoch wird versucht, die Bohrung bzw. Kreistasche, die
entlang der X- Achse als nachstes liegt, zu bevorzugen.

Sortierung / orthogonal ausgerichtet entlang von Y- Sortieren

Diese Option sortiert die Bohrreihenfolge nach dem jeweils kleinsten Abstand von Bohrung zu
Bohrung bzw. Kreistasche zu Kreistasche. Jedoch wird versucht, die Bohrung bzw. Kreistasche, die

entlang der Y- Achse als nachstes liegt, zu bevorzugen.
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Allgemeines

Umagebungsvariablen

Dialogfeld Umgebungsvariablen

! Umgebungsvariablen Lﬁ_r
Linienstarke Uberlagerungstaktor [S chiitbweite] 1.000000
glatte Schattienung 1 Systemtoleranz/Bogenlange [min) 0.050000
“ine-t ode 0 Swstemtoleranz/R adius [min] 0.050000
Purkt-Grabe 3.000000 Approximation [Kreisbogen) 0.010000
@ Nullpunks 4.500500 Yerbindungstoleranz [Linien) 0.050000
Grid-Grale 3 Yerbindungstoleranz (Kreizbogen) 0.005000
b austastenbelegung [Wheel] 1 dpproximation /Facetten-Toleranz 0.002500
Maustastenbelegung [Fechte) 2 Approximation /Facetten-Winkel 10.000000
‘wheel Geschwindigkeit 9 &pproximation /Kurven-Toleranz 0. 002500
Cursor-Fangbereich 13.000000 Approximation Akurvenwinkel 10.000000
Curgor-Fang-Symbol 16.000000 F.antenex. Areisbogenkonvertieng a
Avswahl-Curzar 4 F.urvenglattung [Faktor] 6000000
Taoleranz Kantendetektion  0.000007 Deteklionsgrenze 2.50-Restmaterial  --H01000
Sicherheitzaufmal fiir'werkzeng 0500000 Restmaterial Mindestardle [2.50] 0. 200000
Fohteilauflisung [P N achfihnng) | 0193300 Aufigsuna fiir SikousttenErstellung - 100000
grob Ll Rt Starthishe Simulation 50.000000
interne Parameter:
interner Parameter [STARTL] 0 Faktor/Dezimalstellen-Prazision 2000000
interner Parameter [Push) 0.030000 Multicore 2
interner Parameter [RePushFa) 0.200000
OK || #bbrechen || Hife

Das Dialogfeld "Umgebungsvariablen" enthalt Variablen, die iber diesen Dialog direkt editiert
werden kdnnen. Condacam speichert diese Variablen ab, so dass sie beim nachsten Start der
Anwendung den zuletzt eingestellten Wert besitzen. Das Dialogfeld kann Uber die Tastenkombination
CTRL- F12 gestartet werden.

Die meisten dieser Variablen werden durch ein Reihe von Eingabe-Dialogen beeinflusst bzw. gesetzt.
Die Umgebungsvariablen "Rohteilauflosung (R.- Nachfihrung)" und "Sicherheitsaufmal3 fur
Werkzeug" sind hingegen nur Uber diesen Dialog erreichbar. Die "Rohteilauflésung (R.-
Nachfiihrung)" wird benétigt, wenn in der Strategie "Z- Ebenen- Schruppen" die Option "Abstand
Werkstlck" auf der Registerkarte "Einstellungen" aktiviert ist.
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Freifahren

\ -
@ Abstand Werddstlck 4000000 :

Abstand Freffahrebens

Mit dieser Einstellung berechnet Condacam eine Art Rohteilnachfiihrung. Das heil3t, um die
erforderliche Freifahrhéhe zu ermitteln, berechnet Condacam zeitgleich zur Werkzeugbahnberechung
den Materialabtrag an einem virtuellen Rohteil. Fir die Genauigkeit dieser Berechnung ist die
Umgebungsvariable "Rohteilauflosung (R.- Nachfiihrung)" ausschlaggebend. Im Allgemeinen
ist die vorgegebene Einstellung ein praxistauglicher Wert, der nur selten zu &ndern ist. Deswegen ist
dieser Parameter als Umgebungsvariable angelegt. Die Variable "Sicherheitsaufmafd fur
Werkzeug" steht in einem &hnlichen Zusammenhang, sie ist jedoch fur alle Bearbeitungsstrategien
von Bedeutung. Bei der Ermittlung der minimalen Freifahrhéhe werden zuséatzlich die Werkzeug-
Verfahrwege auf Kollision mit dem Modell bzw. Werkstiick gepruft. Als Datengrundlage fiir diese
Berechnung dienen das geladene 3D- Modell und das Bearbeitungs- Werkzeug, welches zusétzlich
um das "Sicherheitsaufmafd" vergroRert wird. Im Allgemeinen muss auch dieser Wert nicht
verandert werden und ist nur Uber dieses Dialogfeld editierbar.

Weitere Variablen:

Linienstarke

Ist glltig fur alle "Drahtgeometrien” (Linien, Polylinien, Kreis usw.).

@ Nullpunkt

Durchmesser des Nullpunktsymbols

Grid- GroRRe

GroRe der Auswahlgrids im Simulationsmodus (Angabe in Pixel)

Maustastenbelegung (Wheel)

Mausradfunktion "1" fir Zoom , "2" flir Rotation

Maustastenbelegung (Rechte)

Funktion der rechten Maustaste "1" Befehl wiederholen, "2" Kontextmenii

Wheel- Geschwindigkeit
Geschwindigkeit, mit der die Mausradfunktionen umgesetzt werden — Wertebereich 1-20
Cursor- Fangbereich

Grol3e des virtuellen Fangebreiches (in Pixel) bei der Anwendung des Objektfanges

Cursor- Fang- Symbol
Grol3e des Fang- Symbols (in Pixel), welches den erfolgreichen Objektfang anzeigt
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Auswahl- Cursor

GrolRRe des Auswahl- Cursor (in Pixel)

Genauigkeit von CAD- Daten

In Condacam konnen die Importschnittstellen (IGES, STL, 3DS, PLY, RAW und DXF) fur den CAD-
Datenimport von 3D Modellen benutzt werden. Die Préazision der generierten Frasbahnen resultiert
aus der Genauigkeit der Import- Datei und aus dem Parameter Prazision, der im jeweiligen Dialogfeld
der Bearbeitungsstrategien einzustellen ist. Die Genauigkeit der Datei- Formate STL, 3DS, RAW, PLY
und DXF ist vom Exportprogramm abhéngig. Die Exportgenauigkeit kann im Exportprogramm
konfiguriert werden. Sinnvolle Werte fir die Exportgenauigkeit konnen 0.05-0.005 mm sein.

Grundsatzlich empfiehlt es sich, fir den CAD- Datenimport nach Condacam das parametrische CAD-
Datenaustauschformat ,IGES“ zu verwenden. IGES ist ein prazises und umfangreiches
Datenaustauschformat fir CAD- Objekte und wird nahezu von jeder CAD- Software unterstiitzt.

Parametrische CAD- Daten

Fur den Import und die Verarbeitung von parametrischen CAD- Daten (z.B. das IGES- Format), bietet
Condacam eine Reihe von weitergehenden Einstellmdglichkeiten:

Einstellungen Flachen / Kurven IéJ

Einstellungen fiir Flachen

Oberflachenabweichung 0.0025
maximale Winkelabweichung 10,
maximale Kantenlange 30.

minimale Anzahl der Segmente in U-Richtung 3

minimale Anzahl der Segmente in V-Richtung 3

Flachen+arbe aus Datei (bernehmen J
Schwarz und Weill mit Systemfarbe ersetzen |

Einstellungen fiir Kurven
Sehnenabweichung 0,0025

maximale Winkelabweichung 10,

Flachen-Trimmkurven Gbernehmen
Flachen-Trimmkurven neu berechnen [+

ausgeblendete Elemente dbernehmen

| einfache Einstellung I | QK H Abbrechen

Oberflachenabweichung

Die Voreinstellungen der Parameter sind im Installationszustand weitestgehend fiir die Anforderungen
in einer prazisen 3D- Formenbaufertigung konfiguriert.

Primar bedarf nur der Parameter "Oberflachenabweichung" je nach Fertigungstoleranz oder
BauteilgroRe einer Anpassung. Der Parameter ,Oberflachenabweichung" hat zusammen mit dem
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Parameter ,Prazision“(s. Strategiedialogfelder) einen Einfluss auf die Oberflachenqualitét von
gefrasten 3D Formen. Unter Beriicksichtigung des Speicherbedarfs und der Berechnungszeit liegt ein
sinnvoller Wertebereich fir die Anforderungen im Metallformenbau zwischen 0.001-0.005mm.

Winkelabweichung

Der Parameter Winkelabweichung hat bedingt Einfluss auf die Oberflachenqualitat von gefrasten
3D Formen. Die Voreinstellung betragt 10 Grad und ist fir die Anforderungen im Metallformenbau
konfiguriert. Eine Anderung des Parameters ist in den meisten Anwendungsfallen nicht erforderlich.
Nur wenn die zu frasende 3D- Modellform sehr kleine auszuarbeitende Radien enthalt (unter 1-2mm),
kann gegebenenfalls ein kleinerer Wert als 10° eingestellt werden. Der Parameter
Winkelabweichung“ hat wie die Oberflachenabweichung entscheidenden Einfluss auf den
Speicherbedarf und die Berechnungszeit. Die Winkelabweichung sollte daher nicht zu klein
gewahlt werden. Ein sinnvoller Wertebereich des Parameters liegt zwischen 5-10 Grad.

Maximale Kantenlange, Minimale Anzahl der Segmente in U-Richtung, Minimale
Anzahl der Segmente in V- Richtung:

Diese Parameter stellen eine gewisse Grundaufldsung fur die Flachendarstellung sicher und bedtirfen
in der Regel keiner Veranderung. Diese Parameter sollten daher nur auf Empfehlung des Supportes
geandert werden. Die Voreinstellungen der Parameter lauten wie folgt:

maximale Kantenlange = 30
minimale Anzahl der Segmente in U-Richtung =3
minimale Anzahl der Segmente in V-Richtung =3

Flachenfarbe aus Datei iibernehmen

Die Option ,Flachenfarbe aus Datei Gibernehmen®, bezieht sich auf die Flachenfarbe der CAD-
Flachen. Sofern diese Option aktiviert ist, werden die Farben fur die Flachen aus der Definition der
CAD- Datei Ubernommen. Ist diese Option nicht aktiv, werden alle Flachen mit der Farbe der
Systemvoreinstellung schattiert (s. Dialog ,Farben“=>Modell).

Schwarz und Weild mit Systemfarbe ersetzen

Fir eine bessere Sichtbarkeit von Elementen, die mit den Kontrastfarben Schwarz und Weil3 versehen
sind besteht die Mdoglichkeit, beim Import diese Farben automatisch durch die voreingestellte
Systemfarbe zu ersetzen (s. Dialog ,Farben“=>Modell ).

Sehnenabweichung, maximale Winkelabweichung

Mathematische Kurven wie Spline oder Ellipsen werden mit Hilfe der Parameter
Sehnenabweichung und maximale Winkelabweichung approximiert. Die Voreinstellungen
dieser Parameter sind bereits fir eine prézise Verarbeitung konfiguriert und bedirfen in der Regel
keiner Anderung. Nur fur sehr groRe oder sehr kleine Geometrien kann gegebenenfalls eine
Anpassung erfolgen.

Flachen- Trimmkurven tbernehmen, Flachen- Trimmkurven neu berechnen

Diese Parameter beziehen sich auf die Verarbeitung von CAD- Flachen. CAD- Flachen werden durch
Trimmkurven im Parameterbereich begrenzt. Fehlerhafte oder fehlende Trimmkurven fihren zu einer
fehlerhaften Verarbeitung der CAD- Flachen. Die Folge kénnen fehlende Flachen oder falsch
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dargestellte Flachen sein. Die Trimmkurven der CAD- Flachen werden in der Regel durch das
Dateiformat mitgefiihrt bzw. importiert. Mit der Option ,Flachen- Trimmkurven neu berechnen®
besteht die Mdéglichkeit, die Parameter- Trimmkurven aus den Flachenrandkurven neu herzuleiten.
Diese Funktion stellt eine rechnerisch aufwendige Reparaturfunktion dar und sollte nur Verwendung
finden, wenn die importierten Modelle Fehler aufweisen (z.B. fehlende Flachen oder gréRere Licken
zwischen angrenzenden Flachen). Zu beachten ist, dass die Option ,Flachen- Trimmkurven neu
berechnen* eine aufwendige algorithmische Berechnung beim Import von CAD- Daten auslést. Die
Funktion sollte also nur als Reparaturfunktion fir fehlerhafte CAD- Dateien Anwendung finden.

Die Option ,ausgeblendete Elemente (ibernehmen* erzwingt die Ubernahme von Elementen,
die durch das exportierende Programm als ,nicht sichtbar® gekennzeichnet wurden (z.B. Elemente
auf unsichtbaren Layern oder Bemallungs- Layern). Die Anwendung dieser Funktion ist fir den
normalen Datenimport in der Regel nicht erforderlich.
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