C-MOL

_{: ; Softwareentwicklung GmbH

C'M OL 2 " 8 0 (Stand: 14.02.2006)

Bedienerhandbuch

Seite 1



C-MOL

Softwareentwicklung GmbH

Inhalt

8 I = 11 1=1 (1o T PP URPPPR PRI 4
2. CNC-Datenbank (Standard-Bearbeitungen) ... 5
2.1. Ablauf bei der grafischen CNC-Datenaufnahme..............cccoieiiiiiiiiii e 7
2.2. Schritt 1: Ecke selektieren / Stab selektieren / Einsatz selektieren .............c...c.ec... 8
2.3.  Schritt 2: Artikel QUSWANIEN ... 10
2.4. Schritt 3: Zu bearbeitenden Stab selektieren...........ccooiiii s 11
2.5. Schritt 4: Bearbeitungen einfligen / Klinkung zeichnen............cccooceeiiiiiieec e, 12
2.5.1.  Schritt 4a: Bearbeitungen einflgen ... 12
2.5.2.  Schritt 4b: KIINKUNG ZEICNNEN ... 13
2.6. Schritt 5: Bearbeitungen positionieren ... 15
2.7. Schritt 6: Datensatz anlegen ..o 22
2.8. Standard-Bearbeitungen: Erzeugung auf einer POSition ...........cccccooiiiiiinin, 23
2.9. Internas: Wie sucht das Programm nach NC-Datensatzen............cccccveeeeeiiennnnnnes 24
3. CNC-Datenbank (Stab-Bearbeitung / Feld-Bearbeitung) ..........cccoccvveiiiiiiiiiiiie 26
3.1. Stab-Bearbeitung: Datenaufnahme (Beispiel: Mauerwerks-Befestigung)................ 27
3.2. Stab-Bearbeitung: Erzeugung auf einem Stab...........ccooiiiii s 33
3.3. Feld-Bearbeitung: Datenaufnahme (Beispiel: Entwasserung)........cccccceevvvvviinnnnnnnnn. 35
3.4. Feld-Bearbeitung: Erzeugung in einem EinSatz..............cccoviiiiiiiiiiiiiiiies 37
4. CNG-MEKIOS ...ttt ettt e e e e e e e e e e e e e naeeeeaeeeas 39
o I 418 o = o FO ST OPPPPPPPPPPPPP 39
4.2, ANIBGEN ...t e e a e e 40
4.3, Laden & AUFIOSEN ... ....eiiiiiiiee e 41

Seite 2



C-MOL

Softwareentwicklung GmbH

5. CNC SystembezeiChNUNQGEN .......cooiiiiiiiiee e 42
5.1, SCNIUSSEIWOIET ...t e e e e e e e e e 42
5.2.  Funktions-BezeiChNUNGen ... 42
5.3, Kanten-BezeiChNUNGEN .........coo i 43
5.4, FOIMEIZEICNEN. ... 43
5.5, Intervall-Tabelle ... 44
5.6. Artikel-Definition (Anzeige von Artikelgrafiken) ... 47
5.7, ATKEI-GrUPPE ..t 48
5.8, SHAD-TYPEN i e e e 50
I R =1 (o Bl Y/ o= o FO PP PO PP PPPPPPR 50

6. NC-Bearbeitungen: Erzeugen, ANEIN, LOSCREN ..., 51
B.1.  EIZBUGEN ..o e e 52
8.2, ANGEIN oottt en e 53

6.2.1.  Andern in der Bearbeitungs-AnSiCht ............cceueueecureeeeeeeeeeeeeeee e 54
6.2.2.  Stabkarten-VOrsChau...........coocuiiiiiiiiii e 55
6.2.3.  Andernin der ArtiKel-ANSICHL .......c.coviviueieeeetee e, 55
L T o 1= o =1 o TP PPPPPPR 55

7. Anzeige von NC-BearbeitUNGeN ........cooiiuiiiiiiiiiie e 56

7.1.  Einstellungen flr die ANZEIGE .......cooui i 57

Seite 3



C-MOL

Softwareentwicklung GmbH

1. Einleitung

Die Aufnahme von CNC-Daten fir das automatische Erzeugen von Bearbeitungen auf
den Stében einer C-MOL Fenster- / Tlren- oder Fassadenposition ist ein komplexes Thema.
Die unterschiedlichen CNC-Datenbanken kénnen manuell geéffnet und bearbeitet werden.
Zur Unterstitzung des Anwenders bei der Datenaufnahme gibt es jedoch auch einen ,grafi-
schen Modus*®, welcher die Datenaufnahme extrem vereinfacht.

Das Pulldown-Meni ,Stammdaten“ enthélt 4 MenUpunkte, mit denen CNC-Daten aufge-
nommen und gepflegt werden kénnen:

e CNC Systembezeichnungen
e CNC Profilpunkte

e CNC Makros

e CNC Datenbank

CNC Systembezeichnungen

Mit Hilfe dieses Menlpunktes kénnen alle Begriffe und Bezeichnungen, die flr die CNC-
Daten bendtigt werden, wie z.B. Bezeichnungen flur Ansichten, NC-Makros, Offnungsfunktio-
nen, Formelzeichen, Profilkanten etc., vom Anwender festgelegt werden. Rufen Sie vor der
Datenaufnahme alle MenUpunkte einmal auf und legen Sie die Begriffe fest.

CNC Profilpunkte

Far die Positionierung von Bearbeitungen auf Stédben und fir die Darstellung von Stabkarten
(Ansicht eines Stabes von allen 4 Seiten mit sdmtlichen Bearbeitungen und Fertigungsma-
Ben) wird far jedes Profil eine vereinfachte Abwicklungs-Darstellung benétigt. Mit Hilfe des
Mentpunktes ,CNC Profilpunkte* kénnen die vereinfachten Abwicklungen gezeichnet wer-
den. AuBerdem kénnen verdeckte und sichtbare Kanten definiert werden, so dass die Zeich-
nung einer Stabkarte realistischer wirkt.

CNC Makros

NC-Bearbeitungen kénnen zu Makros zusammengefasst werden. 2 Bohrungen und eine
Rechtecktasche werden z.B. zu einem Schlosskasten-Makro zusammengefasst. Dieses
Makro kann dann insgesamt angesprochen und auf dem zu bearbeitenden Profil positioniert
werden.

CNC Datenbank

Mit Hilfe dieses MenUpunktes werden die einzelnen artikelabhéngigen Bearbeitungen auf
den Stében einer Position definiert und positioniert. Aufgrund der Komplexitét gibt es hierfar
auch den bereits erwahnten grafischen Modus.
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2. CNC-Datenbank (Standard-Bearbeitungen)

Nach Anwahl des Menilpunktes ,CNC Datenbank® aus dem Pulldown-Men( ,Stammdaten”

erscheint ein Dialog mit allen CNC-Datenbanken. AuBerdem kann zwischen dem Modus
,grafisch® und ,manuell“ umgeschaltet werden.

oL

Frodukt |Hueu:k ﬂ
lzerDB |
O grafizch &+ maruel
E clkwerbindung K.linkung
Beschlag

Funktion Fenster | Pfosten / Riegel

Funktion Tiir

E lementanzchiuf Prafilzubehior

Stab-Bearbeitung | Zubehorstiicklizte

Feld-Bearbeitung Zuzatzprofile
Glaz
Paneel
Abbrechen

In der Einstellung ,manuell” kann jede CNC-Datenbank direkt gedffnet und bearbeitet wer-
den. Dieser Modus ist jedoch nur fir den fortgeschrittenen Datenpfleger gedacht und erfor-
dert bereits Kenntnisse in der CNC-Datenaufnahme.
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In der Einstellung ,grafisch® wird der Datenpfleger in Form eines sogenannten ,Wizzards" in
6 Schritten durch die Datenaufnahme gefuhrt. In jedem Schritt wird eine Aktion ausgefihrt.
Mit den beiden Pfeilen im unteren Bereich der einzelnen Dialoge kann jeweils zum néchsten
(=) oder zum vorherigen (<) Schritt gewechselt werden (Wizzard-Modus).

Als Vorraussetzung fur den grafischen Modus muss sich auf der Zeichenflache eine Position
befinden. Beispiel flr den Arbeitsablauf:

Schritt 1:
Schritt 2:
Schritt 3:
Schritt 4:
Schritt 5:
Schritt 6:

Ecke selektieren / Stab selektieren / Einsatz selektieren
Artikel auswahlen

Zu bearbeitenden Stab selektieren

Bearbeitungen einfligen / Klinkung zeichnen
Bearbeitungen positionieren

Datensatz anlegen

Sie bearbeiten: |E chyverbindung

Artikel:

In jedem der 6 Dialoge wird zur

216243 ZBH / Unterstiitzung als Uberschrift an-
4. Bearbeitungen einfligen gezeigt, was zu tun ist.

Zurlick zum vorherigen Arbeitsschritt

i e / Vor zum né&chsten Arbeitsschritt

Abbrechen | C',} |
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Zunachst muss eine Position erzeugt werden, fur welche CNC-Daten aufgenommen werden
sollen. Danach ist im Pulldown-Meni ,Stammdaten® der MenUpunkt ,CNC Datenbank® an-

zuwahlen. Im erscheinenden Dialog sollte nun das Optionsfeld ,grafisch® ausgewahlt wer-
den, danach kann eine Datenbank angeklickt werden.

Der folgende, beispielhafte Ablauf zeigt die CNC-Datenaufnahme flr eine Eckverbindung:

oL

Prodult |Hueck ﬂ
lzer-DB |
{+ grafisch " manuel
E chkwverbindung Flinkung
Bezchlag

Funktion Fenster

Prozten  Riegel

Funktian Tiir

Elementanzchlul

Prafilzubehar

Stab-Bearbeitung

Zubehorsticklizte

Feld-Bearbeitung

£uzatzprofile

Glaz

Paneel

Abbrechen
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2.2. Schritt 1: Ecke selektieren / Stab selektieren / Einsatz selektieren

Nach Anwahl einer Datenbank (hier ,Eckverbindung®) erscheint der Bearbeitungs-Dialog fir
Schritt 1:

Sie bearbeiten: |E chyerbindung

1. Ecke selektieren

Selektiere Ecke

Fazzade | Einzatz |

R ahmen

c: Ahbbrechen | I:> |

Abhé&ngig von der zuvor gewdhlten Datenbank muss nun in der Position eine Ecke, ein Stab
bzw. ein Einsatz selektiert werden.
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Ubersicht, was abhangig von der gewahlten Datenbank selektiert werden muss:

Klinkung:
Beschlag:
Eckverbindung:

ElementanschluB:

Funktion Fenster:
Funktion Tar:

Glas:

Paneel:

Pfosten / Riegel:

Profilzubehor:

Zubehorstickliste:

Zusatzprofile:

Stab-Bearbeitung:
Feld-Bearbeitung:

Fassaden-, Rahmen- oder Einsatzecke selektieren.
Einsatz selektieren.
Fassaden-, Rahmen- oder Einsatzecke selektieren

Rahmenstab selektieren.
- der dazugehérende Fassadenstab wird vom Programm automa-
tisch ermittelt.

Einsatzstab selektieren.
- der dazugehérende Rahmenstab wird vom Programm automatisch
ermittelt.

Einsatzstab selektieren (auch Leerstabe mdglich, z.B. bei Festvergla-
sung)

- das am Einsatzstab liegende Glas wird vom Programm automa-
tisch erkannt.

Fassadenstab selektieren.

- Nachdem der Fassadenstab selektiert ist, ermittelt das Programm
automatisch, welche Baugruppenteile im selektierten Stab enthalten
sind (Deckelprofil, Pfosten/Riegel, ..., Abdeckprofil) und aktiviert die
entsprechenden Buttons im Dialog. Mit Hilfe der beiden Menus ,Fas-
sadenstab“ und ,kombiniere mit“ kann nun noch eine Kombination
zwischen 2 Baugruppenteilen festgelegt werden.

Beliebigen Stab selektieren.
Einsatz selektieren.

Zusatzprofil selektieren.
- das angrenzende Rahmenprofil wird vom Programm automatisch
erkannt.

Beliebigen Stab selektieren.

Einsatzstab selektieren.
- der Einsatz, zu dem der Einsatzstab gehért, wird vom Programm
automatisch ermittelt.

Zum nachsten Arbeitsschritt gelangt man durch Klicken auf den nach rechts weisenden

Pfeil =.
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2.3. Schritt 2: Artikel auswihlen

Aufgrund der zuvor durchgefiihrten Selektion, wird in der entsprechenden Kalkulations-
Datenbank der richtige Datensatz gesucht und alle darin befindlichen Artikel im Dialog ange-
zeigt. Auf Wunsch koénnen einzelne Artikel wieder geldscht werden (Artikel anklicken und
Lésch-Button betéatigen) oder neue Artikel hinzugefligt werden (Artikel eingeben und Neu-
Button betatigen).

Sie bearbeiten: |E chyverbindung

2. Artikel auswahlen

gi0zrzeH | JsTT

gi029zBH | [T

9IME15ZBH | [STT
|

—
- Artikel hinzufiigen (Neu-Button)

Artikel hinzufiigen / loschen

DX

S

Artikel 16schen (L6sch-Button)

C: Abbrechen

% Hinweis: Die Méoglichkeit der Eingabe neuer Artikel wird fir die Datenbanken ,Stab-
Bearbeitung® sowie ,Feld-Bearbeitung® dringend bendtigt. Hier stehen eigent-
lich nicht die Artikel, welche eine Bearbeitung erzeugen, im Vordergrund, son-
dern es kdnnen beliebige Begriffe festgelegt werden, z.B. ,Entwasserung, Au-
Benleuchte, ...“
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Der Artikel, fir den eine CNC-Bearbeitung definiert werden soll, muss angeklickt werden,
bevor mit = zum 3. Arbeitsschritt gewechselt wird.

2.4. Schritt 3: Zu bearbeitenden Stab selektieren

Die zu definierende Bearbeitung muss auf einem Stab positioniert werden. Im Schritt 3 wird
daher der von der Bearbeitung betroffene Stab angeklickt.

Sie bearbeiten: |E chyerbindung
Artikel: |EI'I 1027 ZBH

3. Zu bearbeitenden Stab zelekhieren

Selektiers Stab

Stab R ahmen

Abbrechen | I:> |

AnschlieBend kann mit = zum 4. Arbeitsschritt gewechselt werden.
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2.5. Schritt 4: Bearbeitungen einfligen / Klinkung zeichnen

Abhangig davon, welche NC-Datenbank bearbeitet werden soll, erscheinen im Schritt 4 zwei
unterschiedliche Dialoge. Wenn die NC-Datenbank ,Klinkung“ bearbeitet wird, dann er-
scheint jetzt ein Dialog zum Zeichnen von Klinkungen. Bei allen anderen NC-Datenbanken
erscheint ein Dialog zum Einflgen von Bearbeitungen.

2.5.1. Schritt 4a: Bearbeitungen einfligen

Nach dem Wechsel von Schritt 3 zu Schritt 4 wird auf der Zeichenflache der in Schritt 3 se-
lektierte Stab als Stabkarte dargestellt. Nun kénnen bis zu 6 Bearbeitungen auf diesem Stab
eingefugt werden. Die genaue Lage der Bearbeitungen (X,Y) sowie die von der Bearbeitung
betroffene Ansichtsseite auf dem Stab (A,B,C,D,...) wird erst im nachsten Schritt definiert.
Die Bearbeitungen kénnen jetzt also véllig frei positioniert werden.

Sie bearbeiten: E chkrwerbindung
Atikel: N1027 ZBH

4. Bearbeitungen einfligen

| NC-Makro Rechteck

/ NC-Makro Bohrung

/ NC-Makro Gewinde

NC-Makro Kreistasche

y < y < A
I:I 3 I NC-Makro Langloch
] NC-Makro Symbol
[
feen
=l

Breite | Hohe |
R adiuz | £0 |
Priciritat | Tiefe |

= |

Abbrechen
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Das Erzeugen der Bearbeitungen erfolgt durch Auswahl eines Bearbeitungs-Makros (Recht-
ecktasche, Bohrung, Gewinde, Kreistasche, Langloch, Symbol), durch Eingabe der erforder-
lichen Parameter wie Breite, H6he, Durchmesser, durch Positionieren auf der Zeichenflache
und zuletzt durch Erzeugen mit Hilfe der rechten Maustaste.

| o =
Fir das Laden vorhandener Bearbeitungssymbole erscheint ein Offnen-Button J welcher
anstatt der rechten Maustaste betétigt werden muss, damit das Symbol geladen wird.

Immer wenn eine Bearbeitung auf dem Stab eingefligt wurde, wird diese im Dialog ebenfalls
angezeigt. Auf Wunsch kann sie auch wieder geléscht werden:

- Bearbeitung im Dialog anklicken und Lésch-Button E betéatigen.

2.5.2. Schritt 4b: Klinkung zeichnen

Bei der Erzeugung einer Stabkarte wird ein stoBendes Profil am Stabende geklinkt. Dabei
orientiert sich der stoBende Stab an der seitlichen Kontur des Stabes, auf den er trifft. Fir die
Klinkung wird die vereinfachte Abwicklungs-Darstellung verwendet, die mit Hilfe des Kom-
mandos ,,CNC Profilpunkte” gezeichnet wird.

~_

stoBender Stab

Standard-Klinkkontur

=

Soll anstatt der Standard-Klinkung anders geklinkt werden, so kann im Arbeitsschritt 4 fir
eine spezielle Eckenkonstellation eine spezielle Klinkungskontur gezeichnet werden.

Seite 13
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Bei der Bearbeitung der NC-Datenbank ,Klinkung*, erscheint in Schritt 4 anstatt des Dialoges
zum Einflgen von Bearbeitungen ein anderer Dialog, mit dessen Hilfe eine Klinkungskontur
gezeichnet werden kann.

Sie bearbeiten: k-linkLing
Artikel:

4. Elinkung zeichnen

Klinkung laden/speichern

Ansicht 4 BlcCcl|oD /
Bearbeitung 16schen
= | X
wE |
vE |

Abbrechen | Cb |

Die Klinkungskontur wird gezeichnet, indem ein von unten nach oben verlaufender, offener
Konturzug am Stabende der angezeigten Hilfsstabkarte eingezeichnet wird. Die Klinkungs-
kontur kann durch Setzen freier Punkte oder durch Eingabe bestimmter Zahlenwerte fir X
und Y gezeichnet werden. Als Hilfsmittel kann das Hilfsraster eingeschaltet und auf spezielle
Punkte auf der Zeichenflache ausgerichtet werden (Menl ,Ansicht / Hilfsraster oder Gber
Kontextmen).

Alternativ dazu kann eine zuvor gezeichnete Klinkung auch geladen werden (Button ,Klin-
kung laden/speichern® anwéahlen, Name und Bibliothek der Klinkungskontur angeben und
Offnen-Button betétigen).
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Zuletzt muss die gezeichnete Klinkungskontur gespeichert werden (Button ,Klinkung la-
den/speichern anwahlen, Name und Bibliothek der Klinkungskontur angeben und Spei-
chern-Button betéatigen).

<" Hinweis: Mit ,Reue“ kénnen die Elemente einer gezeichneten Klinkungskontur schritt-
weise wieder geléscht werden.

2.6. Schritt 5: Bearbeitungen positionieren

Nachdem in Schritt 4 alle Bearbeitungen eingefligt wurden, werden sie im Schritt 5 genau
positioniert und zwar jede einzeln. Der Dialog zeigt alle eingefligten Bearbeitungen an. Die
betreffende Bearbeitung, die positioniert werden soll, muss im Dialog angeklickt werden.

Sie bearbeiten: Eckyverbindung

Artikel: 1027 ZBH
h. Bearbeitungen positionieren Zu pOSi_tionierenqe
Bearbeitung anklicken
EOE
LA 206

Abbrechen | I:> |
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Nachdem eine Bearbeitung angeklickt wurde, erscheint der Positionierungs-Dialog fir die
gewahlte Bearbeitung:

-

Bearbeitungen positionieren

Profil 510100
Ereite Laia]
Hihe T2 — —
Profilanzicht ] ]
B | c| oD ‘
D S 11|23

Pozition

Anfang Ende Aufteilung
Lage = | | |

— |4 ||5|]|6]||7]]|8
b= | 2= o —

Winkel  Spiegelung
Lage ' | | | N | ————— 9

=

Lage £ li Richtung | j —| 10
Tiefe |57 Flatzierng | j
Fioitst [
I Keine automatische K.ammensandberechnung
[ Messen

Formelzeichen
Hilfzanzeige | J

F.antenbezeichnungen

Grafik. aktualizieren | Ok Abbrechen |
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In diesem Dialog kénnen fir die angeklickte Bearbeitung folgende Parameter eingestellt wer-

den:

Profilansicht:

Lage X:

Lage Y:

Profilseite, auf welcher die Bearbeitung positioniert werden soll. Als
kleine Orientierungshilfe wird rund um das dargestellte Profilbild ein
roter Pfeil eingeblendet, der die aktuell eingestellte Profilansicht mar-
kiert. Nach der Ansicht F erscheinen 3 besondere Ansichten und

zwar:

1 = Bearbeitung an der gestoBenen Seite (B oder D)
2 = Bearbeitung von der gegeniberliegenden Seite des StoBes
3 = Bearbeitung auf stoBendem Stab

Anfang
Ende
Aufteilung
Button 4-6

Button 7-8

Y
Winkel

Spiegelung
Button 9

Button 10

Anfangslage der Bearbeitung in X-Richtung
Endlage der Bearbeitung in X-Richtung
(siehe detaillierte Beschreibung weiter unten)

geben an, wie das X-Mass am Stabanfang / -ende
berechnet wird.

geben an, welcher Winkel fir die Berechnung des
X-MaBes herangezogen wird, wenn der Stab nicht
rechtwinklig ist.

Lage der Bearbeitung in Y-Richtung

Winkel, wenn ein Bearbeitungssymbol gedreht werden
soll.

Spiegelung, wenn ein Bearbeitungssymbol gespiegelt
werden soll (Folgende Angaben sind méglich -,x,y,xy).

gibt an, ob ein Symbolmakro am Stabende automa-
tisch gespiegelt werden soll.

gibt an, wenn der Y-Wert von der oberen Seite des
Profils gerechnet werden soll.
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Lage Z: Z = MabB von der Oberseite des Profils bis zur Oberkante
des Bearbeitungs-Makros

Tiefe = MaB von Oberkante des Bearbeitungs-Makros bis
Unterkante des Bearbeitungs-Makros.

L E:
- Tiefe

Richtung = Fallend, Steigend
Platzierung = Fest, Variabel

Prioritdt = Die Angabe ,1° bedeutet, dass diese Bearbeitung vor
allen anderen Bearbeitungen mit Prioritat ,2“ oder ohne
Prioritat verarbeitet wird.

Keine automatische Kammerwandberechnung:

Das NC-Modul von C-MOL ist in der Lage, die Kammerwande von
Profilen automatisch zu erkennen, so dass das Bearbeitungswerk-
zeug der NC-Maschine mit langsamem Vorschub durch Material und
mit schnellem Vorschub durch Hohlrdume bewegt wird.

Wenn diese Option abgehakt wird, so wird diese Automatik fir die
spezielle Bearbeitung ausgeschaltet. Das kann bei komplizierten Pro-
fil-Geometrien nétig werden oder wenn ein Bearbeitungswerkzeug
nur seitlich einen Steg wegfrdsen soll, ohne dass verschiedene
Kammern des Profils durchfahren werden missen.
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Messen: Diese Option kann beispielsweise bei Eckverbindungs-Bearbeitungen
nétig werden. Hier ist es ndmlich erforderlich, dass die Bearbeitungen
exakt in einem bestimmten MafB vom betreffenden Stabende aus po-
sitioniert werden.

Beispiel:

Auf einem Profil von 1000 mm Lange soll je eine Bohrung im Abstand
von exakt 50 mm vom betreffenden Stabende aus positioniert wer-
den. Normalerweise kénnten die Bohrungen mit den MaBen X=50
mm und X=950 mm vom Stabanfang aus positioniert werden. Bei
einer Profillange von 1000 mm sind die Bearbeitungen dann je 50
mm vom betreffenden Stabende aus positioniert.

Ist dass Profil jedoch aus fertigungstechnischen Griinden (Toleranz)
nur 998 mm lang, so wirde die erste Bohrung bei exakt 50 mm vom
Stabanfang, die zweite Bohrung aber nur 48 mm vom Stabende aus
entfernt positioniert werden.

Mit der Option ,Messen® wird der NC-Maschine mitgeteilt, dass die
echte Stablange zuvor gemessen werden soll, damit die vorhandene
Langentoleranz ausgeglichen und die zweite Bohrung auch exakt 50
mm vom Stabende aus positioniert wird.

Ohne Messen:

0 0
o 950 -
Mit Messen:
0 0
50 50
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Formel flir Langbearbeitungen. Langbearbeitungen treten z.B. bei
den Datenbanken ,Pfosten/Riegel, ,Profilzubehér® oder ,Stab-
Bearbeitung“ auf. Langbearbeitungen verteilen sich gleichmaBig auf
der Lange eines Stabes. In Kombination mit den Zahlenwerten in den
Feldern XA und XE kdnnen verschiedene Varianten erreicht werden,
z.B.:

5 Bearbeitungen auf dem gesamten Stab, mittig ausgerichtet

XA = ?

XE = ?

Aufteilung = 5

Erste Bearbeitung bei 200mm, dann alle 250mm:
XA = 200

XE = ?

Aufteilung = D:250

Erste Bearbeitung bei 200mm, dann alle 250mm,
letzte Bearbeitung max. 200mm vor Stabende:

XA = 200
XE = 200
Aufteilung = D:250

Erste Bearbeitung bei 150mm, dann alle 250mm,
letzte Bearbeitung genau bei 150mm vor Stabende:

XA = 150
XE = 150
Aufteilung = D:250;0.5

Der Zahlenwert ,0.5%, der mit Semikolon an den Abstand ,D:250“ an-
gehangt ist, ist ein Prozentwert (im Beispiel 50%) und gibt an, dass
zwischen der letzten Bohrung, die aus der Langbearbeitung resultiert
(Abstand 250) und der letzten festen Bohrung, die durch XE festge-
legt ist, keine Bohrung mehr gesetzt wird, wenn der Abstand zwi-
schen diesen beiden Bohrungen kleiner als 50% des angegebenen
Abstandes (250) wird.

Erste Bearbeitung bei 50mm, letzte Bearbeitung bei 50mm,
dazwischen pro Meter Stablange 4 Bearbeitungen + 1:

XA = 50
XE = 50
Aufteilung = L*0.004+1
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Kantenbezeichnungen: in die Eingabefelder ,X Anfang®, ,X Ende® und ,Aufteilung® kénnen
Formelzeichen und Kantenbezlige eingegeben werden. Natrlich
kénnen alle Formeln und Kanten auch mit der Tastatur eingegeben
werden. Als Eingabeunterstitzung werden jedoch im unteren Bereich
des Dialoges 2 Scrollboxen angeboten, aus denen die entsprechende
Formel bzw. Kante ausgewahlt werden kann. Vor der Auswahl muss
das entsprechende Eingabefeld, in welches die Formel oder die Kan-
te eingegeben werden soll, angeklickt werden.

%~ Hinweis: Die Auswahlméglichkeit zur Auswahl von Formelzei-

chen und Kantenbezeichnungen besteht nicht bei jeder
NC-Datenbank, da nicht immer Formeln und Kanten
zur Verfigung stehen kénnen.

Weitere Einstell-Moéglichkeiten direkt im NC-Datensatz (siehe Schritt 6)

DB-Erweiterung

Entervariante

Entervariante 1

Fligelbezug

Flligelbezug 2

Erweiterung der NC-Datenbank auf bis zu 100 Bearbeitungen.

Das erste Suchfeld in einem CNC-Datensatz ist das Feld ,Artikel”.
Wird ein zusétzlicher Datensatz fir weitere NC-Bearbeitungen be-
notigt, da die 6 méglichen Bearbeitungen, die in einem Datensatz
definiert werden kénnen, nicht ausreichen, so kann ein weiterer
Datensatz angelegt werden, wobei eine Folgeziffer mit Semikolon
an die Artikelnummer angehangt wird, z.B.: 4711;1

Bezeichnung fir die entsprechende Entervariante 1,2,3,4.
(Diese Eingabemdéglichkeit steht nur fir die Datenbanken
.Beschlag”, ,Fenster®, ,Tur" und ,Feld-Bearbeitung“ zur Verfigung)

Bei der grafischen NC-Stammdatenaufnahme wird im Dialog zum
Arbeitsschritt 5 eine entsprechende Einstellmdglichkeit angeboten.

Eine Entervariante muss nur dann eingegeben werden, wenn der
anzulegende NC-Datensatz nur flir speziell diese Offnungs-
variante gelten soll und nicht fir alle 4 moéglichen Varianten.

Bezeichnung fir den entsprechenden Fligel bei mehrfligeligen
Einsatzen.

(Diese Eingabemdoglichkeit steht nur fir die Datenbanken
.Beschlag” und ,Zubehdrstickliste® zur Verfligung)

Bei der grafischen NC-Stammdatenaufnahme wird im Dialog zum
Arbeitsschritt 5 eine entsprechende Einstellmdglichkeit angeboten.

Auch hier kann die Angabe eines Fllgels entfallen, wenn der
NC-Datensatz fir alle Fligel des mehrfliigeligen Einsatzes gelten
soll.
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2.7. Schritt 6: Datensatz anlegen

Der letzte Arbeitsschritt ist das Anlegen des NC-Datensatzes mit allen Bearbeitungen. Mit
dem Pfeil = gelangt man direkt in die NC-Datenbank. Das entsprechende Datenformular
wird gedffnet und alle zuvor bei der grafischen Stammdatenaufnahme eingestellten Werte
und Parameter werden in das Formular Gbernommen.

C-MOL Eckverbindung
D { Suchen » x Feorganizsieren
Ersteller | Dratum K.ommentar |
Artikel
911027 ~|
Werbindungzart Werbinderk ammer stalt a K.ammer Winkel Funktiorn
|FRESSTA | wE10700.1_0 | |5TANDARD | |-80 | [5TANDARD -
“erkiirzung Bearbeitung Frei Frei Frei
| ) = = | -]
Bearbeitung |BO5 |L&.206 | | | |
ProfilHr. 510100 510100 | | | |
Prafil-Typ [ [ | | | |
ProfilLage [SEHRUNG [GEHRUNG | | | |
Profil:sicht |4 |4 | | | |
Lage 1 XE [0.0.0.0 [0.0.0.0 | | | |
Lage YW.SPIE  [0.0-0 |0.0.-0 | | | |
Richtung PlazPrio | [ | | | |
Tiefe, 20 50,0 E.0.0 | | | |
Aufteilung |1 A |1 il | | | |
Abbrechen

Sollte beim Offnen des Datenformulars die Meldung ,Datensatz nicht vorhanden® ausgege-
ben werden, so ist das normal. Der Datensatz hat bis zu diesem Zeitpunkt noch nicht exis-
tiert und kann nun neu angelegt werden (lkone mit Diskette).

Kommt keine entsprechende Meldung, so wurde der Datensatz bereits schon einmal bear-
beitet und kann nun mit den neuen, aktuellen Bearbeitungen Uberschrieben werden (lkone
mit Diskette Uberschreiben)
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2.8. Standard-Bearbeitungen: Erzeugung auf einer Position

Das Erzeugen von Standard-Bearbeitungen fir eine Position (Fenster / Tur / Fassade) er-
folgt mit den NC-Kommandos:

Nach Anwahl der ersten Ikone ,NC-Bearbeitungen erzeugen® erscheint ein Dialog, in wel-
chem die Einstellungen ,Erzeugen® und ,Position” bereits ausgewahlt sind.

MC-Bearbeitung

Erzeugen

Andemn

Lgzchen

Position

Feld

Stab

)4 | Abbrechen

Auf der Zeichenflache ist nun eine Position zu selektieren, wel-
cher die Standard-NC-Bearbeitungen zugewiesen werden sol-
len. Das anschlieBende <ENTER> erzeugt nun die NC-
Bearbeitungen und stellt sie an der Position dar.

Der Vorgang kann flr verschiedene Positionen wiederholt wer-
den, es kdénnen jedoch auch mehrere Positionen gleichzeitig
selektiert werden.
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2.9. Internas: Wie sucht das Programm nach NC-Datensatzen

NC-Bearbeitungen werden auf Fenster-, / Tlren- oder Fassadenelementen automatisch er-
zeugt. Dabei werden die angelegten NC-Datensatze als Basis verwendet. In den unter-
schiedlichen Formularen ist ein Datenfeld ,Artikel* zu sehen. Bei der grafischen Stammda-
tenaufnahme wird der entsprechende Artikel, fir den die Datenaufnahme erfolgte, auch in
diesem Feld eingetragen.

Man sollte jedoch wissen, dass dieses Datenfeld nicht als Suchkriterium bei der Suche nach
NC-Bearbeitungen verwendet wird. Dieses Datenfeld dient lediglich als Information fir den
Anwender.

Informationsfeld Suchkriterien
(dient lediglich als Information) (werden bei der Ermittlung von NC-Daten verwendet)
C-MOL Eckverbindun
£ Suchen b3 x Reorganisieren
Ersteller /l Draturn rmrnerikar |

Artikel

311027 |

Werbindungzart ‘Werbinderk amrmer stabt & K.ammer Wwinkel Furktion

|PRESSTA x| 5101001_0 x| |sTANDARD x| |-a0 ~| |sTANDARD =

Efirzung Erearbeimng Frei Frei Frei

| [ | [ | [] | [ | [
Bearbeitung [0 |Le. 20,6 | | | |

Profil-Nr. 510100 |510100 | | | |

Profi-Typ [ - | | | |

ProfilLage |GEHRUNG |GEHRUNG | | | |

Profilénsicht |4 |4 | | | |

Lage 345E [0.0.00 0.0.0.0 | | | |

Lage Y W.SPIE  [0.0-0 [0.0.-.0 | | | |

Richtung,Plaz, Prio | | | | | |

Tiefe. 20 .00 [5.0.0 | | | |

Auftgilung [1.0 [1.0 | | | |

Abbrechen
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Bei der NC-Datenbank ,Beschlag” sieht die Situation allerdings anders aus, denn im Kom-
mando ,Beschlag”“ kénnen ja unterschiedliche Artikel (Griffe, Bander, Drlicker, ...) ausge-
wahlt und dem Einsatz zugewiesen werden.

Die Suche erfolgt in diesem Falle auch Uber den Artikel. Im Formular gibt es 2 Artikeleintra-
ge, welche fir die Suche herangezogen werden: ,Artikel“ und ,Artikel-Krit.“. In beiden Fel-
dern sollte die korrekte Artikelbezeichnung eingetragen sein.

Such-Datenfelder
(nach dieser Artikel-Nummer wird gesucht.)

C-MOL Beschlag

,
/ﬂ e e [ R\ e
Ersteller /||

D atum 15.05.03 k.ommentar |

Artikel

99280502 -

Funktion Fluegelbezug Frei Frei Frei

[DREHKIPF [ [ | [ | | | \ [
Frei Frei Entervariante Frei Artikel-Krit.

| [ | [ | [ | _v|||s3280502 [ |
Bearbeitung |SY,992805,MAKHD

Profil-Mr. 510200

Prafi-Typ [EINSATZ

ProfilL age |UNTEN

Profil&nsicht |

Lage YW/ SFIE  [13.0.-0
Richtung,Plaz,Prio |STEIGEND
Tiefe, 20 |E0

|
|
]
|
|
Lage 34 5E [2.100.0.0 |
|
|
|
|

Aufteilung |1

Abbrechen

Von entscheidender Bedeutung ist diese Logik auch bei der Verwendung von Artikelgruppen,
die weiter unten erlautert werden.
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3. CNC-Datenbank (Stab-Bearbeitung / Feld-Bearbeitung)

Es gibt 2 Arten von NC-Bearbeitungen:

e Standard NC-Bearbeitungen:

Fir die Fertigung eines Fenster- / Tlr- oder Fassadenelementes werden aufgrund
der im Element verwendeten Standard-Artikel (Eckverbinder, Beschlage, Zusatzprofi-
le, Pfosten-/ Riegel-Verschraubungen, etc.) unterschiedliche NC-Bearbeitungen be-
noétigt. Der Systemhersteller schreibt auf Basis von Vearbeitungsrichtlinien diese NC-
Bearbeitungen vor. Bei der NC-Ausgabe werden alle diese Bearbeitungen automa-
tisch vom Programm ermittelt und auf den Profilen positioniert.

¢ Individuelle NC-Bearbeitungen:

Nun kann es aufgrund der Konstruktion, der Montagesituation oder anderen Gege-
benheiten auch zusétzliche NC-Bearbeitungen geben, die der Verarbeiter dem Ele-
ment individuell hinzuflgen will.

Typische Anwendungen daflr sind z.B. die Verschraubung des Elementes am Mau-
erwerk, Verschraubungslécher fiir Lampen (oben) oder individuelles Setzen von Ent-
wasserungsschlitzen.

Die NC-Datenbanken ,Stab-Bearbeitung” und ,Feld-Bearbeitung“ ermdéglichen das individuel-
le Definieren solcher Bearbeitungen.

Der Ablauf bei der Definition von ,Stab-Bearbeitungen“ und ,Feld-Bearbeitungen® ist dem
bereits beschrieben Ablauf fir die Definition von NC-Bearbeitungen fir Standard-Artikel sehr
ahnlich und wird im Folgenden erlautert.

Anhand zweier Beispiele wird eine ,Stab-Bearbeitung“ (Mauerwerks-Befestigung) und eine
,Feld-Bearbeitung® (Entwasserung) definiert.
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3.1. Stab-Bearbeitung: Datenaufnahme (Beispiel: Mauerwerks-Befestigung)

Zunachst sollte ein Fenster- oder Tlren-Element erzeugt werden, an dem die grafische
NC-Datenaufnahme durchgefiihrt werden kann.

AnschlieBend wird der Menupunkt ,Stammdaten / CNC Datenbank” angewahlt. Im erschei-
nenden Dialog kann nun der Eingabe-Modus ,grafisch“ und anschlieBend die Datenbank
~otab-Bearbeitung“ ausgewahlt werden.

[ovoL

Produkt  |Schiico RS [ProCam) - |

zer-DB

+ grafizch " manuel
E ckwverbindung Flinkung
Beschlag

Funktion Fenster | Plogten / Riegel

Funktion Tiir
\ Elementanschiul Frofilzubehor
Stab-Bearbeitung | Zubehirstiicklizte

Feld-Bearbeitung Zuzatzprofile

Sie bearbeiten; Stab-Bearbeitung

Glas
1. Stab selektieren
Fareel
Selektiere Stab
Faszsade ‘ Einzatz
Abbrechen Rahmen Zuzatz

Im nun erscheinenden Dialog wird man aufgefordert, auf
der Zeichenflache einen Stab zu selektieren, fir den die
Bearbeitung definiert werden soll.

AnschlieBend kann zum n&chsten Arbeitsschritt gewechselt
werden (=).

<3 |.t’-‘-.bblechen‘ l::> ‘
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Es erscheint der Dialog ,Artikel auswahlen®. Gemeint sind hier natirlich keine Artikel sondern
die individuelle Stab-Bearbeitung selbst, die frei benannt werden kann. Im Eingabefeld ,Arti-
kel hinzufligen / 16schen* wird der frei gewahlte Name eingegeben, z.B. ,Mauer-Befestigung*
und anschlieBend auf den Button ,Anlegen” (weiBBes Blatt) geklickt. Der Bearbeitungstyp
,Mauer-Befestigung“ wird nach oben auf den ersten Button Ubertragen.

Sie bearbeiten; Stab-Bearbeitung

2. Artikel auzwahlen

M aver-Befestigung

Artikel hinzufuigen / lozchen

[ X
Typentabelle ‘

GJ ‘belechen

Zusatzlich wird der Bearbeitungstyp in eine Typentabelle eingetragen. Der Inhalt dieser
Tabelle wird dem Anwender spater als Auswahlliste beim Hinzufilgen von Stab-
Bearbeitungen als Auswahlhilfe angezeigt.

Die , Typentabelle” kann an dieser Stelle aufgerufen und angezeigt werden. Der neue Stab-
Bearbeitungstyp wird unten an die Tabelle angehangt. Durch Verschieben der Zeile kann die
Reihenfolge der Stab-Bearbeitungen verandert werden (Kontext-Meni( durch Rechtsklick auf
die entsprechende Tabellenzeile). Dadurch &ndert sich auch die Position in der Auswahlliste
fir den Anwender.
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Der neue Bearbeitungstyp wird nun angeklickt und anschlieBend zum nachsten Arbeitsschritt
gewechselt (=).

dizbeabelian Sbiigebeisg In diesem Arbeitsschritt muss der zu bearbeitende Stab im
Btikel MAUER-BEFESTIG Fenster- / Tlrelement selektiert werden. Sinnvollerweise ist das
_ _ der gleiche Stab, der auch bereits im Arbeitsschritt 1 selektiert
3. Zu bearbeitenden Stab selektieren
wurde.
Selekliers Stab Nach dem Wechsel zum Arbeitsschritt 4 wird der zu bearbei-

tende Stab auf der Zeichenflache dargestellt.

Stab Rakmen
@ | .&bbrechen‘ :> | Sie bearbeiten: Stab-Bearbeitung
Aurtikel MALUER-BEFESTIG
4. Bearbeitungen einfligen
BO.8 |
Nun werden die auf dem Stab zu positionierenden Bear- )
beitungen definiert. In unserem Beispiel soll das eine I:l ’ Q '
Bohrung sein. Dies erfolgt durch Eingabe des Bohrungs- &
durchmessers 8 mm. AnschlieBend wird die Bohrung auf Q 5
der Zeichenflache mit der rechten Maustaste erzeugt. Das s
Programm zeigt die erzeugte Bohrung auf der Zeichenfla- s o —

che an und Ubertragt die Bohrung gleichzeitig in die Liste - _
der Bearbeitungen im Dialog. Fioriat Tiefe

4: |.&bbrechen‘ C> |
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S Im Arbeitsschritt 5 kann die Bohrung nun auf dem zu be-

arbeitenden Stab exakt positioniert werden. Dazu ist die

Aitikel: MALIER-BEFESTIC . . o . .
e Bohrung im Dialog auszuwéhlen. Sofort wird ein neuer
5. Bearbeitungen posiionizren Dialog ,Bearbeitungen positionieren® eingeblendet. Zeit-
T gleich wird eine Bohrung auf dem Stab angezeigt.

GJ ‘Abblechen| l::> ‘

Im Dialog ,Bearbeitungen positionieren®
kénnen alle erforderlichen Angaben fir die
Bohrung eingegeben werden.

Auf der Zeichenflache wird das Ergebnis
der Eingaben immer aktuell auf der Stab-
zeichnung dargestellt.

Im Beispiel werden folgende Eingaben ge-
macht:

Profilansicht : B

Lage X : Anfang =100

: Ende =100

: Aufteilung = L/250+1
Lage Y : =30

Bearbeitungen positionieren

Pofi [1BEDID cl
Breite ,ES— :
Hohe |65

Frofilanzsicht

:D«EE|D|

Pazition
Anfang Ende Aufteilung
Lagex |10 [100 |L/25041

== | B

winkel  Spiegelung
Lage¥ |30 | |- ac

=
lageZ |  Richung [FALLEND |
Tiefe ’7 Platzierng | j
Priotat |
[ Keine automatizche Kammensandberechnung
[ Messen

Farmelzeichen

Hilfzanzeige | j

K.antenbezeichnungen

Grafik. aktualizieren ‘ OF. | Abbrechen |
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Der Buchstabe ,L“ im Eingabefeld ,Aufteilung” steht fiir die Stablange des zu bearbeitenden
Stabes in Millimetern. Er kann per Tastatur eingegeben werden oder aber aus der Liste der
Formelbuchstaben ausgewahlt werden. Fir die Auswahl per Liste ist zunéchst in das Einga-
befeld ,Aufteilung“ zu klicken und anschlieBend die Auswahlliste ,Formelzeichen“ zu 6ffnen.
In der erscheinenden Liste kann dann ,Stablange” angeklickt werden. Der dazu korrespon-
dierende Formelbuchstabe ,L“ wird im Eingabefeld ,Aufteilung” angezeigt.

Zur Aufteilung:

Die Formel ,L/250+1“ hat folgende Bedeutung: Je 1000 mm Stablange werden 5 Bohrungen
auf dem Stab positioniert (1000 mm / 250 + 1 = 5). Die erste Bohrung wird 100 mm vom
Stabanfang, die letzte Bohrung 100 mm vom Stabende aus positioniert. Dazwischen werden
die Bohrungen mittig ausgerichtet:

Die Eingabe im Dialog ,Bearbeitungen positionieren* wird mit ,OK"“ abgeschlossen. An-
schlieBend kann mit dem Weiter-Pfeil die NC-Datenbank geéffnet werden. Das Datenblatt fir
die soeben erzeugte Stab-Bearbeitung wird angezeigt.

C-MOL Stabbearbeitung

DS o s o] ] X ===
Ersteler || D aturn Kommentar |

Aurtikel

|MAUER-BEFESTIGUNG |

Frei Frei Frei Frei Frei

| [] | [ | [ | [] | [

Angchiuzs 1 Anzchluzs 2 Frei Frei Aurtikel-rit.

|S-200-00,RES | |5-100-00 RES =l = | |MAUER-BEFESTIGUNG |

Bearbeitung |BD,S | | | | |

ProfiFN. (166030 | | [ | |

Prati-Typ [RAHMEN | | | | |

Profil-Lage | | | | | |

Profi&rsicht E | | | | |

Lage %4 XE [100,100,0.0 [ | [ | |

Lage Y w.SPIE [300-0 | | | | |

Richtung PlazPrin  |FALLEND | | | | |

Tigfe, 20 | | | | | |

Aulteilung [L/25041.0 | | | | |
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=]
Mit dem Disketten-Symbol I_'I muss dann der Datensatz angelegt werden.
Mit der im Beispiel angelegten Stab-Bearbeitung ,Mauer-Befestigung“ kénnen nun auf jedem
Rahmenprofil des gleichen Typs wie das im Beispiel verwendete Profil (linker und rechter
Anschluss missen mit dem des Beispielprofils Gbereinstimmen), NC-Bearbeitungen flr eine
Mauer-Befestigung erzeugt werden.

%~ Hinweis: Beim Anlegen von Datensatzen wird die Profilnummer, fir welche die NC-
Bearbeitungen definiert wurden, in die Zeile ,Profil-Nr.“ des Datensatzes Uber-
nommen. Der Datensatz ist dann nur flr dieses spezielle Profil angelegt.

Soll der Datensatz auch fiir alle andern Profile verwendet werden kénnen, so
ist in der Zeile ,,Profil-Nr.“ ein Minuszeichen ,-“ einzugeben.
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3.2. Stab-Bearbeitung: Erzeugung auf einem Stab

Die Erzeugung von Stab-Bearbeitungen auf Rahmenprofilen eines Fenster- oder Tilren-
Elementes erfolgt mit den NC-Kommandos:

R |

Nach Anwahl der ersten Ikone ,NC-Bearbeitungen erzeugen® erscheint ein Dialog, in wel-
chem die Einstellungen ,Erzeugen® und ,Position” bereits ausgewahlt sind.

R Zur Erzeugung von Stab-Bearbeitungen sollte die Einstellung

Erzeugen ~otab“ ausgewahlt werden. AnschlieBend kann aus der Liste
findern der Stabtypen der Typ ,Mauer-Befestigung“ ausgewahlt wer-
den.

Lazchen

Auf der Zeichenflache ist nun ein Rahmenstab zu selektieren,
welchem die NC-Bearbeitungen zugewiesen werden sollen.
Das anschlieBende <ENTER> erzeugt nun die
NC-Bearbeitungen auf dem Stab und stellt sie dar.

Fosition

Feld

Stab
‘ Der Vorgang kann flr verschiedene Rahmenstabe wiederholt

Twp=  |MauerBefestioung  ~| werden, es kénnen jedoch auch mehrere Rahmenstabe gleich-
zeitig selektiert werden.

Selektiere Stab

Fazzade

Einzatz

Zuzatz

ak. Abbrechen
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Beispiel der auf den Staben positionierten NC-Bearbeitungen:

B0S BOS BOS BOS BERS

B2 BOS BOG BOS BOS BOS BOS BOS BOLE

LSS

N0 ) b 0
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3.3. Feld-Bearbeitung: Datenaufnahme (Beispiel: Entwasserung)

Die NC-Datenaufnahme fir ,Feld-Bearbeitungen® lauft analog zu der NC-Datenaufnahme fir
~Stab-Bearbeitungen® und soll an dieser Stelle deshalb nicht noch einmal wiederholt werden.

Im aktuellen Beispiel sollen jedoch auf dem unteren Profil eines Fenster-Einsatzes 2 Langl6-

cher fir Entwasserungen erzeugt werden.

Bearbeitungen positionieren

Pofi  [166480 |
Breite 78
Hihe: 75
—
Profilanzicht u]
& |8 fc oD b
i |- r
Pasition
Anfang Ende Aufteilung

Lage |FAKL+138 |FAKR+138

|2
[ ia] s EFFE

winkel Spiegelung
Lage  [a0 | |- ar

=
LageZ |  Richtung |STEIGEND
Tiefe li Platzierung |
Prioitst |
I Keine automatische Kammensandberechnung
[~ Messen

Led Lo

Farmelzeichen

Hilfzahzeige | ﬂ

F.antenbezeichnungen

Grafik. aktualizieren ‘ ak. | Abbrechen |

Im Arbeitsschritt 5 der Datenaufnahme
,Bearbeitungen positionieren“ werden da-
her folgende Eingaben gemacht:

Profilansicht : C

Lage X : Anfang = FAKL+138
: Ende = FAKR+138
: Aufteilung =2

Lage Y : =30

Die Formelbuchstaben ,FAKL® und ,FAKR*
stehen flr ,FligelauBenkante links* sowie
,FligelauBenkante rechts”. Sie kénnen aus
der Liste der Kantenbezeichnungen aus-
gewahlt werden.

Zur Erinnerung:

Bevor die Kantenbezeichnungen aus der
Liste ausgewahlt werden, muss in das ent-
sprechende Eingabefeld geklickt werden, in
welches die Kennung tbernommen werden
soll.

Seite 35

Softwareentwicklung GmbH



C-MOL

Softwareentwicklung GmbH

Der letzte Schritt ist wieder das Anlegen des Datensatzes:

C-MOL Feldbearbeitung
D < Suchen > x Fearganizieren
Ersteller | Datum Fommentar |
Autikel

[ENTWESSERUNG |

Funltion Zubehor -Lizte Syztem Schnittlage E bene;Profil

|DREHKIPP | |LEER | |Res | |RaMD = |
Anzchl. B ahmen Anzchl. Einzatz Entersariante Frei Aurtikel-frit.

|5-100-00,RES | |5-300-00.RE5 B3R B3l | [ENTWESSERUNG  +|
Bearbeitung |Le.20.8

Profilhr. | 166430

Profil-Typ [EINSATZ

Profi-Lage |UNTEN

Profil&nsicht Ic

Lage'v W SPIE  [300.-0

Richtung, Plaz Prio |STEIGEND
Tiefe. 20 |
Aufteilung |2,EI

|
|
|
|
|
Lags XA XE [FAKL+13BFakR+ |
|
|
|
|

Abbrechen

Mit der im Beispiel angelegten Feld-Bearbeitung ,Entwasserung® kénnen nun in jedem Dreh-
Kipp-Fenster mit gleicher Rahmen- / Fligel-Kombination wie im Beispiel (Anschl. Rahmen
und Anschl. Einsatz missen mit denen des Beispielfensters Ubereinstimmen), NC-
Bearbeitungen fur eine Entwasserung erzeugt werden.

% Hinweis: Auch hier gilt wieder: Soll der Datensatz auch fir alle andern Profile verwen-

det werden kénnen, so ist in der Zeile ,Profil-Nr.“ ein Minuszeichen ,-“ ein-
zugeben.
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3.4. Feld-Bearbeitung: Erzeugung in einem Einsatz

Die Erzeugung von Feld-Bearbeitungen in einem Einsatz eines Fenster- oder Tlren-
Elementes erfolgt wieder mit den NC-Kommandos:

S

Nach Anwahl der ersten Ikone ,NC-Bearbeitungen erzeugen® erscheint ein Dialog, in wel-
chem die Einstellungen ,Erzeugen® und ,Position” bereits ausgewahlt sind.

R Zur Erzeugung von Feld-Bearbeitungen sollte die Einstellung

e ,Feld* ausgewdhlt werden. AnschlieBend kann aus der Liste der

Endem Feldtypen der Typ ,Entwésserung“ ausgewahlt werden.

Lasdhazn Auf der Zeichenflache ist nun ein Einsatz zu selektieren, wel-
chem die NC-Bearbeitungen fir die Entwasserung zugewiesen

Fosiion ‘ werden sollen. Das anschlieBende <ENTER> erzeugt nun die

NC-Bearbeitungen auf dem unteren Einsatzstab des selektier-

| . ten Einsatzes und stellt sie dar.

Stab ‘

Der Vorgang kann fir verschiedene Einsatze wiederholt wer-
Typ=  |Entwdsserung | den, es kénnen jedoch auch mehrere Einsatze gleichzeitig se-
lektiert werden.

Abbrechen
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Beispiel der auf dem unteren Einsatzstab eines Drehkipp-Fenster positionierten
NC-Bearbeitungen:

L g Lo20 &
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4. CNC-Makros

4.1. Erzeugen

Komplexe Bearbeitungsgeometrien (z.B. NC-Bearbeitungen fir Schlosskasten) kénnen aus
mehreren einzelnen NC-Grundmakros (Rechtecktasche, Bohrung, Gewinde, Langloch, ...)
bestehen. Mit dem Kommando ,,CNC-Makros” kdnnen Grundmakros zu einem neuen Bear-
beitungs-Makro zusammengefasst werden.

Nach Anwahl des Kommando ,Stammdaten / CNC-Makros® erscheint ein Dialog, mit dessen
Hilfe Makros bearbeitet werden kénnen:

[ovoL

Frodukt |H ueck, j
Uzer-DE

takroz

‘ Erzeugen
Anlegen
Laden & Aufldzen
] @
Breite | Frioritat |
Hihe | zn |
Fadius | Tiefe |

ak. | Abbrechen ‘

Zundachst sind die einzelnen Grundmakros auf der Zeichenflache zu erzeugen, wobei auch
bereits Bearbeitungstiefen (ZO, Tiefe) und eine Bearbeitungsprioritdt zugewiesen werden
kann. Fir das exakte Positionieren der Grund-Makros zueinander kénnen die normalen
CAD-Kommandos (z.B. ,Selektieren®, ,Verschieben®, ...) verwendet werden. Aus den
Grundmakros entseht dann ein zusammengesetztes Makro, z.B.:
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4.2. Anlegen

W Dieses Makro kann nun angelegt werden. Dazu mussen alle
J Elemente im Rechteck selektiert werden (Mendeinstellung
Produkt  [Hueck | ,Selektieren®). AuBerdem muss ein Aufhangepunkt auf der
_ —— Makro-Zeichnung angeklickt werden (Menteinstellung ,Auf-
Heert® hangepunkt®). Die Eingabe eines Kommentars ist ebenfalls
b akroz mOgllCh
Erzeugen | Zuletzt wird eine Makro-Bibliothek und ein Makroname an-
\ Anlegen gegeben und das Makro dann mit <ENTER> angelegt.

Laden & Auflasen |

Selektieren Authangepunkt
takrobibliothek.  |MAKRD -

takroname Schlogs - ' 1

K.ommentar

|S chlozzkazten

¢ | | <
ok Ahbrechen

B- 172 H= 20

Kommentar

|S chlosskasten
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Das neue Makro wird abgespeichert und kann bei der grafischen Stammdatenaufnahme im
4. Arbeitsschritt (Bearbeitungen einfligen), verwendet werden.

Sie bearbeiter; E ckverbindung
Autikel: 911027 ZBH

4. Bearbeitungen einfligen

5Y SCHLOSS |

|

|

|

|

|

[ ] @
@ x

Makrobibliothek.  [MAKRD -
b akronarne Schloss -

GJ ‘.&bbrechen‘ CD |

4.3. Laden & Auflosen

Soll ein NC-Makro nachtréglich geéndert werden, so kann es wieder geladen und gleichzeitig
aufgeldst werden.
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5. CNC Systembezeichnungen

Nach Anwahl des Menipunktes ,CNC Systembezeichnungen® aus dem Pulldown-Menu
,<Stammdaten” erscheint ein Dialog mit folgenden MenUpunkten:

Produkt Hueck, -

Schllizselwdrter ‘

Funktionz - Bezeichnungen

K.anten - Bezeichnungen

Formelzeichen

Intervall - Tabelle

Artikel - Definition

Artikel - Gruppe

Stab - Tupen

Feld - Typen

ak. Ahbrechen

5.1. Schliisselworter

Hier sind alle fir das Thema ,CNC-Daten* erforderlichen Schllisselworter definiert.

5.2. Funktions-Bezeichnungen

Die Bezeichnungen fiir die unterschiedlichen Offnungs-Funktionen bei der Verwendung in
CNC-Datenbanken ,Funktion Fenster® und ,Funktion Tir* missen nicht zwingend mit den
Bezeichnungen aus den normalen CAC-Datenbanken Gbereinstimmen.

Méglicherweise sollen einige Offnungsfunktionen zusammengefasst werden, da die NC-
Bearbeitungen dafir identisch sind, z.B. (Dreh = Drehkipp = Kipp). Durch geschickte Na-
menswahl fir die Offnungs-Funktionen ist das mdglich. Es brauchen dann entsprechend
weniger Datensatze angelegt werden, um alle Offnungsfunktionen zu erfassen.
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5.3. Kanten-Bezeichnungen

Hier sind alle Kantenbezeichnungen definiert.

5.4. Formelzeichen

Hier sind alle Formelzeichen definiert.
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5.5. Intervall-Tabelle

Die Intervall-Tabelle beinhaltet eine méachtige Funktion. Die in unserem Beispiel definierte
Feld-Bearbeitung ,Entwasserung“ erzeugt grundsétzlich 2 Entwéasserungslécher auf dem
unteren Profil eines Einsatzes, egal, wie breit der Flugel ist.

Mit Hilfe einer Intervall-Tabelle ist es mdglich, maBabhangige Bearbeitungen zu definieren.
So sollen im Beispiel der Entwasserungen abhéngig von der Fligelbreite eine unterschiedli-
che Anzahl von Entwasserungsléchern erzeugt werden, und zwar:

e bis zu einer Breite von 1000 mm - 2 Entwasserungslocher
e Dbis zu einer Breite von 1500 mm -> 3 Entwasserungslécher
e darUber hinaus - 4 Entwasserungslécher

Zur Loésung dieser Aufgabe wird eine Intervall-Tabelle angelegt. Zunachst ist das Kommando
~Stammdaten / CNC Systembezeichnungen / Intervall-Tabelle® anzuwahlen. Es erscheint
ein Dialog, in dem ein Dateiname fir eine neue Intervall-Tabelle eingegeben werden kann,
z.B.: ,.ENTW". Nach dem Klick auf den Button ,Offnen” wird die neue, leere Tabelle ange-
zeigt.

Normalerweise werden die einzelnen NC-Bearbeitungen in der CNC-Datenbank definiert.

C-MOL Feldbearbeitung /

ojEE o)l X e |

Ersteller | D atum ,7 Kommentar |
Artikel
[ENTWESSERUNG |
Funktion Zubehor -Lizte System Schnittlage E berne:Profil
|DREHKIPP | |LEER | |res | [RanD =l -
Anzchl. Bahmen Anzchl. Einsatz Entervariante Frei Artikel-Forit,
|5-100-00.RE5 | |s-3uu-2?fﬁ55 = = | [ENTwEsSERUNG |
Bearbeitung |LA,2D,S
Frofil-r. [156480
Profil-Typ [EINSATZ
Profil-Lage [UNTEN
Profil-&nsicht [
Lage #A.XE |Fisk L+t 38 FAKR+1

Lage *W/.SPIE | [30.0.-0

Richtung, Plaz Prio |STEIGEND
Tiefe, Z0 |
Aufteilung |20

Abbrechen
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Bei der Nutzung einer Intervall-Tabelle werden die einzelnen NC-Bearbeitungen jedoch in
der Intervall-Tabelle eingegeben:

Bezeichnung |Interv.[mm] | Eearbeitung | Prafil-Murnrmer | Profil-Typ | Profil-Lage | Ansicht |
E-234 1000 LA,20,8 166450 EINSATZ UNTEM C
1500 LA,20,5 1664380 EINSATZ UNTEM C
G000 LA,20,8 166450 EINSATZ UNTEM C
| ¥a [mm] | we [mm] | W [mm] | ink, |Sp |YB | Tendenz | Tiefe [mm] | Zo [mm] | Aufteilung | Plazier, | F. |
FAakKL+133 FAKR+133 30 0 - 0 STEIGEMD 10 o 2
FAKL+1353  FAKR+135 30 ] - ] STEIGEMD 10 u] 3
FAakKL+133 FAKR+133 30 0 - 0 STEIGEMD 10 o 4

Im Datensatz der CNC-Datenbank wird dann nur noch ein Verweis auf die Intervall-Tabelle
eingegeben:

E

C-MOL Feldbearbeitung

.

DEE | e | 4] X

Rearganizieren |

‘ Ersteller || [ratum I

Artikel
|ENTWéSSEHUNG

[

Funktion Zubehor -Liste Syzstem

Kommentar I

Schnittlage E bene;Profil

|DHEHHPP

&nzchl. FBahmen

x| |LEER

Anzchl Einsat

RaNGE

Entervariante

= |FmND

[

[

Aurtikel-rit,

|

Frei

|5-100-00.RiE5

[ |

-] |s-3uu-uur;rs5

[ |

x| |ENTWASSERUNG

[~

|ITBENTW E-234

Bearbeitung

Profil-Mr.

Prafil-Twp

Profil-Lage

Profil-tunsicht

Lage x4 KE

Lage v W SPIE

Richtung,Plaz,Prio

Tiete, 20

Aufteilung

Abbrechen |
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Der Verweis ,ITB,ENTW,E-234" ist folgendermaBen aufgebaut:

ITB

ENTW

E-234

: SchlUsselwort flr Intervall-Tabelle

(siehe auch Kommando ,Stammdaten / CNC Systembezeichnungen / Schllisselwérter)

: Name der Intervall-Tabellen-Datei

(siehe auch Kommando ,Stammdaten / CNC Systembezeichnungen / Intervall-Tabelle)

: Bezeichnung (Spalte 1) innerhalb der Intervall-Tabelle
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5.6. Artikel-Definition (Anzeige von Artikelgrafiken)

Mit Hilfe der Tabelle ,Artikel-Definition® kdnnen den einzelnen Artikeln, auf deren Basis die
NC-Bearbeitungen erzeugt wurden, Grafiken zugewiesen werden, so dass diese auf dem
Element dargestellt werden kdnnen.

Diese Darstellungsart ist besonders fir Beschlag-Artikel interessant. Auf diese Weise kén-
nen Griffe oder Bander realistisch auf dem Element dargestellt werden.

Es ist folgendermafBen vorzugehen:

e Zunachst wird im MaBstab 1:1 eine Artikelgrafik erzeugt und dann als Symbol im
Stammdatenverzeichnis gespeichert.

e AnschlieBend wird in der Tabelle ,Artikel-Definition* die Grafik dem Artikel zugewie-
sen. In der Tabelle sind

- Bezeichnung des Artikels

- Name des Symbols

- Bibliothek des Symbols

- Ausrichtung des Symbols (0 = normale Ausrichtung)

einzutragen.

e Zuletzt wird die NC-Anzeige umgestellt. Mit dem Kommando ,Ansicht / Anzeige NC-
Bearbeitungen® kann zwischen den Anzeigearten ,Keine, ,Bearbeitung“ und ,Artikel*
gewechselt werden.

Anzeige NC-Bearbeitungen

Bearbeitungs-Anzeige /
Keine I Bearbeitung Artikel jl‘

Bearbeitungs-Seite
Alle A | B | C | D |

Bearbeitungs-Dratenbank

| |

&~ Hinweis: Die Artikel-Definition muss vor dem Erzeugen der NC-Bearbeitungen erfol-
gen, ansonsten werden die Artikel nicht angezeigt. .
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Bei der Vielfalt der méglichen Beschlag-Artikel wird es viele Uberschneidungen geben, d.h.
ein Griff ,223285" bendtigt vielleicht die gleichen NC-Bearbeitungen wie Griff ,223286“ und

Griff ,223287".

Damit der Datenpfleger nicht fir jeden Beschlag-Artikel eigene NC-Bearbeitungs-Datensétze
anlegen muss (die ohnehin gleich waren), kénnen die einzelnen Beschlag-Artikel zu einer
Gruppe ,Griff1“ zusammengefasst werden.

Eine entsprechende Tabelle ist hier dargestellt:

Gruppen-Bezeichnung

Artikel fad

FEMSTERGRIFFE:
GRIFF1
GRIFFZ
GRIFF3

ROLLEMTURBANDER.:

RTE1_ZM

RTEL_20

RTE3_ZM

RTES_20

223285,223286,223287,2232588
219399,219900
214785,214786,214787,2147588

(2-tlg, einwarts)

220505, 229506, 229507, 229508, 229509,
239110,239111,239112, 239113

229505-M, 229506-M, 229807-M, 229505-M, 229509-M,
239110-M,239111-M,239112-M,239113-M

229505-0, 229506-0, 229507-0, 229805-0, 229509-0,
239110-C, 239111-0, 2391120, 23911 3-0

(2-tlg, einwarts)

229510,229511,229512, 229513,229902,
239118,239119,239120,239121
229510-M,229811-M,2295812-M,22951 3-M,229902-M,
239118-M,239119-M,239120-M,239121-M
229510-0,229511-0, 22951 2-0, 22951 3-0, 229902-0,
239118-0,239119-0, 2391 20-0, 2391210

(3-tlg, einwarts)

229154,229185,229180, 229157,229900,

b

OF. ‘ Abbrechen |

Im Beispiel lasst sich erkennen, dass Artikel auch Uber mehrere Zeilen hinweg zu einer
Gruppe zusammengefasst werden kénnen.
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In der CNC-Datenbank ,Beschlag” missen in den beiden entsprechenden Datenfeldern die
Artikelbezeichnungen durch die Gruppenbezeichnung ersetzt werden, wobei das Schlissel-
wort ,AG* (=Artikelgruppe) voranzustellen ist (siehe auch Kommando ,Stammdaten / CNC
Systembezeichnungen / Schliisselwérter).

Artikel-Nummern werden durch Artikel-Gruppen ersetzt

C-MOL Beschlag
Suchen > x \ Fearganizieren
Ersteller /|I-IE Draturn Kommentar |
Aurtikeel
|46 GRIFF1 |
Funktian Fluegelbezug Frei Frei Frei
foREr =T =] = £ | I
Frei Frei Entervariante Frei Autikeel-krit.
| [ | [ | [ | x| ||AG.GRIFF1 [~
Bearbeitung |5 w030 MAKRD | [ | | [
Prafi-r. |STANDARD | | | | |
Profil-Typ [EINSATZ | | | | |
PrafilLage |SCHLOSSEITE | | | | |
Profil-tnsicht |2, | [ | | [
Lage XA XE |GH.?.0.0 | | | | |
Lage YW/ SPIE  [18.8.0.0 | | | | |
Richturig Plaz Prin  |STEIGEND | | | | |
Ticte, 20 120 | [ | | [
Aufteilung |‘| | | | | |
Abbrechen

Alle Beschlag-Artikel, die in der Artikelgruppe enthalten sind, erzeugen dann die entspre-
chende NC-Bearbeitung.
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5.8. Stab-Typen

Durch Anwahl dieses Menipunktes erscheint die Typentabelle der Stab-Bearbeitungen. Es
ist die gleiche Tabelle, wie im Kapitel ,Stabbearbeitung / Datenaufnahme / 2. Arbeitsschritt”
beschrieben.

In dieser Tabelle sind alle Stab-Typen eingetragen, die der Anwender als Auswabhlliste im
Kommando ,NC-Bearbeitungen erzeugen* angezeigt bekommt.

Die Reihenfolge der Eintrage in dieser Liste ist beliebig, sie kann auf Wunsch entsprechend
umsortiert werden.

5.9. Feld-Typen

Durch Anwahl dieses MenUpunktes erscheint die Typentabelle der Feld-Bearbeitungen (sie-
he auch Stab-Typen).

In dieser Tabelle sind alle Feld-Typen eingetragen, die der Anwender als Auswahlliste im
Kommando ,NC-Bearbeitungen erzeugen“ angezeigt bekommit.

Die Reihenfolge der Eintrage in dieser Liste ist beliebig, sie kann auf Wunsch entsprechend
umsortiert werden.
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6. NC-Bearbeitungen: Erzeugen, Andern, Léschen

Das Erzeugen, Andern und Léschen von NC-Bearbeitungen erfolgt mit den entsprechenden
NC-Kommandos, die als Toolbar auf dem Grafikschirm zu sehen sind oder die Uber das
Pulldown-Men( ,,CAC“ zu erreichen sind.

BB E

MC-Bearbeitung

A

Erzeugen

Endern

A

Lazchen <

Poszition

Feld

Stab

Ok | Abbrechen

Nach Anwahl eines der 3 NC-Kommandos wird ein Dialog im Seitenbereich eingeblendet.
Die entsprechende Einstellung ,Erzeugen / Andern / Léschen® ist dann bereits ausgewahlt.

Seite 51



C-MOL

Softwareentwicklung GmbH

6.1. Erzeugen

Eine ausfuhrlich Erlauterung des Erzeugungs-Kommandos wurde bereits in den Abschnitten

e Standard-Bearbeitungen: Erzeugung auf einer Position
e Stab-Bearbeitung: Erzeugung auf einem Stab
e Feld-Bearbeitung: Erzeugung in einem Einsatz

gegeben, deshalb hier nur noch einmal in Kurzform:

Standard-Bearbeitungen erzeugen @ - Schaltflache ,Position* anklicken
- Position selektieren
- OK oder rechte Maustaste
->  NC-Bearbeitungen werden erzeugt.

Feld-Bearbeitungen erzeugen Do Schaltflache ,Feld” anklicken
- Feld selektieren
- Typ aus Liste wahlen
- OK oder rechte Maustaste
>  NC-Bearbeitungen werden erzeugt.

Stab-Bearbeitungen erzeugen Do Schaltflache ,Stab“ anklicken
- Stab selektieren
- Typ aus Liste wahlen
- OK oder rechte Maustaste
->  NC-Bearbeitungen werden erzeugt.
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Das Kommando ,NC-Bearbeitungen &ndern“ erméglicht das Andern, Hinzufligen bzw. Ver-
schieben von NC-Bearbeitungen oder Artikeln innerhalb eines Fenster- / Tiren- / Fassaden-

elementes.

Fur Anderungen gibt es 2 verschiedene Modi:

e Andern in der Bearbeitungs-Ansicht

e Andern in der Artikel-Ansicht

Je nach Einstellung im Dialog ist der eine oder andere Modus aktiv.

MC-Bearbeitung

Erzeugen |

Endem

Lgzchen |

Selektiere Stab

R Stab Fassade
Sonderprafil Rahmen

Armigrung Einzatz

Artikel Zuzatz

QK | Abbrechen

MC-Bearbeitung

Erzeugen ‘

tindern

Lazchen ‘

Selektiere Stab

Stab
Sonderprofil

Armierung

Artikel

Werschiebung

Aktuelle Werte

Info Lage

Werschiebung

ak. Ahbrechen

Andern in der
Bearbeitungs-Ansicht

Andern in der
Artikel-Ansicht
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6.2.1. Andern in der Bearbeitungs-Ansicht

Nach dem Anklicken eines Stabes werden alle bereits zugewiesenen NC-Bearbeitungen in
einer Tabelle dargestellt. Die vorhandenen Zeilen der Tabelle kénnen geadndert werden oder
es kdnnen neue Zeilen fur zuséatzliche NC-Bearbeitungen angehéngt werden.

-

1 Stabbearbeitungen E]
Artikel | Bezeichnung b ¥ Bearbeitung Ansicht: 0 TF | SPIE | Plazier. | Prio | K.Ka... | Messen | I
218155 W1502 951 55.5 SY,W1S02,MAKRO ) 5 3 kS FEST 1] 1] 1] 1
218155 W1503 949 g SY,W1S03,MAKRO ) 7 3 kS FEST 1] 1] 1] 1
218155 W1502 49 55.5 SY,W1S02,MAKRD ) 5 3 kS FEST 1] 1] 1] 3
218155 W1503 51 g SY,W1S03,MAKRO ) 7 3 kS FEST 1] 1] 1] 3
MALER-BEFESTIGUMNG BO,E L) 30 EBO,5 B -2 15 - FEST 1] 1] 1] 1
MALIER-BEFESTIGLNG BO,8 700 30 EO,8 B -2 15 - FEST 1] 1] 1] 1
MALER-BEFESTIGUMNG BO,E S00 30 EBO,5 B -2 15 FEST 1] 1] 1] 1
MALIER-BEFESTIGLNG BO,8 300 30 B, B -2 15 - FEST 1] 1] 1] 1
MALER-BEFESTIGUMNG BO,E 100 30 EBO,5 B -2 15 - FEST 1] 1] 1] 1
< >

Stabkarte
Worschau | Abbrechen | Andem / Hinzufligen | Obermetmen | Abbrechen |

Das Andern oder Hinzufiigen von NC-Bearbeitungen kann direkt in der Tabelle vorgenom-
men werden. Allerdings muss man sich natlrlich streng an den Syntax halten. Durch die
Funktion ,Andern / Hinzufligen* wird die Bearbeitung von NC-Bearbeitungen erleichtert und
sinnvoll unterstitzt. Es erscheint folgender Dialog:

- -

Bearbeitung andern

Bearbeitung

Bezeichriung |BE|,3 |:| I ‘

~ 300 Durchrn, g
v 0 zn | 2 Tiefe | 15 Prioitat 0

Autikel |M.~’-\UEH-BEFESTIGUNG

$¢

Anzicht Spiegelung...

[ Keine automatizche K.ammenvandberechnung e ke
e [ um
| Meszen & B C | O ‘ oy

==

4 ‘ 5 D | oK | Abbrechen
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Mit den Blattertasten im unteren Bereich kann durch die einzelnen Bearbeitungen der Tabel-
le (Zeilen) hindurchgeblattert werden.

Wird mit der rechten Maustaste auf eine Tabellen-Zeile geklickt, so erscheint im Kontext-
Men0 ein Menipunkt ,Zeile bearbeiten®“. Wird dieser MenUpunkt angeklickt, so 6ffnet sich der
oben dargestellte Dialog und springt sofort zur angeklickten Bearbeitung.

6.2.2. Stabkarten-Vorschau

Oben dargestellte Tabelle mit allen NC-Bearbeitungen enthélt auch einen Button Stabkarten-
Vorschau. Durch Klick auf diesen Button wird die entsprechende Stabkarte auf der Zeichen-
flache angezeigt.

6.2.3. Andern in der Artikel-Ansicht

In dieser Ansichtsart kénnen mit der linken Maustaste die Artikel angeklickt werden. Das
nachtragliche Verschieben des Artikels in Stabrichtung ist durch Eingabe eines mm-Wertes
in das Eingabefeld ,Verschiebung“ mdglich.

Nach Betéatigung von <ENTER> wird der Artikel optisch auf dem Element verschoben. Alle
davon betroffenen NC-Bearbeitungen werden im Hintergrund mit verschoben.

6.3. Loschen

Das Léschen von NC-Bearbeitungen aus einem Fenster- / Tlren- / Fassadenelement erfolgt
analog zur Erzeugung. Nach Anwahl des Kommandos ,NC-Bearbeitungen léschen* muss
zunachst das entsprechende Element selektiert werden.

Nach dem abschlieBenden <ENTER> werden alle NC-Bearbeitungen des selektierten Ele-
mentes geldscht.
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7. Anzeige von NC-Bearbeitungen

Nach der Erzeugung von NC-Bearbeitungen werden diese direkt auf dem Fenster- / Tlren-
oder Fassadenelement dargestellt. Die Darstellung erfolgt in Form kleiner Hilfslinien, welche
zur X-, Y-Position der Bearbeitung verlaufen. Am Ende der Hilfslinien wird dann das NC-
Makro als Text mit Parametern angezeigt.

Mit Hilfe des Menls ,Ansicht / Anzeige NC-Bearbeitungen®“. Kann die Darstellung auf
Wunsch ausgeschaltet oder in eine Artikel-Anzeige geandert werden.

-

Anzeige NC-Bearbeitungen

Bearbeitungs-Anzeige

Keine I Bearbeitung Artikel

Bearbeitungs-Seite
Alle A | B | C | D |
Bearbeitungs-Dratenbank

REX43

REZD 43 EEEDJ.B

Lo, 10020

G+

/L

RED 43
REZ +3

N4

‘\ 1
RED 43 REM+3

Anzeige der NC-Bearbeitungen Anzeige der Artikel

Die Anzeige der Artikel funktioniert nur dann, wenn der entsprechenden Artikel in der Tabelle
,<Stammdaten / CNC-Systembezeichnungen / Artikel-Definition eingetragen ist.
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Die Darstellung der Bearbeitungs-Anzeige (Texthéhe etc.) kann mit dem Kommando ,Aus-
gabe / Stabkarten / Einstellungen” angepasst werden.

—

Konfiguration Stabkarten

Zeichnung | Zeichnungskipfe  NC-Bearbeitung l x

FK.allizion

Abst. vom Knoten 0
Abst. Bearbeitungen ]
Abst. Tiefen a

Auzzetzen I
Mehrspindel I
Test an [

Datenbank - Controls

Artik elnurnrnern I

Herkunft [

Bearbeitungs-Text-Pozansicht

Winkel horizontal ’70
Winkelvertkal | 90
Hishe = [ s
EMHVehdtns= [ 08

COL-Font

|Asial |

d
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