ncgo - Postprozessoren

Systemneutrale Postprozessoren, die in langjahriger Praxis in der NC-Programmierung und
CNC-Bearbeitung entwickelt und optimiert wurden. Unsere PP setzen auf APT-Formaten
auf und unterstitzen die Programmierung durch umfangreiche Voreinstellungen in Preset-
Dateien. Damit kann ein Postprozessor fir unterschiedliche Maschinen eingesetzt
werden. Aufgrund nativer Programmierung zeichnen sich die PP durch hohe Verarbeitungs-
geschwindigkeitaus.

i#] APT -> Heidenhain 3 .. 5-achs -— DMU 70 evolution - TNC530 =101x] P .
Einstellungen |Kopfzei\en Slanzei\en' vorV\N\t" Mach V\NV' vor Schwenk' nachSchwenk' Fu@zei\en' Sonder' —PP Heldenha’n X i
» Preset-Dateien fir verschiedene Maschinen
APT Zeilennumerierung keine (Standara) -] il « Sicherheitspositionierung vor und nach Werkzeug-
Zyklen 10 und 19 benf?  Act be in Zyklus 19: Al” B CF wechseln und Schwenks frei konfigurierbar
Eizyety ey (B Celel el e e [ « 3 Achsen / 5 Achsen Indexiert / 5 Achsen Simultan
Kreismittelpunkte absolut ausgeben ¥ IHeIix als Polygon ausgeben j . Komp|ette Zyk|en.Unterstutzung
Kreise und Bigen >180° aufbrechen ¥ Sekantenabweichung Bogen <=|m . Vorschube abso|ut Oder parametrisch
dehohren ohne Ausglei | Sekantenabweichung Helix <=[ 0,050 « Vorschubreduzierung bei Bogen und Helix fiir
immer alle Achsen ausgeben " Helix/Bogen StartEnde k ieren konstanten Vorschub an der Fraserschneide
Riickzugsvorschub heim Reiben |_2 x Tauchvorschub o HeliX-/BOgen- Ausgabe als Polygon mit
der Heidenhain-Datei XYZ [3 =] ABc[3 =] parametrierbarer Sekantenabweichung méglich
ische Werkzeugerk g~ DLIDRF  Folgewerkzeugl” (fur Highspeed-Maschinen, die nur Linearbe-
Kiihlung 7 _& Parameter wegungen verarbeiten)
Kugeltransformation [~ KEINE = = | ¢ Kugeltransformationen Spitze/Mitte....
Programmnummer [ 0 @ Name von Datei ¢ Werkzeugliste (im Programm und in Textdatei)
Erste Programmzeile l—[l Zeilensprung |71 max.ZeiIennummerlm M GliederungsaUSgabe aus Kommentaren im APT
Vorschiibe > 20000 zu FMAX / GO wandeln TNC426 f.f. (im Programm und in Textdatei)
Toleranz fiir M128 0,003 mm (Bogen / Kreise nicht erlaubi) . !nteraktive Ronhteildefinition und Ubernahme
Winkeltoleranz fur 128 | 0,001 © in das NC-Programm
Vorauslesen (Look Ahead) bei Radienkorrektur Wmax. 5 ~|Datensitze ° Arbeltsebene G18 SChaItbar
Vorschiibe parametrisch ¥ ab m usw
Vorschubreduzierung fiir IW[ lmmin.l—ﬁ% bis F<|W
Werkzeugliste ausgeben [+ 'STOP MO’ vor Werkzeugwechsel [~

Glied be : [K - Rohteil ausgeben

Erweiterung der Zieldatei . [H Kommentarausgahe v

[¥ infos zeigen ‘ Start | Tl SchlieRen
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Datei  Enstellungen  NC-Editor Info « Preset-Dateien fiir Verschiedene Maschinen

¢ Div. Voreinstellungen an Funktionen , Zyklen,
fachste Latel Einheiten , Geometrie usw.

akt. Quelldatei : e Zusatzliche Sicherheitsebene
letzte Zieldatei : n.n. ¢ 3 Achsen
. Cen S0y TN ¢ 5 Achsen indexiert / 5 Achsen simultan
0 atio SO (AP S0.
Konfiguration fiir ISO (APTTR_ISO.INI) (RTCP / TRAORI)
ITransformatiun ins Hauptachsensystem j * Komplexe Limits der Rotationsachsen,
Entspannen in Werkzeugrichtung , Klemmung ,
Kugel wie APT,  Spitze->Mitte, ¢ Mitte->Spitze Startwert
auf Sicherheitsebene ziehen|z+ vl z=|'|04 3: [~ max ¢ Zyklenwandlung in Linearbewgungen und damit

5-achs-simultan anwendbar, Programme kénnen
leicht portiert werden, da keine steuerungs-
nur Zyklen verabeiten (k. Anfahrten im Programm) spezifischen Zyklen verwendet werden
¢ Transformation (Sinumerik 840D)
o . ¢ Vorschubreduzierung bei Bogen und Helix fiir
Eilgange als GO1 mit max. Vorschub konstanten Vorschub an der Fraserschneide
Kreisfunktionen in Geradensegmenteswandeln * Helix-/Bogen- Ausgabe als Polygon mit
parametrierbarer Sekantenabweichung mdglich
(fir Highspeed-Maschinen, die nur Linearbe-
APT zeilennumeriert wegungen verarbeiten)
¢ Kugeltransformationen Spitze/Mitte....
¢ Einstellbare Werkzeugwechselposition
¢ Spiegelungen

usw.

5-achs-Programm erzeugen, [ TCP Stimfrasen

immer alle Hauptachsen ausgeben
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UMSETZEN

Sollten Sie Interesse an unseren Postprozessoren haben,
kénnen wir Ihnen eine Testversion zur Verfligung stellen.

Info unter Tel. 040 63940017
CAD-CAM Dienstleistungen W.Schiitt
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