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1. WERKZEUGE ANLEGEN (bSolid)

1.1.Beschleunigung- und Verlangsamungsrampe

Max. Werkzeug @ in mm Rampe (Sekunden)

0-150 | 4
151-200 | 6
201-230| 8

231-240| 12

241 -300 | 12

301 -350 ]| 15

<350 | 16

HANDL Maschinen GesmbH & CoKG, Trauseneggerdamm 5, 4600 Wels - Osterreich
Thomas Schippani CNC-Anwendungstechnik / CNC Produktmanagement Seite 4 von 72



MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover”
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Version: V1.2

1.2. Werkzeugdaten in bSolid 6ffnen

- bSolid 6ffnen
- oben auf Menlleiste
- Werkzeuge

B

.| Anagratische Waorkzougdaton
)
| [ N 5

Hame [

Anagrafische Werkzeugdaten

I

Name (I (UYYPIER)

ReverB_1984_1000055954

CLAMEX_STIFT  Stiftfraser Lan
DIAT4R Diamant 14mm RL - DP Z2 Nes
DIATSL Diamant 18mm LL - DF Z3 + Negativ

Diamant 18mm RL - DF 73 + Negativ

Falzkopf D175 NLSS
Forstnerbohrer 15mm

Forstnerbohrer 20mm

- Passwort eingeben (oben bei Schloss-Symbol)

\ B SOLID
] LBl
Anagrafische Werkzeugdaten

[

A N

- Passwort: proman oder serbs

passwort  CEERES

Ebene 0

Annullieren

- Mit OK bestatigen
- Es ist somit Ebene 5 oder 10 freigeschalten

HANDL Maschinen GesmbH & CoKG, Trauseneggerdamm 5, 4600 Wels - Osterreich
CNC-Anwendungstechnik / CNC Produktmanagement
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Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.
Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

1.3. Neues Werkzeug anlegen
- Sollte von dem Werkzeugtyp noch kein ahnliches Werkzeug wie das das angelegt werden soll,
vorhanden - sein, von welchem ausgegangen bzw. kopiert werden soll, muss ein neues Werkzeug
erstellt werden.
- Dazu auf ,neues Werkzeug”
-

\ "B_SOLID

G0 X QB

Anagrafische Werkzeugdaten

- Fenster ,neues Werkzeug” &ffnet sich
- Namen und Typ vergeben

Werkzeugklasse

ey Wahl der Werkzeugklasse

Werkzeugklasse

Werkzeugmodell
Mame und Klasse des Werkzeugs

Werkzeugname

Werkzeugklasse

“* Schneidscheibe I"-‘ Bohrerspitze

\, Gewindebohrer

- Verfligbares Modell auswahlen

Werkzeugmodell

Wahl des Werkze dell
Werlzeugumgebung it ubaal

Werkzeugklasse

Werlkzeugmodell
Verfiigbare Modelle

Allgemeiner
Fraser

= : s

Frase300 Kantenabrunder TEST_KONUS

- Danach die Werkzeugdaten entsprechend dem Werkzeug (nachfolgende Seiten) eingeben und so das
Werkzeug erstellen
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.
Version: V1.2 Datum: 24.01.2024
1.3.1. Bohrer anlegen (Bohrkopf-Werkzeug)

\ "B_SOLID

BOHR8 x

Allgemeine Caten

Aligemeine Daten

atzbedorts de

Dimensionale Daten
Weiterfuhrende Daten

Parameter Optimierung Bestickung (Toolagic)

Durchbruchdaten

Allgemeine Daten

genschaften
hleiB unk Filter
den

Durchmesser [mm]

Nutzlange [mm]
Passt Zeichnung der Lange und dem Durchmesser an

Beschreibung  [RlLERTENETN TN

Drehrichtung (WPt T3

Werkzeugart
Farbe der Abtragung

Default-Kormrelktur ‘ .' 1‘. E
Durchmesser des Platzbedarfs des Werkzeugs (gesehen in Ebene xy}  [iRilii]

Integriertes Leitblech aktivieren [

Dimensionale Daten

Maximaler Durchmesser [mm]

Maximale Lange [mm]
Max. Arbeitstiefe [mm]
Max. vertikaler Schritt [mm]

Max. horizontaler Schritt [mm]

Schnitttiefe [mm]

Tiefe [mm]

Formfaktor

Platzbedarf

Weiterfiihrende Daten

Alternativen Datensatz aldivieren

Sicherheit Schablonen [mm]

Sicherheit Uniclamp [mm]

Parameter Optimierung Bestiickung (Toologic)

Aktiviert fiir den Optimierer der Bestickung (TooLogic)
Bendtigt einen verstarkten Werkzeughalter

Durchbruchdaten

Durchbruchabstand

Durchbruchgeschwindigkeit [mm;/min]
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover”
Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS

Version: V1.2

HANDL

Datum: 24.01.2024

Allgemeine Daten

Name Name wird von Werkzeugname Gibernommen
Durchmesser Vermessener Durchmesser

Nutzldnge Vermessene Liange

Beschreibung Beschreibung des Werkzeugs — Wird in Hops importiert
Drehrichtung Entsprechend einstellen

Werkzeugklasse ,Fraser”

Werkzeugart e ,Normal” fiir Diibelbohrer (Hops Bohrtyp 1)

e ,Lancieren” fiir Durchgangsbohrer (Hops Bohrtyp 2)
e ,NormalG” fiir Forstnerbohrer (Hops Bohrtyp 3)
e ,Angesenkt” fir Senker (Hops Bohrtyp 4)

Default-Korrektur

Mitte

Dimensionale Daten

Maximaler Durchmesser

Maximaler Durchmesser Werkzeug

Maximale Lange

Maximale Ldnge Werkzeug

Max. Arbeitstiefe

Nutzlange Werkzeug

Max. vertikaler Schritt

Maximale Zustelltiefe

Max. horizontaler Schritt

Nicht relevant (gleich eintragen wie Max. Arbeitstiefe)

Schnitttiefe

Nicht relevant - Nutzlidnge Werkzeug eintragen

Tiefe

Z Uberstand (t+)

Platzbedarf

1 (1=kleines Werkzeug, 4=groBes Werkzeug) / nur fir bSolid

Weiterfiihrende Daten

Sicherheitsabstand Schablonen

Sicherheitsabstand Vakuumsauger (normalerweise mind. 10, eher
20)

Sicherheitsabstand UniClamp

Sicherheitsabstand Spanner (normalerweise mind. 20)

Durchbruchdaten
Durchbruchabstand Nicht relevant
Durchbruchgeschwindigkeit Nicht relevant

Verwenden

Werkzeugeigenschaften

Verschleil

Allgemeine Daten

Verwenden

Bohren aktivieren

Kontrollpunkte Filter Zwillinge

Morphologie Verwenden Geschwindigkeit

Frasbearbeitung i
Schnitt i
Bohrung

HANDL Maschinen GesmbH & CoKG, Trauseneggerdamm 5, 4600 Wels - Osterreich
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.
Version: V1.2 Datum: 24.01.2024
Geschwindigkeit

Werkzeugeigenschaften

Verschlei Kontrollpunkte Filter Zwillinge

Allgemeine Daten Morphologie Verwenden Geschwindigkeit

Geschwindigheit

Abstiegsgeschwindigkeit

Abwarts [mm/min]  Jella]

Aufprall [mm/min] S

Min. Senken [mm/min] Sl

Max. Senken [mm/min]  ElGiey]

Vorschubgeschwindigkeit

Vorschub [mm/min]

Geschwindigkeit der Anndherung/Austritt [mm,/min]

Min. Vorschub [mm,/min]

Max. Vorschub [mm,/min]

Drehgeschwindigkeit

Drehung

Min. Rotation

Max. Rotation

Beschleunigungszeit  [EX]
Verlangsamungszeit  [EXaa}

Beschleunigungsgeschwindigheit

Abstiegsgeschwindigkeit

Abwarts Eintauchvorschub

Aufprall Nicht relevant - (gleich eintragen wie Min. Senken)
Min. Senken Min. Vorschub Werkzeug (Wenn < Min. Vorschub!)
Max. Senken Nicht relevant - (gleich eintragen wie Max. Vorschub)
Vorschubgeschwindigkeit

Vorschub Vorschub Werkzeug

Geschwindigkeit der Nicht relevant - 0

Annadherung/Austritt

Min. Vorschub Min. Vorschub Werkzeug (Wenn < Min. Senken!)
Max. Vorschub Max. Vorschub Werkzeug

Drehgeschwindigkeit

Drehung Drehzahl Werkzeug

Min. Rotation Min. Drehzahl Werkzeug

Max. Rotation Max. Drehzahl Werkzeug
Beschleunigungsgeschwindigkeit

Beschleunigungszeit Beschleunigungszeit Bohrkopf 4; Siehe Tabelle Seite 4
Verlangsamungszeit Verlangsamungszeit Bohrkopf 4; Siehe Tabelle Seite 4
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover”
Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS

Version: V1.2

Morphologie

Datum: 24.01.2024

Werkzeugeigenschaften

Verschleil

Allgemeine Daten

Morphologie

HANDL

Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Kontrollpunkte Filter Zwillinge

Futtertyp [

Werkzeugkorper

Futtertyp .(Kein)" bei Bohrkopfbohrer!

Thomas Schippani

HANDL Maschinen GesmbH & CoKG, Trauseneggerdamm 5, 4600 Wels - Osterreich
CNC-Anwendungstechnik / CNC Produktmanagement

Morphologie Verwenden Geschwindigkeit
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Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

1.3.2. Bohrer anlegen (Frdsspindel-Werkzeug)

BOHR8 x

(]

” |
Drehrichtung
[ectwerspue ]
e ]
Fe—TTTT)

Durchmesser des Platzbedars hen in Eb
Dimensionale Daten
Weiterfuhrende Daten

Parameter Optimierung Bestickung (Toolagi

Aktiviest fir den

Durehbruchdaten

Allgemeine Daten

Werkzeugeigenschaften

Verschleil itrollpunkte Filter illinge

Allgemeine Daten Vorphologie Verwenden Geschwindigkeit

Durchmesser [mm]

Nutzlange [mm]
Passt Zeichnung der Lange und dem Durchmesser an

= PTG Dibelbohrer Smm

Drehrichtung (IS EGN

Werkzeugart

Farbe der Abtragung

Default-Korrektur ‘ .1 'l D
Durchmesser des Platzbedarfs des Werkzeugs (gesehen in Ebene xy}  [ifali]

Integriertes Leitblech aktivieren [l
Dimensionale Daten

Maximaler Durchmesser [mm]

Maximale Lange [mm]

Max. Arbeitstiefe [mm]
Max. vertikaler Schritt [mm]

Max. horizontaler Schritt [mm]

Schnitttiefe [mm)]

Tiefe [mm]

Formfaktor
Platzbedarf

Weiterfihrende Daten

Alternativen Datensatz aktiv

Sicherheit Schablonen [mm]

Sicherheit Uniclamp [mm]

Parameter Optimierung Bestiickung (Toologic)

Aktiviert fiir den Optimierer der Bestickung (TooLogic)
Bendtigt einen verstarkten Werkzeughalter

Durchbruchdaten

Durchbruchabstand

Durchbruchgeschwindigkeit [mm/min]
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Version: V1.2

HANDL

Datum: 24.01.2024

Allgemeine Daten

Name Name wird von Werkzeugname Gibernommen
Durchmesser Vermessener Durchmesser

Nutzldnge Vermessene Liange

Beschreibung Beschreibung des Werkzeugs — Wird in Hops importiert
Drehrichtung Entsprechend einstellen

Werkzeugklasse ,Fraser”

Werkzeugart e ,Normal” fiir Diibelbohrer (Hops Bohrtyp 1)

e ,Lancieren” fiir Durchgangsbohrer (Hops Bohrtyp 2)
e ,NormalG” fiir Forstnerbohrer (Hops Bohrtyp 3)
e ,Angesenkt” fir Senker (Hops Bohrtyp 4)

Default-Korrektur

Mitte

Dimensionale Daten

Maximaler Durchmesser

Maximaler Durchmesser Werkzeug

Maximale Lange

Maximale Ldnge Werkzeug

Max. Arbeitstiefe

Nutzlange Werkzeug

Max. vertikaler Schritt

Maximale Zustelltiefe

Max. horizontaler Schritt

Nicht relevant (gleich eintragen wie Max. Arbeitstiefe)

Schnitttiefe

Nicht relevant (gleich eintragen wie Max. Arbeitstiefe)

Tiefe

Z Uberstand (t+)

Platzbedarf

1 (1=kleines Werkzeug, 4=groBes Werkzeug) / nur fir bSolid

Weiterfiihrende Daten

Sicherheitsabstand Schablonen

Sicherheitsabstand Vakuumsauger (normalerweise mind. 10, eher
20)

Sicherheitsabstand UniClamp

Sicherheitsabstand Spanner (normalerweise mind. 20)

Durchbruchdaten
Durchbruchabstand Nicht relevant
Durchbruchgeschwindigkeit Nicht relevant

Verwenden

Werkzeugeigenschaften

Verschleil

Allgemeine Daten

Verwenden

Bohren aktivieren

Kontrollpunkte Filter Zwillinge

Morphologie Verwenden Geschwindigkeit

Frasbearbeitung i
Schnitt i
Bohrung

HANDL Maschinen GesmbH & CoKG, Trauseneggerdamm 5, 4600 Wels - Osterreich
Thomas Schippani CNC-Anwendungstechnik / CNC Produktmanagement Seite 12 von 72

Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.




MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover”
Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS

HANDL

Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.
Version: V1.2

Geschwindigkeit

Datum: 24.01.2024

Werkzeugeigenschaften

Verschlei Kontrollpunkte Filter Zwillinge

Allgemeine Daten Morphologie Verwenden Geschwindigkeit
Geschwindigkeit
Abstiegsgeschwindigkeit

Abwarts [mm/min]  Jella]

Aufprall [mm/min] S

Min. Senken [mm/min] Sl

Max. Senken [mm/min]  ElGiey]

Vorschubgeschwindigkeit

Vorschub [mm/min]

Geschwindigkeit der Anndherung/Austritt [mm,/min]

Min. Vorschub [mm,/min]

Max. Vorschub [mm,/min]

Drehgeschwindigkeit

Drehung

Min. Rotation

Max. Rotation

Beschleunigungszeit  [EX]
Verlangsamungszeit  [EXaa}

Abstiegsgeschwindigkeit

Beschleunigungsgeschwindigheit

Abwarts Eintauchvorschub
Aufprall Nicht relevant - (gleich eintragen wie Min. Senken)
Min. Senken Min. Vorschub Werkzeug (Wenn < Min. Vorschub!)

Max. Senken

Nicht relevant - (gleich eintragen wie Max. Vorschub)

Vorschubgeschwindigkeit

Vorschub

Vorschub Werkzeug

Geschwindigkeit der
Annadherung/Austritt

Nicht relevant - 0

Min. Vorschub

Min. Vorschub Werkzeug (Wenn < Min. Senken!)

Max. Vorschub

Max. Vorschub Werkzeug

Drehgeschwindigkeit

Drehung

Drehzahl Werkzeug

Min. Rotation

Min. Drehzahl Werkzeug

Max. Rotation

Max. Drehzahl Werkzeug

Beschleunigungsgeschwindigkeit

Beschleunigungszeit

Siehe Tabelle Seite 4

Verlangsamungszeit

Siehe Tabelle Seite 4
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Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

Morphologie
Werkzeugeigenschaften

VerschleiB Kontrollpunkte Filter Zwillinge

Allgemeine Daten Morphologie Verwenden Geschwindigkeit

Morphologie
Futtertyp [ZR{ERL (e Wl -

Werkzeugkorper +

Gewiinschtes Futter Auswahlen, beginnend mit "HSK_F63_"
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Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

1.3.3. Frdser anlegen (Frdisspindel-Werkzeug)

& s soup w-ﬁ_

| S— |
{13
oo ]

Dimensioasie Daten
Wetertuhende Daten

Pararmetrs Optimieruny Bestockmg (oot ogic)

Allgemeine Daten

Werkzeugeigenschaften

ntrollpur

Allgemeine Daten rphologie

Allgemeine Daten

Durchmesser [mm]

Nutzlange [mm)]
Passt Zeichnung der Lange und dem Durchmesser an

2=t VD S chruppfraser 20mm RL/RD - HW 73

Drehrichtung  [WI=ElSEEn)

Werkzeugart
Farbe der Abtragung

Default-Komrektur ‘ .1 1. D

Durchmesser des Platzbedarfs des Werkzeugs (gesehen in Ebene xy)  [lilili]

Integriertes Leitblech aktivieren [l

Dimensionale Daten

Maximaler Durchmesser [mm]

Maximale Lange [mm]
Max. Arbeitstiefe [mm]
Max. vertikaler Schritt [mm]

Max. horizontaler Schritt [mm]
Schnitttiefe [mm]

Tiefe [mm]

Formfaktor

Platzbedarf

Weiterfithrende Daten

Innengeblase

Alternativen Datensatz aktivieren

Sicherheit Schablonen [mm]

Sicherheit Uniclamp [mm]

Parameter Optimierung Bestiickung (Toologic)

Aktiviert fir den Optimierer der Bestickung (TooLogic)
Bendtigt einen verstarkten Werkzeughalter

HANDL Maschinen GesmbH & CoKG, Trauseneggerdamm 5, 4600 Wels - Osterreich
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover”
Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS

Version: V1.2

Allgemeine Daten

Datum: 24.01.2024

Name Name wird von Werkzeugname Gibernommen

Durchmesser Vermessener Durchmesser

Nutzldnge Vermessene Liange

Beschreibung Beschreibung des Werkzeugs — Wird in Hops importiert
Drehrichtung Entsprechend einstellen

Werkzeugklasse ,Fraser”

Werkzeugart .Kerze” — Wird fiir alle Fras- und Sdgewerkzeuge verwendet.

Default-Korrektur

Mitte

Dimensionale Daten

Maximaler Durchmesser

Maximaler Durchmesser Werkzeug

Maximale Lange

Maximale Ldnge Werkzeug

Max. Arbeitstiefe

Nutzldnge Werkzeug

Max. vertikaler Schritt

Maximale Zustelltiefe

Max. horizontaler Schritt

Maximale Zustelltiefe (radial)

Schnitttiefe

Nicht relevant (gleich eintragen wie Max. Arbeitstiefe)

Tiefe

Nicht relevant

Platzbedarf

1 (1=kleines Werkzeug, 4=groBBes Werkzeug) / nur fir bSolid

Weiterfiihrende Daten

Sicherheitsabstand Schablonen

Sicherheitsabstand Vakuumsauger (normalerweise mind. 10, eher

20)

Sicherheitsabstand UniClamp

Sicherheitsabstand Spanner (normalerweise mind. 20)

Verwenden
Werkzeugeigenschaften
Verschlei

Allgemeine Daten

Verwenden

Frasen und Bohren aktivieren

Kontrollpunkte Filter Zwillinge

Morphologie Verwenden Geschwindigkeit

Frasbearbeitung
Schnitt i
Bohrung

HANDL Maschinen GesmbH & CoKG, Trauseneggerdamm 5, 4600 Wels - Osterreich

Thomas Schippani CNC-Anwendungstechnik / CNC Produktmanagement

HANDL

Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover”
Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS

Version: V1.2

HANDL

Datum: 24.01.2024

Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Geschwindigkeit

Werkzeugeigenschaften
VerschleiB Kontrollpunkte Filter Zwillinge

Allgemeine Daten Morphologie Verwenden Geschwindigkeit
Geschwindigkeit
Abstiegsgeschwindigbeit

Abwarts [mm/min] BRI

Aufprall [mm/min]  R{E
Min. Senken [mm/min] ETEGI

Max. Senken [mm/min]  FeEalakane]

Vorschubgeschwindighkeit

Vorschub [mm/min] Eeialguy

Geschwindigkert der Anndherung/Austritt [mm/min] e

Min. Vorschub [mm/min] EIX

Max. Vorschub [mmy/min]  Belaliakaay

Drehgeschwindigkeit

Drehung  [Rheeaa
Min. Rotation  [glsaaoatalae]

Max. Rotation  JEeiaaRe]

Beschleunigungsgeschwindigkeit

Beschleunigungszeit

Verlangsamungszeit

Abstiegsgeschwindigkeit

Abwarts Eintauchvorschub

Aufprall Nicht relevant - (gleich eintragen wie Min. Senken)
Min. Senken Min. Vorschub Werkzeug (Wenn < Min. Vorschub!)
Max. Senken Nicht relevant - (gleich eintragen wie Max. Vorschub)
Vorschubgeschwindigkeit

Vorschub Vorschub Werkzeug

Geschwindigkeit der Nicht relevant - 0

Anndherung/Austritt

Min. Vorschub Min. Vorschub Werkzeug (Wenn < Min. Senken!)
Max. Vorschub Max. Vorschub Werkzeug

Drehgeschwindigkeit

Drehung Drehzahl Werkzeug

Min. Rotation Min. Drehzahl Werkzeug

Max. Rotation Max. Drehzahl Werkzeug

Beschleunigungsgeschwindigkeit
Beschleunigungszeit
Verlangsamungszeit

Siehe Tabelle Seite 4
Siehe Tabelle Seite 4

HANDL Maschinen GesmbH & CoKG, Trauseneggerdamm 5, 4600 Wels - Osterreich

Thomas Schippani CNC-Anwendungstechnik / CNC Produktmanagement Seite 17 von 72



MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

Morphologie
Werkzeugeigenschaften

VerschleiB Kontrollpunkte Filter Zwillinge

Allgemeine Daten Morphologie Verwenden Geschwindigkeit

Morphologie

Futtertyp [ iER (e WEc -

Werkzeugkorper +

Futtertyp ,HSK_F63_ERC40_G"

HANDL Maschinen GesmbH & CoKG, Trauseneggerdamm 5, 4600 Wels - Osterreich
Thomas Schippani CNC-Anwendungstechnik / CNC Produktmanagement Seite 18 von 72



MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

1.3.4. Sdge anlegen (Bohrkopf-Werkzeug)

LAMA120D X

Allgemeine Daten

Aligemeine Daten

chevung der Linge und

des Platzbedr

Dimencionsie Daten

Weiterfuhrende Daten

Allgemeine Daten

Filter
Allgemeine Daten 1ologie rwenden

Allgemeine Daten

Durchmesser [mm]

Nutzlange [mm)]
Passt Zeichnung der Lange und dem Durchmesser an

Beschreibung Mutsige in X 120mm
LU Uhrzeigersinn

Werkzeugart
Farbe der Abtragung

Default-Komrektur

Durchmesser des Platzbedarfs des Werkzeugs (gesehen in Ebene xy)

Integriertes Leitblech aktivieren
Dimensionale Daten

Maximaler Durchmesser [mm]

Maximale Lange [mm]
Max. Arbeitstiefe [mm]
Max. vertikaler Schritt [mm]

Max. horizontaler Schritt [mm]

Schnitttiefe [mm]

Tiefe [mm]

Formfaktor
Platzbedarf

Weiterfiihrende Daten

Alternativen Datensatz aktivieren

Sicherheit Schablonen [mm]

Sicherheit Uniclamp [mm]

Parameter Optimierung Bestiidkung (Toologic)

Aktiviert fiir den Optimierer der Bestickung (Toologic)
Bendtigt einen verstarkten Werkzeughalter

HANDL Maschinen GesmbH & CoKG, Trauseneggerdamm 5, 4600 Wels - Osterreich
Thomas Schippani CNC-Anwendungstechnik / CNC Produktmanagement Seite 19 von 72



MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover”
Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS

HANDL

Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

Allgemeine Daten

Name Name wird von Werkzeugname ibernommen
Durchmesser Vermessener Durchmesser

Nutzldnge Halbe Sdgeblattbreite eingeben

Beschreibung Beschreibung des Werkzeugs — Wird in Hops importiert
Drehrichtung Entsprechend einstellen

Werkzeugklasse Schneidscheibe

Werkzeugart .Sageblatt”

Default-Korrektur Mitte

Dimensionale Daten

Maximaler Durchmesser

Maximaler Durchmesser Werkzeug

Maximale Lange

Maximale Sageblattbreite (Standard 4mm)

Max. Arbeitstiefe

Maximale Schnitttiefe

Max. vertikaler Schritt

Nicht relevant (gleich eintragen wie Max. Arbeitstiefe)

Max. horizontaler Schritt

Nicht relevant (gleich eintragen wie Max. Arbeitstiefe)

Schnitttiefe

Sageblattbreite

Tiefe

Nicht relevant

Platzbedarf

1 (1=kleines Werkzeug, 4=groBes Werkzeug)

Weiterfiihrende Daten

Sicherheitsabstand Schablonen

Sicherheitsabstand Vakuumsauger (normalerweise mind. 10, eher
20)

Sicherheitsabstand UniClamp

Sicherheitsabstand Spanner (normalerweise mind. 20)

Durchbruchdaten

Durchbruchabstand

Nicht relevant

Durchbruchgeschwindigkeit

Nicht relevant

Verwenden

Werkzeugeigenschaften

Verschleil3

Allgemeine Daten

Verwenden

Sagen aktivieren

Kontrollpunkte Filter

Morphologie

Zwillinge

Verwenden Geschwindigkeit

Frasbearbeitung i
Schnitt
Bohrung [l

HANDL Maschinen GesmbH & CoKG, Trauseneggerdamm 5, 4600 Wels - Osterreich

Thomas Schippani

CNC-Anwendungstechnik / CNC Produktmanagement
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover”
Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS

HANDL

Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Version: V1.2

Geschwindigkeit
ugeigenschaften

Verschlei

Allgemeine Daten
Geschwindigheit

Abstiegsgeschwindigkeit

Vorschubgeschwindigkeit

Kontrol

Morphologie

punkte Filter

Datum: 24.01.2024

Zwillinge

Verwenden Geschwindigkeit

Abwarts [mm/min]  Elalau]

Aufprall [ram/min] [l e
Min. Senken [mmy/min] Rl

Max. Senken [mm/min] Bl

Vorschub [mm/min] Bl

Geschwindigkert der Anndherung/Austritt [mm/min] Gl

Drehgeschwindigheit

Beschleunigungsgeschwindigkeit

Min. Vorschub [mm/min] E{s e

Max. Vorschub [mmy/min]  Bleiixig]

Drehung  Eleals Xl
Min. Rotation  [Elsalsus

Max. Rotation  Eelalaleu)

Beschleunigungszeit

Verlangsamungszeit

Abstiegsgeschwindigkeit

Abwarts Eintauchvorschub

Aufprall Nicht relevant - (gleich eintragen wie Min. Senken)
Min. Senken Min. Vorschub Werkzeug (Wenn < Min. Vorschub!)
Max. Senken Nicht relevant - (gleich eintragen wie Max. Vorschub)
Vorschubgeschwindigkeit

Vorschub Vorschub Werkzeug

Geschwindigkeit der Nicht relevant - 0

Anndherung/Austritt

Min. Vorschub

Min. Vorschub Werkzeug (Wenn < Min. Senken!)

Max. Vorschub

Max. Vorschub Werkzeug

Drehgeschwindigkeit

Drehung

Drehzahl Werkzeug

Min. Rotation

Min. Drehzahl Werkzeug

Max. Rotation

Max. Drehzahl Werkzeug

Beschleunigungsgeschwindigkeit

Beschleunigungszeit

Beschleunigungszeit Bohrkopf 4; Siehe Tabelle Seite 4

Verlangsamungszeit

Verlangsamungszeit Bohrkopf 4; Siehe Tabelle Seite 4

HANDL Maschinen GesmbH & CoKG, Trauseneggerdamm 5, 4600 Wels - Osterreich

Thomas Schippani

CNC-Anwendungstechnik / CNC Produktmanagement
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover”
Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS

Version: V1.2

Morphologie

Werkzeugeigenschaften
VerschleiB Kontrollpunkte

Allgemeine Daten Morphologie

Morphologie

Werkzeugkorper

Datum: 24.01.2024

Filter

Verwenden

HANDL

Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Zwillinge

chwindigkeit

Typ Korper [Biitety v

Schneide
Lange [mm]
Durchmesser [mm]

Plattchenradius [mm]

4,000
120.000
0.000

HANDL Maschinen GesmbH & CoKG, Trauseneggerdamm 5, 4600 Wels - Osterreich

Thomas Schippani

CNC-Anwendungstechnik / CNC Produktmanagement

Seite 22 von 72



MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

1.3.5. Sdge anlegen (Frisspindel-Werkzeug / 5Ax Séige)

By s soup u.ﬁ..,

Aligemeine Daten

Aigemeine Daten

Weitectahwende Daten

Pacameter Optimierung Bestixkung (TooLogic)

Ak

Allgemeine Daten

igenschaften
chleiB trollpunkte Filter
Allgemeine Daten rpholegie Verwenden

Allgemeine Daten

Durchmesser [mm]

Nutzlange [mm]
Passt Zeichnung der Lange und dem Durchmesser an

LT Sge 300mm WZ

Drehrichtung (I I=EHsRtEt

Werkzeugart

Farbe der Abtragung
Default-Komektur

Durchmesser des Platzbedarfs des Werlzeugs (gesehen in Ebene xy)

Integriertes Leithlech aktivieren

Dimensionale Daten

Maximaler Durchmesser [mmy]

Maximale Lange [mm]
Max. Arbeitstiefe [mm]
Max. vertikaler Schritt [mmi]

Max. horizontaler Schritt [mm]

Schnitttiefe [mm]

Tiefe [mm]

Formfaktor

Platzbedarf

Weiterfuhrende Daten

Innengeblise

Alternativen Datensatz aktivi

Sicherheit Schablonen [mm]

Sicherheit Uniclamp [mm]

HANDL Maschinen GesmbH & CoKG, Trauseneggerdamm 5, 4600 Wels - Osterreich
Thomas Schippani CNC-Anwendungstechnik / CNC Produktmanagement Seite 23 von 72



MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

Allgemeine Daten

Name Name wird von Werkzeugname Gibernommen

Durchmesser Vermessener Durchmesser

Nutzlange Vermessene Lange (*Gesamtlinge, da auf Unterkante
Werkzeug vermessen ist.)
* Alternativ ist auch auf MITTE Sageblatt moglich. Dies muss in MTManager
angewahlt werden!

Beschreibung Beschreibung des Werkzeugs — Wird in Hops importiert

Drehrichtung Entsprechend einstellen

Werkzeugklasse ,Fraser”

Werkzeugart .Kerze” — Wird fiir alle Fras- und Sdgewerkzeuge verwendet.

Default-Korrektur Mitte

Dimensionale Daten

Maximaler Durchmesser Maximaler Durchmesser Werkzeug

Maximale Lange Maximale Ldnge Werkzeug

Max. Arbeitstiefe Nutzlange Werkzeug / Schnitttiefe bis Flansch

Max. vertikaler Schritt Nicht relevant (gleich eintragen wie Max. Arbeitstiefe)

Max. horizontaler Schritt Nicht relevant (gleich eintragen wie Max. Arbeitstiefe)

Schnitttiefe Aktuelle Ségeblattstarke

Tiefe Nicht relevant

Platzbedarf 1 (1=kleines Werkzeug, 4=groBes Werkzeug)

Weiterfiihrende Daten

Sicherheitsabstand Schablonen Sicherheitsabstand Vakuumsauger (normalerweise mind. 10, eher
20)

Sicherheitsabstand UniClamp Sicherheitsabstand Spanner (normalerweise mind. 20)

Durchbruchdaten

Durchbruchabstand Nicht relevant

Durchbruchgeschwindigkeit Nicht relevant

Verwenden

Werkzeugeigenschaften

schleiB Kontrollpunkte Filter Zwillinge

Allgemeine Daten Morphologie Verwenden Geschwindigkeit

Verwenden

Frasbearbeitung
Schnitt
Bohrung [l

Frasung und Schnitt aktivieren

HANDL Maschinen GesmbH & CoKG, Trauseneggerdamm 5, 4600 Wels - Osterreich
Thomas Schippani CNC-Anwendungstechnik / CNC Produktmanagement Seite 24 von 72



MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover”
Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS

Version: V1.2

Geschwindigkeit
ugeigenschaften

Datum: 24.01.2024

Filter

Verwenden

VerschleiB Kontrollpunkte

Allgemeine Daten

Morphologie
Geschwindigkeit
Abstiegsgeschwindigheit

Abwarts [mm/min] B

7
Sar

Zwillinge

Geschwindigkeit

Aufprall [ramy/min]  REGR

Min. Senken [mm/min] S

Max. Senken [mm/min]  Eles

Vorschubgeschwindigheit

Vorschub [mm/min] [l

Geschwindigkeit der Anndherung/Austritt [mm/min]  Eilili]

Min. Vorschub [mm/min]  [EEaXe

Max. Vorschub [mm/min] BRG]

HANDL

Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Drehgeschwindighkeit

Beschleunigungsgeschwindigheit

Drehung

Min. Rotation

Max. Rotation

Beschleunigungszeit

Verlangsamungszeit

Abstiegsgeschwindigkeit

Abwarts Eintauchvorschub
Aufprall Nicht relevant - (gleich eintragen wie Min. Senken)
Min. Senken Min. Vorschub Werkzeug (Wenn < Min. Vorschub!)

Max. Senken

Nicht relevant - (gleich eintragen wie Max. Vorschub)

Vorschubgeschwindigkeit

Vorschub

Vorschub Werkzeug

Geschwindigkeit der
Annadherung/Austritt

Nicht relevant - 0

Min. Vorschub

Min. Vorschub Werkzeug (Wenn < Min. Senken!)

Max. Vorschub

Max. Vorschub Werkzeug

Drehgeschwindigkeit

Drehung

Drehzahl Werkzeug

Min. Rotation

Min. Drehzahl Werkzeug

Max. Rotation

Max. Drehzahl Werkzeug

Beschleunigungsgeschwindigkeit

Beschleunigungszeit

Siehe Tabelle Seite 4

Verlangsamungszeit

Siehe Tabelle Seite 4

HANDL Maschinen GesmbH & CoKG, Trauseneggerdamm 5, 4600 Wels - Osterreich

Thomas Schippani

CNC-Anwendungstechnik / CNC Produktmanagement
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

Morphologie
«zeugeigenschaften

Verschleil Kontrollpunkte Filter Zwillinge

Allgemeine Daten Morphologie Verwenden Geschwindigkeit

Morphologie

Futtertyp [MEETERLIEN A

Werkzeugkorper +

Futtertyp ,HSK_F63_ERC40"

HANDL Maschinen GesmbH & CoKG, Trauseneggerdamm 5, 4600 Wels - Osterreich
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.
Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

1.3.6. Nuter anlegen (Frdser)

Aligemeine Daten

Aligemeine Daten

150.000

Weitertihsende Daton

Parametes Optimierung Bestickung (Tool ogic)

ugeigenschaften
hlei
Allgemeine Daten

Allgemeine Daten

Durchmesser [mm]

Nutzlange [mm]
Passt Zeichnung der Lange und dem Durchmesser an

B LI [ utscheibe 10mm Z2 AL

[T I U rzeigersinn

Werkzeugart

Farbe der Abtragung
Default-Komektur ‘ .1 t. D

Durchmesser des Platzbedarfs des Werkzeugs (gesehen in Ebene xy)  Qililii]

Integriertes Leitblech aktivieren i}

Dimensionale Daten

Maximaler Durchmesser [mm]

Maximale Lange [mm]
Max. Arbeitstiefe [mm]
Max. vertikaler Schritt [mm]

Max. horizontaler Schritt [mm]
Schnitttiefe [rmm]

Tiefe [mm]

Formfaktor

Platzbedarf

Weiterfihrende Daten

Innengeblase

Alternativen Datensatz aktivieren

Sicherheit Schablonen [mm]

Sicherheit Uniclamp [mm]

HANDL Maschinen GesmbH & CoKG, Trauseneggerdamm 5, 4600 Wels - Osterreich
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

Allgemeine Daten

Name Name wird von Werkzeugname Gibernommen

Durchmesser Vermessener Durchmesser

Nutzlange Vermessene Lange auf *Unterkante
* Alternativ ist auch auf MITTE Nutbreite moglich. Dies muss in MTManager
angewahlt werden!

Beschreibung Beschreibung des Werkzeugs — Wird in Hops importiert

Drehrichtung Entsprechend einstellen

Werkzeugklasse JFréser”

Werkzeugart .Kerze” — Wird fiir alle Fras- und Sdgewerkzeuge verwendet.

Default-Korrektur Mitte

Dimensionale Daten

Maximaler Durchmesser Maximaler Durchmesser Werkzeug

Maximale Lange Maximale Lange Werkzeug

Max. Arbeitstiefe Maximale Nuttiefe

Max. vertikaler Schritt Maximale Zustelltiefe

Max. horizontaler Schritt Maximale Zustelltiefe (radial)

Schnitttiefe Nutbreite

Tiefe Nicht relevant - 0

Platzbedarf 1 (1=kleines Werkzeug, 4=groBBes Werkzeug)

Weiterflihrende Daten

Sicherheitsabstand Schablonen Sicherheitsabstand Vakuumsauger (normalerweise mind. 10, eher
20)

Sicherheitsabstand UniClamp Sicherheitsabstand Spanner (normalerweise mind. 20)

Durchbruchdaten

Durchbruchabstand Nicht relevant

Durchbruchgeschwindigkeit Nicht relevant

Verwenden

Werkzeugeigenschaften

Verschlei Kontrollpunkte Filter Zwillinge

Allgemeine Daten Morphologie Verwenden Geschwindigkeit

Verwenden

Frasbearbeitung
Schnitt
Bohrung [l

Frasung und Schnitt aktivieren

HANDL Maschinen GesmbH & CoKG, Trauseneggerdamm 5, 4600 Wels - Osterreich
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover”
Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS

Version: V1.2

Geschwindigkeit
ugeigenschaften

Datum: 24.01.2024

Filter

Verwenden

VerschleiB Kontrollpunkte

Allgemeine Daten

Morphologie
Geschwindigkeit
Abstiegsgeschwindigheit

Abwarts [mm/min] B

7
Sar

Zwillinge

Geschwindigkeit

Aufprall [ramy/min]  REGR

Min. Senken [mm/min] S

Max. Senken [mm/min]  Eles

Vorschubgeschwindigheit

Vorschub [mm/min] [l

Geschwindigkeit der Anndherung/Austritt [mm/min]  Eilili]

Min. Vorschub [mm/min]  [EEaXe

Max. Vorschub [mm/min] BRG]

HANDL

Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Drehgeschwindighkeit

Beschleunigungsgeschwindigheit

Drehung

Min. Rotation

Max. Rotation

Beschleunigungszeit

Verlangsamungszeit

Abstiegsgeschwindigkeit

Abwarts Eintauchvorschub
Aufprall Nicht relevant - (gleich eintragen wie Min. Senken)
Min. Senken Min. Vorschub Werkzeug (Wenn < Min. Vorschub!)

Max. Senken

Nicht relevant - (gleich eintragen wie Max. Vorschub)

Vorschubgeschwindigkeit

Vorschub

Vorschub Werkzeug

Geschwindigkeit der
Annadherung/Austritt

Nicht relevant - 0

Min. Vorschub

Min. Vorschub Werkzeug (Wenn < Min. Senken!)

Max. Vorschub

Max. Vorschub Werkzeug

Drehgeschwindigkeit

Drehung

Drehzahl Werkzeug

Min. Rotation

Min. Drehzahl Werkzeug

Max. Rotation

Max. Drehzahl Werkzeug

Beschleunigungsgeschwindigkeit

Beschleunigungszeit

Siehe Tabelle Seite 4

Verlangsamungszeit

Siehe Tabelle Seite 4

HANDL Maschinen GesmbH & CoKG, Trauseneggerdamm 5, 4600 Wels - Osterreich

Thomas Schippani

CNC-Anwendungstechnik / CNC Produktmanagement
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.
Version: V1.2 Datum: 24.01.2024
Morphologie

«zeugeigenschaften

VerschleiB Kontrollpunkte Filter Zwillinge

Allgemeine Daten Morphologie Verwenden Geschwindigkeit

Morphologie

Futtertyp [MEETERLIEN A

Werkzeugkorper +

Futtertyp ,HSK_F63_ERC40"

Mt-Manager
Damit in Hops der Nuter auch mit den Nut Makros verwendet warden kann, muss in der Schneide Unter

"Speziell” der Nuter "angehakt” sein. Dies sollte bei Richtiger Eingabe in bSolid Automatisch im MtManmger
erfolgen.

ToolMr (Campus) Mummer
518 | 1 |
Beschreibung

|NLI'I'1III,'Nutsd'|EiI:|E 10mm 22 AL |

| Parameter | Schnittdaten | Speziell | Darstellung | Verwendung |

— Zusatzinformationen
x |
A | -
A,
zl | O
. i
m H
Achsbeschleunigung
100 =]
schneidenwinkel Ausspitzkorrektur Spiegelwerkzeuq
0 C | o |
Muter Unten schneidend
I
2 0K ¢ abbrechen

HANDL Maschinen GesmbH & CoKG, Trauseneggerdamm 5, 4600 Wels - Osterreich
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.
Version: V1.2 Datum: 24.01.2024
1.4. MEHRSCHNEIDIGE WERKZEUGE ANLEGEN (mit Kontrollpunkten im Werkzeug)

Wird verwendet, wenn die Werkzeuge mehr als 1 vermessenen Punkt haben sollen — z.B.: bei Falzkopfen oder
Flige-Abrund Frasern mit den Bezugspunkten fiir Oberkante und Unterkante des Werkzeugs.

Es werden so mehrere Schneiden definiert, welche in HOPS extra ausgewéhlt werden kdnnen und dann
separat mit eigener Tool-Nr. programmiert werden kdnnen, die Maschine aber weil3, dass es der gleiche
Fraser ist.

HANDL Maschinen GesmbH & CoKG, Trauseneggerdamm 5, 4600 Wels - Osterreich
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.
Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

1.4.1. Frdser anlegen (Mehrschneidige Werkzeuge)

o8
Werkasuge

HYBRID x

Morphologie

Kontrollpunkte

110.000

Allgemeine Daten

trollpunk Zwillinge

Allgemeine Daten orphologie de Geschwindigkeit

Allgemeine Daten

Durchmesser [mm]

Nutzlange [mm]
Passt Zeichnung der Lange und dem Durchmesser an

L E LU Hybrid D110 NLES

(M LT I Cegenuhrzeigersinn

Werkzeugart

Farbe der Abtragung
Default-Komelktur

Durchmesser des Platzbedarfs des Werkzeugs (gesehen in Ebene xy)

Integriertes Leitblech aktivieren

Dimensionale Daten

Maximaler Durchmesser [mm]

Maximala Linge [mm]

Max. Arbeitstiefe [mm]
Max. vertikaler Schritt [mm]

Max. horizontaler Schritt [mm]

Schnitttiefe [mm)]
Tiefe [mm]
Formfaktor
Platzbedarf

Weiterfihrende Daten

Innengeblase

Alternativen Datensatz aktivieren

Sicherheit Schablonen [mm]

Sicherheit Uniclamp [mm]
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover”
Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS

HANDL

Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Version: V1.2

Datum: 24.01.2024

Allgemeine Daten

Name Name wird von Werkzeugname Gibernommen

Durchmesser Vermessener Durchmesser

Nutzldnge Vermessene Linge

Beschreibung Beschreibung des Werkzeugs — Wird in Hops importiert
Drehrichtung Entsprechend einstellen

Werkzeugklasse JFréser”

Werkzeugart .Kerze” — Wird fiir alle Fras- und Sdgewerkzeuge verwendet.

Default-Korrektur

Mitte

Dimensionale Daten

Maximaler Durchmesser

Maximaler Durchmesser Werkzeug

Maximale Lange

Maximale Lange Werkzeug

Max. Arbeitstiefe

Nutzldnge Werkzeug

Max. vertikaler Schritt

Maximale Zustelltiefe

Max. horizontaler Schritt

Maximale Zustelltiefe (radial)

Schnitttiefe

Nicht relevant (gleich eintragen wie Max. Arbeitstiefe)

Tiefe

Nicht relevant

Platzbedarf

1 (1=kleines Werkzeug, 4=groBBes Werkzeug) / nur fiir bSolid

Weiterfiihrende Daten

Sicherheitsabstand Schablonen

Sicherheitsabstand Vakuumsauger (normalerweise mind. 10, eher
20)

Sicherheitsabstand UniClamp

Sicherheitsabstand Spanner (normalerweise mind. 20)

Verwenden
Werkzeugeigenschaften
Verschlei

Allgemeine Daten

Verwenden

Frasen aktivieren

Kontrollpunkte Filter

Morphologie

Zwillinge

Verwenden Geschwindigkeit

Frasbearbeitung
Schnitt i
Bohrung [l
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HANDL

Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover”
Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS

Version: V1.2

Geschwindigkeit
«<zeugeigenschaften

Datum: 24.01.2024

Verschlei3 Kontrollpunkte Filter Zwillinge

Verwenden Geschwindigkeit

Allgemeine Daten

Morphologie
Geschwindigkeit
Abstiegsgeschwindighkeit

Abwarts [mm/min]  EEWGEN

Aufprall [mm/min] TGy

Min. Senken [mmyfmin] Rl

Max. Senken [mmy/min] Rl

Vorschubgeschwindighkeit

Vorschub [mm/min]  REGWER00

Geschwindigkeit der Anngherung/Austritt [mm,/min] EEe

Min. Vorschub [mm/min]  EEGI

Max. Vorschub [mm/min] Bk

Drehgeschwindigheit

Drehung  RRENE]
Min. Rotation  Eleleny

Max. Rotation FREGT

Beschleunigungszeit  EX o)
Verlangsamungszeit ERa

Abstiegsgeschwindigkeit

Beschleunigungsgeschwindigkeit

Abwarts Eintauchvorschub
Aufprall Nicht relevant - (gleich eintragen wie Min. Senken)
Min. Senken Min. Vorschub Werkzeug (Wenn < Min. Vorschub!)

Max. Senken
Vorschubgeschwindigkeit

Nicht relevant - (gleich eintragen wie Max. Vorschub)

Vorschub Vorschub Werkzeug
Geschwindigkeit der Nicht relevant - 0
Annadherung/Austritt

Min. Vorschub

Min. Vorschub Werkzeug (Wenn < Min. Senken!)

Max. Vorschub

Max. Vorschub Werkzeug

Drehgeschwindigkeit

Drehung

Drehzahl Werkzeug

Min. Rotation

Min. Drehzahl Werkzeug

Max. Rotation

Max. Drehzahl Werkzeug

Beschleunigungsgeschwindigkeit

Beschleunigungszeit

Siehe Tabelle Seite 4

Verlangsamungszeit

Siehe Tabelle Seite 4
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

Morphologie
Werkzeugeigenschaften

VerschleiB Kontrollpunkte Filter Zwillinge

Allgemeine Daten Morphologie Verwenden Geschwindigkeit

Morphologie
Futtertyp SR 2ot 1y -

Werkzeugkorper +

Typ Korper |alEEES v

Schreide |

Lange [mm]

Durchmesser [nm]

Plattchenradius [mm]
Typ Korper (IRt A4
Schneide

Lange [mm] [l
Durchmesser [mm]  REEG

Plattchenradius [mm]  Fala
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.
Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

Kontrollpunkte
Werkzeugeigenschaften

Allgemeine Daten Morphologie Verwenden Geschwindigkeit

VerschleiB Kontrollpunkte Filter Zwillinge
Kontrollpunkte
Bezug des Grafikbereichs auswahlen

Verzeichnis der Beriige

Name

Lange [mim]

Durchmesser [mm]

Drehung umkehren

Durch das hinzufligen ,+" kann ein neuer Kontrollpunkt hinzugefligt werden

Verzeichnis der Beziige

Name Name der Schneide — wird so auch ins HOPS mit genommen

Lange Lange des vermessenen Punktes

Durchmesser Durchmesser des vermessenen Punktes

Drehung umkehren So kénnte die Drehrichtung umgekehrt werden — z.B.: wenn es ein
Kombi-Fraser mit re und li Schneiden ist.

Es kdnnen eigentlich beliebige Schneiden definiert werden.

Zu beachten ist, dass die erste Schneide — die in Allgemeine Daten angelegt ist, als DEFAULT Schneide
deklariert wird.

Fiir Bearbeitungen auf Ebenen bzw. mit C-Achsen Frasungen muss bei der Programmierung in HOPS
dann die DEFAULT Schneide verwendet werden, da die anderen Schneiden (noch) nicht unterstiitzt
werden fiir diese Programmierfunktionen.
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.
Version: V1.2 Datum: 24.01.2024
Bezug des Grafikbereichs selektieren

Verzeichnis der Beziige

MName P

Lange [mm]

Durchmesser [mm]

Drehung umkehren [l

< 110000

Bezug des Grafikbereichs selektieren

Verzeichnis der Beziige

Name

Lange [mm]

Durchmesser [mm]

Drehung umkehren

- 110000

Blau dargestellte Werte beziehen sich auf die jeweilige Schneide
Die rot dargestellten Werte beziehen sich auf die DEFAULT (Standard) Schneide aus den allgemeinen Daten.
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.
Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

Anzeige der Werkzeuge im HOPS / MTManager

E'E HE

-------- b 107 HYBRID:HW YWepla - Hybridfraser Z22:Default

-------- b 110 HYBRIDHW Wepla - Hybridfraser £2:52

o 5 123 HYBRID;HW Wepla - Hybridfraser £2:53
:|- Ammbdolhi™F

Es werden 3 Schneiden vergeben, die erste aus den allgemeinen Daten ist die DEFAULT Schneide, bei den
anderen werden die Namen dazu ergénzt aus dem Schneidenprofil-Namen
Es bekommen alle Schneiden eigene Box-Nummern fiir die Programmierung / Werkzeugauswahl im HOPS
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

2. WERKZEUGE RUSTEN (bSolid)

2.1.Bestiickung in bSolid 6ffnen

- bSolid 6ffnen
- oben auf Menlleiste
- Bestilickung

pELSELELE R
-
BEAEBARARK

Werkzeuge| Agaregate Leitbleche Vorrichtungen

~vame: (S
& [ L] -3 ? f i-

BOHRSD BOHRS HSK BOHR6 sowscamex BOHRS BOHRBD BOHRBHSK cawccioems ciamexster  DIAT4R  DIATSBL  DIA1SR

-

E S
n
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

2.2. Bohrkopf bestiicken

- Rechts auf "DRILL_UNIT1" doppelklicken

Maschine

RoverB_1984_1000055954 b

[=] RoverB_1984 1000055954

L

L 11

L g
KL MO020
5t M400
i M_4 21
Vi M 520
L M540
K& M_5.4.1

"L priLL_uNImY

- Bohrkopfbestiickung &ffnet sich

—h

Name

PRI Sl e s

AGGBOHRS BOHR10 BOHR3 BOHRS BOHRSD BOHRG BOHRE BOHRBD FORST15S FORST20 FORST35 SENKER
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.
Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

Entfernen von geriisteten Werkzeugen:

- Rechts in der Liste anklicken
- Entfernentaste ,Entf” auf der Tastatur driicken
- Oder alternativ das ,Werkzeugbestiickung entfernen” Symbol oben links verwenden

- Bestlickung oben speichern

\ "B_SOLID
OB ¢

L

Maschine

Mehrfachmarkierungen sind mittels der ,Strg”-Taste moglich.
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

Bestiicken von Werkzeugen:
- Bohrspindel auswéhlen (anklicken)

- Werkzeug unten in der Liste auswahlen
- Doppelklicken auf Werkzeug

b

che Vomichtungen Eintreibvor

P LT )Y & élele

RS BOHR10 BOHRI  BOHRS BOHRSD BOHR6 BOHRS BOHRSD FORST1S FORST20 FORSTIS SENKER
FORST35

- Alternativ kann auch das Werkzeug von unten in die Grafik auf die korrekte Spindel gezogen werden
- Bestlickung oben speichern

Mehrfachmarkierungen sind mittels der ,Strg”-Taste moglich.

Verlassen der Bohrkopf Bestiickungsseite:
- Durch Klicken auf das ,Pfeil” Symbol wird die Bestiickung wieder verlassen.

Maschine

RowerB_19384_1000055954 b

"L DRILL_UNITY

(5] T51- BOHRS

=

T52 - BOHRSD

T53 - BOHR10

T54 - BOHR3
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.
Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

2.2.1. Werkzeugwechsler bestiicken

- Rechts auf den entsprechenden Werkzeugwechsler doppelklicken

Maschine

RowerE_1984_1000055954 v

[=] RoverB_1984 1000055954

L

L o1

Ll g

XL MO020
. M_4.00
. M_4._2_1
. M_5_2_0
% M540
i M_5.4 1

"L pRiLL_uNim

offnet sich

- Wechslerbestilickung
\‘ "B_SOLID
oB

Name

IDGEREFE

DIAT4R  DIAIBL DIATBR  DIA25L  DIA25R  FALZS5  FUEGE =

¢
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

Entfernen von geriisteten Werkzeugen:

- Rechts in der Liste anklicken
- Entfernentaste ,Entf” auf der Tastatur driicken
- Oder alternativ das ,Werkzeugbestiickung entfernen” Symbol Oben links verwenden

- Bestlickung oben speichern

\ "B SOLID
OB ¢

Maschine
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

Bestiicken von Werkzeugen:
- Werkzeugplatz auswahlen (anklicken)

- Werkzeug unten in der Liste auswahlen
- Doppelklicken auf Werkzeug

- CLAMEX_SCHEIBE
- CLAMEX_STIFT

TZ60_16R

- BOHR6 CLAMEX

- KUGEL_TEST 8

- AUSSPITZ60R
- ANUBA16HSK

- SK14R

Name

§ & 9 $ -
L ! ! - - . I
K cmecscumse CLAMEX STIFT DIA14R DIA18L DIA18R DIA25L DIA25R FALZ55 FUEGE rutteR FALZ FUTTER ZIER HYBRID KOPIER125R |KUGELTESTE MIS UT
E 3 S = s A
= ] )
[] (] | | =
i i [ |

- Alternativ kann auch das Werkzeug von unten in die Grafik auf die korrekte Spindel gezogen werden
- Bestlickung oben speichern

Verlassen der Wechsler Bestiickungsseite:
- Durch klicken auf das ,Pfeil” Symbol wird die Bestlickung wieder verlassen

Maschine

RoverB_1984_1000055954 bt

L M2

TCH1 - CLAMEX_SCHEIBE

TCH2 - CLAMEX_STIFT
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

2.2.2. Werkzeugwechsler bestiicken (mit Aggregaten)

- Gleicher Vorgang wie bei Werkzeugwechsler-Werkzeugen
- Es muss nur unten die Registerkarte von ,Werkzeuge” auf ,Aggregate” umgeschaltet werden, damit

diese sichtbar sind

Werkzeuge ‘Aggregate | Leitbleche Vorrichtungen Eintreibvorrichtungen

QUATTRO UNTERFLUR
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

3. WERKZEUGE RUSTEN (an Maschine)

3.1. Bohrkopf riisten

- Mit der Maschine manuell nach vorne oder hinten fahren in Y (je nach Maschine wo besser geriistet
werden kann)
- Masse Fenster auf ,manuell Bewegung”

wi MASSE — m] *

2 100% 100%

/ [N | OPTIOMEM  FENSTER  MASS  ZEMTRUM:1  HILFE a
* | OVERRIDE &% OVERRIDE INW
X1 | -448.60 | GESAMT :

| I 2 {f{%? st SET

‘Y 1 TF1 ||| -669.80 | u = (m MenEULE &

= BEWEGUNGEN | 25

‘21 1 ||| ~416.00 | * BEMASSTE a&

‘C1 1 ||| 180.000 | RS ! pEwesunGEn US

AUTOMATISCH t{g‘;
[B11 | o000 | =’ u
[cR1 1 || 34405 |
Achse X 1% Nulpurkt:ORIGT Mad:RELATIV
Schieichgang:5.000 Eilgang:20.000
UMFORMER O (13= 0oo

- Rusten-Schlisselschalter umlegen

- Gegebenenfalls die Schutztiire 6ffnen
NICHT BEI ALLEN MASCHINEN NOTWENDIG
- Auf der Fernbedienung auf ,Spindeln TP"

T =)

Masse..

Achsen..

Spindeln T/TH..

L ot

Bestueckung Tisc
- Den Punkt ,ConfConsMan” auswdhlen (ansonsten werden die Spindeln nicht freigegeben)
- Wieder zurtick ins Hauptmendi
- ,Spindeln T/TH"

Achsen..

Spindeln T/TH..

HANDL Maschinen GesmbH & CoKG, Trauseneggerdamm 5, 4600 Wels - Osterreich
Thomas Schippani CNC-Anwendungstechnik / CNC Produktmanagement Seite 47 von 72



MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm

Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

- ,Auswahl T" oder ,Auswahl TH" (je nachdem ob vertikale oder horizontale Spindeln geriistet werden
sollen)

_;.Q

[ ——

Auswahl TH

- Entsprechende Spindelnummer auswahlen

B23a25¢67
8 9 10

- Bestatigen

- Spindel wird vorgelegt

- Bestatigen

- Spindel wird zurlickgezogen

- Alles Spindeln wieder zuriickziehen

- Schutztiren schlieBen

- Evtl. Schutzeinrichtungen quittieren

- Schlisselschalter zurlick drehen (Ristenschalter)

- Steuerspannung einschalten
- Masse Fenster auf ,Automatisch”

e MASSE — O b
& & OFTIONEN FENSTER  M4SS ZENTRUM:1  HILFE I& a
¥ | OVERRIDE A% OWERRIDE MW

I)( 1 TP1 I‘ -448.60 ‘ Jg:?? 0 %ElstgnTT

F1 .

Y -669.80
AEEC ' “EE e &
‘21 1P ||| AU | BEMASSTE
[c1 ][ 180.000 | R e
5 o | R T
[cR1 1 || 34405 |

Achse % 1:% Nullpunkt:ORIG] Mal:RELATIV
Gewdhlte Liste :
UMFORMER O (1= 000
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover”
Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS

Version: V1.2

3.2. Werkzeugwechsler riisten

Datum: 24.01.2024

- Alle Werkzeuge aus den Spindeln ablegen lassen

- Masse Fenster auf ,manuell Bewegung”

% MASSE — O X
100%. 100%.
! || OPTIONEW FEMSTER MASS  ZENTRUM:1  HILFE a
OVERRIDE Al DOVERRIDE INV

Ix 1 TP1 I -448.60 | o GESAMT (52
g ii;?"é’ g MULLST. o
|Y 1P ” -669.80 | = MANUELLEN B
BEWEGUNGEN | £

[21 1 | -416.00 |
i BEMASSTE a&

C11 180.000 22 L sewecingen
B1 1 0.000
CR1 1 344.05

=F3

o ?jﬁ [_| AUTGMATISCH gé}

Achze 7 1.4 Mullpunkt ORIG1 MaB RELATIY

3chleichyany:5.000 Eilgang:20.000

UMFORMER O (n=] 000

- Gegebenenfalls den Magazindeckel 6ffnen in der Softconsole

Schutztiire 6ffnen

Werkzeug einlegen

Schutztiiren schlieBen

Evtl. Schutzeinrichtungen quittieren

- Steuerspannung einschalten
- Masse Fenster auf ,Automatisch”

i MASSE - O X
100% 100%
! OPTIONEN  FEMSTER MASS ZEMTRUM:1  HILFE a
OVERRIDE AR DVERRIDE INW
-448.60 =
X I o |0 s
¥ o1 Te -669.80
"B e
‘21 1 W0 m il ‘ o ﬁ{ || BEMASSTE ﬂ&
Cia [ 180.000 | B BEWEGUNGEN sf
B1 1 [ 0000 | oye ‘W
CR1 1 [ 34405 |

Achse X 108 Mullounkt:ORIGT Mal RELATIV

Gewahite Liste :

UMFORMER D (1= 000
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MASCHINENSCHULUNG ,,BIESSE Rover” HANm
Maschinendaten mit bSolid und NC HOPS Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

Version: V1.2 Datum: 24.01.2024

4. WERKZEUGLANGENVERMESSUNG (falls vorhanden)

- Masse Fenster auf ,Automatisch”

s MASSE - O X
“ 100%. 100%.
/4 OFTIONEN FENSTER &35 ZENTRUM:1  HILFE a
¥ | OVERRIDE A% OVERRIDE NV
X 1P -448.60 ‘ GESAMT
| "ii‘?? S Nl
Y 1e || -669.80 |
MANUELLE
' | BEwEGUNGEN %
Z1 1w || -416.00 |
—'Q ] BEmassTE E&
C1. | 180.000 ‘ = BEWEGUNGEN 05
B
5
B1 [ 0000 | oye ‘
\CR11 || 344.05 |
Achse X108 Mullounkt:ORIGT Mal RELATIV
Gewdhite Liste :
UMFORMER O (1= | 000

- Werkzeugldngenvermessung auswdhlen (SoftConsole)

@ & @& @ ® @& @ ® &
= e TH el 1
Senvice Taa) SulucDep | [ [ [ 'Y X |

- Fenster 6ffnet sich
- Das erste Fenster einfach mit ,Hakerl” bestétigen (nichts einzutragen)

X

HUMERO DEL PAMTOGREAFO DI MISURA - TP
ESEGUIRE ALLIMEAMENTO E CALIBRAZIOME? {SM) | H

1)

- Weiteres Fenster offnet sich
- In der zweiten Zeile den Werkzeugnamen (It. Werkzeugverwaltung) eintragen
M RICHIESTA CICLO DI MISURAZIOME — O x

ESEGUIRE LA MISURAZIONE UTEMSILE? (SsM» | &
MOME DELL "UTEMSILE DA MISURARE ¢= = TUTTI:

OFFSET MISURA LUMGHEZZA UTEMSILE [OL] | ©.0
Mit ,Hakerl” bestatigen

- Messvorgang beginnt

Maschine fahrt 3x auf Messtaster
AnschlieBend wird in dem ,MELDUNGEN" Fenster die aktuelle Werkzeugldange angezeigt
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) MELDUNGEN — ] 4

M1
MS1 2> TP

M31 3>

Beenden des Messvorgangs (nachdem das Vermessenfenster offen bleibt) mit STOP-RESEST
Ansonsten wenn mit X" geschlossen wird startet der Vorgang nochmals

Werkzeugdaten wurden automatisch in die Maschinendaten gespeichert

MTManager aktualisieren

ACHTUNG:
Werkzeugvermessung hat SicherheitsmaB3 von ca. 10mm, somit sind die Werkzeuge vor der Vermessung grob
auf +/- 3mm abzumessen und korrekt einzugeben um Kollsionen vorzubeugen!

Max. vermessbarer Durchmesser (in der Regel max. d=130mm) und min. / max. vermessbare Linge gemdfB
Bedienungshandbuch der Maschine beachten!

WICHTIGE INFORMATION:
Bei Maschinen mit 2 Y-Achsen kann nur mit der 5-Achs Spindel (TP11) das Werkzeug vermessen werden.
Mit der 4-Achs Spindel (TP1) ist da keine Vermessung mdglich!
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5. WERKZEUGE IM MTMANAGER (NC HOPS)

5.1. Werkzeuge einlesen / aktualisieren
- MTManager 6ffnen

......

Datei Bearbeiten Ansicht Einstellungen Maschinendaten  Hilfe

Aggr Standard | AggkultiCE | Standard] OH | Standard | FixTools |

O w[¥el B[

- Werkzeugdaten werden eingelesen bzw. aktualisiert
- Speichern (Diskettensymbol daneben)

Werden Werkzeuge neu angelegt missen diese eingelesen werden, damit diese in HOPS zur Verfligung
stehen.

Werden Werkzeugdaten gedndert, miissen diese ebenfalls wieder eingelesen bzw. aktualisiert werden
(Anderung des Durchmessers, Lénge, nach Léngenvermessung,...)

2 MT-Manager - 1000030724 - 8 x
Dstei Besrbeiten Ansicht Einstellungen  Maschinendsten  Hilfe

Ao [ Fandad | AggMCE | Stavdad | D | Giadud | FuTods | Speaal T

Dle bl IH

‘Wechsler: L] B Werkzeuge

=] Y Fraser
fi P1 @Dw0_RE : Agg
—F2 n =) Standard
f§ P 3 (4 CLAMEX_SCHAFT . - il AosMuice
fi P4 EcLamex B § Bohrer
fi Ps®DIAIZL . =) Standard
— P8 & I oH
f§ P 7 (100) SAEGE303_DIA 48 Sage
— F8 X - = Standard
i P9 @ausseTz 4 =i
il F10 @cxsTon -
f§ P11 (1 sCHRUPPIZ 2] FocTools
f§ P12 (15 SCHUCHT 10 -5k, Spezial
fi P13 06y SCHRUPE 8 = seetin

@
i P1 oSk LocH 2
fi P2@ska4 {
f§ P 3 (es00.250T) LAMELLD_AGG ® [ ]
{i P 4 400241 DAF_RS *
[§ P 5 (2600.2601) TUERFALZ_AG
diP e 09T RO
§ P 7 ananuBABOHR
—F8

o

] L=
—Pn
— P12

Bohrkiple

@ F 1 B0HALID
@ P10 BOHR 3
@ F 2 BOHR_E
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5.1.1. ACHTUNG SAGE:

Bei erstmaligem Import der Sdge (Werkzeugwechsler Werkzeug) wird diese bei den Frasern importiert (da die
Maschinendaten eigentlich ein Fraser sind).

Da muss das entsprechende Werkzeug dann in die Kategorie ,Sage” — ,Standard” gezogen werden.

Ist nur bei erstmaligem Import notwendig — danach wird die Sage richtig erkannt

B- % “Werkzeuge
E .E- Fraser
Agy
Standard

f] mis_uT

gghultiCE
Bohrer
Standard
- OH

W=
-

M
L
O [

[

Standard
o = 100 SAEGE303_DIA
m FixTools R

m
&

Werkzeug darf nicht in Wechsler Besttickung sein!

Werkzeug runterziehen in Sdgen

Werkzeuge aktualisieren

Danach Ausklappen und bei der ,Schneide” kontrollieren ob die Nutzldange und Sagedicke

entsprechend aus bSolid importiert wurden
[}

Schneide x

ToolNr (Campus) MNummer

Beschreibung
|sAEGE303_DIA |

Parameteri Schnittdaten | Speziell | Darstellung |

- [ Aootutice

HLange (L1

|1nnzg.5;5 : | ?:ej.zﬁtte @ Vorne = ﬁ Bohrer
Durchmesser (D) I Standard
1303 | Eope— e=-J O
Kollisionsdurchmesser |:—:| Sage

|‘3'33 | E| Standard

Vo

o5 ) | L1 | 100 SAEGETUT DA
B (B) + FixTaol
@‘5 | | D | _ILZ [+ ixTools

Haubenposition An-/Abfahrfaktor
|auto |v| |1.5
| W OK | ‘ ¢ Abbrechen ‘ ’_/ \_‘
]
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Version: V1.2

Datum: 24.01.2024

HANDL

Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

- Ansonsten korrekt umbessern
- Kontrole ob Bezug ,Vorne" aktiviert ist

ToolNr (Campus) Nummer
Beschreibung
|SAEGE303_DIA |

|Parameter| Schnittdaten | Speziell | Darstellung |

p
<Lange (L1) Beaug K
[102.52 ©) Mitte

<Durchmesser (D )

- Aktualisieren
- Werte nochmals kontrollieren
- Speichern

e [ soomurice
B~ ﬁ Bahrer

. Standard

Ist nur bei erstmaligem Import einer 5-Achs Sage notwendig, danach bleiben diese Werte korrekt

eingestellt bzw. werden korrekt importiert!
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5.1.2. Mehrschneidige Werkzeuge

- Im MTManager als eigenstandiges Werkzeug unter Fraser importiert

= ‘Werkzeuge
- n_IJ Fraser

ochaftfraser- Schrupper

Schaftfraser - Schlichter

ochaftfraser - Schrupp-Schlicht
schaftfraser - Profil

Diarnant

Profilfraser

o

-------- 5 130 HYBRID:Hybrid D110 NLES: Default

-A

-------- 5 133 HYBRID:Hybrid D110 NLES:52

-------- 5 134 HYBRID:Hybrid D110 NLES:53

- Es wird als Werkzeug mit Namen des Werkzeugs aus bSolid angelegt

- Darin sind dann die Schneiden mit einer eigenen Toolnummer angelegt

- Die Schneiden sind dann genau gleich wie bei jedem anderen Werkzeug (am besten im Kommentar
den vermessenen Punkt also ob fiir UK oder OK berechnet wurde dazuschreiben)
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- Verwenden in HOPS:
Im HOPS kdénnen die verschiedenen Scheiden dann mit der jeweiligen Toolnummer aufgerufen werden.
Der Vermessene Punkt wird auch in der Ansicht angezeigt.

@ Datei  Bearbeiten Suchen Optionen Stat  Ansicht Werlzeuge Fenster  Hilfe . & x
/ = = - aBc -7 V2= &5 | ™ .
G @m0 @ O = |CIefaec- LI § o
'WKS | Friismakros | Frasen | Bohren | Sagen | Editor | Hilfsgeometrie | Zusatze | Konturen | Kentur-Fkt | Zeichnung | Bemassung | ToolOpti " B_MC | Mathe-Fit T Mathe-Fki2 | Blocke | Erweiterte-Fkt | Datei-Fkt | Stringlisten | Texd-Fid | LDv3.24.0101 T Glasausschnitte | DATAB an
~OmM-HG P b NS -DlE B | 5 @) %, v monssses
Zede: 11 . /,// \\\\
o P N
FERTIGTEIL (DXDY.DZ000000.00) . o N
Programmkopf_v1_23_1121 (prpos.'Daniel Lachner’_AKT_DATUM." --Version 1.0°0) /’, \w.\
@ A_:j__ ne_name_von_programm () e =
4 B_MC_AUTO_SUCTION (1.1.15,00.1.00.0,000.1) e LT g
! - ]
'. 7 - @ Aktiver Wechsler Active Gruppe
i | R eI | efem E
WZF (130_VE_V._VA_SD_ANF.'T) - N
{] Format (0-20_ANF.1000) B 130 * HYBRID;Hybrid D110 NLé5;Default

3 * FUTTER FALZ;Futterstock Falzseite RL
4 * FUTTER ZIER;Futterstock Falzseite RL

/,/ 133 * HYBRID;Hybrid D110 NL65;s2
- 134 * HYBRID;Hybrid D110 NL65;s3
L 173 * FKOPIER125R;HW Wepla - Kopiermesserkopf 23
e 188 * TUERFA IT;TUrfalzgarnitur Innentlir
*
*

FALZ55;Falzkopf D175 WNL55
FUEGE; Filgekopf mit Fasenmesser

> Ariablabdor 15
[PARNAVE  STARTIL. AKTWERT SCMMENTAR o - } Wurzhinge 4
P ‘Standa... ‘Standa... Projekmame Q h 0 TPil-5achs
lpos or 0r Reston ]
lox 1m0 150 80
ior son 00 a0
oz il ® a0
W 0K K svbiechen [ pefauit
~T R
00008 e/ X%aDli i @

LOGCHANDLbeo) [Edtor: %) KresbogermitishunkL wurde angepalt

LOGCHANDLboo) [Edtor: 77)  Kessbagermitiebunkt wurde angepsdt

{LOCOHANDL bop) (Estor: 144) o

3 * FUTTER FALZ;Futterstock Falzseite RL
4 * FUTTER ZIER;Futterstock Falzseite RL
133 *# HYBRID;Hybrid D110 NL&E5;s2
134 * HYBRID;Hybrid D110 NL&5;s3
173 * KOPIER1Z5R;HW Wepla - Koplermesserkopf Z3
188 * TUERFA IT;Tlirfalzgarnitur Innentiir
512 * FALZ55;Falzkopf D175 NL55
514 * FUEGE;Filgekopf mit Fasenmesser
Werkzeugauswzih\ - 100005595458 x
[ tiver Wechsler tive Gruj |
IREDEEEILIE — :
| 133 * HYBRID;Hybrid D110 NLe5:s2 | H
Eintauchvorschub: Worschub: -
[E | [
14000 14000
Austauchvorschub: Drehzahl:
i | [0 |
14000 11500 (L]
Spindel ¥ Duchmesser 110
O TP1-4Ads Kaoll. Durchmesser. 110
Anfahifaktor: 15
© TP1L-5Achs o

o 0K 3¢ Abbrechen

Hoes
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5.2. Werkzeugzeichnungen fiir 3D Simulation

Damit die Werkzeuge in der Simulation dargestellt werden kénnen, missen diese als DXF Zeichnung erstellt
werden.

Es missen dafiir die Aufnahmen und die Profile der Werkzeuge als getrennte Zeichnungen gezeichnet
werden.

Fur die Zeichnungen gilt:

- DXF am Besten Version DXF 2004 (2D)

Halbe Aufnahme oder halbes Werkzeug (linke Seite) muss auf Layer ,PROFIL” (weiBBe Farbe) gezeichnet
werden. Es wird der Layer anschlieBend im HOPS als 3D Korper automatisch umgewandelt fur die
Simulation

- Nur das halbe Profil (nur AuBenkontur!) zeichnen

- Keine doppelten Linien

- Polylinie oder einzelne Linien macht keinen Unterschied, und ist beides zuslassig

- Restlichen Teil des Werkzeug spiegeln und auf anderen Layer setzen = nur Grafik fir MTManager

- Es muss der eingezeichnete Nullpunkt in AutoCAD genau auf X/Y/Z 0/0/0 sitzen! (bei Aufnahmen und

fixen Werkzeugen z.B.: Wendeplatten Werkzeugen)

- Referenzwerkzeuge kdnnen mit Nullpunkt auf Vermessenem Punkt gezeichnet werden (z.B.:

Ausspitzfraser, Clamex,...) da dann die Position der Zeichnung automatisch auf die Ladnge des
Werkzeugs angepasst wird

Zeichnung der Werkzeugaufnahme:

l %

B

Layer PROFIL = schwarz dargestellt (notwendig) / anderer Layer = griin dargestellt (nur Grafik)
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Zeichnung des Werkzeugs (fixes Werkzeug):

Layer PROFIL = schwarz dargestellt (notwendig) / anderer Layer = griin dargestellt (nur Grafik)

Zeichnung des Werkzeugs (,,Referenz” Werkzeug):

Layer PROFIL = schwarz dargestellt (notwendig) / anderer Layer = griin dargestellt (nur Grafik)
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Dazu doppelklicken auf das Werkzeug
Registerkarte ,Darstellung” auswahlen

Zeichnung (Profil) ist das Werkzeug
Werkzeughalterzeichnung (Profil) ist die Aufnahme

Datum: 24.01.2024

Danach missen die Werkzeuge im MTManager zugeordnet werden

o OK

¢ Abbrechen

HANDL

Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

i
Werkzeug b I\g
Marme E‘ I~;]
TUERFALZ_AG H
| - o M 15 SCHRUPP_8
Kommentar
| | =B AgohuliCE
{ lluny | Spezel | wechsleraugnff | Info - |
Parameter | Darstellu Speziell | W zugriff | Infos R
+- [ DAF_R3
Bild . :] il
|Tools‘J-|o|:|s_MiII_Finish.bm|:| | | Iai] DAF_R2
Zeichnung (Profil) <s—— | DAF_F
|Tools‘l.CIamex‘l.Tﬂrf-calz.dxf | | & ) '\;]
Werkzeughalterzeichnung (Profil) €&—— - E "@
|Tools'\TooIHoIderH—ISK_FGS_Dorn_‘lE_TDrfaIz.dxf | | '\‘ = SEITTUERFALZ OB
rechnung (rau=en fe- el 2601 TUERFALZ_UN
| - | e ﬁ Bahrer
Zeichrung 30 f
| | I Standard
E Werkzeughalterzeichnung 3D DH
| e
| F- Standard

- Entsprechende Zeichnungen zuordnen

- Werkzeugprofile kénnen auch mit dem ,Hakerl” rechts auf Tauglichkeit gepriift werden (werden

ansonsten die Fehler gekennzeichnet)
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Sollte es ein Referenzwerkzeug sein, wo sich die Lange selber anpassen soll, wie z.B.: Ausspitzfréser, so sind
die Zeichnungen gleich zuzuordnen, aber in der ,Schneide” noch die Referenz freizugeben, da ansonsten die
Grafik nicht stimmt.

- L. M g AUSSPITZ
Werkzeug |- '\g
Mame .. '\g
|aussprz X
Kommentar ﬁ
| Paanetert Da 1l :‘l Speziell | Wechslerzugriff | Infos .g
. ), . [
Bild
|Tools\.l—!ops_MiII_Finish.bmp | | ........ = 16 SCHRUPP 8
= — | Agomutice
|Too|s‘|,CIamex‘|,nusspiu'er.dxf | hrer
Werkzeughalterzeichnung (Profil) Standard
|Tools\TooIHoIder\HSK_FGS_sdﬂrumpf_dmZE_ausspitzer_Iang.dxf |J '\‘ DH
Zeichmang (DraurSg— —
| | >
Standard
Zeichnung 3D |
| | FixToals
) |ezial
Werkzeughalterzeichnung 30
W oK | ‘ > Abbrechen ‘
W
o g
&
@ B AUSSPITZ :
Schneide % |- '\g
ToolNr (Campus) Nummer = ﬂ
o
Beschreibung Eﬂa
|aussprTZ | B [
—— |
| Parameter | Schrittdaten | Speziefl | Darstellung | ) = |y
L&nge und Durchmesser von Parameterseite ubernehmen s B 18 SCHRUPF_E
- Aoomunice

Referenz

Achtung - Bei Verénderung Profilzeichnung anpassen

Co | e

Bl ﬁ Bohrer
Standard
=R [

—:I Sage
Standard
FixTools

-2k Spezial
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5.3. Werkzeugfotos fiir HOPS hinzufiigen

Es kénnen bei den Werkzeugen auch die Fotos fiir den schnelleren Uberblick bei der Auswahl im HOPS
hinzugefiigt werden.

Werkzeugfoto machen
Auf PC speichern
Foto mit Paint 6ffnen

Quadratisch zuschneiden (da ansonsten in HOPS sehr verzerrt dargestellt wird)
&= = | t_proibmp - Paint

Bl o oo

d Zuschneiden 4 Qj \nOOOA

Ko & GraBe andern IMEI N OSOOD G
E,,,fggm Auswfh!en S DihEn® g 2Q Pinjel ‘ O+ RxOP
Zwischenablage Bild Tools Form:

@l Speichem unter
4 &l > DieserPC > Bilder

Organisieren v Neuer Ordner
CADLine  # A
Zeitabrechnu #
Scm Group
232 Dropbox
& Mobilgerate-Upl Eigene i

Aufnahmen
& trikustik biesse

4@ OneDrive - Hand|
¢@ OneDrive - Persor

[EH Dieser PC
J 3D-Objekte
& Autodesk 360

= Bilder v

Dateiname:

Dateit{p: | 24-Bit-Bitmap (*.bmp;".dib
A Ordner ausblenden

- Foto als *.BMP abspeichern — 24-Bit-Bitmap (JPG werden NICHT unterstitzt)

- MTManager &ffnen

- Werkzeug auswahlen und doppelklicken

- Darstellung

- Bild

- Fotos ausschneiden vom vorhergehenden Speicherort und alle in den vorgeschlagenen Ordner
einfiigen, damit die Pfade korrekt sind

- Foto auswahlen

I=ry YYerkesuge
5 Y Froser
be iy
* - =
L] =
X E?\] MIS_UT
e H-
[Tpro ig
Kommentar N
| fi
® | PararnelErI ISpeael L | Infos N
Bild ig
[Tools\Werkzeuge Harterlt_pro bmp | 18| ]
Zeichnung (Profil) "
| [Tools\Clamex\t_pro.dxf T ]| H
) Offnen X
~
Suchenin: [ | | Werzeuge Harter ] = e B el
T f
Schnellzugrf
= —_ ; | | B . AggMutiCE
4 - ¥ Bofrer
Deskt
% o :l [ Standard
t_pro.bmp
m DH
Bibliotheken = Sage
! Standard
Dieser PC FixTools
@ E . PPk, Spezial
Netzwerk
Botcnme [t pro bme R
Dateityp. [BMP (*bmp) PNG  prg) JEa| Abbrechen il
|
- Speichern
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- Foto wird jetzt im MTManager dargestellt beim Werkzeug

Alternativ : Werkzeugbilder aus bSolid verwenden

Es gibt auch die Mdglichkeit die generierten Bilder aus bSolid zu verwenden. Hierfir ist es aber sinnvoll
die Morphologie in bSolid so detailgetreu wie mdglich zu gestalten.
Diese Bilder werden automatisch aktualisiert wenn in bSolid eine Anderung vorgenommen wird.

e Bem he Ginstelungen  Meschinendotzn  Hife

t 1l ¢ &

Schalliaees - Schrugper | Sehallises Scticier | Gobalfisem - ScheppSoie | Schaltiviver - Prolil [ Diamard | Problise | s | Clames | Aggege-Fesses | TEST | HGK Babvm | OH | Agamgl-Bobim | FaTods | Gage | Gagefium | Gpeae Sagen | Daf | Spea | Messen | Wrkesiiebe

Wechsler.

Bl 1 oz sz

g e

P 1 (4001) ADEFASAX
P 2 2) VFugeds

P 1 (202204 GUATTRO
# 4 (100 UNTERFLUR
P 5§ [165)SL20R

P (303) SINZINKEN
P 7 (154 SLZ0L
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5.4. Werkzeugdaten auf Server fiir AV-PC synchronisieren

Grundsatzlich werden alle Werkzeugdaten schon am Server gespeichert, somit sind die Daten generell schon
gesichert (Sicherungen/Backups).
Und in der AV sind die Werkzeugdaten wie an der Maschine immer aktuell.

Alternativ kdnnen die Werkzeugdaten auch Lokal an der Maschine gespeichert werden und mittels Batch-File
an den Server hochgeladen werden.
Dies geschieht nicht automatisch und muss bei jeder Werkzeuganderung Manuell gestartet werden.
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6. PROGRAMME STARTEN AUF DER MASCHINE

HANDL

Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

6.1. Programm aus WorkCenter mit der bSolid Arbeitsliste starten

- Steuerspannung muss eingeschaltet sein

- Maschine muss im Automatik-Betrieb sein

e MASSE

- o x
- 100%. 100%
// OPTIOMEW  FEMSTER  MASS ZENTRUM 1  HILFE a
¥ | OWVERRIDE &) OYERRIDE MY
X 1 1P -448.60 GESAMT
Y 1 TR -669.80
MAMUELLE
' | BEwEaUNGEN %
Z1 1w || -416.00 |

c1: | 180.000 | 0 K (O 20T e
B1: | o000 | S (TS -

Achse & 108 Nulpunkt:ORIGT Ma:RELATIV
Gewdbhlte Liste :
UMFORMER O ¢1y= | 000

- bSolid Arbeitsliste muss aktiv und offen sein

Worklist* X

- Teil im WorkCenter auflegen
- Saugerpositionieren

- Programm generieren

el 00,00, & [0 m 1% =
Datei Offset) Offsety Z-Hiveaugg, Offset? +/% 4/ Dre...# Info
-_____I:II:I--
ORIG4
-_----EIEI--
ORIGS 1] 1]
----I:II:I--
Maschine | | Laser | Biesse | Barcode
= Maschine: 1000030724
< Q 5 PP: B_MC_V7
® HOPS /" aCADemy MT-Manager EFeIdknpplungsgrund:
est_Saxsimuli_JField2 | Z = [¢][@]][5][5
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- BIESSE Register im WorkCenter

- In aktive Arbeitsliste

Offsety Offsety Z-Niveau g Offset? +/-X +/-Y Dre.. Info
-_____EIEI--_
G4 0 0 0
-_----EIEI--_
UG8 0 0 0
-—----nn--%

| Start | Maschine | | laser Bi

Links Rechts Links ORIG1 v

Programm starten | Jn aktive Arbeitsliste Rechts |ORIG4 w

test_Saxsimult| | Field2 |

Aktivieren
Masternullp...
Tandem|iste

E

- Programm wird in die bSolid Worklist geschrieben

\ “B_SOLID

Worklist* %

Index  Programm abel Menge Stickzahler

1 text_Saxsimultan_LINKS.iso

- Variante 1: Programm wird gleich gestartet
- Variante 2: Programmstart durch driicken der Starttaste am Bedienterminal

- Ob Variante 1 oder Variante 2 ist eine Einstellung, die in den generellen Maschineneinstellungen
vorgenommen wurde / vorgenommen werden muss.
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6.2. Programm aus WorkCenter mit der bSolid Arbeitsliste im Pendelbetrieb
abarbeiten

- Steuerspannung muss eingeschaltet sein
- Maschine muss im Automatik-Betrieb sein

s MASSE - O X
“ 100% 100%
/ | OPTIOMEW FENSTER MASS  ZEWTRUM 1  HILFE R
¥ | OVERRIDE 4% OVERRIDE 1Y
¥ 1R -448.60 GESAMT =
J{éﬁ s,
Y o1 e ‘ -669.80 |
MANUELLE
Z ARG = | pEwEGUNGEN é
11 1R -416.
—'Q []  BEmMpasTE E&
c1 ‘ 180.000 | = BEWEGUNGEN 55
S
&
Bl 1 0.000 o 7 »
CR1 1 || 34405 |
Aghge ® 1.8 Nulpunkt:ORIGT MaB:RELATI
Gewdhlte Liste :
UMFORMER O =] 000

- bSolid Arbeitsliste muss aktiv und offen sein

Worklist 2+ %

Zwei Programme generieren und in aktive Arbeitsliste schicken, wichtig hierbei ist, dass der Name der beiden
Programme unterschiedlich ist.

Dass kann man entweder manuell andern oder man nutzt das Handl Makro nc_name_von_programm.hop

S EIH'EJ; '?|7
d

= 185

&
||
I5tds|
[=x] =] .|
[
||
|5tds|
LI=I==]=] .
[Eal]
]
|
[=x] ] B}
=] =x] =) .

B 185 B 185 ZoE0 185
= = =5
P 319 319

— 319

1069

255
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SEitE_LINKS Seite RECHTE

----- FERTIGTEIL (DX.DY,.DZ,00,0,00.".0,00)

......

----- .| BohgY (10.20_RY-20.((_RY-40)/3}+20._RY-(_RY-40)/3)-20.0-13.8mm.10.0.1.0.1.1.1)
----- . BohgY (10.20._RY-20,((_RY-40)/3}+20._RY-((_RY-40)/3)-20.0-13,8mm.10.0,3.0.1.1.1)
----- . BohgY (300.20_RY-20,((_RY-40)/3)+20_RY~{(_RY-40)/3)-20.0-13.8mm.10,0.3.0.1.1.1)

Pendelbetrieb im bSolid einstellen

Je nach Einstellung des bSolid’s werden die Programme entweder sofort ausgefiihrt (Standard) oder ,nur”
der Arbeitsliste hinzugefiigt.
Bei ersteren muss das ausfiihren der Programme mit STOP & RESET abgebrochen werden.

®a 8soup e
BE el XJ LGEeaL @ &

Anagraf..e Daten Ve rteile Worklist_T* x

cesreazeer 00:00:00

berechnet auf 0 Programmen von 2

Programm Stuckzahler Dauer

Seite_LINKS.iso

Seite_ RECHTS.iso
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Jetzt muss ein SPRUNG-Befehl eingefiigt werden damit die 2 Programme immer wieder wiederholt werden.
Dieser befindet sich mittig in der Meniileiste oben.

-
‘ "B_SOLID i

Liste
BE cC ! X G Eel.B &

rteile Worklist_T* x

Es erscheint ein Dialog in dem ausgewahlt wird zu welche Zeile ,gesprungen” werden soll. In den meisten
Fallen in die Zeile 1. in der sich das Programm Seite_LINKS.iso befindet.

Neuer 'Sprung’
Wahlt das Programm oder die Liste aus zu demy/der gesprungen werdei

1. Seite LINKS.iso

Der Sprung-Befehl wird hinzugefiigt. Jetzt missen noch die Stlickzahlen eingegebn werden.

In diesen Beispiel werden jeweils 5 Stk Linke und 5 Stk Rechte Seiten bendtigt. Hierflir wird in der Spalte
Menge 5 Eingetragen und im Stlickzahler 1. (StandartmaBig ist im Stiickzahler 0, da aber bereits 1 Linke und
1 Rechte gefrast wurde bis der Sprung ausgefiihrt wird sollte der Stlickzahler bei 1 beginnen da sonst jeweils
1 Stlick zuviel gefrast wird)

= &
‘ "B_SOLID Liste
BB EC T4/ XDLBEQLE Eq

Anagraf_e Daten Ve rteile Worklist_1* X v

Gesamtdauer OOOOOO

berechnet auf 0 Programmen von 12

Index  Programm Stuckzahler Dauer

1 Seite_LINKS.iso

2 Seite_RECHTS.iso

3 1. Seite_LINKS.iso
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Beispiel:

Seite_LINKS.iso
Seite_RECHTS.iso

Sprung (Stiickzahler von 1 auf 2)

Seite_LINKS.iso
Seite_ RECHTS.iso

Sprung (Stiickzahler von 2 auf 3)

Seite_LINKS.iso
Seite_ RECHTS.iso

Sprung (Stiickzahler von 3 auf 4)

Seite_LINKS.iso
Seite_ RECHTS.iso

Sprung (Stiickzahler von 4 auf 5)

Seite_LINKS.iso
Seite_ RECHTS.iso

Sprung (Stlickzéhler von 5 auf 6 — 6 ist groBer als 5, Pendelbetrieb wird beendet)
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Pendelbetrieb starten

Um Pendelbetrieb zu starten die Erste Zeile markieren und START driicken.

CRL 7|

Zeile wird griin und Programm wird ausgefihrt.

- @
K "B_SOLID Liste

RIENCE=N dnEeLE & Eq

Anagraf..e Daten rteile Worklist 1* x -

waer 00:00:00

net auf 0 Programmen von 12

Index  Programm Label Stuckzahler Dauer

1 Seite_LINKS.iso
Seite_ RECHTS.iso

1. Seite_LINKS.iso
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7. 5-Achsig aus Werkstiick herausfahren

HANDL

Vorsprung in Holz. Kunststoff. Aluminium.

7.1.Handfernbedienung RM850 (Kabel)
- Massefenster an der Maschine 6ffnen
- Manuelle Bewegungen
- Optionen = Modus Bewegungen =» Werkzeug

e MASSE - O

100%

OWVERRIDE MY

EIPTIDNEN FEMSTER MASS  ZENTRUM :1 HILFE
DUEHHIDEAK

4 KOMFIGURATION

1507 WERSIOMEMN A |45 GESAMT
-C wigs )| 2B L ema

Ij 4 HILFSACHSEM *h El
FARRON  NULLSTELLUNG il - e

)

| T
“+ WERKZEUG

[ FE! | AUTOMATISCH

‘C1 1 ||| 179, MODUS BEWEGUNGEN VACH:SEN EMSCURCER ‘=
|zh1 1 ||| 13800 |[cris ||| ege ! BEWEGUNGEN &E

Achse ¥ 115 Nullpunkt:ORIG1 Mal:RELATIW

3chleichgang:5.000 Eilgang:20.000

UMFORMER O (1= Julili]

Kollisionskontrolle muss deaktiviert sein!!!
Masse = manuell = im Menu einen Schritt zurick

Achsen = Z bzw. Z1 Achse = langsam (Vorschub reduzieren) in Richtung minus verfahren
AnschlieBend im Massefenster den Bewegungsmodus auf Achsen zuriickstellen
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7.2. Handfernbedienung bPad (Funk)

- Massefenster an der Maschine 6ffnen
- Manuelle Bewegungen
- Optionen = Modus Bewegungen = Werkzeug

e MASSE 2 — O *

-

// -_ FEMSTER MASS ZEMTRUM:1  HILFE LOC a
¥ | OWERRIDE &% | OWERRIDE MW

4 KONFIGURATION 7

1500 4 VERSIOMEN ay |45 GESAMT e

AT |: ’ ’ = {c;?? - MULLST. ! =+
E 4 HILFSACHSEN Ah E

Z1 1 1P  LLSTELLUNG T A= L i

1 = EWEGUNGEM Zr2

11 129, MODUS BEWEGUNGEM - BCHSEN aﬁ

BEMASSTE
‘zm 1 || -139.00 ||CR1 ; |H B0, FARTESISEH | gEwEGUNGEN R
4 WERKZELUG

| g
[ 59 __| AUTOMaTISCH
+ o —
Achse % 1:% Nulpunkt:ORIG1 MaB:RELATI
Schleichyany:5.000 Eilgang:20.000
UMFORMER 0 (11= | 000

Kollisionskontrolle muss deaktiviert sein!!!

Masse = manuell = im Men einen Schritt zurlick

Achsen = Z bzw. Z1 Achse = langsam (Vorschub reduzieren) in Richtung minus verfahren
AnschlieBend im Massefenster den Bewegungsmodus auf Achsen zuriickstellen

oo FH 00\ TN =v1

Nullstellung

Debug UO..

Bew.Modus..

Allg. Funkt...

F1 | Stop

Firefox 10.0.11 bPed: 210
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