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1. Allgemein

Bei entsprechender Option erfolgt die Saugerberechnung im
Treppensoftwareprogramm und kann dort in einer grafischen
Ansicht manuell gedandert werden.

Je nach Maschinenausstattung und Auslegung der Maschinen-
ansteuerung gibt es verschiedene Maoglichkeiten, die
Saugerpositionen auf die Maschine zu tbertragen,

wie z.B.:

- Anfahren der Position mit einem Lichtzeiger (z.B. Punktlaser)

- Verschieben der Sauger auf den Balken mit Hilfe des Aggregats
- Anzeige der Position mit Hilfe von Leuchtdioden auf den Balken

- manuell anhand von Rasterzeichnungen
(Wenden Sie sich an CS fur lhre individuelle Losung).
2' CNC VO relnSte”ung Treppensoftware-Programme ND
Datei Bearbeten  Ansicht Daterwerwaltung  Woreil
BLEgR - EEEO® O 2§
=l =l
=& Ma_schinen
1. Karteikarte CNC-Programme ’Eiﬁzﬁqﬂ% Maschine exportieren
W a h | en Formular zucrdnen
Loschen
2. Im dort erscheinenden Laser aus
.. . q . L kalitori
Menii wihlen Sie lhre Maschine Aser Kalbreren
dann  “Eigenschaften” Werkzelgarppe
\ Werkzeugtabele
\» Eigenschaften
4 Maschinendaten dndern @
M aterialzuardhung | Obertragung | Ubertragunagspratokell | Treiber
Beschreibung I Einheit ‘Werkzeuge I Lazer I Teileauswahl
I’ Allgernein | Cne-Einstellungen I Yorschub
Mame: IFA#
Stationzcode: I
3. In diesem Menii Hersteler :' -
. 0 5 Steuerung: Bw/0900 -
\Q/ahleE Sle dle Programmnummert: I[‘IDDD,1DDD]
| artel arte Zielpfad: |C:\cncprogr\ _I
“ Besch reibung" IV Export fiir Smal-Client
[ ®ML-Datei in Uricode-Format
C
S
Ok I abbruch Compass Software
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Maschinentisch definieren.

4. Wahlen Sie “Tisch ...... "
und danach “Andern” \
\\

5. Tragen Sie die Endkoordinaten
des Tisches ein. Dies dient
einer besseren Ubersicht, weil
dann in der Grafik
die Tischmafle als Rechteck
mit dargestellt werden.

Balken und Balkenraster definieren.

6. Nun wahlen Sie “Balken”
und gehen auf “Neu”

7. Hier tragen Sie die Balkenwerte
nacheinander ein.

\

E Maschinendaten @ndern

Allgemein |
Beschreibung

Tizchelemente

I aterialzuardriung I Ubertragung I Ubertragungspratokoll I Treiber
Cnc-Einstellungen |
Einheit \Werkzeuge I

Worschub

Laser I Teileauzwahl

# Aggregate
Maschineneinstellungen
= Maschinentisch
Anschlage
+-Balken
Hilkslinien
Stationen

iTizch [2=0.00 mm, ‘v'=0.00 mm};

N ¥ Mullpunkte
Unterprogramme

Meu

Bndern

Lazchen |
Kopieren |

W:ﬂ.ﬂﬂ mm, Y=0.00 mm)

BezeichN Tisch

Marme inn Crc-Prograr | BC:
Position

Endpurkt ——— J
k3 I 0.00 T i3 I 6000.00 m [S—
¥ I 0.00 T ¥ I 120000 T
Lo L L Ty

g Maschinendaten dndern

Allgemein

Tizchelemente

I aterialzuordnung I Ubertragung I Ubertragungspratokoll I Treiber
Cnc-Einstellungen
Beschreibung | Eirheit Wwerkzeuge I Laser

Worschub
I Teileauzwahl

Maschineneinstellungen
= Maschinentisch
hlage

00 [4=100.00 i, Y =0.00 i)
02 [¥=400.00 mm, Y =0.00 mm)
03 [¥=700.00 mm, =000 mm)
04 [+=1000.00 ram, =000 rm)
(05 [+=1300.00 ram, =000 rom)
06 [+=1500.00 ram, =000 rom)
07 [%=1900.00 ram, "*=0.00 mm)]
08 [X=2200.00 ram, "*=0.00 mm)]
09 [=2500.00 ram, "¢=0.00 rm)]

01 (X=100.00 mm, ¥Y=0.00 mm)

Und zwar:
die Position, =~
die Gréfle ———
und den Namen\

Position

¥ 0.00

kS I 100,00 ram

Grife
#
mm Y

| 100,00 T
| 1200,00 mm

[l

Bndern

Lazchen

it

Kapieren

Abbruch

. o Bezeichner:
des jeweiligen q,nl

Balkens.

Abbruch

WICHTIG!, Die Position ist immer der linke Rand des Balkens.
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0-Punkt definieren.

8. Nun wihlen Sie “Null
und “Neu”.

9. In dem dann erschein
Mend tragen Sie
den Namen

.QE. Maschinendaten andern

B

Tizchelemente

Allgemein I Chc-Einstellungen I YWorzchub
M atenialzuordnung I Obertragung I Ubertragungsprotokall I Treiber
Beschreibung | Eirheit Werkzeuge I Lager I T eileauzwahl

un kte" Bia--hgglegale
- Magchineneinstellungen
p \ i isch
L
enden
G54 &

und die Koordinaten
der gewiinschten N
0-Punkte ein.

MHeu |
Sndern |
Lazchen |
Kopieren |

Aibbruch

\—Position
[+ In Tischkoaordinaten
A IW il
i 0.00 T
£ 0.0o T

abbruch

WICHTIC!

Hier muss der Wert aus der Maschinensteuerung genommen werden,

der zu diesem Nullpu

nkt gehort.

C

S

Compass Software

Seite 5




3. Saugertreiber einrichten.

1. Wechseln Sie zur /
Karteikarte “Treiber”. B

2. Wahlen Sie hier den
CsSaugerStandard

\ v Saugertreiber benutzen
und danach ol

“Einstellungen”

Sauger definieren.

3. In diesem Meni gehen i
Sie auf “Alle Sauger” /

und danach auf “Neu”.

— Modifikationztreiber
[ Mit Treiby Einztellungen |

[~ Werkzeugtreiber benutzen Einztellungen |
| =

— Saugerberechnungstreiber

\” I Cs5 augerStandard /

—

M aterialzucrdnung | Obertragung Ubertragungsprotoke Treiber

& Maschinendaten dndern
Allgemein I Cne-Einstellungen | Yorschub |
Beschreibung I Einbeit Werkzeuge I Lazer I T eileauzwahl |

4. In dem dann erscheinenden
Ment tragen Sie

den Namen,
die SaugerfornN

ein.

Wiederholen Sie diesen
Vorgang bis alle
verschiedenen Grofden,
die Sie nutzen wollen,
eingegeben sind.

[
und die Gréfe \m
\

Ok Abbruch
—
Sauger Standard
Alle Sauger
-y
’ Meu
fndern |
Léischien |
Eopieren |
Marme? \ I
ar Irund = l
uch
Durchmesser: I 100,00 mm
‘erschiebung X: 0.00 mm
Abstand Treppenteil: 0.00 mm

Abbruch

WICHTIG!
Jede Saugergrofle muss nur ei

nmal eingegeben werden.

Die Anzahl sollten Sie beim Setzen selbst kontrollieren.
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4. CNC - Ubergabe

Nachdem CNC-seitig alle Einstellungen gemacht wurden, erscheint
in den Popupments, bei den jeweiligen Auftragen, die Position
Saugerberechnung.

Man kann nun ein einzelnes Treppenteil, eine Gruppe oder den
gesamten Auftrag berechnen lassen, je nachdem auf welchem
Teil oder Verzeichnisknoten der Aufruf erfolgt.

WICHTIGE Voraussetzung.
Es muss vorher die CNC-Ubernahme (wie unten beschrieben) erfolgen.

|% Treppensoftware-Programme ND

Datei Bearbeiten  Ansicht  Datenwerwaltung  Woreinstellungen MAE  Extras  f
RIS EEEEE I
2l

- Auftrage
+ Entwicklung
=1 [B] Exklusiv

+ ghalbgew spitz
+ halbgews spitz1
1. Den Auftrag 6ffnen und die e
gewlinschten Teile wahlen. M0 6ristungsgsncer
In diesem Beispiel “Stufen”.

R RN

& Einzelkombinationen
&l Formulare
+ ﬂ]]]]] Handlaufe

+-TT Ffosten
5 + Produktionsteile
2. Im dort erscheinenden \H SetastLfen
o0 00 . ahe
Auswahlmenii wihlen Sie g o I
.o Stufeneinlagen berechnen
“Ubernahme CNC”. Y

Sl
=1 5t Stufeneinlagen 1&schen
1 5 Stahlabknickungen berechnen
=1 5t
=1 5t Lamellen berechnen

=7 5t
Exportieren 3
Ubernabme M

/

NUI’I erSChelnt daS CNC MEI’IU <1 3t (hernahme Produktionsgruppe
. e st
Dort so||ten Sie o1 5t Saugerberechnung
. . 0 1 Stufe 12
kontrollieren ob die gewiinschte Pl

Maschine mit den richtigen

Vorein Stel | un gen Zugeo rd net wu I‘de. Ean Auswahl zur Erzeugung von CNC-Programm. .. g@
e E ' Auftrage
G gf. andern. S B Bl [PRZ] TAllgemein] [FA4]
= B komplett [PPZ] [Allgemein] [FA4]
- g4 stufen [PPZ] [Allgemein] [FA4]

Danach kann das Meni wieder <1 Stufe 1 [PPZ] [Algemein] [FAd]
= Stufe 2 [PPZ] [Allgemein] [Fa4]
geschlossen werden. < Sufe 3 [PP2] [algemein] [FA4]

1 stufe ¢4 [PPZ] [Allgemein] [Fa4]
1 stufe 5 [PPZ] [Allgemein] [Fa4]

v A 0n0 o o o Stufe & [PPZ] [Allgemein] [FA4]
Fiir die Saugerpositionierung ist 1 Stufe 7 [7P2] [Algemein] [FA]
N 0a . =1 Skufe llgernein

die “Ubernahme CNC” notwendig, iy vk

weil dann erst die Position auf sttt (o) Talomen] (a0

dem zugehdrigen Maschinentisch D 2o 1o (0] (o (A q
=1 Skufe llgemein I

ausgerechnet werden kann. 2 e 1s ) ] (2 C
= Stufe 16 [PPZ] [Allgemein] [FAd] s

Comp Software
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5. Automatische Saugerberechnung

Nach der CNC-Ubernahme, kénnen die Sauger wie folgt
positioniert werden.

I@ Treppensoftware-Programme ND

Datei Bearbeiten  Ansicht  Datenverwaltung  Voreinstelungen ¥
Bd Sl - - EEEEEE| =S
=] =

1. Wahlen Sie die zu berechnenden Teile. g5

In diesem Beispiel alle Stufen. =[] Entvickng
E|--- Exklusiv
% halbgew spitz
. [+-Bf" halbgew spitz1
2. danach die “Saugerberechnung”. = BP Komplet

[+ Ansichten

--[I]]] Bristungsgelander
+-{5]] Einzelkombinationen
[l Formulare

Es werden jetzt alle Stufen, mit den o g Handiufe

Pfosten
Saugergréflen die in der Voreinstellung o ) Froddonstsie

zur Verfligung stehen, optimal berechnet

v Stufeneinlagen berechinen
Stufeneinlagen léschen
=t 4 .
Stahlabknickungen berechnen

Nun kann jede Stufe durch Doppelklick \ S8 icbhricangen chen
einzeln kontrolliert und ggf. wie im s emelen berechr

- . . = St
nachsten Kapitel beschrieben
nachbearbeitet werden.

el gt

Lamnellen berechnen

=t Exportieren ]
Obernahme ChC
Ubernahme Produktionsgruppe

Saugerberechnun
ot I g g

-] Stufe 12

6. Manuelle Saugerbearbeitung

G

Treppensoftware-Programme ND

Datei Bearbeiten  Ansicht  Daterwerwaltung  Yoreinstelungen MAE  Extras  Fenster 7

“«))
B SRk - BEED®EO o ?
ey A] ~ #1& # %]

||z o e e

[]-- Produktionsteile m
- setzstufen
----- %% Stabe

[—:I--é Stufen
7] Stufe 1
-~ Stufe 2

1. Wihlen Sie das Teil. < Stufe 3

e Stufe 4
~e] Stufe 5

Z. B. Stufe 9' \ =71 Stufe &
—~ ] Stufe 7

2. Dann die Maschine

« ) e Stuf :
z.B. “FA4”. e sufe  AnZeicen
e~ stufe  Crehen
=] Stufe Exportieren .3

=] Stufe  Léschen

3. Und dann die M

\\ v Stufe ke CHC —
“S t H ” ] Stufe {bernahme Produktionsgruppe
augerpositionierung D c
\ ..... Wangih Fad Saugerberechnung
= \ ..... W Saugerpositionisrung s

\ ..... Eigenschaften

Compass Software
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Nun erscheint im Grafikfenster der Maschinentisch mit den Balken,

darauf die Stufe mit den berechneten Saugern.

Man kann natiirlich auch ohne Saugerberechnung alle Sauger manuell

setzen.

- Wionteruny State9CTT eppaiRomph

Allgemeines.

Der Sicherheitsabstand des Saugers
(in der Treibervoreinstellung definiert)

ist gestrichelte dargestellt.

Damit ldsst sich der richtige

Abstand des Saugers zur
Materialkante optisch gut
kontrollieren.

Die Kennzeichnung mit einem Kreuz bedeutet:
1. Der Saugersicherheitsabstand
liegt aufderhalb der Kontur.
2. Sauger uberlagern sich.

Sauger einfligen.

1. Durch Rrechtsklick mit der Maus
erscheint das Auswahlment
mit den vorab definierten Sau

2. Mit der linken Maustaste den
gewtlinschten Sauger wahlen.

3. Es erscheint der gewdhlte Sauger.

—

s

SaLger-80-60E

pd
i

(LA

)

7
I

C

S
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Sauger verschieben.

1. Den zu verschiebenden Sauger /

mit der linkenMaustaste anklicken /i
und gedrickt halten. %_—_‘L—_—___—.

)

(

!
1
|
L
T

-

2. Dann durch Mausbewegung auf die
gewlinschte Position ziehen.

Eine Verschiebung ist nur auf dem
Balken maglich. (
Beim Balkenwechsel folgt der Sauger

< ]
der Mausbewegung durch Springen » /Ku\\

/

von Balken zu Balken

(mit einer Fangfunktion). @

()

Sauger |6schen.

7_:{{

| N\

1. Mit der rech.'.cen Maustaste = | Loschen |
auf den zu l6schenden f?\ =]
Sauger klicken. 4@; - (Z—} _—_—_§n\

Es erscheint das Loschsymbol.

fﬁ\/\

kg‘bmschen |
2. Dieses Symbol mit der linken _—"]
Maustaste bestatigen. |- ___§g\ ]

Danach ist der Sauger gel6scht. —

___(____ [ ——
WICHTIG! v} %
Das Loschen kann nicht Riickgéngig gemacht werden.

Bei einem versehentlichen Léschen muss der Sauger neu gesetzt werden.
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