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proLAS.3p in 7 Schritten (ein Schnelleinstieg)
Erste Schritte als Schnelleinstieg.

In diesem Kapitel erfolgt ein vereinfachter Durchlauf vom Laden
eines CAD-Modelles bis zum fertigen NC-Programm mit Er-
klarungen zu den wichtigsten proLAS.3Dp -Bedienelementen
und -funktionen.

Es soll dem Programmierer/-in ein erster Einblick in die Arbeit
mit proLAS.3D gegeben werden.

Vertieft werden die einzelnen Bedienelemente und Haupt-
funktionen von proLAS.3p. ausfihrlicher in den folgenden
Kapitel 3 und 4 (z.T. in Uberarbeitung).

Sonderfunktionen oder kundenspezifische Optionen werden in
separaten zum Teil kundenspezifischen Kapiteln dargestellt.

Nach Aufruf von proLAS.3p 6ffnet sich folgender Bildschirm -
der proLAS.3p Desktop:
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Er umfaldt die typische Windows-konforme Menuleiste mit integ-
rierten Pulldown-Menues sowie mehreren Symbolleisten, die
frei im Desktop-Bereich ange'dockt' werden kdnnen.

Beim Uberstreichen der Symbole wird ein Hinweis auf deren
Verwendung gegeben.

Im zentralen Fenster auch View genannt wird das oder die
geladenen CAD-Modelle dargestellt. Alle Sicht- oder Viewer-
funktionen sind Uber sog. Kontextmenls (mit rechte Maustaste
ins Fenster klicken) abrufbar.
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Schritt 1 - proLAS.3D starten

Auswahl der CNC-Steuerung/Maschine, Setzen diverser
Einstellungen.

proLAS.3D
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proLAS.3p wird kunden- und maschinenbezogen ausgeliefert.

Bei Vorhandensein mehrerer unterschiedlicher Laseranlagen

oder unterschiedlicher Maschinenkonfigurationen wird unter

dem Pulldownmenu Maschine die gewunschte Maschine mit Maschine
Ihrer CNC-Steuerung ausgewahlt.

Farbe 3
Material r
Parameter ...

Standard Wetkzeughahn Parameter ...

Ausgangsposikion ...

Anschliessend konnen globale Einstellungen fur die betreffende
Maschinenkonfiguration vorgenommen werden. Dies sind zum Standard

einen die Standard Werkzeugbahn Parameter (Default Tool Werkzeug-
Path Parameters) mit denen die Standardeinstellungen fir alle bahn
zu erzeugenden Werkzeugbahnen (auch Toolpath genannt) Parameter

vorgenommen werden.
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Diese gelten fur alle erzeugten Werkzeugbahnen bzw.

Toolpath, falls nicht im Editor fur Werkzeugbahn (Edit-Modus)  Editor fur
spezielle Einstellungen flr die betreffende Werkzeugbahn Werkzeug-
gewahlt werden. Hier ein Beispiel fur den NC-Prozessor der bahn
MARS Lasertechnik GmbH:

LInkerprogramme Interpolation Winkelkaleranz [2]
Anstechen [ 504 @® Linear [ =000
schreiden | 3304 O Spline

Cffren

O I abbrechen | Speichern

Diese Einstellungen kénnen gesichert und bei Bedarf wieder
aufgerufen werden.

Mit der Home Position wird die Ausgangsposition der Laser- Home
anlage relativ zum CAD-Modell (dem spateren Werkstiick) vor Position
und nach der Bearbeitung eingestellt.

% [mm] . 000)
0K
7 [mm] | 500,000 —

Die getatigten letzten Einstellungen fur die Standard Werkzeug
Parameter und der Home Position werden beim Verlassen
von proLAS.3p gesichert und sind nach einem Neustart wieder
verflugbar.
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Schritt 2 — Datei laden

Laden eines CAD-Modelles

Nach Anklicken d__es Pulldown-Menues Datei und anschliess- Datei
end des Buttom Offne Werkstiick offnet sich die unten .
dargestellte Dialogbox zum Anwahlen eines CAD-Modelles / Offene
Werkstlckes. Werkstiick
Werksbiick iiflnen Blx
Suchenin: [ 3 0-Tel -] =& m-

|%Id'('

Cions

[

|1 u_schebs

s prdrignd imnage v ailsble
B showPreview insge Dot |

D alsname: ] =] {ifinen I

Dateityp: [152s Ligs dme) =l M -
Der Ordner CAD Samples des proLAS.3p-Installationsver- Ordner:
zeichnisses bietet einige Beispiele, die fir ein erstes Testen CAD
geeignet sind. Samples
Sollte nach dem Laden des CAD-Modelles kein Bild ersichtlich Voll
sein, ist die Funktion Voll (alternativ Funktionstaste F2)
anzuklicken, zu finden im Pulldown-Meni Ansicht. Damit wird Ansicht

das CAD-Modell fensterzentriert dargestellt.

Ansicht  Koordinatensystem  Optionen  Yorschau  Einstellungen

Yorher F3
Machske F4

Yol o B (W | A# GIF

Riicksetzen
* Isometrisch b

@ bR Bz (O GO PE SI ST

X | &g f

[E—

Chen
Linten

Links

Rechts ‘\;,
Frant N ;
x

Zuriick
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Im Menu Ansicht befinden sich zahlreiche Viewerfunktionen Ansicht
wie isometrische Darstellung, Darstellung aus unterschied-

lichen Richtungen: von oben, von rechts etc..

Alternativ kdnnen auch die Buttom fur die verschiedenen

Ansichten aus der Symbolleiste verwendet werden. Beim

Uberfahren mit der Maus wird die Bedeutung der einzelnen

Buttom ersichtlich.

Unter dem Punkt Werkstlick kdnnen unterschiedliche Werkstiick
Ansichtsmodi des geladenen CAD-Modelles eingestellt

werden.

Wireframe (alternativ Tasten ALT + W ) zeigt ein Draht- Wireframe

gittermodell des CAD-Modelles :

Vorschau Einstellungen Mendleisten 7

ion  Ansicht  Koordinatensystem  Optionen

I:' s“ﬁﬂxxs‘@' | |or Bz cO GO PE ST ST SN PL PC SA SP DS US D U |50 5
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Farbe ...
Waterial »
Lésche angewshite
Losche alles
Zeige angewehite
Alles anzzigen
Zeige nicht angewshite
Alles it anzeigen
el dll X
Alles abwéhlen \
Info
‘Angewanite Werksticke als Drahtmodell [ [
iastartm B]schritt 2 - Microsoft Wmdl proL4s.3D | ZhprolAS.3D Elprol.. if]Unbenannt - Paint |] o] & |G ol ose

Shading (alternativ Tasten ALT + S) zeigt die Oberflache des Shading
CAD-Modelles als ausgefullte Flachendarstellung:

|Werkstt|ck Werkzeugbahn  Morrichtung  Maschine  Akkion  Ansicht  Koordinatensystem  Oplio
Sffren ... L

_ Sichern als ... E Jﬁn XKS|@’?.|'|BR|_
L ireframe Al fﬂﬁl"@':z “|‘--’|'<|.|3|

Shading
Transparent Alb+R

Farbe ...

Material >

Lasche angewshlte
Lasche alles

Zeige angewahlbe
Alles anzeigen

Zeige nicht angewahlte
Alles nicht anzeigen
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Schritt 3 — Transformer - CAD-Modell positionieren

Positionieren des CAD-Modelles im Koordinatensystem

Liegt das CAD-Modell nicht so im Koordinantensystem wie es Funktionen
fur die weitere Programmierung erwunscht ist, besteht die

Mdglichkeit im Menu Funktionen den Transformer (Alt + T) Transformer
aufzurufen und das CAD-Modell durch Verschiebungen und (Alt +T)
Drehungen in die gewunschte Position zu bringen. Dafur gibt

es umfangreiche Alternativen:

@ Translation

O Ratation

©Q skalierung

© 3Pk, Methode

k3
¥
z

ormisren P =458,893, 40,809, 3,202 [

il start H B8] schritt 3 - Micrasoft Word| yproLAS.3D |[Fpprolasap Efprol...  §f]unbenanct - Pairt H M@ |Gad o

Fur eine Linearverschiebung das CAD-Modelles gibt es nach

Offnen des Transformator die Mdglichkeit, dieses entlang Transformator
einer oder mehrerer Hauptachsen des Koordinatensystemes

X,Y und Z zu verschieben.

() Translation

) Rotation

) skalierung

2 3 Purkke Methoc

200| %

5,7
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Fur den ersten Fall wird das Optionsfeld TRANSLATION TRANSLATION
angeklickt und der gewunschte Betrag der Verschiebung links

neben dem betreffenden Achs-Buttom (hier fir Achse X)

eingegeben.

Ein anschlieRendes Klicken auf den Buttom verschiebt das

CAD-Modell inkremental (von der aktuellen Position !) um den

gewlnschten Betrag.

Obiges Beispiel: Die Eingabe 200 und das anschliessende
Drucken des Buttom X verschiebt das CAD-Modell um 200
mm in positive X-Richtung.

(=) Translation

{2 Raotation

{2 Skalierung

) 3 Punkte Methac

kS
Y
z

100,50,-55.67,0
%Y,7 |

Eine gemeinsame Verschiebung Uber zwei oder drei Haupt-
achsen zugleich kann ebenfalls erfolgen :

Dazu werden die Verschiebebetrage fur die einzelnen Haupt-
achsen Uber den Buttom X,Y,Z jeweils durch Komma getrennt
eingetragen.

Ein anschliessendes Klicken auf den Buttom X,Y,Z fihrt dann
die Gesamtverschiebung durch.

Als letzte Mdglichkeit kann einem bestimmten Punkt auf dem Angewabhlter
CAD-Modell eine Raumkoordinate zugewiesen werden. Punkt zu
Dazu wird der Buttom Angewahlter Punkt zu Punkt Punkt

angeklickt nachdem im Eingabefeld dartber die neuen
Koordinaten des Punktes eingegeben wurden.

Auch hier gilt die Konvention, dass die Eingabewerte fur die ‘Fd
einzelnen Koordinatenachsen durch Komma getrennt werden ©
massen.
%7 |
0,0,0
Angewahlber Punkk
2u Punkt
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Oben wird zum Beispiel dem gewahlten Punkt die Koordinaten
des Ursprungs des Koordinatensystemes als neuer Werk-
stlick Nullpunkt zugewiesen.

Die Rotation des CAD-Modelles erfolgt durch Anwahl des

Optionsfeldes Rotation. Anschliessend erfolgt in dem Rotation
Eingabefeld links neben der Achse die Eingabe des ge-

wunschten Winkelbetrages, um den gedreht werden soll.

{3 Translation

'E) Rokation

{2 Skalierung

{2 3 Punkke Methoe

el z

Nach Anklicken des Achs-Buttom rotiert das CAD-Modell
inkremental um den gewiunschten Betrag.

Obiges Beispiel: Drehung + 90 Grad um die Z-Achse

Bei allen Drehungen kann vorgewahlt werden, ob die

Rotationsachse durch den Ursprung (Ursprung) des (Ursprung)
Koordinatensystemes bzw. durch einen per Mausklick
(Angewahlter Punkt) oder per Eingabe festgelegten Punkt (Angewahlter
(Punkt) gehen soll. Punkt)
(Punkt)
Lage
(¥ Ursprung
) angewahlte Punt
QO Punk:

Eine Drehung um eine beliebige Raumachse kann durch
Eingabe derer Vektorkomponenten in dem Eingabefeld tber
dem Buttom Achse und der Eingabe des gewunschten
Drehwinkels unterhalb des Textfeldes Winkel eingestellt
werden.

Nach Dricken des Buttom Achse erfolgt anschliessend die
gewunschte Drehung .
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Transformer &

x

) Translation

&} Rotation

) skalierung

{2 3 Pkr. Methode

Yvinkel
45
Richtung
1,1,1
Achse

Mit dem Feld Skalierung wird das CAD-Modell um einen Skalierung
eingegebenen Faktor (Eingabefeld Faktor) vergroflert bzw.

verkleinert. Inch in mm
Sehr sinnvoll ist die Skalierung von Inch in mm und

umgekehrt. Mit Reduzieren und Vergréssern kann Reduzieren
entsprechend verkleinert und vergréssert werden.

£ Translation Vergrossern

) Rokation
(&) Skalierung
O 3 Punkke Methat

2|
Faktor |

Inch <-= mm

Reduzieren

Vergrissern
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Schritt 4 - Toolpath Definer - Werkzeugbahnen erzeugen

Erzeugen von Werkzeugbahnen bzw. Schneidkonturen

Vor dem Erzeugen der Werkzeugbahnen oder Schneid- Bearbeitungs-
konturen (auch Toolpath genannt) sind Uberlegungen uber strategie
eine geeignete Bearbeitungsstrategie anzustellen. festlegen
Als erstes wird in proLAS.3p das CAD-Modell mit Hilfe des Transformer

Transformers (in Schritt 3 beschrieben) in die gewlnschte

Bearbeitungsposition der Laseranlage gebracht. .
Aktion

Anschliessend erfolgt die Festlegung der Werkzeugbahnen,

derer Startpositionen und Bearbeitungsrichtungen sowie die

Reihenfolge der Abarbeitung.

Zur zuverlassigen Erzeugung der oben genannten Bahnen ist
das CAD-Modell mit Hilfe der Viewerfuntionen (Ansichten,
dynamisches Rotieren etc.) stets in eine bequeme Ansicht zu
bringen.

Ist die geeignete Startposition gewahlt, beginnt die Erzeugung Werkzeugbahn
einer Werkzeugbahn durch die Anwahl im Pulldownmenue

Werkzeugbahn sowie ToolPath Definer (alternativ Definer
Funktionstaste F5) oder durch Klicken auf den Button ﬁl in i
der Symbolleiste. e |

Es erscheint folgendes Fenster mit der zusatzlich einge-
blendeten Menueleiste zur Werkzeugbahn-Erzeugung :

proLAS.3D
Datei  Funkbionen ‘Werkstick werkzeugbahn Worrichtung  Maschine akkion  Ansicht  Koordinatensystem  Optionen

[Whlwne | @ W@ HH|X|P s j+)®‘<—»};;.;. y||Baloaolo ol
Jﬁ’ﬂ)(xs|@"|'|3n BZ 0O/ GO/ PE SI ST SN PL PC SA P |DS US D U |8+

Hxl P [ Engber | o ® b A | O | & [serkecht <[sehnentehier] 015 |ICP|§/|

U

proLAS.3p verfugt GUber die Funktion Auto Modus zur auto- Auto Modus
matischen Erzeugung einer Werkzeugbahn. Diese ist hilfreich
bei in sich geschlossenen und eindeutigen Konturverlaufen, A

weil sie automatisch die Werkzeugbahn von Anfang bis Ende
definiert. Hier kann durch einen Mausklick auf der Kontur eine
komplette Werkzeugbahn in einem Schritt erzeugt werden.

Dazu wird zuerst der Buttom Auto Modus und anschliel3end
der erste Abschnitt der gewunschten Werkzeugbahn
angekilickt.
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JX| P I Eingabe ! | « @ >m| (\)/ | t ISenkrecht vl3ehnenfehler| 015 ||CP|V‘

Die Suchfunktion vervollstandigt jetzt (auch abschnittsweise
madglich !) die Werkzeugbahn zu einem geschlossenen
Bearbeitungspfad. Dabei sucht proLAS.3p streckenweise den
nachsten sinnvollen Abschnitt der Werkzeugbahn und nimmt
ihn als zu bearbeitende Kontur auf. Dabei ist es jedoch
madglich, dass bei Konturverzweigungen eine Strecke gewahlt
wird, die als Werkzeugbahn nicht erwlnscht ist.

JX| P I Eingabe | | 4 @ »I? | 9/ | t ISenkrecht vISehnenfehIerl 015 ||CP|\/‘

'.l,

Losche
Hier muss durch Anklicken des Buttons Losche Strecke Strecke
bis zum Verzweigungspunkt zurickgegangen werden und -
anschlie3end durch Klicken des Button Strecke wechseln Strecke
auf den gewlinschten nachsten Streckenabschnitt der wechseln
Werkzeugbahn ,durch®-geschaltet werden. .
Ist jedoch das CAD-Modell mit einer groRen Anzahl von Ver-
zweigungspunkten in der gesuchten Werkzeugbahn versehen, Strecke
so sollte die Kontur von Anfang an manuell gesucht werden. hinzufiigen
Dazu wird ohne vorher den Buttom Auto Modus anzuwahlen,
der erste Konturabschnitt angeklickt und mit dem Strecke - ‘

hinzufligen Buttom der nachste Konturabschnitt festgelegt.
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Bei Verzweigungen wird mit dem Strecke wechseln Buttom Strecke
wie oben beschrieben zwischen den moglichen Alternativen wechseln
,durch“-geschaltet und weitergemacht.

Nachdem die Werkzeugbahn (Toolpath) fertiggestellt wurde, = Sehnenfehler
kann die gewunschte Genauigkeit der Werkzeugbahn im A IW |
Eingabefeld Sehnenfehler eingegeben werden. Ein anschlies- :
sendes Anklicken des Button Vorschau erzeugt die Stutz-

punkte der Werkzeugbahn mit den auf den Flachen des CAD-

Modelles senkrechten Werkzeugorientierungen (auch Zeiger Vorschau
bzw. Pointer genannt).

Dabei kann durch Auswahl in dem Pulldown-Menue links Senkrecht
davon eingestellt werden, ob die Zeiger Senkrecht bzw. oder
Parallel zur Oberflache oder in eine der Hauptachsen des Parallel
Koordinatensystemes ausgerichtet werden sollen.

Senkrech

Senkracht

Beim Laserschneiden oder -schweissen wird vorzugsweise mit
der Einstellung Senkrecht (senkrecht zur Oberflache)
gearbeitet, da dabei das beste Bearbeitungsergebnis erzielt
wird.

Da die Berechnungen der Zeigerorientierungen (oder Pointer)
zum Teil mehrdeutige Losungen zulassen und daher nicht
sofort das gewulnschte Ergebnis bringen, bietet proLAS.3p die
Moglichkeit durch Anklicken einzelner angrenzender
Flachensegmente den Orientierungssinn selektiv fur diese
Flache und deren Zeiger zu andern.

Anschliessend konnen durch Anklicken des Buttom Orientierungen
Orientierungen umklappen alle erzeugten Zeiger (Pointer) umklappen
bei Bedarf entgegengesetzt ausgerichtet werden.

Mit dem Buttom ICP kann die Ausrichtung der Anschnittfahne ICP | 7
bestimmt werden. S

JX| P I Auzsenkontur | 4 & ."|?|

AnschlieRend wird der selektierten Werkzeugbahn eine
aussagekraftige Bezeichnung gegeben.
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Durch Anklicken des rechten Ok-Buttom Ubernahme wird die Ubernahme
erzeugte Werkzeugbahn ibernommen (aber noch nicht auf | v ‘
Festplatte gesichert !).

Jetzt ist die Erzeugung einer Werkzeugbahn abgeschlossen, Exit
es konnen weitere erstellt oder die Eingabe mit Exit beendet J e
werden. i

Wahrend der Erzeugung/Definition der Werkzeugbahnen kann
folgende Meldung erscheinen:

proLA5.3D 1 %]

Licke gefunden !
Lange: 79.694 mm

Hinzufiigen 7

Ja Mein |

Mit Lucke ist eine von proLAS.3p erkannte Unterbrechung in Liucke
der Werkzeugbahn gemeint. Bei geringen Langen (0.1 bis
mehrere mm) kann abhangig vom Verlauf der Kontur diese
Abfrage mit Ja beantwortet werden. Ob sich diese Licke
jedoch auf die Bearbeitungsgenauigkeit auswirkt, hangt vom
Krimmungsradius der Kontur in dem betreffenden Abschnitt,
vom Typ der Laseranlage, deren CNC-Steuerung sowie der
Interpolationsart (Linear oder Spline) in dem betreffenden
Konturabschnitt ab. Es kann sinnvoll sein, bei manueller
Erzeugung der Werkzeugbahnen (kein Auto Modus) und sehr
kurzen Linienabschnitten in der CAD-Kontur gezielt mit
Licken zu arbeiten. Dadurch reduziert sich die Zeit der
Programmierung einer Werkzeugbahn und die Rechenzeit
z.B. bei der anschlieRenden Simulation sowie die Anzahl der
erzeugten Satze im CNC-Programm.

Bei der Vergabe der Namen fur Werkzeugbahnen Uberwacht
proLAS.3p auf Doppeltvergabe.
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Schritt 5 - Simulator - Simulation der Bearbeitung

Simulation des Bearbeitungsablaufes

Zur Uberpriifung der erstellten Werkzeugbahnen bietet
proLAS.3p den Simulator.

Die Simulation erfolgt in Einzelbildern, die je nach Position und
Schnittrichtung des Werkzeug-/Laserschneidkopf mit dem CAD-
Modell erstellt und einzeln oder nacheinander abgespielt
werden.

Die Simulationsfunktion erreicht man durch Anwahl des Buttom Simulation
Simulation an/aus (F7) aus der Symbolleiste von proLAS.3p. ﬁgl

’Tm & ,«J«||Jﬁ R G I e

HOME

100000 mm

200,000 mm

100,000 mm
0.000 ©
0.000 ®

r AUS

reich B 86.420°
reichC 89.928°
B -86.420 °
i B 0.000 °
¢ -89.928°
c 0.000®

Tz zz oo o o<
¥Saseg |2
&

m]

Kollsiansbetrachtung

1l | HoME

EEA R AN
EFVvVIY

@
®

INTERMEDIATE

[ [
mstartm Fjunbenannt - Paint | B ] Inhaltsverzeichris - Mic | ] schrit 5 - Microsoft Wnrdl APrOLAS.3D E\proL.. H o & | @pelE 1ze2

Simulator und Edit Modus (unter Schritt 6 beschrieben)
konnen parallel aufgerufen werden.

Damit ist es moglich, eine nachtragliche Bearbeitung der
erzeugten Werkzeugbahnen gleich mit Hilfe des Simulators zu
testen.
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proLAS.3D E:\proLAS\proLAS_Testdateien|\Karosserieteile|Verstarkung.JG5

MEIE|
Datei Funktionen Werkstick WWerkzeugbehn Vorrichtung Maschine Akfion Ansicht Koordietensystem Optionen Vorschau Einstellungen Menleisten ?
Meww| 2 H| s HdE|X| P s Hg“‘ﬂ X x5 | @@ & | @ | er B2 0 G0 PE SI ST SN PL PC SA SP [ DS US D U | S+ 5-

= = " B
1 J # g | aa EIFH 4 ‘
o[ | [Falvale ao)s -+ @88 X &5
X, HOME
% 100,000 mm
¥ 200,000 mm
Z  100.000 mm
B 0000
c  oom
L AUS
BersichB 86,420
Bereich C 89,928
Min B -86.420
Max B 0.000
Min C  -89.928
Max 0.000
O ralisionsbetrachtung
B Il | Home
4 P | Stat
<k PP | Beenden
#1 Aussenkortur
< P
K P
Repeat
L B
2 @
Parameter
Fllgemein
Waschinen
offnen || 4+ Liste INTERMEDIATE
Sichern ¥ Gffren
Sichern als | | € Sichern
[ [
i#start ||| B)schict 5 - Mcrosoft word || FproLas.an EvproLas... H o & GpdllE e

proLAS.3p stellt in der Simulation den Werkzeug-/Laser-
schneidkopf dar, der das CAD-Modell auf den Werkzeugbahnen
umfahrt. Dieses wird zukuinftig (ab Version 4.0) fur eine
Kollisionsbetrachtung wie folgt ausgewertet :

Sollte beim Abfahren der Werkzeugbahn eine Kollision mit dem
CAD-Modell und damit spateren Werkstuck stattfinden, wird
dieses durch Warnténe und -farben dargestellt.

(z.Zt noch in der Entwicklung, erst ab Version 4.0 implementiert).
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Schritt 6 - Edit Modus - Nachbearbeiten und Optimieren

Nachbearbeitung der erzeugten Werkzeugbahnen

Die von proLAS.3p im Toolpath Definer erzeugten Werkzeug-
bahnen und Ausrichtungen der Zeiger (Stellung des
Laserschneidkopfes) werden nach streng mathematischen
Algorithmen (Berechnung der aktuellen Flachennormalen)
erstellt.

Dieses trifft nicht immer die Gegebenheiten an der Werkzeug-
maschine bzw. Laseranlage (Kollisionsgefahr !) bzw. ist in der
Bearbeitung aus technologischen Grinden nicht erwinscht.

Daher bietet proLAS.3p mit dem Edit Modus umfangreiche
Madglichkeiten automatisch erzeugte Werkzeugbahnen manuell
und individuell zu editieren und optimieren.

Dies kann auch parallel zur Simulation geschehen, wenn z.B.
festgestellt wird, dal® das Werkzeug z. B. ein Laserschneidkopf
das CAD-Modell und spatere Werkstuck durchdringt und damit
mit ihm kollidiert.

Die Nachbearbeitung wird Uber den Buttom Editor fir Editor fir
Werkzeugbahn (alternativ Taste F6) in der Symbolleiste Werkzeug-
aufgerufen. bahnF6

Es erscheint das umfangreiche Menu Werkzeugbahn

Management :
Y Lange: 117.1 mm,
- Numrmer des Zeigers: 97
8 :;'E';;gin 1 Erster FErameter ...
Kopieren 5 Letater = spezifische Par| MWsschalte ]
Rakieren
& et S (.01 #1 Kreis_1D30
1 Bt 2 Kreis_2 D30
3 kreis_3 D15
4 Kreis_4 D25
O 1cp 5 Aussenkonkur
) Start
) Umkehren
) aufkeien
e O
Lange: 2031.2 rm. = .
Mummer des Feigers: 515 m f —
Farameter ... Sichern ‘ GFfnen
= spezifische Par Jusschalte ] Sichern als x Sichern
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proLAS.3D E:\proLAS'proLAS_Testdateien'Karosserieteile'Yerstarkung.IGS g =& x|
Datel Funkiionen ‘Werkstick Werkzeusbahn Yomichtung Maschine Aktion Ansicht Koordinatensystem Optionen Vorschau Eimstelungen Mendleisten 2

Piamn( @ E (@B E X P 5| &SEHXx @/@6 & (o2 cocorestsTsvr pcsase|[Dsus D oU|s5
m:p_:_’;wﬁ e 500l ]ed @6 mor|x|a.
X

Qieschen | [ | praer
O Flinpen =
Letzter

@ Kopieren
Q Ratieren 5 quelle
O versetzen
O Ennfligen

Qe

Q Start
Q Umkshren
O aufteilen

S Owe

Lange: 17,1 mm,
hummer des Zeigers: 97

B cufische par| Jusschalter]
#1 Kreis_1D30
2 Kreis_2 D30

Kreis_3 D15

Kreis_4 D25
Ausserkontur

ffnen + Liste
Sichern 3

Offrien
sichernals | | Y€ | sichem

[
i#histart|| | Eschvitt & - Mieroscft word || prolAS.3D EfproLAs.. i&]Lnbenannt - Paint ||@ e [@ed@ woe

Hier erscheinen alle erstellten Werkzeugbahnen. Durch
Doppelklick auf eine gewlnschte Werkzeugbahn werden die
Orientierungszeiger (Pointer) im folgenden nur Zeiger genannt
zur Identifizierung mit Nummern versehen und kdnnen wie
unten beschrieben individuell bearbeitet werden.

Die Funktion Angewahlte Werkzeugbahn I6schen I6scht den  Angewabhlte

ausgewahlten Bearbeitungspfad. Werkzeug-
bahn I6schen

| X

(Vorsicht - keine "Riickgangig"-Funktion!).

Die Funktion Einschalten/Ausschalten schaltet ausgewahlte

Werkzeugbahnen aktiv oder inaktiv (wirkt bei Simulation und Einschalten/
CNC- Programmerzeugung). Ausschalten
o]
Up / Down verandert die Reihenfolge in der Abarbeitung der Up / Down
einzelnen Werkzeugbahnen (wirkt ebenfalls bei Simulation und %
CNC-Programmerzeugung). 3
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]

@) Lischen 1 Erster

Fli
8 Ké%?:rgn 5 Letzter

) Rotieren
) Versetzen
) Einfiger

O wr

O start
) Umkehren
O sufteien

El =

Lange: 2031.2 mm.
Mummer des Zeigers: 515

Fur das Editieren erhalten die Zeiger (hier rot senkrecht
stehende Striche) einer Werkzeugbahn eine durchgehende
Nummerierung, ausgehend vom Start- bzw. Anstichpunkt (ICP
= Initial Cutting Path).

Loschen Einzelne Zeiger werden geldscht. Bei mehreren Loschen
hintereinander zu I6schenden Zeigern sind der
erste und letzte eines Bereiches einzugeben. Es
erfolgt eine neue Nummerierung !!!

Flippen klappt ausgewahlte Zeiger oder alle (Alle) in die Flippen
entgegengesetzte Richtung (1800) um.

Rotieren dreht einen oder einen Bereich von Zeigern um Rotieren
einen Winkel, der in das Eingabefeld einzutragen
ist. Dabei gelten folgende Regeln:

a) Winkelangaben mit negativen Vorzeichen
drehen im Uhrzeigersinn,

b) die Rotation erfolgt inkrementell
(immer X Grad weiter),

c) die Richtung der Rotation wie folgt:

Es werden zwei Modi verwendet :

von rechts oder von vorn.

Dazu stelle man sich in der gewahlten Position
des Zeigers ein Koordinatensystem aufgespannt
vor, dessen X-Achse immer in Richtung
(tangential) der fortschreitenden Werkzeugbahn
zeigt.
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Beim Modus Von rechts erfolgt eine Rotation in
der Ebene, die durch Y und Z beschrieben wird
gegen den Uhrzeigersinn (CounterClockWise
CCW) bzw. mathematisch positiv.

Beim Modus Von vorn erfolgt eine Rotation um
den eingegebenen Winkel von der normalerweise
senkrechten Z-Achse in Richtung der X-Achse.
(z.B. Voreilen bzw. Nachschleppen einer Schneid-
duse oder auch Ankippen in Bearbeitungs-
richtung)

Am besten laf3t sich die Wirkung der Modi einmal
mit 90 Grad-Rotationen testen.

Ubertragt die Ausrichtung eines ausgewahlten Kopieren
Zeigers auf einen oder mehrere andere.

Dazu wird die Nummer des Zeigers mit einer

gewunschten Ausrichtung im Feld Quelle

eingetragen:

von Erster bis Letzter dann die Nummern

derjenigen, die neu ausgerichtet werden sollen.

unter diesem Menuepunkt kann der Startpunkt ICP
oder der Weg bis zum Konturbeginn (beim

Laserschneiden auch die Anschnittfahne genannt)
bearbeitet werden:

ICP = Intial Cutting Path

Beispiel:
Die Position Nr. 14 ist, technologisch gesehen,
der beste Startpunkt.

Ausflhrung:
Option Start anwahlen, in das Eingabefeld [14]
eintragen und mit DO ausfuhren.

Ergebnis:

Die Position Nr. 14 erhalt jetzt die Anstichfahne
und wird die neue Nr. 2 (1 ist immer der
Anstichpunkt). Alle Positionen werden vom neuen
Anstichpunkt aus in Bearbeitungsrichtung erneut
durchnummeriert.

Mit Umkehren wird die Bearbeitungsrichtung Umkehren
umgekehrt (wirkt bei Simulation und CNC-
Programmerzeugung).
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Schritt 7 — NC-Editor - das NC-Programm erstellen

Speichern/Sichern von CAD-Modellen sowie Werkzeug-
bahnen

Die bearbeiteten CAD-Modelle und Werkzeugbahnen kdnnen
nach teilweiser oder kompletter Fertigstellung wie folgt auf der
Festplatte oder im Netzwerk gesichert werden :

Dazu geht man in der Menileiste auf Werkstiick und sichert
das angewahlte (bei mehreren vorhandenen) CAD-Modell mit
Sichern als...unter einem beliebigen Namen und einem
angewahlten Dateiformat(z.B. IGES oder Brep).

Werkstick  Werkzeugbabhn  Worrichb

Gffnen ...
Sichern als ...

Al
Ale+5
Alt+F.

Wireframe
* Shading
Transparent

Farbe ...

Matetial ]

Losche angewahlte
Lasche alles

Einen oder mehrere Werkzeugbahnen konnen entweder als

Werkstiick

Sichern als...

Sichere Liste

temporare Sicherungsliste (Sichere Liste) oder als permanente

Backup-Liste (Backup Liste als ...) unter einem beliebigen
Namen und Ordner abgespeichert werden.

Backup
Liste als ....

Die temporare Sicherungsliste dient als Sicherung wahrend der

Bearbeitung und wird bei Benutzung/erneutem Sichern immer
wieder Uberschrieben. Sie befindet sich im proLAS.3D
Installationsverzeichnis.

|Werkzeugbahn Yorrichtung  Mas
FS
F&

Definer
Editor

i Gffnen ...
i Sichere alles

Giffne Liste
Sichere Liske
Backup Liste als ...

Lische alles
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Als nachstes kommt der Abschluss aller bisherigen Arbeiten: Schreiben
die Erzeugung des NC-Programmes mit Schreiben NC Code NC Code
(alternativ F8). HC

Der NC-Editor bzw. NC-Prozessor ist immer maschinen-
spezifisch aufgebaut und wird im folgenden flir eine 5-Achs-
Laserportalanlage mit CNC-Steuerung PA 8000 exemplarisch
dargestellt :

Vor dem Schreiben des NC-Programmes bzw. der NC-Datei
(engl. NC-File) ist der Ordner sowie der Name der Datei(en)
festzulegen, in den die einzelnen NC-Dateien geschrieben
werden sollen.

Weiter konnen in diesem Fall noch einige Angaben zum Auftrag
gemacht .

NC-Postprozessor Mars Lasertechmk

Programmnummer: |8882D
M C-Pfad: | IF:\cad_daten_c:acH “KundetUnterschal

Kunde / Tei |Kunde.L1s07

hitarbeiterkLirzel: IHE

b aterial / Diclee: ISt 12/1.2 mm
Zeichnungsnr: |0397_223D1_BZ

— Koommentare

senkontur

I Teil mit langer Seite in =-Fichiung

Q. I Abbrechen

An dieser Stelle der wichtige Hinweis:

Es ist auf jeden Fall wichtig, vor Ausgabe der NC-Program- ‘Fd
me die Simulation ausgiebig auf einen storungsfreien ®
Durchlauf zu testen.

Weiter sind die mit proLAS.3D erstellten NC-Programme bei
erstmaliger Verwendung an der Laseranlage vorsichtig im
Einzelschrittverfahren und bei deutlich reduzierter

Eilgangs- und Bearbeitungsgeschwindigkeit sowie der

Moglichkeit, das NC-Programm jederzeit unverzuglich

(wenn notig mit NOT-AUS !) abzubrechen, zu testen.

MARS Lasertechnik GmbH tbernimmt fir jede Art von

Schaden keinerlei Haftung bei Nichtbeachtung dieses

Hinweises.
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