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Das praktische Beispiel beniitzt die
Programmfabrik und die Konturfabrik.
Als Basis gilt:

- Eine Geometrie, die durch Mecanic behandelt
und bestatigt wurde.

- Anwender Technologien, die durch den neuen
Technology Editor Pro behandelt, gepriift und
bestatigt wurden.

- Bearbeitungsprogramme die erfolgreich vom
Mecanic Postprozessor behandelt, gepriift und
bestatigt wurden.
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Vier Werkzeugsegmente werden
auf einer Palette bearbeitet.

Die Bearbeitungsprogramme der Werkzeugsegmente werden einzeln vorbereitet.
Folgende Bearbeitungsmethoden werden eingesetzt:

- Schnitt mit einer Strategie «Matrize mit Befestigungssteg»
- Schnitt mit einer Strategie «Matrize mit Vollabtrag»

Die gewahlten Technologien entsprechen Ra 0.20, Ra 0.30 und Ra 0.60.
Die einzelnen Bearbeitungsprogramme werden ausgeflihrt, geprift und bestatigt.
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Ein Werkstuck «palette» wird kreiert. Die einzelnen Bearbeitungen werden graphisch auf die Palette gesetzt.

Segment 1 wird importiert und wird auf der Palette positioniert.

Segment 2 wird importiert und wird auf der Palette positioniert.

Segment 3 wird importiert und wird auf der Palette positioniert.

Segment 4 wird importiert und wird auf der Palette positioniert.

— =
repdfe] =f Ul 5
el A=l o
EF
seq | 3
4] + Manufacturing 1
1 <)
— =
rilof 3/ ul 5|
e e e e 6 -
M+ G:uv of contours - Wire : F ﬂ
e

e
e
s lo] =/ Ul =|
& 4] Cotours - Wire + .
[4] + Contour - Wire.
[4] + Group of contours - Wire. !
=[] Contours Il
[4] + Contour 5
{4 + Group of contours [=Y el
M Conical sufaces sction )
‘
= i o °
'
‘
& =
L,
& [ Geo_points p1
D o =
i
o .
e

2o 2] U] =]

.- its.53
@ mand

)+ Mansfctuing

= oo




Die Bearbeitungen werden zusammengefiigt. Ein Sortieren der Operationen wird automatisch ausgefiihrt und ein

vollstandiges Bearbeitungsprogramm entsteht.
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Simulation der
Bearbeitungsphasen

1. Vollschnitt bis zum Maschinenstopp. Befestigung der Ausfallteile.

2. Schnitt der Befestigungsstege und Stopp der Maschine. Entfernen der Ausfallteile.
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3. Vollabtragschnitte und Nachschnitte fiir alle Konturen.

Nachdem der Maschinenbediener das Programm importiert hat, kann er sofort die Bearbeitung starten.
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