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NC Postprozessor zur automatischen

von NC Bearbeitungsprogrammen

Fur eine 5-Achsen Gantry-Portalfrasanlage der Fa. FOOKE,
Borken und einem multifunktionalen Spanntisch, wurde ein
NC-Postprozessor zur automatischen Generierung von NC-
Bearbeitungsprogrammen nach DIN 66025 erstellt.

Fur die Frasbearbeitung werden Profile von Spannelementen
gehalten. Bei Anndhrung der Werkzeuge fahren die
Spannelemente automatisch aus dem Bearbeitungsbereich
heraus. Beim Verlassen des Bereiches schlieBen die
Spannelemente wieder automatisch.

Fur die verschiedenen Werkstiicke sind unterschiedliche
Spannvorrichtungen  definiert.  Die  Geometrien  der
Spannvorrichtungen sind in einer Datenbank hinterlegt. Die
vorgegebene Vorschub-Geschwindigkeit des Frasers wird der
Ruckzugsgeschwindigkeit ~ der  Spanner  durch  den
Postprozessor automatisch angepasst.

Als Eingangsdaten fur den Berechnungs-Algorithmus werden
dem Postprozessor ~ die  NC-Bearbeitungsprogramme
(Sinumerik 840D) und die ,Spannerpositionen auf dem
Spanntisch” online als NC-Satz zur Verfiigung gestellt.

Aus diesen Daten generiert der NC-Postprozessor das
komplette NC-Programm. Die erforderliche Programmsyntax
des Fertigungsautomaten wird bericksichtigt. Ein manuelles
Nacharbeiten ist hier nicht mehr notwendig. Der generierte
Code kann mit einem Viewer betrachtet werden.

Das modifizierte NC Programm wird auf der lokalen Festplatte
gespeichert.

] u | AS. oK 5020200510
Viewer GamBit

| Datei: 'HP.NCP*

[%(000007)
(Hauptprogramm BPLE30 Sek15)

N0001 G21 A11 E1

IN00OS G25 ASO T{Synchronlauf starten?}
N0010 G22 A10 I Synchronlauf
N0011 G21 A21 E2

IN0O15 G25 A5 T{Messlauf starten?}

NC-Text:
INOOS0 M30
Kommentar:
JrEnd
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Dateinamen werden automatisch vergeben. Eine zusatzliche
Speicherung der Daten erfolgt auf einem NC-Daten-Server.
Die Aktualisierung und Speicherung der Datenbestande
erfolgt automatisch durch die Postprozessor-Software.

Um die Bewegungen mit unterschiedlichen Vorschiben und
verschiedenen Werkzeugen zu berechnen, wurden folgende
Parameter festgelegt:

> Spannertyp

> IstmaBe der Spanner

> SpanneraufmaBe (Offsets)

> Offnungszeiten der Spanner
> Rlckzugstrategie

> Minimalvorschub

\ | -IAS-  Angsok 25020070057 |
Maschinenparameter GamBit
_|_IDMP__| Gruppe AA | |
b 300 NCP. [ B
[| 301 NCP O’Et:ﬂridlus H
[] so2 NCP i

303 NCP
[] so4 NCP i Kodi HC
[| 305 NCP Niet- -Kodi AIRBUS
[] 306 NCP Niet- iingen-Kodi HydroControl
[] so7 NCP 0 Niet-Typ-Kodierung AIRBUS
[] sos NCP 0 Niet-Typ-Kodierung HydroControl
309 NCP 0 Programm-Namen
310 NCP 0 Programm-Nummern g
feste.
Zugangslevel : e Anzahl O
Einhet : £
Parameter Grofie in Bytes : | 0
Parameter Positon : [0
Minimal Wert : 1
Maximal Wert : \ 4
Konvertierung beendet
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Die Programmoberflache ist menugefihrt und mit einer
kontextsensitiven Onlinehilfe ausgestattet. Des Weiteren sind
alle  Dokumentationen als PDF-File auf dem Rechner

hinterlegt.
-1AS- | Anlage: OK | 23.03.200020:01:46
| FOOKE | Menue GamBit
NC-Programme Eigenschaften PostProzessor
HP andern _A| Dateiablage 1| Mitarbeiter
2| HPspeichern 8| DXF-Import [
3| UPsladen _c| Grafik-Fenster K| senice
2| Ups andern 0| NCP-Konverter []
15 UPs speichern E | Geometrie-Info [l
Bl _F| Werkzeug [
[7] | [ ii-Editor
=l _H| Ale Eigenschaften P | Protokoll
Konvertierung beendet
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Berechnund (CALO)

Die Software ist netzwerkfahig und mit einer zentralen
Mitarbeiter-Verwaltung ausgestattet.

Alle Eingaben zur Verwaltung und Bedienung des Systems
werden protokolliert und bei Bedarf als Log-File angezeigt
oder auf dem Drucker ausgedruckt.

Technische Eigenschaften
> PC basiert

> ORACLE Datenbank, Datenbankserver mit bis zu 10
Clients

> Menugefihrte Windowsoberflache

»  Parametervorgaben flr Spannergeometrien,
Spannerrlckzugszeiten und Frasparameter
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