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Allgemeines

Das Programmiersystem NC-PILOT ist ein schneller, einfacher und

kostenglnstiger Weg CNC-Programme auf einem PC zu Erstellen und zu
Verwalten.

/NE-PILOT/

Es ist eine Eigenentwicklung der Firma NCP NC-Technik AG die sich seit tUber
25 Jahren mit der Entwicklung von CNC-spezifischer Software befasst.

Sollten Sie die Werkstattprogrammierung bevorzugen, hilft Ihnen das System
schon in der niedrigsten Ausbaustufe bei der Verwaltung Ilhrer CNC-
Programme, erstellt auf Wunsch Operationsplane (Durchlaufplane) und fihrt
Kostenberechnungen durch.
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Kurzbeschreibung Programmiersystem NC-PILOT

Versionsbezeichnungen

Das Programmiersystem NC-PILOT wird in drei Ausbaustufen angeboten. Es ist modular
aufgebaut und kann jederzeit auf einen héheren Stand aufgeriistet werden.

In den verschiedenen Ausbaustufen sind folgende Optionen enthalten, respektive als Option
erhaltlich.

Editor v v v
Archiv (Programmverwaltung) v v v
Programmvergleich v v v
Ein- Auslesen (2-Seiten Bedienung) v v v
Simulation Grundsoftware Option v v
Simulation Grafiktreiber Option Option v
Dialog Editor X v v
Makroprogrammierung 4 v v
Dialog- und Makrobibliothek b 4 Option v
CAM-Modul (Geometrie) A *x v
Steuerungsabhangiger Postprozessor X X Option
DXF-Konverter A X Option
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Kurzbeschreibung Programmiersystem NC-PILOT

Zentrale Bedienung

Alle Funktionen lassen sich durch klicken der Symbole oder Uber die Dropdown-Menis
abrufen.

Pl NC-PILOT fir Windows x/2K/NT/XP = [ =[]
Datei Bearbeiten MC-Programm  Quell-Programm Hilfsprogramme Fenster  Hilfe
s el & A B i =7 | = |FsNUCEZ |
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L 12 5pe 11 |Gedndert [CANCPWINYFANUCEZNHEBEL.MCP Klein Einfgen

Ein- und Auslesen mit 2-Seiten Bedienung

CNC-Programme kénnen direkt Uber eine Ethernet-Datenleitung oder tber Funk vom PC in
die CNC-Steuerung eingelesen und nach belieben wieder auf den PC zurlickgespielt werden.

Sind mehrere CNC-Maschinen an das Programmiersystem anzuschlieBen, kann dies mit
Multiportkarten verwirklicht werden.

DNC-Betrieb (Option)

Programme k&nnen beim DNC-Betrieb direkt von der CNC-Maschine aus, Uber die
Maschinentastatur, abgerufen oder auf den PC zurlickgespeichert werden.

Fir mehr Informationen, Laden Sie sich die entsprechende PDF-Datei von der Seite
http://www.ncp.ch/ncpilot-download.htm herunter.

NCP NC-Technik AG Juch 10 CH-5622 Waltenschwil. Tel. +41 56 621 88 66. E-Mail: info@ncp.ch.  Seite 5



Kurzbeschreibung Programmiersystem NC-PILOT

Archivieren der Programme (Programmverwaltung)

Im NC-PILOT ist ein Archivierungsprogramm integriert. Darin kénnen alle Programmnum-
mern oder Namen die auf der Festplatte gespeichert sind, archiviert werden. Fir jedes Werk-
stlick wird, von einer Datenbank verwaltet, ein einzelner Datensatz gefiihrt. In diesem sind
alle Programme die sich auf dieses Werkstiick beziehen aufgelistet.

Nicht archivierte Programme werden, sobald das Archiv gedffnet wird, in einer Liste fur die
Archivierung vorgeschlagen.

Archivierte Programme kénnen Uber 7 miteinander verknipfbare Suchkriterien wie:

Operationshummer
Zeichnungsnummer
Zeichnungsname
Kunde
Auftragsstartdatum
Auftragsendtermin
Kostenstelle
Programmnummer

jederzeit wieder aufgefunden werden. Ein Uber das Archiv gefundenes Programm ist sofort
aktiv und zum Senden an die CNC-Maschine oder zum bearbeiten im Editor bereit.

Operationsplane

Mit dem Archiv kénnen gleichzeitig auch Operationsplane (Durchlaufsplan durch den Betrieb)
erstellt werden. Wird ein Operationsplan erwlnscht, missen nur die entsprechenden Felder
im Archiv ausgefullt werden.

Werden auch die Felder fir die Kostenstelle sowie die Einricht- und Stiickzeiten eingegeben,
berechnet das System die Stlick- und Loskosten. Die entsprechenden Informationen Uber
Stundensatze der einzelnen Maschinen kénnen in der Kostenstellendatei abgespeichert wer-
den.

Andern sich die Stundensatze der Maschine, miissen nur die neuen Satze in der Kosten-
stellendatei geandert werden. Alle Operationsplane werden dann automatisch neu
berechnet.

Im Operationsplan kénnen auch Operationen stehen die nicht auf CNC-Maschinen bearbeitet
werden wie z.B. Sagen, Trennen, Malen, Montieren usw.

Selbstverstandlich kénnen auch Programm- und Kostenstellenlisten nach verschiedenen
Auswahlkriterien zusammengestellt und jederzeit ausgedruckt werden.
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Kurzbeschreibung Programmiersystem NC-PILOT

CNC-Editor

CNC-Programme werden normalerweise automatisch generiert, nachdem sie als globali-
sierte Quellenprogramme direkt im CAM-Modul (Geometrie) erstellt wurden. Sie kénnen aber
auch direkt im ISO-Code programmiert werden.

Die Funktionen Kopieren und Versetzen von einzelnen Abschnitten wie auch von Teilsédtzen
stehen jederzeit zur Verflgung. Selbstverstandlich kénnen auch andere CNC-Programme
oder Teile daraus in das aktive CNC-Programm eingefligt werden. Es dirfen beliebig viele
CNC-Programme gleichzeitig gedffnet sein.

Im CNC-Editor stehen auch die Ublichen Hilfsmittel wie Suchen, Ersetzen, Markieren, Aus-
schneiden usw. zur Verfligung.

Der Editor bietet neben dem normalen Schreiben eine ganze Reihe von spezifischen Funk-
tionen flr die Erstellung von CNC-Programmen. So kann beispielsweise eine Funktion einge-
schaltet werden die vor jedem Wort, zur besseren Lesbarkeit, automatisch ein Zwischenraum
einfigt. Mit dem Symbol ,Farbkennung einfligen“ kénnen einzelne Wortgruppen farblich ge-
kennzeichnet werden.

Nummerieren der CNC-Satze

NC-PILOT kann nicht nur mit beliebiger Start- und Sprungadresse CNC-Programme Um-
oder Neunummerieren, sondern es sind noch einige Besonderheiten im System integriert.

Sprungadressen

Werden Sprungadressen im CNC-Programm verwendet, erkennt NC-PILOT diese beim
Nummerieren oder beim Um-Nummerieren automatisch und auch bertcksichtigt. Alle
Adressen die sich auf Satznummern beziehen (z.B. bei der Fanuc-Steuerung die Adressen P
und Q nach G71) werden automatisch richtiggestellt.

Satznummer Fixierung

Sollen einzelne Satznummern beim Neu- oder Um-Nummerieren nicht verandert, kénnen
diese fixiert werden. Sie dienen vor allem dem Maschinenoperateur. Satznummern nach
einem Werkzeugwechsel lassen sich damit z.B. so markieren, dass sie der eingewechselten
T-Nummer entsprechen. Fir den Operateur bedeutet dies, dass er bei einem Wiederstart als
Satznummer einfach die Werkzeugnummer des Spindelwerkzeuges eingeben kann. Eine
fixierte Satznummer wird beim Neu- oder Um- Nummerieren nicht veréandert.
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Kurzbeschreibung Programmiersystem NC-PILOT

Werkzeug- und Arbeitsfolgeplane

Um die CNC-Programme optimal zu dokumentieren steht dem Anwender im NC-PILOT ein
Listengenerator zur Verfugung. Im Editor kdnnen Werkzeug- und Arbeitsfolgetexte direkt
uber Auswahllisten in das CNC-Programm Ubernommen oder Uber die Tastatur eingegeben
werden. Die Ubernommenen oder manuell Uber die Tastatur eingegebenen Texte werden
vom System automatisch in Klammern gesetzt, so dass sie auch von der CNC-Maschine
akzeptiert werden.

Diese Klammertexte verwendet der Listengenerator um daraus einen Werkzeug- bzw.
Arbeitsfolgeplan zu erstellen.

Beispiel eines automatisch generierten Werkzeugplanes

. Progr. Nr.: HEBEL.NCP
Werkzeugliste Operation P
Benennung: HEBEL
Zeichn. Nr. S-006
Visum: BB Maschine: FANUC Datum: 02.07.2008
T-Nr. Werkzeug Benennung D KS
1 SCHRUPPFRAESER HSS 22
2 ZENTRIERBOHRER HSS 12
3 SPIRALBOHRER HSS 16
4 SCHAFTFRAESER HSS 14
5 SCHAFTFRAESER HM 8
6 SPIRALBOHRER HSS 5
7 GEWINDEBOHRER HSS 6
8 FRAESER HSS 16
9 BOHRSTANGE HSS 20
10 BOHRSTANGE HSS 30

Ahnlich der Werkzeugliste ist der Arbeitsfolgeplan gestaltet. Mit Hilfe des Arbeitsfolgeplanes
kann sich der Bedienungsmann schnell einen Uberblick Gber den Bearbeitungsumfang eines
Programms verschaffen. Werkzeug- sowie Arbeitsfolgeplane kdénnen Gber den Drucker
ausgegeben werden.
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Kurzbeschreibung Programmiersystem NC-PILOT

Dialog Editor

Mit einer Funktionstaste kann jederzeit vom Normal- auf den Dialogeditor gewechselt
werden. Mit dem Dialogeditor stehen dem Programmierer gezielte Hilfen zu den einzelnen
ISO-Codes und zu allen Makros maschinenspezifisch und grafikunterstitzt zur Verfigung.
Voraussetzung dafir ist jedoch, dass ein, der Steuerung entsprechender Dialog, als Option
bestellt wird.

Wird beispielsweise bei eingeschaltetem Dialog der Code G87 eingetippt oder Uber die
Auswabhlliste "Zyklen" angewahlt, werden sofort alle Felder die dieser Befehl bendtigt, auf
dem Bildschirm vorgegeben.

DialegWah!  Hilfe
Dialog : |G&7 = A =)
HEBEL.NCQ Bl Zeichnung [22]
<——KS,GlREZZ-2ZK1X-63.888Y— ~
<----G1,X-107.607 Y-16.209[ |
£-———(3,%-115.152 ¥-17.980
£————(G2,¥%-115.152 ¥17.980
<—-———(3,¥%-107.607 ¥16.20%
{———G1,¥-20.16%9 ¥19.705
<-———(G3,%X-13.228 ¥21.801 I
£-———(G2,¥%X-1.475 ¥25.457 10
<—-———(G3,¥X5.428 ¥27.673 I-2
<———G1,¥62.4%2 ¥&3.706
<-———(G3,X67.701 Y69.445 IS5
<-———(2,¥X88.412 ¥35.867 IS8
<-———(3,%81.238 ¥36.935 I9
<———G1,X27.861 Y-4.364
<-———(3,%X23.418 Y-10.093 I _
e R
WNez [=1Ey
6 [ x] v z| A |
|| s F 5 | M
I —— ]
| FREIE G-FUMNKTIOM, F10 = PICKLISTE 4
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Kurzbeschreibung

Programmiersystem NC-PILOT

Auswabhllisten (Picklisten)
Sobald der Dialogeditor eingeschaltet wird, kann eine maschinenabhangige Auswahlliste

Uber ein Menl aufgerufen werden.

P,

FROGRAMM AMFANG

W WERKZEUGWECHSEL

FE

SCHSEW WYERFAHREM
ZrELEN UND MAKROS
WERKZEUGKORREKTUREN
MULLFUMETE
G-FUMKETIONEM
M-FUMETIOMNEN

TEXTE

HC-PILOT DIALOGE
FREIES PROGRAMMIEREM
PROGRAMM - EMDE

ALLE FUNKTIONEMN

3
3
4
4
4
3
3
3

Bei Zeilen in der Auswahlliste die keine Kurzbe-
zeichnung haben erscheint nach deren Anwahl

automatisch eine weitere Auswahlliste. KB T i

) o o ) . . KEP KEILBAHN FRAESEN PUNKT
Wird beispielsweise in der Auswabhlliste die Zeile GF GEWINDE FRAESEM
"Zyklen und Makros" aktiviert, erscheint sofort das SF| SPIRALNUTE FRAESEM
in der Mitte stehende Meni in der wiederum eine KMU KREISMUTE FRAESEM

Auswahl getroffen werden kann.

0o
m

04
05
0&
ns
03
13
30
E0
98
93

PROGRAMM HALT
WiaHUWEISER PROGRAMMHALT
SFIMDEL RECHTSLALF

SPIMDEL LINKESLALUF
SPIMDEL HALT
WERKZELGAWECHSEL
FUEHLMITTEL EIN
FUEHLMITTEL AUS
SFIMDEL ORIENTIERT HALT
PROGRAMM ENDE
PALETTEMWECHSEL
AUFRUF UMTERPROGRAMM
EMDE UMTERPROGRAMM

G73  BOHREMW MIT SPAWBRECHEM

G74  LINKSGEWINDE

G7e  AUSDREHEM O. R-RILLE

G311  ZENTR. BOHREM

82 BOHREM MIT WERWEILZEIT

83  TIFLOCHBOHREM

G234  GEWINDESCHMEIDEM RECHTS

G35 REIBEM

G35 AUSDREHEM

GE7  RUECKWAERTS-SEMKEM

G33  REIBEM MIT YERWEILZEIT

G380  BOHRSYKLUS LOESCHEM

G383 RUECKZUG AUF Z-EBEME

(33 RUECKZUG AUF R-EBEME
MAKROS RTA RECHTECK. TASCHEMFRAESEM

4ECK RECHTECK AUSFRAESEM

ETA KREISTASCHE FRAESEM

RUMD  KREIS &USFRAESEM

WEl WOLLEREIS FRAESEM IMMEM

WA WOLLEREIS AUSSEM

RECKE.  RECHTECK AUSSEM FRAESEM
MECKE.  MW-ECK &USSEM FRAESEM

Das Gleiche gilt auch bei den Dialogen selbst. Sind in
einem Feld mehrere Eingaben mdglich, kann wahlweise
eine Auswabhlliste aller verfligbaren Codes eingeblendet
werden. Diese eingeblendeten Listen sind wiederum
maschinenabhangig und kénnen beliebig erweitert oder
verandert werden.

Die Ubernahme eines Befehls oder Textes erfolgt
entweder durch Positionieren des Cursors auf die
gewulnschte Zeile und dricken der Enter-Taste oder
durch klicken mit der linken Maustaste.
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Kurzbeschreibung

Programmiersystem NC-PILOT

Variablenprogrammierung

Mit Hilfe der Variablenprogrammierung kdénnen ganze Programme oder Teile davon mit
variablen Massen programmiert werden. Mit Variablen lassen sich beliebige Berechnungen
durchfiihren. So kdnnen beispielsweise Programmteile die im Aufbau immer genau gleich
sind und die sich nur durch die Masse unterscheiden, variabel programmiert werden.
NC-PILOT verwendet dafiir eine eigens entwickelte einfache Sprache.

Beispiel Stange abstechen mit einseitiger Fase

C
E x 45

DM,ABST

GO0 X[#502+2] Z#503
GO1 X[#502-(2*#505)]
GO0 X[#502+2]
Z[#503+1+#505]

GO1 X[#502-(2*#505)] Z#503
X[#501+2]

G97 S1000

X[#501-2]

GO0 X[#503+2]

EM,

Der Aufwand flir das Schreiben des untenste-
henden variablen Programms ist vergleichbar
mit dem Erstellen eines normalen Programms
fir das Abstechen des Werkstlickes. Anstelle
der absoluten Masse wurden einfach
Variablen eingesetzt. Dieses Programm hat
aber Gdltigkeit fir das Abstechen von
beliebigen Werksticken. Damit das so
definierte variable Programm in einem
beliebigen Quellenprogramm  angewendet
werden kann, muss lediglich die folgende
Zeile programmiert werden:

<ABST, A20 B100 C-80 E1.5

Legende:

V501 = Wert der Adresse A
V502 = Wert der Adresse B
V503 = Wert der Adresse C
V505 = Wert der Adresse E

Das oben definierte variable Programm (Makro) muss 1 mal generiert werden und wird damit
automatisch in den Makrospeicher geschrieben. Das Makro steht dann in allen Quellen-
Programmen zur Verfilgung ohne dass die 11 Zeilen neu eingegeben werden missen.
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Kurzbeschreibung Programmiersystem NC-PILOT

Makrobibliothek

FOr das NC-PILOT Programmiersystem wurde eine ganze Reihe von nutzlichen Makros

geschrieben die ganze Operationen automatisieren oder die Programmierung wesentlich
vereinfachen. Unten ein Auszug aus der Makrobibliothek.

o

Nute Kreistasche Rechtecktasche
Y z ]
x £ =

S « X v
T U Ty - A J
Y \€/ U]
Kreisnute Spirale Gewinde-Frasen
—
X/YL_W_.J Rl z
:
|
O-Ring Einstich Hinterstich DIN 509 Abstechen
|
Y
e e el R
A 7, K Y -
iC 1
L s v € s B
Lochgitter Lochkreis Kreissegment
s /‘O\\\
"N :
o ol
O
Einstich Gravieren Lochreihe
1 R
VA _j] z 4L
S A N c
K / W
X
NCP NC—TECHNIK AGJ}H o (./E
L NI " S
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Kurzbeschreibung Programmiersystem NC-PILOT

CAM-Modul (Geometrie)

Damit kénnen beliebige Werkstlicke konstruiert, oder Uber die integrierte DXF- oder IGES-
Schnittstelle 2D CAD-Zeichnungen eingelesen, werden.

’ Il NC-CAM - [CANCPWIN\FANUCBZ\HEBEL.NCQ] = == |
Datei Bearbeiten Andern  Punkt  Kreis  Linie Kontur Set NC-Tools  Hilfe
D[d| <|~| ala|a|a|@®] ¥ [ 118X al &l A B =
rd =
3¢ o
& 2]
-
& .
sl (=
Ia kel
|72 El
hd )
©)
=
~ /
~ Z
kxd F
) B
= B
&
o | £

-

#:-166.3800 |¥:-16.6625 |F196  |Elemente: 109 Layer = System

4

Zusammenhdangende Linien und Kreissegmente kénnen durch einen einzelnen Klick in Kon-
turen umgewandelt werden.

Die verschiedenen Bohrungen werden Uber einen einfachen Dialog, bei dem nach dem Boh-
rungsdurchmesser gefragt wird, in ,Set's® zusammengefasst werden. Die Verfahrwege
werden dabei auf Wunsch automatisch optimiert.

Far Nuten, Kreisnuten, Rechteck- und Kreistaschen sowie fir Zapfen stehen Tools zur Ver-
flgung, die das Konstruieren wesentlich vereinfachen. Die vorgenannten Figuren werden
beim Erstellen des Quellenprogrammes automatisch als solche erkannt.
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Kurzbeschreibung Programmiersystem NC-PILOT

Globalisierte Quellenprogramme

Direkt im CAM Modul kénnen globalisierte Quellenprogramme erstellt werden. Dabei stehen
fur alle relevanten Programmteile Dialoge zur Verfugung.

o )

N NC-CAM - [CANCPWIN\FANUCBZ\HEBEL.NCQ] = || = |[==3a] | [l NCWin ol x|
Datei Bearbeiten Andern Punkt Kreis Linie Kontur Set  NC-Tools CMC-Frasen
Hilfe Progr. Anfang * Alt+A
0 |E| | | @|@||@|®-|®| ﬂ ¥ Werkzeugwechs&f  Ak+W
== Bohrzyklen Alt+Z
- PT it
|f(°|°/|/|@|>( @ i‘ﬁ‘ A @ % s Konturen Alt+K
() Fras-Zyklen »
& - e
= — Positicnieren Alt+P
ﬂ i Verfahren Alt+Y
o @J‘ Makros L4
- 4 & Mullpunkt Alt+N
E Ebene Alt+E
: Spindel Alt+5
— @ Texte Alt+T
E g f|k Spiegeln
E A=) Progr. Ende Alt+X
=3 ﬁ <----C3,X81.238 vae
@ <-———F1,HZT7.881 ¥-4
e <-—-——E3,HZ3_418 ¥-1
2 <————G2 K7.761 ¥-24
<--—-(Z,¥-13 .28 ¥-
i i <-———E3,H-20.185% ¥-
L Z <-———F1,H-83_8B8 ¥-
E = <——EE,E1 Z20
A A <—WW, T2 {ZENTRIERBOE
l;\l‘I ? <—-GB1_,X-125.¥0.02
— <————E0 ¥-95 V0 11
=1 o 4 [ b
H:-65.07409 V790736 |F196  |Elemente: 109 Layer = System Zl: 1 5m 1

Ein globalisiertes Quellenprogramm kann auf eine beliebige Steuerung (z.B. Sinumerik,
Fanuc Heidenhain usw.) umgesetzt werden. Voraussetzung daflir ist, dass die Maschine
im NC-PILOT eréffnet ist und die daftir benétigten Treiber installiert sind.

Beim Generieren des CNC-Programmes werden sowohl die Radiuskorrektur An- und Abwahl
wie auch die Zustell- und Abhebebewegung der 3. Achse in das CNC-Programm eingeflgt.
Die nétigen Informationen daflir werden Uber Dialogfenster abgefragt.
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Programmiersystem NC-PILOT

Kurzbeschreibung

Beispiele von Dialogfenster im CAM-Modul

—

|SPIRALEOHRERHTYP=2HTEI » |

Werkzeug Durchmesser |12

YWherkzeug Mummer

Werkzeug Text

Schneidstoff 1 HARTMETALL |
Drehzahl mAdin v al Links [

YWarzchub mmdU v

0.1g % (100

Werlkzeugwechsel (3]

Durch Klicken des Mendpunktes ,Werk-
zeugwechsel“ 6ffnet sich neben-stehender
Dialog

£ahnezahl
MitKibimitel [ [Mormal |
oK Abbruch |
Zyklus Dialog ==
Zyklus-Art "o ’
(" Zentrieren/Bohren Tieflochbohren
(* Tieflochbohren o
Fiickzug H
" Bohren/Senken Yenwelzet
. " Gewinde Schneiden
Durch Klicken des Me- - Reiber
nlpunktes Bohrzyklen  Ausdiehen Rl 15 D 20
Offnet sich nebenste- i Y ¥
i
hend A hif t Frazen Linear i F 0.0
enaes Auswanilrenster . '
v . . " Eintauchen Helix |
mit integrierten Dialog- . s
feldern " Bohrung raumen | IT
) (= Zyklus Frei 7
Fmomid [ F|
Auzzpanent [
Zuzatz-Code |
¥ Z |60
K.omrmentar |
Set Ruckwarts 7 [ ok fbbrch |
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Kurzbeschreibung

Programmiersystem NC-PILOT

Fraszyklen

Taschen, Zapfen und Nuten werden schon in der Zeichnung als solche gekennzeichnet und
kénnen sehr einfach mit komfortablen Fraszyklen bearbeitet werden.

Progr. Anfang Alt+ A
é‘ Werkzeugwechsel  Alt+W
==« Bohrzyklen Alt+Z
#% Konturen Alt+EK
g () Rechtecktasche
Positionieren Alt+P | = Nut
Rl i gI;:n;-_ Kreistaschendaten [ ]
Makros e’ Kreiszapfen
& Nullpunkt Alt+MN | =) Kreisnut I—
B i i 2.000
Ebene Alt+E Sicherheitzabstand
Spindel Alt+S Werkstlickoberflache IU.UDDEI
Texte Ale+T End Tiefe |-3lJ
d|b Spiegeln
Ruick End |5|:|
Progr. Ende Alt+X HEKZLG A =N
Zustell-Tiefe Schruppen I-I 5
Zusgtell-Tiefe Schlichten I
Yaorschub in 2 beim Zustellen I
Schlicht-Aufmas:-Seite I':'-5
Schlicht-Aufmass-Boden I']-1
WZ-Jberlappungsfaktor in % I
—Bearb.- Umfang Fras-dpt——
% Schrupp + Schiicht &+ Gleichlauf
= Mur Schruppen
= Mur Schiichten " Gegenlauf
—Eintauch-Strategie———
™ Senkrecht Vorschub | Eintauchwinkel I
= Senkrecht Eilgang
v Helix Durchiri. /Helix I
" Pendelnd
Yorzch, Frasen mm/U [ I
K.amrektur Mr. Radiuz I
F.arektur Mr. Lange I
[T Fraze alle Tazchen
[T mit Maschinenzokluz a5 iz
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Kurzbeschreibung Programmiersystem NC-PILOT

Simulation, ISO-Grafik

CNC-Programme, gleichglltig ob diese direkt an der CNC-Maschine oder mit NC-PILOT
erstellt wurden, kénnen damit auf dem PC grafisch simuliert werden.

Die ISO-Grafik fur das Frasen ist eine Volumengrafik und beinhaltet neben dem raumlichen
Darstellen des Materialabtrages eine vollumfangliche Kollisionsiberwachung. Es kénnen
sowohl Werkstlick, Werkzeuge sowie Spannmittel und Werkzeughalter dargestellt und
Uberwacht werden.

M NC - Simuls
Datei Bearbeiten Ansicht Animation Opticnen Hilfe
B Uy »-lo| 8 2
— Positian i . ] s
% IEI.EIEIEIEI =]
Y IEI.EIEIEIEI i
z |2EIEI.IIIEIIJEI %
~MC-Info——— &l
WEZ M. |1 a (]
WEZ D ISIZI.IZI g
Fad-komp IDhﬂE @
Yorzchub I?EI @
Drehzahl IEEE2
Kiihlurig INEiﬂ o
Fehler I E
)
il
304 MA0Z0GEE G99 G423 R2 221 HI0ME |~ Animations - Modus—— [ Animatiohs - Einstellunge Gehe nach [ ——
305 MA030 GE0 GO Z200, .
306 N3040 M0 b | =]l4] mit Halter || werkzeughr. &
| bis Kalls i
Geschwindighkeit ?S ehsen - Zeizgitl =
|L| I "I biz WS wWechsel [
| /

Es ist frei wahlbar ob die Werkzeugschneide, -Schaft und -Halter wahrend der Simulation
dargestellt werden oder nicht.
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Kurzbeschreibung Programmiersystem NC-PILOT

Schwenken, drehen kippen

g

Das Werkstlck kann dber alle Achsen im Raum geschwenkt
und gekippt oder gedreht
werden.

S5y,
A

Zur Kontrolle ob z.B. Lécher durchgebohrt sind, kann mit einem einzigen Klick die
gegenulberliegende Seite
sichtbar gemacht werden.

Kollisionstliberwachung

Auf Kollisionen wird akustisch aufmerksam gemacht. Die betroffene
Stelle wird rot eingefarbt. Dabei wird unterschieden, ob die Kollision
zwischen Schneide und Werkstlick, Halter und Werkstlick oder ge-
nerell zwischen Werkzeug und Spannmittel stattfindet.

Eine Liste aller Kollisionen mit Detailinformationen wie Satz- und
Zeilennummer, Kollisionsart usw. kann ausgedruckt werden.
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Kurzbeschreibung Programmiersystem NC-PILOT

Hilfsprogramme

Gravur

Mit der Gravur kénnen Schriften graviert werden. Es handelt sich um ein Umsetzprogramm
das beliebigen Text in ein CNC-Programm umwandelt. Die programmierte Schriftart ist
Roman Simplex 8 (CAD-Schrift). Die Grésse der erzeugten Schrift ist proportional beliebig
wahlbar.

Das Vorgehen ist sehr einfach. Im Dialogeditor wird das Makro "GRAVUR" aufgerufen.

[F]GRAY =]

.

P |n ¥ |n z |-1 R |2 H |1u F |2EIIZI

% |?u | |1 J |1 -

1 IEu gravierender Text

-

4| | ay

Der Programmierer wird dann nach den Koordinaten, der Tiefe, der Sicherheitsdistanz sowie
der Schriftgrésse abgefragt. Der zu gravierende Text wird anschliessend Uber die PC-
Tastatur eingegeben. Im Quellenprogramm erscheint nur eine Zeile mit dem Makroaufruf und
dem Text. z.B.

<GRAVUR, X0 Y0 Z-1 R1 H10 I1 J1 {Zu gravierender Text}
Aus dieser Zeile generiert der NC-PILOT ein CNC-Programm mit dem die vorgegebene
Schrift graviert wird. Das untenstehende Bild stellt die Verfahrwege des erzeugten CNC-

Programms dar. Die Schrift besteht aus Geraden, Kreisen sowie Zustell- und Abhebebe-
wegungen. Das Verfahren von einem auf den folgenden Buchstaben erfolgt im Eilgang.

/U gravierender Text

DXF-Konverter

Der DXF-Konverter ist ein nitzliches Hilfsmittel um CNC-Programme die nicht mit Hilfe des
NC-PILOT erstellt wurden nachtraglich in ein NC-PILOT konformes Format umzuwandeln.

Nach dem Umwandeln eines CNC-Programms stehen im Geometrieteil alle Elemente und
Konturen fir die Weiterverarbeitung zur Verfligung wie wenn Sie mit dem System selbst
konstruiert worden waren.
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Kurzbeschreibung

Programmiersystem NC-PILOT

Vergleichsprogramm

Mit dem Vergleichsprogramm kd&nnen die Inhalte zweier Programme miteinander verglichen
werden. Jeder Unterschied wird rot, eingefligte oder geléschte Zeilen blau, hervorgehoben.

r N
&% NC - Programmvergleich |ﬂl
Datei Anzeige Optionen Hilfe
¥ | § | Wergleiche
IE:'xNEF"'-.-'»-’IN'\F.&NLIEBE'\»DEMEI-EIE-KEINTLIF C:AMCPWINSFANUCEZ D emo-02-. NCP
N270 GO G40 GEO G990 G54 X100, ¥ - N270 GO G40 GO G990 G54 XI100. ¥ -
N280 G43 Z2. HZ MEB N280 G43 Z2. H2Z M8
>» |HN280 G1 Z-10. F1O0Ll. >» N280 G1 Z-10. F1Z0O.
N300 ¥96. Y104. F305. |E| N300 ¥96. Y104. F305. |E|
N310 X9&. Y100. | N310 X9&. Y100. B
N320 G3 X100. ¥Y9a. I4. JO. N320 G3 X100. ¥96. I4. JO.
>> |HN330 G1 X104. ¥9&. x
N340 X104. YI100. N340 X104. Y100.
N3350 G3 X100. Y104, I-4. JO. M350 G3 X100. ¥104. I-4. JO.
N3ed G1 X100. Y1l6.5 N3ed Gl X100. ¥1l6.5
N370 X83.5 Y11l6.5 N370 X83.5 ¥Ylle.5
>» [N380 X83.5 Y100. »>» [N380 X83.5 Y105,
N390 G3 X100. Y&83.5 Ile.5 JO. N390 G3 X100. ¥Y83.5 Ile.:5 JO.
N400 G1 X1la.5 Y83.5 N400 Gl X11&6.5 ¥Y83.5
410 X116.5 Y100. 410 X116.5 Y100.
N420 G3 X100. Ylle6.5 I-16.5 JO. N420 G3I X100. ¥1le6.5 I-16.5 JO.
N430 G1 X100. ¥Y129. N430 G1 X100. ¥129.
x| > [M435 Y1E50
440 XT1. Y129, K440 XT1. Y129,
450 XT1. Y100. - N450 XT1. Y100. -
HTA S T W A B | e | TN HTA ST T W ST T T T
1| 1 [ 3 1| 1] | 3
4 Unterschiede gefunden s
b i
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Kurzbeschreibung Programmiersystem NC-PILOT

Preisliste
Software
Die angegebenen Preise gelten fur die 1. Lizenz (Hauptlizenz). Fir Zusatzlizenzen wird ein

Rabatt von 66 % gewahrt.
Dies qilt fiir die Software wie auch flr Service und Update-Vertrage.

o S Tare
Editor v v v
Archiv v v v
Programmvergleich v v v
Ein- Auslesen (2-Seiten Bedienung) v v v
Simulation Grundsoftware CHF 1000.-- v v
Simulation Grafiktreiber / Maschine CHF 500.-- CHF 500.-- n Ppﬁla“en
Dialog Editor R v v
Makroprogrammierung A v v
Dialog- Makrobibliothek / Maschine A CHF 800.-- B
CAM-Modul (Geometrie) A A v
Steuerungsabhangiger Postprozessor (PP) A b 4 CHF 1300.--
DXF-Konverter A 4 CHF 500.--

Alle Preise in CHF. exkl. MwSt, Installation und Instruktion. Preis- und technische Anderungen bleiben jederzeit vorbehalten.
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Kurzbeschreibung Programmiersystem NC-PILOT

Telefon-Service und Updatevertrag

NC-PILOT Light CHF 90.-/ Jahr CHF 360.-/ Jahr
NC-PILOT Standard CHF 150.- / Jahr CHF 900.-/ Jahr
NC-PILOT Professional CHF 210.- / Jahr CHF 1200.- / Jahr

*Telefon Support

Sofern kein Update-Vertrag besteht muss beim Kauf der Software zwangslaufig ein Telefon-
Supportvertrag flir mindestens 2 Jahre abgeschlossen werden. Fir das 1. Jahr wird die
Geblhr zusammen mit der Software verrechnet. Der Telefon-Supportvertrag verlangert sich
jeweils stillschweigend um ein weiteres Jahr sofern er nicht min. 1 Monat vor Ablauf des
Jahres gekindigt wurde. Der Telefon-Support kann nur nach erfolgtem Abschluss der
Schulung beansprucht werden.

** Update Vertrag

Mit dem Update-Vertrag erhalten Sie die Gewahr, dass lhre NC-PILOT Software auch in
Zukunft immer auf dem neusten Stand sein wird. Sie erhalten alle Verbesserungen und
Erweiterungen (sofern sie in den gekauften Modulen als Standard definiert sind) gratis zu-
geschickt. Zudem ist im Update-Vertrag der Telefon-Support inbegriffen, dieser kann jedoch
nur nach erfolgtem Abschluss der Schulung beansprucht werden.

Der Update-Vertrag muss flr min. 2 Jahre abgeschlossen werden und verlangert sich jeweils
stillschweigend um ein weiteres Jahr, sofern er nicht min. 1 Monat vor Ablauf des Jahres
gekindigt wurde.

Alle Preise in CHF. exkl. MwSt, Installation und Instruktion. Preis- und technische Anderungen bleiben jederzeit vorbehalten.
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