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|  DeskProto Einfuhrung

1.1 Haftungsausschluss

Alle Frasmaschinen konnen geféhrlich sein, egad ob manuell oder
computergesteuert. Man kann die Maschine oder das Werkstiick beschadigen
oder sich selbst verletzen. Seien Se vorsichtig und prifen Se immer die
Werkzeugwege bevor Se diese an die Maschine senden. Wenn Se noch
keine Erfahrung mit solchen Maschinen haben sollten Se sich am Anfang
von einem erfahrenen Kollegen helfen lassen.

Delft Spline Systems, Ihr Handler oder sonstige Beteiligte sind in keiner
Weise fur etwaige Schéden oder Verletzungen haftbar zu machen die aus
dem Gebrauch der Software resultieren.

Copyright © 1995, 2026 Delft Spline Systems
Dieses Computerprogramm ist urheberrechtlich geschiitzt. Nicht-autorisierte
Vervielféltigung oder Verteilung dieser Software ist nicht erlaubt.

DeskProto ® ist ein registriertes Warenzeichen der Delft Spline Systems.
Windows ® ist ein registriertes Warenzeichen der Microsoft Corporation.
MacOS® ist ein registriertes Warenzeichen der Apple Inc.

Linux ® ist ein registriertes Warenzeichen der Linus Torvalds.

Alle anderen Warenzeichen gehtren den jeweiligen Besitzern.
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1.2 Lizenzen und Urheberrechte

DeskProto ist urheberrechtlich geschiitzt. Nicht-autorisierte Vervielfaltigung
oder Verteilung dieser Software ist nicht erlaubt.
Copyright © 1995-2025, Delft Spline Systems

DeskProto verwendet die folgenden externen Bibliotheken (wéhrend des
Setups als DLL-Dateien ingtalliert):

The Boost C++ libraries.

Copyright © 1998-2005, Beman Dawes, David Abrahams,
Copyright © 2004-2007, Rene Rivera.

Used and distributed under the Boost Software License V1.0.

www.boost.org

The Crypto++ library of cryptographic algorithms
Copyright © 1995-2013, Wei Dai
Used and distributed under the Boost Software License V1.0.

WWW.Cryptopp.com

The HIDAPI library for communication with HID devices.
Copyright © 2009, Alan Ott, Sgnal 11 Software,

used and distributed under the HIDAPI license.
github.conVsignal 11/hidapi

The Minizp library for reading and writing ZIP archives.
Copyright © 2017, Nathan Moinvaziri

used and distributed under the Minizip license.
github.com/nmoinvaz/minizip

The QT cross-platform application framework.

Copyright © 2016, The QT Company Ltd. and other contributors

used and distributed under the GNU Lesser General Public License
(LGPLV3).

www.qt.io

The SVG++ library of functionsto work with SVG files
Copyright © SYGPP.org (Oleg Maximenko)

Used and distributed under the Boost Software License V1.0.
svgpp.or

Die vollstandigen Lizenztexte fiir alle diese Bibliotheken finden Se im Dialog
Uber DeskProto.
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1.3  Grundlagen

Was DeskProto bietet

DeskProto ist ein 3D CAM Programm (Computer Aided M anufacturing) fur
3-Achsen, 4-Achsen und 5-Achsen CNC-Frasmaschinen.

Mit DeskProto kénnen Se sehr komplexe 3DGeometrie (STL-Dateien), jede
2D-Zeichnung (DXF-Dateien) und sogar 3D-Reliefs anhand von Bildern
(jede Bitmap-Datei) auf der Maschine bearbeiten.

Se konnen DeskProto im Produktdesign, fur die Schmuckfertigung,
Holzbearbeitung, Medizintechnik, Aushildung, Hobby und vieles mehr
einsetzen. DeskProto kann mit nahezu jedem CAD-Programm und jeder
CNC-Frésmaschine eingesetzt werden.

Es gibt vier verschiedene Editionen von DeskProto: Free, Entry, Expert
und Multi-Axis. Entry und Expert haben einen Teil von DeskProtos
gesamter Funktionalitét. Einen genauen Vergleich finden Se auf

www.deskproto.de.

Wie esfunktioniert

Grundlage fir DeskProto ist eine Datei mit der Geometrie aus irgendeinem
3D CAD-System (Esist nicht moglich, in DeskProto zu entwerfen: Bei CAM
geht es um die Berechnung von Werkzeugwegen). Es werden drei Arten von
CAD-Daten mit jeweils leicht unterschiedlichen Arbeitsablaufen unterstiitzt:
Vector-Daten: 2D-Zeichnung mit Linien und Bdgen, gespeichert als DXF-,
Al- oder EPS-Datei.

Geometry-Daten: 3D-Geometrie definiert als eine Sammlung von Dreiecken
(Facetten), die ihre uRRere Oberfldche beschreiben (Polygondaten), die als
STL - oder DXF-Datei gespeichert sind.

Bitmap-Daten: 2D-Bild mit farbigen Pixeln, gespeichert als BMP-, JPG-,
GIF-, PNG- oder TIF-Datei.

Tatsachlich bietet DeskProto drei CAM-Programme zum Preis von einem!

DeskProto |&d die CAD-Datei und zeigt deren Inhalt. Esist moglich, mehr als
eine Datei zu laden. An diesem Punkt kdnnen Se skalieren, verschieben,
drehen usw. Nach der Eingabe einiger Frasparameter (Fraswerkzeug,
erforderliche Genauigkeit usw.) berechnet DeskProto die Werkzeugwege und
speichert se in einer NC-Datei. Senden Se diese NC-Datei an lhre CNC-
Fréasmaschine und Se haben Ihr Teil in kurzer Zeit fertig.

Hardwar e/ Softwar e Vor aussetzungen
DeskProto ist fur Microsoft Windows, fir Apple MacOS und fur Linux
Betriebssysteme verfiigbar.
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Fur die Windows Version wird Win10 oder neuer benttigt.

Die minimal erforderliche Hardware ist ein PC mit 4 GB RAM und 100 GB
freien Festplattenspeicher: Schneller/mehr ist besser. Die Grafikkarte muss
OpenGL v2.1 oder neuer unterstiitzen. Ein spezieller Build fur Win XP (SP3,
32 Bit) ist auf Anfrage erhéltlich.

Fur die MacOS Version wird Mojave (10.14) oder neuer benétigt.

Auch hier sind die minimalen Voraussetzungen 4GB RAM und 100GB
Festplattenplatz. Mehr und schneller ist natiirlich besser.

Die MacOSVersion enthdlt weder die "Benutzerdefinierten Assistenten”
noch die Option "Werkzeugwege direkt an die Maschine senden” (beide
Funktionen werden nur selten verwendet). Da die Implementierung von
OpenGL durch Apple unvollsténdig ist, funktionieren die Befehle "Bild
drucken" (Menu "Datei") und "Kontur generieren” (im Dialogfeld zum
grafischen Festlegen des Arbeitsraum) in der MacOS-Version nicht.

Die Linux Version wurde entwickelt und getestet auf Ubuntu 20.04 (64Bit),
sollte aber auch auf den meisten anderen Distributionen funktionieren. Nur
64Bit Versionen werden unterstitzt. Auch hier sind die minimalen
Voraussetzungen 4GB RAM und 100GB Festplattenplatz. Mehr und
schneller ist nattirlich besser.

Die Linux-Version enthdlt weder die "Benutzerdefinierten Assistenten” noch
die Option "Werkzeugwege direkt an die Maschine senden” (beide
Funktionen werden nur selten verwendet).

Die Screenshots in diesem Handbuch / Hilfedatei wurden unter Verwendung
der Windows Version gemacht. Fir MacOS- und Linux-Benutzer sind diese
Bilder auf dem jeweiligen Betriebssystem aber sehr dhnlich.
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1.4  Speafikationen

Erforderliches Betriebssystem (Micr osoft Windows):
Windows 10 oder neuer (64 Bit)
Ein spezieller Build fur Win XP (SP3, 32 Bit) ist auf Anfrage erhéltlich.

Erfor derliches Betriebssystem (Apple MacOS)
MacOS Mojave (10.14) oder neuer (64 Bit).

Erforderliches Betriebssystem (Linux)
Ubuntu 20.04 oder neuer (64 Bit). Es sollte auch auf den meisten anderen
beliebten Linux-Distributionen funktionieren.

Erforderlicher Festplattenspeicher:
Minimum 4 GB: etwa 100 MB fir das Programm, plus wenigstens 900 MB
flr Projekte.

Erforderlicher interner Speicher (RAM):
So viel wie méglich, wenigstens 4 GB

Erforderliche Grafik:

Eine 3D-Grafikkarte (oder integrierte Grafikkarte), die OpenGL V2.1 oder
héher unterstiitzt.

Die Bildschirmauflésung des Computers muss mindestens 1024 x 768 Pixel
betragen.

Unter stiitzte Projektdateien:

DPJ, version 2.0

DPJ, verson 3.0/ 3.1

DPJ, version 4.0/ 4.1

DPJ, version 5.0

DPJ, verson 6.0/ 6.1

DPJ, verson 7.0/ 7.1

DPJ version 8

Version 1 DPJDateien (Windows 3.11) werden nicht mehr unterstiitzt.

Projektdateien gibt es in zwei Versonen: mit und ohne berechneten
Werkzeugwegen.

Unter stiitzte Vektor -Dateitypen:

DXFE AutoCAD Drawing Interchange Datei

beschrénkt auf Punkte, Linien, Polylinien, Bégen, Kreise und Ellipsen (2D)
EPS Encapsulated PostScript und

Al Adobe Illustrator

SVG  Skaliebare Vektor Grafik

beschrénkt auf Punkte, Linien, Polylinien, Bogen, Kreise und Ellipsen (2D)

Page 9



Desk Proto DeskProto Handbuch

Entitdten in diesen Dateien, die nicht unterstiitzt werden, werden von
DeskProto einfach ignoriert.

Unter stiitzte Geometrie-Dateitypen:

STL STereoL ithography

ASCII & binary

3MF 3D Manufacturing Format

begrenzt auf nur die 3D -Modellinformationen

DXE AutoCAD Drawing Interchange File
beschrénkt auf Dreiecke und Rechtecke (3D)
VRML Modellierungssprache fur virtuelle Realitét,
beschréankt auf Dreiecke und Rechtecke

Unter stiitzte Bitmap-Dateitypen:

BMP  WindowsBitMap

Wird von dem Bitmap-Jobs zum L aden einer Bitmap verwendet
GIFE Compuserve Graphic Interchange Datei

Wird von dem Bitmap-Jobs zum L aden einer Bitmap verwendet
JPG Joint Photographic Experts Group

Wird von dem Bitmap-Jobs zum L aden einer Bitmap verwendet
PNG Portable Network Graphics Datei

Wird von dem Bitmap-Jobs zum L aden einer Bitmap verwendet
TIFE  Tagged Image Datei Format

Wird von dem Bitmap-Jobs zum L aden einer Bitmap verwendet

Unter stiitzte NC-Programmdateien (Wer kzeugwegdaten):

NC-Programm  Numerisch gesteuert
Nur ASCII, maschinenabhéngiges Format und Dateierweiterung

Ander e unter stiitzte Dateitypen:

DPW  DeskProto Assistent

Definiert einen Benutzerdefinierten Assistenten
DPS DeskProto Skript

Enthalt ein DeskProto Skript.

DPT DeskProto Werkzeugweg

enthélt einen Werkzeugweg einer DPJ Datei

M aximale Dateigr 63e

DeskProto hat kein maximum fir eine Dateigrof3e. In der Praxis it das
Maximum durch die Ressourcen des Computers begrenzt. Bei der
Sandardverson mit 64 Bit hangt die maximale STL-DateigroRe
hauptséchlich davon ab, wie viel RAM-Speicher vorhanden ist: wenn das
Betriebssystem die Audagerungsdatei verwenden muss werden die
Berechnungen langsam.
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1.5 Assistent

Fur Einsteiger kann es anfangs schwierig sein, mit eigenen CAD-Daten, die
gesamte Prozesskette zu Erzeugung von NC-Programmen zu erzeugen. Bei
komplizierten Protoytypen haben vielleicht auch erfahrene Benutzer
Probleme. Darum hat DeskProto Assistenten, die Schritt fir Schritt den
gesamten Prozess unterstitzen. Die DeskProto-Assistenten teilen Ihnen
aulferdem mit, wo sich die einzelnen Eingellungen in der , normalen®
Benutzeroberflache befinden, damit Se sie beim néchsten Mal (falls
gewiinscht) ohne Assistenten ausfiihren kdnnen. Die Assistenten kann Uber
das Meni Datel (Datei >> Starte Assistenten) und Uber den Startbildschirm
gestartet werden.

Mit dem DeskProto Assistenten kdnnen Se also eine Aufgabe ausfihren,
indem Se durch die erforderlichen Schritte gefiihrt werden. Der erste
Assistentenbildschirm (siehe Auswéhlen des Assistenten) enthélt eine Liste
der Aufgaben, fir die ein Assistent erstellt wurde.
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D Was soll bearbeitat werden? x

1 2
. 2 2 s [
e

Iz‘ Geometrie Datei:
C:'ProgramData'DeskProto 8.0'5amples'\Bottle.stl Suchen...

[#] skalierung:

X 1.0
- [T © skalierungs-Faktoren
T 10
() Dimensionen {mm)
Z 1.0

B Einheitlich

Iz‘ Augrichtung - Oberfldche bestimmen:

¥ 0.0 Grad O oben
Y 0.0 Grad -
e Hinten () O Redhts
() Re
E . L
0.0 Grad Links O
() Vorne
() Boden

Zentrum Geometrie:

B Geometrie zur Drehachse zentrieren ..;’
Anzahl Seiten: 2
Anwenden Abbrechen Hilfe

Die obige Abbildung zeigt einen typischen Dialog eines Assistenten.

Oben sechs Symbole, die die Reihenfolge der Seiten in diesem Assistenten
angeben. Diese fungieren als Registerkarten: Wenn diese Symbole farbig
sind, kénnen Se durch Klicken auf das Symbol zu einer anderen Seite des
Assistenten navigieren.

Die Anzahl der Seiten jedes Assistenten (und die Optionen auf jeder Seite)
héangt davon ab, welche Edition Se ausfiihren.

Unten die Standardschaltflachen des Assistenten: Zurlick, Weiter,
Abbrechen, Hilfe und (nicht in der Abbildung) Abschlief3en.

Die Schaltflache Anwenden (links) aktualisiert Ihren Bildschirm und wendet
die aktuell ausgewahlten Einstellungen an.

Diese <chaltflache ganz links zeigt moglicherweise auch Berechnen an,
wodurch der Werkzeugweg mit den aktuell ausgewdhlten Einstellungen
berechnet wird.
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Wichtig sind die gelben Fragezeichen vor jedem Parameter: Positionieren
Se den Cursor Uber einem dieser Fragezeichen, und DeskProto zeigt einen
Assistenten-Tooltip mit Hilfeinformationen zu dieser Frage an. Inklusive der
Information, wo diese Eingtellung in der dialogbasierte Benutzeroberflache
zu finden ist.

Alle von den Assistenten angebotenen Funktionen sind auch in der normalen
Benutzeroberfléache verfiigbar: Die Assistenten sollen Thnen nur die Arbeit
erleichtern. Se flgen keine neuen Optionen hinzu. Nach Abschluss eines
Assigtenten konnen Se die vom Assistenten vorgenommenen Einstellungen
optimieren.

Wenn Se ein vorhandenes Projekt offnen, das vom Assistenten erstellt
wurde, verwendet DeskProto erneut die Assistentenoberflache. Nach einer
Feinabstimmung in der dialogbasierten Oberfléche ist dies jedoch nicht mehr
maglich.

Dartber hinaus gibt es eine sehr leistungsstarke Funktion, den
benutzerdefinierten Assistenten: ein Assistenten, der in einer Skriptsprache
geschrieben und spéter zu DeskProto hinzugefgt wurde.

Auf diese Weise kann jeder Benutzer und Wiederverkdufer einen
benutzerdefinierten Assistenten fiir eine bestimmte Anwendung und / oder
ein bestimmtes Gerét erstellen.
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1.6 Support

Wenn Se Probleme mit DeskProto haben versuchen Se:

1. Suchen Se nach einer Ldsung in dieser Hilfe. Die Hilfe ist sehr detailliert:
Jede Option in jedem Dialog wird erklart.

2. Sehen Se in der FAQ (Frequently Asked Questions) auf der DeskProto
Webseite nach.

3. Schauen Se in das Forum auf derselben Webseite.

4. Lesen Se die entsprechenden Abschnitte in den Handbuchern sorgféltig
durch (gedruckt oder als PDF-Download).

5. Wenn Se keine Ldsung gefunden haben fragen Se den Handler, bei dem
Se DeskProto gekauft haben.

Bei irgendwelchen anderen Problemen kontaktieren Se bitte Delft Spline
Systems.

Wenn Se uns ein Projekt senden, verwenden Se dazu bitte die ZIP-Datei,
die Se Uber Erstelle Problembericht (Menii Hilfe) erstellen kénnen. Das
Senden der DPJ-Datei ist unzureichend, da diese Datei weder die CAD-Daten
noch Ihre Werkzeug- / Maschinen- / Postprozessor-Definitionen enthélt.
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1.7  Ddft Spline Systems

Delft Spline Systems ist ein Softwarehaus in den Niederlanden, gegriindet
1984. Wir sind spezidisiert auf die Entwicklung von CAD/CAM-Software.
Das erste Produkt erschien 1986 fur MS-DOS. SPSURF, ein CAD/CAM-
Paket speziell fur Freiformfléachen. Fur Produkte mit Freiformflachen ist es
absolut notwendig physische Modelle herzustellen um das Design wirklich
beurteilen zu kénnen. Ein Modul zur Erzeugung des NC-Codes war von
Anfang an enthalten.

Seitdem wird Rapid Prototyping als notwendig fur die Produktentwicklung
angesehen. Wegen der Erfahrung mit Rapid Prototyping und Frésen hat Delft
Fline Systems DeskProto entwickelt, gedacht fir Produktdesigner.

Seitdem haben wir festgestellt, dass DeskProto auch fir viele andere
Anwendungen sehr gut geeignet ist. Hauptmerkma ist die
Benutzerfreundlichkeit: DeskProto richtet sich nicht nur an CNC-Spezialisten
(wie die meisten anderen CAM-Software), sondern an Profis in einer anderen
Anwendung. Wie in Schmuck, Kunst, Design, Bildung, Prothesen,
Holzbearbeitung, Essen und SiRigkeiten und so weiter. Dies steckt in
unserem Motto

" CNC machining for non-machinists’

Wir hoffen Se haben Spass mit der Software und wir denken dass Se in
kurzer Zeit zu hochwertigen Ergebnissen kommen.

Wenn Se Uber die DeskProto Entwichlung auf dem Laufenden bleiben
mdchten kdnnen Se sich fir unseren Newsd etter anmelden.
Neuigkeiten erreichen Se noch schneller wenn Se uns auf Facebook oderr

Instagram folgen.

Delft Spline Systems
Utrecht, The Netherlands

Tel: +31 30 296 5957
Website:  www.deskpr oto.com
Email info@deskpr oto.com

The DeskProto software © is owned by Delft Spline Systems.
DeskProto ® isaregistered trademark of Delft Spline Systems.
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Il DeskProto Fenster

| 2 +Teapot.dpj - DeskProto 80 - Handler-Lizenz: Nicht zum Wiederverkauf! = [m] X

Datei Bearbeiten Ansicht Parameter Erzeugen Optionen  Hilfe

Pl REALEAEH &2 1HE SDRRS -
:;’E::::fahw d Utzh teapot
v, 4 Teapot, haff model

. %= Roughing
, %= Finishing

NC Dateien -

z
Name Datum l "*X

1
== oM

Fur Hiffe F1 driicken Geometrie-Dateiz Ci\ProgramDat... Teapot.stl  Maschine: IS0 plain G-codes - mm

Das DeskProto Benutzerfenster sieht aus wie der oben gezeigte Screenshot.
In diesem Kapitel wird jedes Element auf dem Bildschirm kurz erlautert. Der
Screenshot zeigt einen Windows Bildschirm. Bel Verwendung von MacOS
oder Linux sieht dieser etwas anders aus, dennoch sind die gleichen Elemente
vorhanden und sind einfach zu erkennen. Von oben nach unten sind folgende
Elemente vorhanden:

¢ Die oberste Zeile wird as Titelleiste bezeichnet. Se enthédlt den Namen
des geladenen Projekts, den Namen DeskProto, Informationen Uber lhre
Lizenz und eine Reihe Symbole des Betriebssystems.

e Die Menlleiste ist die ndchste horizontale Linie. Diese enthdlt in
schwarzen Zeichen die Namen der verfligbaren Pulldown-Menis. In
MacOS hat die Menlileiste eine andere Postition und ein zusétzliches
Menu (links von Datei) namens DeskProto. Das wird Apple-Nutzern
bekannt vorkommen.

e Die Schaltfléchenleiste oder Werkzeudleiste ist die horizontale Zeile
darunter, die eine Reihe von Schaltfldchen fur Befehle enthélt, die schnell
erreichbar sein soltlen. DeskProto kann diese Schaltflachen in zwei
GrofRen anzeigen (Einstellung im Menu Ansicht), die Abbildung zeigt die
groflRen Schaltflachen.

e Das Anzeigefenster. Der grofe Bildschirmbereich unter der
Schaltflachenleiste (rechter Teil des Bildschirms) wird verwendet, um die
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3D-Daten in einer oder mehreren Ansichten anzuzeigen. Der Rand dieses
Fengters enthélt die Dr ehr &der .

o Der Projekt-Baum an der linken Seite zeigt die Struktur des geladenen
Projekts.

e Das Fengter NC Dateien unten links zeigt die NC-Programmdateien, die
fr dieses Projekt gespeichert wurden.

e Schliefdlich werden in der unteren Zeile oder Statudeiste zusétzliche
Informationen zu den DeskProto-Befehlen und einige Standard-Windows-

Meldungen angezeigt.

Diese Aufteilung des Hauptbildschirms in drei Kacheln (Ansicht,
Projektbaum und NC-Dateien) kann geéndert werden. Se kdnnen dies genau
wie fur das vollsténdige Fenster tun: Bewegen Se |hre Maus Uber die Grenze
zwischen zwei Kacheln (auch Splitter genannt), beachten Se den
Cursorwechsel, driicken Se dann die linke Maustaste und bewegen Se die
Maus. Das Fenster NC-Dateien und das Fenster Projektbaum konnen auch
mit den kleinen Pfeiltasten (die schwarzen Dreiecke neben den Splitern)
vollstdndig unsichtbar gemacht werden.

In Windows kénnen Se die Grofe des gesamten DeskProto-Bildschirms wie
bei den meisten Windows-Dialogfeldern andern. Es stehen zwel
Standardgréfzen und Benutzerdefiniert zur Verfiigung (die genaue Form und
Farbe dieser Schaltflachen unterscheidet sich je nach Windows-Version):

. Die Schaltflache "Minimieren” in der Titelleiste. Es wird
minimiert: Kein Fenster sichtbar, nur eine Schaltflache in der Taskleiste.

O
. Die Schaltflache zum Maximieren in der Titelleiste maximiert:

Vollbildfenster.

. Mit der Schaltflache "Benutzerdefinierte GroRe" wird die letzte

benutzerdefinierte GroRe wiederhergestellt. Im  benutzerdefinierten
Groflenmodus kénnen Se die GroRe andern, indem Se den Cursor an
einem der Rander oder Ecken des Dialogfensters positionieren (beachten
Se, dass sich der Mauszeiger in einen Pfeil andert), die linke Maustaste
driicken und dann den Mauszeiger bewegen.

In MacOS kénnen Se die ® ® drei farbigen Schaltflachen auf
der linken Seite der Titelleiste verwenden (rot, gelb und grin), zum
SchliefRen, Minimieren und Zoomen (Erweitern auf Vollbild) des Fensters.
Nach dem Zoomen auf den Vollbildmodus ist die Titelleiste mit den farbigen
Schaltflachen verschwunden. Se konnen sie wieder sehen, indem Se den
Mauszeiger an den oberen Bildschirmrand bewegen.
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In Linux sehen die drei Schaltflachen auf der Titelleiste so aus:

. Diese funktionieren genau wie in Windows.
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21 Titdleiste

e *DpPictureFrame.dpj - DeskProto 8.0 - Handler-Lizenz: Nicht zum Wiederverkauf! — a X |

Die Titelleiste befindet sich ganz oben im DeskProto-Fenster.

Das genaue Erscheinungshild hangt von lhrer Linux / MacOS / Windows-
Version und dem von lhnen ausgewéhlten Design ab. In Windows ist diese
Leiste halbtransparent, was eine Funktion der Aero-Oberflache ist.

Ziehen Se die Titelleiste, um das Fenster zu verschieben. Se kénnen auch
andere Dialoge in DeskProto verschieben indem Se deren Titelleiste ziehen.

Eine Titelleiste kann folgende Elemente enthalten:

o Name desaktuellen DeskProto Projektes, oder "Unbenannt” falls das
Projekt noch nicht gespeichert wurde.

o Name der Software (hier "DeskProto 8")

o Lizenztyp: kommerziell, schull, hobby, etc. (hier "Handler Lizenz: Not For
Resale").

In Windows sind diese Schaltflachen vorhanden (die genaue Form und Farbe
dieser Schaltflachen unterscheidet sich je nach Windows-Version):
¢ Menischaltflache Anwendungssteuerung (das DP Symbol)

e Die Schaltflache minimieren um das DeskProto Fenster in die
Taskleiste zu minimieren.
. - O
e Die Schaltflache maximieren um das DeskProto Fenster zu
maximieren.
e Die Schaltflache Wiederherstellen um das DeskProto Fenster
auf die Grole und Position vor dem Max/Minimieren zu bringen.
. . X
e Die Schaltflache Schlieflfen um DeskProto zu verlassen und das

Fenster zu schlief3en.

In M acOS sehen die Schaltfléchen anders aus:

. ec@ Diese drei Schaltflachen dienen zum SchliefRen (rot),
Minimieren (gelb) und Zoomen (Erweitern in den Vollbildmodus, griin) des
Fensters. Die Symbole auf diesen Schaltflachen sind nur sichtbar, wenn
sich der Cursor dariiber bewegt.

In Linux sehen die Schaltflachen in der Titelleiste folgendermalien aus:

Page 19



Desk Proto DeskProto Handbuch

o — Die Funktionalitét dieser drei Schaltflachen ist dieselbe

wie unter Windows (siehe oben).

Die Windows-Bilder wurden in Win10 erstellt, die MacOS-Schaltfléachen in
Catalina und die Linux-Schaltflachen in Ubuntu 18.04
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2.2 Menuleste

Datei  Bearbeiten  Ansicht Parameter Erzeugen Optionen  Hilfe

Die Menlleiste ist der Hauptweg zu allen Befehlen, die in DeskProto
verfligbar sind. Aus diesem Grund ist die Befehlsreferenz im néchsten Kapitel
dieses Handbuchs nach diesen Pulldown-Meniis aufgebaut. Jedes Element in
der Menileiste stellt ein Pulldown-Meni dar, das durch Klicken mit der
linken Maustaste auf das Element sichtbar gemacht werden kann. Das oben
gezeigte Menl ist sowohl unter Windows als auch unter Linux verfiigbar.

Datei Dateiverwaltung und Druckoptionen.

Bearbeiten Sandard  Windows Optionen  Bearbeiten  und
Eigenschaften.

Ansicht Anzeige und Ansicht Optionen.

Parameter Optionen zum Andern der Parameter fiir Projekt, Teil und
Job.

Erzeugen Werkzeugwegberechnung und Speicheroptionen.

Optionen Anpassung von Bibliotheken, Standard- und anderen
Einstellungen.

Hillfe Online-Hilfeoptionen.

Beachten Se, dassin der obigen Abbildung fur jeden Mentpunkt ein Zeichen
unterstrichen ist. Dies ist eine Funktion in Windows. Das unterstrichene
Zeichen kann verwendet werden, um das Programm ohne Maus zu steuern.
Durch gleichzeitiges Driicken von Alt + F wird beispielsweise das Menu
Datei gedffnet.

In den meisten Windows-Versionen ist die Unterstreichung unsichtbar: Se
konnen die Alt-Taste driicken, um sie sichtbar zu machen.

.‘ Datei Bearbeiten Ansicht Parameter Erzeugen Optionen Hilfe

Die Menileiste in MacOS (Apple) enthdlt ein zusdtzliches Meni: das
DeskProto Menu. Dies ist das erste Menu vor Datei: In MacOS enthélt das
erste Meni fur jede Anwendung den Namen der Anwendung.

DeskProto Uber / Aktivieren / Upgrade / Auf Updates priifen /
Voreinstellungen

Diese Befehle sind auch in Windows vorhanden: im Meni Hilfe und im
Menii Optionen.
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23  Werkzeugleste

B RLBLEAHE 20 180 &Y
PRRRDROTHE PHEY W e

Die Werkzeugleiste besteht aus einer Reihe von Schaltfléchen, die oben im
Anwendungsfenster unterhalb der Menlleiste angezeigt werden. Die
Symbolleiste bietet schnellen Zugriff auf viele in DeskProto verwendete
Werkzeuge. Auf alle diese Funktionen kann auch Uber die Menus zugegriffen
werden.

Um die Werkzeugleiste auszublenden oder anzuzeigen, wéhlen Se im Menu
Ansicht die Option Werkzeugleiste.

Der nachste Befehl im Menl Ansicht ist "Grof3e Werkzeugleisten Buttons',
mit denen Se zwischen zwei SchaltflachengrofRen wahlen kénnen. Wieder
mit einem Hakchen, wenn groflRe Schaltfléchen ausgewahlt wurden (dies ist
der Sandardstatus). Die beste Wahl héngt von der Auflésung Ihres
Bildschirms ab: Auf einem hochauflésenden Bildschirm werden die kleinen
Schaltflachen zu klein. Die GroRe der Schaltflachen kann auch in den
Voreingtellungen geandert werden: Auf der Registerkarte Erweitert kdnnen
Se einen Skalierungsfaktor fir die gesamte Benutzeroberflache festlegen.

Nachfolgend eine Liste aller Schaltflachen mit einer Erlduterung der
Funktionen fur jede Schaltflache.

D Offnet ein Neues Projekt.

Projekt 6ffnen [&dt ein vorhandenes Projekt. Der Sandard-
Dialog zur Dateiauswahl wird angezeigt.

Speichert das aktuelle Projekt unter dem gegebenen
Namen. Wenn das Projekt noch nie gespeichert wurde,
erscheint der Dialog Speichern unter.

Laden oder Hinzuladen einer Vektor Datei in das aktuelle
I@ Projekt.

Laden oder Hinzuladen einer Geometrie Datei in das
aktuelle Projekt.
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Laden einer Bitmap Datei in das aktuelle Projekt
(Hinzuladen ist nicht moglich, es kann maximal eine
Bitmapdatei geladen werden).

Berechnen der Werkzeugwege fir alle sichtbaren Jobs des
aktuellen Teils.

Zeige die Smulation des Ergebnisses, das Se nach der
Bearbeitung des Teils erwarten kénnen.

Dies ist eine "Umschalttaste": Eine Taste, die ein-
(gedriickt) und ausgeschaltet (normaler Zustand) sein kann
und den aktuellen Status anzeigt.

Schreibt das NC-Programm fir alle sichtbaren Jobs des
aktuellen Teils.

Sendet die Werkzeugwege an die Maschine fur alle
sichtbaren Jobs des aktuellen Teils

Diese Schaltflache ist nur Schtbar falls diese Option
konfiguriert wurde (in den Voreinstellungen); Bei einigen
Konfigurationen wird auf der Schaltflache ein anderes
Symbol angezeigt.

Druckt ein Bild aller Ansichtsfenster.

Druckvorschau fiir den Druck der Ansichtsfenster.

Blendet den Dialog Teil informationen ein oder aus.

Dies ist eine "Umschalttaste": Eine Taste, die ein-
(gedriickt) und ausgeschaltet (normaler Zustand) sein kann
und den aktuellen Status anzeigt.

Andert das Layout der Ansichtsfenster.

Offnet den Dialog Sichtbare Elemente fir das aktuelle
Ansichtsfenster.

Andert den Ansichtspunkt (Kameraposition) fiir die aktive
Ansicht.

Setzen den Ansichtspunkt der aktiven Ansicht auf
Draufsicht (XYZ 0/0/0).
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Setzen den Andchtspunkt der aktiven Ansicht auf
Vorderansicht (-90/0/ 0).

Setzen den Ansichtspunkt der aktiven Ansicht auf Ansicht
von Links (-90/90/ 0).

Setzen den Ansichtspunkt der aktiven Ansicht auf Ansicht
von unten (0/ 180/ 0).

Setzen den Ansichtspunkt der aktiven Ansicht auf Ansicht
von hinten (-90/ 180/ 0).

Setzen den Ansichtspunkt der aktiven Ansicht auf Ansicht
von Rechts (-90/-90/ 0).

Setzen den Anschtspunkt der aktiven Ansicht auf
|sometrie.

Setzen den Anschtspunkt der aktiven Ansicht auf
Benutzerdefiniert.

Sellt die vorherigen Ansichtspunkteinstellungen wieder
her.

Sellt die néchsten Ansichtspunkteinstellungen wieder her
(erst nach dem Wiederherstellen der vorherigen Ansicht
aktiviert, um diese Wiederherstellung riickgangig zu
machen).

Andert die Maus-Funktion zu Drehung.

Die vier Mouse-Schalter sind "Umschalttaster”, werden
gedriickt angezeigt wenn ausgewahlt. De-selecting can be
done by pressing one of the other mouse-buttons. Always
one of these four buttonsis selected.

Andert die Maus-Funktion zu verschieben.

Andert die Maus-Funktion zu Zoom.

Andert die Maus-Funktion zu Zoom Fenster: Vergrofern
durch Auswahlen eines bestimmten Bereichs in der aktiven
Ansicht.

Hinweis: Eine der vier Maus-Funktionen ist immer aktiv,
dies bedeutet durch Auswahl der einen werden die anderen
deaktiviert. DeskProto bietet auch andere Werkzeuge: Die
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roten Drehrader auf dem Bildschirm dienen zum Drehen,
das gelbe zum Schwenken und das blaue Rad zum Zoomen.
Eine praktische Alternative ist die Verwendung der
mittleren Maustaste (des Mausrads): drehen des Rades
zoomt, driicken und bewegen der Maus verschiebt.

100% Setzt den Zoom auf 100%, alle Geometrie ist sichtbar.
Q
e Zeigt die DeskProto Hilfe an.
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2.4 Ansichtsfenster

Das Ansichtsfenster zeigt die zu bearbeitende Geometrie, die erzeugten
Werkzeugwege und vieles mehr. Im obigen Screenshot sind die wichtigsten
anzuzeigenden Elemente beschrieben2qgas:

Die orange Box stellt das fir das Teil bendtigte Rohteil dar.

Die griine Box stellt den Ar beitsraum fur den gewahiten Job dar.

Beide Boxen kdnnen auch schattiert dargestellt werden, die Einstellung ist zu
finden in dem Sichtbar e Elemente Dialog

In metallischem blau wird die geladene Geometrie angezeigt (die STL Datei).
Vektor Daten und Bitmaps werden grau dargestellt.

Die roten Linien sind die Werkzeugwege: die Pfade welchen die Spitze des
Frasersfolgt um das Teil zu erstellen..

Sart und Ende der Werkzeugwege werden durch einen kleinen roten Pfeil
angedeutet.

Einige der Werkzeugwege werden lila dargestellt: diese werden mit
reduziertem Vorschub bearbeitet da dort eine gr o3e Zer spanung stattfindet.
Die gestrichelten grauen Linien sind Positionier-Bewegungen im Eilgang.

Der griine Orientator am linken unteren Bildrand zeigt die Richtungen der
Achsen an.

Der dunkel blaue Orientator zeigt die Postion des Werkstiick-Nullpunktes
an.

Die sechs Drehrader am Bildrand konnen verwendet werden um die
Ansichtsposition zu verandern.

Die obige Liste enthélt die am héaufigsten verwendeten Elemente im
Angchtsfenster. Es koénnen jedoch noch viele weitere Elemente angezeigt
werden: dies ist eingtellbar im Sichtbare Elemente Dialog. Dieser Dialog
enthalt eine grole Anzahl von Kontrollkastchen zum Ein- und Ausschalten
der verschiedenen Elemente.

Beachten Se die beiden unterschiedlichen Orientatoren: Der griine
Orientator zeigt nicht den Werkstiick-Nullpunkt an: dieser wird durch den
blauen Orientator angezeigt.

Durch Doppelklicken in das Ansichtsfenster wird das Dialogfeld "Sichtbare
Elemente" getffnet.

Wenn Se mit der rechten Maustaste in das Ansichtsfenster klicken, wird ein
kleines Menl angezeigt, das als Kontextmenl bezeichnet wird und Ihnen
einige relevante Befehle bietet

(Ein Rechtsklick auf einen Mac mit einer EintastenMaus kann durch
Dricken der Sirg-Taste (Stirg) beim Klicken mit der Maustaste emuliert
werden.)
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2.5 Projekt Navigation

Praject Tree

rtf Torso

v 'Itg Front side

-ll- Reughing

i finishing
}.? Text on sockle
i:@ Projected Bitmap

L

i Detailing
v Y Back side
i Reughing

§ == Finishing

In DeskProto wird die Struktur eines Projektes im Projekt Baum am linken
Fensterrand dargestellt. Das Beispiel oben zeigt das Projekt Torso, bestehend

aus zwei Teilen. ( Symbol 4 } ), eine mit fnf Jobs eine mit nur zweien.
Es sind drei unterschiedliche Job-Typen mdglich: 2D-Vektor Job (Symbol

15'29' e
L ), 3D-Geometrie Job (Symbol "> ), und Bitmap Job (Symbol

z

Wenn sié:h einer dieser Jobs oder Teile in einem Fehlerstatus befindet, wird
dies ducht das Error zeichen angezeigt.
Das Lampensymbol ¥ zeigt an ob der entsprechende Ast des Baumes

sichtbar (gelb) oder L unsichtbar (grau) ist. Es kann jedoch immer nur
ein Teil sichtbar sein. Von dem Teill kénnen alle, kein oder eine Auswahl von
Jobs sichtbar sein. Mit einem klick auf das Lampenzeichen wechseln Se den
Satus des Astes. Die erste Projektzeile hat kein Lampenzeichen da diese
nicht abgeschaltet werden kann.
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Falls Se keinen Projektbaum sehen, kdnnen Se die Option Projekt-Baum im
Menll Ansicht auswahlen. Das Projekt-Baum Zeichen im Meni wird aktiv
(hat einen Rahmen) und der Brojekt-Baum sichtbar. Ein erneutes Klicken
deaktiviert die Option und der Projekt-Baum wird nicht mehr angezeigt. Die
GrolRe des Fensters kann durch Ziehen der Rénder mit der Maus gedndert
werden.

Abkdurzung:
Der kleine schwarze Pfeil in der Ecke des Asichtsfenster 6ffnet und schlief3t
das Projekt-Baum Fengter.

Der Projekt-Baum bietet eine Reihe von Funktionen:

Parameter &ndern
Dppelklick auf eine Zeile 6ffnet den Dialog zum andern der Parameter zu
Projekt, Teil oder Job.

Teil aktivieren

Um ein bestimmtes Teil zu sehen (falls es mehrere Teile in einem Projekt
gibt) muss es aktiviert werden.

Klicken Se dazu auf das graue Lampen-Symbol des Teils.

Es kann immer nur ein Teil aktiv sein.

Um ein Teil zu deaktivieren machen Se ein anderes aktiv.

Sichtbarkeit eines Jobs umschalten

Um die Werkzeugwege eines Jobs zu sehen muss der Job sichtbar sein. Um
einen Job sichtbar zu machen, klicken Se einfach mit der linken Maustaste
im Baum auf das graue Lampensymbol des Jobs, um sie gelb zu machen
(Licht einschalten). Durch Klicken auf das gelbe Lampensymbol eines
sichtbaren Jobs wird dieser unsichtbar. Wenn ein Job nicht sichtbar ist, ist ihr
Symbol grau.

Von den Jobsin einem Teil kdnnen kein, ein, mehrere oder alle sichtbar sein.

Anzeigen von Parametern in der Statudeiste

Wenn Se einmal auf eines der Elemente im Projektbaum klicken, wird dieses
Element hervorgehoben (mit blauem Hintergrund angezeigt), was bedeutet,
dass es ausgewdhlt ist. In diesem Moment werden einige der Parameter dieses
Elementsin der Statudeiste angezeigt.

Kontextmenus

Wenn Se mit der rechten Maustaste auf ein Element in der Baumstruktur
klicken, wird ein kleines Kontextmenii angezeigt, welches Ihnen eine Reihe
von Funktionen bietet (Ein Rechtsklick auf einen Mac mit einer Ein-Tasten-
Maus kann durch Driicken der Strg-Taste (Srg) beim Klicken mit der
Maustaste emuliert werden).

Die verflgbaren Funktionen sind fur jede Zeile des Baums unterschiedlich
und umfassen die folgenden Optionen:
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Bearbeiten Se die Parameter dieses Baumelements.

Dem Projekt ein Teil hinzufigen. Es werden die Einstellungen des Default
Teil verwendet.

Dem Projekt einen Job hinzufiigen. Es werden die Einstellungen des ersten
Default Job verwendet. Es kann ein Vektor Job, ein Geometrie Job und ein
Bitmap Job hinzugefiigt werden.

Kopieren eines Jobs oder eines Teils fligt ein identisches Element hinzu.

Entfernen eines Teils aus dem Projekt. Dies ist nur méglich, wenn nach dem
Entfernen mindestens ein Teil Ubrigist.

Entfernen eines Jobs von einem Tell. Dies ist nur mdglich, wenn in dem Teil,
zu dem es gehért, nach dem Entfernen mindestens noch ein Job vorhanden
ist.

Verschieben von Teilen und Jobs im Projekt-Baum kann verwendet werden
wenn der Ablauf wichtigist (zum Beispiel erst Schruppen dann Schlichten).

Die anderen Optionen im Kontextmeni sind selbsterklérend.
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2.6 NC Dateien

MC Dateien N
Mame Datumn
Frarme#1_Roughing.iso 3-Mar-26 1321

Frarne#2_Finishing_to_Cen... 31-Mar-26 153:21

hF[]r Hilfe F1 driicken

Das Fenster NC Dateien zeigt eine Liste der NC-Programmdateien, die fur
dieses Projekt gespeichert wurden. Fiir jede Datei werden Name und Datum

aufgelistet. Dies macht es fur Se einfach, NC-Dateien fur das Projekt zu
verwalten.

Das Fenster NC-Dateien kann durch Aktivieren oder Deaktivieren der Option
NC Dateiliste im Menii Ansicht sichtbar oder unsichtbar gemacht werden.
Der gleiche Effekt kann durch Dricken der schwarzen Pfeiltaste in der
Titelleiste dieses Fensters erzielt werden. Beachten Se, dass das Fenster NC

Dateien nur sichtbar sein kann, wenn auch das Projektbaumfenster sichtbar
ist.

MC Dateien d

b g
Marme Datum I: \Z
Frame®#1_Roughing.iso 31-Mar-26 1321 h"""'

Frame#? Finichina #n Can 31 Aar 26 15,71
~  C:'ProgramData'DeskProto 8.0'Samples'Frame #1_Roughing.iso [

T
DREHEN

LF[]r Hilfe F1 driicken Werkzeuq: Kugelfréser .

Wenn Se den Mauszeiger Uber den Dateinamen bewegen (ohne zu klicken),
zeigt DeskProto die vollsténdigen Dateipfad der NC-Datei in einem Tooltip
an (siehe Abbildung oben).

Durch Doppelklicken auf eine Datei wird die Datei mit dem
Standardprogramm gedffnet, das fur diesen Dateityp im Datei-Explorer
festgelegt wurde. Wenn Se beispielsweise auf eine TXT-Datei doppelklicken,
wird diese im Editor gefffnet. Se kdnnen die Seuerungssoftware Ihrer
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Maschine so konfigurieren, dass Ihre NC-Dateien getffnet werden, oder
einen Texteditor, falls Se den Inhalt der Datei Uberpriifen mdchten.

Wenn Se mit der rechten Maustaste auf eine Zeile in diesem Fenster klicken,

koénnen Se ein Kontextmen( mit den folgenden Optionen 6ffnen:

¢ Entferne den Dateinamen aus der Liste

e Losche die Datei

o Offne die Datei - alternative zum Doppelklick

¢ Offne den Dateipfad - zeigt die Datei im Explorer

e NC-Programm zur Maschine senden (jedoch nur wenn die Funktion
konfiguriert wurde)

e Eine Datel hinzufiigen - zum Beispiel eine TXT Datei mit lhrer eigenen
Projektdokumentation.
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2.7 Statudeste

Fir Hilfe F1 driicken Geometrie-Datei: ...\DpPictureFrame  Maschine: 150 plain G-codes - mm 160.72 51.41 <Z>

Die Satudeiste wird ganz unten im DeskProto Fenster angezeigt und zeigt
Informationen Uber verschiedene relevante Elemente. Verwenden Sie zum
Anzeigen oder Ausblenden der Satudeiste den Befehl Satudeiste im Menii
Ansicht. Neben dem Menipunkt wird ein Hakchen angezeigt, wenn die
Satudeiste angezeigt wird.

Auf der linken Seite der Satudeiste werden die Befehle der Werkzeugleist
beschrieben, wenn Se darauf zeigen (eine Art zusitzliche
Hilfeinformationen). Menubefehle werden auch beschrieben, wenn Se mit
den Pfeiltasten durch die Menls navigieren.

Die linke Seite der Statudeiste wird auch verwendet um das Ergebnis des

Messen Werkzeug zu zeigen.

Im mittleren Bereich werden die wichtigsten Parameter des ausgewahlten
Baumelementes angezeigt: CAD-Dateiname und Maschine fur das Projekt,
Abmessungen fur einen Teil, eines Werkzeuges und eines Jobs.

Auf der rechten Seite der Satudeiste werden die Koordinaten der
aktuellen Mausposition angezeigt, jedoch nur, wenn die Geometrie in einer
der sechs Hauptanschten angezeigt wird. Diese angezeigten
Koordinatenwerte sind in "geénderten” Koordinaten angegeben: die in der
NC-Datei verwendeten Koordinaten. Dies ist eine sehr praktische
Information, mit der Se Abmessungen und Positionen auf dem Bildschirm
schnell Uberprifen kénnen.

Fur erfahrene Anwender: wenn die Mausfunktion "Messung® aktiv i,
koénnen die angezeigten Koordinaten durch Driicken einer Tastaturtaste
wahrend des bewegen der Maus gedndert werden:

Alt: die Koordinaten werden angezeigt mit der Trandation die in den
Teilparametern eingestellt wurde.

Shift: die Koordinaten werden angezeigt in den alternativen Einheitensystem,
asoin Zoll falls Se in mm arbeiten, in mm falls Se mit Zoll arbeiten.
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Il Menu Befehle

3.1 DeskProto Ment (nur MacOS)

" Datei Bearbeiten Ansicht Parameter Erzeugen Optionen Hilfe
® % Uber DeskProto Unbenannt - DeskProto 8.0 - Handler-Lizenz: Nicht zum
. a2 = ]
| Einstellungen... u/ D » L’ [ (=N IR FepR - R |

4 Lizenz aktivieren...

Projekt |
=4 un
5 Auf Updates priifen

‘

4% Upgrade Informationen
Services 2
Hide DeskProto

Hide Others

| DeskProto beenden

In jeder MacOS-Anwendung hat das erste Meni denselben Namen wie die
Anwendung und enthélt einige Standardoptionen fir die Anwendung. Das
Bild oben zeigt das DeskProto Men(.

In Windows und in Linux sind diese Befehle auch vorhanden, diese befinden
sich lediglich an anderen Positionen (siehe unten).

In diesem Dokument werden die Befehle entsprechen der Struktur in Linux
und Windows beschrieben,

MacOS Anwender finden weitere informationen Uber die DeskProto Befehle
Uber die Links unten:

Uber DeskProto

Lizenz Aktivieren

Upgrade information

Auf Updates priifen

Voreinstellungen
DeskProto beenden

Diengte, Versteck und Anzeigen sind Standard -MacOS -Optionen, die nicht
mit DeskProto zusammenhangen.
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3.2 Menl Datel

% Unbenannt - DeskProto 8.0 - Handler-Lizenz: Nicht zum Wiederverkauf!

Datei Bearbeiten Ansicht Parameter Erzeugen Optionen  Hilfe

Meues Projekt
Projekt affnen...
Letztes Projekt ffnen

Projekt speichern

Projekt speicher als...

| il Vektor Datei laden...
Vektordaten speichem als...
i, Geometrie Datei laden...
Geometrie speichem als...
B Bitmap Datei laden...

Bitmap speichern als...

Bild Drucken
Drucke Projekt Daten

% Zeige Starthildschirm
wd Starte Assistenten...
| Starte Eigenen Assistenten...
{1 Skript starten...

3

Strg+0
»

Strg+S

Strg+B
Strg+W
Strg+UmschaltsW
Strg+R

e BIH 10E SV

% Exit
Das Meni Datei enthdlt wie in Windows Ublich alle Kommandos fur das
Datei-Managment und Funktionen zum Drucken.

Auf der rechten Seite werden Tastaturkiirzel angezeigt. Wenn Se zum
Beispiel die Srg-Taste zusammen mit 'N' driicken wird ein neues Projekt
gedffnet (auf einem Mac verwenden Se die Command Taste anstelle der
Srg). Nicht nétig die Maus zu verwenden !

Nicht alle der im Bild zu sehenden Befehle sind in der Free und der Entry-
Version verfugbar.

3.21 NeuesProjekt

Dieser Befehl im Menl Datei erzeugt eine neues leeres Projekt in
DeskProto.

Dies Projekt heisst ‘unbenannt' bis Se es unter einem beliebigen Namen
speichern.

Se konnen aus drei Projekttypen wahlen: Vektor Projekt,
Projekt, Bitmap Projekt,

indem Se dies aus dem Untermeni auswahlen

Geometrie

Der Unterschied besteht in dem Job der vorhanden ist:
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e ein Vector Projekt enthdlt einen Vektor 2D Job, und ist gedacht um
Vektor Daten (zb. ein 2D DXF Datei) zu verarbeiten

e ein Geometry Projekt enthdlt einen Geometrie 3D Job, und ist gedacht
um Geometrie Daten (zb. eine 3D STL Datei) zu verarbeiten

e ein Bitmap Projekt enthadlt einen Bitmap Job, und ist gedacht um Bitmap
Daten (zb. einea JPG Datei) zu verarbeiten

Kombinierte Projekte sind mdglich indem man, nach dem erstellen einen

entsprechenden Job hinzufugt.

12 Unbenannt - DeskProto 8.0 - Handler-Lizenz: Nicht zum Wiederverkauf!

Datei Bearbeiten Ansicht Parameter Erzeugen Optionen Hilfe
Neues Projekt 4 Neues Vektor Projekt
Projekt ffnen... Strg+0 Neues 3D Projekt Strg+ N
Letztes Projekt affnen » Neues Bitmap Projekt

—

Eines der drei Projekttypen ist das default Projekt und wird in Fettschrifft
dargestellt.

Welcher Projekttyp default ist haben Se beim ersten start von DeskProto im
Einleitungsdialog festgelegt.

Dies kann jedoch im geéndert werden, indem Se das Default Teil (Menu
Optionen) bearbeiten und den Typ des Jobs é&ndern.

Wenn DeskProto gestartet wird, dann wird automatisch ein neues default
Projekt gedffnet. Nach dem Sart ist es nicht notwendig ein neues Projekt zu
offnen.

Im néchsten Schritt kdnnen Se dann eine CAD- oder Bitmap-Datei laden.
Ein vorhandenes Projekt 6ffnen Se mit Projekt 6ffnen

Abkirzungen:

Fs
Werkzeugleist:

Tastenkombination: Srg+N (Windows, Linux) 3:g+N (MacOs).

3.22 Projekt 6ffnen

Mit diesem Befehl im Meni Datei kbnnen Se vorhandene Projekte laden.
Das aktive Projekt wird dazu geschlossen und der standard Windows Datei
offnen Dialog wird gedffnet. Dieser zeigt alle DeskProto Projektdateien

(.DPJ).

Es kann nur ein Projekt gleichzeitig gedffnet werden.
Se kdénnen ein neues Projekt mit dem Befehl Neues Projekt erstellen.
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Einen Befehl zum Schliessen eines Projektes gibt es nicht: Ein Projekt wird
geschlossen indem ein neues ergtellt, ein vorhandenes gedffnet oder
DeskProto ganz geschlossen wird.

Mit diesem Befehl kdnnen Sie nur DeskProto-Projekte laden, nicht etwa
Geometrie. Um eine Vektordatei, Geometrie oder Bitmap-Datei zu laden,
muissen Se den Befehl Vector Datei laden, Geometrie Datei laden or Bitmap
Datei laden verwenden. Noch einfacher ist es einen der Assistenten zu
verwenden.

AbkUrzungen:

Werkzeugleiste:
Tastenkombination: Srg+O (Windows, Linux) 3:g+0 (Mac09).

Wenn Se eine Projektdatel 6ffnen, werden die referenzierten CAD Datei(en)
erneut geladen: die DPJ speichert die Geometrie nicht sondern speicht nur
den Link dazu. Daher missen sich die CAD Dateien an dem gleichen Ort
befinden an dem Se beim Speichern der DPJ Datei waren.

Wenn die CAD-Datei nicht gefunden werden kann (z. B. wenn die DPJ-Datei
von einem anderen Computersystem kopiert wurde), prift DeskProto, ob
eine CAD-Datei mit dem richtigen Namen im aktuellen Verzeichnis (wie die
DPJ}Datei) oder in dem Sandarddatenverzeichnis gefunden werden kann.
Falls ja, fragt DeskProto ob es diese Datei verwenden soll, siehe im Datei

nicht gefunden Dialog.

3.23 LetztesProjekt 6ffnen

Dieser Befehl im Ment Datei zeigt die zuletzt verwendeten Projekte (max.
20) an.
Klicken Se auf ein Projekt in der Liste, um es erneut zu 6ffnen.

Diese Liste wird als aktuelle Dateiliste bezeichnet. Der alternative Name ist
MRU, der fir zuletzt verwendet steht.
Diesist eine praktische Sandardoption in aktueller Software.
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3.24  Projekt speichern

Dieser Befehl im Meni Datei speichert das aktive Projekt unter dem
aktuellen Namen und Ordner mit allen Parametern in einer DeskProto
Projektdatei (.DPJ). Wenn Se ein Projekt zum ersten Mal speichern, zeigt
DeskProto das Dialogfeld Speichern unter an, damit Se Ihr Projekt benennen
konnen.

Wenn Se das Projekt unter einem neuen Namen oder Ordner speichern
wollen benutzen Se Projekt speichern als.

Auch wenn Se die DPJ Datei mit Werkzeugwegen speichern mdchten,
miissen Se diesen Befehl verwenden.Also if you want to save the you need
to use that command.

Beachten Se, dass die Projektdatei die CAD-Daten nicht enthélt, sondern nur
Links zu den CAD-Dateien. Wenn Se die Geometrie speichern missen,
nachdem sie gedndert wurde, verwenden Se den Befehl Geometrie speichern
als. Ahnlich fiir Verktordaten speichern als und Bitmap speichern als.

Abkurzungen:

Werkzeugleiste:
Tastenkombination: Srg+S (Windows, Linux) 3:B+s (MacQSs).

3.25 Projekt speichern als

Dieser Befehl im Menl Datel speichert das aktive Projekt unter einem neuen
Namen.

In diesem Dialog kénnen Se:

o |hr Projekt benennen.

¢ Einen neuen Speicherort fur das Projekt wahlen.

e Den Type der DPJ Datei wahlen, mit oder ohne Werkzeugwege.

Wenn Se nur eine CAD Datei geladen haben wird DeskProto vorschlagen
das Projekt unter dem gleichen Namen zu speichern.

Verwenden Se den Befehl Speichern, um ein Projekt unter dem vorhandenen
Namen und Verzeichnis zu speichern.
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3.2.6 Vektor Date laden/hinzufiigen

Der Befehl im Menu Datei Vektor Datei laden zeigt den Sandard
Windowsdialog Datei 6ffnen an, in dem Se die Vektordatei auswahlen
konnen, die Se laden mdchten. Der Dialog zeigt alle Vektor Dateitypen an
die DeskProto laden kann: DXF, SVG, Al und EPS (Al und EPS missen
Adobe Illustrator 8 Dateien sein)

Nach dem Durchsuchen der Datei wird der Inhalt auf Projektebene geladen
(ist also fir ale Teile und fur alle Jobs zugénglich).

Abkurzungen:

Werkzeugleiste: I@

Wenn Se bereits Vektordaten geladen haben, éndert sich dieser Befehl in
Vektor Datel hinzuftigen und die neuen Vektorkurven werden hinzugefugt.
Eine Ubersicht Uber ale von lhnen geladenen Vektordateien oder die
Maglichkeit I hre aktuelle Vektordatei durch eine neue ersetzen, finden Se im
Men( Parameter, wahlen Se Projekt Parameter und 6ffnen die Registerkarte
Vektor.

Nur beim Hinzufligen einer weiteren Vektordatei wird ein zusdtzliches
Dialogfeld angezeigt: der Dialog Vektor Transformation. In diesem Dialogfeld
koénnen Se die neuen Vektorkurven relativ zu den aktuellen CAD-Daten
positionieren.

3.2.7 Vektor Datel speichern als

Dieser Befehl im Menu Datel zeigt einen Standard Windowsdialog Datei
speichern an, in dem Se die Vektordatei definieren kdnnen, die Sie speichern
madchten.

Dieser Befehl macht es moglich:

1- Speichern von Vektordaten in einer DXF-Datei mit einer oder mehreren
angewendeten Transformationen

2- Fuhren Se mehrere Vektordateien zu einer kombinierten neuen DXF-
Datei zusammen

3- Speichern von Vektordaten in einem anderen Format.

Diesist naturlich nur moglich, wenn See zuvor Vektordaten geladen haben.

Zu l:
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Vor dem Sandarddialog zum Speichern wird ein zusétzlicher Dialog
angezeigt: der Einstellungen Vektor Daten speichern Dialog, hiermit kdnnen
Se Transformationen anwenden, die Se in den Teileparametern festgelegt
haben.

Zu 3:

Beim import von Vektor Dateien unterstiitzt DeskProto vier Formate: DXF,
SVG, EPSund Al.

Soeichern kann DeskProto jedoch nur im DXF und SVG Format.

3.2.8 Geometrieladen/hinzufigen

Der Befehl Geometriedatei laden im Menli Datei zeigt den Standarddialog
Windows-Datei 6ffnen an, in dem Se die Geometriedatei auswahlen kénnen,
die Se laden mochten. Es werden alle Geometrie-Dateitypen angezeigt, die
DeskProto lesen kann: STL, 3MF, DXF und WRL.

Nach dem Lesen der Datei wird der Inhalt auf Projektebene geladen (also fir
alle Teile und fir alle Jobs zuganglich).

Abkurzungen:

Werkzeugleiste: &5’

Wenn Se bereits eine Geometrie geladen haben, éndert sich dieser Befehl in
Geometrie hinzufiigen und die neue Geometrie wird hinzugeflgt, um eine
kombinierte neue Geometrie zu bilden. Um eine Ubersicht tiber alle von
Ihnen geladenen Geometriedateien zu erhalten oder wenn Se Ihre aktuelle
Geometrie durch eine neue ersetzen mochten, wahlen Se im Meni
Parameter die Option Projekt Parameter und gehen Se zur Registerkarte
Geometrie.

Nur beim Hinzufiigen einer zweiten Geometriedatei wird ein zusétzliches
Dialogfeld angezeigt: der Dialog "Geometrie Transformation”. In diesem
Dialog kdnnen Se die neue Geometrie relativ zu den aktuellen CAD-Daten
positionieren.
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3.29 Geometrie speichern als

Dieser Befehl im MenU Datei zeigt den standard Windowsdialog Datei
speichern an, in dem Se die Geometriedatei definieren konnen, die Se
schreiben mdchten.

Dieser Befehl ermdglicht folgendes:

1- gpeichern von Geometriedaten mit einer oder mehreren angewendeten
Transformationen

2- mehrere Geometriedateien zu einer kombinierten neuen Datel
zusammenfuhren.

3- speichern von Geometriedaten in einem anderen Format(verwenden Se
DeskProto als Konverter fir Geometriedateien).

Dies ist natirlich nur mdglich, wenn Se zuvor Geometriedaten geladen
haben.

Zul:

Vor dem Sandarddialog zum Speichern wird ein zusétzlicher Dialog
angezeigt: der Geometrie Optionen speichern Dialog, mitdem Se
Transformationen speichern konnen, die Se in den Teileparametern
festgelegt haben.

Zu 3:
DeskProto unterstiitzt sechs Dateiformate fir Geometriedateien, Se kdnnen
diese im Feld Typ auswahlen.

STL STereoL ithography File ACII

STL Binary

3MF 3D Manufacturing Format

DXF  AutoCAD Drawing eXchange File Polyface Meshes
DXF 3D Faces
VRML Virtual Reality Modeling Language Version 1.0
VRML Version 2.0

STL wird als Sandard bevorzugt, und die Bindrversion fiihrt zu einer viel
kleineren DateigroRe als ASCIl. Daher ist Binary STL hier der
Standarddateityp.

3.2.10 Bitmap Datei laden

Der Befehl Bitmap Datei laden im Menl Datei zeigt den Standarddialog
Windows-Datei 6ffnen an, in dem Se die Bitmapdatei auswahlen kénnen, die
Se laden mdchten. Der Dialog zeigt alle Bitmap-Dateitypen die DeskProto
lesen kann: BMP, JPG, GIF, PNG und TIF.

Nach dem Lesen der Datei wird der Inhalt auf Projektebene geladen (also fur
ale Teile und fur alle Jobs zuganglich).
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Abkurzungen:

Werkzeugleiste: g

Pro Projekt kann nur eine Bitmapdatei gedffnet werden. Es kann keine
weitere Bitmapdatei hinzugeflgt werden.

Grund dafUr ist, dass Geometriedaten und Vektordaten eine Position im 3D-
Raum haben, sodass das Kombinieren mehrerer Dateien sinnvoll sein kann.
Bitmap-Dateien haben keine solche Position im Raum. In Deskproto wird das
Bild oben auf dem Rohteil mit seiner unteren linken Ecke an Punkt x =0y =
0in CAD -Koordinaten positioniert.

Bei Bedarf kénnen Se mehrere Bitmap-Dateien zu einem grof3en Bild
kombinieren (mit einem beliebigen Grafikprogramm) und diese neue
Bilddatei in DeskProto importieren.

3.2.11 Bitmap speichern als

Dieser Befehl im Menl Datei zeigt den standard Windowsdialog Datei
speichern an, in dem Se die Bitmapdatei definieren kénnen, die Se schreiben
mochten.

Dieser Befehl ermdglicht das Speichern von Bitmapdaten in einem anderen
Format(verwenden Se DeskProto als Konverter fur Bitmapdateien).

Diesigt natirlich nur méglich, wenn Se zuvor Bitmap-Daten geladen haben.
DeskProto unterstiitzt vier Dateiformate fir das Speichern von

Bitmapdateien: BMP, JPG, PNG und TIFF. Se konnen eine im Feld
Dateityp auswéahlen.

3.2.12 Anscht drucken

Dieser Befehl im Menii Datei druckt ein Bild des DeskProto Ansichtsfenster.
Der Befehl 6ffnet einen Drucken Dialog, hier kénnen Se den Bereich der zu
druckenden Seiten, die Anzahl der Kopien, den Zieldrucker und andere
Druckereinstellungen festlegen.

Abkdir zungen:
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Werkzeugleiste: [j

Tastenkombination: STRG+P (Windows, Linux) 3:B+p (MacOs).

3.2.12.1 Vorschau Ansicht drucken

Dieser Befehl im Ment Datei zeigt die Vorschau der zu druckenenden Seite.

Zwei Versionen dieses Befehls sind in DeskProto vorhanden:

e Vorschau Ansicht drucken drucken, in der das Ansichtsfenster so
angezeigt wird, wie es gedruckt wirde.

e Vorschau Projektdaten drucekn, in der die Projektdaten so angezeigt
werden, wie sie gedruckt werden.

Wenn Se diesen Befehl auswéhlen, wird ein Druckvorschau-Fenster
gedffnet, in dem die Seite in ihrem gedruckten Format angezeigt wird. In der
Druckvorschau-Symbolleiste kénnen Se entweder eine oder zwei Seiten
dleichzeitig anzeigen; Bewegen Se sich durch das Dokument hin und her; in
Seiten herein oder raus zoomen; und starten des Druckauftrages.

In den meisten MacOS-Versonen kann dieser Befehl nicht verwendet
werden, da Apple nicht die volle OpenGL -Funktionalitét bietet.

Abkdur zungen:

=

Werkzeugleiste: |2 | (fur die Druckbildvorscha)

3.2.12.2 Einstellungen Ansicht drucken

Mit diesem Befehl im Mentii Datei stellen Se die Seite auf der gedruckt wird

ein.

Zwei Versionen dieses Befehls sind in DeskProto vorhanden:

e Eingtellungen Ansicht drucken drucken, fir den Druck des
Ansichtsfenster.

o Einstellungen Projektdaten drucekn, fir den Druck der Projektdaten.

Beachten Se, dass einige CNC-Frésmaschinen auch einen Windows-
Druckertreiber und damit einen Druckeinrichtungsdialog verwenden. Wéhlen
Se hier NICHT eine solche Frasmaschine aus, sondern verwenden Se die
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DeskProto Voreinstellungen. Dieser Befehl dient nur zum Drucken auf
Papier.

3.2.13 Projektdaten drucken

Dieser Befehl im Menti Datei druckt druckt alle Daten aus dem Projekt, das
bedeutet alle Projektparameter, die Parameter aller seiner Teile und die
Parameter aller ihrer Jobs. Sehe das Beispielbild unten.

DeskProto Projekt Daten; gedruckt von D eskProto Version 8.0 am Tuesday, 31 March, 2026 3:26:41 PM
Projekt. C:\ProgramDatalDesk Prof 8 0\SamplesiBottle.dpj

Einheit mm

Maschine IS0 plain G-codes - mm
Geometriedaten
oo 8. ttie s
Dateigrofie 880.11 KB
Dateidatum Sun Mar29 10:39:17 2028
Normale umkehren Nein
Rickssite nicht berschnen Nein
Teil: Half bottle
Drehachse benutzen Nein
X Y z
Geometrie Einstellungen
Skalieren 1.00000 1.00000 1.00000
Spiegeln Nein Nein Mein
Drehen -90.00° 0.00° 0.00°
Invers frisen Nein

Zentrum Geometrie Nein

Die gedruckten Seiten kdnnen zu Scherungs- und Dokumentationszwecken
verwendet werden.

Dieser Befehl offnet einen Druckdialog, in dem Se den zu druckenden
Seitenbereich, die Anzahl der Kopien, den Zieldrucker und andere
Druckereinrichtungsoptionen angeben kénnen.

Beachten Se, dass einige CNC-Frésmaschinen auch einen Windows-
Druckertreiber und damit einen Druckeinrichtungsdialog verwenden. Wéhlen
Se hier NICHT eine solche Frasmaschine aus, sondern verwenden Se die
DeskProto Voreingtellungen. Dieser Befehl dient nur zum Drucken auf
Papier.

3.2.13.1 Vorschau Projektdaten drucken

Dieser Befehl im Menl Datei zeigt die Vorschau der zu druckenenden Seite.

Zwei Versionen dieses Befehls sind in DeskProto vorhanden:

e Vorschau Ansicht drucken drucken, in der das Ansichtsfenster so
angezeigt wird, wie es gedruckt wirde.

e Vorschau Projektdaten drucekn, in der die Projektdaten so angezeigt
werden, wie sie gedruckt werden.
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Wenn Se diesen Befehl auswahlen, wird ein Druckvorschau-Fenster
gedffnet, in dem die Seite in ihrem gedruckten Format angezeigt wird. In der
Druckvorschau-Symbolleiste kénnen Se entweder eine oder zwei Seiten
gleichzeitig anzeigen; Bewegen Sie sich durch das Dokument hin und her; in
Seiten herein oder raus zoomen; und starten des Druckauftrages.

In den meisten MacOS-Versonen kann dieser Befehl nicht verwendet
werden, da Apple nicht die volle OpenGL -Funktionalitét bietet.

AbkUrzungen:

=y

Werkzeugleiste: ng (fur die Druckbildvorschau)

3.2.13.2 Einstellungen Projektdaten drucken

Mit diesem Befehl im Mentii Datei stellen Se die Seite auf der gedruckt wird

ein.

Zwei Versionen dieses Befehls sind in DeskProto vorhanden:

e Eingtellungen Ansicht drucken drucken, fir den Druck des
Ansichtsfenster.

¢ Einstellungen Projektdaten drucekn, fir den Druck der Projektdaten.

Beachten Se, dass einige CNC-Frésmaschinen auch einen Windows-
Druckertreiber und damit einen Druckeinrichtungsdialog verwenden. Wéhlen
Se hier NICHT eine solche Frasmaschine aus, sondern verwenden Se die
DeskProto Voreingellungen. Dieser Befehl dient nur zum Drucken auf
Papier.
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3.2.14 Zeige Startbildschirm

Dies ist eine DeskProto 8.0 Multi-Axis Edition
Lizenziert fiir: Delft Spline Systems, Utrecht
Handler-Lizenz: Nicht zum Wiederverkauf!

MNeues Projekt starten Vorhandenes Projekt 6ffnen Andere Aufgaben
Projekt dffnen Beispiel laden

Letzte Projekte: Website:

Assistenten starten .~
Dialoge benutzen:
Vektor Projekt (200 C:\ProgramD. .. \Bottle-RotAxis. doj Tutorial lesen (Web
Geometrie Projekt (300 .. C:\ProgramData .. \Bottle. dpj Tutorial Videos (Web)
Bitmap Projekt (Relie C:\Program... \DpPictureFrame. dpj User+orum (Web)
C:\ProgramData'De. .. Teapot. dpj
C:\ProgramData\Des. . William. dpj

Der DeskProto Sartbildschirm, siehe oben, it eine Hilfe, um schnell die
Aufgabe zu starten, die Se bendtigen.

Se konnen diesen Uber das Menu Datei 6ffnen (Datei >> Zeige
Sartbildschirm).

[ Beispiele-Crdner nutzen

Abkurzung:

Werkzeugleiste:  Srg+B (Windows, Linux) 3:g+B (Mac0s).
B steht fur "Begin", da das Sbereits verwendet wird.

Er zeigt zuerst die Edition an die Se verwenden,
gefolgt von Ihrem Lizenznamen und Ort,
und die Art der Lizenz, mit Beschrénkungen falls vorhanden.

Es gibt drei Gruppen:
- Neues Projekt sterten

Page 46



DeskProto Handbuch Meni Befehle

- Vorhandenes Projekt 6ffnen - nur wenn Se bereits eigene Projekte
erzeugt haben

- Andere Aufgaben

Jede Zeilein diesen drei Listenist ein Link, der diese Aufgabe direkt startet.

Neues Projekt starten kann entweder Uber die Assistent-Schnittstelle oder
die dialogbasierte Schnittstelle erfolgen.

Sandardméfiig wird fir diesen Dialog ein neues Projekt mit dem Assistenten
gedtartet: Dies geschieht, wenn Se einfach die Eingabetaste driicken
(angezeigt durch das Symbol in dieser Zeile). Dies ist die bequemste Option
fur unerfahrene Benutzer.

Der Unterschied zwischen Vektor-/Geometrie-/Bitmap-Projekten wird auf
der Seite Neues Projekt erklghrt.

Beim DeskProto Setup wurden einige Beispiel-Projekte und Beispiel-
Geometrie installiert, zum Beispiel auch der Bilderrahmen, siehe Kapitel 1
im DeskProto Tutorial.

Den Microsoft-Konventionen fiir Speicherorte folgend wurden die Beispiele
in den Ordner 'ProgramData’ kopiert. Dieser Ordner ist nicht sehr einfach zu
finden, und je nach WindowsVerson sind die Ordner-Namen
unterschiedlich. Leider sind andere Speicherorte fir Sandardbenutzer von
Microsoft nicht zugelassen. Auch wenn Se MacOS oder Linux verwenden,
kann es sein, dass der Samples-Ordner nicht leicht zu finden ist.

Uber die Kontrollbox Beispiele-Ordner nutzen finden Se die
Mustergeometrien immer wieder.

Vor handenes Proj ekt 6ffen ist nur verfigbar, wenn Se DeskProto V8 zuvor
verwendet haben. In diesem Dialog werden nur die letzten 5 Projekte
angezeigt. Mit dem Befehl Projekt 6ffnen kdnnen Se jede Projektdatei
offnen, indem Se den Computer durchsuchen.

In der Gruppe Andere Aufgaben, erleichtert Beispiel laden das Auffinden
der Beispielprojekte.

Die anderen drei Optionen erfodern eine Internetverbindung, diese starten
Ihren Webbrowser und 6ffnen eine Webseite.

Die Kontrollbox Diesen Dialog beim Start anzeigen l&sst diesen Dialog bei
jedem Sart von DeskProto auftauchen. Im Meni Datei kénnen Se mit Zeige
Startdialog den Dialog jederzeit anzeigen.
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3.2.15 Starte Assstenten

D \Welcher Assistent? 4

|E| Maschine auswahlen:

150 plain G-codes - mm w

[7] Art der Bearbeitung:

() 2D Frasen
() 3D Frasen, nur eine Seite

() Bitmap Frasen

() Zwei Seiten Frésen, manuel umdrehen

() Mehrseiten-Bearbeitung mit Drehachse

() Frasen mit Drehachse

Abbrechen Hilfe

Die assistenenbasierte Benutzeroberfldche ist ein wichtiges Feature von
DeskProto. Es ermdglicht Anwendern ohne viel CAM-Know-how, einfach
die Werkzeugwege zu erstellen, die sie fur ihre Projekte benétigen. Jeder
Assistent besteht aus einer Reihe von Dialogfenstern (Formularen), die
ausgefullt werden mussen: Der Assistent nimmt Se sozusagen an die Hand
und fuhrt Se durch den Prozess der Werkzeugwegerstellung.

Wenn Se ein Projekt mit einem Assistenten erstellen und das Projekt nach
Abschluss des Assistenten speichern, ohne Anderungen vorzunehmen, zeigt
DeskProto beim erneuten Offnen das Projekt mit demselben Assistenten an.
Es is also mdglich, DeskProto nur mit der Assistentenoberfldche zu
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verwenden. Dies ist neu in DeskProto V7 und wird fir unerfahrene Benutzer
eine grof3e Hilfe sein.

Die Navigation durch den Assistenten erfolgt Uber die Assistenten-
Schaltflachen am unteren Bildschirmrand:

Mit < Zuriick Zuriick und Weiter kdnnen Se durch

die Assistentenseiten navigieren,

Abbrechen ' ,jhechen und bife Hilfe sind standard
Schaltflachen. Jede Seite des Assistenten hat ihre eigene Seite mit
Hilfeinformationen.

AbschlieBen A ohlieRen ersetzt Weiter auf der letzten Seite des
Assistenten.

Anwenden | 5. venden wendet die aktuell ausgewahiten Eingtellungen an

und aktualisiert Ihren Bildschirm.

Berechnen | 5o cchnen berechnet den Werkzeugweg mit den aktuell

ausgewahlten Einstellungen.

Navigations Icons. Die DeskProto Assistenten beginnen mit der oben
gezeigten Seite mit dem Namen "Welcher Assistent?'. Oben auf der Seite
sehen Se ein Symbol, nachdem Se einen der Assistenten ausgewahlt haben,
wird eine Reihe von Symbolen angezeigt: eine fir jede Assistentenseite. Zu
diesem Zeitpunkt sind diese zusdtzlichen Symbole alle grau, wenn sie
fortschreiten, werden sie farbig: dann kénnen sie als Registerkarten zum
Navigieren verwendet werden (klicken Se auf ein farbiges Symbol, um zu
dieser Seite des Assistenten zu springen).

Hilfeinformationen: Wichtig sind die gelben Fragezeichen vor jeder
Frage. Wenn Se den Mauszeiger Uber eine solche Markierung positionieren,
erscheint ein Tooltip mit zusédtzlichen Informationen zu dieser Frage. Es wird
lhnen auch sagen, wo Se diese Eingellung in der Dialog-baserten
Benutzeroberfléche finden.

Die erste Frage "Maschine auswahlen” muss in den meisten Fallen nicht
geéndert werden, da lhre Sandardmaschine hier bereits ausgewahit ist.
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Die zweite Frage ,, Art der Bearbeitung" stellt die sechs Assistenten vor, aus
denen Se wahlen konnen: Se missen einen auswahlen, bevor Se
fortfahren.

Nicht alle Assstenten sind fir alle Anwender verflgbar (einige sind
madglicherweise ausgegraut): Einige Assistenten sind nicht in allen DeskProto
Editionen verfiigbar und einige Assistenten sind nur verfiigbar, wenn Se
eine Maschine mit einer Rotationsachse ausgewéhlt haben.

AuRerdem: In der Free-Edition und der Entry-Edition enthalten die
verfligbaren Assistenten nicht alle beschriebenen Optionen.

2D Fréasen

Dieser Assistent erstellt 2D-Werkzeugwege fur nur eine Vektordatei (DXF,
EPS, Al, SVG). Er ist fir unerfahrene DeskProto-Anwender gedacht und
erklért dieses Verfahren Schritt fur Schritt. Se konnen wéhlen, ob Se
Kontur- oder Taschen-Werkzeugwege verwenden mochten.

3D Frésen, nur eine Seite

Dieser Assigtent erstellt 3D-Werkzeugwege fur nur eine Geometriedatei
(STL, 8MF, DXF). Er ist fur unerfahrene DeskProto-Anwender gedacht und
erklart das Verfahren Schritt fur Schritt um NC Werkzeugwege anhand Ihrer
Geometrie zu ergtellen. Das Modell wird von einer Seite in drei
Arbeitsgangen bearbeitet: Schruppen, Schlichten und Kontourfrasen.

Bitmap Frésen

Dieser Assistent erstellt 3D-Werkzeugwege fir ein Relief anhand einer
Bitmapdatei (BMP, GIF, JPG, PNG, TIFF file). It is meant for novice
DeskProto users, and explains this procedure step-by-step.

Geometrie erweitert (die drei erweiterten Assistenten sind alle fur die
Geometriebearbeitung):

Zwei Seiten, manuell umdrehen, auch Zwei-Seiten Assistent genannt
(nicht vorhanden in der Free Edition und der Entry edition)

Dieser erweiterte Assistent ist ein einzigartiges Merkmal von DeskProto, und
macht es lhnen sehr einfach, ein komplettes 3D-Teil durch Bearbeitung von
zwei Seiten auf einer beliebigen Dreiachsen-Frasmaschine zu erstellen.
DeskProto unterstiitzt Se, indem es sich um die Neupositionierung kiimmert,
die fur die Bearbeitung der zweiten Hélfte erforderlich ist: keine Anderung
des Werkstticknullpunktes (Ausgangsposition des Frasers) erforderlich.

M ehr seiten-Bear beitung, mit Drehachse, auch N-Seiten Assistent genannt
(nur in der Multi-Axis Edition verfiigbar)

N-seitiges Frésen ist fur Maschinen mit einer Rotationsachse (A-Achse)
gedacht und ermdglicht eine indexierte Bearbeitung: Dieser Assistent
generiert Werkzeugwege, um das Teil von mehreren (N) Seiten zu bearbeiten,
mit einer Drehung dazwischen. Die Anzahl der Seiten ist frei wahlbar: fir
zwei Seiten ist das Ergebnis das gleiche wie beim vorherigen Assistenten,
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jedoch jetzt mit automatischer Drehung.

Fré&sen mit Drehachse (nur in der Multi-Axis Edition verfligbar)

Wenn lhre Maschine mit einer Rotationsachse (A-Achse) ausgestattet ist,
kénnen Se mit diesem Assistenten Werkzeugwege fiir ein Modell erstellen,
das von allen Seiten bearbeitet wird: Dregachsenbearbeitung. Im Gegensatz
zum vorherigen Assistenten dreht sich jetzt das Material wahrend der
Bearbeitung.

Eine Drehachse ist ein zusitzliches Gerét, das |hr Modell wahrend der
Bearbeitung drehen lésst (wie ein Braten, der sich auf einem Spief3 Uber
einem Grill dreht).

Beachten Se, dass ale Funktionen der Assstenten auch in der
dialogbasierten Benutzeroberflache verfligbar sind: Die Assistenten sollen
lhnen nur die Arbeit erleichtern, sie fligen keine neuen Optionen hinzu.
Nachdem Se einen Assistenten abgeschlossen haben, kdnnen Se die Dialoge
immer noch verwenden, um die vom Assstenten vorgenommenen
Einstellungen zu optimieren.

Sefinden den Assistenten im Menti Datei (Datei >> Starte Assistenten) oder
auf dem Startbildschirm.

Abkirzung:
Tastenkombination: Srg+W (Windows, Linux) gﬂ+w (MacOs).

3.2.16 StarteEigenen Assstenten

Der eigene Assstent (auch Skriptassistent genannt) ist ein in einer
Skriptsprache geschriebener Assistent und wird als separate Datei (.DPW)
gespeichert (also nicht in der Datei DeskProto.exe).

Diesigt eine sehr leistungsstarke Option, da sie es jedem Benutzer und
Wiederverkaufer ermdglicht, einen benutzerdefinierten Assistenten fir eine
bestimmte Anwendung und/oder ein bestimmtes Gerét zu erstellen.

Eigene Assistenten sind in MacOSund Linux nicht verfligbar, nur in
Windows.
Einen eigenen Assistenten verwenden.

Skriptassistenten konnen Uber das Ment Datei getffnet werden.
Es gibt auch eine Tastenkombination: Strg + Shift + W.
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nr Eigener Assistent >

Bitte Assistenten wahlen

123 Wax Model
123 Wax Ring

4 axis Wax Ring
Basic 30 Milling
Hollow Wax Ring
W30 Wax Model
W30 Wax Ring

Abbrechen Hilfe

Nach Auswahl des Befehls " Sarte Eigenen Assistenten™ wird der oben
gezeigte Dialog angezeigt, in dem Se den zu verwendenden eigenen
Assistenten auswahlen kdnnen. Dies Liste wird beim Start von DeskProto
erstellt, und beinhaltet alle gliltigen Assistenten die im Ordner \Wizards\
gefunden wurden. Der Ordner befindet sich hier C:\Program Files\DeskProto
7.1\Wizards\

Da die meisten der in der obigen Abbildung gezeigten Assistenten eine
Rotationsachse benétigen, wird die Liste deutlich kiirzer in der Free Edition,
Entry Edition und/oder der Expert Edition sein.

Ein eigener Assistent kann alternativ gestartet werden:
e durch aufruf der DPW-Datei mit einer Kommandozeile.
e durch einen Doppelklick auf die DPW-Datei im Windows Explorer.

Wenn Se einen eigenen Assistenten verwenden und Fragen zu diesem haben,
schauen Se hitte in dei Dokumentation die mit diesem Assistenten geliefert
wurde.

Weiter Informationen finden Se auf der Eigener Assistent Seite.
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3.2.17 Skript starten

Wenn Se DeskProto verwenden laden Se normalerweise eine CAD-Datei,
stellen einige Parameter ein, berechnen die Werkzeugwege und speichern ein
NC Programm in eine Datei. Se fihren also manuell eine Reihe von
Aktionen in einer bestimmten Reihenfolge durch. In einigen Féllen sind die
auszufuhrenden Aktionen und die zu verwendenden Parametereinstellungen
immer gleich, wodurch diese Aufgabe automatisiert werden kann. Eine
solche Automatisierung kann durch Scripting erreicht werden.

Ein Skript ist eine Liste von auszufiihrenden Aktionen, gespeichert in einer
Datei. Diese Aktionen miissen natirlich in einer Sprache beschrieben werden,
die der Computer versteht: in einem DeskProto Script wird die JavaScript
scripting Sprache verwendet. Weitere Informationen finden Se auch auf der

Kripte Seite.

Se starten ein Skript mit dem Befehl " Skript starten..." im Datei Men(.

AbkUrzungen:
Tastenkombination: Srg+R  (Windows, Linux) g:E+R (Mac09).

DF Skript starten X
Skript Ordner C:\ProgramData'DeskProto 8.0'Scripts
Wahle Skriptaufruf

C\ProgramData'\DeskProto 8.005cripts\ExampleScript.dps
C\ProgramData\DeskProto 8.0\5cripts\ScriptedBottle-inch.dps
C:\ProgramData‘\DeskProto 8.005cripts\ScriptedBottle.dps
C\ProgramDatat\DeskProto 8.00\Scripts\Scriptedinsoles-inch.dps
C:\ProgramData‘\DeskProto 8.00\Scripts\Scriptedinsoles.dps
C\ProgramDatatDeskProto 8.005cripts\V CarvingProject.dps

Start Abbrechen Hilfe

Dieser Befehl 6ffnet den Dialog Skript ausfiihren wie oben gezeigt. Hier
koénnen Se die Skriptdatei auswahlen (Dateien werden mit Erweiterung
angezeigt .dps fur DeskProto Skriptdatei) und dann auf Start klicken um es
Zu starten.

Eine vollsténdige Automatisierung kann erreicht werden, indem DeskProto
mit dem Namen der Skriptdatei als Befehlszeilenparameter gestartet wird.
Dann wird dieser komplette Dialog Ubersprungen: das Skript wird
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automatisch gestartet und ausgefiihrt. Weitere Informationen hierzu finden
Se unter Befehlszeilenparameter.

Beachten Se, dass es auch eine spezielle Art von Skript gibt, genannt
riptassistent, welches genau das tut, was der Name vermuten |&sst. Diese
Skriptassistenten konnen nicht mit diesem Befehl Skript ausfiihren gestartet
werden.

<7 test functions
if {loadGeometryi))
addPart():

/7 returns true if geometry was successfully loaded
function loadGeometry()

s/ empty string a= path will show an open file dialog
result = DeskProto.project.loadGeonetry(trus. ""):
return result:

¥

#+ creates a new part, changes some paramesters and calculates it
function addParti)
{

## copy current active part. the copied part will be the new ac
DeskProto. project .copyPart():

<+ change namne

DeskProto.project . activePart name = "Thi= Part ha= just been ad
s rotate —-90 degrees around = axi=

DeskProto.project . activePart . setRotation{ —-90.0, 0.0, 0.0 3):

< calculate toolpaths

DeskProto. project .calculateToolpath=s():

Die Abbildung oben zeigt eine sehr einfache Skriptdatei ExampleScript.dps
welche auch in dem soeben gezeigten Diealog vorhanden war. Es enthélt und
ruft zwei Funktionen auf, eine zum Laden einer 3D-Geometriedatei und eine
zum Hinzuftigen und Drehen eines Teils. Zeilen, die mit "//" in JavaScript
beginnen, sind Kommentarzeilen. Diesist nur ein ganz einfaches Beispiel: Se
konnen hier jede DeskProto Funktion aufrufen, was das skripten zu einem
sehr méchtigen Werkzeug fur die Automatisierung macht.

var -strSamplelocation -= -DPPreferences.getSamplelocation();

DPProject.loadGeometry (strSamplelocation -+ -"Bottle.stl");
DPActivePart.setRotation(-90.0, -0.0, -0.0):
DPRActivePart.segmentMethod -=-2;
DPProject.calculateToolpaths();

DPProject.writeNCProgram( -"ScriptOutputNCfile.ext™ ) ;

DEProgram.exit():

Die zweite Beispieldatei die installiert wurde heif3t ScriptedBottle.dps

Dieses Skript ladt die Bottle Geometrie, rotiert segmentiert diese (Tell
Segment ist die alte bezeichnung fir Rohteil und wird beim Skripten immer
noch verwendet), berechnet die Werkzeugwege und speichert eine NC-Datei.
Es igt kein Pfad fur die NC-Programmdatei angegeben, daher wird se am
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Standardspeicherort fur Schreibe NC-Programm gespeichert, der in den
meisten Féllen der Ordner (Eigene) Dokumente ist.

Wenn Se ein solches kript als Befehlszeilenparameter verwenden, kénnen
Se sogar einen Exit-Befehl hinzufligen: dann muss der Benutzer keine
Interaktion mit DeskProto durchfihren.

Fur weiter Informationen zum skripten schauen Se bhitte in die DeskProto
Skript Reference. Schreiben Se uns eine E-Mail um diese zu erhalten.

3.2.18 Exit

Dieer Befehl beendet die DeskProto Stzung. DeskProto forder Se auf
Projekte mit nicht gespeicherten Anderungen zu speichern. In Windows und
in Linux finden Se den Befehl im Meni Datei, in MacOS in dem DeskProto
Meni (Uner "DeskProto beenden™).

Windows Abkiir zungen:
Maus. Klicken Se auf die Schaltflache Schlielen der Anwendung

X

(Button oben rechts).

Tastenkombination: ALT+F4

MacOS Abkurzungen:

Mouse: Klicken Se auf die rote Schaltflache Schlieen der Anwendung
®-@® (obere linke Schaltflache der Titelleiste).

Tastenkombination: 3:g+Q

Linux Abkur zungen:
Mouse: Klicken Se auf die rote Schaltflache Schlieen der Anwendung

F W
(obere rechte Schaltflache der Titelleiste).

Tastenkombination: Srg+Q
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3.3 M enl Bearbeten

2 Unbenannt - DeskProto 8.0 - Handler-Lizenz: Nicht zum Wiederverkauf!

Datei Bearbeiten Ansicht Parameter Erzeugen Optionen  Hilfe

| Kopieren Strg+C Iu/_ |D f’ L_J \:i\‘ ‘ ) _‘l \_J |_ﬂ_.: Q@} I’\?l

Eigenschaften... Alt+Enter |

Projekt
4 Unbenannt |
v oAb pan |

Das Menu Bearbeiten enthdlt ale Optionen fur Aktionen in der
Zwischenablage und einen Befehl Eigenschaften, entspricht den Windows-
Konventionen. Die Anzahl der Befehle ist jedoch sehr begrenzt da DeskProto
kein Rickgéngig, Ausschneiden, Einfligen, Auswahlen und Suchen enthélt.

331 Kopieren

Dieser Befehl im Menii Bearbeiten wird auf das derzeit aktive Element in
DeskProto angewendet

Das kann entweder eine der Zeilen im Projektbaum oder das Bild im
Ansichtsfenster sein.

Im Baum kann das Projekt nicht kopiert werden. Wenn also diese Zeile aktiv
ist, wird ein Fehler angezeigt.

Falls ein Teil oder ein Job aktiv sind, wird dies einfach kopiert: Eine Kopie
des Teils oder des Jobs wird dem Baum hinzugeftigt.

Das Bild im DeskProto Ansichstfenster wird in die Windows Zwischenablage
kopiert.

Die Zwischenablage wird verwendet, um Daten zwischen Windows-
Anwendungen auszuschneiden und einzufiigen: Se konnen dieses Bild
beispielsweise in ein Word-Dokument einfiigen. Das Kopieren von Daten in
die Zwischenablage ersetzt die zuvor dort gespeicherten Inhalte. Dieser
Befehl hat keinen sichtbaren Effekt in DeskProto.

Abkurzungen:
Tastenkombination: Srg+C (Windows, Linux) 3:g+c (MacOs).

3.3.2 Eigenschaften

Dieser Befehl im Menii Bearbeiten kann verwendet werden, um das
markierte Baumelement oder die aktive Ansicht zu bearbeiten. Je nachdem,
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was ausgewahlt wurde, 6ffnet dieser Befehl einen der folgenden flnf
Dialoge:

Projekt Parameter , Teil Parameter , Geometrie Job Parameter , Vektor Job
Parameter , Bitmap Job Parameter , Ansicht .

Dies entspricht den Microsoft-Spezifikationen fir Windows: Bearbeiten ->
Einstellungen sollte den Eigenschaftendialog fir das ausgewahlte Element
offnen.

Abkdurzungen:
Tastenkombination: Alt+Enter (Windows, Linux) Option+Enter (MacOS:
Das bedeuten diese seltsamen Symbole).
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34 M eni Ansicht

2 Unbenannt - DeskProto 8.0 - Handler-Lizenz: Nicht zum Wiederverkaufl

Datei  Bearbeiten Ansicht Parameter Erzeugen Optionen  Hilfe

i > v Werkzeugleiste 2 * S | e
) | £ 10LlE w'\@
L GroBe der Schaltflachen der Werkzeugleisten L3 -
(Projekt Navigation gy cjeiste
5 Unbenannt
v b pert 1 Teil Informationen
, 4 Georr 2 Projekt-Baum
L NC Dateiliste
== Réder
[ Layout..
L& Elemente Sichtbar...
W Beobachtungspunkt »
« Zoom »
Maus Funktionen 4
TT

Mit den Funktionen im Meni Ansicht kdnnen Se steuern, was auf lhrem
Bildschirm sichtbar ist.

Im Screenshot oben kénnen Se sehen, dass vor jeder Menlioption ein Symbol
(oder ein leeres Feld) vorhanden ist. Bei Optionen, die eine Ein-/Aus-
Einstellung bieten, ist der Hintergrund des Symbols blau (oder blau mit einem
» V“-Symbol), wenn die Option aktiviert ist (also wenn dieses Steuerelement
in der Benutzeroberflache sichtbar ist), und der Hintergrund ist grau, wenn
die Option deaktiviert ist.

341 Wekzeugleiste

2 RLALDAHE &2 10E &Y
LRRRRRSTBE PhnLP U e

Die Werkzeugleiste besteht aus einer Reihe von Schaltflachen, die oben im
Anwendungsfenster unterhalb der Menlileiste angezeigt werden. Die
Symbolleiste bietet schnellen Zugriff auf viele in DeskProto verwendete
Werkzeuge. Auf alle diese Funktionen kann auch tber die Ments zugegriffen
werden.

Um die Werkzeugleiste auszublenden oder anzuzeigen, wéhlen Se im Menu
Ansicht die Option Werkzeugleiste.

Der néchste Befehl im Menl Ansicht ist "Grolie Werkzeugleisten Buttons',
mit denen Se zwischen zwei Schaltflachengréfien wahlen kdnnen. Wieder
mit einem Hakchen, wenn grof3e Schaltflachen ausgewahit wurden (dies ist
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der Sandardstatus). Die beste Wahl hangt von der Auflésung Ihres
Bildschirms ab: Auf einem hochauflésenden Bildschirm werden die kleinen
Schaltflachen zu klein. Die Grofe der Schaltflachen kann auch in den
Voreingtellungen gedndert werden: Auf der Registerkarte Erweitert kdnnen
Se einen Skalierungsfaktor fir die gesamte Benutzeroberflache festlegen.

Nachfolgend eine Liste aller Schaltflachen mit einer Erlauterung der
Funktionen fur jede Schaltfléche.

s

Shwill=loal=

B

Offnet ein Neues Projekt.

Projekt 6ffnen [&dt ein vorhandenes Projekt. Der Sandard-
Dialog zur Dateiauswahl wird angezeigt.

Seichert das aktuelle Projekt unter dem gegebenen
Namen. Wenn das Projekt noch nie gespeichert wurde,
erscheint der Dialog Speichern unter.

Laden oder Hinzuladen einer Vektor Datei in das aktuelle
Projekt.

Laden oder Hinzuladen einer Geometrie Datei in das
aktuelle Projekt.

Laden einer Bitmap Datei in das aktuelle Projekt
(Hinzuladen ist nicht moglich, es kann maximal eine
Bitmapdatei geladen werden).

Berechnen der Werkzeugwege fir alle sichtbaren Jobs des
aktuellen Tells.

Zeige die Smulation des Ergebnisses, das Se nach der
Bearbeitung des Teils erwarten kénnen.

Dies it eine "Umschalttaste': Eine Taste, die ein-
(gedriickt) und ausgeschaltet (normaler Zustand) sein kann
und den aktuellen Satus anzeigt.

Schreibt das NC-Programm fir alle sichtbaren Jobs des
aktuellen Tells.

Sendet die Werkzeugwege an die Maschine fur alle
sichtbaren Jobs des aktuellen Teils

Diese Schaltflache ist nur Schtbar falls diese Option
konfiguriert wurde (in den Voreinstellungen); Bei einigen
Konfigurationen wird auf der Schaltflache ein anderes
Symbol angezeigt.
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Druckt ein Bild aller Ansichtsfenster.

Druckvorschau fiir den Druck der Ansichtsfenster.

Blendet den Dialog Teil informationen ein oder aus.

Dies it eine "Umschalttaste": Eine Taste, die ein-
(gedriickt) und ausgeschaltet (normaler Zustand) sein kann
und den aktuellen Status anzeigt.

Andert das Layout der Ansichtsfenster.

Offnet den Dialog Sichtbare Elemente fir das aktuelle
Ansichtsfenster.

Andert den Ansichtspunkt (Kameraposition) fir die aktive
Ansicht.

Setzen den Ansichtspunkt der aktiven Ansicht auf
Draufsicht (XYZ 0/0/0).

Setzen den Ansichtspunkt der aktiven Ansicht auf
Vorderansicht (-90/0/ 0).

Setzen den Ansichtspunkt der aktiven Ansicht auf Ansicht
von Links(-90/90/ Q).

Setzen den Ansichtspunkt der aktiven Ansicht auf Ansicht
von unten (0/ 180/ 0).

Setzen den Ansichtspunkt der aktiven Ansicht auf Ansicht
von hinten (-90/ 180/ 0).

Setzen den Ansichtspunkt der aktiven Ansicht auf Ansicht
von Rechts (-90/-90/ 0).

Setzen den Ansichtspunkt der aktiven Ansicht auf
| sometrie.

Setzen den Ansichtspunkt der aktiven Ansicht auf
Benutzerdefiniert.
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Sellt die vorherigen Ansichtspunkteinstellungen wieder
her.

Sellt die ndchsten Ansichtspunkteinstellungen wieder her
(erst nach dem Wiederherstellen der vorherigen Ansicht
aktiviert, um diese Wiederherstellung riickgangig zu
machen).

Andert die Maus-Funktion zu Drehung.

Die vier Mouse-Schalter sind "Umschalttaster”, werden
gedriickt angezeigt wenn ausgewahlt. De-selecting can be
done by pressing one of the other mouse-buttons. Always
one of these four buttonsis selected.

Andert die Maus-Funktion zu verschieben.

Andert die Maus-Funktion zu Zoom.

Andert die Maus-Funktion zu Zoom Fenster: VergroRern
durch Auswéhlen eines bestimmten Bereichs in der aktiven
Ansicht.

Hinweis. Eine der vier Maus-Funktionen ist immer aktiv,
dies bedeutet durch Auswahl der einen werden die anderen
deaktiviert. DeskProto bietet auch andere Werkzeuge: Die
roten Drehréder auf dem Bildschirm dienen zum Drehen,
das gelbe zum Schwenken und das blaue Rad zum Zoomen.
Eine praktische Alternative ist die Verwendung der
mittleren Maustaste (des Mausrads): drehen des Rades
zoomt, drlicken und bewegen der Maus verschiebt.

Setzt den Zoom auf 100%, alle Geometrie ist sichtbar.

Zeigt die DeskProto Hilfe an.

Werkzeugleister Schaltflachengr6i3e

Die Werkzeugleiste ist die Serie von Schaltfléchen die entlang der Mentiizeile
im oberen Bereich des Programmfensters angezeigt wird.
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Falls Se uber einen hochaufldsenden Monitor verfiigen oder kein klares
Sehvermdgen haben, sind diese Schaltflachen mdglicherweise zu klein, als
dass Se se gut erkennen kdnnten. Oder wenn Se einen kleinen Monitor
haben, sind diese mdglicherweise zu grof3, dann werden nicht alle
Schaltflachen sichtbar: Die Symbolleiste it breiter als Ihr Bildschirm.

Um dieses Problem zu l6sen kénnen Se die grofle dieser Schaltfléchen
einstellen.

Ein schwarzer Punkt auf blauem Hintergrund zeigt deutlich an, welche
SchaltflachengréRe derzeit im Meni ausgewéhlt ist.

Dies sind die funf Grof3enoptionen (standard ist Medium):

DLALEA»LHE &1 iDE S Feeews J g
Sehr klein - 16 x 16 pixels

\ Re&RLDALHE &) i0E SB@BB@EI
Klein - 24 x 24 pixels

. R&BLDNAAEHE S 1HE &

l
Medium - 32 x 32 pixels

L ReEBLEALIE S

Grol3 - 48 x 48 pixels

e INg N Y DS

Extra Grof3 - 64 x 64 pixels

N

Wenn Se die GrélRe der Symbolleistenschaltflachen @ndern und auch die
SchriftgroRe fur den gesamten Text &ndern mdchten (also die Grole der
gesamten Benutzeroberflache andern — fur alle Windows-Programme),
kénnen Se dies in den Windows-Anzeigeeigenschaften (fiur MS Windows)
tun.

Zusdtzlich zu diesen funf GroRen fir die Schaltflachen bietet DeskProto auf
der Registerkarte , Erweiterte Einstellungen der Einstellungen eine Option
zum Skalieren der gesamten Benutzeroberfliche an (wdhlen Se
» Benutzeroberflache*). Wenn Se einen Skalierungsfaktor groRer als 1
auswahlen, kann die Auflésung der Symbolbilder in der Symbolleiste sogar
auf Uber 64 x 64 Pixel (maximal 128 x 128) eingestellt werden.
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343 Statudeiste

Fir Hilfe F1 driicken Geometrie-Datei: ...\DpPictureFrame  Maschine: 150 plain G-codes - mm 160.72 51.41 <Z>

Die Satudeiste wird ganz unten im DeskProto Fenster angezeigt und zeigt
Informationen Uber verschiedene relevante Elemente. Verwenden Se zum
Anzeigen oder Ausblenden der Statudeiste den Befehl Satuseiste im Ment
Ansicht. Neben dem Menupunkt wird ein Hakchen angezeigt, wenn die
Satudeiste angezeigt wird.

Auf der linken Seite der Satudeiste werden die Befehle der Werkzeugleist
beschrieben, wenn Se darauf zeigen (eine Art zusitzliche
Hilfeinformationen). Menubefehle werden auch beschrieben, wenn Se mit
den Pfeiltasten durch die Menis navigieren.

Die linke Seite der Statudeiste wird auch verwendet um das Ergebnis des

Messen Werkzeug zu zeigen.

Im mittleren Bereich werden die wichtigsten Parameter des ausgewahiten
Baumelementes angezeigt: CAD-Dateiname und Maschine fur das Projekt,
Abmessungen fur einen Teil, eines Werkzeuges und eines Jobs.

Auf der rechten Seite der Satudeiste werden die Koordinaten der
aktuellen Mausposition angezeigt, jedoch nur, wenn die Geometrie in einer
der sechs Hauptansichten angezeigt wird. Diese  angezeigten
Koordinatenwerte sind in "gednderten” Koordinaten angegeben: die in der
NC-Datei verwendeten Koordinaten. Dies ist eine sehr praktische
Information, mit der Se Abmessungen und Positionen auf dem Bildschirm
schnell Uberprifen kénnen.

Fur erfahrene Anwender: wenn die Mausfunktion "Messung" aktiv i,
kénnen die angezeigten Koordinaten durch Driicken einer Tastaturtaste
wahrend des bewegen der Maus gedndert werden:

Alt: die Koordinaten werden angezeigt mit der Trandation die in den
Teilparametern eingestellt wurde.

Shift: die Koordinaten werden angezeigt in den alternativen Einheitensystem,
also in Zoll falls Se in mm arbeiten, in mm falls Se mit Zoll arbeiten.

344 Tel informationen

Der Befehl im Meni Ansicht zeigt oder versteckt den Dialog Teil
Informationen, welcher die Informationen Uber die Geometrie und das
aktuelle Teil anzeigt. Wenn der Dialog angezeigt wird, wird neben dem
Menipunkt ein H&kchen angezeigt.

Abkurzungen:
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Lo

Werkzeugleiste:

345 Projekt Navigation

Project Tree
r=|' Torso
v iy i} Front side
o -1- Roughing
y === finishing
1”4" Text on sockle
1’5’ Projected Bitrap

y === Detailing
w 5 4 Backside
Roughing
= Finishing

=,

In DeskProto wird die Sruktur eines Projektes im Projekt Baum am linken
Fensterrand dargestellt. Das Beispiel oben zeigt das Projekt Torso, bestehend

aus zwei Teilen. ( Symbol b ), eine mit finf Jobs eine mit nur zweien.
Es sind drei unterschiedliche Job-Typen mdglich: 2D-Vektor Job (Symbol

Y0 _ o _
“tn ), 3D-Geometrie Job (Symbol i), und Bitmap Job (Symbol

z

Wenn siéh einer dieser Jobs oder Teile in einem Fehlerstatus befindet, wird

dies ducht das Error zeichen angezeigt.
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Das Lampensymbol ¥ zeigt an ob der entsprechende Ast des Baumes

sichtbar (gelb) oder ¥ unsichtbar (grau) ist. Es kann jedoch immer nur
ein Teil sichtbar sein. Von dem Teill konnen alle, kein oder eine Auswahl von
Jobs sichtbar sein. Mit einem klick auf das Lampenzeichen wechseln Se den
Satus des Astes. Die erste Projektzeile hat kein Lampenzeichen da diese
nicht abgeschaltet werden kann.

Falls Se keinen Projektbaum sehen, kdnnen Se die Option Projekt-Baum im
Menll Ansicht auswahlen. Das Projekt-Baum Zeichen im Meni wird aktiv
(hat einen Rahmen) und der Brojekt-Baum sichtbar. Ein erneutes Klicken
deaktiviert die Option und der Projekt-Baum wird nicht mehr angezeigt. Die
GrolRe des Fensters kann durch Ziehen der Rénder mit der Maus gedndert
werden.

Abkdurzung:
Der kleine schwarze Pfeil in der Ecke des Asichtsfenster 6ffnet und schlief3t
das Projekt-Baum Fengter.

Der Projekt-Baum bietet eine Reihe von Funktionen:

Parameter &ndern
Dppelklick auf eine Zeile 6ffnet den Dialog zum andern der Parameter zu
Projekt, Teil oder Job.

Teil aktivieren

Um ein bestimmtes Teil zu sehen (falls es mehrere Teile in einem Projekt
gibt) muss es aktiviert werden.

Klicken Se dazu auf das graue Lampen-Symbol des Teils.

Es kann immer nur ein Teil aktiv sein.

Um ein Teil zu deaktivieren machen Se ein anderes aktiv.

Sichtbarkeit eines Jobs umschalten

Um die Werkzeugwege eines Jobs zu sehen muss der Job sichtbar sein. Um
einen Job sichtbar zu machen, klicken Se einfach mit der linken Maustaste
im Baum auf das graue Lampensymbol des Jobs, um sie gelb zu machen
(Licht einschalten). Durch Klicken auf das gelbe Lampensymbol eines
sichtbaren Jobswird dieser unsichtbar. Wenn ein Job nicht sichtbar ist, ist ihr
Symbol grau.

Von den Jobsin einem Teil kdnnen kein, ein, mehrere oder alle sichtbar sein.

Anzeigen von Parametern in der Statudeiste
Wenn Se einmal auf eines der Elemente im Projektbaum klicken, wird dieses
Element hervorgehoben (mit blauem Hintergrund angezeigt), was bedeutet,
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dass es ausgewahlt ist. In diesem Moment werden einige der Parameter dieses
Elementsin der Statudeiste angezeigt.

Kontextmenis

Wenn Se mit der rechten Maustaste auf ein Element in der Baumstruktur
klicken, wird ein kleines Kontextmenii angezeigt, welches Ihnen eine Reihe
von Funktionen bietet (Ein Rechtsklick auf einen Mac mit einer Ein-Tasten-
Maus kann durch Driicken der Srg-Taste (Strg) beim Klicken mit der
Maustaste emuliert werden).

Die verfugbaren Funktionen sind fur jede Zeile des Baums unterschiedlich
und umfassen die folgenden Optionen:

Bearbeiten Se die Parameter dieses Baumelements.

Dem Projekt ein Teil hinzufiigen. Es werden die Einstellungen des Default
Teil verwendet.

Dem Projekt einen Job hinzufiigen. Es werden die Einstellungen des ersten
Default Job verwendet. Es kann ein Vektor Job, ein Geometrie Job und ein
Bitmap Job hinzugefiigt werden.

Kopieren eines Jobs oder eines Teils flgt ein identisches Element hinzu.

Entfernen eines Teils aus dem Projekt. Diesist nur moglich, wenn nach dem
Entfernen mindestens ein Teil Ubrigist.

Entfernen eines Jobs von einem Teil. Dies ist nur mdglich, wenn in dem Teil,
zu dem es gehért, nach dem Entfernen mindestens noch ein Job vorhanden
ist.

Verschieben von Teilen und Jobs im Projekt-Baum kann verwendet werden
wenn der Ablauf wichtig ist (zum Beispiel erst Schruppen dann Schlichten).

Die anderen Optionen im Kontextment sind selbsterklarend.
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Meni Befehle

346 NCDate Liste

MC Dateien il
Mame Datum
Frarne#1_Roughing.iso 3-Mar-26 15:21

Frame#2_Finishing_to_Con... 31-Mar-26 15:21

LF[]r Hilfe F1 driicken

Das Fenster NC Dateien zeigt eine Liste der NC-Programmdateien, die fur
dieses Projekt gespeichert wurden. Fiir jede Datei werden Name und Datum

aufgelistet. Dies macht es fir Se einfach, NC-Dateien firr das Projekt zu
verwalten.

Das Fenster NC-Dateien kann durch Aktivieren oder Deaktivieren der Option
NC Dateiliste im Menii Ansicht sichtbar oder unsichtbar gemacht werden.
Der gleiche Effekt kann durch Driicken der schwarzen Pfeiltaste in der
Titelleiste dieses Fensters erzielt werden. Beachten Se, dass das Fenster NC

Dateien nur sichtbar sein kann, wenn auch das Projektbaumfenster sichtbar
ist.

MC Dateien i
i
MNarme Daturmn I: \z
x
Frame#1_Roughing.iso 31-Mar-26 1521 h"""

Frameg? Fimichina #n Can 21 kdar 96 15.71
~  C:\ProgramData\DeskProto 8.0'\Samples\Frame#1_Roughing.iso |

DREHEN

LF[]r Hilfe F1 driicken Werkzeug: Kugelfréser |

Wenn Se den Mauszeiger Uiber den Dateinamen bewegen (ohne zu klicken),

zeigt DeskProto die vollsténdigen Dateipfad der NC-Datei in einem Tooltip
an (siehe Abbildung oben).

Durch Doppelklicken auf eine Datei wird die Datei mit dem
Sandardprogramm gedffnet, das fur diesen Dateityp im Datei-Explorer
festgelegt wurde. Wenn Se beispielsweise auf eine TXT-Datei doppelklicken,
wird diese im Editor gedffnet. Se kdnnen die Seuerungssoftware Ihrer
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Maschine so konfigurieren, dass Ihre NC-Dateien getffnet werden, oder
einen Texteditor, falls Se den Inhalt der Datei Uberpriifen mdchten.

Wenn Se mit der rechten Maustaste auf eine Zeile in diesem Fenster klicken,

koénnen Se ein Kontextmen( mit den folgenden Optionen 6ffnen:

¢ Entferne den Dateinamen aus der Liste

e Losche die Datei

o Offne die Datei - alternative zum Doppelklick

¢ Offne den Dateipfad - zeigt die Datei im Explorer

e NC-Programm zur Maschine senden (jedoch nur wenn die Funktion
konfiguriert wurde)

e Eine Datel hinzufiigen - zum Beispiel eine TXT Datei mit lhrer eigenen
Projektdokumentation.

347 Rader

J

E rad
.
|

I L3

DREHEN VERSCHIEREN 200M

Die am Rand des Ansichtsfensters vorhandenen Rader bieten eine einfache
Madglichkeit, die Kameraposition zu &ndern. Se konnen sie verwenden,
indem Se die linke Maustaste mit dem Cursor auf dem Rad drticken und
dann die Maus bewegen, wéhrend Se die linke Taste gedriickt halten. Der
Cursor wird pfeilformig, um Se zu fihren. Se kénnen sich den kleinen
grinen Achsenwiirfel (den Orientator) in der linken unteren Ecke der
Ansicht ansehen, um lhnen beim Drehen zu helfen. Die drei roten Rader
steuern die Drehung (drei Achsen), die beiden gelben Réder steuern das
Schwenken (horizontale und vertikale Bewegung) und das blaue R&d steuert
den Zoom.

Beachten Se, dass diese Drehungen nur den Betrachtungswinkel
(Kameraposition) andern, nicht die Ausrichtung des Teilsim Raum.
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Ein praktischer Trick: Wenn Se beim Drehen die Umschalttaste gedriickt
halten, erfolgt die Drehung in Schritten von 15 Grad.

Die Réder kénnen im Menl Ansicht ein- und ausgeschaltet werden.

348 Layout

Der Befehl Layout... im Menii Ansicht zeigt den Dialog Ansichten Layout an,
in dem Se das Layout der Ansichten é@ndern kénnen, in denen die Geometrie
gezeichnet wird. Se kdnnen entweder 1, 2, 3 oder 4 Ansichten gleichzeitig
anzeigen.

AbkUrzungen:

==

Werkzeugleiste:

349 Elemente Sichtbar

Der Befehl Elemente Schtbar im Menui Ansicht zeigt den Dialog Schtbare
Elemente an, in dem Se &ndern kdnnen, was in der aktiven Ansicht (der
Srene) angezeigt wird und was nicht. Falls keines der Kontrollkéstchen
aktiviert i, ist das Ansichtsfenster leer. Se kdnnen auch wahlen welcht der
Jobs angezeigt werden sollen.

Werkzeugleiste: E

Maus:  Klicken Se mit der rechten Maustaste in eine Ansicht und wéahlen
Seim angezeigten KontextmenU die Option Schtbare Elemente.
Noch schneller geht es mit einem Doppelklick in eine Ansicht.

Abkurzungen:
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3.4.10 Beobachtungspunkt

LdyuUuL..

L&  Elemente Sichtbar...

i Beoba chtungspunkt v P Draufsicht
« Zoom » I Vorderansicht
Maus Funktionen v P Ansicht von Links

= Ansicht von Unten
Ly s Ansicht von Hinten

¢ Ansicht von Rechts

lsometrische Ansicht

. Default Ansicht
I Norherige Ansicht Strg+Links
il MNichste Ansicht Strg+Rechts
5 Eigene..

Das Untermeni Ansicht -> Beobachtungspunkt bietet die folgenden Befehle
um den Ansichtspunkt zu setzen:

Drauf / Vorder / Links / Unten / Hinten / Rechts fir eine der sechs
Hauptansichten.

Isometrisch / Default fir |sometrische oder Default Ansicht.

Vorherige um zu die vorherigen Ansichtseinstellungen wieder herzustellen.
Néachste (erst aktiviert nach wiederherstellen der Vorherigen Ansicht) um die
Wiederherstellung riickgéngig zu machen.

Eigene 6ffnet den Ansicht Dialog.

Die gleichen Funktionen konnen einfacher Uber die Schaltflachen der
Werkzeugleiste aufgerufen werden.

Beachten Se, dass der Ansichtspunkt auch mit den Daumenrédern oder den
Mausfunktionen eingestellt werden kann.
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34.11 Zoom

L@y L

L. Elemente Sichtbar...

"] Beobachtungspunkt L4
Zoom L4 Zoom heran Strg++
Maus Funktionen 4 Zoom heraus Strg+-
Zoom Alles (100%)
W& Eigene..

Das Untermenil Ansicht -> Zoom bietet die folgenden Befehle:

Zoom heran und Zoom heraus beide verandern den Zoomfaktor um 15 %.
Zoom Alles setzt den Zoomfaktor auf 100% um alle Elemente zu zeigen.
Eigene... offnet den Ansicht Dialog, da der Zoomfaktor eine der
Ansichtseinstellungen ist.

Beachten Se, dass der Zoom auch mit den Radern oder den Mausfunktionen
eingestellt werden kann.

3.4.12 MausFunktionen

Layout...

Elemente Sichtbar...

EBeobachtungspunkt »
Zoom r
Maus Funktionen r Rotation

Verschieben
Zoomen

Foom Fenster

Meszen

Dieser Befehl bestimmt die Funktionalitét, die die linke Maustaste im
Ansichtsfenster bietet. Es sind vier verschiedene Funktionen méglich, von
denen immer genau eine aktiv ist (die vier Funktionen werden umgeschaltet).
In der Werkzeugleiste kénnen Se schnell erkennen, welche Funktion aktiv
ist, diese Schaltflache wird gedruckt dargestellt.
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Rotation: Verwenden Se die Maus (bewegen Se sie mit gedrickter linker
Maustaste in die Grafikansicht), um Ihre Geometrie zu drehen. Sellen Se
sich vor, die Geometrie befindet sich in einer grofRen hohlen Glaskugel: Mit
der Maus konnen Se die Kugel Uberall greifen und um ihren Mittelpunkt
drehen, einschlielflich der Geometrie. Das bedeutet, dass Greifen und
Bewegen (sagen wir) im oberen Teil des Bildschirms ein anderes Ergebnis hat
als Greifen und Bewegen im unteren Teil des Bildschirms.

Beachten Se, dass tatséchlich nicht die Geometrie gedreht wird, sondern
stattdessen die Kameraposition (Ansichtspunkt). Sie kdnnen dies daran
sehen, dass sich der Orientator (der kleine Achsenwiirfel unten links auf
Ihrem Bildschirm) wahrend der Drehung mit der Geometrie dreht. Wenn Se
die Geometrie drehen méchten, sollten Se die Rotationsoption in den Teil
Parameten verwenden.

Ver schieben: Verwenden Se die Maus, um Ihre Geometrie zu verschieben
(bewegen Se es auf dem Bildschirm, von links nach rechts, von oben nach
unten usw.). Beim Heranzoomen konnen Se mit dem Verschieben
bestimmen, welcher Teil der Geometrie betrachtet werden soll.

Zoom: Verwenden Se die Maus zum Vergrof3ern und Verkleinern: Bewegen
Se die Maus nach oben, um herauszuzoomen (wegschieben), nach unten
bewegen, um hineinzuzoomen (herausziehen). Die Mitte des Bildschirms
bleibt auf die gleiche Position ausgerichtet.

Zoom Fensgter: Verwenden Se die Maus, um in einen beliebigen Teil des
Bildschirms zu zoomen. Klicken Se mit der linken Maustaste, um eine Ecke
eines Begrenzungsrahmens zu definieren, bewegen Se die Maus, wéhrend Se
die Taste gedrickt halten, und lassen Se de los, wenn Se die
gegeniiberliegende Ecke erreicht haben. Der Teil des Bildschirms innerhalb
des Begrenzungsrahmens wird nun so grof3 wie mdglich dargestellt.

Messen: Messen Se mit der Maus den Abstand zwischen zwei Punkten,
indem Se diese Punkte auf dem Bildschirm anklicken. Das Ergebnis wird in
dem DeskProto Hauptfenster in der Statuszeile angezeigt. Beachten Se,
dass das Ergebnis nicht immer die tatséchliche Entfernung in 3D ist: nur der
horizontale und vertikale Abstand, wie auf dem Bildschirm angezeigt (also in
einer Ebene parallel zu Threm Bildschirm) werden gemessen. Wenn ein Punkt
weiter vom Betrachter entfernt ist als der andere, berlicksichtigt dieses
Werkzeug diese Komponente der 3D-Entfernung nicht.

Horizontal 2692 mm | Vertical 13.8 mm

Wie viele Sellen hinter dem Dezimalpunkt angezeigt werden, héngt von der
GroRe der Dimension ab: Je kleiner, desto mehr Sellen.

Die Messenfunktion bietet mehrere zusétzliche Optionen fur die Anzeige der
Ergebnisse durch Driicken einer Tastaturtaste wahrend der Messung:
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Alt (bie Apple die Optionentaste): Se erhalten detailliertere Ergebnisse, wie
"_53.71 58. 07° \ 101.5 31.93° | 86.17", wo _ der
horizontale Abstand ist

Winkel der Diagonale mit der Horizontalen

\ ist die Lange der Diagonale

Winkel der Diagonale mit der Vertikalen

| ist der vertikale Abstand

In dieser Ansicht werden die Einheiten nicht angegeben.

Umschalt: Die Ergebnisse werden in alternativen Koordinatensystem
angezeigt, also in Zoll falls Se mit mm arbeiten, in mm falls Se mit Zoll
arbeiten.

Steuerung (fur Apple die Befehlstaste): Die resultierenden Abmessungen
werden in Pixel angezeigt (fur Entwickler interessanter als fur Anwender).
Wenn Se die Messenfunktion in einem leeren Projekt verwenden (keine
Rohteilabmessungen, keine CAD-Daten), wird 1 Pixel als 1 mm angezeigt.

Mit den ersten drei Funktionen wird die Geometrie wéahrend der
Mausbewegung sténdig neu gezeichnet. Abhéngig von der Grof3e Ihrer Datei
und der Geschwindigkeit Ihres Computers und lhrer Grafikkarte dauert
dieses Neuzeichnen mehr oder weniger Zeit. Falls das Neuzeichnen zu
langsam ist, konnen Se die Anzahl der Elemente, die kontinuierlich neu
gezeichnet werden sollen, beeinflussen: Sehe Option - Voreinstellungen -
Erweitert.

Eine Alternative fir Zoom ist das Drehen des M ausr ads. Dies funktioniert
unabhéngig davon, welche der oben genannten Schaltflachen aktiv ist. In den
Voreinstellungen koénnen Se den Effekt des Mausrades invertieren.

Eine Alternative fir Verschieben besteht darin, die Maus bei gedriickter
mittlerer Taste (dem Rad) zu bewegen.

Wenn also die Mausfunktionstaste ,, Rotation” auf dem Bildschirm fir die
linke Maustaste aktiv ist, stehen lhnen diese Alternativen Drehen,
Verschieben sowie Zoomen leicht zur Verfligung, ohne eine Schaltflache in
der Werkzeugleiste driicken zu missen.

Beachten Se, dass Se auch die roten, gelben und blauen R&der am Rand des
Bildschirms verwenden kdnnen.
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35 M enl Parameter

2 Unbenannt - DeskProto 8.0 - Handler-Lizenz: Nicht zum Wiederverkauf!
Datei  Bearbeiten Ansicht Parameter Erzeugen Optionen Hilfe

! N ]'; £5  Projekt Parameter... l{_} L_J \:i\‘ ‘ f _‘l \_J I_QJ gg‘ |’\—_'\|

d'/ Teil Parameter...

ProjktNavigaton  u oo

5 Unbenannt

v b part |

Das Parametermenu bietet Zugriff auf alle Frasparameter. Die drei
Hauptebenen Projekt, Teil und Job folgen der Sruktur des Projekt
Navigation: ein Projekt kann ein oder mehr Teile enhalten (zum Beispiel linke
und rechte Hélfte), und jedes Teil kann einen oder mehrere Job enthalten

(zum Beispiel Schruppen, Schlichten und Kontur). Jobs kénnen eine von drei
Arten sein: 2D Vektor Job, 3D Geometrie Job und Bitmap Job.

351 Projekt Parameter

Dieser Befehl im Menli Parameter zeigt die Projektparameter an, in denen Se
die Parameter Ihres aktuellen Projekts bearbeiten kdnnen.

Dieser Dialog it Uiber das Parametermentl, erste Option, erreichbar.

Abkirzungen:

Se koénnen auch auf das Projektelement in der Projekt Navigation
doppelklicken (das Element auf Basisebene).

Oder klicken Se mit der rechten Maustaste auf das Projektelement und
wahlen Se Projekt Parameter im Kontextmenti.

Der gleiche Dialog wird fir die Default Projekt Parameter verwendet.

3.5.2 Tell Parameter

Dieser Befehl im Menli Parameter zeigt den Teil Parameter Dialog in
welchem Se die Parameter eines Teil bearbeiten.

Falls ein Projekt mehr als einen Teil hat, wird zunachst ein Dialog angezeigt,
in dem Se das zu bearbeitenden Teil auswahlen kdnnen.
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I Teil wahlen %

4b Side1
4b side2
4b side3
4} sides

Abbrechen Hilfe

Der hier ausgewéhlte Teil wird auch zum aktuellen Teil und wird daher
angezeigt, wenn Se die Bearbeitung abgeschlossen haben.

Abkirzungen

Se konnen auch auf das Element Teil in der Projekt Navigation
doppelklicken (das Element auf Subebene).

Oder klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Element Teil und wéahlen
Se Teil bearbeiten im Kontextmendl.

353 Job Parameter

Dieser Befehl im Menl Parameter zeigt den Job Parameter Dialog in
welchem Se die Parameter eines Job bearbeiten.

Jobs kdnnen entweder Geometrie (3D) Jobs, Vektor (2D) Jobs oder Bitmap
Jobs sein.

Falls ein Teil mehr als einen Job hat, wird zunéchst ein Dialog angezeigt, in
dem Se den zu bearbeitenden Jobl auswahlen kénnen.
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l?’f Job zum Bearbeiten wihlen >

-"- Roughing

. Finishing

Y2 En graving

Abbrechen Hilfe

Abkir zungen

Se konnen auch auf das Element Job in der Projekt Navigation
doppelklicken (das Element auf Subsubebene).

Oder klicken Se mit der rechten Maustaste auf das Element Job und wéhlen
Se Job Parameter im Kontextmen.
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3.6 Menl Erzeugen

D2 Unbenannt - DeskProto 8.0 - Handler-Lizenz: Nicht zum Wiederverkauf!

Datei Bearbeiten Ansicht Parameter Erzeugen Optionen  Hilfe

5 ™ J |- Werkzeugwege berechnen 2 OO s
' & EY | 1HE &8

Schreibe NC-Programm...

Projekt Navigation
5 Unbenannt
v A Par
J % Geometry operation

&l Sende Werkzeugwege zur Maschine...

") Bearbeitungszeit schatzen
[l Zeige Simulation
A ZeigeAnimation

Extra 3

Diese Optionen steuern alle Aktionen zum Berechnen und Speichern von
NC-Werkzeugwegen. Beachten Se das Untermenl Extra, das einige
zusdtzliche Optionen bietet. Da diese zusétzlichen Befehle sehr spezifisch
und fUr die meisten Benutzer nicht wichtig sind, wurden diese Befehle in
einem Untermenu "versteckt".

3.6.1 Werkzeugwege berechnen

Mit dieser Option erstellen Se die Werkzeugwege fir das aktuelle Teil.

Falls alle Jobs des aktuellen Teils sichtbar sind (siehe Sichtbare Jobs), werden
alle Werkzeugwege fir das aktuelle Teil berechnet und angezeigt. Wenn
mindestens ein Job des aktuellen Teils unsichtbar ist, werden Se gefragt, ob

Se nur die sichtbaren Jobs fir Berechnungen verwenden mdchten oder ob
Se alle Jobs verwenden méchten.

V! DeskProto - Frage X

o Fachten Sie nur die sichtbaren Jobs benutzen?

Mein Abbrechen

B Dieze Meldung immer anzeigen

Falls Se Nein wahlen, um alle Jobs zu berechnen, werden sie alle nach den
Berechnungen sichtbar gemacht.
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Es kann sein, dass Se es leid werden, dass diese Warnung immer wieder
auftaucht. Dann kdnnen Se "Diese M eldung immer anzeigen™ deaktivieren,
indem Se das Hakchen aus dem Kontrollkastchen entfernen: die Warnung
wird dann nicht mehr angezeigt. Se kénnen die Option auf der Registerkarte
Erweitert der Voreinstellungen zuriicksetzen.

¥ DeskProto X
Berechne Z-Netz, Werkzeugwege und/oder Simulation.
Erledigt 2 von 3 Berechnungen...

1 gleichzeitige Berechnungen...

Abbrechen v
1 DeskProto X

Berechne Z-Netz, Werkzeugwege undfoder Simulation.
Erledigt 1 von 3 Berechnungen...

2 gleichzeitige Berechnungen:
-% ‘Roughing’ von 'Half bottle’
I 5%% ‘Finishing' von 'Half bottle’
Abbrechen -

Waéhrend der Berechnung zeigt DeskProto einen Fortschrittsbalken wie
oben gezeigt an. Uber den schwarzen Pfeil (Dreieck) in der unteren rechten
Ecke kénnen Se entweder den kleinen Dialog links oder die Detailansicht
rechts auswahlen. DeskProto ist eine M ulti-Thr ead-Anwendung, so dass sie
die Berechnungen auf mehrere Kerne aufteilen kann (falls Se einen Multi-
Core-PC haben)..

Jedem Job wird ein eigener Kern zugewiesen (wenn Ihr Projekt also nur einen
Job hat, wird die Berechnung nicht multithreaded). Naturlich kdnnen nicht
mehr Threads gleichzeitig laufen, als die Anzahl der Kerne die zur Verfligung
steht. In der Detailansicht des Fortschrittsbalkens werden maximal 8 Threads
angezeigt (auch auf einem 16-Kern-PC), da sonst der Dialog zu grof3 wére.

Abkdur zungen:

Werkzeugleiste: u/-

Wenn Se alle Werkzeugwege fir ALLE Teile berechnen mdchten, kénnen
Se den Befehl Berechne alle Werkzeugwege im Unterment Extra
verwenden.
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3.6.2 Schreibe NC-Programm

Mit dieser Option kénnen Se eine NC-Programmdatei fur das aktuell Teil
erzeugen, welche dann an die Maschine gesendet werden kann um das Teil
zu frésen.

Zundchst werden Se in einem Standard Speichern-unter Dialog aufgefordert,
einen Namen fir die NC-Programmdatei anzugeben, in dem bereits die
richtige Dateierweiterung fur Ihre Maschine eingetragen ist. DeskProto
schlégt sogar einen Namen vor: den Namen des Projektes (sofern einer
vergeben wurde). Se mussen lediglich sicherstellen, dass die Datei am
richtigen Ort gespeichert wird, und einen Dateinamen wahlen.

Der hier eingegebene Name fir die NC-Datei kann automatisch geéndert
werden. Wenn Se mehr als einen Job haben und in diesen Jobs
unterschiedliche Fréser verwendet werden, ist ein Werkzeugwechsel
erforderlich. Falls Ihr Postprozessor vorgibt, bei jedem Werkzeugwechsel
eine neue NC-Datei zu starten, werden zwei oder mehr NC-Dateien
geschrieben. Namen fur diese nachfolgenden Dateien werden automatisch
generiert. Falls Se den Namen Test.nc gewéhlt haben und die beiden Jobs
Schruppen  und  Schlichten  heifen, dann heit die erste Datei
Test#1_Schruppen.nc und die zweite Datei Test#2_Schlichten.nc

Hinweis. Der Name eines Job darf "Sonderzeichen" enthalten die in
Dateinamen nicht erlaubt sind (zum Beispiel * / : < > ). DeskProto ersetzt
diese Sonderzeichen und L eerzeichen mit Unterstrichen ("_").

Falls alle Jobs des aktuellen Teils sichtbar sind (siehe Sichtbare Jobs), werden
die NC-Datei(en) fur alle Werkzeugwege des aktuellen Teils geschrieben.
Wenn mindestens ein Job des aktuellen Teils unsichtbar ist, werden Se
gefragt, ob Se nur die sichtbaren Jobs flir Berechnungen verwenden mdchten
oder ob Se alle Jobs verwenden mdchten.

V! DeskProto - Frage X

0 Fachten Sie nur die sichtbaren Jobs benutzen?

Mein Abbrechen

Dieze Meldung immer anzeigen
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Falls Se Nein wahlen, um alle Jobs zu berechnen, werden sie alle nach den
Berechnungen sichtbar gemacht.

Wenn einer der Jobs Teil einer Kette it, erscheint eine weitere Meldung:

D% DeskProto - Frage *

Der aktuelle Teil enthélt eine oder mehrere Jobs, die zu einer Kette geharen.
Machten Sie nur die gesamte(n) Kette(n) oder nur das aktuellen Teil nutzen?

Driicken Sie Ja", um nur die gesamte(n) Kette(n) zu verwenden.
Dricken Sie Mein, um nur das aktuelle Teil zu verwenden.

Dies betrifft die folgende(n) Kette(n):

Side 1-> Roughing
Side 2 -» Roughing
Side 3 -» Roughing
Side 4 -> Roughing
Side 1 -= Finishing
Side 2 -» Finishing

Nein Abbrechen

B Diese Meldung fiir dieses Prajekt immer anzeigen, andernfalls immer Kette(n) verwenden

Normalerweise lautet die Antwort Ja, was bedeutet, dass Se den kompletten
Werkzeugweg schreiben mdchten, einschliefflich aller Jobs, die zu dieser
Kette gehoren.

Danach wird/werden das/die NC-Programm(e) mit dem Postprozessor
erstellt, der fir die Maschine konfiguriert ist, die Se im aktuellen Teil
ausgewahit haben.

Abkirzungen:

Werkzeugleiste: E
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3.6.3 SendeWerkzeugwege zur M aschine

Bei einigen CNC-Frasmaschinen kann diese Option verwendet werden, um
die Werkzeugwege direkt von DeskProto an die Maschine (oder an die
Seuerungssoftware der Maschine) zu senden. Da dies nicht auf allen
Maschinen méglich igt, ist diese Option standardméfdig nicht verflgbar
(deaktiviert: 'ausgegraut’). Die Option wird verfligbar, nachdem ein zu
verwendendes Ausgabeziel in den DeskProto Einstellungen konfiguriert
wurde.

Diese Funktion ist leider unter MacOSund Linux nicht verfugbar, nur unter
Windows.

In den Voreinstellungen (Menl Optionen) konnen die folgenden Ziele

eingestellt werden:

e ein Windows Druckertreiber (diesist nur bei wenigen Maschinen mdglich,
wie den Maschinen von Roland)

e ¢ein COM oder LPT Port:

e ein externes Programm

e Keine, dasist die Sandardeinstellung.

DeskProto schreibt eine temporédre NC-Programmdatei (TempNC.ext,
passend zu der von lhnen gewdhlten Maschine und Postprozessor ) und
Offnet dann das externe Programm mit der Anweisung diese Datei zu
verwenden. Bei den anderen Optionen sendet DeskProto die Informationen
einfach an den gewahlten Port oder Treiber (anstelle einer NC-Datei).

Als externes Programm konnen Se die Seuerungssoftware lhrer CNC-
Fréasmaschine konfigurieren. Tatsachlich kdnnen Se jedoch jedes beliebige
Programm auswahlen, auch zum Beispiel eine Fréassmulationssoftware, oder
(fir die Hartgesottenen) einen Klartexteditor wie Notepad zum manuellen
Andern des von DeskProto erzeugten NC-Programms.

¥ Maschine Prifen X

Bereiten Sie Ihre Maschine/Steuerung zum Empfangen des MC-
Programms vor

Abbrechen Hilfe
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Nachdem Se diesen Befehl gegeben haben, wird der Dialog ,, Maschine
Prifen” (siehe oben) angezeigt, um Se zu fragen, ob die Maschine bereit ist.
Nach dem klicken auf 'Senden’ beginnt DeskProto mit dem Senden.

Um eine vorhandene NC-Datei zu senden, kénnen Se den Befehl Sende NC-
Programmdatei zur Maschine verwenden.

Wenn lhre Maschine dies nicht unterstiitzt: Der Sandardweg, um die NC-
Programmdatei zur Maschine zu bringen, besteht darin, DeskProto zu
verlassen  und  die  NC-Datei mit der maschineneigenen
Kommunikationssoftware zu Ubertragen. Wenn diese Software auf einem
anderen Computer lauft, missen Se die Datei zundchst Uber ein Netzwerk
oder per USB-Sick oder CD auf diesen PC Ubertragen.

Die Vorbereitung der Maschine ist fir jede Maschine unterschiedlich.
Dennoch konnen einige allgemeine Richtlinien gegeben werden.
Grundsétzlich sind folgende Schritte durchzuf ihren:

1. Befegtigen Se einen passenden Materialblock auf der Maschine (sehen
Seim Dialog Teil Informationen nach, um die richtigen Abmessungen zu
erhalten).

2. Montieren Se das richtige Werkzeug. Hinweis: Falls Se einen anderen
Fraser als in DeskProto eingegeben verwenden, wird ein falsches Teil
produziert.

3. Sende die NC-Programmdatei an die Steuerungssoftware.

4. Sagen Se der Maschine wo das Material zu finden ist. Mit anderen
Worten: setzen Se den Werkstiick-Nullpunkt. Sandardmaflig verwendet
DeskProto die linke-vordere-obere Ecke des Materialblocks als
Nullpunkt, Se konnen dies auf der Registerkarte 'Nullpunkt' der Teil
Parameter éndern.

5. Sarten des Bearbeitungsprozess.

3.64 Bearbetungszeit schatzen

Dieser Befehl offnet den Maschinenzeit berechnen Dialog, in welchem
DeskPrato Ihnen eine grob geschétzte Zeit angibt, die benétigt wird um das
Teil zu erzeugen. Beachten Se, dass dies eine grobe Schétzung ist: die
tatséchliche Zeit wird von vielen Faktoren beeinflusst. Die Informationen fir
diesen Dialog erklaren, warum.
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3.6.5 ZeigeSimulation

Mit dieser Option wird eine Smulation fiir das aktuelle Teil erstellt.

Der Befehl zeigt sofort das Rohteil an, also bevor ein Job bearbeitet wurde.

In dem Jobs zum Smulieren Dialog der auftaucht, kdnnen Se auswéhlen
welche Jobs simuliert werden sollen. Zum starten klicken Se auf Berechne.

Wenn die Smulation angezeigt wird, macht DeskProto automatisch andere
Elemente auf dem Bildschirm unsichtbar: Rohteil, Arbeitsrdume,
Werkzeugwege, Z-Raster. Dieses Verhalten kann im Elemente sichtbar
Dialog Uberschrieben werden.

Dies ist ein umgchalter Befehl: Wenn Se den gleichen Befehl erneut
eingeben, wird die Smulation unsichtbar.

3.6.6 Zeige Animation

Mit dieser Option kann eine Animation der Werkzeugwege fur das aktuelle
Teil angezeigt werden.

In dem Werkzeugweg Animation Dialog das auftaucht, kénnen Se die
Animation steuern.

Wenn die Animation angezeigt wird, macht DeskProto automatisch andere
Elemente auf dem Bildschirm unsichtbar: Geometrie, Werkzeugwege, Z-
Raster, Smulation. Dieses Verhalten kann im Elemente sichtbar Dialog
Uberschrieben werden.
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3.6.7 Extra

P EEaTOCION g e 2eIt SLITatZ e
Zeige simulation

Zeigelnimation

Extra » |- Berechne alle Werkzeugwege
|| Berechne Z-MNetz
Berechne Alle Z-Metze
L&l  Sende NC-Programmdatei zur Maschine...

4%  Exportiere Z-Netz als...
[l Exportiere Simulation als...

Diese Extra-Befehle sind auch Optionen zum Berechnen und Speichern von
NC-Werkzeugwegen. Da diese zusétzlichen Befehle sehr spezifisch und fur
die meisten Benutzer nicht wichtig sind, wurden diese Befehle in einem
Untermen "versteckt".

3.6.7.1 Berechnealle Werkzeugwege

Mit dieser Option kénnen Se alle Werkzeugwege fir alle Teile erstellen.

Wahrend die anderen Befehle im Meni Erstellen nur das aktuelle Teil
betreffen, verwendet dieser Befehl alle Teile im aktuellen Projekt.

Alle Jobs von allen Teilen werden berechnet, also auch die unsichtbaren Jobs
(siehe Schtbate Jobs).

3.6.7.2 Calculate Z-grids//OLD: Berechne Z-Netz

Mit dieser Option konnen Se das Z-Netz (ein Zwischenergebnis der
Berechnung) fur das aktuelle Teil erstellen.

Falls alle Jobs des aktuellen Teils (siehe Schtbare Jobs) in der aktiven
Ansicht sichtbar sind, werden alle Z-Netze fir das aktuelle Teil berechnet.
Wenn mindestens ein Job des aktuellen Teils unsichtbar ist, werden Se
gefragt, ob Se nur die sichtbaren Jobs fur Berechnungen verwenden méchten
oder ob Se alle Jobs verwenden moéchten.

Page 84



DeskProto Handbuch Meni Befehle

V! DeskProto - Frage et

o Machten Sie nur die sichtbaren Jobs benutzen?

Mein Abbrechen

Diese Meldung immer anzeigen

Falls Se Nein wahlen, um alle Jobs zu berechnen, werden sie alle nach den
Berechnungen sichtbar gemacht.

3.6.7.3 BerechnealleZ-Raster

Mit dieser Option erzeugen Se alle Z-Raster fir alle Teile.

Waéhrend die anderen Befehle im Meni ,, Erstellen nur das aktuelle Tell
betreffen, wirkt sich dieser eine Befehl auf alle Teile im aktuellen Projekt
aus.

Alle Jobs fir alle Teile werden berechnet, also auch die unsichtbaren Jobs
(sehe Schtbare Jobs).

3.6.7.4 Sende NC-Programmdatei zur Maschine

Bei einigen CNC-Frasmaschinen kann diese Option verwendet werden, um
die Werkzeugwege direkt von DeskProto an die Maschine (oder an die
Seuerungssoftware der Maschine) zu senden. Da dies nicht auf allen
Maschinen méglich idt, ist diese Option standardmé&Rig nicht verfiigbar
(deaktiviert: ‘ausgegraut’). Die Option wird verflgbar, nachdem ein zu
verwendendes Ausgabeziel in den DeskProto Einstellungen konfiguriert
wurde.

Diese Funktion ist leider unter MacOSund Linux nicht verfugbar, nur unter
Windows.

In den Voreingellungen (Menlu Optionen) kdnnen die folgenden Ziele

eingestellt werden:

e ein Windows Druckertreiber (diesist nur bei wenigen Maschinen mdglich,
wie den Maschinen von Roland)

e ein COM oder LPT Port:
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e ein externes Programm

¢ Keine, dasist die Sandardeinstellung.

DeskProto &ffnet die NC-Programmdatei, und sendet den Inhalt einfach an
den ausgewahlten Port oder Treiber, oder 6ffnet das externe Programm mit
der Anweisung die Datei zu verwenden.

Als externes Programm konnen Se die Seuerungssoftware |hrer CNC-
Fréasmaschine konfigurieren. TatsAchlich kdnnen Se jedoch jedes beliebige
Programm auswahlen, auch zum Beispiel eine Frassimulationssoftware, oder
(fur die Hartgesottenen) einen Klartexteditor wie Notepad zum manuellen
Andern des von DeskProto erzeugten NC-Programms.

7 Maschine Prafen >

A

&

Bereiten Sie Thre Maschine /Steuerung zum Empfangen des MC-
Programms wor

Abbrechen Hilfe

In DeskProto muss die NC-Programmdatei erst gespeichert werden, natirlich
im zu Ihrer Maschine passenden format. Ein Sandarddialog zum Offnen von
Dateien wird angezeigt, in dem Se nach der Datei gefragt werden, die Se
Ubertragen mochten. Nach Auswahl der richtigen NC-Programmdatei
erscheint der Maschine priifen Dialog (siehe oben): Nach klicken auf Senden
beginnt DeskProto mit dem Senden.

Um die aktuellen Werkzeugwege ohne vorheriges speichern in eine Datei an
die Maschine zu senden, verwenden Se den Befehl Sende Werkzeugwege
zur Maschine.

Wenn lhre Maschine dies nicht unterstiitzt: Der Standardweg, um die NC-
Programmdatei zur Maschine zu bringen, besteht darin, DeskProto zu
verlassen  und  die  NC-Datei mit der maschineneigenen
Kommunikationssoftware zu Ubertragen. Wenn diese Software auf einem
anderen Computer lauft, missen Se die Datei zunéchst Uber ein Netzwerk
oder per USB-Sick oder CD auf diesen PC Ubertragen.
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Die Vorbereitung der Maschine ist fur jede Maschine unterschiedlich.
Dennoch kodnnen einige allgemeine Richtlinien gegeben werden.
Grundsétzlich sind folgende Schritte durchzufthren:

1. Befegtigen Se einen passenden Materialblock auf der Maschine (sehen
Seim Dialog Teil Informationen nach, um die richtigen Abmessungen zu
erhalten).

2. Montieren Se das richtige Werkzeug. Hinweis: Falls Se einen anderen

Fraser als in DeskProto eingegeben verwenden, wird ein falsches Teil

produziert.

Sende die NC-Programmdatei an die Seuerungssoftware.

Sagen Se der Maschine wo das Material zu finden ist. Mit anderen

Worten: setzen Se den Werkstiick-Nullpunkt. Sandardméflig verwendet

DeskProto die linke-vordere-obere Ecke des Materialblocks als

Nullpunkt, Se kdnnen dies auf der Registerkarte 'Nullpunkt' der Teil

Parameter éndern.

5. Sarten des Bearbeitungsprozess.

H>w

3.6.7.5 ExportiereZ-Netz/ Simulation als

Das Z-Netz ist eine temporére Darstellung der Geometrie, diese wird von
DeskProto verwendet um die Werkzeugwege zu berechnen.

Die Smulation hat natirlich ein ganz anderes Ziel, dennoch ist die interne
Darstellung in DeskProto die gleiche wie beim gerenderten Z-Netz. Beide
Elemente werden durch eine groRe Anzahl von Dreiecken auf der
AuRenflache dargestellt: Polygondaten.

Da fur Geometriedateien in DeskProto die gleiche Polygondatendarstellung
verwendet wird, ist es mdglich, das Z-Netz und/oder die Smulation als
Geometriedatei zu exportieren. Fir die normale Verwendung von DeskProto
wird dies nicht benétigt, es kann jedoch beispielsweise niitzlich sein, eine
externe Software zu verwenden, um Originalgeometrie und Simulation zu
vergleichen.

DF Exportiere Simulation als... X

Dateityp Geometry File -

Subtyp STL-flle, Binary (*.stf) w

Dateiname |C:'|PrugramData'|,DeskPr0h3 7. 1\5amplesitest.stl Suchen...
OK Abbrechen Hilfe
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Im oben gezeigten Dialo kénnen Se auswéahlen, wie die Smulation exportiert
werden soll.  Fir den Export des Z-Netz wird genau der gleiche Dialog
verwendet. Folgende Optionen kénnen eingestellt werden:

Der Dateityp ist entweder Geometriedatei, Bitmapdatei oder XY Z-Datei.

Die Verwendung einer Geometriedatei wurde oben beschrieben.

Fur den Export as Bitmap-Datei konvertiert DeskProto die 3D-
Informationen in 2D, indem es die Z-Hohe in den Grauwert Ubersetzt. Fir
jeden Punkt des Z-Netz wird ein Pixel erzeugt. Der héchste Z-Wert erhélt ein
weiles Pixel, der niedrigste Wert ein schwarzes Pixel und alle dazwischen
liegenden Werte einen entsprechenden dazwischenliegenden Grauwert. Dies
ist in der Tat das umgekehrte Verfahren wie bei einem Bitmap Job.

Eine XY Z-Datei ist eine Punktwolkendatei: eine Anzahl von Punkten im 3D-
Raum, wobei jeder Punkt durch seine 3 Koordinaten dargestellt wird.

Der Subtyp legt das zu verwendende Dateiformat fest.

Fur Bitmap-Dateien kbnnen Se einen von vier bekannten Bitmap-Dateitypen
auswadhlen: BMP. GIF, JPG, PNG und TIFF.

Fur Geometriedateien kdnnen Se eines der Formate auswahlen, die Herbert
fir 3D unterstiitzt, wie unter 3D Geometrie beschrieben.

Fir XYZ-Dateien wird nur ein Format unterstiitzt: ASCIl Textdatei, ein
Punkt mit drei Koordinaten pro Linie.

Die Funktion des Dateinamens ist klar, Se miissen Suchen verwenden, um
dieses Feld auszuftillen oder seinen Inhalt zu bearbeiten.

Fur Drehachsenteile sind nicht alle Optionen verfligbar.
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3.7  Meni Optionen

D2 Unbenannt - DeskProto 8.0 - Handler-Lizenz: Nicht zum Wiederverkauf!

Datei  Bearbeiten  Ansicht Parameter Erzeugen Optionen  Hilfe

= ]m i ﬂ E/ i:l Maschinen-Bibliothek... _‘l D LT_: =]
4

{
L

%1 Postprozessoren-Bibliothek...

Ercrelt Kaavgationn Werkzeug-Bibliothek...

#5 Unbenannt

~ Ak part #5  Default Projekt Parameter...
, %3 Geometry operation db  Default Teil Parameter..

b Default 20-Job Parameter...

e Default 3D-Job Parameter...

¥ Default Bitmap-Job Parameter...
Ll Default Sichtbare Elemente...
WS Default Ansichtpunkt..

Voreinstellungen

Das Optionsment bietet Zugriff auf alle Konfigurationsoptionen von
DeskProto. Fur den normalen Gebrauch bendtigen Se diese Optionen nicht,
se snd vorhanden, falls die vom Installationsprogramm gesetzten
Voreingtellungen nicht IThren Winschen entsprechen sollten. Die am
haufigsten verwendete Option ist die Werkzeug-Bibliothek, um neue
Werkzeug-Definitionen zu erstellen, da die Standard-Werkzeuge in vielen
Fallen nicht mit Ihren echten Werkzeugen Ubereinstimmen.
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3.71 Maschinen Bibliothek

D% Maschinen Bibliothek x

Maschinen

lsel GPV 4330
lsel ICP 2013
Isel ICP 3020 Entfernen...
Isel ICP 4030

Isel MiniFlat 40-2
Isel ProMa PPM 3-Achs
150 plain G-codes - inch
150 plain G-codes - mm
KinetiC-MNC-based machine
Komplot Routermaster
Korner CNC-500

Kosy 2, type A3
Kosy 2, type A4 Speicherort ffnen

Meu...

I Kopieren...

schlisfien Hilfe

Fur jedes zu erstellende NC-Programm wendet DeskProto eine
Maschinendefinition an, die natlirlich zu der von lhnen verwendeten NC-
Frasmaschine passen sollte. Eine grof3e Anzahl vordefinierter Maschinen ist
bereitsin DeskProto enthalten. Dies ist die Maschinen Bibliothek, die bei der
Ingtallation von DeskProto auf Thren Computer kopiert wurde.

Wenn Se DeskProto zum ersten Mal starten, kénnen Se in dem Wilkommen
Dialog (wird nur beim ersten Sart von DeskProto angezeigt) in den meisten
Fallen einfach einen dieser vordefinierten Maschinen auswahlen. Se kénnen
diese Eingtellungen anschliefend immer noch in den (Default) Projekt
Parametern einstellen.

Falls Se eine spezielle Maschine haben, die nicht in der Liste vorhanden ist,
kénnen Se in dieser Maschinenbibliothek eine  vorhandene
Maschinendefinition bearbeiten oder sogar eine neue Definition fur lhre
eigene Maschine erstellen.

Sefinden die Maschinen Bibliothek in dem Meni Optionen. Wenn Se diese
Bibliothek o6ffnen, wird zuerst eine Warnmeldung angezeigt, dass diese
Option nur fur erfahrene Benutzer gedacht ist. Die Warnung ist optional:
Wenn Se das Hakchen aus dem Kontrollk&stchen "Diese Nachricht immer
anzeigen" entfernen, wird diese nicht mehr angezeigt. Se koénnen alle
Warnmeldungen auf der Registerkarte Erweitert in den Voreinstellungen (in
Gruppe Einstellungen) wieder einschalten.
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Nach dieser Warnung wird der oben gezeigte Dialog angezeigt. Hier kbnnen
Se die Maschine wéhlen die Se bearbeiten oder kopieren mdchten, neu
erstellen oder 16schen ist auch mdglich. Nach dem klicken auf Neu, Kopieren
oder Bearbeiten wird der Maschine Dialog gedffnet, dieser zeigt alle
Parameter um eine Maschine in DeskProto zu definieren.

Bevor Se mit der Definition einer neuen Maschine beginnen, vergewissern
Se sich, dass bereits ein Postprozessor fur die Maschine verfigbar ist. Falls
nicht, konfigurieren Se zuerst einen in der Postprozessor Bibliothek (siehe
nachsten Paragraph).

Eine Maschinendefinition wird in einer Datei mit der Endung .mch im
DeskProto drivers Ordner (siehe Voreingtellungen) gespeichert. Diese
Dateien kdnnen beispielsweise auf einen anderen PC kopiert werden, um die
Maschine auch auf diesem PC verfligbar zu machen. Se kénnen jede
Maschinendatei einfach Uber die Schaltflache "Speicherort 6ffnen” finden,
wodurch der drivers Ordner im MS Explorer, MacOS Finder oder Linux File
Manager gedffnet wird.

Die Dateien sind im Windows .ini-Format und kénnen mit einem einfachen
Editor wie Notepad gedndert werden (&ndern in DeskProto ist jedoch
sicherer). Eine Zeile, die mit einem Semikolon (;) beginnt, ist ein Kommentar.

Hinweis:

Wenn Se hier eine Maschine auswahlen, andert sch NICHT, welche
Maschine fur das aktuelle Teil ausgewdhlt ist. Um eine Maschine fir lhr
aktuelles Teil auszuwéhlen, 6ffnen Se den Dialog Teil Parameter.
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3.7.2  Postprozessor Bibliothek

ne Postprozessor Ordner x
Postprozessoren
GRBL - mm
Meu...
HAAS
Heidenhain controller, ISO/DIM (G-codes) Entfernen...

Heidenhain controller, cutput in Klartekst
Huber & Grimme HG 1400

Hureo (inch) I Bearbeiten...
Isel "Fwischenformat’

Kopieren...

lzel 'Zwischenformat' (Prola)
Isel "Zwischenformat’ (Rapid 35)
Isel "Zwischenformat' (servo)
150 plain G-codes - inch

|ISO plain G-codes - mm |
KinetiC-MNC - mm Speicherort &ffnen

schlisfien Hilfe

Jedes NC-Programm wird von DeskProto mit Hilfe eines Postprozessors
erzeugt. Dies ist der maschinenabhéngige Teil der DeskProto Software: es
ergtellt eine NC-Programmdatei, die das von lhrer NC-Fréasmaschine
benétigte Format hat. In der Windows-Terminologie sollte diese Software als
Gerétetreiber fir ein bestimmtes Ausgabegerét bezeichnet werden, in der
Frasterminologie wird es jedoch als Postprozessor bezeichnet und wir werden
diesen Namen verwenden. DeskProto erméglicht es lhren eingenen
Postprozessor zu definieren (diesist fir einen Windows Treiber nicht mdglich
1). CNC-Maschinisten nennen dies einen ,, konfigurierbaren Postprozessor* .

Beachten Se, dass Se den Postprozessor, den Se verwenden méchten, nicht
explizit als einen der Frasparameter auswadhlen kénnen. Es wird implizit
ausgewahlt, wenn Se die Frésmaschine auswédhlen. Die Definition jeder
Frasmaschine enthdlt eine Einstellung fir den zu verwendenden
Postprozessor.

Se finden die Postprozessor Bibliothek in dem Meni Optionen. Wenn Se
diese Bibliothek 6ffnen, wird zuerst eine Warnmeldung angezeigt, dass diese
Option nur fur erfahrene Benutzer gedacht ist. Die Warnung ist optional:
Wenn Se das Hakchen aus dem Kontrollk&stchen "Diese Nachricht immer
anzeigen" entfernen, wird diese nicht mehr angezeigt. Se koénnen alle
Warnmeldungen auf der Registerkarte Erweitert in den Voreinstellungen (in
Gruppe Einstellungen) wieder einschalten.
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Nach dieser Warnung wird der oben gezeigte Dialog angezeigt. In dieser
Bibliothek kdnnen sie den Postprozessor wéahlen den Se Bearbeiten oder
Kopieren, und auch Neu erstellen und Entfernen mdchten. Nach dem
klicken auf Neu, Kopieren oder Bearbeiten wird der Postprozessor Dialog
gedffnet, dieser zeigt alle Parameter um einen Postprozessor in DeskProto zu
definieren.

Hinweis. Da flr eine Postprozessor-Definition viele Parameter eingegeben
werden missen, empfehlen wir, keinen neuen Postprozessor zu erstellen,
sondern einen, dem neuen &hnlichen Postprozessor, zu kopieren und dann
die erforderlichen Anderungen zu tétigen. In den meisten Féllen ist der
Postprozessor ,, 1SO Plain G-Codes’ ein guter Anfang. Sellen Se sicher,
dass Se diesen unter einem passenden neuen Namen speichern.

Eine Postprozessordefinition wird in einer Datei mit der Endung .ppr im
DeskProto drivers Ordner (siehe Voreingtellungen) gespeichert. Diese
Dateien kdnnen beispielsweise auf einen anderen PC kopiert werden, um die
Maschine auch auf diesem PC verfligbar zu machen. Se kénnen jede
Maschinendatei einfach Uber die Schaltflache "Speicherort 6ffnen” finden,
wodurch der drivers Ordner im MS Explorer, MacOS Finder oder Linux File
Manager gedffnet wird.

Die Dateien sind im Windows .ini-Format und kénnen mit einem einfachen
Editor wie Notepad gedndert werden (andern in DeskProto ist jedoch
sicherer). Eine Zeile, die mit einem Semikolon (;) beginnt, ist ein Kommentar.

Hinweis 1:

Die Auswahl eines Postprozessors hier &ndert NICHT, welcher Postprozessor
zum Erstellen eines NC-Programms des aktuellen Teils verwendet wird.
Durch die Auswahl einer Maschine wird automatisch ein Postprozessor
ausgewahlt. Um eine bestimmte Maschine in lhrem Projekt zu verwenden,
o6ffnen Sie den Projekt Parameter Dialog.

Hinweis 2:

Postprozessordateien haben ein  proprietdres Format, das vom
Softwarehersteller definiert wird: Jeder Hersteller verwendet ein anderes
Format. Daher kdnnen diese Dateien nicht zwischen verschiedenen CAM-
Programmen ausgetauscht werden: MasterCAM kann beispielsweise keinen
Postprozessor von VCarve Pro verwenden.
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3.7.3 Werkzeug Bibliothek

¥ Werkzeug Verwaltung x
Werkzeuge
Fréser 3 New...
Friser 4
Fréser 3 Entfernen...
|Fréser ] | :
Fraser 8 Kopaeren.;
Frazer konisch 30 Grad, D 6 mm Bearbeiten. ..

Frézer konisch 43 Grad, D' 6 mm
HeiBdraht-5chneider D 1.5mm

Kegel D1/4 Winkel5 KugelspitzeD0.04 Zoll
Kegel D& Winkel3 KugelspitzeD1 mm
Kreissdge, D130, T3 mm

Kugelfraser 1

Kugelfraser 1/16 Zoll Speicherort &ffnen

schlisfien Hilfe

Fur jedes zu erstellende NC-Programm (genauer fir jeden Job) missen Se
einen Fraser auswahlen. Natirlich muss der Fraser, den Se fir DeskProtos
Berechnungen auswahlen, fur lhren eigentlichen Frésprozess auch verfiigbar
sein. Eine Reihe vordefinierter Werkzeuge sind bereits in DeskProto
enthalten. Dies ist die Werkzeug Bibliothek, die bei der Installation von
DeskProto auf IThren Computer kopiert wurde. In vielen Féllen kénnen Se
beim Bearbeiten der Jobparameter einfach einen der vorhandenen Fréser
auswéhlen. Falls Se jedoch ein spezielles Werkzeug bendtigen, konnen Se in
dieser 'Werkzeug Bibliothek' ein bestehendes Werkzeug &ndern oder ein
eigenes definieren.

Se finden die Werkzeug Bibliothek in dem Meni Optionen. Wenn Se diese
Bibliothek o6ffnen, wird zuerst eine Warnmeldung angezeigt, dass diese
Option nur fur erfahrene Benutzer gedacht ist. Die Warnung ist optional:
Wenn Se das Hakchen aus dem Kontrollk&stchen "Diese Nachricht immer
anzeigen" entfernen, wird diese nicht mehr angezeigt. Se koénnen alle
Warnmeldungen auf der Registerkarte Erweitert in den Voreinstellungen (in
Gruppe Eingtellungen) wieder einschalten.

Nach dieser Warnung wird der oben gezeigte Dialog angezeigt. In dieser
Bibliothek konnen sie das Werkzeug wéahlen das Se Bearbeiten oder
Kopieren, und auch Neu erstellen und Entfernen modchten. Nach dem
klicken auf Neu, Kopieren oder Bearbeiten wird der Werkzeug Dialog
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gedffnet, dieser zeigt alle Parameter um ein Werkzeug in DeskProto zu
definieren.

Eine Werkzeugdefinition wird in einer Datei mit der Endung .ctr im
DeskProto drivers Ordner (siehe Voreinstellungen) gespeichert. Diese
Dateien kdnnen beispielsweise auf einen anderen PC kopiert werden, um die
Maschine auch auf diesem PC verfligbar zu machen. Se konnen jede
Maschinendatei einfach Uber die Schaltflache "Speicherort 6ffnen” finden,
wodurch der drivers Ordner im MS Explorer, MacOS Finder oder Linux File
Manager gedffnet wird.

Die Dateien sind im Windows .ini-Format und kdnnen mit einem einfachen
Editor wie Notepad geéndert werden (dndern in DeskProto ist jedoch
sicherer). Eine Zeile, die mit einem Semikolon (;) beginnt, ist ein Kommentar.

Hinweis:

Wenn Se hier ein Werkzeug auswéhlen, éndert sich NICHT, welches
Werkzeug fir die Jobs ausgewahlt wird. Um auszuwéhlen welches Werkzeug
verwendet werden soll, 6ffnen Se den Job Parameter Dialog.

3.7.4  Default Projekt Parameter

Nachdem Se diese Option gewahlt haben, werden Se zuerst gewarnt, dass
ales, was Se hier @ndern, alle neuen Projekte beeinflusst, die Se spéter
ersellen. Die Warnung ist optional: Wenn Se das Hékchen aus dem
Kontrollkastchen "Diese Nachricht immer anzeigen" entfernen, wird diese
nicht mehr angezeigt. Se konnen alle Warnmeldungen auf der Registerkarte
Erweitert in den Voreingtellungen (in Gruppe Eingtellungen) wieder
einschalten.

Der dann erscheinende Dialog entspricht dem Projekt Parameter Dialog und
wird daher hier nicht erklart. Der Unterschied besteht darin, dass diese
Funktion die Standardprojekteinstellungen anpasst, die fur jedes neu erstellte
Projekt verwendet werden.

Das Default Projekt ist entweder ein Vektor Projekt, ein Geometrie Projekt
oder ein Bitmap Projekt. Se kénnen dies nicht in in diesem Dialog einstellen:
Der Default Projekt type wird definiert durch das einstellen eines
entsprechenden Jobsim Default Teil.

Die wichtigste Einstellung in diesem Dialog ist die Standardmaschine. Se
kdnnen eine beliebige Maschine in der Liste auswéhlen, die als Sandard
verwendet werden soll; bei Bedarf kénnen Sie Maschinen in der Maschinen
Bibliothek hinzuftigen und/oder bearbeiten.
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Die in diesem Dialog angebotene Funktionalitét ist sehr eingeschrénkt: Es ist
nicht moglich, eine Standardgeometrie oder mehr als ein Teil zu definieren.
Nur die Optionen Verwende Z-Werte, Kurvenrichtung beibehalten (Vektor),
Rickseiten nicht berechnen und Normale umkehren (Geometrie) sind
vorhanden. Die DeskProto default Einstellungen fiir diese Optionen ist aus.

Das Anlegen von zwei oder mehr Teilen als Default ist nicht méglich, da dies
die Sache viel zu kompliziert machen wirde (zB welche der Jobs wére dann
das eigentliche Default...).

Eine Default Projektdatei ist nicht moglich, da dies zu Konflikten mit dem
Default Teil und den Default Job fihren wiirde.

Beachten Se, dass Se bel sich wiederholenden Jobs auch viel erreichen
konnen, indem Se Befehlszeilenparameter oder Skripting verwenden oder
eine Vorlagenprojektdatei automatisch laden, die moglicherweise mehr Teile
enthalt.

Hinweis:

Die Default-Projektparameter werden in der Registry (Windows), im
Abschnitt  Preferences (MacOS) und im Abschnitt .config (Linux)
gespeichert. Jeder Benutzer hat seine eigenen Voreinstellungen gespeichert.
Da esmdglich ist, diese Einstellungen komplett durcheinander zu bringen und
es 50 sehr schwierig sein kann, DeskProto zu verwenden, gibt es eine extra
Schaltflache hier um die standard DeskProto Parameter wieder
herzustellen.

3.75 Default Tell Parameter

Nachdem Se diese Option gewahit haben, werden Se zuerst gewarnt, dass
alles, was Se hier andern, alle neuen Teile beeinflusst, die Se spater
erstellen. Die Warnung ist optional: Wenn Se das Hékchen aus dem
Kontrollkastchen "Diese Nachricht immer anzeigen" entfernen, wird diese
nicht mehr angezeigt. Se kénnen alle Warnmeldungen auf der Registerkarte
Erweitert in den Voreinstellungen (in Gruppe Einstellungen) wieder
einschalten.

Der dann erscheinende Dialog entspricht dem Teil Parameter Dialog und wird
daher hier nicht erklart. Der Unterschied besteht darin, dass diese Funktion
die Sandardprojekteinstellungen anpasst, die fir jedes neu erstellte Teil
verwendet werden. Se konnen dies beispielsweise verwenden, wenn Se
mehr als einen Job fir alle lhre Teile verwenden méchten, immer eine
bestimmte Transformations- oder Trandationsmethode anwenden usw. usw.

Eine wichtige Einstellung fir das Default Teil ist der erste Job, da dieser den
Projekttyp definiert. Wenn der erste Job ein Vektor Job ist, ist das
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Standardprojekt ein Vektorprojekt, fur eine Geometrie Job ist es ein
Geometrieprojekt und fir eine Bitmap-Job ist es ein Bitmap-Projekt.

Furr das Default Teil sind alle drei Einstellungs-Gruppen verfiigbar:
o Vektor Eingtellungen

o Geometrie Eingtellungen

o Bitmap Einstellungen

obwohl hier keine CAD-Daten dieser Art vorhanden sind.

Hinweis:

Die Default-Projektparameter werden in der Registry (Windows), im
Abschnitt  Preferences (MacOS) und im Abschnitt .config (Linux)
gespeichert. Jeder Benutzer hat seine eigenen Voreinstellungen gespeichert.
Da es mdglich ist, diese Einstellungen komplett durcheinander zu bringen und
es so sehr schwierig sein kann, DeskProto zu verwenden, gibt es eine extra
Schaltflache hier um die standard DeskProto Parameter wieder
herzustellen.

3.7.6 Default 2D-Job Parameter

Nachdem Se diese Option gewahlt haben, werden Se zuerst gewarnt, dass
ales, was Se hier andern, alle neuen 2D-Jobs beeinflusst, die Se spater
erstellen. Die Warnung ist optional: Wenn Se das Hékchen aus dem
Kontrollkastchen "Diese Nachricht immer anzeigen" entfernen, wird diese
nicht mehr angezeigt. Se konnen alle Warnmeldungen auf der Registerkarte
Erweitert in den Voreingellungen (in Gruppe Einstellungen) wieder
einschalten.

Der dann erscheinende Dialog entspricht dem 2D-Job Parameter Dialog, und
wird daher hier nicht erklart. Der Unterschied besteht darin, dass diese
Funktion die Sandard Vektor Einstellungen anpasst, die fir jeden neu
ersellten 2D-Job verwendet werden. Se kénnen dies beispielswveise
verwenden, wenn Se ein bestimmtes Werkzeug automatisch wahlen
mochten, oder einen bestimmten Vorschub oder Drehzahl verwenden
mdchten. Die Default 2D-Job Parameter werden in der Registry (Windows),
im Abschnitt Preferences (MacOS) und im Abschnitt .config (Linux)
gespeichert. Jeder Benutzer hat seine eigenen Voreinstellungen gespeichert.

Fallsim Default Teil mehr als ein Default 2D-Job definiert wurden, erscheint
zunédchst ein Dialog in dem Se einen der Jobs wéahlen kdnnen:
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I Job zum Bearbeiten wihlen x

27 Contours
27 Text

Abbrechen Hilfe

In diesem Fall zeigt der Dialog zwei 2D- Vektor Jobs von denen Se einen
wahlen kénnen.

Es sind zwei zusétzliche Schaltflachen vorhanden, die in den normalen 2D-
Job Parametern fir nicht verflighar sind:

Da esmdglich ist, diese Einstellungen komplett durcheinander zu bringen und
es 50 sehr schwierig sein kann, DeskProto zu verwenden, gibt es eine extra
Schaltflache hier um die standard DeskProto Parameter wieder
herzustellen.

Die DeskProto standard Werte sind die Werte die direkt nach der Installation
vorhanden waren.

Die Default Werkzeuge kénnten jedoch unterschiedlich sein: fir einen 2D-
Job wéahlt DeskProto den ersten flachen Fréser in der Werkzeug-Bibliothek
mit einem Durchmesser von 6 mm (metrische Benutzer) oder 1/4" (Zoll-
Benutzer) aus. Ist dieser Fraser nicht vorhanden, wird der erste Fraser in der
Bibliothek verwendet.

Auf der Registerkarte Kontur-Frésen im Bereich Sege ist eine extra
Bearbeiten Schaltflache um Default Kontur Sege zu setzen.

3.7.7 Default 3D-Job Parameter

Nachdem Se diese Option gewahit haben, werden Se zuerst gewarnt, dass
alles, was Se hier andern, alle neuen 3D-Jobs beeinflusst, die Se spéter
erstellen. Die Warnung ist optional: Wenn Se das Hékchen aus dem
Kontrollkastchen "Diese Nachricht immer anzeigen" entfernen, wird diese
nicht mehr angezeigt. Se kénnen alle Warnmeldungen auf der Registerkarte
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Erweitert in den Voreingtellungen (in Gruppe Eingtellungen) wieder
einschalten.

Der dann erscheinende Dialog entspricht dem 3D-Job Parameters Dialog, und
wird daher hier nicht erklart. Der Unterschied besteht darin, dass diese
Funktion die Sandard Geometrie Einstellungen anpasst, die fir jeden neu
ergellten 3D-Job verwendet werden. Se konnen dies beispielsweise
verwenden, wenn Se ein bestimmtes Werkzeug automatisch wéhlen
mochten, oder einen bestimmten Vorschub oder Drehzahl verwenden
mdchten. Die Default 3D-Job Parameter werden in der Registry (Windows),
im Abschnitt Preferences (MacOS) und im Abschnitt .config (Linux)
gespeichert. Jeder Benutzer hat seine eigenen Voreinstellungen gespeichert.

Fallsim Default Teil mehr als ein Default 3D-Job definiert wurden, erscheint
zunédchst ein Dialog in dem Sie einen der Jobs wahlen kdnnen:

7 Job zum Bearbeiten wahlen 4

L. Reoughing
- Finishing

i
e Contour

Abbrechen Hilfe

Hinweis:

Die Sandardprojektparameter werden in der Registry (Windows), im
Abschnitt , Einstellungen® (MacOS) und im Abschnitt ,,.config® (Linux)
gespeichert. Fur jeden Benutzer sind seine eigenen Standardeinstellungen
gespeichert.

Da esmdglich igt, diese Einstellungen komplett durcheinander zu bringen und
es 50, sehr schwierig sein kann DeskProto zu verwenden, gibt es eine extra
Schaltflache hier um die standard DeskProto Parameter wieder
herzustellen.

Die DeskProto standard Werte sind die Werte die direkt nach der Installation
vorhanden waren.

Die Default Werkzeuge kénnten jedoch unterschiedlich sein: fur einen 3D-
Job wahlt DeskProto den ersten flachen Fréser in der Werkzeug-Bibliothek
mit einem Durchmesser von 6 mm (metrische Benutzer) oder 1/4" (Zoll-
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Benutzer) aus. Ist dieser Fréser nicht vorhanden, wird der erste Fraser in der
Bibliothek verwendet.

3.7.8 Default Bitmap-Job Parameter

Nachdem Se diese Option gewahit haben, werden Se zuerst gewarnt, dass
ales, was Se hier andern, alle neuen Bitmap-Jobs beeinflusst, die Se spater
erstellen. Die Warnung ist optional: Wenn Se das Hakchen aus dem
Kontrollkastchen "Diese Nachricht immer anzeigen” entfernen, wird diese
nicht mehr angezeigt. Se kdnnen alle Warnmeldungen auf der Registerkarte
Erweitert in den Voreingtellungen (in Gruppe Einstellungen) wieder
einschalten.

Der dann erscheinende Dialog entspricht dem Bitmap Job-Parameters Dialog,
und wird daher hier nicht erklart. Der Unterschied besteht darin, dass diese
Funktion die standard Bitmap-Job Parameter, anpasst, die fir jeden neu
erstellten Bitmap-Job verwendet werden. Se kdnnen dies beispielsweise
verwenden, wenn Se ein bestimmtes Werkzeug automatisch wahlen
mochten, oder einen bestimmten Vorschub oder Drehzahl verwenden
mochten. Die Default Bitmap-Job Parameter werden in der Registry
(Windows), im Abschnitt Preferences (MacOS) und im Abschnitt .config
(Linux) gespeichert. Jeder Benutzer hat seine eigenen Voreinstellungen
gespeichert.

Falls im Default Teil mehr als ein Default Bitmap-Job definiert wurden,
erscheint zunéchst ein Dialog in dem Se einen der Jobs wahlen kdnnen:

D7 Job zum Bearbeiten wahlen =

4 Bitmap roughing
¥ Bitmap finishing

Abbrechen Hife

In diesem Fall zeigt der Dialog natiirlich Bitmap-Jobs die Se wahlen kénnen.
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Hinweis:

Die Sandardprojektparameter werden in der Registry (Windows), im
Abschnitt , Einstellungen® (MacOS) und im Abschnitt ,,.config® (Linux)
gespeichert. Fur jeden Benutzer sind seine eigenen Standardeinstellungen
gespeichert.

Da esmdglich ist, diese Einstellungen komplett durcheinander zu bringen und
es 50 sehr schwierig sein kann, DeskProto zu verwenden, gibt es eine extra
Schaltflache hier um die standard DeskProto Parameter wieder
herzustellen.

Die DeskProto standard Werte sind die Werte die direkt nach der Installation
vorhanden waren.

Die Default Werkzeuge konnten jedoch unterschiedlich sein: fir einen
Bitmap-Job wahlt DeskProto den ersten flachen Fraser in der Werkzeug-
Bibliothek mit einem Durchmesser von 6 mm (metrische Benutzer) oder
1/4" (Zoll-Benutzer) aus. Ist dieser Fréser nicht vorhanden, wird der erste
Fréser in der Bibliothek verwendet.

3.7.9 Default Ansichtpunkt

D Default Ansich =
X-Drehung  -75.0 Grad
¥Y-Drehung  30.0 Grad
ZDrehung 7.6 Grad
Aus aktiver Ansicht kopieren

Voreinstellungen oK ] Abbrechen Hilfe

Die Default-Ansicht einstellungen werden flr jedes neue Projekt und jedes
neue Teil verwendet.
Hier finden Se auch die Eingtellungen fir die Schaltflache Default Ansicht.

Nachdem Se diese Option gewahlt haben, werden Se zuerst gewarnt, dass
hier nur die Defaultwerte geéndert werden. Die Warnung ist optional: Wenn
Se das Hakchen aus dem Kontrollkdstchen "Diese Nachricht immer
anzeigen" entfernen, wird diese nicht mehr angezeigt. Se koénnen alle
Warnmeldungen auf der Registerkarte Erweitert in den Voreinstellungen (in
Gruppe Einstellungen) wieder einschalten.
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Um die Parameter der Sandardansicht zu bearbeiten, wird ein spezieller
Dialog verwendet, da sowohl die Dialoge zum Andern der Elemente als auch
des Ansichtspunkts Parameter enthalten, die nicht als Standardparameter
geeignet sind: hier kann nur die Drehung eingestellt werden. Das Zoomen der
Sandardansicht betragt immer 100 % und das Schwenken wird auf Null
gesetzt.

Nachdem Se die Sandardrotation geéndert haben, konnen Se die
urspriinglichen DeskProto-Standardeinstellungen (die intern in DeskProto
gespeichert sind und nicht gedndert werden kénnen) wiederherstellen, indem
Se auf die Schaltflache ,, Voreinstellungen” klicken.

Zum Schluss: Angtatt drei Werte fur die X-, Y- und Z-Rotation einzugeben,
koénnen Se die Rotation in Ihrer aktuellen Ansicht manuell anpassen, bis sie
lhnen gefdllt, und dann die Einstellungen kopieren, indem Se auf die
Schaltflache ,, Aus aktiver Ansicht kopieren® klicken.

Hinweis:

Die Sandardprojektparameter werden in der Registry (Windows), im
Abschnitt , Eingtellungen* (MacOS) und im Abschnitt ,,.config® (Linux)
gespeichert. Fir jeden Benutzer sind seine eigenen Standardeinstellungen
gespeichert.

3.7.10 Default Sichtbare Elemente

1Y Default Sichtbare Elemente x
Allgemein CAD Daten
[ Titel Vektor Kurven === [ ] Zeige Punkte preC .
Geometrie, gerendert r [ Mach unten z. Fléchen
z
Ansicht Orientator “"l [] Geometrie, Drahtgittermodel @ Ohne verdeckte Linien [l'j

® nebel verwend —
@ ebel verwenden [_| Geometrie, Punkte

(] Arbeitsbereich der Maschine il o
- U"] Bitmap - Transparent

Werkzeugwege Teile & Jobs

() Zeige Purkte T Rohteil [ Transparent

- L —

. 3D Stege = =[] zZeige als Drahtgitter

|_| Zeige Pfeie -

Werkstiick-Nullpunkt “’ |_I Nicht verschobener Mullpunkt '*

8 Zeige Eigénge = — T

8 7eige Eigang Arbeitsrume [T O ransparent m
Woreinstellungen 0K Abbrechen Hilfe

Die Default Schtbare Elemente Einstellungen werden fir jedes neue Projekt
und fir jedes neue Teil verwendet.

Nachdem Se diese Option ausgewahlt haben, werden Se zunachst gewarnt,
dass diese Option nur die Sandardeinstellungen und nicht Ihr aktuelles
Andchtsfenster beeinflusst. Die Warnung ist optional: wenn Se die
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Markierung aus dem Kontrollk&stchen , Diese Meldung immer anzeigen*
entfernen, wird sie nicht mehr angezeigt. Se kénnen alle Warnmeldungen auf
dem Reiter Erweitert der Voreingtellungen wiederherstellen (im Menl
Optionen).

Um die Parameter der standardmaflig sichtbaren Elemente zu bearbeiten,
wird ein spezieller Dialog verwendet, da die Dialoge zum Andern der
sichtbaren Elemente Parameter enthalten, die nicht als Standardparameter
geeignet sind.

Hier kann eingestellt werden, was initial angezeigt wird. Se finden eine
Beschreibung zu allen Elementen dieses Dialoges in der Beschreiubung des
Elemente sichtbar Dialog. Die Anzeige von Z-Gittern, Werkzeugwegen oder
Smulationen ist in der Sandardansicht nicht mdglich, da diese Elemente
zuerst berechnet werden miissen.

Hinweis:

Die Sandardprojektparameter werden in der Registry (Windows), im
Abschnitt , Eingtellungen* (MacOS) und im Abschnitt ,.config® (Linux)
gespeichert. Fir jeden Benutzer sind seine eigenen Sandardeinstellungen
gespeichert.

3.7.11 Voreingelungen

Dies offnet den Dialog Voreinstellungen, in welchem Se die DeskProto
Voreinstellungen anpassen kénnen. Der Dialog besteht aus 5 Registerkarten.

In Windows und in Linux befindet sich dieser Befehl im Meni Optionen, in
MacOSin dem DeskProto Menu.

In Windows werden diese Einstellungen in der Registry gespeichert

in MacOS in der Datei ~/Library/Preferences/com.delft-spline-
systems.DeskProto.plist

in Linux in der Datei ~/.config/Delft Spline Systems/DeskPr oto.conf

Beachten Se auf MacOS ist eine Datei ~/Library/Preferences/com.delft-
spline-systems.DeskProto80.plist ebenfalls vorhanden. Dabei handelt es sich
um eine andere Datei, die von MacOS automatisch erstellt wird, um die
Eingellungen fir die Dialoge ,Datei 6ffnen” und , Datei speichern* zu
speichern.
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3.8 Meni Hilfe

D Unbenannt - DeskProto 8.0 - Handler-Lizenz: Nicht zum Wiederverkauf!

Datei  Bearbeiten Ansicht Parameter Erzeugen Optionen  Hilfe
5 S A ¥ DeskProto Hilfe Strg+F1
| IV N G DR
®  Schnell Start
4

Projekt Navigation

5 Unbenannt 3 Erstelle Problem Bericht...
1

vl ,pm £+ Lizenz aktivieren...
. %3 Geometry operation o] e ——

%2 Uber DeskProto

Schliefflich das Hilfemenl, das Zugriff auf das Hilfesystem und die Info-Box
bietet.

Fur die DeskProto Editionen Entry und Expert ist eine extra Option
vorhanden: Upgrade... (auf eine grofere Edition).

3.81 DekProtoHilfe

Dieser Befehl offnet das DeskProto-Hilfesystem, das in einem separaten
Dialog angezeigt wird.

Die Inhaltsseite des DeskProto Hilfesystems, die auf der Registerkarte Inhalt
auf der linken Seite des Hilfefensters angezeigt wird, bietet einen Uberblick
Uber alle verfligbaren Hilfethemen, organisiert in , Blichern. Jedes Buch
kann durch Doppelklick auf seine Zeile oder durch Klicken auf das
Pfeilsymbol vor der Zeile gedffnet werden. Funf Blcher stehen zur
Verfligung:

e DeskProto Einfuhrung

DeskProto Fenster

Mentu Befehle

Dialoge

Konzepte

Dieselben funf Biicher sind als Kapitel in der DeskProto Refer ence M anual
(als PDF zum Download verfigbar) zu finden, die fast genau die gleichen
Informationen wie die Hilfedatei enthélt.

Im Hilfedialog stehen neben der Registerkarte Inhalt drei weitere
Registerkarten zur Verfligung:

die Indexseite kann verwendet werden, um Hilfe zu einem bestimmten
Thema zu finden
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die Registerkarte L esezeichen, um Seiten zu markieren, die Se sich merken
méchten
die Suchseite, um ein Wort oder einen Satz im Hilfesystem zu finden.

Wahrend Se den Hilfetext lesen, kénnen Se leicht auf zusétzliche verwandte
Informationen zugreifen, indem Se auf die aktiven Elemente (Hyperlinks) im
Text klicken. Aktive Worter werden blau und unterstrichen angezeigt,
wahrend sich der Cursor in eine Hand verwandelt, wenn er Uber ein aktives
Element bewegt wird.

Das mit DeskProto installierte Online-Hilfesystem kann Uber das Meni Hilfe
gestartet werden. Dariiber hinaus sind auch einige andere Methoden zum

Offnen der Hilfe verfugbar:

¢ Die Hilfe Schaltflache win der Werkzeugleiste:

o Driucken der Funktionstaste F1 auf der Tastatur (fiur MacOS ist dies
Fn+F1).

e Alle Dialogfelder verfugen Uber eine Hilfe-Schaltflache, die

Hilfeinformationen zur Verwendung dieses bestimmten Dialogs
bereitstellt.

3.82 Schndlstart

Diese Hilfeseite wird angezeigt wenn Se den Befehl "Schnellstart” im
DeskProto Hilfement wéhlen.

Anweisungen zur Verwendung von DeskProto finden Se in einem Tutorial-
Buch (entweder gedruckt oder als PDF-Download), das Se Schritt fir Schritt
in die von DeskProto angebotenen Funktionen einfihren soll. Es wird
empfohlen, mindestens die L ektionen eins und zwei dieses Tutorials zu lesen
und auszufiihren, bevor Se Teile mit Thren eigenen CAD-Daten erstellen.
Alternativ finden Se viele Anleitungsvideos sowohl auf der DeskProto-
Website als auch auf YouTube (Die meisten davon jedoch auf Englisch).

Wenn Se jedoch nicht gerne Anleitungen lesen und sofort mit der Erkundung
von DeskProto beginnen mochten, lesen Se doch zumindest zuerst diesen
Schnellgtart. Es soll die Grundideen von DeskProto erkléren: Se bendtigen
diese Informationen, um verstehen zu kdnnen, was genau passiert. Danach
wird unerfahrenen Benutzern empfohlen, zuerst die Assistenten zu
verwenden, die sie durch alle Schritte fiihren, die zum Generieren einer NC-
Programmdatei erforderlich sind. Vergessen Se in keinem Fall, die Hilfedatei
zu verwenden, in der jeder DeskProto-Bildschirm ausfthrlich erléutert wird.
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DP Unbenannt - DeskProto 7.1 - Free Lizenz - Multi-Axis Edition, lauft im Trial Modus - BETA version — o X
Datei Bearbeiten Ansicht Parameter Neu Optionen Hilfe
~ N > = o
) m »

BReBLEEH & i SP0RRRERD
Projekt Navigation 4
H Unbenannt
v oo Tl Rote Pfeile: Start und Ende des Werkzeugweges

v - 3D Job
Orange: Rohteil

. P Griin:
raue gestrichelfelinien: _—" Arbeitsraum
chnelle Positionierungs=
ewegungen

Werkstlick Nullpunkt

Rote Linien:
er Werkzeugweg

NC Dateien v z
Name Datum
V* . X
Lila Linien: Werkzeugwege mit

Orientator Ansicht reduzierter Geschwindigkeit

Lo 1 g

MEEl vmsoumel om

Fur Hife F1 driicken Dimension des Rohteis: 61.35 / 36.00 / 56.00

Der DeskProto-Bildschirm enthdlt Standardelemente wie die Titelleiste
(obere Zeile), die Menlleiste, die Werkzeugleise (die Reihe der
Schaltflachen unter dem Menti) und die Satudeiste (untere Zeile).
Der mittlere Bereich ist in drei Kacheln unterteilt: das grofle Ansichtsfenster
rechts und die Fenster Projekt Navigation und NC Dateien links. Folgen Se
den Links, um weitere Informationen zu einem Artikel zu erhalten.

Die Abbildung oben zeigt die Windows Verson von DeskProto. Die
MacOS-Version verfligt Uber eine zusatzliche Mentoption: das DeskProto-
Meni auf der linken Seite von Datei. Es ist oben auf dem Fenster sichtbar,
also nicht im DeskProto-Fenster. Dies entspricht dem MacOS Standard und
verwirrt einen Apple-Benutzer nicht.

Das DeskProto Menl in Linux ist identisch zu dem Menu in Windows, und
in den meisten Féllen teil des DeskProto Fensters. In einigen Linux-
Versionen kann das Menl jedoch oben auf dem Fenster angezeigt werden
(anstatt oben im Dialogfeld).

Im Moment ist es wichtig zu wissen, dass in diesem Bildschirm zwei
verschiedene Benutzeroberflachen vorhanden sind: die assistenten-basierte
Oberflache und die dial og-basier te Oberfl&che.
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l}'_; Was soll bearbeitet werden? X

I I

IE‘ Geometrie Datei:

C:'\ProgramData'DeskProto 8.0\5amples'Botte. st Suchen...
[2] skalierung:

X 1.0

v [T © Skalierungs-Faktoren

Y i

() Dimensionen (mm)
Z 1.0
@ Einheitiich

IE‘ Ausrichtung - Oberflache bestimmen:

¥ 0.0 Grad © cben
¥ 0.0 Grad i
e — Hinten ()
z 0.0 Grad ) O Rechis
_ Links ()
O Yorne
() Boden

[2] zentrum Geometrie:

8 Geometrie zur Drehachse zentrieren

[2] Anzahl seiten: 2

IE
7

Anwenden Abbrechen |
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D Schlichten X

1 2 3 4 5

AL X X B
& ) @

[#] sehlicht-Job

)

a4

Werkzeug: L
Kugelfréser 6 ~

Werkzeug Verwaltung

[?] Genauigksit:
Abstand Werkzeugwege 0.35 {df17) ~ mm
[#] verschub:
Vorschub 1000 mm/Min
Drehzahl 2000 1/min
IE‘ Strategie:
Parallel ~ /’é/j’
Iz‘ Geschatzte Laufzeit (hh:mm)

Berechnen < Zuriick Abbrechen Hilfe

[1] Assistenten-basierte Oberflache

Neuen Benutzern wird empfohlen, die DeskProto Assistenten zu verwenden,
diese fuhren sie durch alle Schritte, die zum Generieren einer NC-
Werkzeugwegdatei, aus ihren eigenen CAD-Daten erforderlich sind. Die
obige Abbildung zeigt eine typische Assistentenseite. Ein Assistent stellt die
gleichen Parameter ein, die in den Dialogen verfligbar sind. Hier werden
diese in einer Reihe von aufeinander folgenden Bildschirmen angezeigt und
nur die wichtigsten Parameter werden angezeigt. Se finden die Assistenten
auf dem Sartbildschirm oder Uber das Menl Datei.

[2] Dialog-basierte Oberflache

Wenn Se die dialogbasierte Oberflache verwenden, miissen Se wissen, wo
sich die Parameter befinden.

In dieser Oberflache kénnen die Parameter auf drei Ebenen definiert werden:
1. Projekt Parameter enthalten u.a. den Namen der Geometrie-Datei und
die Anzahl der Teile in dem Projekt. Jedes Teil hat einen eigenen Satz
Parameter.
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2. Teil Parameter beschreiben was gefrast wird. Das sind Grésse, Position
etc.

Fur jedes Teil gibt es einen oder mehrere Jobs.

3. Job Parameter beschreiben wie gefréast wird.

Dies sind die eigentlichen Fras-Parameter. Es gibt drei Typen fur Jobs: 2D-
Job, 3D-Job und Bitmap-Job da fiir diese drei Datentypen unterschiedliche
Einstellungen erforderlich sind.

Das Projekt ist das zentrale Konzept von DeskProto. Alle Informationen zu
einem Projekt werden in einer Projektdatei (Name.dpj) gespeichert. Diese
Datei wird beim Sarten gedffnet und beim Beenden gespeichert. Die
Projektdatei enthélt alle Frés- und Ansichtsparameter sowie Verweise auf die
CAD-Dateien (daher sind die CAD-Daten nicht enthalten).

e Bottle.dpj - DeskProto 8.0 - Handler-Lizenz: Micht zum Wiederverkauf!

Datei Bearbeiten Ansicht Parameter Erzeugen Optionen Hilf

s’ iﬂﬂxl’fﬂ-

Projekt Navigation
1"=-] Bottle

., 4F Half bottle
-lli- Roughing

e Finishing

DeskProto sample

r

r

-l.ﬁ-_ Contour (not in Entry Edition)

Se sehen die baumartige Struktur im Projekt-Baum am linken Fensterrand:
siehe Bild oben. Das Beispielprojekt “Bottle” beinhaltet ein Teil “Half
bottle” und drei Jobs“ Roughing”, “Finishing” and “ Contour”. Jede Job-Zeile
beinhaltet ein Lampen-Icon das an und ab geschaltet werden kann um den
Job unsichtbar zu machen. Das Projekt wird beim ersten Speichern benannt,
bis dahin zeigt der Baum den Namen "Unbenannt" an

Hinweis 1: Essind vier unterschiedliche Editionen von DeskProto verfiigbar:
Free, Entry, Expert und Multi-axis. Die Free Edition bietet nur basis CAM
funktionalitédt, Entry und Expert enthalten nur einige der verfligbaren
Parameter, die Multi-Axis Enthalt alle Funktionen von DeskProto.

Hinweis 2: um eine CAD-Datei in DeskProto zu laden muss "Vektor Datei
laden" "Geometrie Datei lladen” oder "Bitmap Datei laden" im Datei Menii
verwendet werden (falls nétig starten Se ein neues Projekt). Se konnen
Datei>Offnen nicht verwenden, da Se noch keine DeskProto-Projektdatei
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fr dieses neue Projekt haben. Die von Ihnen geladenen CAD-Daten sind fir
alle Teile und fir alle Operationen verfugbar.

Die Funktionen von DeskProto kénnen tber die Pulldown-Menis oder Uber
die Schaltflachen in der Symbolleiste erreicht werden. Die wichtigsten Menis
sind nachfolgend beschrieben:

* Das Menll Ansicht bietet die Moglichkeit zu andern, welche Daten auf
lhrem Bildschirm angezeigt werden sollen und wie dies erfolgen soll.
Versuchen Se auch, lhre Ansicht zu &ndern, indem Se die sechs farbigen
Drehréader am unteren linken Bildschirmrand drehen oder die Maus im
Ansichtsfenster verwenden. Tatsachlich kdnnen die meisten Funktionen im
Meni Ansicht am einfachsten Uber die Schaltflachenleiste aktiviert werden.

* |m MenU Parameter kénnen Se alle Vektor- / Geometrie- / Bitmap-
Parameter sowie alle Frésparameter bearbeiten. Fur einfache Teile reicht es
aus, nur die erste Registerkarte sowohl firr Teile- als auch fur Job-Parameter
zu bearbeiten: die anderen Registerkarten kommen spéter (da hier alle
Parameter geeignete Standardwerte haben).

* Das Menu Erdgellen/Neu ist das wichtigste; Hier konnen Se die
Frasberechnungen starten und die NC-Programmdatei schreiben.

Die Wichtigsten Schaltflachen im DeskProto sind:

Der erste Schritt ist das Laden einer CAD Datei:
I@ &5 \Vektor or Geometrie oder Bitmap (oder eine

Kombination).

Nachdem Se einige Parameter eingestellt haben,
E/ kénnen Se die Werkzeugwege ber echnen und auf
dem Bildschirm anzeigen.

|—I.”, Optional kdnnen Se eine Simulation des Ergebnisses

anzeigen, um Ihre Werkzeugwege auf Richtigkeit zu
Uberpriifen.

sie an lhre CNC-Frasmaschine.

E Schliefdlich schreiben Sie die NC-Datei und senden
|

Wir hoffen, dass lhnen die Verwendung dieser Software Spall macht. Se
kann Ihnen sicherlich dabei helfen, Ihre Prototypen sehr schnell zu erstellen.
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3.8.3 ErgedleProblem Bericht

Wenn Anwender um Support bitten, senden diese uns haufig die DeskProto
Projektdatei (DPJ Datei), um uns | hre Einstellungen zu zeigen. Leider ist dies
nicht aussreichend: die DPJ Datei enthdlt lediglich die eingestelleten
Parameter. Um das Problem jedoch nachstellen zu kdnnen benétigen wir
auch die CAD Daten. Zusétzlich werden noch die Driver Daten (Werkzeug,
Maschine und Postprozessor) benétigt. Die Option Erstelle Problem Bericht
blindelt diese Dateien automatisch in eine ZIP Datei die Se uns dann senden
konnen.
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D7 problem berichten X

Schritt 1: Kontaktinformationen

MNarme

Emailadresse

Telefonnummer

Schritt 2: Problembeschreibung

Bitte beschreiben Sie exakt, was das Problem ist. Beschreiben Sie Schritt fir Schritt,
wie das Problem nachgestellt werden kann. Je mehr Informationen wir haben desto
leichter und schneller kénnen wir das Problem beheben.

Schritt 3: Informationen sammeln

Bitte klicken Sie auf den Button, um Informationen Uber Ihr aktuelles DeskProto
Projekt zu erhalten: Parameter, Geometrie, Fraser, Maschine und Postprozessor,

Informationen sammeln

Schritt 4: Bericht speichern
Bitte Kicken Sie Speichern um die Informationen in einer ZIP-Datei zu speichern.
Senden Sie diese Datei mit Threr Support-Anfrage an Delft Spline Systems.

Speichern Abbrechen Hilfe

Ein Problem-Bericht wird in vier Schritten erstellt (Tun Se dies wéhrend das
problematische Projekt getffnet ist).

In Schritt 1 wird nach Thren Kontaktdaten gefragt: Wie kénnen wir Se
erreichen (eswird nur das absolute minimum gefragt).

In Schritt 2 werden Se gebeten das Problem zu beschreiben, reiner Text
keine Bilder. Je klarer Se das Problem beschreiben, desto grofer ist die
Chance, dass wir es tatséchlich reproduzieren kdnnen. Und das ist unbedingt
erforderlich, um nach einer L 6sung zu suchen.
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Beachten Se, dass Se DeskProto nicht verwenden koénnen wérend der
Dialog gedffnet ist, se konnen also nicht alle Schritte durchlaufen und
wahrend sie diese beschreiben. Wenn Se dies méchten, miissen Se einen
Texteditor 6ffnen und nach Abschluss den Text aus dem Texteditor in dieses
Dialogfeld kopieren.

In Schritt 3 sammelt DeskProto alle Infor mationen die bendtigt werden um
das Problem nachstellen zu koénnen: alle Dateien die erwéhnt wurden und
zusdtlich noch ein par Infos Uber das verwendete Betriebssystem und
Grafikkarte.

Schritt 3 kann erst gestartet werden wenn Schritt 1 und 2 erledigt wurden.

Da eine der gesammelten Dateien die DPJ Datei ist, bittet DeskProto Se
diese zunéchst zu speichern (falls nétig). Es ist auch mdglich, eine
Problembericht-ZIP-Datei zu erstellen, wenn kein Projekt geladen ist: Die
ZIP-Datei enthélt dann keine DPJ-Datei und keine CAD-Daten.

In Schritt 4 wird der Bericht gespeichert: eine ZIP-Datei die Se uns per E-
Mail senden kdnnen.

Der Sandardname dieser Datei ist DpReport_Name.ZIP in welchem Name
der Name ist den Se soeben eingegeben haben.

Der Sandardspeicherort ist I hr aktuelles Verzeichnis, also der Ordner, in dem
Se gerade lhre Geometrie und/oder Ihr Projekt geladen oder gespeichert
haben.

Es steht Ihnen jedoch frei, den Dateinamen und den Dateispeicherort zu
andern.

Dieselbe ZIP-Datei kann natirlich auch fir andere Zwecke verwendet
werden, z. B. um ein komplettes Projekt an einen anderen DeskProto
Benutzer zu senden oder zu Archivierungszwecken.
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3.84 Lizenz aktivieren

I DeskProto lizenzieren! bt

Fiir die erweiterten DeskProto Editionen benatigen Sie eine Lizenz,

Handler find
entweder von einem Héndler oder aus dem Web-Shop. andier inden

Zum Web-Shop

Geben Sie hier Thre Lizenz-Daten ein

MName (Aus der Lizenz kopieren)

|J0hn Dummyname, Amsterdam

Schliissel (Aus der Lizenz kopieren)

oRHE/ 9aMhaX3ahd InKpV4SddzmW5130Wi squinz4BOThDWIKTnQRcNT10
mmFDLEHsFQTUkeTgjVDKUOteErk3j zdUxhUfUaulUX1liDnm/ 5/ 2cmPaIKW
SrETcFd+KL43PSpCacMl1k2BiKzqul Ashw3Bx 81 7dQZkzGlraSK2565D8
42PTFuR/LF6 jMcwmiD] ZED3+nIgmFFgl SqUUvPuLE/UyyamhztmDugLic
pulgqwoAnHQDikESfoHMZi91BpenkdCqgMbEISTQkYr1ABixShEYpATCSLS
680jRADSPRGW1 2Wp0i5H/ A+s3uTFivHI iRBWwPDcwONgEnGE7+xc2 [{w==|

Lizenzieren Lizenz léschen Schiiefien Hilfe

In Windows und in Linux finden Se diesen Dialog im Hilfe Mend, in MacOS
im DeskProto Menu.

Die Free Edition von DeskProto kann und darf ohne eine Lizenz verwendet
werden.

Benutzer, die mehr Funktionen benétigen, konnen eine Lizenz kaufen, um
eine der hoheren Editionen zu aktivieren (freizuschalten): Entry, Expert
oder M ulti-Axis. Eine der Optionen in der kostenlosen Edition besteht darin,
diese hoheren Editionen zu testen (zu testen). - beim Testen wird ein
Wasserzeichen (das"Test Kreuz") auf allen Teilen sichtbar.

In jedem Fall missen Se zundchst die DeskProto Setupdatei von unserer
Webseite www.deskproto.de herunterladen und DeskProto auf Ihrem
Computer ingtallieren. Die Setupdatei ist fir jede Edition die Gleiche.

Eine kostenlose DeskProto Lizenz wird jedem Anwender gewahrt: Gerne
dirfen Se die Free Edition von DeskProto kostenlos verwenden.

Eine kostenpflichtige DeskProto Lizenz konnen Se zb. bei unserem
deutschen Handler www.filou.de oder auf Uber unseren Webshop kaufen.
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Nach dem kauf erhalten Se die Lizenz per E-Mail, die Lizenz besteht aus
einem Namen und einem Schiliissel.

Der Name enthélt den Namen des K&ufers (Person oder Firma) und Ihren Ort
(Sadt, Dorf): Diese Informationen werden dann bei jedem Programmstart
angezeigt.

Der Schlissel ist ein Code aus 340 Zeichen, dieser beinhaltet die
Lizenzinformationen. Jeder Schliissel funktioniert nur mit dem Namen aus
der Lizenz.

Der DeskProto Lizenzieren Dialog wird zur Freischaltung der DeskProto
Lizenz und zur Aktivierung der extra Funktionalitét der Edition die Se
gekauft haben benétigt. Beides, der komplete Name und die 340 Zeichen des
Schliissel miissen exakt so eingegeben werden wie angegeben, alles ist
wichtig (Grol3 oder Klein), Leerzeichen, Kommas, Punkte, usw. Jede
Abweichung verhindert das Freischalten Verwenden Se daher
Kopieren/Einfiigen, um diese Informationen in diesem Dialogfeld einzugeben.
Nachdem beides eingegeben wurde kdnnen Se auf den Lizenzieren Button
klicken um die Lizenz einzutragen.

Achten Se darauf, die Lizenz sorgféltig zu speichern und zu sichern: Se
bendtigen erneut Name und Schlissel, wenn Se (zum Beispiel) einen neuen
Computer kaufen.

Eine lizenzierte Version von DeskProto zeigt den Namen des Besitzers an:
fallsdies nicht Se sind, dann verwenden Se eine illegale kopie!

Nach der Aktivierung ist auch eine Deaktivier ung mdglich, wodurch Se das
Programm wieder von einer kostenpflichtigen in eine kostenlose Lizenz
umwandeln kénnen. Dies wird beispielsweise bendtigt, wenn Se lhren
Computer verkaufen.

Se konnen beliebig oft aktivieren und deaktivieren: Informationen zu den
bisherigen Lizenzen werden einfach geléscht.

Die Aktivierung einer neuen Lizenz ist auch ohne vorherige Deaktivierung
maglich.

Sowohl zum  Aktivieren als auch zum  Deaktivieren sind
Administratorrechte erforderlich (Windows).

Unter Windows betrifft die Lizenzaktivierung alle Benutzer dieses PCs, unter
MacOS und unter Linux kann nur der aktuelle Benutzer auf die
Aktivierungsinformationen zugreifen: jeder weitere Benutzer muss die Lizenz
auch auf demselben Computer aktivieren.
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385 UpgradeInformationen

In Windows und Linux kann dieser Dialog im Meni Hilfe gefunden werden,
in MacOS jedoch im DeskProto Menu.

Der Befehl ist nur vorhanden, wenn Se entweder die Free Edition, die Entry
Edition oder die Expert Edition verwenden.

Dies ist eine DeskProto 8.0 Free Edition

Durch ein Upgrade suf eine héhere Version erhalten Sie nitzliche
exira Features.
Fur Informationen zu einem Upgrade besuchen Sie die DeskProto-Website:

Entry Edition Expert Edition Multi-Axis Edition

Zusatzliche Optionen: Extra Optionen: Extra Optionen:
- Schruppen - viele Frés-Strategien - Drehachse
- Taschenfrésen - Rohteil + Arbeitsraum (A-Achse, fortlaufende Rotation)
- V-Frasen - translations Optionen - 5. Achse indexiert
- Bohren - reduzierter Vorschub {& und B-Achse, feste Rotation)
-mehrere Teile bei grofiem Span
- mehrere Jobs - Stege
- Invers bearbeiten
und vieles mehr

Zeigt einen Dialogbildschirm an, der die Vorteile einer htheren DeskProto
Edition auflistet.

DeskProto ist in vier unterschiedlichen Editionen verfiigbar:
1. Free

2. Entry
3. Expert
4. Multi-Axis

Der Unterschied zwischen den Editionen besteht in der Anzahl der
eingtellbaren Parameter (sowohl Teil-Parameter als auch Job-Parameter) und
(bei der Free-Edition) in der Anzahl der Teile und Jobs.
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Der unterschied zwischen der Expert Edition und der Multi-Axis Edition ist
die Méglichkeit mehr als drei Achsen zu verwenden: die A-Achse und B-
Achse.

Fir registrierte Benutzer ist ein solches Upgrade selbstversténdlich zu einem
speziellen Upgrade-Preis erhdltlich.

3.8.6 Auf Updatespriufen

Dieser Befehl veranlasst DeskProto die Website www.deskproto.com zu
kontaktieren (dafr ist eine Internetverbindung nétig) um zu prifen ob es ein
aktuelles Service Release gibt. In Windows und Linux ist dieser Dialog im
Hilfe Men zu finden, in MacOSim DeskProto Men(.

Alle paar Monate wird eine neuere Version des Programms verdffentlicht, die
eine Reihe von Bugfixes enthélt.

Se finden die Revisonnummer ihrer DeskProto Verson in der Uber
DeskProto Box.

Und Se finden Informationen zu den veroffentlichten Revisionen auf
www.deskproto.com/support/buildhistory.htm

P DeskProta - Update Priifen X

Es ist ein kostenloses Update far DeskProto V8.0 verfigbar, machten Sie es
herunterladen?

Mach ,Ja" 6ffnet DeskProto eine Website-Seite mit den neueren Service Releases
und einem Link zurm Updater-Setup.
Sie missen DeskProto schlieBen, bevor Sie dieses Updater-Setup ausfihren!

Ihr Buikd ist die Revision Mr 12277,
Das aktuelle Build ist Revision Mr 12446,

(Die Suche nach Updates beim Beenden kann in den Einstellungen ein-/
ausgeschaltet werden.)

Der Befehl vergleicht automatisch die Revisionsnummer lhrer DeskProto
Installation mit der Revisionsnummer des letzten Service Releases, es wird
Ihnen angezeigt falls ein neues Release verfugbar ist. Wenn Se dann auf Ja
klicken wird die Webseite gedffnet auf der Se das Updater Setup
herunterladen kénnen.
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Das Updater Setup erkennt |hre DeskProto Lizenz und erhélt diese.

Nur die Software wird aktualisiert: Drivers, Skripte, Sprachdateien use.
bleiben so wie sie sind.

Fur MacOS und Linux ist kein spezielles Updater-Setup moglich: Fir diese
Betriebssysteme miissen Se eine neue Installationsdatei herunterladen.

Zusétzlich zu diesen Budfis Updates prift DeskProto auch auf ‘'kleine
Upgrades und 'haup Upgrades und zeigt informationen falls eines verfiigbar
ist.

Fur DeskProto 8.0 wére ein kleines Upgrade ein upgrade auf V8.1 , wenn
dieses verdffentlicht wird, ist es fir Anwender mit einer DeskProto V8.0
Lizenz ein kostenloses Upgrade.

Fur DeskProto 8.0 wére ein Haupt Upgrade ein upgrade auf V9, wenn
dieses verdffentlicht wird, ist es ein kostenplichtiges Upgrade fur Anwender
mit einer DeskProto Lizenz zu einem besonderen Upgradepreis.

Falls Ihre DeskProto installation aktuell ist, wird Ihnen dies mitgeteilt.
Ist keine Internetverbindung vorhanden wird DeskProto lhnen melden
"Suche nach Updates fehlgeschlagen".

DeskProto macht diesen update check automatisch wenn Se DeskProto
beenden. Bei diesem automatischen update check werden die beiden
Fehlermeldungen unterdriickt.

3.8.7 Uber DeskProto

In Windows und Linux kann dieser Dialog im Menil Hilfe gefunden werden,
in MacOS jedoch im DeskProto Menu.

Die Uber DeskProto Box zeigt Informationen tber die DeskProto Version die
Se verwenden an:

Version number, 8.0

Edition - entweder Free, Entry, Expert oder Multi-Axis, und ob als 32 hit
oder 64 bit ausgefuhrt.

Build datum - Das Format ist “JJJFMM-TT”, es zeigt an wann lhre Datei
DeskProto.exe erstellt wurde.

Revison number - Jedes Build der Datei DeskProto.exe erhdlt eine
Revisionsnummer.

Serien-Nummer - Jede neue (bezahlte) Lizenz erhélt eine neue Nummer,
sodass die Seriennummer lhrer Lizenz einzigartig ist (leer fur die Free
Edition).
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LizenZiert fur - der Name auf den die Lizenz registriert ist (leer fir die Free
Edition)

Copyright Hinweis - alle Rechte vorbehalten. Se besitzen die Software nicht:
Se besitzen eine Lizenz zur Nutzung der Software

Kontakt Informationen - DeskProto wird entwickelt von Delft Spline Systems
in den Niederlanden

Eine kurze Programmbeschreibung.

Unten in diesem Dialog finden Se neben der Schaltflache OK die
Schaltflache Ur heber r echte anzeigen.

Durch Dricken dieser Schaltflache werden die Lizenztexte fir alle ind
DeskProto verwendeten externen Bibliotheken angezeigt.

Page 119



Desk Proto DeskProto Handbuch

|V Dialoge

4.1 Assistenten

OF \Welcher Assistent? 4

|E| Maschine auswahlen:

150 plain G-codes - mm b

|E| Art der Bearbeitung:

() 2D Frasen
() 3D Frasen, nur eine Seite

{_) Bitmap Frasen

() Zwei Seiten Frésen, manuell umdrehen
() Mehrseiten-Bearbeitung mit Drehachse

(_) Frésen mit Drehachse

Abbrechen Hilfe

Die assistenenbasierte Benutzeroberflédche ist ein wichtiges Feature von
DeskProto. Es ermdglicht Anwendern ohne viel CAM-Know-how, einfach
die Werkzeugwege zu erstellen, die sie fur ihre Projekte benétigen. Jeder
Assistent besteht aus einer Reihe von Dialogfenstern (Formularen), die
ausgefillt werden miissen: Der Assistent nimmt Se sozusagen an die Hand
und fuhrt Se durch den Prozess der Werkzeugwegerstellung.
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Wenn Se ein Projekt mit einem Assistenten erstellen und das Projekt nach
Abschluss des Assistenten speichern, ohne Anderungen vorzunehmen, zeigt
DeskProto beim erneuten Offnen das Projekt mit demselben Assistenten an.
Es ist also moglich, DeskProto nur mit der Assistentenoberflache zu
verwenden. Dies ist neu in DeskProto V7 und wird fur unerfahrene Benutzer
eine grof3e Hilfe sein.

Die Navigation durch den Assistenten erfolgt Uber die Assistenten-
Schaltflachen am unteren Bildschirmrand:

Mit = Zuriick Zuriick und Weiter kdnnen Se durch

die Assistentenseiten navigieren,

Abbrechen ' Ajhechen und bife Hilfe sind standard
Schaltflachen. Jede Seite des Assistenten hat ihre eigene Seite mit
Hilfeinformationen.

AbschlieBen  AjohlieRen ersetzt Weiter auf der letzten Seite des
Assistenten.

Anwenden | 5. venden wendet die aktuell ausgewahiten Eingtellungen an

und aktualisiert Ihren Bildschirm.

Berechnen 5. o hnen berechnet den Werkzeugweg mit den aktuell

ausgewdhlten Einstellungen.

Navigations Icons. Die DeskProto Assistenten beginnen mit der oben
gezeigten Seite mit dem Namen "Welcher Assistent?'. Oben auf der Seite
sehen Se ein Symbol, nachdem Se einen der Assistenten ausgewahlt haben,
wird eine Reihe von Symbolen angezeigt: eine fir jede Assigtentenseite. Zu
diesem Zeitpunkt sind diese zusdtzlichen Symbole alle grau, wenn sie
fortschreiten, werden sie farbig: dann kénnen sie als Registerkarten zum
Navigieren verwendet werden (klicken Se auf ein farbiges Symbol, um zu
dieser Seite des Assistenten zu springen).

Hilfeinfor mationen: Wichtig sind die gelben Fragezeichen vor jeder
Frage. Wenn Se den Mauszeiger Uber eine solche Markierung positionieren,
erscheint ein Tooltip mit zusdtzlichen Informationen zu dieser Frage. Es wird
lhnen auch sagen, wo Se diese Eingellung in der Dialog-baserten
Benutzeroberflache finden.
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Die erste Frage "Maschine auswéhlen” muss in den meisten Fallen nicht
gedndert werden, da lhre Standardmaschine hier bereits ausgewahlt ist.

Die zweite Frage , Art der Bearbeitung* stellt die sechs Assistenten vor, aus
denen Se wahlen konnen: Se missen einen auswahlen, bevor Se
fortfahren.

Nicht alle Assstenten sind fir alle Anwender verflugbar (einige sind
maglicherweise ausgegraut): Einige Assistenten sind nicht in allen DeskProto
Editionen verfligbar und einige Assistenten sind nur verfligbar, wenn Se
eine Maschine mit einer Rotationsachse ausgewahlt haben.

AuRerdem: In der Free-Edition und der Entry-Edition enthalten die
verfligbaren Assistenten nicht alle beschriebenen Optionen.

2D Frésen

Dieser Assistent erstellt 2D-Werkzeugwege fir nur eine Vektordatei (DXF,
EPS, Al, SVG). Er ist fur unerfahrene DeskProto-Anwender gedacht und
erklart dieses Verfahren Schritt fur Schritt. Se kdnnen wéhlen, ob Se
Kontur- oder Taschen-Werkzeugwege verwenden méchten.

3D Frasen, nur eine Seite

Dieser Assigtent erstellt 3D-Werkzeugwege fir nur eine Geometriedatei
(STL, 8MF, DXF). Er ist fur unerfahrene DeskProto-Anwender gedacht und
erklért das Verfahren Schritt fur Schritt um NC Werkzeugwege anhand Ihrer
Geometrie zu erstellen. Das Modell wird von einer Seite in drei
Arbeitsgangen bearbeitet: Schruppen, Schlichten und Kontourfrasen.

Bitmap Frésen

Dieser Assigtent erstellt 3D-Werkzeugwege fir ein Relief anhand einer
Bitmapdatei (BMP, GIF, JPG, PNG, TIFF file). It is meant for novice
DeskProto users, and explains this procedure step-by-step.

Geometrie erweitert (die drei erweiterten Assstenten sind alle fur die
Geometriebearbeitung):

Zwei Seiten, manuell umdrehen, auch Zwei-Seiten Assistent genannt
(nicht vorhanden in der Free Edition und der Entry edition)

Dieser erweiterte Assistent ist ein einzigartiges Merkmal von DeskProto, und
macht es Ihnen sehr einfach, ein komplettes 3D-Teil durch Bearbeitung von
zwel Seiten auf einer beliebigen Dreiachsen-Frasmaschine zu erstellen.
DeskProto unterstiitzt Sie, indem es sich um die Neupositionierung kiimmert,
die fir die Bearbeitung der zweiten Halfte erforderlich ist: keine Anderung
des Werkstticknullpunktes (Ausgangsposition des Frasers) erforderlich.

M ehr seiten-Bear beitung, mit Drehachse, auch N-Seiten Assistent genannt
(nur in der Multi-Axis Edition verfigbar)

N-seitiges Frésen ist fir Maschinen mit einer Rotationsachse (A-Achse)
gedacht und ermdglicht eine indexierte Bearbeitung: Dieser Assistent
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generiert Werkzeugwege, um das Teil von mehreren (N) Seiten zu bearbeiten,
mit einer Drehung dazwischen. Die Anzahl der Seiten ist frei wahlbar: fur
zwei Seiten ist das Ergebnis das gleiche wie beim vorherigen Assistenten,
jedoch jetzt mit automatischer Drehung.

Fréasen mit Drehachse (nur in der Multi-Axis Edition verfligbar)

Wenn lhre Maschine mit einer Rotationsachse (A-Achse) ausgestattet ist,
kdénnen Se mit diesem Assistenten Werkzeugwege fur ein Modell erstellen,
das von allen Seiten bearbeitet wird: Dregachsenbearbeitung. Im Gegensatz
zum vorherigen Assistenten dreht sich jetzt das Material wéhrend der
Bearbeitung.

Eine Drehachse ist ein zusitzliches Gerét, das |hr Modell wahrend der
Bearbeitung drehen lasst (wie ein Braten, der sich auf einem Spiel3 Uber
einem Grill dreht).

Beachten Se, dass ale Funktionen der Assistenten auch in der
dialogbasierten Benutzeroberfléche verflgbar sind: Die Assistenten sollen
lhnen nur die Arbeit erleichtern, se fligen keine neuen Optionen hinzu.
Nachdem Se einen Assistenten abgeschlossen haben, kdnnen Se die Dialoge
immer noch verwenden, um die vom Assstenten vorgenommenen
Einstellungen zu optimieren.

Se finden den Assistenten im Meni Datei (Datei >> Starte Assistenten) oder
auf dem Startbildschirm.

Abklrzung:
Tastenkombination: Srg+W (Windows, Linux) g:g+w (Mac0s).
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411 Eigener Assstent Seite

oz daxisWaxRing Wizard - Loading your Geometry - x

[ File menu —> Load Geometry File...

This wizard generates rotary toolpaths to carve a Ring model
from a hollow wax tube. The model remains connected to the
stock by a very thin layer of wax.

The first step to be taken is loading the geometry file of the
ring that you wish to create. DeskProto is able to load the
standard formats STL, VRML, and ( a subset of ) DXF.

| Load Geometry...

Legal issues:

The 4axisWaxRing wizard is a product of

Delft Spline Systems.

Copyright (c): Delft Spline Systems, 2016

daxisWaxRing (TM) is a Trademark of Delft Spline Systems

Cancel Help Back Mext

Eigene Assistenten kdnnen von jedem Benutzer selbst hinzugefiigt werden,
beschrieben auf der Seite Sarte Eigenen Assistenten.

Aus diesem Grund sind in der Hilfedatei keine Hilfeseiten fir diese
Assistenten verflgbar: Auf allen benutzerdefinierten Assistentenseiten zeigt
die Schaltflache Hilfe dieselbe Hilfeseite an.

Fur alle Seiten sind die vier Schaltflachen unten auf der Seite gleich:
Abbrechen(Cancel), Hilfe(Help), Zuriick(Back) und Weiter(Next) Die
Bedeutung jeder Schaltflache ist klar.

Der Rest des Dialogfelds wurde von demjenigen ausgefiillt, der diesen
benutzerdefinierten Assistenten erstellt hat. Lesen Se daher bei Fragen die
Dokumentation des Assistenten oder wenden Se sich an den Ersteller des
Assistenten.

Eigene Assistenten sind nicht in der MacOSund Linux Version verflgbar.
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4.2 Parameter

421 Projekt
42.1.1 Projekt Parameter

Der Dialog Projekt Parameter bietet alle Einstellungen, die auf Projektebene
zur Verfigung stehen. Am wichtigsten sind die einzusetzende CNC-
Frasmaschine und die CAD-Dateien. Jede der finf Registerkarten wird im
Folgenden detailliert beschrieben.

Beachten Se, dass der Dialog Projektparameter Uber eine zusdtzliche
Schaltflache verfuigt: Anwenden. Uber diese Schaltflache kénnen Se jede
neue Einstellung sofort ibernehmen, ohne den Dialog vorher schlielfen zu
missen. Alle Anderungen werden sofort in der Zeichnung auf dem
Bildschirm und im Dialog Geometry Information angezeigt.

Dieser Dialog ist Uber das Parametermenii oder durch Doppelklick auf die
Projektzeile im Baum erreichbar
Der gleiche Dialog wird auch fir die Default Projekt Parameter verwendet.

Allgemeinen Parameter

ne Projekt Parameter - “Torso-FourSides' X
Allgemein  Vektor Geometrie Bitmap Verkettung Erweitert

Dateipfad ~ C:\ProgramData\DeskProto 8.0\5amples{Torso-FourSides.dpj

Maschine  ISO plain G-codes - mm « | Biblothek...
Teile

db side1 Neu

{F side2

{!; Side 2 Verschisben | Entfernen

h 4
4b side4 _
Kopieren

Abbrechen Anwenden Hilfe
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Dateipfad

Dieses Feld zeigt den Pfad und den Namen der aktuell geladenen Projektdatei
an. Diese Informationen kdnnen in diesem Dialog nicht gedndert werden. Um
ein neues Projekt zu starten oder das Projekt unter einem anderen Namen zu
speichern, sehe Menti Datei.

M aschine

Hier kénnen Se die Maschine auswahlen, die Se verwenden méchten.
DeskProto wird die Maschineninformationen verwenden, um zu Uberpriifen,
ob das Teil fir die Maschine nicht zu gro3 ist, ob die von Ihnen eingegebenen
Geschwindigkeiten fir diese Maschine méglich sind, ob die Anzahl der
Achsen verfugbar ist. Die ausgewahlte Maschine definiert auch das Format
der NC-Programmdatei, da die Maschineninformationen angeben, welcher
Postprozessor (Treiber) verwendet werden soll. Die Maschinendefinition
kann Uber die Option Maschinen Bibliothek im Menii Optionen eingesehen
werden.

Normalerweise miissen Se sich nicht um diesen Parameter kimmern, da die
Maschine die Default Maschine ist (wie beim ersten Sart von DeskProto in
den Grundeinstellungen festgelegt). Falls nicht, kénnen Se die Deafault
Maschine in den Optionen Default Projekt Parameter in dem Optionen Men(.
Hinweis. wenn Se die gewdhlte Maschine andern wird DeskProto
automatisch die Werte fiir Vorschub und Drehzahl in allen Jobs des Projektes
anpassen, da die neue Maschine die vorherigen Werte eventuell nicht
erreicht.

Teile

Die Anzahl der im Projekt vorhandenen Teile kann hier, mit den
Schaltflachen Neu, Entfernen und Kopieren, gesteuert werden. Mehrere
Teile kénnen in einem Projekt verwendet werden, um verschiedene Modelle
zu erstellen, beispielsweise ein mal3stabsgetreues Modell und ein skaliertes
oder ein Vorderteil und ein Hinterteil.

Mit den beiden Ver schieben-Schaltfldchen kénnen Se auch die Reihenfolge
der Teile beeinflussen. Das ausgewdhlte Teil (die blaue Linie) wird in
Pfeilrichtung verschoben. Dies hat keine Auswirkung auf die resultierenden
Werkzeugwege, es kann jedoch praktisch sein, lhre Teile Ubersichtlich
anzuordnen, fallsesviele sind.

Vektor Parameter
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o Prajekt Parameter - 'DpBeerTray’ X

Allgemein  Vektor Geometrie Bitmap Verkettung  Erweitert

Vektor-Dateien
Ch\ProgramData\DeskProto 8.005amples\20_DpBeerTray.dxf Hinzufiigen
Neu laden
Entfernen

Transformieren
Speichern als...

Datei Info

[C) z-werte verwenden (Stegen fiir 2D-Jobs sind dann nicht méalich)

Drehachs-Teilen NICHT um den Zvlinder wickeln

=

m

[ Kurvenrichtung beim laden beibehalten {(&ngere Ladezeit)

Abbrechen Anwenden Hilfe

Vektor-Dateien

Diese Registerkarte zeigt alle Vektordateien (falls vorhanden) die in diesem
Projekt verwendet. Wenn mehr als eine Datel vorhanden ist, wird in diesem
Dialog nur eine Datei ausgewahlt (blaue Hintergrundfarbe): die Schaltflachen
auf der rechten Seite beeinflussen diese Datei (auBer natUrlich die
Schaltflache Hinzufligen).

Se konnen den Satz an Dateien mit den Schaltflachen Hinzufiigen und
Entfernen auf der rechten Seite &ndern, um Dateien hinzuzufiigen und zu
entfernen.

Wenn eine Vektordatei gedndert wurde (z. B. wieder aus dem CAD
exportiert wurde), kénnen Se diese Neu laden.

Sehr méchtig ist die Transfor mier en-Option: fir jede Datei kdnnen Sie eine
Reihe von Transformationen definieren, um beispielsveise zwel
Vektorzeichnungen im 3D-Raum nebeneinander zu positionieren.

Speichern als... bietet die Méglichkeit eine Vektordatei zu speichern. Der
Vektor Datei speichern Dialog taucht auf, auf dem Se auswahlen koénnen,
welche Transformationen fiir die neue Datei verwendet werden sollen.

Die Schaltflache Datei Info zeigt schliefdlich Informationen der ausgewahlten
Vektordatei an: Typ, Gréfe, Anzahl der Kurven, Abmessungen.

Verwende Z-Werte

Die Vektorbearbeitung erfolgt in den meisten Félen anhand von
zweidimensionalen CAD-Daten: eine Zeichnung, die keine Z-Werte enthélt
(nur X und Y, werden bei Z=0.0 angezeigt). DeskProto akzeptiert jedoch
auch Vektordateien, die Z-K oordinaten enthalten. Beim Offnen einer solchen
Datei fragt DeskProto Se, ob Se diese Z-Koordinaten verwenden méchten
oder nicht. Mit dieser Checkbox kénnen Se diese Einstellung spéter andern.
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Wenn Se die Z-Koordinaten verwenden, wird die Bearbeitungstiefe, die Se
in den Vektor Job Parametern einstellen, relativ zur Z-Ebene der Kurve (oder
des Punktes) berechnet.

Bei Verwendung von Z-Werten sind nicht alle Optionen der Vektorjobs
verfligbar.

Diese Option kann auch fir Vektordateien aktiviert werden, die keine Z-
Werte enthalten: DeskProto verwendet dann Z=0 fir alle Punkte auf der
Vektorkurve. Dies beeinflusst das Ergebnis, wenn sowohl Vektordateien als
auch Geometriedateien geladen werden: Fir die Kurven wird die CAD-
Daten-Nullebene der Geometriedatei verwendet, wobei die Kurven
normalerweise am oberen Rand des Blocks gezeichnet werden.

Bei Drehachs-Teilen nicht um den Zylinder wickeln

Bei der Verwendung von Vektordaten an einem drehachs Teil handelt es sich
in den meisten Féllen um einen Text oder eine Zeichnung, die in das Teil
eingraviert werden muss. DeskProto erreicht dies indem es die 2D
Vektordaten um das Zylinderformige Rohteil wickelt (fir eine rechteckiges
Rohteil, um den kleinstmdglichen Zylinder, der das gesamte Rohteil
umschlief}t). Der Fraser ist dann wie bei der 3-Achs-Bearbeitung immer
senkrecht zur 2D-Zeichnung ausgerichtet.

Bel Vektordateien, die Z-Werte verwenden, ist dies jedoch nicht immer das
beabsichtigte Verhalten: Die 3D-Vektorkurve konnte der Geometrie exakt
folgen um eine Nut in die Oberflache einzuarbeiten oder Blechmaterial zu
durchtrennen. In solchen Fallen kénnen Se diese Option aktivieren. Die
Kurven werden dann nicht umwickelt und der Werkzeugweg folgt einfach
den Kurven in 3D.

Kurvenrichtung beim Laden beibehalten

Beim Laden einer DXF-Datei pruft DeskProto, ob es separate Kurven
(Polylinien) zu einer Kurve kombinieren kann: Falls der Endpunkt von Kurve
1 mit dem Sartpunkt von Kurve 2 Ubereinstimmt, ist es fir die Bearbeitung
am besten, sie als eine kombinierte Kurve zu bearbeiten. Dies ist besonders
wichtig, um geschlossene Kurven zu erkennen. Bei der Prifung, ob zwei
Punkte gleich sind, wendet DeskProto eine kleine Toleranz (0,001 mm) an,
um "schlechte" Zeichnungen korrekt zu verarbeiten.

Diese Option teilt DeskProto mit, was zu tun ist, wenn zwei Kurven entweder
beide Endpunkte oder beide Sartpunkte teilen: die Kurven kénnen dann nur
kombiniert werden, wenn die Kurvenrichtung einer Kurve umgekehrt wird.
Als Sandardeinstellung wird DeskProto tatséchlich die Kurvenrichtung
umkehren, um so viele Kurven wie mdglich zu kombinieren; mit dieser
Option unterbinden Se dies jedoch. Dies kann praktisch sein, wenn Se dieim
CAD definierte Kurvenrichtung fir lhre Werkzeugwege verwenden
machten.

Geometrie Parameter
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o Prajekt Parameter - Torso-FourSides' X
Allgemein  Vektor Geometrie Bitmap Verkettung Erweitert

Geometrie-Dateien

C:\ProgramData\DeskProto 8.0\5amples\Torso.stl Neu...

Neu laden
Entfernen
Transformieren
Speichern als...

Datei Info

[ Riickseiten nicht berechnen

Jormale umkehren

Abbrechen Anwenden Hilfe

Geometrie-Dateien

Diese Registerkarte zeigt alle Geometrie-Dateien (falls vorhanden) die in dem
Projekt verwendet werden. Wenn mehr als eine Datei vorhanden ist, wird in
diesem Dialog nur eine Datei ausgewdhlt (blaue Hintergrundfarbe): Die
Schaltflachen auf der rechten Seite beeinflussen diese Datei (mit Ausnahme
der Schaltflache "Hinzufiigen" natirlich).

Se kénnen den Dateisatz mit den Schaltflachen , Neu...* und , Entfer nen®
auf der rechten Seite &ndern, um Dateien hinzuzufiigen und zu entfernen.
Wenn eine Geometriedatei gedndert wurde (z. B. wieder aus dem CAD
exportiert wurde), kénnen Se diese Neu laden.

Sehr méchtig ist die Transfor mier en-Option: fir jede Datei kdnnen Se eine
Reihe von Transformationen definieren, um beispielsweise zwei Geometrien
im 3D-Raum nebeneinander zu positionieren.

Speichern als... bietet die Mdglichkeit eine Geometriedatei zu speichern. Der
Seichere Geometrie Dialog taucht auf, auf dem Se auswéhlen konnen,
welche Transformationen fiir die neue Datei verwendet werden sollen.

Die Schaltflache Datei Info zeigt schliefflich Informationen der ausgewahlten
Geometriedatei an: Typ, Grofe, Anzahl der Kurven, Abmessungen.

Ruckseiten nicht ber echnen

In einer STL-Datei ist fur jede Facette (Dreieck) ein Normalenvektor
gespeichert, der angibt, welche Seite der Facette auf3en und welche innen in
der Geometrie liegt. Die inneren Dreiecke werden Riickseiten genannt. Fur
eine gultige STL-Datei sind diese alle véllig unsichtbar, da eine STL-
Geometrie einen geschlossenen Korper definieren sollte.

Fur umfangreiche Berechnungen mochten Se vielleicht die Option
Rickseiten nicht berechnen, um Rechenzeit zu sparen. Diese Option
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Uberspringt alle Facetten (Dreiecke), deren unsichtbare Innenseite (die
Riickseite) von der postiven Z-Richtung aus gesehen oben liegt. Dadurch
kann die Hélfte der Dreiecke Ubersprungen werden, was zu einer kiirzeren
Berechnungszeit fihrt. Der resultierende Werkzeugweg ist derselbe (fur eine
gliltige Geometrie).

Wenn diese Option ausgewahlt ist, werden alle Riickseiten in der von
DeskProto angezeigten Zeichnung leuchtend rot geférbt - Fir eine korrekte
STL-Datei ist kein Rot sichtbar. Da heutzutage fast jede STL-Datei glltig ist,
ist diese Option standardméfdig aktiviert.

In der Beispieldatei Teekanne.stl sind die roten Facetten deutlich zu
erkennen, was bedeutet, dass es sich hierbei nicht um eine guiltige STL-Datei
handelt. Die definierte Oberflache umschlief3t einen Raum nicht vollstandig,
daher it diese Teekanne kein gliltiger Korper. Was fir einen Datensatz, der
bereits 1975 modelliert wurde (von Martin Newell an der University of Utah),
nicht Uberraschend ist. Der Begriff Solid Modeling existierte damals noch
nicht.

Fur fehlerhafte Geometrien muss diese Option eventuell deaktiviert werden.

Normale umkehren

In DeskProto wird fur jede Favette (Dreieck) eine normale gespeichert,
welche anzeigt welche Fldche des Dreiecks aussen ist (Siehe auch im
vorherigen Absatz Riickseiten). Diese Informationen werden in der STL-
Datei gespeichert. Bei Verwendung einer beschadigen STL-Datei kénnen
diese Informationen falsch sein. Falls ALLE Normalenvektoren ins Innere
der Geometrie zeigen, kénnen Se diese Option verwenden, um die
Normaleninformationen zu korrigieren. Diese Option ist nur verfligbar, wenn
Ruickseiten nicht berechnen aktiviert ist, da sonst ohnehin die Normalen
Richtung nicht verwendet wird.

Bitmap Parameter
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o Prajekt Parameter - "XYZlogo' X

Allgemein  Vektor Geometrie Bitmap Verkettung Erweitert

Bitmapdatei

C:'\ProgramData‘\DeskProto 8.0'5amples\¥Y Zlogo.png Suchen...
Neu laden
Entfernen

Speichern als...
Datei Info
Abbrechen Anwenden Hilfe
Bitmapdatei

Diese Registerkarte zeigt die Bitmapdatei (falls vorhanden) die in dem
Projekt verwendet wird (es kann nur eine Bitmapdatei in ein DeskProto
Projekt geladen werden).

Se kodnnen diese Datei mit der Schaltflache ,, Suchen” auf der rechten Seite
andern und sie mit der Schaltflache ,, Entfernen® entfernen.

Wenn eine Bitmap-Datei gedndert wurde (z. B. erneut aus CAD exportiert),
kénnen Se diese Neu laden.

Speichern alsbietet die Mdglichkeit die Datei zu speichern.

Die Datei Info Schaltflache zeigt informationen zu der geladenen
Bitmapdatei: Typ, Grofe, Anzahl der Kurven, Abmessungen.

Die Anzahl der Optionen ist geringer as bei Vektordateien und
Geometriedateien, da Se in Ilhrem Projekt nur eine Bitmap-Datei verwenden
kodnnen

Weitere Optionen sind fiir Bitmapdateien nicht vorhanden.
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Verkettung Parameters

D7 projekt Parameter - “Torso-FourSides' x

Allgemein  Vektor Geometrie Bitmap iV 0 Erweitert

MC-Ausgabe Entfernen
Kette Kette 1 e
Jobs ohne Kette Verkette Jobs
- (Side 1) -> Finishing L (Side 1) -> Roughing
L= (Side 2) -> Finishing L (Side 2) -> Roughing
Z (Side 3) -» Finishing Z- (Side 3) -> Roughing
Z (Side 4) -> Finishing » Z (Side4) -> Roughing ~

Abbrechen Anwenden Hilfe

Verketten ist eine Funktion, die dazu dient, Jobs in verschiedenen Teilen zu
einer groRen NC-Programmdatei zu kombinieren. Normalerweise werden nur
Jobs im selben Teil in einer NC-Programmdatei kombiniert. Diese Funktion
wird verwendet wenn, mehr als nur ein Teil vorhanden ist, zum Beispiel beim
Mehrseitenbearbeiten, oder indexiertem Bearbeiten.

Beachten Se, dass die Verkettung natirlich nur verfugbar ist, wenn mehr als
ein Teil im aktuellen Projekt vorhanden ist.

Beachten Se auch, dass Verkettung eine Option fur fortgeschrittene Benutzer
ist: Wenden Se diese Funktion nur an, wenn Sie wissen, wie man sie benutzt.

Die Schaltflache Neu fiigt der Liste einen neue leere Kette hinzu..
Die Schaltflache Entfer nen [6sche die aktuell gewahite Kette.

Die Dropdownlise Kette zeigt die aktuell ausgewdhite Kette (falls
vorhanden) und erméglicht die Auswahl anderer Ketten. Kettennamen
werden automatisch generiert: Kette 1, Kette 2 usw.

Die Tabelle Verkettete Jobs zeigt alle Jobs in der aktuellen Kette. Mit den
Auf- und Ab-Tasten kénnen Se die Reihenfolge der Jobs in der Kette
andern.

Die Tabelle Jobs ohne K ette zeigt alle Jobs im Projekt, die (noch) nicht Teil
einer Kette sind. Se kénnen die linken und rechten Pfeiltasten verwenden,
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um nicht verkettete Jobs in eine Kette zu verschieben und Operationen aus
der ausgewahliten Kette zu entfernen.

In den Job Sart/End Befehlen kénnen Se zusdtzliche Befehle hinzufiigen,
die zwischen den beiden verketteten Jobs ausgefiihrt werden: entweder nach
dem ersten Job oder vor dem néchsten Job. Zum Beispiel, um die Drehachse
auf den richtigen Winkel zu drehen, bevor dieser Job gestartet wird
(erforderlich fur die indexierte Bearbeitung)

Erweterte Parameter

D projekt Parameter - "Bottle’ X

Allgemein  Vektor Geometrie Bitmap Verkettung Erweitert

‘Immer Zeigen' Einstellungen

Stellt die projektspezifischen Einstellungen JImmer anzeigen™ wieder her

Il
a
m

Hilfe

lI] Abbrechen Anwenden

Viele Warnungsmeldungen in DeskProto haben ein Kontrollkéstchen in der
linken unteren Ecke. 'Diese Meldung immer zeigen' oder 'Diese Meldung
immer in diesem Projekt zeigen'. Sandardmaidig ist dieses Kontrollkastchen
aktiviert: Die Warnung wird bei Bedarf ausgegeben. Wenn Se das
Kontrollkastchen deaktivieren, wird die Warnung nicht mehr angezeigt.

Bei ,Diese Meldung immer anzeigen” bleibt die Warnung unterdriickt,
solange Se DeskProto verwenden. Einige nur bei der aktuellen Stzung,
andere sogar wenn Se Deskproto neu starten.

Bei ,, Diese Meldung fur dieses Projekt immer anzeigen* wird die Warnung
nur fur dieses Projekt unterdriickt, auch beim spéteren erneuten Offnen des
Projekts (Einstellung in der DPJDatei gespeichert). Dies wird als
projektspezifische Einstellung ,, Immer anzeigen” bezeichnet.
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Wenn Se die Unterdriickung der Warnung riickgangig machen madchten,
konnen Se dieses Kontrollkastchen nicht einfach erneut aktivieren, da die
Warnung nicht mehr angezeigt wird. Se kdnnen diesen Taster verwenden
Stellt die projektspezifischen Eingtellugen 'Immer Anzeigen' wieder her
verwenden.

The other warnings (the general Always show settings) can be restored via a
button on the Advanced tab of the Preferences, in sections 'Settings..

4.2.1.2 Vektor Transformation

D vektor Transfarmation *

Transformationen gelten nur fiir diese Vektordatei. So kann der Inhalt dieser Datei
relativ zu allen anderen CAD-Daten positioniert werden.

1. Skalieren 2. Spiegeln

¥ 1.0 [ In ¥-Z Ebene {invertiert X)

1.0 [ In %-Z Ebene (invertiert Y)

GleichmaBig

© skalierungsfaktoren

() Dimensionen {mm)

3. Rotation 4, Verschieben
Z 0.0 Grad X 0.0 mm
¥ 0.0 mm

oK Abbrechen Hilfe

DeskProto erlaubt das Laden von mehr als nur einer Vektordatei und mehr
als einer Geometriedatei. Fir jede Datei liest DeskProto einfach die
Koordinaten in der Datei (so wie von den CAD-Systemen definiert, das die
jeweilige Datei geschrieben hat) und zeichnet die CAD-Daten unter
Verwendung dieser Koordinaten.

Dies kann zu ungewollten Kollisionen und/oder Uberlappungen fiihren. Eine
solche unerwiinschte Situation kann Kkorrigiert werden, da Se jeder Datei
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einen eigenen Satz von Transformationen geben kénnen. Zum Beispiel eine
Trandation, um zwei identische Kurvensétze nebeneinander zu positionieren.

In dem Vektor Transformation Dialog konnen diese Transformationen fur
jede Vektordatei gesetzt werden.

Bei Vektordateien, die auch Z-Werte enthalten, ist ein dritter Eintrag (Z) fur
Skalieren, Spiegeln und Ubersetzen vorhanden.

Dieser Dialog kann auf der Vektor Seite der Projektparameter Uber die
Schaltflache Transformieren gedffnet werden.

Dieser erscheint auch beim Laden einer zusdtzlichen Vektordatei und
ermoglicht Thnen, die neuen Vektordaten relativ zu bereits vorhandenen
CAD-Daten zu postionieren. Dieser bietet grundsétzlich die gleichen
Transformationen wie auch in den Teil Parameten (siehe dort fir weitere
Hilfe), diese werden jedoch nur auf diese eine Vektordatei angewendet.

Ein praktisches Werkzeug in diesem Dialog ist die Schaltflache Vor schau, da
sie die neuen Vektorkurven gemald den Transformationen angezeigt, die Se
im Dialog eingegeben haben. Wenn Se diese neue Position nicht bendtigen,
kénnen Se neue Transformationswerte eingeben und erneut auf Vorschau fur
eine neue Anzeige driicken. Wenn alles in Ordnung ist, kénnen Se mit OK
bestétigen.

Beachten Se, dass in der Zeichnung, die Se sehen, auch die
Teiltransformationen angewendet werden, nach den Transformationen, die
Se hier eingeben. Dies bedeutet, dass (zum Beispiel) wenn in den Tell
Parameters eine Drehung von 90 Grad. um Z angewendet wird, fuhrt eine
Trandation entlang Y, die Se hier eingeben, zu einer Trandation entlang X
auf Ihrem Bildschirm.
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4.2.1.3 Geometrie Transformation

O Geometrie Transformation *

Transformationen gelten nur fir diese Geometriedatei. So kann der Inhalt dieser
Datei relativ zu allen anderen CAD-Daten positioniert werden,

1. Skalieren 2, Spiegeln
X [] 1n v-Z Ebene (invertiert X)
Y 1.0 [] 1n %-Z Ebene (invertiert ¥)
Z 1.0 [] 1n X-¥ Ebene (invertiert )

Gleichmaliig

(® Skalierungsfaktoren

() Dimensionen (mm)

3. Rotation 4, Translation

Vorschau Abbrechen Hilfe

mrm

mm

mm

DeskProto V7 erleaubt es mehr als eine Vektordatei und mehr als einer
Geometriedatei. Fir jede Datei liest DeskProto einfach die Koordinaten in
der Datei (so wie von den CAD-Systemen definiert, das die jeweilige Datei
geschrieben hat) und zeichnet die CAD-Daten unter Verwendung dieser
Koordinaten.

Dies kann zu ungewollten Kollisionen und/oder Uberlappungen fiihren. Eine
solche unerwiinschte Stuation kann korrigiert werden, da Se jeder Datei
einen eigenen Satz von Transformationen geben kénnen. Zum Beispiel eine
Trandation, um zwei identische Geometrien nebeneinander zu positionieren.
In den Geometrie Transformation Dialog kdnnen diese Transformationen
fr jede Geometriedatel gesetzt werden.

Dieser Dialog kann auf der Geometrie Seite der Projektparameter Uber die
Schaltflache Transformieren gedffnet werden.
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Dieser erscheint auch beim Laden einer zusitzlichen Geometriedatei und
ermoglicht Ihnen, die neuen Geometriedaten relativ zu bereits vorhandenen
CAD-Daten zu postionieren. Dieser bietet grundsétzlich die gleichen
Transformationen wie auch in den Teil Parameten (siehe dort fur weitere
Hilfe), diese werden jedoch nur auf diese eine Geometriedatei angewendet.

Ein praktisches Werkzeug in diesem Dialog ist die Schaltflache Vor schau, da
sie die neue Geometrie gemal? den Transformationen angezeigt, die Se im
Dialog eingegeben haben. Wenn Se diese neue Postion nicht bendtigen,
kénnen Se neue Transformationswerte eingeben und erneut auf Vorschau fir
eine neue Anzeige driicken. Wenn alles in Ordnung ist, kdnnen Se mit OK
bestétigen.

Beachten Se, dass in der Zeichnung, die Se sehen, auch die
Teiltransformationen angewendet werden, nach den Transformationen, die
Se hier eingeben. Dies bedeutet, dass (zum Beispiel) wenn in den Teil
Parameters eine Drehung von 90 Grad. um Z angewendet wird, fuhrt eine
Trandation entlang Y, die Se hier eingeben, zu einer Trandation entlang X
auf lhrem Bildschirm.
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4.2.1.4 Einstellungen Vektor Daten speichern

o Einstellungen Vektor Daten speichemn X

Standardmabig speichert DeskProto Thre Vektordaten ohne die
Teiltransformationen. Die Vektortransformationen werden auf
Projektebene angewendet.

Sie kiinnen jedoch wahlen, ob eine oder mehrere der Transformationen
in den Vektordaten gespeichert werden sollen.

Folgendes speichern:
Skalierung Verschiebung
Fotation [] Translation (Mur ¥ und ¥}
Spiegelung

Das Einbeziehen der Translation ist nur méglich, wenn auch die
Transformationen (sofern vorhanden) enthalten sind.

Abbrechen Hilfe

Der Dialog Einstellungen Vektor Daten speichern erméglicht es die
Transformationen aus den Teil Parametern zu speichern. Dieser Dialog taucht
auf nachdem Klicken auf Vektor Daten speichern als... im Menu Datei und
nach dem klicken auf Speichern als... auf dem Reiter Verktor in den Projekt
Parametern.

Es bietet die finf Vektortransformationen, die in den Teil Parametern
eingestellt werden konnen (siehe dort fur weitere Hilfe). Beachten Se, dass
nur die Transformationen gewdhlt werden konnen, die tatsichlich
angewendet wurden. Wenn eine Transformation ausgewahlt wurde, speichter
DeskProto die Vektordaten mit angewendeter Trasnformation. Die neue
Datei enthdlt dann gedrehte Kurven, skalierte Kurven usw. Dies ist
beispielsweise ideal, um eine skalierte oder gedrehte Version lhrer CAD-
Datei zu speichern.

Alle Vektor Transformationen, die fir jede Datei auf Projektebene festgelegt
wurden, werden auch beim Exportieren einer Vektordatei angewendet, dies
kann in diesem Dialog nicht abgestellt werden.
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Falls mehrere Vektordateien geladen wurden: Beim Aufruf dieses Befehls aus
dem Dateimeni wird die Summe aller Vektorkurven exportiert.

4.2.1.5 Einstellungen Geometrie Daten speichern

V! Geometrie Optionen speichern >

Standardmassig speichert DeskProto die Geometrie so wie sie importiert
wurde,

Jedoch kéinnen Sie sinige Optionen und Anderungen wahlen die Sie mit
speichern machten

Inklusive:
Skalieren Zentrum Geometrie
Drehen [] stege
Spiegeln [] verschieben

Das Einbeziehen der Stege und der Translation ist nur méglich,
wenn auch die Transformationen (falls vorhanden) enthalten
sind.

Abbrechen Hilfe

Der Dialog Einstellungen Geometrie Daten speichern ermdglicht es die
Transformationen aus den Teil Parametern (in einer neuen Datei) zu
speichern. Dieser Dialog taucht auf nachdem klicken auf Geometrie Daten
speichern als... im Menu Datei und nach dem klicken auf Speichern als... auf
dem Reiter Geometrie in den Projekt Parametern.

Es bietet die sechs Transformationen, die in den Teil Parametern eingestellt
werden kénnen (siehe dort fur weitere Hilfe). Beachten Se, dass nur die
Transformationen gewahlt werden konnen, die tatséchlich angewendet
wurden. Wenn eine Transformation ausgewahit wurde, speichter DeskProto
die Geometriedaten mit angewendeter Trasnformation. Die neue Datel
enthdlt dann gedrehte, skalierte Geometrie usw. auch Sege werden
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gespeichert. Dies ist beispielsweise ideal, um eine skalierte oder gedrehte
Version Ihrer CAD-Datei zu speichern.
Alle Geometrie Transformationen, die fur jede Datei auf Projektebene
festgelegt wurden, werden auch beim Exportieren angewendet, dies kann in
diesem Dialog nicht abgestellt werden.

Falls mehrere Geometriedateien geladen wurden: Beim Aufruf dieses Befehls
aus dem Dateimentii wird die Summe aller Geometrien exportiert.

422 Tl
4.2.2.1 Tell Parameter

Der Teil Parameter Dialog bietet alle Einstellungen die auf der Teil Ebene
verflgbar sind. Die Parameter werden in der Reihenfolge der Registerkarten
von links nach rechts auf die CAD-Daten angewendet. Je weiter rechtsin der
Registerkarte, desto weiter fortgeschritten sind die Parameter. Jede der
Registerkarten wird unten im Detail beschrieben.

IV Teil Parameter - "Part’ x

Zeige Seiten fiir: () 2D Vektor Einstellungen
O Geometrie Einstellungen
() Bitmap Einstellungen

Die Anzahl an sichtbaren Registerkarten ist unterschiedlich, je nach Typ der
CAD-Daten, da jeder Datentyp unterschiedliche Einstellungen benétigt:
Vektoreinstellungen

Geometrieeinstellungen

Bitmapeinstellungen

Wenn mehr als ein Typ von CAD-Daten geladen wurde, kénnen Se daher
den Satz von Eingtellungen auswéhlen, den Se bearbeiten mdchten, wenn
keine CAD-Daten vorhanden sind, ist nur die Registerkarte Allgemein
sichtbar. Einige der Registerkartenseiten sind fir alle Datentypen identisch,
andere sind nur fir enen der drei Typen vorhanden. Jede
Registerkartenbeschreibung unten erwéhnt, fir welche Art von Daten sie
vorhanden ist.

Die Anzahl der vorhandenen Registerkarten ist auch je nach Edition
unterschiedlich.

Zum Beispiel sind in der Free Edition und in der Entry Edition nur die ersten
beiden Registerkarten verfugbar, da diese Editonen weniger Parameter als die
anderen Editionen bieten.
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Der Teil Parameter Dialog hat eine extra Schaltflache: Anwenden. Mit dieser
Schaltflache kénnen Se jede neue Einstellung sofort tlbernehmen, ohne den
Dialog vorher schlieen zu miissen. Alle Anderungen werden sofort in der
Zeichnung auf dem Bildschirm und in dem Teil Infomationen Dialog

wiedergegeben.

Dieser Dialog ist Uber das Menll Parameter erreichbar.

Abkdurzungen:

Se kodnnen auf ein Teilelement im Projektbaum doppelklicken (eines der
Elemente der zweiten Ebene).

Oder klicken Se mit der rechten Maustaste auf ein Teilelement und wéhlen
Seim Kontextment Teil bearbeiten aus.

Der gleiche Dialog wird fur die Default Teil Parameter verwendet, jedoch mit
einer weiteren Schaltflache Voreingtellungen um die originalen standart
Eingtellungen wieder herzustellen.

Allgemeine Parameter
(Vektor, Geometrie und Bitmap Einstellungen)

P Teil Parameter - ‘Part’ s
Allgemein  Geometrie Rohteil Stege Umgebung Mullpunkt Simulation

Mame  Part

Maschineneinstellungen

] Drehachse verwenden (XZA Wege) [ option Drehachse kippen

Jobs
%2 Vectoro peration Meu ¥
. Geometry operation S

I Bitmap operation Verschieben Entfernen

Kopieren

Abbrechen Anwenden Hilfe

Name

Der Name des Teils kann hier gedndert werden. Verwenden Se einen
aussagekréftigen Namen, um sich leicht an den Zweck jedes einzelnen Teils
zu erinnern: der Projekt Baum ist dann einfacher zu Interpretieren falls es
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mehr als nur ein Teil gibt. Dieser Name dient nur der Darstellung: Er wird in
der resultierenden NC-Programmdatei nicht verwendet.

M aschineneinstellungen

Diese sind nur sichtbar und/oder aktiviert in der Multi-Axis Edition von
DeskProto, und auch nur falls eine Maschine mit schwenkbarer Drehachse in
den Project Parametern gewéhlt wurde. Die Schwenkoption ist sehr selten:
nur wenige Maschinen unterstiitzen dies.

Drehachse ver wenden

Eine Drehachse ist eine Vorrichtung an der Maschine, die das Teil wahrend
der Bearbeitung dreht. Wie ein Braten, der sich auf einem Spiel Giber einem
Grill dreht. Beachten Se den Unterschied zwischen einer A-Achse und einer
Drehmaschine: Auf einer Drehmaschine bewirkt das Drehen des Teils das
Schneiden, auf einer Rotationsachse das Drehen des Werkzeugs.

Sandardmafiig generiert DeskProto XY Z-Werkzeugwege und ignoriert daher
die Rotationsachse.

Ist die Option "Drehachse verwenden" aktiviert, erzeugt DeskProto
stattdessen XZA Werkzeugwege, wobei A-Werte in Grad angegeben werden.
Im Ansichtsfenster wird der Unterschied sofort sichtbar, da der Arbeitsraum
kein rechteckiges Rohteil mehr ist, sondern ein Zylinder.

Das Teil dreht sich wahrend der Bearbeitung: kontinuierliche Drehung. Im
Gegensatz zur indexierten Bearbeitung die einige CAM Programme bieten
(dies it aber auch moglicht mit DeskProto, im Asdsstenten
Mehrseitenbearbeitung mit Drehachse).

Geometriedaten werden von DeksProto gedrent um die Werkzeugwege zu
berechnen, Vektordaten und Bitmapdaten werden um einen Zylinder

gewickelt.

D DeskProto - WARNUNG X

Das aktivieren der Drehachse far dieses Projekt wird:
! - die Nullpunktverschiebung auf 'Keine' setzen
- bei der Geometrie das Inverse Frasen deaktivieren
- bei der Geometrie die Standard-Stege dndern (2 Zylinder anstatt von 4 Blacke)
- bei der Geometrie der Arbeitsraurm auf 'Rohteil Gber Rotationsachse' setzen
- bei der Geometrie und Bitmap Job die Rinder auf "Arbeitsraum’ setzen

o | [Aobrechen |

Diese Meldung immer anzeigen

Wenn Se “Drehachse verwenden” aktivieren, wird DeskProto automatisch
(Falls anwendbar):
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e die Verschiebung des Nullpunktes, fir die Z-Achse, auf Keine setzen
(Dadurch ergibt sich ein  Werkstlicknullpunkt genau auf der
Rotationsachse)

o das|nverse Frasen deaktivieren da dies bei der Rotationsbearbeitung nicht
funktioniert.

e das Rohteil auf “Obere Geometrie-Halfte” setzen, sodas sich der Fraser
nie unterhalb der Rotationsachse bewegt.

o die Sandard-Sege éndern.

e die Rénder auf Arbeitsaum setzen (da das Teil nicht von der
Rotationsachse losgeschnitten werden darf)

Se konnen diese Einstellungen spéter bei Bedarf andern.

Der oben gezeigte Dialog erinnert Sie an diese Anderungen, Sie konnen es
ausschalten, wenn es nicht mehr benétigt wird (dies kann in den
Voreinstellungen wiederhergestellt werden, Reiter Erweitert).

Im standard rechnet DeskProto mit einer Rotationsachse parallel zu der X-
Achse, welche als A-Achse bekannt ist. Eine Rotationsachse parallel zu Y
wird ebenfalls unterstiitzt: dies kann in den Erweiterten Maschinen

Einstellungen eingestellt werden.

Option neigen der Drehachse

Diese Option betrifft einen speziellen Typ der finften Achse: ein
Mechanismus, der die komplette Rotationsachseneinheit kippt. Eine solche
funfte Achse ist bei einigen von Roland angebotenen Maschinen vorhanden
(JWX-10, MDX-40), und ist fir die Bearbeitung der Innenseite eines Rings
gedacht. Tatséchlich ist dies eine B-Achse. DeskProto steuert die Bewegung
dieser Achse nicht: es muss manuell gestellt werden. Weitere Informationen
und ein Bild finden Se auf der Registerkarte Neigungsoption der Job
Parameter. Diese Regigterkarte ist nur vorhanden, wenn diese
Neigungsoption aktiviert ist.

Bei 5-Achsen-Maschinen im Trunnion-Sil (mit einer CNC-gesteuerten 5.
Achse) kann die groRe Drehachse dazu verwendet werden, die darauf
montierte kleine Drehachse zu neigen und dann die kleine Drehachse
wéhrend der Bearbeitung zu drehen.

Diese Option ist nur verfuigbar, wenn eine Maschine ausgewahlt wurde, die
diese Option "Schwenken Rotationsachse” unterstitzt (falls die
Maschinendefinition in der Maschinenbibliothek dies unterstiitzt). Diese
Option ist nur verfigbar in der DeskProto Multi-Axis Edition. Falls diese
Funktion nicht aktiviert ist ignoriert DeskProto dies Option und erzeugt
standard Werkzeugwege.

Jobs

Die Anzahl der Jobs innerhalb des Teils kann durch Hinzufiigen, Entfernen
oder Kopieren von Jobs mit den Schaltflachen Hinzufligen, Kopieren und
Entfernen geéndert. Es konnen drei verschiedene Arten von Jobs
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hinzugefiigt werden: Vektor, Geometrie und Bitmap, da die Schaltflache
"Hinzufligen" in drei Varianten verfigbar ist.

Wenn mehr als ein Job erforderlich ist, um ein Teil zu erstellen (z. B. zuerst
Schruppen mit einem grofen Fraser und dann Schlichten mit einem
kleineren), ist die Reihenfolge der Jobs wichtig. Durch verwenden der
Bewegen Pfeile kann die Reihenfolge der Jobs gesndert werden.

Transformieren (Geometrie) Parameter
(Vektor und Geometrie Einstellungen)

D Teil Parameter - 'Half bottle' *

Allgemein  Geomeirie Rohteil Stege Umgebung  Mullpunkt  Simulation

1. Skalieren 2. Spiegeln 3. Drehen
X 1.0 [ %-Achse (¥-Z Ebene ) ¥ 90,0 Grad
¢ 1.0 [ ¥-Achse ( %-Z Ehene ) ¥ 0.0 Grad
Z 10 [ Z-Achse (%-¥ Ehene ) Z 0.0 Grad
Einheitlich 4, Invers bearbeiten 5. Zentrum
[ trvers ] Zentrum Geometrie

© skalierungsfaktoren

~ ) - == T
() Dimensionen {mm) —’—v

Abbrechen Anwenden Hilfe

Die Verfugbarkeit und die Inhalte der Optionen 4 und O auf dieser
Registerkarte unterscheiden sich je nach Edition von DeskProto (Free, Entry,
Expert, Multi-Axis).

Die Optionen unterscheiden sich auch fir Vektordaten und fir
Geometriedaten.

Die Reihenfolge, in der die Transformationen angewendet werden, wirkt sich
auf das Ergebnis aus, weshalb sie im Dialog nummeriert sind. Zum Beispiel
wird die Skalierung vor der Drehung durchgefuhrt, sodass Se beim Drehen
mdglicherweise eine andere Achse skalieren miissen als auf dem Bildschirm
sichtbar.

1. Skalieren

Die Skalierung ist die erste Transformation, die auf die urspriinglichen
Geometrie-/Vektordaten angewendet wird. Es ist méglich fir X, Y und Z
unterschiedlich zu skalieren indem man den Haken bei Einheitlich entfernt.
Die importierte CAD Datei enthalt keine informationen Uiber die verwendeten
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Einheiten, DeskProto geht davon aus das die Einheiten in der CAD-Datei die
geichen sind die im Voreinstellungen Dialog eingestellt wurden. Falls dies
nicht der Fall ist, kann die Skallierung hier korrigiert wreden:

Ein Faktor von 25,4 kann verwendet werden fir CAD Daten in Zoll und
DeskProto konfiguriert in Metrisch.

Ein Faktor von 0,03937 kann verwendet werden fir CAD Daten in mm und
DeskProto konfiguriert in Zoll.

Salieren ist moglich durch eingabe eines Faktors oder Angabe der
Abmessungen.

Bei Vektordaten ohne Z Koordinaten kann nur in X und Y skaliert werden.

2. Spiegeln

Das Spiegeln ist die zweite Transformation die angewendet wird. Es ist nur
sinnvoll, in eine Richtung zu spiegeln, da eine Spiegelung in zwei Richtungen
mit einer Drehung identisch ist und eine Spiegelung in drei Richtungen durch
eine Siegelung in eine Richtung plus einer Drehung erreicht werden kann.
Die Spiegeloption kann niitzlich sein, wenn Se eine Geometrie haben, die
eine Halfte eines symmetrischen Prototyps ist. Durch Spiegeln der Geometrie
fir das zweite Teil konnen Se zwei Teile herstellen, die exakt
zusammenpassen.

Bei Vektordaten ohne Z-Koordinaten kénnen nur X und Y invertiert werden.

3. Drehen

Die Drehen-Option it die dritte angewendete Transformation. Beachten Se
den Unterschied zwischen dieser Drehung (die die Geometrie andert) und der
Ansichtsdrehung (die nur den Blickpunkt / die Kameraposition éndert). Beide
Drehungen verwenden identische Prozesse, sodass Se den Ansichtspunkt
verwenden kénnen, um die gewiinschte Drehung zu finden, und dann diese
X-, Y- und Z-Werte verwenden, um sie hier einzugeben.

Wenn ein Benutzerdefiniertes Rohteil und/oder Arbeitsraum vorhanden ist
(rechteckig) kann dieser nur korrekt bleiben bei Drehungen Uber (vielfache
von) 90 Grad. Fur andere Winkel wiirden die Grenzen geéndert werden. Fir
Freiform Arbeitsrdume sind Drehungen nur Uber (vielfache von) 180 Grad
maglich, andere Drehngen werden nicht zugelassen.

Bei Vektordaten ohne Z-Koordinaten kénnen Drehungen nur um Z erfolgen.

4. Inversbearbeiten

Die inverse Frasoption ist nitzlich fir die Herstellung einer Form: ein
Hohlraum in einem massiven Materialblock, der genau zu lhrer Geometrie
passt. In vielen Féllen ist es einfacher, eine inverse Geometrie mit dem
urspriinglichen CAD-System zu erstellen. Diese Option ist jedoch niitzlich,
wenn Se nur die STL-Datei und nicht die urspriinglichen CAD-Daten haben.

Inversfrasen ist nicht das gleiche wie Spiegeln der Z-Achse. Eine Form, die
durch Spiegeln entsteht, wiirde ein Spiegelbild der urspriinglichen Geometrie
erzeugen. Daher verwendet DeskProto eine 180 Grad Drehung um die Form
zu erzeugen. Da diese Umkehrung wahrend der Werkzeugwegberechnungen
angewendet wird, sient die STL Geometrie in der DeskProto Anzeige
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unverdndert aus. Um eine Vorstellung davon zu bekommen, was Se
bearbeiten, konnen Se attdessen das gerenderte Z-Raster oder eine
Simulation anzeigen.

Hinweis 1: Bei Auswahl dieser Option ist esin den meisten Fallen notwendig,
auch die Umgebung zu éndern und auf ,, Oberkante Rohteil* zu setzen.
Hinweis 2: Wenn diese Option aktiviert ist, erfolgt die Einstellung der Z-
Werte fir den Rohteil und den zu bearbeitenden Bereich immer noch in nicht
invertierten Koordinaten.

Invers bearbeiten ist nicht vorhanden in DeskProto Free Edition und Entry
Edition.

4. Verschieben (Vektor Einstellungen)

Schwenken kann verwendet werden, um die Vektorkurven korrekt Uber einer
Geometrie und/oder einer Bitmap zu positionieren. Zum Beispiel, wenn Se
ein Logo auf ein 3D-Teil gravieren mdchten. Wenn Se nur Vektordaten
geladen haben, wird diese Option in den meisten Fallen nicht benétigt: fur die
NC-Datei macht DeskProto standardmafiig eine Trandation damit die Ecke
des Rohteils der Werkstiick-Nullpunkt ist (0.0, 0.0, 0.0).

Die Schaltflache Ausrichten an... fuhrt zu dem Vektor Daten ausrichten
Dialog: eine praktische Hilfe, um einige nitzliche Orte festzulegen.

Die Vektor-Verschieben-Option wird deaktiviert ("ausgegraut"), wenn es
keinen Sinn macht: falls nur Vektordaten geladen werden UND die XY-
Verschiebung (Reiter Nullpunkt) automatisch berechnet wird ("nur positive
XY" oder "Zentrum"). Die letztgenannte Bedingung trifft immer auf die Free-
Edition und die Entry-Edition zu.

0. Zentrum Geometrie (Geometrie Einstellungen)

In DeskProto werden alle Trandationen am Ende der Berechnung
angewendet, also nachdem die tatséchlichen Werkzeugwege berechnet
wurden. Fur die Bearbeitung mit Drehachse ist dies nicht ausreichend, da die
Lage der Geometrie bei der Berechnung die resultierenden Werkzeugwege
beeinflusst.

Sandardmafiig (wenn Se diese Option nicht aktivieren) dreht DeskProto die
Geometrie wahrend der Rotationsachsenbearbeitung um die X-Achse, wie im
CAD-System definiert.

Wenn Se diese Option aktivieren, dreht DeskProto um eine Linie parallel zur
X-Achse durch die exakte Mitte des Teils. Se kdnnen den Unterschied sofort
erkennen, da dies die Grolie des Rohteils beeinflusst: wenn aktiviert genau
ein um die Geometrie passender Zylinder, nicht aktiviert ein viel zu grof3er
Zylinder.

Die Option Center Geometry wird vor anderen Transformationen ausgefiihrt,
daher wurde ihr die Sequenznummer O vergegeben.

Wenn Se eine andere Position der Drehachse benétigen, missen Se zum
CAD-System zurlickkehren und dort die Geometrie versetzen.
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Zusétzlich zu dieser Option kdnnen Se immer noch die Trandationsoptionen
fur eine Trandation verwenden, die unmittelbar vor dem Speichern der
Werkzeugwege angewendet wird. Fur die Bearbeitung mit Drehachse kénnen
Se dann zwischen einem Werkstiicknullpunkt auf der Drehachse oder auf
der Oberseite des Zylinderblocks (Z=0-Ebene) wahlen..

XY Transform parameters
(Bitmap Einstellungen)

P Teil Parameter - ‘Part’ X

Allgemein XY Transformieren  Z Einstellungen Rohtel Umgebung  Mullpurkt  Simulation

1. Bitmap Malie 2. Verschieben in XY
© Nutze DPI der Bitmap-Datei (300 DPT) ¥ 0.0
() Mutze Benutzerdefinierte DPI 300 DPI { 0.0
(D) Berechnungs-Genauigkeit X 1:1 9
(Pixel-Gréfe im Bezug auf den _ Ausrichten. ..
Abstand Wkz.-Weg), fir den Job: 7 1:1 2

Bitmap operation (0.67 mm

Bitmap-Auflisung

Q) Eingabe i X 3300 Pixel (W)

¥ 1200 Pixel (H)
Seitenverhaltnis beibehalten

Abbrechen Anwender

m
o
m

Hilfe

Bitmap MaRRe

Die Abmessungen auf dieser Registerkarte definieren die Grof3e des Reliefs
in XY, die Grolze in Z wird durch die Z-Einstellungen fiir Schwarz und fur
Weil3 bestimmt.

e Nutze DPI der Bitmap Datei. Die meisten Bitmap-Dateien enthalten
einen DPI-Wert, der fur Dots Per Inch steht. Fir ein 300-DPI-Bild wird
die GroRRe eines Punkts (Pixels) also auf 1/300 Zoll eingestellt. Da die
Anzahl der Pixel bekannt ist, bestimmt dieser Wert die exakte GroRe des
Bildes und somit auch die GroRe des Reliefs. Fir Dateien ohne DPI-Wert
(z. B. GIF-Dateien) wird DeskProto standardmafdig 96 verwenden.

e Nutze Benutzerdefinierte DPI. Mit dieser Option kdnnen Se einen
beliebigen DPI-Wert eingeben. Wie oben erlautert, bestimmt dieser Wert
die exakte Grof3e des Bildes und somit auch des Reliefs.

e Berechnungs-Genauigkeit. Wie im Abschnitt Bitmap Daten beschrieben
verwendet DeskProto ein Z-Raster um ein Relief zu erzeugen. Bei den
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Optionen 1, 2 und 4 ist das Verhdltnis zwischen PixelgrélRe und
Rasterzellengrél3e (der Bahnabstand) nicht unbedingt eine ganze Zahl.Es
kann also sein, dass einige Raster-Zellen mehr Pixel , enthalten” als
andere. Dies kann zu einem Moiré-M uster, ein kleiner Grat alle paar mm,
flhren. Dies kann durch Auswahl dieser Option behoben werden (ndhern
Se sich dem gewiinschten MaR3 so nahe wie méglich). Ein Pixel wird in
genau zu ..., 14 ,13,12,1,2,3, 4, .. Raser-Zellen umgewandelt,
wie durch das Verhdtnis Pixelgrof3e / Bahnabstand festgelegt. Da der
Bahnabstand einer der Genauigkeits-Werte in den Job Parametern ist,
missen Se wenn mehr als ein Bitmap-Job vorhanden ist, den Job
auswahlen fir den dies gelten soll. Wichtigp Wenn Se spater die
Genauigkeit &ndern, &ndert sich auch die Grol3e des Reliefs!
¢ Eingabe. Hier kdnnen Se beliebige Mafe eingeben.

Die Option Seitenverhaltnis beibehalten sorgt dafir, dass das Verhéltnis
zwischen X-GroRe und Y-GrofRe nicht verandert wird: gleiches Verhaltnis fir
Bild und Relief. Wenn Se also die X-GrofRe mit aktivierter Option andern,
werden Se sehen, dass sich auch die Y -Grof3e automatisch éndert.

Verschieben in XY

Hier kann die Position des Bitmap-Reliefs relativ zum Werkstiicknullpunkt
verandert werden. Sandardmafdig befindet sich das Relief mit seiner unteren
linken Ecke genau bei XY (0,0), also am Nullpunkt (das Z héngt von den
Eingtellungen der zweiten Registerkarte ab). Wenn dies nicht die richtige
Position ist, kdnnen Se diese andern, indem Se hier die Trandationswerte fir
X und Y eingeben. Verschieben kann zum Beispiel verwendet werden, um
das Bitmap-Relief korrekt Giber einer Geometrie zu positionieren.

Die Schaltflache Ausrichten... 6ffnet den Ausrichten Dialog: eine praktische
Hilfe, um einige nitzliche Positionen festzulegen.

Die Bitmap-Verschieben-Option wird deaktiviert ("ausgegraut"), wenn sie
keinen Sinn macht: falls nur Bitmap-Daten geladen werden UND die XY-
Verschiebung (Reiter Nullpunkt) automatisch berechnet wird ("zu positivem
XY" oder "Zentrum"). Letztere Bedingung ist immer wahr in der Free Edition
und der Entry Edition.
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Z Eingelungen
(Bitmap Einstellungen)

P Teil Parameter - ‘Part’ ®

Aligemein XY Transformieren  Z Einstellungen  Rohtell Umgebung  Mullpunkt  Simulation

Relief-Tiefe
Z-Wert fiir weiss -2.0 mm
Z-Wert fiir schwarz 0.0 mm
Bitmap Relief auf 3D-Geometrie projizieren - 1
Werte relativ zur Oberkante des Rohteiblock
Abbrechen Anwender Hilfe

Um ein Bitmap-Bild in DeskProto zu verwenden muss es in ein 3D Relief
gewandelt werden. Wie im Abschnitt Bitmap Geometrie beschrieben,
geschieht dies durch Berechnung der Z-Hohe fir jedes Pixel des Bildes
basierend auf seinem Grauwert.

Relief-Tiefe

In diesen beiden Eingabefeldern kénnen Se die Min- und Max-Z-Werte
eingeben, die fir Schwarz und WeilR verwendet werden sollen. DeskProto
berechnet die Tiefe von der Oberkante des Rohteils. Daher machen positive
Werte hier keinen Sinn (es sei denn die Option 'Bitmap Relief auf 3D-
Geometrie projizieren' wurde aktiviert).

Im obigen Bild betrégt das minimale Z fur weil3e Pixel -2,0 und das maximale
Z fur schwarze Pixel 0,0, was fur Grauwerte dazu fihrt, dass je heller die
Farbe, desto niedriger das Relief (umgekehrt ist auch mdglich: Schwarz am
niedrigsten und Weif3 am hochsten). Dies wird als Grauwert-zu-Z-Hohe-
Konvertierung bezeichnet.

Relief auf 3D-Geometrie projizieren (nicht in der Free Edition und der
Entry Edition)

Wenn diese Option aktiviert ist, wird der fur die Farbe dieses Pixels
berechnete Z-Wert zum Z-Wert der Geometrie an dieser Position addiert.
Das 3D-Relief wird also mithilfe einer vertikalen Projektion auf die darunter
liegende Geometrie projiziert. Sehe Abbildung unten (wobei die Relieftiefe
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fur Schwarz auf 0,0 und fir Weil3 auf einen positiven Wert eingestellt
wurde).

Hier wird aus einem Bitmap-Bild ein Muschelrelief erstellt und auf den
Parfumflakon projiziert, den Se als Beispielteil schon &fter gesehen haben.
Dies ist natiirlich ein groRartiges Designwerkzeug, um gepragte Produkte zu
erstellen. Das Bild zeigt ein postives Relief: oben auf der Geometrie.
Wichtig fur ein solches positives Relief ist, dass natlrlich Material vorhanden
sein muss, um dieses Relief zu erzeugen, so dass die vorherigen Jobs, die zum
Bearbeiten der Flasche verwendet wurden, dort natirlich nicht die
urspriingliche Flaschenform bearbeiten dirfen. Dies kann erreicht werden,
indem jeder Job zu einem Bitmap-Job gemacht wird.

Das zu projizierende Relief kann auch negativ sein: Wenn die Z-Werte
zwischen 0,0 und einem negativen Wert liegen, wird das Relief von der
Teilegeometrie abgezogen.

Diese Option wird nur aktiviert, wenn eine Geometrie in das Projekt geladen
wurde, da sonst natirrlich keine Projektion méglich ist.
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Rohteil Parameter
(Vektor, Geometrie and Bitmap Einstellungen)

P Teil Parameter - "Half bottle' X

Allgemein  Geometrie Stege  Umgebung Mullpunkt  Simulation

Einstellungen fir Rohtei

Grenzen
(_) CAD Daten komplett E!
- Minimum Maximum
() Geometrie komplett
kS -30 30 mm
() Obere Geometrie-Hlfte —
Y 0 100 mm
() Benutzerdefinierte Grifie festlegen
z -15 0 mm
© Legen Sie benutzerdefinierte Grenzen fest I:‘

] Gesnderte Koordinaten anzeigen
Grafisch einrichten. ..

Die Arbeiterdume der Jobs kinnen den Bearbeitungsbereich weiter begrenzen.

Abbrechen Anwenden Hilfe

Das zu verwendende Rohteil, ist ein rechteckiges Volumen, das durch Min-
und Maxwerte fir jede der drei Achsen begrenzt ist. Bei den
Frasberechnungen werden nur die CAD-Daten innerhalb dieses Rohteils
verarbeitet, der Rest wird verworfen. Wie Se in den Symbolbildern sehen
kénnen, wird der Begrenzungsrahmen des Blocks mit orangefar benen
Linien gezeichnet (die grinen Linien, die Se sehen kdnnen zeigen den
Arbeitsraum).

Fur die Drehachsbearbeitung wird ein zylindrisches Rohteil aus den Min und
Max R-Werten.

Die Optionen, die die Geometrie erwghnen, sind nur verfugbar, wenn eine
Geometriedatei geladen wurde.

Vier von funf Optionen sind verfiigbar:

e CAD Daten komplett ist der Sandardwert: Das Rohteil ist der
Begrenzungsrahmen, der genau Uber alle CAD-Daten passt. Fur 2D-
Vektordateien wird eine Rohteildicke von 10 mm verwendet (Minimum Z
-10,0, fur Zollbenutzer -0,5"), es sei denn die Bearbeitungstiefe im Vektor
Job Parametern ist grof3er.

o Geometrie komplett verwendet einen Begrenzungsrahmen, der exakt zur
Gesamtgeometrie passt. Falls Se nur eine oder mehrere Geometriedateien
geladen haben, ist das Ergebnis dasselbe wie bei CAD Daten komplett.
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e Obere Geometrie-Halfte st fir symmetrische Geometrien gedacht, die in
zwei Halften bearbeitet werden kénnen, zum Beispiel die rechte und die
linke Seite einer Bohrmaschine. Beide Hélften separat bearbeiten und
dann zu einem Modell zusammenkleben. Diese Option ist bei der
Drehachsbearbeitung nicht vorhanden.

e Benutzerdefinierte GrofR3e festlegen ist die Option zum Definieren einer
anderen RohteilgroRe. Se konnen die RohteilgrofRe eingeben, indem Se
die entsprechenden Abmessungen fir X, Y und Z eingeben. Die CAD-
Daten werden in der Mitte des Rohteils platziert.

e Eingabe ist die Option mit der Se selbst eine RohteilgrélRe vorgeben
kénnen. In diesem Fall kénnen Se die Rohteilabmessungen eingeben,
indem Se entweder die entsprechenden Min- und Maxwerte eingeben
oder lhre Maus verwenden, nachdem Se auf die Schaltflache Grafisch
einrichten... geklickt haben. Se kénnen die Werte jederzeit zurlicksetzen,
indem Se erneut ,, CAD Daten komplett* auswahlen. Wie bereits erwahnt
sind fir die Drehachsbearbeitung Min und Max R-Werte anzugeben. Das
Einstellen von Min- und Max-Werten fir die A-Achse (in Grad) ist nicht
mdglich (in vorherigen DeskProto Versionen war dies méglich, wurde aber
nie verwendet).

Wenn Se mochten, kdnnen Se die Werte fur das Rohteil in transfor mierten
K oor dinaten eingeben. Wenn Se diese Option aktiviert haben, werden die
Minimal- und Maximalwerte des Rohteils (der Grenzen) in den geédnderten
Koordinaten angezeigt, wie sie auf der Maschine verwendet werden. Dies
sind die Koordinaten, nachdem die Trandation angewendet wurde. Eine
Trandation wird auch in der Free und der Entry Edition angewendet (dort ist
jedoch keine Registerkarte dafir vorhanden): macht die vordere/linke/obere
Ecke des Rohteils zum Nullpunkt. Das Aktivieren oder Deaktivieren dieser
Funktion hat keinen Einfluss auf die Werkzeugwege. Es ist nur eine
vortibergehende Konvertierung in diesem Dialog, um das Setzen der Grenzen
2u erleichtern.

Form Rechteckig, zentriert L
Zylindrisch, zentriert

Die Arbeitsré|Rechteckia, zentriert rbeitungsbereich v
Rechteckig, exzentrisch

Wenn die Option Bearbeitung mit Dreachse aktiviert ist kbnnen Se die Form

des Rohteils wahlen. Drei Formen sind maglich:

e Zylindrisch, zentriert: Das Rohteil ist ein Zylinder, mit der
Rotationsachse als Mittellinie. Es konnen nur die X-Grenzen und die R-
Grenzen festgelegt werden. Ein Mindest-R kleiner als 0,0 ist nicht zulassig.
Wenn Se einen Mindestwert tber 0,0 eingeben, ist das Ergebnis ein
rohrenformiges Rohteil (hoht).

Page 152



DeskProto Handbuch Diaoge

e Rechteckig, zentriert: ein rechteckiges Rohteil, mit der Rotationsachse
as Mittellinie. Es kénnen nur die X-Grenzen und die maximalen Y- und Z-
Grenzen festgelegt werden. Min. Y ist minus Max. Y, dasselbe gilt fir Z

e Rechteckig, exzentrisch: ein rechteckiges Rohteil. Jetzt kénnen alle sechs
X-, Y- und Z-Grenzen festgelegt werden, sodass Minimum und Maximum
in unterschiedlichen Absténden zur Rotationsachse eingestellt werden
konnen. Die Rotationsachse muss jedoch innerhalb des Rohteils liegen.

Fir die Dreiachsenbearbeitung und Mehrseitenbearbeitung mit Drehachse

sind nur rechteckige Rohteile méglich.

Eine benutzerdefinierte RohteilgroRe kann verwendet werden, wenn das
tatséchlich vorhandene Rohteil gr6f3er als der Begrenzungsrahmen der CAD-
Daten ist. Zum Beispiel, wenn lhr tatséchliches Rohteil héher als die CAD-
Geometrie ist: die Schruppschichten beginnen von der Oberseite des Rohteils,
daher muss die Dicke in DeskProto genau dem tatséchlichen Wert
entsprechen. Dies kann hier durch Eingabe benutzerdefinierter
Rohteilabmessungen erfolgen.

Se kdnnen auch einen benutzerdefiniertes Rohteil verwenden, das kleiner
als die CAD-Daten ist. Zum Beispiel, wenn das Teil zu grof3 fur lhre
Maschine ist. Angenommen, es ist 500 mm lang, wéhrend lhre Maschine
maximal 300 mm (entlang X) ausfuhren kann. In IThrem DeskProto Projekt
definieren Se einfach zwei Teile. Legen Se fir den ersten Teil einen
benutzerdefiniertes Rohteil mit X-min 0,0 und X-max 250 fest und fir den
zweiten Teil ein Rohteil mit X im Bereich von 250 bis 500. Die beiden Teile,
die Se dann bearbeiten, passen genau zusammen, um das vollsténdige Modell
zu bilden. Es ist erforderlich, die Option Vertikale Fléchen schitzen zu
verwenden, um die Teilungsfléchen vertikal zu machen.

Der gleiche Trick kann angewendet werden, wenn lhr Teil zu hoch fir Ihre
Maschine ist: Bauen Se das Modell aus separat bearbeiteten Materialplatten.
Produzieren Se beispielsweise ein Modell mit einer Hohe von 140 mm,
indem Se drei separate Platten aus Standard-Werkzeugplattenbltcken mit
einer Dicke von 50 mm frasen, indem Se drei Teile mit diesen
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Rohteilblécken verwenden: Teill Z 0-50 mm, Teil2 Z 50-100 und Teil3 Z
100-140 mm.

Hinweis:
Falls inverses Frasen angewendet wird, werden die hier eingegebenen

Rohteilgrenzen vor der Umwandlung zur inverse auf die urspriingliche
Geometrie angewendet.

Stege Parameter

(Geometrie Einstellungen)

D Teil Parameter - "part’ *

Allgemein  Geometrie Rohteil Stege  Umgebung  Mullpunkt  Simulation

Stege angeben

() Keine Stege

() Zwei Standard-Stege

© stege definieren Setzen... 2

Abbrechen Anwenden Hilfe

Der Geometrie konnen Stege hinzugeftigt werden, um das Teil mit dem Rest
des Rohteils verbunden zu halten. Dies snd kleine Materialblocke
(zylindrisch oder rechteckig), die als Verbindungsbriicken dienen, um das Teil
an seinem Platz zu halten. Angenommen, lhr Rohteil ist eine Platte, die viel
grofler ist alsdas Teil: Se kdnnen die Platte dann an ihren Ecken einspannen
und mehrere Teile bearbeiten, jedes an einer anderen Position, ohne jedes
einzelne Teil einspannen zu miissen.

Sege werden auch fir die zwei Seiten Bearbeitung benétigt (Sehe Assistent
Zwei Seiten frésen), und zur Fixierung Ihres Modells auf einer Drehachse.

Auf dieser Registerkarte geht es um Sege zur halten der Geometrie, die
durch Hinzufiigen kleiner Blécke zur Geometrie erstellt werden. Bitte nicht
mit  Vektor Segen verwechseln, welche durch verdndern der
Bearbeitungstiefe im Werkzeugweg erstellt werden.
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Jeder Seg wird durch das laden einer STL Geometrie aus dem Ordner C:
\Program Files\DeskProto 8.0\Supports\ erzeugt.

Der Inhalt dieser STL-Datei wird nach Bedarf skaliert und gedreht und dann
der Geometrie hinzugefiigt und dann von DeskProto spezial Geometrie
behandelt und wird daher auch in einer eigenen Farbe angezeigt. Der
Unterschied zu allen anderen Geometrien besteht darin, dass der Bereich
unter dem Steg beim Uberspringen der Umgebung als Umgebungsbereich
behandelt wird, sodass DeskProto keinen Werkzeugweg um den Steg herum
erstellt, sondern sich stattdessen Uber diesen bewegt. Dieswirkt sich auch auf
die Srategie ,, Nur Kontur* aus: Der Fréser hebt ab und bewegt sich tiber den
Seg, anstatt diesen abzurunden.

Vier Optionen sind verfligbar:

e Keine Stege, Dies ist die Standardeingtellung und wird fir die meisten
Teilein Ordnung sein.

e  Standard-Stege: DeskProto postioniert diese Stege an den
Extrempunkten der Geometrie (min und max X, min und max Y, nach der
Drehung angewendet). Fir die normale XY Z-Bearbeitung werden vier
rechteckige Stege erzeugt, fir die Drehachsenbearbeitung 2zwei
zylinderférmige Sege. Die Dicke und Breite der Sege hangt von der
Geomtriegréle ab, die Lénge ist (wenigstens) 1.5 fache des
Werkzeugdurchmesserts (10% der lénge befinden sich innerhalb der
Geometrie), um sicher zu stellen das der Fréaser es bearbeiten kann.

e Stege definieren ist sinnvoll wenn die Sandard-Stege nicht
zufriedenstellend sind, Se kdnnen ein bis vier benutzerdefinierte Stege
erstellen. Fir jede der vier Sege kdnnen Se dann Uberprifen, ob Se
diesen verwenden mdchten oder nicht, und fur jeden aktivierten Seg
kénnen Se Position und Abmessungen grafisch mit der Schaltflache
Bearbeiten festlegen. Dies 6ffnet den Setze Siege Dialog, auf dem Se
auch dei Form des Steges andern kénnen.

e Stege vom ersten Teil nutzen ist sehr praktisch wenn mehrere Teile die
gleichen Stege verwenden. Setzen Se diese Stege nur einmal (im ersten
Teil) und verwenden die gleichen Eingtellungen in weiteren Teilen. In
diesem Fall miissen Anderungen auch nur einmal vorgenommen werden.
Diese Option ist sehr praktisch beim zwei Seiten frasen. Fur das erste Tell
ist diese Option natiirlich deaktiviert.

Um einen Steg mit dem umgebenden Material verbunden zu halten, muss das
Ende des Steges auRRerhalb des zu bearbeitenden Bereichs ragen, da sonst das
Ende des Steges losgeschnitten wird.

Wenn sich das Ende des Steges am Rand dieses Bereichs befindet, miissen
Se die Bearbeitung der Rénder in jedemr der fir dieses Teil verwendeten
Jobs ausschalten (Job Parameter, Registerkarte Rand). Fals nicht wird
DeskProto die Aussenfléche des Steges bearbeiten und Thn somit vom
umgebenden Material los schneiden.
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Umgebung Parameter
(Geometrie und Bitmap Einstellungen)
D Teil Parameter - "Half bottle' *

Allgemein  Geometrie Rohteil Stege Umgebung  Mullpunkt  Simulation

Hithe der Randbearbeitung

© Gleich mit Unterkante Rohtel |l e

() Gleich mit Oberkante Rohteil l n

(0 Eingabe I -14.442

Geanderte Koordinaten anzeigen

Abbrechen Anwender

il
a
i}

Hilfe

DeskProto Werkzeugwege fir Geometrie und Bitmap decken standardmélidig
einen rechteckigen Bereich vollsténdig ab. Die meisten Geometrien haben
jedoch keine rechteckige Geometrie, sodassin vielen Fallen ein Bereich ohne
Geometrie vorhanden ist. Dies wird als Umgebungsbereich bezeichnet. Oder
mit anderen Worten, der Bereich, in dem keine Geometrie vorhanden ist, von
oben gesehen. Auf dieser Registerkarte konnen Se festlegen, auf welcher
Ebene (Hohe) dieser Umgebungsbereich gefrast werden soll.

e Der Sandard ist Gleich mit Unterkante Rohteil, also auf der Min Z-
Ebene des Rohteils. Dies reicht in den meisten Féllen aus, da dann das
gesamte Material um das Teil herum entfernt wird. Hinweis: bei der
Verwendung dieser Option, mit Kugelfar ser liegt die tatséchliche Z-Ebene
um R (Radius des Frésers) niedriger als die Unterkante des Rohteils, um
verkikale Wénde zu ermdglichen. Achten Se also darauf, den Arbeitstisch
Ihrer Maschine nicht zu beschadigen.

e Gleich mit Oberkante Rohteil ist nitzlich, wenn Se eine Form durch
Inverses frésen herstellen mochten: dann mdchten Se nicht, dass das
Material um die Form herum entfernt wird.

e Eingabe, ermdglicht die Angabe eines beliebigen Umgebungslevel durch
Eingabe eines Z-Wert. Verstecktes Feature: Wenn Se diese Option
auswéhlen, wird ein Kugelfréser nicht um R mm tiefer als die Z-Eingabe
gehen (wie gerade fir ,, Gleich Unterkante” erkléart). Das Umschalten von
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"Gleich mit Unterkante" auf "Eingabe" &ndert also nicht den Z-Wert, kann
aber dennoch unterschiedliche Werkzeugwege erzeugen.

Wenn Se mochten, kénnen Se das Umgebungdevel in transformierten
Koordinaten eingeben. Wenn Se dieses Kontrollkastchen aktiviert haben,
wird die Z-Ebene in den Koordinaten angezeigt, wie sie auf der Maschine
verwendet werden (nachdem die Trandation angewendet wurde). Das
Aktivieren oder Deaktivieren dieses Kontrollkastchens hat keinen Einfluss
auf die Werkzeugwege. Es ist nur eine voribergehende Konvertierung in
diesem Dialog, um das Einstellen des Umgebungdevels zu erleichtern.

Nullpunkt Parameter
(Vektor, Geometrie und Bitmap Einstellungen)

DP Teil Parameter - "Half bottle' x

Allgemein  Geometrie Rohteil Stege Umgebung Nullpunkt  Simulation

Verschieben XY Verschieben Z
X © Oberkante Teil +_
00 ?’:illf(oizlgr:;uh'rie —+— O Mitte Teil _+_
) () Mitte Teil —+— () Unterkante Teil +_
(O () Auf negatives X&Y fiir Rohteil _f' () Keine
Positive Werkzeugwege 1§ () Eingabe Z
Koordinaten _T_

Keine
._) Eingabe

Abbrechen Anwender

i}
=1
m

Hilfe

Das Festlegen des Wer kstiick-Nullpunkts fur |hre NC-Programme bedeutet,
eine Trandation auf Ihre CAD-Daten anzuwenden: Umwandlung von CAD-
Koordinaten in Maschinenkoordinaten. Obwohl Se die Trandation als eine
Form der Transformation sehen konnen, befindet sie sich nicht auf der
Registerkarte , Geometrie“ dieser Teil-Parameter. In DeskProto werden die
Trandation angewendet nach der Berechnungis, kurz bevor die
Werkzeugwege in einem NC-Programm gespeichert werden. In den Teil
Parametern wird es also as letzte Registerkarte angezeigt, die die
Werkzeugwegdaten beeinflusst. Auf dem Bildschirm wird die Postion des
Werkstlick-Nullpunkts durch den blauen Orientator -W(r fel angezeigt (falls
nicht, kénnen Se ihn im Dialog Schtbare Elemente einschalten).
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Die Standard Trandation ist Option 1 fur X, Y und Z, wodurch die vordere
linke obere Ecke des Rohteils zum Nullpunkt des Werkstiicks wird. Das ist
beim CNC-Frésen Ublich und sehr praktisch: Die Nullposition befindet sich
nun o, dass die Sitze des Werkzeugs die Oberseite des Materials berthrt, an
der vorderen linken Ecke des Rohteils. Alle zu bearbeitenden X- und Y-
Positionen sind also positiv (beginnend bei 0) und alle Z-Positionen sind
negativ (ebenfalls beginnend bei 0). Fraserpostionen kdnnen immer noch
einen negativen X- und/oder Y-Wert haben, da sich der Fréser auRerhalb des
Rohteils bewegen muss, um die AulRenfléchen zu bearbeiten.

Es ist moglich, unterschiedliche Einstellungen fur X, fir Y und fur Z zu
verwenden. Fur jede Achse stehen funf vordefinierte Trandationsoptionen
zur Verfigung. Fir jede Option berechnet DeskProto die tatséchlichen
Trandationswerte und zeigt Sie an.

XY:

- XY Positiv fur Teil-Geometrie wurde bereits beschrieben: X=0.0 rep
Y=0.0 ist die Kante des Rohteils. Diese Option ist die bequemste, da es
einfach ist, die Nullposition an der Maschine einzustellen.

- Positive Werkzeugwege K oor dinaten bewirkt, dass alle Fraserpositionen
(oder Werkzeugwegkoordinaten) eine positive X- oder Y-Koordinate haben.
Diese Option ist nitzlich, wenn die Maschine nur postive X- und Y-
Koordinaten verarbeiten kann (z. B. die kleinen Roland Modela MDX 15 und
20).

- Mitte Teil wird von einigen Benutzern als Sandardoption bevorzugt. Es st
eine gute Option fiir die zweiseitige Bearbeitung mit Referenzstiften auf dem
Arbeitstisch, um das Rohteil in Postion zu halten, nachdem er auf den
Umgedreht wurde: auf der maschine muss der nullpunkt dann genau in der
mitte dieser tifte positioniert werden.

- Auf negaives X&Y fir Rohteil setzt X=0,0 bzw. Y=0,0 auf der anderen
Seite des Rohteils. In manchen Féllen ist das bequemer als die erste Option.

- Positive Wer kzeugweg-K oor dinaten fihrt dazu, dass alle Fraserpositionen
(oder Werkzeugwegkoordinaten) eine positive X- oder Y-Koordinate haben.
Diese Option ist nitzlich, wenn die Maschine nur postive X- und Y-
Koordinaten verarbeiten kann (z. B. die kleinen Roland Modela MDX 15 und
20). Mit dieser Option wird der Nullpunkt an der Ecke des Rohteils
festgelegt, bei Bedarf wird er jedoch nach links (fir X) und/oder nach hinten
(fur Y) verschoben. Diese Korrektur hangt vom Fraserradius, den
Randeinstellungen, der Schruppschicht (fur Geometrieoperationen), den
ausgewdhlten Kurven und einigen Einstellungen (fir Vektor-Jobs) ab.
Besondere Aufmerksamkeit ist erforderlich, da sich bei Verwendung dieser
Eingtellung der Nullpunkt &ndern kann, wenn andere Einstellungen geéndert
werden. Nutzen Se diese Option daher nur im absoluten Bedarfsfall.

- Keine bedeutet, dass keine Trandation angewendet wird. Der Nullpunkt der
CAD-Daten entspricht dem Werkstticknullpunkt auf der Maschine.

- Eingabe ermdglicht es, jede eigene definierte Trandation zu verwenden.
Der eingegebene Wert ist die Trandation zwischen CAD-Koordinaten und
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Werkstlickkoordinaten. Die Eingabefelder zeigen auch die tatsichliche
Trandation fur alle anderen Optionen.

Z:

- Oberkante Teil wurde bereits beschrieben: Z=0.0 ist auf der Oberkante des
Rohteils. Die CAD-Daten werden also so versetzt, dass alle Punkte negative
Z-Werte haben. Diese Option ist die bequemste, da es einfach ist, den
Nullpunkt an der Maschine einzustellen.

- Mitte Teil: der Werkstiicknullpunkt liegt dann genau in der Mitte des
Rohteilsfur Z.

- Unterkante Teil setzt Z=0.0 auf die Unterkante des Rohteils. Die CAD-
Daten werden also so versetzt, dass alle Punkte positive Z-Werte haben.
Vorteil dieser Option i, dass der Werkstticknullpunkt fur jede Rohteildicke
geich sein kann. Beachten Se, dass im Falle eines Kugelfrasers die Spitze
des Frésers immer noch unter Z = 0 fahren kann, siehe die Erlauterung auf
der Seite Umgebung.

- Keine bedeutet, dass keine Trandation angewendet wird. Der Nullpunkt der
CAD-Daten entspricht dem Werkstticknullpunkt auf der Maschine.

- Eingabe ermdglicht es, jede eigene definierte Trandation zu verwenden.
Der eingegebene Wert ist die Trandation zwischen CAD-Koordinaten und
Werkstlickkoordinaten. Das Eingabefeld zeigt auch hier die tatsachliche
Trandation fur alle anderen Optionen.

Bei der Drehachsenbearbeitung kénnen nur die X- und Z-Koordinaten
verschoben werden. Die Y-Koordinate kann nicht verschoben werden, da
sich das Werkzeug wéhrend der Drehachsenbearbeitung nicht entlang der Y-
Achse bewegt. Auch in diesem Fall sind einige der Z-Optionen nicht
verfugbar, da sie keinen Snn machen wiirden.
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D Teil Parameter - "Half bottle' x

Allgemein  Geometrie Rohteil Stege  Umgebung  Mullpunkt

Verschieben X Verschieben Z
(O Oberkante Teil _4',_
I
#: O Mitte Tei o
D [
—— —
o0 O Unterkante Tel  _J——
|
D, mm .
Keine
Abstand Rohteil 0.0 °
T oo (_) Eingabe _-_'.
Resultierende Anderung 26.947 e

Abbrechen Anwenden Hilfe

Wenn Se die Option Drehachse kippen auf der Registerkarte Allgemein der
Teil Parameter aktiviert haben, ist ein anderer Satz von Trandationsoptionen
verfiigbar. Sehe Abbildung oben.

Wie fir den Einstellungen Drehachse kippen der Job Paramenter erklart, Die
X-Trandation bestimmt die Position des Teils, wenn der Neigungswinkel
angewendet wurde. Der Werkstiicknullpunkt (X=0.0) muss genau auf dieser
5. Achse liegen (also auf dem Schwenkdrehpunkt). Die kleine Abbildung im
Dialog zeigt, dass ein groflRerer Abstand zwischen der Achse und dem Teil zu
einer grofReren Z-Verschiebung beim Drehen fiihrt. Daher muss der Abstand
z2um Rohteil sorgféltig eingestellt werden, damit die Werkzeugwege fur Jobs
mit und ohne Neigungswinkel ausgerichtet sind.

Die Resultierende Trandation wird sich von dem Abstand zum Rohteil
unterscheiden, da der Nullpunkt der STL-Datei (CAD-Null) in den meisten
Fallen nicht am linken Rand liegt.

Eine Y-Achsen-Trandation ist hier nicht méglich: Diese Neigungsoption wird
mit Werkzeugwegen der Drehachse (4. Achse) kombiniert, bei denen die Y-
Trandation nicht anwendbar ist.

Simulation Parameter
(Vektor, Geometrie und Bitmap Einstellungen)
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7 Teil Parameter - ‘part’ X

Allgemein Geometrie Rohteil Stege Umgebung Nullpunkt Simulation

Aufldsung Vergleiche mit Geometrie
O vorgabe Priife ob zuviel entfernt (ROT) ———
Hoch
| mm
- Medium
—_
Niedrig Toleranz
() Eingabe Eingabe 0.1 mm

700 Schritte

Abbrechen Anwender

m
o
I

Hilfe

Eine Simulation ist eine Zeichnung auf dem Bildschirm, die Thnen zeigt, wie
das resultierende bearbeitete Teil aussehen wird. Dies kann verwendet
werden, um Dinge wie die resultierende Oberflachenglétte, fehlerhafte
Bewegungen, die das Teil beschédigen wiirden, Restmaterial, wo der Fréser
nicht hinkommt, usw. zu Uberprifen. In diesem Dialog kdnnen Se die
smulations Parameter einstellen. Wie Se die Smulation anzeigen konnen,
lesen Se auf der Seite Job zum Smulieren.

Die Auflésung veréndert die Genauigkeit der berechneten Smulation.

Die 3-Achsen Smulation (XYZ) verwendet ein Z-Raster, ghnlich wie viele
andere DeskProto berechnungen: Die Auflosung legt die Anzahl der
verwendeten Rasterzellen fest. Je héher die Auflésung, desto langer dauert
es, die Smulation zu berechnen und zu zeichnen.

Die Drehachssmulation verwendet einen vollig anderen Algorithmus,
basierend auf Voxeln (sehr kleine 3D-Wiirfel). Hier legt die Auflésung die
Anzahl der verwendeten Voxel fest. Je mehr Voxel, desto genauer das
Ergebnis (kleinere Wiirfel) und desto Iénger die Berechnungszeit.

Es stehen funf voreingestellte Optionen zur Verfiigung, um die Anzahl der
Zellen im Smulationsraster festzulegen:
Rast Voxels
er-
zelle
n
Niedr 200 200
19
500 400
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Medi 1000 700
um

2000 1200
Hoch 5000 2000
Diese Anzahl von Gitterzellen (Voxeln) wird fur die langste Seite des zu
simulierenden Rohteils verwendet. Die Anzahl der Zellen entlang der kurzen
Seite des Rohteils wird proportional berechnet.
In den meisten Féllen ist die Sandardeinstellung (Mittel) eine gute Wahl.
Eine hoherer Auflésung wird nur dann benttigt, wenn Se auf ein Detall
zoomen méchten. Dadurch werden jedoch sowohl die Berechnung als auch
die Anzeige der Smulation viel langsamer. Darliber hinaus benétigt die
Berechnung einer hohen Auflésung auch viel Speicher.

Se konnen eine benutzer definierte Aufldsung eingeben, falls eine dieser
funf Voreinstellungen nicht Ihren Anforderungen entspricht. Auch fir diese
benutzerdefinierte Auflosung sind zwei Werte vorhanden: eine fir
Gitterzellen-basierte Smulationen und eine fir Voxel-basierte Smulationen.
DeskProto konvertiert diesen Wert automatisch, wenn Se auf der
Registerkarte ,, Allgemein“ die Option , Drehachse verwenden* aktivieren
oder deaktivieren.

Vergleiche mit Geometrie bietet die Méglichkeit, den Unterschied zwischen
dem resultierenden Teil und der urspriinglichen STL-Dateigeometrie zu
Uberprufen. DeskProto berechnet den Abstand zwischen der Smulation und
der STL-Geometrie und wendet eine Farbe auf die Smulation an, wenn
dieser Abstand Uber einem bestimmten Toleranzwert liegt.

Diese Option ist natiirlich nur fir ein Geometry-Projekt aktiv. Auch ist eine
Drehachssimulation ist nicht méglich.

Prife ob zuviel entfernt (Rot) zeigt eine rote Farbe falls DeskProto an
Sellen zu viel Material entfernt hat. Beachten Se, dass das Rot nur sichtbar
ist, wenn Se die gerenderte Geometrie im Dialogfeld ,, Schtbare Elemente*
deaktiviert haben, andernfalls verdeckt die Geometrie das Rot.

Prife ob Material verbleibt (Grin) zeigt eine griine Farbe, wenn zu wenig
Material entfernt wurde, weil der Fraser eine bestimmte Position nicht
erreichen konnte. Dies kann bei vielen Gelegenheiten passieren:

- Werkzeugwegabstand zu grof3 (bei einem Kugelfraser)

- kleines Loch, wo der Fraser nicht hineinpasst

- scharfe Innenecke, die mit dem Radius des Frasers bearbeitet wird

Ein Toleranzwert entscheidet, ob die Farbe Rot oder Griin angewendet wird
oder nicht.

Sandardmafiig ist diese Toleranz auf 0,1 % der RohteilgroRe eingestellt, also
die grofite Abmessung des Rohteils dividiert durch 1000. Wenn Se es auf
Eingabe eingtellen, koénnen Se jeden gewinschten Wert in das
Bearbeitungsfeld eingeben.
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4222 Setze Geometrie Stege

D2 Support Stege des Teils 'Bottle’ festlegen [m] *
,_@r PEE RS
P B[
[E RS-
DI

w0 15N A

Wahlen Sie ein Werkzeug durch Driicken einer
Taste aus. Informationen zur
Werkzeugverwendung finden Sie in den
Tooltips

Form Block -
Lénge 2.0 mm
Breite. 5.39 mm
Q Hahe 2.695 mm
Z Position Automatisch ~
Alles synchroniesieren ...
j Grenzen des Steg
X mm
¥ mm
z mm
Grenzen der Geometrie
Q X 3.94 £l mm

Y -256.953 26.947 mm
ﬁ Z 144492 14,442 mm

Maus Position

hd Z nicht zutreffend mm

| () Gesnderte Koordinaten anzeigen

abbrechen Hiife

Der Dialog Setze Stege ermdglicht es, die Grole und Postion eines
Geometrie-Steges festzulegen. Se erreichen diesen Dialog indem Se auf eine
Bearbeiten Schaltfldche auf der Registerkarte Stege des Teil Parameter
Dialogs Klicken, oder auf der Seite Material und Stege eines Geometrie
Assistenten.

The Set support tab dialog offers options to add, edit and/or delete geometry
support tabs. You can reach this dialog by using the Set button on the
Support tab of the Part parameter dialog or on the Material and Supports
page of one of the Geometry wizards.

Um einen Steg wirksam zu machen:

- muss entweder das Ende des Steges aufRerhalb des zu bearbeitenden
Bereichs liegen (wie im Bild oben: Die griine Linie zeigt den Bereich),

- oder Se miissen eine der Umgebungsoptionen wahlen (Job Parameter,
Reiter Erweitert).

Andernfalls kdnnte das Ende des Steges abgeschnitten werden.
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Der Dialog zeigt eine neue Draufsicht Zeichnung lhres Teils mit einem
Rechteck, das den Steg anzeigt, den Se bearbeiten. Der Begrenzungsrahmen
des Steges wird gezeichnet und der Pfeil zeigt den Befestigungspunkt des
Steges an (wichtig fir Stegformen, die nicht symmetrisch sind).

Auf die meisten Funktionen kann Uber die Schaltflachen in der oberen
rechten Ecke des Dialogs zugegriffen werden. Die Funktionalitét dieser
Schaltflachen erklaren wir IThnen im Folgenden Zeile fur Zeile. Beachten Se,
dass, wenn Se den Mauszeiger Uber eine Schaltflache bewegen, ein Tooltip
mit relevanten Informationen angezeigt wird.

Schaltflachen in Reihe 1
Acht von diesen Schaltflachen sind standard DeskProto Schaltfléachen fur die
Ansicht, bei welchen die Funktion bekannt sein sollte (wie auf der Seite
Werkzeugleiste beschrieben) und nicht erneut erkl&hrt werden muss.

1

L~

Die erste <haltflache in der ersten Reihe zeigt das Elemente
Sichtbar Icon das auch im Hauptfenster verwendet wird. Dieses Icon 6ffnet
jedoch eine gpezielle Version: Den 'Schtbare Elemente fur Grafisch
einrichten’ Dialog. Esist klar, dass Se hier die Elemente auswéhlen kdnnen,
die in der Zeichnung angezeigt werden sollen.

Schaltflachen in Reihe 2

Diese vier Schaltfléchen (auf der rechten Seite) sind auch standard
DeskProto Schaltflachen. Diese sind mit den Tasten der Reihen 3 und 4
verbunden, da von allen Tasten in diesen drei Reihen (auRer ,, Alle zoomen*)
nur eine die aktive Taste ist und die aktuelle Mausfunktion anzeigt. Die
aktive Schaltflache wird mit einer blauen Hintergrundfarbe angezeigt. Die
Bedeutung der vier Schaltflachen in dieser Reihe wird klar sein:
Mausschwenken, Mauszoomen, Mauszoomfenster und Alles zoomen.
Mausrotation ist nicht vorhanden: Dieser Dialog verwendet nur die sechs
Hauptansichten.

Schaltflachen in Reihe 3
Die Schaltflachen in dieser Zeile dienen der Hauptfunktion dieses Dialogs:
dem grafischen Hinzufligen, Bearbeiten und L éschen von Stegen.

+

Neuer Steg hinzufiigen. Diese Schaltflache ist die aktive
Schaltflache, wenn Se den Dialog 6ffnen, da Se zunéchst eine oder mehrere
Sege erstellen mdchten. Zeigen Se mit dem Cursor auf die Selle, an der Se
einen Seg hinzufiigen mdchten (am AulRenrand der Geometrie), und klicken
Se dann mit der linken Maustaste. Der Steg wird senkrecht zur
nachstgelegenen AufRenkante der Geometrie (in der Draufsicht) ausgerichtet.
Wenn dies nicht mdglich ist, wird er entlang der Linie vom Klickpunkt zum
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Abschlusspunkt der Geometrie ausgerichtet. Form, Abmessungen und Z-
Position entsprechen den unten gezeigten Einstellungen.

I Neuen Steg zeichnen. Diese Schaltflache fligt auch einen Seg
hinzu, indem nur das Begrenzungsrahmenrechteck gezeichnet wird. Seine
Ausrichtung ist also immer parallel zu X oder Y und seine Grof3e wird durch
das Rechteck bestimmt. Nur die Z-Position ergibt sich aus den Einstellungen
unten.

Gro3e andern oder Stege drehen. Diese Schaltflache bietet eine
menge Funktionalitét um Stege zu bearbeiten. Wenn Se aktiv ist bietet die
Maus folgende funktionen (der Cursor welche dieser funktionen aktiv ist):
Durch Klicken auf einen Eckpunkt des Seges konnen Se die GroRe des
Seges andern.

Wenn Se die Umschalttaste gedrickt halten, bleibt das
Seitenverhdltnis des Seges erhalten

Wenn Se Srg+Umschalt gedriickt halten, andert sich abhéngig von
Ihrer Mausbewegung entweder die Lange oder die Breite des Steges (auf
einem Mac verwenden Se die Command Taste anstelle von Strg).

Wenn Se in die Ndhe eines Eckpunkts des Seges klicken, kénnen Se den
Segdrehen.

Wenn Se die Umschalttaste gedriickt halten, erfolgt eine Drehung
in Schritten von 15 Grad

Srg+Umschalt gedriickt bedeutet Schritte von 5 Grad und

Ctrl pressed means steps a 1 degree.

Wenn Se auf eine Linie des Steges klicken, kdnnen Se diese ver schieben.

Steg verschieben. Mit dieser Schaltflache kdnnen Se den
gesamten Steg aufnehmen und an einen anderen Ort verschieben.

Steg loschen. Mit dieser Schaltflache kdnnen Se einen Steg
I6schen. Beachten Se, dass der Sieg beim Klicken sofort geldscht wird, ohne
dass zuvor eine Bestdtigung erforderlich ist und ohne dass eine Option zum
Rickgangigmachen besteht.

Schaltflachen in Reihe 4
Die vier Schaltflachen in dieser Reihe bieten zusétzliche Funktionalitét.

@ Steg wahlen. Die Sege im Dialog werden mit schwarzen Linien
gezeichnet. Einer der Stege kann ausgewahlt werden: der ausgewéhlte Steg
wird dann in blau angezeigt. Wenn ein Steg ausgewahlt ist, beziehen sich die
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unter den Schaltflachen angezeigten Einstellungen auf diesen Seg.
AnschlieBend kdnnen Se den ausgewdhlten Seg andern, indem Se diese
Einstellungen bearbeiten.

90 90° entgegen dem Uhrzeigersnn drehen. Die drei
Drehschaltflachen sind nur aktiv, wenn einer der Stege ausgewahlt ist. Mit
dieser Schaltflache wird der ausgewéhite Steg um 90 Grad gegen den
Uhrzeigersinn gedreht. Drehungen sind nur um die Z-Achse méglich. Eine
Ausnahme finden Se im Hinweis am Ende dieser Seite.

a

15 15° entgegen dem Uhr zeigersinn drehen. Mit dieser Schaltfléche
wird der ausgewahlte Seg um 15 Grad gegen den Uhrzeigersinn gedreht.

.

15 15° im Uhrzeigersinn drehen. Mit dieser Schaltfléche wird der
ausgewahlte Steg um 15 Grad im Uhrzeigersinn gedreht.

Die finf Linien unterhalb der Schaltflachen ermdglichen die Einstellung der
Form, der GréRe und der Z-Position eines Steges. Diese Einstellungen werden
angewendet, wenn die Schaltflache ,, Seg hinzufiigen” gedriickt wird, oder —
wenn ein Seg ausgewdhlt ist — kdnnen sie zum Bearbeiten dieses Seges
verwendet werden.

Die Form des Steges kann durch auswahl in der Combo-Box (Schaltflache
mit Drop-down Menu) ausgewahlt werden. StandardméRig stehen funf
Formen zur Verfugung: Block, Kegel, Zylinder, Pyramide und Keil. Die
Sandardform ist Block. Der Kegel, die Pyramide und der Keil sind
asymmetrisch: Ein Ende ist viel kleiner als das andere Ende. Der Steg wird
mit seiner kleinsten Seite mit der Geometrie verbunden, sodass das Teil nach
dem Entfernen des Steg einfacher fertiggestellt werden kann. Es ist mdglich,
andere Formen hinzuzufiigen, siehe Hinweis unten.

Die Léange, die Breite und die Hohe sind die Dimensionen des Steges -
zumindest fir die Form Block. Fir die anderen Formen sind dies die
Abmessungen des Begrenzungsrahmens des Seg. Wenn Se die
Abmessungen des ausgewéhlten Blocks andern, bleibt der Mittelpunkt des
Blocks gleich. Die Standardabmessungen sind:

Lange: 1,5 mal der Durchmesser des grofiten Fréser in einem Job des Telils.
10 % dieser Lange sind innerhalb der Geometrie, der resultierende 1,35-fache
Fréserdurchmesser bietet ausreichend Spielraum fur den Fréaser, um sich um
das Teil zu bewegen.

Breite: 10 % der kleinsten Grof3e (X oder Y) des Teils

Hohe: halb so breit (jedoch immer kleiner als die Hohe des Rohteils).
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Der Segist per definition horizontal (also haben beide Enden den gleichen Z-
Wert)

Die Z-Position des Rohteils ist in der Draufsicht, die in diesem Dialogfeld
standardméaRig angezeigt wird, nicht zu sehen: Andern Se es in die Vorder-
oder Seitenansicht, um die Position anzuzeigen. Auch hier eine Combobox-
Schaltflache mit den Optionen Oben, Mitte, Unten und Automatisch.

Die Schaltfache Alle Synchronisieren... bietet die Moglichkeit, Form,
Lénge, Breite, Hohe und/oder Z-Position fir alle Stege festzulegen. Die
voreingestellten Werte in diesem Dialog sind die aktuellen Werte fir einen
neuen Steg oder, falls ein Seg ausgewdhlt ist, die Werte des ausgewahiten

Seg.

Grenzen des Steges

Hier sehen Se die minimalen und/oder maximalen Werte fur X, Y und Z der
ausgewahlten Steges. Die Z-Werte konnen fiir jeden Seg bearbeitet werden,
die X- und Y-Werte nur fir die Sege, die parallel zur X-Achse oder zur Y-
Achse ausgerichtet sind.

Schliefflich werden die Grenzen der Geometrie und die Koordinaten der
aktuellen Mausposition angezeigt, um Se bei der Eingabe von
Koordinatenwerten fiir die Stege zu unterstiitzen.

Alle Koordinatenwerte konnen entweder in CAD-Koordinaten oder, wenn
Se die Option ,Gednderte Koordinaten anzeigen* aktivieren, in NC-
Dateikoordinaten angezeigt werden. Der Unterschied besteht in der
Trandation, die auf der Registerkarte Trandation der Teilparameter festgelegt
wurde.

Hinweis:

Esist moglich, Ihre eigene Stegfor m hinzuzuftigen.

Die Formen liegen als STL Dateien vor in dem Order C:\Program
Files\DeskProto 8.0\Supports\

Sekonnen hier eine beliebige STL-Datei hinzufiigen und diese Geometrie als
Seg verwenden. Zum Beispiel eine spezielle Form, die zu einer von lhnen
gefertigten Haltevorrichtung passt.

Wichtig ist, dass die Geometrie in dieser STL-Datei so bemessen sein muss,
dass sie genau in einen Wiirfel von 1 x 1 x 1 mm passt: Nur dann werden die
Abmessungen, die Se in diesem Dialog eingtellen, korrekt eingestellt (intern
ergellt DeskProto den Seg durch kopieren, skalieren und drehen der
Basisdatei).

WennSe ein DeskProto Skript oder einen DeskProto Eigenen Assistenten
verwenden ist es moglich Stege zu erzeugen die um X und/oder Y gedreht
snd. Bei solchen Segen ist entweder eine Bearbeitung ohne die
Rotationsoptionen moglich (wenn diese Drehungen ein Vielfaches von 90
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Grad waren) oder eine Bearbeitung ist Uberhaupt nicht mdglich. Im letzteren
Fall kénnen Se diesen Dialog nicht 6ffnen.

Fur Softwarespezialisten:

Se kdnnen den Speicherort dieses Verzeichnisses wie folgt festlegen:

Fur Windows andern Se den Registry key HKCU\Software\Delft Spline
Systems\DeskProto\7.1\Preferences\File L ocations\SupportsL ocation

Fur MacOS andern Se Zeile "7-1.Preferences.File
L ocations.SupportsLocation" in der Datei DeskProto.plist

Fur Linux andern Se die Zeile "Preferences\File%
20L ocations\SupportsLocation” in der Datei DeskProto.conf.

Bearbeiten Se die Registry oder diese Dateien nur, wenn Se qualifiziert sind
und genau wissen, was Se tun!

4223 StegedesTeils synchronisieren

o Stege des Teils synchronisieren et

&lle Formen festlegen Block w

Alle Langen festlegen 2.0 mm Festlegen

Alle Breiten festlegen 5.39 mm Festlegen

Alle Hihen festlegen 2,695 mm Festlegen

Alle Z-Positionen festlegen Automatisch - Festlegen
Schliefien Hilfe

Das Diaogfeld , Stege des Teils synchronisieren* bietet Optionen zum
Synchronisieren der geometrischen Eigenschaften aller Stege.

Se erreichen diesen Dialog indem Se auf die Schaltflache Alles
synchronisieren in dem Support Stege des Teils festlegen Dialog.

Se kdnnen die Form, die Lénge, die Breite, die Hohe und die Z-Position der
Sege festlegen:

beim klicken auf die Festlegen Schaltflache werden alle Stege auf den
angegebenen Wert gedndert.

Die Form des Seges kann Uber eine Combobox (Schaltflache mit
Dropdown-Ment) festgelegt werden. Standardméafiig stehen funf Formen zur
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Verfugung: Block, Kegel, Zylinder, Pyramide und Keil. Der Kegel, die
Pyramide und der Keil sind asymmetrisch: Ein Ende ist viel kleiner als das
andere Ende. Der Steg wird mit seiner kleinsten Seite mit der Geometrie
verbunden, sodass das Teil nach dem Entfernen des Steges einfacher
fertiggestellt werden kann.

Die Lénge, die Breite und die Hohr sind die Dimensionen des Steges -
zumindest fur einen Blockformigen Steg. Fir die anderen Formen sind dies
die Abmessungen des Begrenzungsrahmens. Wenn Se die Abmessungen des
ausgewahlten Blocks andern, bleibt der Mittelpunkt des Blocks gleich.

Die Z-Position des Block kann nicht in der Ansicht von oben gesehen
werden: Andern Se es in die Vorder- oder Seitenansicht, um die Postion
anzuzeigen. Auch hier eine Combobox-Schaltflache mit den Optionen Oben,
Mitte, Unten und Automatisch.

4.2.2.4 Sichtbare Elementefir Grafisch einrichten

D! Sichtbare Elemente fiir Grafisch einrichten >

CAD Daten
Vektor-Kurven === [_]| Zeige Punkte it
Geometrie, gerendert r [] Mach unten z. Flachen o
(] Geometrie, Drahtgittermodell [El Ohne verdedkte Linien [Tj
[ Geometrie, Punkte : oo
Bitmap - Transparent

Teile
Rahteil [ | | [] Transparent [ | |
3D Stege , - [] Zeige als Drahtgitter
Werkstick-Mullpunkt * [ Nicht verschobener Nullpunkt “’

Abbrechen Hilfe

In DeskProto gibt es eine Reihe von Dialogen, die eine Zeichnung des Teils
zeigen, um einen gewissen Parameter gr afisch einzustellen:

Rohteil definieren (Teil Parameter)

Sege setzen (Teil Parameter)
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Setze Zentrum (Job Parameter, fir Strategien Zirkular und Radial)
Arbeitsraum definieren (Job Parameter)
Arbeitsreum Freiform (Job Parameter).

Wenn Se einen Parameter grafisch einstellen, kann es praktisch sein, zu
andern, welche Elemente in der Zeichnung sichtbar sind. In diesem Dialog
koénnen Se alle verfugbaren Elemente ein- und ausschalten.

Weitere Informationen zu den Optionen in diesem Dialog finden Se auf der
Hilfeseite des Dialog ,, Elemente sichtbar* fiir den Hauptbildschirm.

4225 Setze Rohteil / Arbeitsraum

D Setze Rohteil des Teils 'Half bottie" m] b e
@ [E] 2RE R W e
) ERAE
Wahlen Sie ein Werkzeug durch Driicken einer
Taste aus. Informationen zur
Werkzeugverwendung finden Sie in den
Toultips.
Grenzen der CAD Daten
X -26.947 mm
Y 3.947 mm
Z -14.442 14.442 mm
Rohteilblock des aktiven Teils
X -26.947 2.953 mm
Y 39497 90.202 mm
Z 0.0 14.442 mm
Maus Position
X 4779 mm
Y 95604 mm
¥ Z nicht zutreffend mm
ﬁ— [ Geanderte Koordinaten anzeigen

Abbrechen Hiife

Dieser Dialog wird fur zwei Einstellungen in DeskProto verwendet, jede hat
einen anderen Namen. Der Inhalt der Dialoge ist jedoch identisch.

Der Dialog Setze Rohteil macht es méglich die GréRRe und Position des
Rohteils grafisch einzustellen. Se erreichen diesen Dialog indem Se auf die
Schaltflache 'Grafisch einrichten' auf der Registerkarte Rohteil im Teil
Parameter Dialog klicken oder die Schaltflache 'Detail settings auf der Seite
Material eines Assistenten.

Der Dialog Setze Arbeitsraum macht es moglich die Groe und Position des
Arbeitsraumes grafisch einzustellen. Se erreichen diesen Dialog indem Se
auf die Schaltflache 'Grafisch einrichten’ auf der Registerkarte Arbeitsraum
des Job Parameter Dialogs klicken.
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Der Dialog zeigt eine neue Zeichnung lhres Teils mit einem Rechteck, das
den Rohteil oder Bereich angibt, den Se bearbeiten. Se kodnnen das
Rechteck bearbeiten, indem Se eine der Seiten dieses Rechtecks mit der
Maus "anklicken" und dann verschieben (standardméflig ist jetzt die
Schaltflache "Grenze anpassen” aktiv). Es koénnen nur die sechs
Hauptansichten angezeigt werden, da nur dann das zu bearbeitende Rohteil
als Rechteck gezeichnet wird.

Mit den Schaltflachen auf der rechten Seite kdnnen Se die Zeichnung
andern. Zwolf davon sind Standardtasten zum Einstellen des Blickwinkels
und der Mausfunktion, deren Verwendung bekannt ist und hier keiner
Erlauterung bedarf. Beachten Se, dass keine Mausdrehung vorhanden ist:
Dieser Dialog verwendet nur die sechs Hauptansichten.

|

Die erste Schaltflache in der ersten Reihe zeigt das Symbol
» Schtbare Elemente”, das auch im Hauptfenster verwendet wird. Dieses
Symbol &ffnet jedoch eine spezielle Version: Den 'Schtbare Elemente fir
Grafisch einrichten’ Dialog. Es ist klar, dass Se hier die Elemente auswéhlen
koénnen, die in der Zeichnung gezeigt werden sollen.

Die ersten beiden Schaltflachen in der zweiten Reihe beziehen sich auf die
Hauptfunktion dieses Dialogs: den Steg grafisch einstellen. Beachten Se, dass
dies auch , Maustasten* sind: von den funf Maustasten ist immer nur eine
aktiv.

ﬁi

: Diese Schaltflache stellt die Mausfunktion so ein, dass das aktuelle
Rohteil/Arbeitsraum in der Gr 63e gedndert wird, indem jede der vier Seiten
an eine neue Position gezogen wird.

I Diese Schaltflache stellt die Mausfunktion so ein, das ein komplett
neues Rechteck gezogen werden kann, um ein neues Rohteil oder einen
neuen Arbeitsraum zu definieren.

Se konnen den neuen Rohteil oder Bereich auch festlegen, indem Se
Mindest- und/oder Hoéchstwerte fir X, Y und Z in die sechs
Bearbeitungsfelder eingeben. Zur Unterstiitzung werden Ihnen die Grenzen
des aktuellen Bauteils sowie die Koordinatenwerte der aktuellen
Mausposition angezeigt.

Da ein Rohteil/Arbeitsraum an den Hauptachsen ausgerichtet ist, ist diese
GroélRenénderung nur in den sechs Hauptansichten sinnvoll (Blick entlang X,
Y oder Z): andere Ansichten sind in diesem Dialog nicht mdglich. Fir jede
der Hauptansichten kénnen natirlich nur zwei Koordinaten geédndert werden:
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Um auch die dritte zu andern, miissen Se mit einer der sechs Ansichtstasten
eine andere Hauptansicht auswahlen.

4.2.2.6 Vektor/Bitmap ausrichten

P Vektor-Daten ausrichten x
Verschiebe X
) Links () Zentrum Rechts ()
Verschiche ¥ Seiten der Vektordaten ausrichten an: ...

O tinen T (") cAD Mullpunkt

WERTor

O Zentrum 4*7 O Geometrie

() vorne JL

Abbrechen Hilfe

Dieser Dialog wird sowohl fir die Vektoreinstellungen (Vektor-Daten
ausrichten) als auch fir die Bitmap-Einstellungen (Bitmap-Daten ausrichten)
verwendet. Er offnet sich Uber die "Ausrichten" Schaltflache in den
Teilparametern: Fir Vektordaten auf der Seite Transformieren, fir
Bitmapdaten auf der Seite XY Transformieren.

Wenn Se mehr als einen CAD-Datentyp fur ein Teil verwenden, kann es
erforderlich sein, diese Datentypen aufeinander auszurichten. Dieser Dialog
macht ein solches ausrichten einfacher.

Eswird nur die Ausrichtung durch Verschieben entlang X und Y unterstiitzt,
Verschieben in Z und Drehungen sind hier nicht méglich.

Ausgerichtet wird der Begrenzungsrahmen der Vektorkurven bzw. des
Bitmap-Bildes.

Dieser Begrenzungsrahmen kann an einem von fiinf Objekten ausgerichtet

werden:

e CAD Nullpunkt. Immer mdglich.

e Vektor Daten. Der Begrenzungsrahmen aller Vektorkurven. Nur
verflgbar fur Bitmap-Daten, falls zusdtzlich eine oder mehrere
Vektordateien geladen wurden.
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e Geometrie Daten. Der Begrenzungsrahmen der Geometrie. Nur
verfligbar, wenn eine oder mehrere Geometriedateien geladen wurden.

e Bitmap Daten. Die Seiten des Bitmap-Bildes. Nur verflgbar fir
Vektordaten, wenn auch eine Bitmap geladen wurde.

e Eigenem Rohteil. Nur verfligbar, wenn ein benutzerdefiniertes Rihteil
definiert wurde.

Fur die X-Ausrichtung stehen drei Optionen zur Verfugung:

o Linksbedeutet, dass die linke Seite des Begrenzungsrahmens an der linken
Seite des Objekts ausgerichtet wird.

e Zentrum bedeutet, dass das Zentrum des Begrenzungsrahmens an dem
Zentrum des Objekts ausgerichtet wird

o Rechts bedeutet, dass die rechte Seite des Begrenzungsrahmens an der
rechten Seite des Objekts ausgerichtet wird

Der CAD-Nullpunkt hat keine Seite, daher wird hier der Begrenzungsrahmen

an dem Punkt ausgerichtet.

Fur die Y-Ausrichtung heien die Optionen Hinten, Zentrum und Vorne,
sind aber tatsichlich die gleichen wie fur X.

423 Job
4.2.3.1 2D Job Parameter

DeskProto verfligt Uber drei verschiedene Arten von Jobs: dieser Dialog ist
fur einen Vektor Job -- zusétzlich stehen auch Dialoge fur Geometry Jobs und
fur Bitmap Jobs zur Verfugung.

Die Vektor Job Parameter sind durch Registerkarten in 8 Abschnitte
unterteilt. In der Free Edition von DeskProto sind nur die ersten drei
Registerkarten verfiigbar, mit weniger Parametern als in der Expert und
Multi-Axis Edition. In der Entry-Edition fehlt nur die Registerkarte Erweitert.

Dieser Dialog ist Giber das Men( Parameter, dritte Option erreichbar.

Oder Se konnen auf einen 2D Job im Projektbaum doppelklicken (eines der
Elemente der dritten Ebene).

Oder Se klicken mit der rechten Maustaste auf einen 2D Job und wahlen im
Kontextmenti Job Parameter.

Der gleiche Dialog wird auch fur die Default 2D Job Parameter verwendet,
jedoch mit einer extra Schaltflaiche um die Standardwerte wieder
her zustellen.
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Allgemeine Parameter

¥} 2D Job Parameter - 'Text' >

Allgemein  Z-Einstellungen  Kontur-Frasen TaschenFrasen V-Frasen Bohren Schruppen  Erv »

MName Text
Werkzeug  Fraser 2 | Bibliothek...
Kurven Info Vorschub
Verfiigbare Kurven ;34 Vorschub 1000 mm Min
Ausgewshlt  KonturFrésen : 0 Drehzahl 2000 1fmin

TaschenFrésen : 26

V-Frasen 1 0

Bohren t 0

Abbrechen Anwenden Hilfe
Name

Der Name des Jobs kann geéndert werden; Verwenden Se einen
aussagekraftigen Namen, um den Zweck jedes einzelnen Jobs leicht erkennen
zu konnen. Der Name dient nur der Ubersichtlichkeit, er wird nicht in der
NC-Programmdatei verwendet. Zwei Ausnahmen: Se kdnnen den Namen
mithilfe eines Postprocessor Platzhalter in die NC-Datei (in einer
Kommentarzeile) schreiben, und falls sich die NC-Ausgabe in mehr als einer
Datei befindet (z. B. aufgrund eines Fraserwechsels), fligt DeskProto dem
NC-Dateinamen den Job-Namen hinzu.

Wer kzeug

Uber die kleine Pfeilschaltflache rechts konnen Se einen Fraser aus der
Werkzeughibliothek auswéhlen. Das Hinzufuigen neuer Fréaser zur Bibliothek,
das Andern eines vorhandenen Frésers oder das Abrufen von Informationen
zu einem Fraserr kann Uber die Werkzeugbibliothek (Menl ,, Optionen*)

erfolgen.

Kurven Info

Die geladenen Vektordaten bestehen aus einer Reihe von Vektorkurven. Um
Kurven fir die Werkzeugwegberechnung zu verwenden, miissen sie zuerst
ausgewdahlt werden: fir Kontur-Frésen, fir Taschen-Frésen, V-Frésen
und/oder flr Bohren. Es ist mdglich, zwei oder drei Werkzeugwegtypen in
einem Job zu kombinieren. Falls keine Kurven ausgewahlt wurden, ist der
Vektor Job unglltig, da dann keine Werkzeugwege berechnet werden
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konnen. Die Auswahl von Kurven kann nicht auf dieser Registerkarte
erfolgen, sondern nur auf den drei eben erwéhnten Registerkarten.

Vorschub

Die Einstellungen Vor schub sind identisch zu dem im Dialog Geometrie Job
Parameter: Erklérung zu Vor schub und Spindeldr ehzahl finden Se dort.
Eine Option um den Vorschub beim Eintauchen zu reduzieren finden Se auf
dem Reiter Erweitert.

Laser

Wenn Se einen Laser ausgewdahlt haben, ist eine weitere Gruppe von
Einstellungen vorhanden. Der S‘Wert (welcher die Spindeldrehzahl ersetzt)
legt die Leistung des Lasers fest. Der Bereich wird in der
Maschinendefinition festgelegt, er kann beispielsweise ein Prozentsatz sein
(Bereich 0 - 100).

Der Wert Anzahl wird verwendet falls Ihr Laser zu schwach ist um die
gewilinschte Schnit/Gravierleistung zu erreichen: Der Werkzeugweg kann
dann einfach mehrfach abgefahren werden.

Z-Eingtellungen

DF 2D Job Parameter - 'Vector operation’ X

Allgemein  Z-Enstelungen  Kontur-Frésen TaschenFrésen V-Frasen Bohren Schruppen En 4 P

Bearbeitungstiefe

Z-Wert 2.0 mm
Welktor Kurven auf 3D Geometrie projizieren | I
pp o - 1
Genauigkeit in XY 0.67 (d/@) ~ mm —_—

Z-Wert relativ zu 3D Geometrie

Sicherheitsabstand

Z-Wert 5.0 mm _'_t_.

[ Immer niedrig

Dies ist der Sicherheitsabstand Gber dem Rohteilblock (Teil)

Abbrechen Anwenden Hilfe

Die Bearbeitungstiefe ist die Z-Koordinate fur den tatsichlichen
Werkzeugweg. Se konnen dies beim Plotten einer 2D-Vektordatei als die
Sift-unten-Ebene beschreiben. Die Tiefe wird von der Oberseite des Rohteils
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gemessen. Ein postiver Wert macht hier also keinen Snn. Es gibt zwei

Ausnahmen:

e wenn Se die Option 'Z-Werte verwenden' (in den Projekt Parametern)
aktiviert haben, wird die Bearbeitungstiefe von den Z-Werten der Kurven
berechnet.

e wenn Se die Option 'Vektor Kurven auf 3D Geometrie projizieren' (Sehe
unten) aktiviert haben, wird die Bearbeitungstiefe von der Oberflache der
Geometrie berechnet.

Dies wird im Dialog angezeigt: Der Screenshot oben zeigt die zweite

Ausnahme.

Die Option Vektor Kurven auf 3D Geometrie projizieren (nicht in der Free
und der Entry Edition verfligbar) ist ideal um zum Beispiel ein Logo oder
einen Text zu gravieren: Die 2D-Vektorkurven werden in 3D-Werkzeugwege
umgewandelt. Wenn Se diese Option aktivieren, wird die Bearbeitungstiefe
nicht mehr als Sandard-Z-Ebene interpretiert, sondern relativ zur Z-Ebene
der Geometrie an diesem Punkt genommen. Eine Ebene von —1 mm fuhrt
also zu einer Rille dieser Tiefe Uber dem 3D-Teil.

Die Projektion ist vertikal, was bedeutet, dass die 2D-Zeichnung auf
gekrimmten Oberfléchen verzerrt wird: Ein Kreis, der auf eine gekrimmte
Oberflache projiziert wird, erscheint wie eine Ellipse.

Fur diese Projektion beachtet DeskProto die Form des Frésersin 3D.

Diese Option ist nur verflgbar, wenn eine Geometrie geladen wurde und
wenn mindestens ein 3D-Job vor diesem Vektor-Job vorhanden ist. Dieser
3D-Job wird benétigt, um sicherzustellen, dass das gesamte Material Uber der
Geometrie entfernt wurde.

Die Projektion ist nicht mdglich, wenn in den Projektparametern die Option
»Z-Werte verwenden* aktiviert wurde, da dann die Z-Werte relativ zum Z-
Wert der Vektorkurve genommen werden.

Um einen solchen projizierten Vektor-Werkzeugweg zu berechnen, muss
Harry ein Z-Raster berechnen. Die Option Genauigkeit in XY ermdglicht es
Ihnen, die Genauigkeit (die Rastergrofe) dieses Z-Rasters einzustellen. Je
kleiner der eingegebene Wert ist, desto genauer sind die Z-Werte des
Werkzeugwegs und desto mehr Berechnungszeit wird bendtigt. Dieses Z-
Raster wird nur fir den von der Vektordatei abgedeckten Bereich berechnet.

Der Sicherheitsabstand gibt die Hohe an, bei der sich der Fréser frei Uber
dem Rohteil bewegen kann, also ohne Material zu berlhren. Wie in der
Analogie mit einem Stiftplotter ist die Bearbeitungstiefe die Stift-unten-
Ebene, der Scherheitsabstand kann als die Sift-oben-Ebene angesehen
werden. Diese Hohe wird verwendet, um den Fraser ohne Bearbeitung von
einer Position zur anderen zu bewegen (Positionierbewegungen). Se wird als
Hohe Uber der Rohteiloberkante festgelegt, daher sind hier negative Werte
nicht zuldssig. Die Positionierbewegungen werden im Eilgang (also bei
maximaler Geschwindigkeit der Maschine) durchgefiihrt. Weitere
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Informationen zu Positionierungsbewegungen finden Se auf der
Registerkarte Wegbedingungen eines Geometrie-Jobs.

Eine spezielle Option ist vorhanden, um die Verwendung von DeskProto-
Werkzeugwegen auf einem Laserschneider zu ermdglichen. Beim
Laserschneiden muss  der  Laser  natirlich  wéhrend  der
Positionierbewegungen abgeschaltet werden. Viele Laserschneider lassen
ihren Laser auf den Spindelbefehl reagieren: in dem DeskProto Postprozessor
gibt es eine Option um die Spindle bei Eilgéngen ab zu schalten.

Wenn die Option Immer niedrig aktiviert ist, werden die
Positionierungsbewegungen mit normaler Vorschubgeschwindigkeit
ausgefiihrt. Wenn nur Vektordaten vorhanden sind, éndert sich die Z-Ebene
dieser Positionierungsbewegungen nicht: die angegebene Hohe Uber der
Oberkante des Rohteils. Wenn auch eine Geometrie geladen wurde, kann die
Positionierungsbewegung unterhalb der Rohteiloberkante durchgefiihrt
werden: Jede Bewegung erfolgt dann auf der Héhe der Sicherheitsebene tiber
dem hdchsten Punkt der Geometrie, Uber die sich der Fraser bewegt.

Immer niedrig kann nicht aktiviert werden wenn Schrupp-Schichten
verwendet werden.

Fir sehr kurze Positionierbewegungen wird DeskProto nicht auf die
Scherheitsebene anheben, siehe Beschreibung auf der Geometrie-Job Seite.

Kontur-Frasen Parameter

D 2D Job Parameter - 'Contours' x

Allgemein  Z-Einstelungen  Kontur-Frésen  Taschen-Frésen V-Frisen Bohren Schruppen Em 4 P

Kurven auswahlen Strategie

L Keine O nusszen |

.;:::;. Alle Links

O Layer CONTOURS v () Innen |
= Rechts

(") Eingabe 8
Auswahl des ersten 2D Vektor-Job O Aufrurve Ii—l ‘
Frés-Richtung Stege
© Kirrzester Weg L B ) Keine
) Gegenlauf e () standard-Stege
) Gleichlauf +~5 © Eingabe bearbeiten = 12

Abbrechen Anwenden

Hilfe

m
o
i
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Baserend auf den Vektorkurven koénnen drei  verschiedene
Werkzeugwegtypen generiert werden: Kontur, Taschen und Bohren. Diese
Registerkarte enthélt die Einstellungen fur das Kontur-Fréasen: Der Fréser
folgt genau jeder ausgewahiten Kurve.

Kurven auswahlen erlaubt es lhnen anzugeben, welche der verfiigbaren
Vektorkurven fir das Kontur-Frésen verwendet werden sollen.

Die Optionen K eine und Alle durfen klar sein.

Die Option Layer bezieht sich auf die Layer in der DXF-Zeichnung (bzw.
der CAD-Datei), und bietet eine einfache Moglichkeit, alle Kurven auf einem
bestimmten Layer auszuwahlen. Was praktisch ist, da in vielen CAD-Dateien
alle Kurven, die von demselben Fraser bearbeitet werden sollen, auf einem
Layer liegen. Fallskeine Layer in der CAD-Datei vorhanden sind, verwendet
DeskProto einen Sandardlayer " (DP-default)".

Um eine eigene Auswahl zu treffen muss der Dialog Setze Kurven durch
einen klick auf Wahlen... getffnet werden.

Die funfte Option, die Auswahl des ersten Vektor-Jobs zu verwenden, ist
natirlich nur verfugbar, falls ein solcher erster Vektor-Job mit einer Auswahl
vorhanden ist.

Fur das Konturenfrasen ist es nicht mdglich, Einzelpunkt-'Kurven'
auszuwahlen. Die obige Zeichnung enthalt 8 Vektorkurven: eine einzel Punkt
(auf der linken Seite), finf offene Kurven (das + besteht aus zwei Linien)
und zwei geschlossene Kurven (auf der rechten Seite). Die Auswahl von Alle
fur diese Zeichnung fuhrt dazu, dass hier 7 Kurven ausgewdahlt werden: alle
aul3er der einzel Punkt Kurve.

Es stehen drei Strategieoptionen zur Verfuigung, um der Kurve zu folgen:

Aussen/Links soll Teile herstellen, die genau der Form jeder Kurve
entsprechen: das Profil des Teils. Der Fraser bewegt sich also entlang eines
Pfades, der der Kurve genau in einem Abstand von R mm folgt (wobei R der
Radius des Frasers ist), auf der Aufenseite der Kurve. Die Aulenseite kann
natlrlich nur fir geschlossene Kurven definiert werden, bei einer offenen
Kurve bewegt sich der Fraser auf der linken Seite der Kurve (wie durch die
Kurvenrichtung in der Vektor-CAD-Datei definiert).

Bei geschlossenen Kurven innerhalb dieser Kurve (also verschachtelte
Kurven) fahrt der Fréser auf der Innenseite der Kurve (Ldcher im Teil). Die
nachste Verschachtelungsebene ist wieder mit dem Werkzeugweg auf?en und
so weiter. DeskProto beginnt mit der Bearbeitung der innersten Kurve und
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arbeitet sich dann nach auf3en vor, um das Teil bei der Bearbeitung gespannt
zu halten.

Innen/Rechts soll Lécher erzeugen, die genau der Form jeder Kurve
entsprechen: das Profil des Loches. Der Fraser bewegt sich also entlang eines
Pfades, der der Kurve genau in einem Abstand von R mm folgt (wobei R der
Radius des Frésers ist), auf der Innenseite der Kurve. Die Innenseite kann
natlrlich nur fir geschlossene Kurven definiert werden, bei einer offenen
Kurve bewegt sich der Fréser auf der rechten Seite der Kurve (wie durch die
Kurvenrichtung in der Vektor-CAD-Datei definiert).

Bei geschlossenen Kurven innerhalb dieser Kurve (also verschachtelte
Kurven) féhrt der Fraser auf der Aussenseite der Kurve (Insel innerhalb des
Loches). Die nachste Verschachtelungsebene ist wieder mit dem
Werkzeugweg innen und so weiter. DeskProto beginnt mit der Bearbeitung
der innersten Kurve und arbeitet sich dann nach auf3en vor, um das Teil bei
der Bearbeitung gespannt zu halten.

Die Strategie Auf Kurve bedeutet das der Frasermittelpunkt exakt der
gewéhlten Kurve folgt. Die resultierende(n) Form(en) héngen dann vom
Durchmesser des verwendeten Frésers ab. DeskProto verhélt sich in diesem
Fall wie ein Plotter. Der Fraser folgt bei einer bestimmten Bearbeitungstiefe
(Stift unten Ebene) genau den Linien, die in der 2D-Vektordatei definiert
sind. Fir Positionierungsbewegungen zwischendurch féhrt der Fréser auf die
Scherheitsebene (Stift oben Ebene).

Alle drei Strategien kdnnen auch fur Vektorkurven verwendet werden, die Z-
Werte enthalten! Das ist zum Beispiel ideal zum Schneiden von Léchern in
thermogeformten Teilen. Die Kurve kopiert dann den Z-Wert des Punktes in
der Kurve.

Fur die Srategien Aulen/links und Innen/rechts wird der Z-Wert des
néchstgelegenen Punktes in der Kurve verwendet. Beachten Se, dass der
Algorithmus méglicherweise einen falschen Z-Wert verwendet, wenn sich
Werkzeugwege in unterschiedlichen Hohen dieselbe XY-Position teilen.
Uberprifen Se daher bitte Ihre Werkzeugwege, wenn Se diese Option
verwenden.

Fras-Richtung

Bei den Strategien AufRen/links und Innen/rechts kann zwischen Gleichlauf,
Gegenlauf und Kirzester Weg gewahlt werden. Die kleinen Zeichnungen
erklédren den Unterschied zwischen diesen drei Optionen: es geht um das
Verhdltnis zwischen Frasrichtung und Drehrichtung des Werkzeugs
(normalerweise im Uhrzeigersinn). Die hier getroffene Wahl wirkt sich auf
die Oberflachenqualitdt des bearbeiteten Teils aus, die beste Wahl ist fir
jedes Material anders. Die Option Kirzester Weg verwendet die Richtung,
die die Positionierungsbewegungen von Kurve zu Kurve so kurz wie méglich
macht.
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Fur die Strategie Auf Kurve ist es nicht mdglich, Gleichlauf oder Gegenlauf
zu wéhlen, fur diese Strategie kdnnen Se entweder Original (wie in der
CAD-Datei definiert), Rickwarts oder Kurzester Weg. Im letzteren Fall
wird  DeskProto  wieder  versuchen  den Gesamtweg  der
Positionierbewegungen zu reduzieren.

Stege

Sege kénnen verwendet werden, um das Teil mit dem Rest des Rohteils
verbunden zu halten. Beim Fréasen eines geschlossenen Profils in voller Tiefe
in ein Plattenmaterial entsteht ein abgetrenntes Teil: Das Material im Inneren
i nicht mehr mit dem Rest des Rohteils verbunden. Sege sind
Unterbrechungen in den Werkzeugwegen, und verhalten sich wie
Verbindungsbriicken die das Teil in Position halten. Auf diese Weise kénnen
Se das Material an seinen Ecken einspannen und Ihre Teile an jeweils einer
anderen Position bearbeiten, ohne jedes einzelne Teil eingpannen zu miissen.

Auf diese Registerkarte geht es um Vektor-Stege, die durch andern der
Frastiefe im 2D Werkzeugweg entstehen. Nicht zu verwechseln mit
Geometrie Stegen, die durch tatsachliche Geometrie entstehen.

Drei Optionen sind vorhanend:

Keineig eindeutig. Keine Sege

Standard-Stege generiert automatisch Stege, die den Einstellungen der
Sandard-Sege fur Kontur-Frésen entsprechen.

Eingabe ermdglicht es Ihnen, die Position und Groélie jedes Steges genau zu
definieren, indem Se den Dialog Sege Kontur-Frésen verwenden.

Vektor-Sege sind nur fir Vektorkurven ohne Z-Werte (2D-Kurven)
verfligbar. Se kénnen also auch nicht verwendet werden, wenn eine 2D-
Kurve auf eine 3D-Geometrie projiziert wird, oder wenn fir eine 2D-
Vektordatei die Option ,Z-Werte verwenden“ in den Projektparametern
aktiviert wurde.

Taschen-Frasen Parameter
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D 2D Job Parameter - Text' ®

Aligemein  Z-Einstellungen Kontur-Frasen Taschen-Frésen  V-Frasen Bohren Schruppen Env 4 P

Kurven auswahlen Strategie
) alle =
O Layer TEXT I () Parallel
(O) Eingabe Wahlen... 25

Strategie-Einstellungen

Auswanl des ersten D v

© Auszen -> Innen
Mur geschlossene Kurven kinnen gewahlt werdel
(_J) Innen -> Aussen

Frés-Richtung () alternierend pro Ebene
M&ander - 5
= Seitliche Zustellung 50 %o
© Gegenlauf [
() Gleichlauf +~5

m
o
i

Hilfe

Abbrechen Anwender

Baserend auf den Vektorkurven konnen drei  verschiedene
Werkzeugwegtypen generiert werden: Kontur, Taschen und Bohren. Diese
Registerkarte enthélt die Einstellungen fir das Taschen-Fréasen: Der Fréser
entfernt alles Material innerhalb einer geschlossenen Kurve. Das entstehende
Loch im Rohteil wird als Tasche bezeichnet: daher der Name Taschenfrasen.

Kurven auswahlen erlaubt es lhnen anzugeben, welche der verflgbaren
Vektorkurven fur das Taschen-Frésen verwendet werden sollen.

Die Optionen K eine und Alle durfen klar sein.

Die Option Layer bezieht sich auf die Layer in der DXF-Zeichnung (bzw.
der CAD-Datei), und hietet eine einfache Moglichkeit, alle Kurven auf einem
bestimmten Layer auszuwahlen. Was praktisch ist, da in vielen CAD-Dateien
ale Kurven, die von demselben Fraser bearbeitet werden sollen, auf einem
Layer liegen. Fallskeine Layer in der CAD-Datei vorhanden sind, verwendet
DeskProto einen Sandardlayer " (DP-default)".

Um eine eigene Auswahl zu treffen muss der Dialog Setze Kurven durch
einen klick auf Wahlen... gedffnet werden.

Die funfte Option, die Auswahl des ersten Vektor-Jobs zu verwenden, ist
natrlich nur verfugbar, falls ein solcher erster Vektor-Job mit einer Auswahl
vorhanden ist.
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Fur das Taschen-Frasen kénnen nur geschlossene Kurven ausgewahlt
wer den, da eine offene Kurve keine Tasche darstellt. Die obige Zeichnung
enthélt 8 Vektorkurven: eine einzel Punkt (auf der linken Seite), funf offene
Kurven (das + besteht aus zwei Linien) und zwei geschlossene Kurven (auf
der rechten Seite). Die Auswahl von Alle fur diese Zeichnung fuhrt dazu,
dass hier 2 Kurven ausgewéhlt werden: nur die beiden geschlossenen Kurven.

Zwei Strategie Optionen sind fur das Taschen-Frésen verfugbar:

Die Parallel Srategie fullt die Tasche mit Werkzeugwegen parallel zu der X-
Achse.

Die Versatz Srategie fiillt die Tasche mit Werkzeugwegen die der Form der
Randgeometrie folgen (also die Kontur die die Tasche definiert).

Jede Strategie wird durch die kleine Symbolzeichnung im Dialog deutlich
dargestellt.

Jede dieser beiden Srategien hat  ihre eigenen  Strategie-
Detaileinstellungen.

Fur Parallel:

Die parallelen Werkzeugwege beginnen normalerweise beim minimalen Y
und werden bis zum maximalen Y fortgesetzt. Umgekehrt kehrt diese
Richtung um.

Die Seitliche Zudellung ist der Abstand zwischen zwei parallelen
Werkzeugwegen. Er wird in Prozent des Fraserdurchmessers eingestellt. Bei
einem Fraser mit 10 mm Durchmesser bedeutet eine Zustellung von 50 %
also einen Werkzeugwegabstand von 5 mm und 80 % bedeutet 8 mm.
Sandardmafiig sind die Taschenfraswege wie gesagt parallel zur X-Achse, die
Option Winkel zur X-Achse ermdglicht es Ihnen, dies zu &ndern.

Fur Versatz sind nur zwei Detaileinstellungen vorhanden, da der Winkel
nicht zutrifft:

Versatz-Werkzeugwege beginnen normalerweise mit dem aul3ersten Pfad und
schreiten dann zur Mitte fort. Umgekehrt bedeutet, in der Mitte zu beginnen
und nach aussen zu arbeiten.

Die Seitliche Zustellung ist fir beide Strategien gleich und wird als
Prozentsatz des Fréserdurchmessers eingestellt.
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Die Fras-Richtung gilt fur die Werkzeugwege beim ausfrdsen der Tasche.
Bei versetzten Werkzeugwegen von auf3en nach innen (die mit dem duffersten
Weg beginnen und bis zur Mitte der Tasche verlaufen) ist die Frasrichtung
entlang des AuRRenprofils der Tasche umgekehrt.

Fur beide Srategien ist es moglich, einen Werkzeugweg hinzuzufiigen, der
der Kontur der Tasche folgt. Dies kann auf der Registerkarte Schruppen

erfolgen: Nach dem Festlegen eines Aufmal3es kann ein solcher Profilpfad
hinzugefugt werden, um das Aufmal3 zu entfernen und die Tasche zu glétten.

V-Frasen Parameter

DF 2D Job Parameter - 'Vector operation’ X

Aligemein  Z-Einstellungen Kontur-Frésen Taschen-Frésen V-Frasen Bohren Schruppen Env 4 P

Kurven auswahlen
B Nur fiir konische
() Keine . Fraser (V-Fraser)

O ale Strategie

() Ebenen Tiefenbegrenzung zz:: '

(O Eingabe Wahlen... 10 Uneingeschrankte Tiefe -2.735  mm

Auswahl des ersten 2D Vektor-Job © verwenden die Z-Tiefe  -2.0 mm

Mur geschlossene Kurven kiéinnen gewshlt we () Boden Material 0o mm
Schnittrichtung (bei Bedarf) Abstand Wkzwege (beiBedarf] 5 %

O Gegenlauf * - Kurventiefe 0.0 mm

) Gleichlauf -5 (ur fiir Iniays)

Bereinigungsjob hinzufigen...

Abbrechen Anwenden Hilfe

Baserend auf den Vektorkurven konnen vier  verschiedene
Werkzeugwegtypen generiert werden: Kontur, Taschen, V-Frésen und
Bohren. Diese Registerkarte enthélt die Einstellungen fur das V-Frésen. Denn
es handelt sich hier um eine vollig andere Art der Nutzung der CNC-
Frasmaschine, bitte lesen Se die V-Frasen Seite bevor Se diese Art von
Werkzeugwegen verwenden.

Die Eingtellungen auf dieser Seite sind nur verfiigbar, wenn fir den Job ein
konischer Fréser (,V-Fréser*) ausgewdhlt wurde, andernfalls sind alle
Einstellungen ,, ausgegraut” .
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Mit , Kurven auswahlen* konnen Se angeben, welche der verflgbaren
Vektorkurven zum Generieren von Taschenwerkzeugwegen verwendet
werden sollen.

Die Optionen K eine und Alle durften klar sein.

Die Option Ebenen bezieht sich auf die Ebenen in der DXF-Zeichnung (bzw.
der CAD-Datei) und bietet eine einfache Méglichkeit, alle Kurven auf einer
bestimmten Ebene. Das ist praktisch, da in vielen Designdateien alle Kurven,
die mit demselben Fraser bearbeitet werden missen, auf einer Ebene
zusammengefasst sind. Falls fur eine Kurve keine Layer-Informationen in der
CAD-Datei vorhanden sind, ordnet DeskProto die Kurve einem Layer
namens,, (DP-Sandard)” zu..

Um eine benutzerdefinierte Auswahl zu treffen, muss der Dialog
+Kurvenauswahl bearbeiten“ Uber die Schaltflache ,Wahlen* getffnet
werden.

Die finfte Option, die Auswahl des 1. Vektor-Job zu verwenden, ist
natlrlich nur verfligbar, wenn eine erste Vektoroperation mit einer solchen
Auswahl vorhanden ist.

Fur das V-Frasen kénnen nur geschlossene K urven ausgewahlt wer den, da
eine offene Kurve keine Tasche definiert, die V-gefrast werden konnte.

Wenn eine scheinbar geschlossene Kurve tatsichlich offen ist, kbnnen Se
den Fehler finden, indem Se im Dialog , Schtbare Elemente” die Option
» Punkte anzeigen” fur Vektorkurven aktivieren. Der Startpunkt der Kurve
wird durch einen groferen Punkt angezeigt. Geschlossene Kurven haben
keinen Sartpunkt. Wenn Se also einen grofien Punkt sehen, deutet dies auf
eine L icke hin.

Die Schnittrichtung gilt nur, wenn in der V-Nut eine horizontale
Bodenflache vorhanden ist, die durch die von Ihnen eingestellte maximale
Tiefe verursacht. Dies gilt fur die Werkzeugwege, die diese Flache (die in
Wirklichkeit eine Tasche ist) bearbeiten, nicht fir die Pfade, die die Wande
der V-Nut bearbeiten.

Zwei Strategie Detail Einstellungen sind fur das V-Frasen verflgbar:

Se kdnnen einen Tiefenbegr enzung fir die V-Nut vorgeben.

Beim V-Frasen wird die Tiefe der Nut durch den Winkel des Frésers und die
im CAD definierte Breite der Nut bestimmt. Das Feld ,, Uneingeschr énkte
Tiefe" zeigt die maximale Tiefe des V-Frasen-Werkzeugwegs fir Ihre
Eingtellungen an. Diese Informationen sind erst verfligbar, nachdem Se die
Werkzeugwege berechnet haben.

Die Standardtiefenbeschrénkung ist ,,Z-Tiefe verwenden“. Das bedeutet,
dass DeskProto die Bearbeitunggtiefe (die Se auf der Registerkarte Z-
Eingtellungen festgelegt haben) als maximale Tiefe verwendet. Wenn diese
Tiefe geringer ist als die uneingeschrénkte Tiefe, hat die resultierende Nut
einen flachen Boden.
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Die maximale Tiefe, die Se festlegen konnen, ist Boden Material, da das
Erstellen einer V-Nut, die tiefer als der Boden des Rohteils ist, nicht mdglich
ist.

Der Abstand Wkzwege ist der Abstand zwischen den Werkzeugwegen beim
Frésen von horizontalen Bodenflachen. Dies gilt nur , bei Bedarf*, also nur
fur den Fall, dass ein solcher horizontaler Boden vorhanden ist. Der von
Ihnen eingegebene Wert ist ein Prozentsatz des Durchmessers lhres Frésers.
Bei der Bearbeitung dieses Bodens handelt es sich tatséchlich um einen
Taschenbearbeitungsvorgang, und konische Fraser sind zum Taschenfrasen
nicht besonders geeignet, da sie keine ebene Bodenflache erzeugen. Nicht
einmal mit dem niedrigen Standard-Zustellungswert von 5 %. Se kénnen den
Boden flach machen, indem Se einen Bereinigunggob hinzufligen, wie unten
beschrieben.

Die letzte Einstellung in dieser Gruppe ist die Kurventiefe. Dies ist eine
Einstellung, die nur verwendet werden muss, wenn Se den ménnlichen Tell
eines Inlays ergtellen. Es handelt sich um eine Einstellung, um die Kurven,
denen der Fraser folgen soll, in einem bestimmten Abstand (in Z) unterhalb
der Rohteiloberkante zu positionieren. Die Inlayseite beschreibt in Deteil wie
dies funktioniert.

Fur normales V-Frésen sollte diese Einstellung 0,0 bleiben, was bedeutet,
dass die Kurven auf der Oberflache des Rohteils postioniert sind. Dann
erzeugen die V-Frasen-Werkzeugwege scharfe Ecken auf dieser oberen
Flache.

Einige andere CAM-Programme nennen diese Kurventiefe , Starttiefe” . Dies
ist bei DeskProto jedoch nicht der Fall, da die Schruppebenen fiir Kurven mit
einer bestimmten Kurventiefe am oberen Rand des Rohteils beginnen, sodass
diestatsachlich die Sarttiefe ist.

Zum Schlu® werden Se sehen, dass auf der Registerkarte ,, V-Fasen eine
zusétzliche Schaltfléche vorhanden ist: Ber einigungs ob hinzufiigen.... Diese
Schaltflache 6ffnet einen Dialog, der es Ihnen ermdglicht, diesem Teil eine
zusétzlichen Job hinzuzufiigen: einen '‘Bereinigunggob'. Diesist fir V-Frésen-
Vorgange gedacht, bei denen die V-Nut einen flachen Boden hat. Daher wird
die Schaltflache nur aktiviert, wenn ein solcher flacher Boden vorhanden sein
kann: mit einer eingeschrankten Z-Tiefe

Der verwendete V-Fraser kann keine flache Bodenflache bearbeiten, da das
V in einer scharfen Spitze endet. Bei dem Bereinigunggob werden ein flacher
Schaftfraser und Taschenfréswerkzeugwege zur Bereinigung verwendet.
DeskProto wird automatisch die richtigen Werte in den Bereinigungsob
einsetzen.

Wenn Se einen Bereinigungsob hinzugefiigt haben, andert sich der Text auf
der Schaltflache in ,, Bereinigunggob aktualisieren und damit auch seine
Funktion. Die Schaltflache , Aktualisieren“ wird aktiviert, wenn sich eine
relevante Einstellung im V-Frésen-Vorgang geéndert hat.
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Bohren Parameter

¥} 2D Job Parameter - 'Lécher’ >

allgemein  Z-Einstellungen  KonturFrasen Taschenfrésen V-Frasen Bohren Schruppen Erv 4 P

Kurven auswahlen Bohren mit Entspanen
O Keine —— ETT
O alle e
O Layer CONTOURS Zustellung 5.0 mm
© Engabe Wahlen - Riickzug auf Z-Wert 5.0 mm

Rickzug auf Z-Wert relativ zur

e Oberkante des Rohteil

- Kreis mit Durchmesser des Werkzeug
- Mittellinienkreuz
- Punkt

Durchmesser Toleranz 0.3 mm

Abbrechen Anwenden Hilfe

Baserend auf den Vektorkurven konnen drei  verschiedene
Werkzeugwegtypen generiert werden: Kontur, Taschen und Bohren. Diese
Registerkarte enthalt die Einstellungen fur das Bohren: Der Fréser bewegt
sich entlang der Z-Achse und bohrt ein Loch in das Rohteil, an der XY-
Position, wie in der Zeichnung definiert, und mit einer Tiefe, wie auf der
Registerkarte Z-Einstellungen definiert.

Kurven auswahlen erlaubt es lhnen anzugeben, welche der verfiigbaren
Vektorkurven fir das Bohren verwendet werden sollen.

Die Optionen K eine und Alle durfen klar sein.

Die Option Layer bezieht sich auf die Layer in der DXF-Zeichnung (bzw.
der CAD-Datei), und bietet eine einfache Moglichkeit, alle Kurven auf einem
bestimmten Layer auszuwahlen. Was praktisch ist, da in vielen CAD-Dateien
ale Kurven, die von demselben Fraser bearbeitet werden sollen, auf einem
Layer liegen. Fallskeine Layer in der CAD-Datei vorhanden sind, verwendet
DeskProto einen Sandardlayer " (DP-default)".

Um eine eigene Auswahl zu treffen muss der Dialog Setze Kurven durch
einen klick auf Wahlen... gedffnet werden.

Die funfte Option, die Auswahl des ersten Vektor-Jobs zu verwenden, ist
natUrlich nur verfugbar, falls ein solcher erster VVektor-Job mit einer Auswahl
vorhanden ist.
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Fur das Bohren kdnnen drei Arten von Kurven gewahlt werden:

o einzelne Punkte (Definieren die XY -Position des L ochmittelpunkts)

e + Zeichen (also zwei einzelne Linien, die zusammen ein + Zeichen bilden),
wobei die Lange jeder Linie gleich dem Fraserdurchmesser it.

o Kreise mit einem Durchmesser, der gleich dem Fraserdurchmesser ist

Die obige Zeichnung enthdlt 8 Vektorkurven: eine einzel Punkt (auf der
linken Seite), finf offene Kurven (das + besteht aus zwei Linien) und zwei
geschlossene Kurven (auf der rechten Seite). Die Auswahl von Alle fur diese
Zeichnung fuhrt dazu, dass hier 3 Kurven ausgewéhlt werden: nur wenn der
Durchmesser des Frésers sowohl fir das + als auch fiir den Kreis korrekt ist.
Fur einen Fraser mit einem beliebigen anderen Durchmesser wird dann nur
eine Kurve ausgewahlt: der einzelne Punkt.

Das Eingellen einer Durchmesser Toleranz kann erforderlich sein, damit
der obige Auswahlprozess korrekt funktioniert. Beispielswveise kann ein Kreis
mit einem Durchmesser von 4,0 mm in einer Zollzeichnung auf 0,1575 Zoll
gerundet worden sein. Wenn DeskProto den exakten Durchmesser verwendet
(0.1574803 Zoll) wird es diesen Kreis nicht verwenden. Naturlich méchten
Se diesen verwenden, was durch die Anwendung dieser Toleranz gel6st wird.

Bei den meisten Werkzeugwegen kénnen die vom Rohteil abgeschnittenen
Soéne frei wegfliegen. Nicht so beim Bohren, denn dann ist der Fréser oder
Bohrer allseitig von Vollmaterial umgeben. Das bedeutet, dass die Rillen im
Fraser irgendwann vollstdndig mit Spanen geflllt sind, die sich bald zu einer
fast festen Masse zusammenpressen, die das Schneiden unmdglich macht. Die
Lésung besteht darin, den Fraser regelmaliig in eine Position Uber dem
Rohteil zuriickzuziehen und so die Spane freizugeben. Dieser Vorgang wird
Bohren mit Entspanen genannt. Dieser Parameter bietet 2zwel
Untereinstellungen:

Zugtellung ist die Z-Tiefe, nach der eine (nachste) Rickzugsbewegung
durchgefiihrt werden muss

Ruckzug auf Z-Wert legt die Hohe (Uber Rohteiloberkante) fest, die bei der
Rickzugsbewegung erreicht wird.
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Schruppen Parameter

¥} 2D Job Parameter - 'Contours' >

Allgemein  Z-Einstellungen  Kontur-Frasen  TaschenFrasen V-Frasen Bohren Schruppen  Ery »

Schruppen Aufmali

Anwenden

Aufmali XY 0.5 mm

Fras-Tiefe
Endbearbeitungspfad hinzufiigen

Richtung (falls zutreffend)

() schneidenlange nutzen

© Eingabe _
¢ () Kilrzester Weg 0=
3.0 mm - —
A O Gegenlauf [T
Weitere Einstellungen () Gleichlauf ]
Rampen-Winkel L J—
i
5.0 Grad EE—

Die Schruppen Einstellungen werden nicht fir das Bohren verwendet.
Abbrechen Anwenden Hilfe

Schruppen wird angewendet, wenn der Fraser die erforderliche
Bearbeitungstiefe nicht in einer Schnittbewegung erreichen kann, entweder
weil die Schneidenlénge des Frésers nicht ausreicht oder weil das Material zu
hart ist, um es auf einmal zu bearbeiten. Die Gesamttiefe wird dann in
mehreren Schneiddurchgéngen (Schichten) jeweils auf einer niedrigeren Z-
Ebene erreicht.

Schruppen kann auch verwendet werden, um ein qualitativ hochwertiges
Ergebnis zu erzielen: Wenn die Schrupp-Werkzeugwege das meiste Material
entfernt haben, ist die Belastung fur die Schlicht-Werkzeugwege gering, was
sich auf die resultierende Qualitét auswirkt (weniger Vibrationen im Fréser)..

Wenn Se Schruppen nicht aktivieren, wird der Fréser sofort auf die
maximale Tiefe fahren. Diese Auswahl ist fir den ersten Vektorjob eines
Teils jedoch nicht zuldssig: DeskProto erlaubt dem Fréser nicht, mehr
Material zu entfernen (tiefer einzutauchen), als fur den Fraser mdglich ist: die
maximale Schichthéhe, beschrieben auf der Geometrie Schruppen Seite.
Falls Se sicher sind, dass bereits genligend Material entfernt wurde, um das
Uberspringen der Ebenen zu ermdglichen (z. B. durch einen Geometrie-Job),
kénnen Se dem Teil vor dem aktuellen Job einen zusitzlichen Vektor-Job
hinzuftigen und diesen unsichtbar machen (einen nicht verwendeten Dummy-
Job).

Die angegebene Schichththe bestimmt, wie tief der Fréser in das
Vollmaterial eintauchen darf. Se konnen diese Schichththe auf die
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Schneidenldnge des Frésers oder auf einen benutzerdefinierten Wert
eingellen. Der benutzerdefinierte Wert darf jedoch nicht groler als die
Schneidenlédnge sein. Die Standardschichthdhe entspricht der gesamten
Schneidenlénge des Fréasers. In den meisten Féllen ist es vorzuziehen, eine
kleinere benutzerdefinierte Schichthhe zu verwenden, da Se bei einem
zdhen Material nicht mdchten, dass der Fréser seine gesamte Schneidenlange
nutzt. Als Faustregel gilt: Sellen Se die Schichthéhe gleich der Dicke des
Frésersein.

e
7

Fir Geometrie-Werkzeugwege und Bitmap-Werkzeugwege werden die
Schruppschichten vollsténdig bearbeitet, eine nach der anderen, von oben
nach unten.

Bei Vektor-Werkzeugwegen werden die Schruppebenen auf andere Weise
bearbeitet: die Schichten werden pro separater Kurve bearbeitet, natirlich
wieder von oben nach unten. Nur "verschachtelte Kurven" werden als eine
Gruppe behandelt: Die vollsténdige "Verschachtelung® wird Schicht fur
Schicht bearbeitet. Wie im Bild oben, wo diese Sequenz befolgt wird: Ebene
1 fur das D-Nest, Ebene 2 fur das D, Ebene 1 fur das E-Nest, Ebene 2 fur das
E, derzeit bearbeitete Ebene 1 fir das SNest (der rote Punkt zeigt die
aktuelle Fraserposition) und so weiter.

Der Rampen-Winkel wird beim Sarten der Bearbeitung verwendet. Der
Fréser bewegt sich zuerst in die richtige XY -Position: genau Uber dem ersten
zu bearbeitenden Punkt, auf Hohe der Sicherheitsebene. Dann bewegt sich
der Fréser nach unten zu dem ersten zu bearbeitenden Punkt, was
normalerweise in einer vertikalen Abwartsbewegung (Eintauchen) erfolgt.

Eine solche vertikale Abwértsbewegung ist nicht ideal: Viele Fraser mdgen
das nicht, und die Spane konnen nicht aus dem tiefen runden Loch
entweichen, das dabei entsteht. Durch die Eingabe eines Rampenwinkels
ersetzt DeskProto diese vertikale Bewegung durch eine Reihe von
Rampenbewegungen: Se gehen entlang einer schragen Linie nach unten.
Sehe das kleine Bild im Dialog fur diese Option. Se kdnnen einstellen, wie

Page 189



Desk Proto DeskProto Handbuch

steil diese schrége Linie sein soll, indem Se einen Winkelwert in Grad
eingeben: dies ist der Winkel zwischen der schrégen Linie und einer
horizontalen Linie.

Der Rampenwinkel und die Lénge der vertikalen Bewegung bestimmen die
Lange der horizontalen Komponente der Rampe. Wenn diese horizontale
Komponente weniger als 10% des Fraserradius betrégt, wendet DeskProto
keine Rampe an.

Die Rampe wird nur beim Abwaértsfahren zum ersten Punkt eines Jobs
angewendet (bei mehreren Ebenen: fir jede Ebene). Se wird nicht bei
anderen vertikalen Abwértsbewegungen angewendet.

Das Festlegen eines Aufmal3es hélt einen Fraser beim Schruppen in diesem
Abstand von der tatsichlichen Kurve. Das Aufmald verhindert, dass der
Fraser zu viel Material abtrégt (dies kann passieren, da der Fréser vibriert und
sich beim Schruppen verbiegen kann). Das Aufmald verbessert auch die
resultierende Oberflachenqualitét, da das Werkzeug wahrend des Schlichtens
die ganze Zeit die gleiche kleine Menge an Material abtrégt. Es ist das
Aquivalent des AufmaR in einem Geometrie-Job, wird jedoch nur auf X und
Y angewendet.

Wenn ein Aufmal? eingestellt ist, ist es mdglich, anschlielend die Kontur zu
schlichten. Dieser Pfad folgt der genauen Kurve und entfernt das Aufmaf3
mit demselben Fréser. Um mit einem anderen Fréser (z. B. kleiner bei kleinen
Details) zu schlichten, miissen Se separate Arbeitsgange fur Schruppen und
Schlichten verwenden.

Fur dieses Schlichten kénnen Se abschlieffend die Fr és-Richtung definieren:
Kirzester Weg, Gleichlauf or Gegenlauf, siehe Erlduterung oben
(Regigterkarten Kontur- und Taschen-Fréasen). Diese Einstellung gilt nicht fur
V-Frésen-Werkzeugwege
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Erweiterte Parameter

D 2D Job Parameter - 'Contours' s

sin Z-Einstelungen Kontur-Frésen Taschen-Frasen V-Frésen Bohren Schruppen Erweitert 4

Start / Ende Dynamische Vorschub-Kontrolle
Extra NC Befehle Einstellungen. .. ey Entauden
100 % wvom Vorschub :
oK ] Abbrechen Anwender Hilfe

Start / Ende bietet die Moglichkeit, dem NC-Programm zusétzliche Befehle
hinzuzufiigen, bevor der Werkzeugweg des Jobs beginnt und/oder nachdem
er beendet wurde. Diese Befehle kdnnen Bewegungsbefehle und/oder
benutzerdefinierte Befehle sein. Se konnen z.B. verwendet werden, um den
Fréser in eine sichere Position zu bringen, bevor die 4. Achse gedreht wird,
oder um eine Kommentarzeile einzufiigen, die den Namen des néchsten zu
ladenden Frasers angibt. Die Schaltflache Einstellungen... 6ffnet den Dialog
Job Sart/Ende Einstellungen.

Mit der Dynamischen Vor schub-Kontrolle fir Eintauchbewegungen ist es
maglich, die Vorschubgeschwindigkeit zu verringern, wenn sich der Fréser
nach unten bewegt. Dies kann bei der Bearbeitung von Metallen erforderlich
sein, da schnelle Eintauchbewegungen den Fréser beschadigen konnen (viele
Fréser haben Probleme beim Eintauchen). Se wird als Prozentsatz des
normalen Vorschubs fur diesen VVorgang ausgedriickt.

Die hier eingegebene Rate wird fir Bewegungen verwendet, die in einem
Winkel von mehr als (steiler als) 30 Grad nach unten gehen.

Bei Abwartsbewegungen in einem Winkel von weniger als 30 Grad ist die
Reduzierung geringer: DeskProto verwendet dann den angegebenen Wert +
20. Wenn Se aso die Eintauchgeschwindigkeit auf 40 % eingestellt haben,
werden diese Bewegungen auf 60 % des normalen Vorschubs reduziert.
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4.2.3.2 3D Job Parameter

DeskProto verfugt Uber drei verschiedene Arten von Jobs: dieser Dialog ist
fr einen Geometry Job -- zusétzlich sind auch Dialoge fir einen Vektor Job
und fUr eine Bitmap-Job verfugbar.

Die 3D Job-Parameter sind durch Registerkarten in 7 Abschnitte unterteilt. Je
weiter rechts, desto fortgeschrittener sind die Parameter auf der
Registerkarte. In der Free-Edition von DeskProto steht nur die erste
Registerkarte zur Verfligung und in der Entry-Edition nur die erste und die
dritte Registerkarte, wodurch weniger Parameter als in der Expert- und
Multi-Axis-Edition zur Verfligung stehen.

Dieser Dialog it Uber das Parameter Mend, dritte Option, erreichbar.

Oder Se konnen auf einen 3D Job im Projektbaum doppelklicken (eines der
Elemente der dritten Ebene).

Oder Se klicken mit der rechten Maustaste auf einen 3D Job und wéhlen im
Kontextmenu Job Parameter.

Wenn ein 3D Job Teil einer Kette mit mehr als einem 3D Job it, gibt es eine
zusdtzliche Schaltflache: Auf Kette anwenden. Nachdem Se einen der
Parameter des Jobs, z.B. die Srategie, gedndert haben, kdnnen Se diese
Schaltflache driicken, um diese Anderung auf alle 3D Jobs in der Kette
anzuwenden.

Hinweis. Diese Schaltflache ist nur bei 3D Jobs vorhanden und wirkt sich
nicht auf Bitmap-Jobs und/oder Vektor-Jobsin der Kette aus.

Derselbe Dialog wird fir die Default 3D Job Parameters verwendet, nur mit
einer zusétzlichen Schaltflache DeskProto-Standar dwerte
wieder her stellen, um die urspriinglichen Standardparameter wieder her zu
stellen.

Die Parameter des 3D Jobs sind identisch mit den Parametern eines Bitmap
Jobs. Bei einem 3D Job werden sie auf die Geometrie angewendet, bei einem
Bitmap-Job auf das Bitmap Relief.
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Allgemeine Parameter

D 3D Job Parameter - ‘Finishing’ X

Strategie  Schruppen Arbeitsraum Rand Wegbedingungen Erweitert

Mame Finishing
Werkzeug  Kugelfréser 4 ~ | Bibliothek...
Genauigkeit Vorschub
Abstand Werkzeugwege 0.24 (d/17) ~ mm Vorschub 500 mm,/Min
L&nge der Verfahrschritte 0.24 (d/17) ~ mm Drehzahl 000 1/min

DieGenauigkeitswerte werden gerundet auf: (d=Fraserdurchmesser) f (ungerade Zahl)

Abbrechen Anwenden Hilfe

Name

Der Name des Jobs kann gedndert werden; Verwenden Se einen
aussagekréaftigen Namen, um den Zweck jedes einzelnen Jobs leicht erkennen
zu kénnen. Der Name dient nur der Ubersichtlichkeit, er wird nicht in der
NC-Programmdatei verwendet.

Zwei Ausnahmen: Se kdnnen mit einem Postprozessor Platzehalter den
Namen als kommentar in die NC-Codedatei schreiben, falls die NC-Ausgabe
mehr als eine Datei umfésst (zum Beispiel bei einem Werkzeugwechsel) wird
auch der Job Name zum Dateiname hinzugef Ugt.

Wer kzeug

Se kénnen den zu verwendenden Fraser aus einer Liste auswéhlen (die sich
offnet, wenn Se auf den aktuell ausgewdhiten Fréaser klicken). Welcher
Fraser am besten geeignet ist, hangt davon ab, wie die Geometrie geformt ist.
Generell gilt:

- Fir Freiformflachen sollten Se einen Kugelfraser verwenden, um den
Treppeneffekt zu verringern.

- FUr "gerade/quadratische" Geometrien verwenden Se einen flachen Fraser,
um flache horizontale Flachen und scharfe innere Ecken zu erhalten.

Je grofer der Fraser ist, desto glatter ist die Oberflache und desto schneller ist
die Bearbeitung. Verwenden Se kleine Fraser nur bei kleinen Details. Se
kdnnen auch einen groflen Fréser fur das gesamte Teil und spéter einen
kleinen Fréser fur einige Detailbereiche verwenden.

Das Hinzufiigen neuer Fraser zur Bibliothek, das Andern eines vorhandenen
Frésers oder das Abrufen von Informationen zu einem Fréaserr kann tber die
Werkzeugbibliothek (Ment ,, Optionen“) erfolgen.
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Genauigkeit

Hier kdnnen Se die zu verwendende Genauigkeit eingeben. Es sind zwei
Parameter vorhanden: Abstand Werkzeugwege und Lé&nge der
Verfahrschritte (jeder Werkzeugweg wird als eine Serie von einzel
Bewegungen aufgebaut, wobei jeder Schritt eine sehr kleine gerade Linie ist).
Normalerweise sind beide Abstande gleich eingestellt. Je kleiner diese beiden
Abstdnde sind, desto genauer ist das Modell, allerdings wird auch
proportional mehr Zeit fur die Berechnung und das Frésen bendtigt.

Falls Se sich fur die Verwendung der Drehachse entschieden haben, sollte
einer der beiden Prézisonswerte natirlich ein Winkel in Grad sein. Da dies
jedoch leichter vorstellbar ist, wird ein Abstand in mm oder Zoll verwendet.
DeskProto rechnet diesen Wert an der AulRenseite der zu bearbeitenden
(zylindrischen) Flache in Grad um.

Ein Beigpiel soll verdeutlichen, warum dies als Prézision bezeichnet wird:
wenn der Abstand zwischen den Werkzeugwegen auf 1 mm eingestellt ist und
ein Wirfel von 10,5 mm bearbeitet werden soll, ist dies nicht mdglich: das
resultierende Wiirfelmodell wird entweder 10 oder 11 mm gro sein
(DeskProto macht daraus tatschlich 11). Diese Ungenauigkeit ist ein
Nachteil des Algorithmus, den DeskProto verwendet, und wird durch seine
Vorteile wie Berechnungsgeschwindigkeit und Robustheit kompensiert.

Die verwendeten Préazisionswerte werden auf einen Wert gerundet, der sich
aus der Division des Durchmessers des Frésers durch eine ungerade Zahl
ergibt. Die 8 von DeskProto angebotenen vordefinierten Werte entsprechen
dieser Formel. Se kénnen auch einen benutzerdefinierten Wert eingeben, der
dann auf den ersten kleineren Wert gerundet wird, der mit der Formel
Ubereingtimmt, falls er nicht direkt passt. Der Grund fur diese Rundung ist,
dass das resultierende (physische) Teil aufgrund des gitterbasierten
Algorithmus, den DeskProto fir seine Berechnungen verwendet, genauer ist.
Wenn der Fréserdurchmesser genau mit einer ungeraden Anzahl von
Gitterzellen Ubereinstimmt, sind die Ergebnisse am genauesten.

Zum Beispiel: Wenn der Durchmesser des Frasers (d) 4,0 betragt und Se
einen Prézisionswert von 1,0 eingeben, wird er in 0,8 gedndert (d/5 = 0,8).
Der von Ihnen eingegebene Wert von 1,0 wird jedoch im Projekt gespeichert.
Wenn Se also spéter den Fréaser dndern, wird die Genauigkeit immer noch
(anndhernd) 1,0 sein. Fur fortgeschrittene Benutzer stehen auf der
Registerkarte  Strategie einige  detaillierte  Genauigkeitseinstellungen
("Genauigkeit verfeinern") zur Verfiigung. Diese erméglichen es Ihnen, eine
Genauigkeit zu verwenden, die hoher ist als der Werkzeugwegabstand.

Hinweis 1:

In dieser Berechnung wird der Schneidendurchmesser des Frésers
verwendet (also nicht der Schaft oder die Spitze).

Hinweis 2:
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Seien Se vorsichtig mit einer grofen Schrittweite. Der Fréser bewegt sich in
einer geraden Linie zur néchsten berechneten Position, so dass ein grofier
Schritt  einige  Zwischengeometrien beschadigen kann. Dies ist am
wahrscheinlichsten bei vertikalen Wéanden und kann durch die Option
Vertikale Flachen schiitzen korrigiert werden.

Hinweis 3:

Wenn ein Aufmal3 in den Schrupp-Parametern angewendet wird, wird der
Durchmesser des resultierenden virtuellen Frasers verwendet. Angenommen,
Se verwenden einen Kugelfraser mit einem Durchmesser von 6mm und
einem Aufmald von 0,5mm. Dann wird DeskProto die Berechnungen mit
einem virtuellen Fraser von 7mm Durchmesser durchfiihren (Radius 3,0 +
Aufmal3 0,5 = 3,5). Das bedeutet, dass der erste Job in der Dropdownliste
(Dropdown-Mend) fur Prézision nun "7.0 (d/1)" lautet. Da dies grofRer it als
der Durchmesser des tatsichlichen Frasers, wird diese erste Option
deaktiviert (ausgegraut).

Dasselbe gilt fir andere Frésertypen, alerdings wird dann die Geometrie des
virtuellen Frasers anders sein (scharfe Ecken werden abgerundet).

Fur negative Aufmal3-Werte erlaubt DeskProto Prézisionswerte, die grofRRer
sind als der virtuelle Fréser.

Vorschub

Der Vorschub ist die Geschwindigkeit, mit der sich der Fréser durch lhr
Material bewegt. Der Wert, den Se hier eingeben, muss zwischen dem
minimalen und dem maximalen Vorschubwert liegen, der fir die Maschine,
die Se fir das Projekt ausgewahit haben, zuldssigist.

Unterscheiden Se den  Vorschub  von  der  tatséchlichen
Schnittgeschwindigkeit ~ der  Werkzeugschneide, die  durch  die
Rotationsgeschwindigkeit (Spindeldrehzahl) und den Durchmesser des
Frésers bestimmt wird.

Die Einheiten, die zum Festlegen der Vorschubrate in diesem Dialog
verwendet werden, sind in den Voreingtellungen festgelegt. Die fur die
Vorschubgeschwindigkeit verwendeten Einheiten werden im Postprozessor
der Maschine eingestellt, die Se fur Ihr Teil ausgewéhlt haben. Falls die
Einstellungen unterschiedlich sind, konvertiert DeskProto die eingegebenen
Werte. Ob Se fur die Vorschubgeschwindigkeit Dezimalwerte (Zahlen hinter
dem Komma) verwenden kénnen oder nicht, hangt von den Einstellungen des
Postprozessors ab: Auf der Seite Seite Vorschub kénnen Se festlegen, ob
Dezimalzahlen verwendet werden oder nicht. Die Einstellungen der
Vorschubeinheit kdnnen dies andern: Wenn beispielsweise im Postprozessor
mm/min als Einheiten mit 0 Dezimalstellen eingestellt ist und in den
Eingellungen die Einheiten auf mm/s eingestellt wurden, sind in der
Benutzeroberflache 2 Dezimalstellen erforderlich, um die Differenz zwischen
beispielsveise 600 und 601 mm/min (10,00 mm/s und 10,02 mnvs)
festzulegen.

Im Allgemeinen erfordert ein hérteres Material eine niedrigere
Vorschubgeschwindigkeit. Dasselbe gilt fur einen kleineren Fréser. Eine sehr
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praktische Option ist, dass DeskProto den Vorschub bei hoher Spanlast
automatisch reduziert, auf der Registerkarte Wegbedingungen dieses Dialogs.

Die Spindeldrehzahl it die Rotationsgeschwindigkeit des Frasers. Die
Einheit ist U/min, was fir Umdrehungen pro Minute steht. Der Wert, den Se
hier eingeben, muss zwischen dem Mindest- und dem Hochstwert der
Sindeldrehzahl liegen, die fir die von Ihnen fir das Projekt ausgewdahlte
Maschine zuléssig sind. Je kleiner der Durchmesser des Werkzeugs it, desto
hoher muss die Spindeldrehzahl sein, um die gleiche tatsichliche
Schnittgeschwindigkeit zu erreichen.

Einige Maschinen, die eine Lasergravuroption anbieten, verwenden den
Soindelgeschwindigkeitswert, um die Laserleistung einzustellen, wenn die
Laseroption aktiv ist.

Hinweis:

Es ist moglich, die automatische Geschwindigkeitseinstellung fir einen
Fréser in der Fraserdefinition zu Uberprifen. In diesem Fall werden bei der
Auswahl des Frasers der Vorschub und die Spindeldrehzahl automatisch
eingestellt. Dies ist sehr nitzlich fur sehr dinne Fréser, die eine niedrige
Vorschubgeschwindigkeit und eine hohe Spindeldrehzahl benétigen, da Se
sonst vergessen konnten, die richtigen Geschwindigkeiten einzustellen und
Ihr Fréser brechen konnte.

Hinweis:

Jede Geschwindigkeitsoption ist nur dann verfiigbar, wenn Ihre Maschine sie
unterstiitzt, andernfallsist die Option in diesem Dialog ausgegraut. Bei vielen
Maschinen kann zum Beispiel die Spindeldrehzahl nicht vom Computer aus
eingestellt werden, sondern nur Uber einen Drehknopf an der Maschine.
Diese Eingtellung (also ob dies auf Threr Maschine mdglich ist oder nicht)
kann im Postprocessor Dialog (Meni Optionen) vorgenommen werden.
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Strategie Parameter

D 3D Job Parameter - ‘Finishing’ X

Allgemein  Strategie  Schruppen  Arbeitsraum Rand Wegbedingungen Erweitert

Strategie Detail Einstellungen, parallel

© Faraliel ’-"{//ff’/_-})/ © Entlang X-Achse, Start vorne ’//-:,{"'/:?4

O Uberkreuzt C@ () Entlang X-Achse, Start hinten ”:-/é‘f’/f__,a

O Block @ () Entlang Y-Achse, Start links %

O Zirkular (O Entlang ¥-Achse, Start rechts %

O Radil ===

) Versatz .:::::_ Winkel zur X-Achse 0.0 .Grad

O zonstant ’/77////#}

O Mur Kontur L—-—’ [ Genauigkeit verfeinern Einstellungen. ..
Abbrechen Anwenden Hilfe

Die acht verfligbaren Hauptstrategien sollten aus den Bildern im Dialog
erschtlich  sein.  Jede Hauptstrategie (links) hat ihre  eigenen
Detaileinstellungen auf der rechten Seite.

Par allele Werkzeugwege ist die Sandardstrategie: DeskProto projiziert eine
Reihe von parallelen Werkzeugwegen auf die Geometrie. Diesist die einzige
Strategie, die in der Free und in der Entry Edition von DeskProto verfiigbar
ist.

Detaileingtellungen fur parallel sind die folgenden: Entlang der X-Achse
bedeutet Werkzeugwege parallel zur X-Achse (also auf konstantem Y), und
Entlang der Y-Achse bedeutet Werkzeugwege parallel zur Y-Achse. Fur
jeden dieser Punkte sind zwei Startpunkte verfigbar: Sart an der Vorderseite
oder an der Rickseite (umgekehrt), und Start links oder Sart rechts
(umgekehrt).

Zusatzlich kann ein Winkel zur X-Achse eingegeben werden, um
Werkzeugwege zu erzeugen, die nicht parallel zu X und Y, aber dennoch
parallel zueinander sind. Der Wert des Winkels darf nicht negativ sein:
stattdessen kann das gewtinschte Ergebnis durch Auswahl von Entlang der Y-
Achse mit einem anderen A-Wert erreicht werden. Die Option Winkel ist bei
der Bearbeitung mit Rotationsachsen nicht verfiigbar.
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© Rund A-Achse, Start links %
() Rund A-Achse, Start rechts %

(] Helix OV

Eine sehr leistungsfahige Detaileinstellung fur die Strategie Parallel ist die

Option Helix. Se wird nur bei der Bearbeitung mit der Rotationsachse

angezeigt (also wenn in den Teileparametern "Drehachse verwenden”

aktiviert wurde) und ersetzt die Option "Winkel zur X-Achse". Se ist nur

aktiv (aktiviert), wenn:

¢ in den erweiterten Maschinenparametern die Option "A-Werte durfen 360
Uberschreiten” aktiviert wurde

e auf der Registerkarte Wegbedingungen entweder "Gleich" oder
"Gegenlauf" als Schnittrichtung eingestellt wurde

¢ die Detaileinstellungen fur den parallelen Werkzeugweg entweder um A
oder umgekehrt um A sind

e Der zu bearbeitende Bereich umfasst den gesamten Zylinder (also einen
Bereich von 0,0 bis 360,0 fiir A)

¢ Se haben einen 3D-Job: die Helix wird bei Bitmap-Jobs nicht unterstiitzt.

Wenn diese Option nicht aktiviert ist, wird jede Werkzeugbahn um A auf
einem konstanten X-Wert liegen. Nach einer kompletten 360-Grad-Drehung
bewegt sich der Fraser entlang X zum néchsten X-Wert und beginnt die
nachste Werkzeugbahn. Daraus ergeben sich zwei 90-Grad-Ecken fir jede
Drehung, was den Frasprozess verlangsamt. Die Option Helix andert dies
und erzeugt eine einzige lange Frasbahn ohne schar fe Ecken: Sowohl X als
auch A zeigen eine kontinuierliche Bewegung, wobei der Z-Wert der
Geometrie folgt. Perfekt fir Schuhleisten, Angelkéder und viele andere
rotierende Teile.

Die Verwendung der Helix-Option in Kombination mit Schruppschichten
(und Sortierung) fihrt nicht zu optimalen Ergebnissen: der Helix-Pfad wird
unterbrochen, wenn tbersprungen wird, was in den vorherigen Schichten
gemacht wurde. Am besten verwenden Se Helix nur zum Schlichten.

Die letzte Detaileinstellung fur Parallel ist die Genauigkeit verfeinern: siehe
unten.

Uberkreuzt
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Detail Einstellungen, Uberkreuzt

© ZuerstX, dann Y %
1 2

() Zuerst ¥, dann ¥ %
z 1

Winkel zur ¥-Achse 0.0 Grad

|__| Genauigkeit verfeinern Einstellungen...

Die zweite Strategie ist Uberkreuzt. Dies ist dasselbe wie das Erstellen von
zwei Jobs, von denen eine paralel zu X und die andere parallel zu Y
verwendet. Wenn Se zwei Jobs verwenden, gibt es jedoch redundante
Berechnungen, was zu einer langeren Berechnungszeit fihrt: daher diese
Srategie. Diese Option ist nitzlich, wenn das Modell, das Se herstellen
wollen, eine sehr hohe Oberflachenqualitét haben muss: der Treppeneffekt,
der durch die parallelen X-Werkzeugwege entsteht, wird durch die parallelen
Y -Werkzeugwege entfernt und umgekehrt.

Als Detaileinstellung kénnen Se wéhlen, welche der beiden Richtungen
zuerst bearbeitet werden soll, und auch hier kénnen Se einen Winkel zur X-
Achse eingeben.

Die letzte Detaileinstellung fur Parallel ist die Genauigkeit verfeinern: siehe
unten.

Block
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Detail Einstellungen, Aussenfinnen

© Aussen -= Innen @}
() Innen -> Aussen ,/<%,>>

Winkel zur ¥-Achse 0.0 Grad

|__| Genauigkeit verfeinern Einstellungen...

Die Strategie Block kombiniert Werkzeugwege parallel zu X und Y zu einer
Art rechtwinkliger 'Spirale. Dies sind wahrscheinlich die effizientesten
Werkzeugwege, die sich sehr gut zum Schruppen eignen. Daher wahlt der
Assigtent standardméfig diese Strategie fir seine Schruppoperationen.

Die Detaileinstellungen fir den Block bieten zwei Optionen: Innen nach
auBen oder aufen nach innen, was durch den Namen und die kleinen
Zeichnungen hinreichend erklart wird, und Winkel zur X-Achse, wie gerade
beschrieben.

Die Frasrichtung kann auf der Registerkarte Wegbedingungen dieses Dialogs
eingestellt werden. Bei der Bearbeitung aussen nach innen: Gleichlauf wird
von links nach rechts entlang X (gegen den Uhrzeigersinn) gefrast, Gegenlauf
wird von vorne nach hinten entlang Y (im Uhrzeigersinn) gefrast.

Die letzte Detaileingtellung fur Parallel ist die Genauigkeit verfeinern: siehe
unten.

Zirkular
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Detail Einstellungen, Detail Einstellungen
Q auszen -= Innen

() Innen -= Aussen

[ ] Arbeitsraum komplett

[ spirale

Zentrum
() Von Teil X 76.95
© von Job { 43.128
() Eingabe Einstellen

Gednderte Koordinaten anzeigen

Zirkular it eine vollig andere Srategie: das rechteckige Grundmuster
(Raster) wie bei den ersten Strategien wird nicht verwendet. In der Draufsicht
zeigt der Werkzeugweg echte Kreise, projiziert auf die 3D-Geometrie. Fur
jede XY-Werkzeugwegposition wird der Z-Wert unter Verwendung eines
speziellen radialen Z-Rasters berechnet. Natirlich ist diese Srategie sehr gut
fur runde Geometrien, wie Ringe oder Tassen, geeignet.

Detaileinstellungen sind:

Innen nach auf3en oder auf3en nach innen (wie bei der Blockstrategie)

Ja oder nein, Arbeitsraum komplett: Dies betrifft den Bereich innerhalb des
zu bearbeitenden rechteckigen Bereichs, aber auRerhalb des gréften Kreises,
der alle vier Seiten dieses Bereichs berlihrt. Diese Option steht nur zur
Verfugung, wenn der Mittelpunkt innerhalb des Arbeitsbereiches gesetzt
wurde: andernfallsist sie "ausgegraut”.

Ja oder Nein, Spirale (in der Draufsicht). Dies ist eine groRartige Strategie
fir Hochgeschwindigkeitsmaschinen, da keine scharfen Winkel in der
Werkzeugbahn vorhanden sind.

Legen Se den Mittelpunkt der Kreis/Spiral-Werkzeugbahnen fest.
Sandardmafiig wird dieser Punkt in der Mitte des Arbeitsbereichs gelegt, Se
konnen jedoch auch den Mittelpunkt des Rohteils oder einen
benutzerdefinierten XY-Wert wahlen. Diese benutzerdefinierten Werte
kénnen dann entweder eingegeben oder Uber die Schaltflache Eingtellen
grafisch festgelegt werden. Der Mittelpunkt kann sogar auRerhalb des Blocks
liegen.

Auch hier kann die Frésrichtung auf der Registerkarte Wegbedingungen des
Dialogs eingestellt werden: Gegenlauf gegen den Uhrzeigersinn, Gleichlauf im
Uhrzeigersinn (fir Aufen-In).

Wenn Se mdchten, konnen Se die Werte fir den Mittelpunkt in
Transfomiertenkoordinaten anzeigen und eingeben. Wenn Se dieses
Kontrollkastchen aktiviert haben, werden die Koordinatenwerte in den
Koordinaten angezeigt, die auf der Maschine verwendet werden (nachdem
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die Trandation angewendet wurde). Das Aktivieren oder Deaktivieren dieses
Kontrollkastchens hat keinen Einfluss auf die Werkzeugwege. Es handelt sich
lediglich um eine temporére Umrechnung in diesem Dialog, um das Setzen
des Mittelpunkts zu erleichtern.

Die Srategie Kreisformig it fur die Rotationsachsenbearbeitung nicht
verfligbar.

Radial
Detail Einstellungen, Detail
0 Im Uhrzeigersinn e T -:==:..
() Gegen den Uhrzeigersinn == :E"‘
[] arbeitsraum komplett -=::j:::-- --::j::=-

Zentrum
() von Teil X 76.95  mm
© von Job ¥ 43128  mm
(O Eingabe Einstellen...

B Geinderte Koordinaten anzeigen

Radial ist das Komplement von Kreisformig: gleiches Z-Raster, aber jetzt
radidle Werkzeugwege (also senkrecht zu Kreisférmig). Die dleichen
Detaileinstellungen gelten auch hier, auler fur die Spirale. Und die
Reihenfolge der Werkzeugwege heil3t jetzt Im Uhrzeigersinn oder Gegen den
Uhrzeigersinn.

Die Strategie Radial it fur die Drehachsenbearbeitung nicht verfiigbar.

Versatz
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Detail Einstellungen, konturparallel

© aussen -= Innen -:j:::-
() Innen -> Aussen -::j::-

[C] sanfte Wendepurkte W*T(T(H

[T Liicken fiilen i-;l:;‘zf

m
o
m
i

[ ] Genavigkeit verfeinern

C
[T}

Die Versatz-Bearbeitung erzeugt Werkzeugwege als Versatzlinien zum Rand
des zu bearbeitenden Bereichs.

Dieser Bereich kann entweder mit der Option Umgebung bearbeiten, mit
einem zu bearbeitenden (Freiform-) Arbeitsraum oder mit einer Kombination
aus beidem definiert werden. Fir einen komplett rechteckigen Bereich
werden die Bahnen &hnlich wie bei der Blockstrategie sein, fir einen runden
Bereich werden die Bahnen dhnlich wie bei der Kreisstrategie sein; die Stérke
der Versatzstrategie ist, dass sie fur jeden Freiformbereich funktioniert, um
Werkzeugbahnen zu erstellen, die der Form der Geometrie folgen.

Se koénnen zum Beispiel den automatisch generierten Freiformbereich
anwenden, der der Aufenkontur der Geometrie folgt. Das Ergebnis ist
dasselbe wie bei der Verwendung von Umgebung Uberspringen, jedoch
koénnen jetzt die Randeingtellungen verwendet werden. Ein typisches
Anwendungsbeispiel ist die Bearbeitung von Korrektureinlagen (die in
Schuhen getragen werden), die sehr effizient mit Werkzeugwegen parallel zur
AuRenkontur der Sohle durchgefuihrt werden kann.

Detaileinstellungen fir Versatz sind:

Innen nach Aussen oder Aussen nach Innen ist eindeutig, und die
Genauigkeit ver feiner n wird weiter unten erklart.

Diese Srategie erzeugt eine Reihe von "parallelen” Werkzeugbahnen, Sanfte
Wendepunkte betrifft den Ubergang zu jeder nichsten Werkzeugbahn.
Normalerweise wird der letzte Punkt der fertigen Bahn mit dem ersten Punkt
der nachsten Bahn verbunden, was zu zwei 90-Grad-Winkeln in der
Werkzeugbahn fuhrt. Auf schnellen Maschinen fuhrt dies dazu, dass die
Maschine den Vorschub an diesen Punkten reduziert. Dies kann verhindert
werden, indem die Option Werkzeugbahniibergange glatten aktiviert wird:
DeskProto ignoriert dann diese letzten Punkte und ersten Punkte und
verbindet stattdessen den vorletzten Punkt der fertigen Bahn mit dem zweiten
Punkt der nachsten Bahn. Das Ergebnis it in der Tat ein sanfterer Ubergang.

Page 203



Desk Proto DeskProto Handbuch

Seien Se jedoch vorsichtig: Das Ignorieren von zwei Punkten fur jeden
Ubergang kann dazu fuhren, dass DeskProto zu viel Material entfernt.

L ticken flllen: Die Versatz-Werkzeugbahnen folgen der AufRenkontur des zu
bearbeitenden Bereichs, wobei jede nachste Werkzeugbahn den
vorgeschriebenen Abstand zur vorherigen hat. In der Mitte des Bereichs
treffen sich die Bahnen von gegeniiberliegenden Seiten, und dort kann der
Abstand zwischen den letzten Werkzeugbahnen grofer als der
vorgeschriebene Abstand sein, wodurch Licken im Werkzeugbahnmuster
entstehen. Sehe die kleine Zeichnung im Dialog. Bei flachen Frésern ist dies
kein Problem, bei kugelférmigen Frasern ist der Hocker (Grat des
verbleibenden Materials) an diesen Lucken hoher als fur den Rest der
Geometrie. Um diese unerwiinschte Stuation zu vermeiden, kdnnen Se die
Option Lucken fullen verwenden: dann flgt DeskProto zusétzliche
Werkzeugwege hinzu, um auch diese L ticken zu fillen.

Z-Konstant
Detail Einstellungen, Z-konstant

Abstand Z-Ebenen 1.0 i

() Unten -> oben

0 oben -> unten
*HL‘E_'-;IEF
() Liicken fiilen E

|__| Genauigkeit verfeinern Einstellungen...

Z-Konstant erzeugt Werkzeugwege auf einer konstanten Z-Ebene (genau wie
die Wasserlinien um einem Schiffsrumpf). Diese Srategie wird auch
Konturbearbeitung oder Z-Ebenen-Bearbeitung genannt. Wahrend der
Unterschied zu Werkzeugwegen auf konstanter X- oder Y-Ebene gering
erscheint, ist der Unterschied in Wirklichkeit sehr grof3, da vdllig andere
Berechnungsalgorithmen benétigt werden. In den Detaileinstellungen wird
ein zusdtzlicher Parameter benttigt: der Abstand Z-Ebenen (also der
Abstand zwischen zwei Werkzeugbahnen in Z-Richtung). Der Parameter XY -
Werkzeugbahnabstand, wie er auf der Registerkarte Allgemein eingestellt ist,
wird ebenfalls verwendet: wenn horizontale Flachen gefiillt werden missen.

Es ist wichtig zu wissen, dass nur auf jeder vorgeschriebenen Hohenebene
eine Frasbahn vorhanden sein wird. Sellen Se sich zum Beispiel eine
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Geometrie mit einer horizontalen Oberflache und einem Loch in dieser
Oberflache (Tasche) von 9,5 mm Tiefe vor. Z=0 liegt an der Oberseite des
Teils. Wenn Se den Abstand Z-Ebenen auf 2 mm eingtellen, werden
Werkzeugwege innerhalb der Tasche bei Z=-2.0, Z=-4.0, Z=-6.0 und Z=-8.0
erzeugt. Die Tiefe der resultierenden Tasche betragt also 8 mm und nicht 9.5
wie in der Geometrie. Se konnen natirlich einen Abstand Z-Ebenen
berechnen, der ein besseres Ergebnis liefert: 9,5/5 = 1,9 mm anstelle von 2,0
ergibt ein Loch von genau 9,5 mm Tiefe.

Ein zweiter Z-Konstant-Parameter ist die Wahl zwischen Oben nach unten:
am hochsten Punkt beginnen und nach unten arbeiten, und Unten nach
oben: an der niedrigsten Z-Ebene an der Aulfenseite des Rohteils beginnen
und nach oben arbeiten.

Schliefdich gibt es noch den Detailparameter Horizontal fullen. Diese Option
bedarf einiger Erklarung. Da Z-Konstant-Werkzeugbahnen einen festen Z-
Abstand zwischen jeweils zwei Werkzeugbahnen haben, kann bei (fast)
horizontalen Flachen ein grofer Abstand zwischen zwei Werkzeugbahnen
bestehen. Dieser (horizontale) Abstand kann grof3er sein als der Durchmesser
des Frasers, was zu Materialinseln fiihren kann, die nach Abschluss dieser
Operation Ubrig bleiben. Die Option Horizontale Flachen fiillen priift, wo der
horizontale Abstand zu grof3 ist, und fillt den Raum mit Werkzeugbahnen in
einem Abstand, der auf der Registerkarte Allgemein angegeben ist. Alle diese
dazwischen liegenden Werkzeugbahnen haben den gleichen Z-Wert, so dass
ein sichtbarer Treppeneffekt entsteht. Se kdnnen diese Option deaktivieren,
wenn Se einen Z-Konstatn-Job fur das Schlichten verwenden, da in diesem
Fall das gesamte Material bereits durch vorherige Jobs entfernt wurde.
Dadurch sparen Se viel Zeit, sowohl beim Berechnen als auch beim Frasen.

Nur Kontur
Detail Einstellungen, Mur Kontur

Versatz 0.0 M

|__| Ignoriere eingeschlossene Konturen

m
W
m

[ ] Genavigkeit verfeinern

I'n
(V=]
i)
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Die letzte Srategie Nur Kontur ist eigentlich eine zusétzliche Srategie, da sie
nicht das gesamte Teil bearbeitet: nur der Unmriss der Geometrie
(AufRenkontur) auf Umgebungsebene wird bearbeitet. Diese Strategie kann
nach einer anderen Strategie verwendet werden: um das Modell zu glétten
(wenn DeskProto Werkzeugwege erstellt, die parallel zur X- oder Y-Achse
verlaufen, kann die Kontur an Sellen, an denen die AuRenflachen fast
senkrecht sind, einen Treppeneffekt aufweisen). Se kdnnen es auch zum
"Vorschruppen" des Materials verwenden: Geben Se lhrem Rohteil die
richtige duf3ere Form, bevor Se mit dem Schruppen beginnen, was die Menge
der Spane reduziert.

Se konnen die Detaileinstellung Ver satz verwenden, um den Konturlinien-
Werkzeugweg einen bestimmten Abstand zur Geometrie einhalten zu lassen:
Fugen Se eine Schicht hinzu, alerdings nur fir X und Y. Genau wie bei
einem Schruppaufmaldt  &éndert die Definition eines Versatzes die
voreingestellten Prézisionswerte, da der Versatz durch die Verwendung eines
anderen Fraserdurchmesser fr die Berechnungen erreicht wird.

Die Detaileingtellung eingeschlossene Konturen ignorieren bewirkt genau
das, was ihr Name andeutet: Wenn ein Loch in der Geometrie vorhanden ist,
wird das normale Ergebnis flr diese Srategie einen Konturpfad innerhalb
dieses Lochs enthalten (geschachtelte Konturen). Wenn Se dieses Kéastchen
ankreuzen, erstellt DeskProto einen Werkzeugweg nur fiir die AuRenkontur.

Genauigkeit verfeinern

Der Parameter Genauigkeit verfeinern, der fir einige Strategien angeboten
wird, ist fir fortgeschrittene Benutzer gedacht, da normalerweise die
Sandardwerte angemessen sind. Nachdem Se das Késtchen markiert haben,
koénnen Se die Schaltflache Einstellungen verwenden. Als Ergebnis wird der
Dialog Genauigkeit Verfeinern angezeigt, in dem Se die Zellengréle des Z-
Gitters feineinstellen konnen, was sich auf die Berechnungsgenauigkeit
auswirkt.

Page 206



DeskProto Handbuch Diaoge

Schruppen Parameter

D 3D Job Parameter - 'Roughing’ X

Allgemein  Strategie n Arbeitsraum Rand Wegbedingungen Erweitert

Schruppen Weitere Einstellungan

Aufmal

r o L ===l

Rampen-Winkel

Fras-Tiefe
() schneidenlange nutzen

O Eingabe 5 Gad

8.0 mm tC— v [J Vertikale Flachen schittzen

] Alle Ehenen pro Insel bearbeiten m

Abbrechen Anwenden Hilfe

Beim Schruppen wird der gréf3te Teil des Materials schnell abgetragen, ohne
dass dabei sehr genau gefréast wird. Nach dem Schruppen ist also ein zweiter
Arbeitsgang erforderlich, der denselben Bereich genauer bearbeitet: das
Schlichten. In DeskProto kénnen Se einen Job entweder zum Schruppen
oder zum Schlichten verwenden. Wenn Se also beides bendtigen, miissen Se
in den Allgemeinen Teil Parametern einen Job hinzufigen.

Beim Schruppen sollten Sie darauf achten, dass der Fréser nicht zu tief in das
Material einteucht: Tiefer als die Schneidenlange des Frasers ist nicht erlaubt,
aber bei harten Materialien ist dasimmer noch viel zu tief.

Die Schruppoption Frés-Tiefe maximiert die Schnitttiefe: Anstatt zu
versuchen, das gesamte Material auf einmal zu entfernen, wird dies
schichtweise durchgefiihrt. Die voreingestellte Schichththe entspricht der
gesamten maximalen Schneidenlange des Frasers, siehe Abbildung unten. In
den meisten Féllen ist es besser, eine kleinere Benutzerdefinierte
Schichththe zu verwenden, da Se bei einem zéhen Material nicht wollen,
dass der Fréser seine gesamte Schneideblénge ausnutzt. Als Faustregel gilt:
Sellen Se die Schichththe gleich der Dicke des Frésers (des
Schneidendurchmessers) ein.

Page 207



Desk Proto DeskProto Handbuch

Maximum

Curtin layering height

lengt

Die obige Abbildung zeigt, warum die Schneidenlénge des Frasers nicht als
Maximum fir die Fréstiefe verwendet werden kann. Bei der Bearbeitung
von Schicht 1 verbleibt Restmaterial an der balligen Spitze des Frésers, das
dann in Schicht 2 mit dem Schaft des Frasers kollidieren wiirde. Dies ist im
Bild zu sehen. Da der Schaft des Frésers nicht schneiden kann, ist dies nicht
zuldssig. DeskProto verwendet daher eine maximale Schichthéhe, die kleiner
ist as die Schneidenlénge dieses Frésers. Wenn diese maximale Schichthdhe
kleiner als der Radius des Fréasers it (und wenn Schruppen angewendet
wird), zeigt DeskProto eine Warnung an, dass ,der ausgewdhite Fraser
mdglicherweise nicht fiir Schruppschichten geeignet ist”.

Cutting
length

Bei konischen Fréasern kann die Stuation noch schlimmer sein: Wenn die
Schneidenlange als Schichthéhe verwendet wird, wird das rote Material im
Bild oben nicht gefrést. Bei solchen Frésern betrdgt die maximale
Schichthdhe 50 % der Schneideléange, wobei die Hohe des konischen Teils
der Maximalwert ist. FUr solche Fréser zeigt DeskProto eine Warnung an,
wenn sie beim Schruppen eingesetzt werden: Der Benutzer kann dann
entscheiden, ob dies akzeptabel ist oder nicht. Manche Juweliere verwenden
z. B. nur konische Fréaser ("V-Fréser"), aber fir die Bearbeitung von
Wachsmodellen ist dieses Restmaterial Uberhaupt kein Problem. Die
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Warnung ist optional, so dass ein Juwelier einfach das Kontrollkastchen
"Immer anzeigen" fur diese Warnung deaktivieren kann.

Der erste 3D Job eines jeden Teils verwendet immer Ebenen. Dies geschieht
automatisch und kann nicht deaktiviert werden: DeskProto lasst nicht zu,
dass der Fraser mehr Material abtrégt, als mit der Schneidenlénge des Frésers
mdglich ist. Fir nachfolgende Bearbeitungen konnen Se das
Kontrollkastchen Ebenen nutzen deaktivieren: Der Fréser wird dann immer
mit voller Tiefe arbeiten.

Wenn Se unbedingt einen ersten Arbeitsgang ohne Ebenen benétigen und
sehr sicher sind, dass bereits geniigend Material abgetragen wurde, konnen
Se dem Teil vor dem aktuellen Arbeitsgang eine zusétzlichen 3d Job
hinzufiigen und diesen unsichtbar machen (einen unbenutzten "Dummy"-
Job).

Hinweis:

Die erste Schicht beginnt an der Oberseite des Rohteils. Wenn lhr Rohteil
hoher ist als das Teil, kdnnen Se ein benutzerdefiniertes Rohteil mit einem
héheren maximalen Z-Wert verwenden.

Die Option ,, Alle Ebenen pro Insel bearebeiten* bietet eine Alternative zur
Sandardreihenfolge der schichtweisen Bearbeitung. Standardmafiig
bearbeitet DeskProto jede Schicht vollsténdig, bevor mit der néchsten Schicht
begonnen wird. In manchen Féllen ist das nicht das, was Se wollen: wenn der
Fraser an verschiedenen Sellen arbeitet, die vollstandig voneinander getrennt
sind (z. B. mehr als eine Geometrie oder mehr als einen Freiformbereich).
Jeder Sandort kann dann als ,Insel“ betrachtet werden, da eine
Positionierungsbewegung erforderlich ist, um zur néchsten Insel zu gelangen.
DeskProto muss dann viele solcher Positionierungsbewegungen durchfihren,
was die Bearbeitungszeit langer als nétig macht. Wenn Se diese Option
aktivieren, wird DeskProto Insel fur Insel abarbeiten: Es werden aso alle
Ebenen einer Insel fertiggestellt, bevor zur néchsten Insel Ubergegangen
wird.

Der Inselstatus wird mithilfe eines rechteckigen XY Z-Begrenzungsrahmens
um die Werkzeugwege bestimmt. Wenn sich also bei zwei tatsachlichen
Inseln die beiden Begrenzungsrahmen Uberlappen, erkennt DeskProto ihren
Inselstatus nicht.

Andere Optionen

Die Eingabe eines Aufmafl fuhrt zu einem dickeren Modell: eine
Schicht/Haut wird tberall um das Modell herum hinzugefiigt, als zusétzliche
Toleranz. Auf diese Weise wird die Gefahr verringert, dass der Fraser zu viel
Material abtrégt (dies kann passieren, da das Schruppen normalerweise mit
einer geringen Prézison erfolgt und der Fréser wahrend des Schruppens
vibriert und sich verbiegen kann). Die Verwendung eines Aufmal} verbessert
auch die resultierende Oberfldchenqualitét, da das Werkzeug beim Schlichten
immer die gleiche (geringe) Menge an Material abtrégt. DeskProto
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verarbeitet das Aufmal3 intern, indem es eine andere Grof3e (und Form) des
Frésers einsetzt.

Esist moglich, das Aufmald auf einen negativen Wert zu setzen, wodurch das
resultierende Teil zu klein wird. Dies ist in einigen speziellen Fallen
interessant, z. B. bei der Erstellung von Elektroden fur die Funkenerosion
oder bei der Bearbeitung eines Schaumstoffkerns, auf den Modellierpaste fur
den endguiltigen Zuschnitt aufgetragen wird.

Die Eingabe eines Wertes von 0,0 bedeutet natirlich, dass kein Aufmaf3
aufgetragen wird.

Warnung zur Verwendung des Aufmal3:

Die Schicht/Haut wird auch auf vertikale Flachen aufgetragen, was bei hohen
vertikalen Wénden zu einem Problem beim Schlichten fuhren kann. Beim
Schlichten arbeitet der Fraser mit voller Tiefe, d.h. er versucht, die Haut der
gesamten vertikalen Wand in einem Arbeitsgang abzutragen. Wenn die Wand
hoher ist als die Schneidenlénge des Werkzeugs, ist dies ein Problem, fir das
es noch keine automatische L ésung gibt. Eine einfache L 6sung besteht darin,
einen Job mit der Z-Konstant Strategie hinzuzufiigen, die von oben nach
unten frést, und diese Z-Konstant-Werkzeugwege zuerst zu bearbeiten.

Der Rampen-Winkel wird beim Sart der Bearbeitung verwendet. Der Fraser
fahrt zuerst in die korrekte XY-Postion: genau Uber den ersten zu
bearbeitenden Punkt auf der Z-Ebene der freien Bewegungshthe. Dann féhrt
der Fraser nach unten zu diesem ersten zu bearbeitenden Punkt, was
normalerweise in einer vertikalen Abwartsbewegung (Eintauchen) geschieht.
Eine solche vertikale Abwartsbewegung ist nicht ideal: Viele Fraser mdgen
das nicht, und die Spane konnen nicht aus dem tiefen runden Loch
entweichen, das dabei entsteht. Durch die Eingabe eines Rampenwinkels
ersetzt DeskProto diese vertikale Bewegung durch eine Reihe von
Rampenbewegungen: Se gehen entlang einer schrégen Linie nach unten.
Sehe das kleine Bild im Dialog fur diese Option. Se kdnnen einstellen, wie
steil diese schrége Linie sein soll, indem Se einen Winkelwert in Grad
eingeben: dies ist der Winkel zwischen der schrégen Linie und einer
horizontalen Linie.

Der Rampenwinkel und die Lénge der vertikalen Bewegung bestimmen die
Lénge der horizontalen Komponente der Rampe. Wenn diese horizontale
Komponente weniger als 10% des Fréserradius betrégt, wendet DeskProto
keine Rampe an.

Die Rampe wird nur beim Abwaértsfahren zum ersten Punkt eines Jobs
angewendet (bei mehreren Ebenen: fir jede Ebene). Se wird nicht bei
anderen vertikalen Abwértshewegungen angewendet.

Die Option Vertikale Flachen schiitzen it niitzlich, wenn mit einem grofen
Wert fur die Lange der Verfahrschritte geschruppt wird. Wenn die Schritte
grof3 sind, kdnnen sie nicht alle Geometrie dazwischen "sehen" und zu viel
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Material abtragen. Dies kann bei vertikalen oder steilen Fl&chen in der
Geometrie vorkommen. Wenn Se diese Option aktivieren, wird jede
Werkzeugbewegung, die steiler als 45 Grad ist, durch separate horizontale
und vertikale Komponentenbewegungen ersetzt. Vorsicht: Auf vielen
Maschinen kann dies zu unerwiinschten Vibrationen fihren, da glatte Pfade
durch Treppen ersetzt werden.

Eine erweiterte Option zum Schutz der vertikalen Flachen ist auf der
Registerkarte Erweitert verfligbar. Dort kénnen Se eingtellen, wie steil der
Untergrund sein muss, um diesen Schutz zu aktivieren, indem Se ein
Hohe/chrittweite-Verhaltnis festlegen. Bei diesem Schruppenjob betragt das
Verhéltnis Hohe/Schrittweite 1, also 45 Grad. Wenn diese Schruppenoption
aktiviert wurde, wird die Option Erweitert deaktiviert, da diese durch die
Schruppenoption auf3er Kraft gesetzt wiirde.
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Arbeitsraum Parameter

D 3D Job Parameter - 'Finishing’

Allgemein  Strategie  Schruppen  Arbeitsraum  Rand  Wegbedingungen  Erweitert

Arbeiteraum (Raum, der bearbeitat wird)

() Rohteil(Teil) nutzen [ Grenzen

() Nutze Arbeitsraum Geometrie ]

© Eingabe {rechteckig) l:‘ ' —
Grafisch einrichten...

(O Freiform O

Minimum

¥ 0.0

z -14,442

Maximum

529 mm
8255 mm
D.D— mm

B Gesnderte Koordinaten anzeigen

Freiform definieren. ..

() Arbeitsraum des ersten Geometrie-Job verwenden

Mit Drehachse
Grenzen
Minimum Maximum
X 00 93.0 mm
30,573 30,573  mm
Fi 30.573 30,573  mm
R 00 30.573 mm
A 00 360.0 Grad.

[ Geanderte Koordinaten anzeigen

Anwenden Hilfe

Der Arbeitsraum bietet genau das, was sein Name verspricht: Dadurch
werden die Werkzeugwege fir diesen Vorgang so begrenzt, dass diese sich
nur in diesen Raum befinden. Es kann beispielsweise fir einen kleinen
Bereich des Teils verwendet werden, der sehr detailliert ist und in einem
zusétzlichen Arbeitsgang mit einem kleineren Werkzeug bearbeitet werden
muss. Die Geometrie auf3erhalb dieses Bereichs (und innerhalb des Teils)
wird nicht beschédigt. Wie Se in den Symbolbildern sehen kénnen, wird der
Begrenzungsrahmen des Bereichsin gr Ginen Linien gezeichnet.
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Das Bild oben zeigt sechs Bearbeitungsfelder. So sieht die Seite bei einem
Teil aus, das mit drei Achsen bearbeitet wird. Die Arbeitsraumdefinition gilt
auch fir die Z-Achse, sodass Se eine maximale Bearbeitungstiefe und -hdhe
fr den Raum festlegen kdnnen. Das kann praktisch sein: Wenn lhr Teil eine
flache Oberseite hat, die nicht bearbeitet werden muss, kdnnen Se den
maximalen Z-Wert fur den Bereich etwas (z. B. 0,1 mm) niedriger als den Z-
Wert dieser oberen Fléche festlegen: Er liegt dann auflferhalb des zu
bearbeitenden Bereichs.

Bei einem Teil mit Drehachsenbearbeitung (4. Achse) zeigt die Seite 10
Bearbeitungsfelder (siehe Bild2 rechts), mehr dazu weiter unten

Die Sandardoption ist hier Rohteil(Teil) nutzen. Das bedeutet, dass der
Fréser das gesamte Teil, das Se in den Teil Parametern definiert haben,
bearbeiten wird.

Wenn |hr Rohteil kleiner oder grof3er ist als die geladenen CAD-Daten, kann
es praktisch sein, den Begrenzungsrahmen des entsprechenden Datentyps als
Bereich zu verwenden:

Bei einem 3D Job kénnen Se dies durch Auswahl der Option Nutze
Arbeitsraum Geometrie tun.

Bei einem Bitmap-Job kann dies mit der Option Nutze Arbeitsraum Bitmap

erfolgen.

Essind zwei Arten von benutzerdefinierten Bereichen verfligbar:

Eingabe (r echteckiger Bereich) legt einen rechteckigen Bereich (oder einen
Zylinder) als Arbeitsraum fest, genau wie beim Rohteil. Dieser Bereich kann
durch die Eingabe der Min- und Max-Grenzen in den Eingabefeldern rechts
oder grafisch definiert werden.

Wenn Se die Option Geénderte Koordinaten anzeigen aktivieren, andern
sich die Werte, die fir die Flachenbegrenzungen angezeigt werden: diese
werden nun in Werkstiickkoordinaten angezeigt, wie sie auf der Maschine
verwendet werden, also nach der Trandation. Es werden nur die Zahlen
gedndert, die hier zur Eingabe angezeigt werden, nicht die tatsichlichen
Koordinatenwerte im Werkzeugweg: es handelt sich nur um eine
voribergehende Umrechnung auf dem Bildschirm, um die Begrenzungen
einfacher zu setzen.

Die Shaltflache Grafisch einrichten 6ffnet den Dialog Setze Arbeitsraum,
mit dem sich jeder Bereich sehr einfach mit der Maus festlegen 18sst.

Der zweite Typ ist Freiform. Diese Option ermdglicht die Verwendung von
Bereichen, die nicht rechteckig sind, z. B. ein Kreis oder eine beliebige
Freiformkontur (in der Draufsicht frei geformt). Uber die Schaltflache
Freiform definieren wird der Dialog Setze Freiform Arbeitraum aufgerufen.
Fur eine Freiformfléche beziehen sich die als Begrenzungen angezeigten
Werte Min und Max X und Y auf den Begrenzungsrahmen. Die minimalen
und maximalen Z-Werte koénnen wie bei einem rechteckigen Bereich
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eingestellt werden. Ein Freiformbereich ist fur ein Teil, das die
Rotationsachse verwendet, nicht méglich; in diesem Fall wird die Option
nicht angezeigt.

Die letzte Option ist Arbeitsraum des ersten Geometrie-Job verwenden,
die nattrlich nur fir die zweite und weitere Geometrie Jobs im Teil aktiv ist.
Dies ist eine praktische Option, wenn beispielsweise eine komplexe
Freiformflache sowohl fur das Schruppen als auch fir das Schlichten
verwendet werden soll.

Die Flache darf nicht gréRRer sein als das Rohteil, der fir das Teil definiert
wurde, und zwar fir keine der Achsen.

Assaid above, for rotation axis machining the options on thistab page are a
bit different:

- eine weitere zusatzliche Option it fir Rotationsprojekte verfiigbar: Roteil
Uber der Rotationsachse verwenden. In vielen Féllen ist dies alles, was Se
benétigen, da der Bereich unterhalb der Rotationsachse nach einer weiteren
Drehung um 180 Grad bearbeitet wird.

- es gibt zusétzliche Eingabefelder fir den min. und max. Radius und den
Winkel des Bearbeitungsraum. Nur sechs kdnnen bearbeitet werden. Min.
und max. Y und Z kdnnen nicht bearbeitet (nur angesehen) werden.

Damit der Fraser auch unter halb der Rotationsachse bearbeitet, miissen Se
einen negativen Wert fir den minimalen R (Radius) eingeben.

Wenn der minimale R grof3er als Null ist, hat die resultierende Fléche die
Form eines Donuts.
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Rand Parameter

D 3D Job Parameter - ‘Finishing’ s
Allgemein  Strategie  Schruppen  Arbeitsraum  Rand  Wegbedingungen  Erweitert
Arbeitsraum-Grenzen
() Plus Fréser
() Arbeitsraum

() Fréaser innerhalb Arbeitsraum

[[T

O Eingabe

¥, Links 2.0 mm f, Vorne 2.0

Einheitlich

oK ] Abbrechen Anwenden Hilfe

Um die gesamte Geometrie in dem zu bearbeitenden Bereich zu bearbeiten,
muss der Fréser ein wenig aulferhalb dieses Bereichs fahren. Dies ist
notwendig, da der Fraser sonst die (fast) senkrechten Flachen an der
AuBenkante des Werkstiicks nicht erreichen kann. Die kleinen Bilder im
Dialog zeigen, warum dies notwendig ist. In DeskProto wird dieser
zusétzliche Bereich Randbereich genannt, und auf dieser Registerkarte
koénnen Se die Grofe des Randbereichs beeinflussen.

Die Z-Ebene, die fir den Randbereich verwendet wird, wird auf der
Registerkarte Umgebung der Teileparameter eingestelt.

Beachten Se, dass Se auch das Rohteil oder den Arbeitsraum vergroRern
kdnnen, um einen zusétzlichen zu bearbeitenden Bereich hinzuzufiigen.

Die Standardoption ist Plus Fréser, die die Grofe des Randbereichs genauso
eingtellt, dass der Fraser um das Modell herumgehen kann, um alle
AuRenfléchen des Teils zu bearbeiten.

In den vier Bearbeitungsfeldern kdnnen Se sehen, dass dieser Wert dem
Radius Ihres Frasers entspricht. Der Fraser wird natiirlich mit seinem vollen
Durchmesser frésen, aber hier betrachten wir die Position der Mitte des
Frasers. Und fir diesen Mittelpunkt ist der maximale Abstand zur Geometrie
der Radius des Frésers.

Die GrofRe der Zugabe fir den Fraserbereich ist anders, wenn Se in den
Untereinstellungen der Strategie einen  Winkel eingestellt  haben
(Werkzeugwege in einem Winkel zur X- oder Y-Achse). Wir haben
festgestellt, dass der Randbereich dann grofer sein muss, da der Fréser sonst
nicht vollstdndig an alen Seiten des Teils herunterfahren kann. Wie viel
groRer, hangt vom eingestellten Winkel ab.
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Bei der zweiten Option, Arbeitsraum, bleiben die Fraserpositionen (fir den
Mittelpunkt des Frésers) genau innerhalb des Arbeitsraum. Mit dieser Option
ist es immer noch mdglich, dass das Werkzeug Material wegschneidet, das
knapp auRerhalb des Bereichs liegt, da die Halfte des Frasers nach auf3en
reicht. DeskProto prift in jedem Fall, dass die zum Teil gehdrende Geometrie
nicht beschédigt wird.

Die Option Fréser innerhalb Arbeitsraum bedeutet, dass der gesamte
Fraser innerhalb des zu bearbeitenden Bereichs bleibt. Diese Option wird
vom Assistenten flr zweiseitiges Frésen verwendet, um sicherzustellen, dass
der zu bearbeitende Bereich bei allen Jobs exakt gleich ist, unabhéngig vom
Durchmesser des verwendeten Frasers.

Die letzte Option, Eingabe, ermdglicht es Ihnen, die RandgréfRen selbst zu
definieren, indem Se die vier Eingabefelder verwenden. Die Werte kdnnen
sowohl positiv as auch negativ sein. Fir negative Werte gibt es allerdings
eine Grenze, da natirlich ein gewisser Bereich, der bearbeitet werden kann,
Ubrig bleiben muss. Vier Felder stehen nur zur Verfligung wenn die zu
bearbeitende Fl&che ein Rechteck ist, fur einen Freiform Arbeitsraum kénnen
nur zwei Randgrofien eingestellt werden: eine fir X und eine fur Y. Und fir
die Drehbearbeitung kénnen nur die beiden X-Rénder eingestellt werden.

Die Verwendung des Kontrollkéstchens Einheitlich ist klar: es erzwingt, dass
alle vier Eingabefelder identische Werte haben.
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Wegbedingungen Parameter

D 3D Job Parameter - ‘Finishing’ s

Allgemein  Strategie  Schruppen  Arbeitsraum  Rand

Fras-Richtung Dynamische Vorschub+ontrolle
© Maander = Vorschub Eintauchen
) 100 % wom Vorschub !
() Gegenlauf o= B

Vorschub bei grofier Zerspanung

O Gleichlauf - " 30 % vom Vorschub %

Sicherheitsabstand Optimierung

5.0 mm e J_s"' T
Sortieren T =
[ Immer niedrig E ‘L ;L»L-’

Abbrechen Anwenden Hilfe

Die Fréas-Richtung ist wichtig fur die Oberflachenqualitét des Prototyps. Die
Sandardrichtung ist Maéander, was bedeutet, dass (bei parallelen
Werkzeugwegen) die erste Bewegung von links nach rechts erfolgt, die
zweite von rechts nach links usw. Das Werkzeug schneidet die ganze Zeit,
also ist Méander die schnellste Option.

Auf der Oberflache des Modells kénnen Se jedoch einen Unterschied
zwischen den Bewegungen von links nach rechts (L-R) und den Bewegungen
in die entgegengesetzte Richtung erkennen. Die Oberflache wird glatter,
wenn alle Bewegungen in dieselbe Richtung gehen. Offensichtlich gibt es hier
zwei Mdglichkeiten: L-R und R-L. Die Worte Gegenlauf und Gleichlauf
beziehen sich auf das Verhdltnis zwischen der Frasrichtung und der
Drehrichtung des Werkzeugs (normalerweise im Uhrzeigersinn): siehe die
kleinen Zeichnungen im Dialog.

Beachten Se, dass die Wahl der Option Gegenlauf oder Gleichlauf nicht
garantiert, dass sie immer verwendet wird: Bei der Bearbeitung einer
abfallenden Flache ist es mdglich, dass der hintere Teil des Werkzeugs
schneidet, wodurch die tatséchliche Schnittrichtung umgekehrt wird.

Maandern ist nicht fir alle Srategien moéglich: fir die Srategien Block,
Zirkular(Spirale), Versatz, Z-Konstant und Kontur kann Ma&andern nicht
ausgewdahlt werden: fur diese Strategien wiirde es keinen Snn machen. Das
heil3t, es sei denn, die Option Sortieren ist aktiv. Beim Sortieren kénnen auch
bei diesen Srategien einige Bereiche vorhanden sein, in denen die
Werkzeugwege durch Ma&anderbildung optimiert werden kénnen. In diesen
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Féllen bietet DeskProto die M&anderrichtung mit dem Hinweis "optimiert nur
die Sortierung" an.

Se mussen jedoch testen, ob dies fur Thr Projekt funktioniert oder nicht: in
einigen speziellen Félen fuhrt die Auswahl von Maander zu zusétzlichen
Positionierbewegungen, also zu einem langeren Werkzeugweg.

Der Sicherheitsabstand ist die Z-Ebene, auf der alle "nicht schneidenden”
Werkzeugbewegungen ausgefuihrt werden. Diese Ebene dient fUr schnelle
Positionierbewegungen Uber das Werkstiick, z.B. von der Ausgangsposition
zu einer Position oberhalb des ersten zu fréasenden Punktes. Die Z-Ebene, die
Se hier eingeben, ist die Anzahl der Einheiten (mm oder Zoll) tber der
Oberkante des Rohteils. Es sind nur postive Werte erlaubt: bei einer
negativen Freifahrththe kann das Modell und/oder der Fréaser beschadigt
werden.

Wenn ein Aufmal? eingestellt wurde (Schruppen), ist der Sicherheitsabstand
um das Aufmal’3 héher.

Dieser Wert flr den Scherheitsabstand wird auf drei Arten verwendet:

e Der erste und der letzte Punkt der Werkzeugbahn fur jeden Job liegen um
diesen Scherheitsabstand mnvZoll tber der Oberkante des Rohteils. Dies
wird bendtigt, um sicherzustellen, dass der Fraser hoch genug ist, wenn er
sich zu und von diesen Punkten bewegt, z.B. zu einem néchsten Job. Diese
Bewegungen werden im Eilgang durchgefihrt, der nur oberhalb des Blocks
erlaubt ist.

e Die Positionierbewegungen wahrend eines Jobs werden auf dem
Scherheitsabstand mm/inch Uber dem maximalen Z-Wert des
Arbeitsraumes oder (falls dieser hoher ist) Uber dem maximalen Z-Wert
der Geometrie innerhalb der XY-Grenzen des Arbeitsraumes ausgefuhrt.
Dies geschieht, um den Prozess zu beschleunigen, wenn ein Detailbereich
mit einem niedrigen Z-Wert bearbeitet wird.

e Wenn die Option Immer niedrig aktiviert ist, werden die
Positionierbewegungen beim Scherheitsabstand mm/inch Gber dem
hochsten Punkt der Geometrie und/oder des Bitmap-Reliefs ausgefihrt,
Uber den sich der Fréser bewegt. Bei Maschinen mit einer langsamen Z-
Achse spart dies eine Menge Zeit. Auch wenn auf Ihrer Maschine das
Umschalten zwischen Eilgang und normaler Bewegung langsam ist, spart
dies Zeit, da diese Bewegungen unterhalb der Rohteiloberkante mit
normalem Vorschub ausgefuihrt werden. Immer niedrig ist nicht mdglich,
wenn Schruppschichten verwendet werden.

Nicht alle Positionierbewegungen werden auf diesem Scherheitsabstand
ausgefiihrt, da dies fur kleine Entfernungen nicht erforderlich ist. Die
folgenden Bewegungsarten werden angewendet - DeskProto versucht, wenn
Typ 1 verwendet werden kann, wenn nicht moglich Typ 2, wenn nicht
mdglich Typ 3:

1. Direkte Bewegung.
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Der Fraser bewegt sich in einer geraden Linie zwischen Start- und Endpunkt
der Positionierbewegung.

Diesist der Fall, wenn:

- die zu fahrende Strecke kleiner ist als das 1,4143-fache der
Wer kzeugbahndistanz.

Als Werkzeugbahndistanz wird verwendet: fir Geometrie und Bitmap der
Prézisonswert, fir Vektor die Seitliche Zustellung (oder deren Standardwert,
der 50% des Durchmessers der Fréserspitze betrégt).

oder:

- (nur fir 2D-Vektor-Jobs und fur Strategien Kontur und Z-Konstant, wo die
Werkzeugbahn auf konstantem Z ist) ist die zu fahrende Srecke kleiner als
der Durchmesser der Fraserspitze.

In beiden Fallen wird als Spitzenwert verwendet: bei konischen Frésern der
Soitzendurchmesser, bei anderen Frésern der Schneidendurchmesser, falls
nicht vorhanden, der Schaftdurchmesser. Fir Kegelfréser mit einer scharfen
Sitze ist dieser Durchmesser also 0.0 und somit sind fir solche Fréser keine
direkten Bewegungen erlaubt.

In beiden Fallen pruft DeskProto auch, ob keine Z-Zwischenpositionen mit
einem hoheren Z-Wert vorhanden sind, da dann eine direkte Bewegung nicht
maglich ist.

2. Abgesenkte Z-Ho6he.

Der Fréaser steigt etwas an, bewegt sich in einer horizontalen Linie und
fahrt dann mit normaler Vorschubgeschwindigkeit zum Endpunkt
hinunter.

Die Z-Hohe ist um den Scherheitsabstand mmvinch Uber dem hdchsten Punkt
der Geometrie unterhalb dieser Linie (dies funktioniert nicht bei einem
Bitmap-Relief).

Dies geschieht, wenn:

- die zu verfahrende Strecke weniger als das 1,4143-fache der
Wer kzeugwegstr ecke betr &gt (wenn also bei Typ 1 eine Zwischenposition
mit zu hohem Z-Wert erkannt wurde).

oder:

- die zu verfahrende Strecke kleiner ist als das 10-fache des kleinsten
Wertes von Wer kzeugbahnabstand und Fr aser dur chmesser

oder:

- die zu verfahrende Strecke ist kleiner als der Fréser-Schaft-
Dur chmesser

oder:

- in den Job Parametern die Option " Immer niedrig" aktiviert wurde.
Ausnahme: "Immer niedrig" ist (noch) nicht mdglich, wenn Schruppschichten
aufgetragen werden, da dann bei einigen Srategien die abgesenkte
Positionierbewegung durch unbearbeitetes Material fahren kann.

Bei Vektor Jobs ohne Geometriepriifung éndert "Immer niedrig" nur die
Vorschubgeschwindigkeit, nicht die Z-Hohe.

3. Hohe der freien Bewegung.
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Der Fréaser hebt sich auf die Sicherheitsebene fir eine
Positionier bewegung im Eilgang.

Die Freifahrthohe ist um den Scherheitsabstand mnv/Zoll Giber der Oberkante
des Arbeitsbereichs oder, wenn diese hoher ist, um den Scherheitsabstand
mm/Zoll Gber dem héchsten Punkt der Teilegeometrie, Uiber den der Fraser
fahrt. Der erste und der letzte Punkt einer Werkzeugbahn befinden sich auf
dem Scherheitsabstand mnmv/Zoll Uber der Oberkante des Rohteils.

Diesist in allen anderen Situationen der Fall.

Eine letzte Bemerkung zum Scherheitsabstan, fur fortgeschrittene Benutzer.
Wahrend die Benutzeroberflache in diesem Dialog die Option Immer niedrig
anbietet, gibt es zusitzlich eine ver steckte Option, die Nie niedrig bleiben
heif3t. Diese Option kann in der Benutzeroberflache nicht aktiviert werden,
um sie zu verwenden, miissen Se dies andern:

Fur Windows éndern Se den Registrierungsschliissel HK CU\Software\Delft
Sline Systems\DeskProto\7.1\Custom\NeverStayL ow

Fur MacOS andern Se die Zeile "7-1.Custom.NeverSayLow" in der Datei
DeskProto.plist

Fur Linux andern Se die Zeile "Custom\NeverSayLow" in der Datei
DeskProto.conf.

Bearbeiten Se die Registry oder diese Dateien nur, wenn Se qualifiziert sind
und genau wissen, was Se tun!

Wenn fir diesen Wert auf "true" gesetzt wird, |&sst DeskProto den Fréser bei
jeder Positionierungsbewegung auf den Scherheitsabstand ansteigen. Also
auch beim Ubergang zum nichsten Werkzeugweg. Diese versteckte Option
wird flr einige Anwendungen verwendet, bei denen das Schruppen mit einer
SAge (SHgeblatt, Kettensage) durchgefuhrt wird, da diese sich nicht seitlich
bewegen kann.

Wenn die Zeichenfolge "false" (oder ein anderer Text) ist, passiert nichts.

Die dynamische Vorschub-Kontrolle ist eine fortschrittliche Option von
DeskProto: selbst viele sogenannte High-End-CAM-Softwarepakete bieten
diese Art von Funktionalitét nicht. Das bedeutet, dass DeskProto in der Lage
ist, den Vorschub bei Bedarf zu reduzieren, so dass ein hoher
Gesamtvorschub gewahit werden kann, ohne dass die Gefahr besteht, dass
Ihr Werkzeug an einem kritischen Punkt des Prozesses bricht. Es werden
zwei verschiedene Optionen angeboten. In beiden Féllen kénnen Se einen
Prozentsatz fir die maximale Vorschubreduzierung eingeben; und in beiden
Fallen wahlt DeskProto, wann immer mdglich, Zwischenvorschilbe, so dass
immer mit optimalem Vorschub gearbeitet wird. Beachten Se, dass beide
Optionen kombiniert werden kénnen. In diesem Fall werden bei bestimmten
Bewegungen beide Reduzierungen angewendet, was zu einem sehr niedrigen
Vorschub fihrt.

Mit der Option Vorschub Eintauchen ist es moglich, den Vorschub zu
verringern, wenn sich der Fréser nach unten bewegt. Dies kann bei der
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Bearbeitung von Metallen erforderlich sein, da schnelle Eintauchbewegungen
den Fréser beschéadigen kénnen (viele Fraser haben Probleme beim Bohren).
Er wird als Prozentsatz des normalen Vorschubs fr diese Job angegeben.

Der Vorschub, den Se hier eingeben, wird fir Bewegungen verwendet, die in
einem Winkel von mehr als (steiler als) 30 Grad abwarts verlaufen.

Bei Abwartsbewegungen entlang eines Winkels von weniger als 30 Grad ist
die Reduktion geringer: DeskProto wendet die angegebene Rate + 20 an.
Wenn Se also die Eintauchrate auf 40 % eingestellt haben, werden diese
Bewegungen auf 60 % der normalen VVorschubrate reduziert.

Esist auch moglich, den Vorschub bei grof3er Zerspanung zu verringern,
was der Fall ist, wenn der Fraser viel Material abtragen muss. Da DeskProto
mit parallelen Werkzeugbahnen arbeitet, muss der Fréser normalerweise nur
ein kleines Stiick Material abtragen: Es wird nur die Dicke des Abstands
zwischen zwei Werkzeugbahnen (die Zustellung) abgetragen. In bestimmten
Fallen muss der Fraser jedoch Material Uber den gesamten Durchmesser
abtragen, was eine viel hthere Spanlast bedeutet. Zum Beispiel bei der ersten
Frasbahn (da das Rohteil oft etwas grof3er als nétig ist); oder auch beim
ersten Einfahren in eine Tasche im Modell (wenn das Werkzeug plétzlich viel
tiefer arbeiten muss als bei der vorherigen Frasbahn, wie auf dem kleinen
Bild zu sehen). Die Spanlagt it in solchen Féllen sogar noch héher, da sich
die Spadne nicht einfach ausbreiten kénnen, sondern in der bearbeiteten Nut
stecken bleiben.

In diesen Féllen wird der Vorschub reduziert, wobei die tatséchliche
Reduzierung davon abhéngt, wie viel tiefer das Werkzeug im Vergleich zum
vorherigen Werkzeugweg an dieser Postion schneiden muss. Die
Reduzierung erfolgt nach der folgenden Regel, wobei D der
Schneidendurchmesser des Frasers und Rate der eingegebene Prozentsatz ist.
Die Spalte "Beispiel" zeigt die resultierenden tatséchlichen Reduzierungen,
wenn ein Wert von 20 % bzw. 70 % eingegeben wurde.

Differenzin der Tiefe: Prozentsatz der Reduktion: Beispiel:

FUr Raten unter 60 % :

Bis0.1*D 100 % 100 %
0.1*D-D Rate + 12 * (Rate) 30%
D-2D Rate + ¥4 * (Rate) 25%
mehr als 2D Rate 20 %
Fir Raten Uber 60 % oder

mehr :

Bis0.1*D 100 % 100 %
0.1*D-D Rate + 2/3 * (100-Rate) 90 %
D-2D Rate + 1/3 * (100-Rate) 80 %
mehr als 2D Rate 70 %
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Also (Erklarung der obigen Tabelle): die Reduzierung wird nur angewandt,
wenn der Fraser tiefer als im vorherigen Werkzeugweg arbeitet, mit einem
Soielraum von 0,1*D (10 % des Fraserdurchmessers D). Wenn die Tiefe
zwischen 0,1*D und D liegt, wird die erste Reduzierungsstufe angewendet,
zwischen D und 2D die zweite, und wenn die Differenz mehr als 2D betrégt,
wird der volle Reduzierungsprozentsatz angewendet. In der Zeichnung der
Werkzeugbahn auf dem Bildschirm werden die Bahnen mit reduzierter
Vorschubgeschwindigkeit in einer etwas anderen Farbe gezeichnet (lila statt
rot).

Wenn Se die Vorschubgeschwindigkeit reduzieren, wird die
Spindeldr ehzahl mdglicherweise zu hoch, um saubere Spéne zu schneiden
(Stattdessen erzeugt der Fréser Staub und wird sehr heif?). Dies kann
verhindert werden, indem eine Option auf der Registerkarte Drehzahl des
Postprozessors aktiviert wird: Option 'Wende die Prozentsitze der
dynamischen vorschubgeschwindigkeit auf auf die Spindelgeschwindigkeit
an'. DeskProto wird dann die Drehzahl mit dem gleichen Prozetsatz
reduzieren.

Die Option Reduzierter Vorschub fur hohe Spanlasten ist nicht fur alle
Strategien verfugbar.

Und diese Optionen fur die dynamische Vorschubgeschwindigkeit sind
natirlich nur auf Maschinen méglich, die die Vorschubgeschwindigkeit vom
PC aus einstellen kénnen, die vom Postprozessor bestimmt wird.

Die Anzahl der reduzierten Anfangspfade.

Wie bereits erwahnt, wird mit dieser Option auch der Vorschub fir die erste
Werkzeugbahn eines Jobs reduziert. Bei der Bearbeitung eines flexiblen
Materials (z. B. Schaumstoff) kann es erforderlich sein, den Vorschub fur
mehr als nur diese eine erste Werkzeugbhahn zu reduzieren. Dies wurde als
"versteckte Funktion" implementiert, indem eine Einstellung namens
NumReducedinitialPaths verwendet wird, die die Anzahl der zu
reduzierenden ersten Werkzeugwege festlegt. Die Einstellung funktioniert nur
fur die Strategien Parallel, Quer und Block.

Se kann aktiviert werden, indem Se diese Eingtellung bearbeiten und ihr
einen Wert zwischen 1 (Standard) und 9 zuweisen:

Fur Windows a8ndern Se den Registrierungsschliissel HK CU\Software\Delft
Fline Systems\DeskProto\8.0\Custom\NumReduced! nitial Paths

Fur MacOS éndern Se die Zeile "8-0.Custom.NumReducedI nitialPaths' in
der Datei DeskProto.plist

Fur Linux &ndern Se die Zeile "Custom\NumReducedinitialPaths' in der
Datei DeskProto.conf.

Bearbeiten Se die Registry oder diese Dateien nur, wenn Se qualifiziert sind
und genau wissen, was Se tun!
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DeskProto it in der Lage, die Werkzeugwege durch einen
Sortieralgorithmus zu optimieren. Dabei wird die von der Strategie
vorgegebene Reihenfolge ignoriert und stattdessen versucht, eine Reihe von
Werkzeugbewegungen auszufuhren, die nahe beieinander liegen. Wenn Se
beispielsweise die Beispielgeometrie des Bilderrahmens mit der Strategie
'Parallel zu X' bearbeiten und das leere Innere des Rahmens audassen,
misste der Fréser normalerweise stndig Positionierbewegungen von der
linken zur rechten Seite des Rahmens durchfiihren. Die Sortierung bewirkt,
dass DeskProto zuerst eine Seite fertigstellt und erst dann mit der anderen
Seite beginnt: So werden viele Postionierbewegungen vermieden. Die
Sortierung kann vor allem dann viel Zeit sparen, wenn viele Schrupplagen
angewendet werden.

Hintergrundinformationen  Uber den verwendeten Sortieralgorithmus,
geschrieben vom Programmierer:

In DeskProto ist jeder Werkzeugweg eine Reihe von kleinen Linien (lineare
Interpolationen oder G1-Bewegungen), wobei jede Bewegung eine gerade
Linie anischen 2awmei Punkten ist. Eine Reihe von zusammenhdngenden
Bewegungen (eigentlich eine Polylinie) wird als Kette bezeichnet. Eine
Kette endet, wenn eine Positionierungsbewegung (nach oben gehen,
positionieren, nach unten gehen) erforderlichist.

Das dritte Konzept, das verwendet wird, ist die Tour: Eine Tour ist ein
vollsténdiger Pfad fir die gewdhlte Strategie, also wenn er nicht aus
irgendeinem Grund unterbrochen wird. Fir die Srategie parallel ist eine
Tour ein vollsténdiger Weg von links nach rechts, fir den Block ein
vollstandiger Weg um alle vier Seiten usw. Nachfolgende Touren sind mehr
oder weniger parallel zueinander.

Die Sortierung vergleicht den Anfangs- und Endpunkt jeder Kette mit allen
Ketten auf der nachsten Tour. Wenn auf dieser néachsten Tour eine
benachbarte Kette (also sowohl Sart- als auch Endpunkt nahe beieinander)
gefunden werden kann, die naher liegt als die nachste Kette auf derselben
Tour, dann springt DeskProto zu der Kette auf der nachsten Tour.

Bei der Strategie Z-Konstant ist die Stuation etwas komplexer. Hier
verwendet DeskProto den Begrenzungsrahmen jeder Kette. Uber schneidet
sich der Begrenzungsrahmen einer Kette mit keinem anderen
Begrenzungsrahmen (auf derselben Z-Ebene), handelt es sich um eine
isolierte Kette. Nach der Bearbeitung einer solchen isolierten Kette springt
DeskProto zu einer isolierten Kette auf der nachsten Z-Ebene (und an der
gleichen Selle). Bei der Bearbeitung einer Stadt mit Kirchtirmen fihrt die
Sortierung also dazu, dass DeskProto die Turme einen nach dem anderen
abarbeitet, angtatt eine komplette Z-Ebene abzuschlie3en, bevor es mit der
nachsten Z-Ebene beginnt.

Bei der Strategie "Nur Kontur" kann die Sortierung die Reihenfolge der
Konturen &ndern - natlrlich nur, wenn mehr als zwei separate Konturen
vorhanden sind.
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Erweiterte Parameter

I 3D Job Parameter - Finishing’ X

Allgemein Strategie Schruppen  Arbeitsraum Rand Wegbedingungen Erweitert

Umgebung bearbeiten Vertikale Fléchen

(") Komplett _EE O nicht auf senkrechite Flachen priifen

) — () Mur vertikal Flachen im Verhaltnis
© chne horizontale Wege i Héhe/Schrittweite

() Ohne hor. u. vert. Wege

 — 0
20

(Z) ohne Randbearbeitung =

Eingeschlossene ignorieren

Kollisionspriifungen

Start [ Ende [ spannzangenkollisionserkennung aktivierer

Extra NC Befehle Einstellungen. .. Auch Motorkollisionserkennung

Abbrechen Anwenden Hilfe

Umgebung bearbeiten betrifft den Umgebungsbereich. Grundsétzlich
bearbeitet DeskProto immer einen kompletten rechteckigen Bereich, da die
Werkzeugwege parallel verlaufen. Der Bereich, in dem keine Geometrie
vorhanden ist, wird als Umgebungsbereich bezeichnet. Wenn das Modell nur
einen kleinen Teil des Bereichs einnimmt, kann dies zu unndtigen
zusétzlichen Spénen und unnétiger zusdtzlicher Bearbeitungszeit fihren.
AuRerdem: Wenn das gesamte Material um das Modell herum bereits in
einem vorherigen  Schruppvorgang  entfernt  wurde, muss der
Umgebungsbereich beim Schlichten nicht erneut bearbeitet werden.

In solchen Stuationen kénnen Se den Werkzeugweg optimieren, indem Se

diese Option verwenden.

e Sandardméflig it diese Option auf Komplett eingestellt: der gesamte
Bereich wird bearbeitet.

e Ohne horizontale Wege bedeutet, dass alle zusdtzlichen horizontalen
Bewegungen auf der Umgebungsebene, vom Modell zum Rand des
Rohteils und zuriick, Gbersprungen werden. Das Werkzeug féhrt trotzdem
bis zur Umgebungsebene um das Modell herum. Se kodnnen dies zum
Beispiel zum  Schlichten  verwenden, wenn das  gesamte
Umgebungsmaterial bereits durch die Schruppbearbeitung entfernt wurde.

e Ohne hor. u. vert. Wege bedeutet, dass sowohl die horizontalen
Bewegungen auf der Umgebungsebene als auch die vertikalen
Bewegungen zur Umgebungsebene Ubersprungen werden. Bei
kugelférmigen Frasern ist dann immer noch eine Rille um das Teil herum
sichtbar: wenn nur ein kleiner Teil des Frasers Giber dem Modell ist, hat die

Page 224



DeskProto Handbuch Diaoge

Spitze der Kugel einen niedrigeren Z-Wert as die Teilegeometrie an
diesem Punkt.

o Ohne Randbearbeitung bedeutet, dass der Mittelpunkt des Frésers Uber der
Geometrie verbleibt: alle Positionen, bei denen der Mittelpunkt des Frasers
Uber dem Umgebungsbereich liegt, werden Gibersprungen.

Die Symbolbilder auf dieser Registerkarte veranschaulichen die Unterschiede
zwischen diesen vier Optionen.

Fur diese Option verwendet DeskProto als Umgebungsbereich den Bereich,
in dem keine Geometrie auf der minimalen Z-Ebene des Arbeitsbereichs
vorhanden ist. Dies kann sich von der Umgebungsfléche unterscheiden, die in
den Bauteilparametern verwendet wird.

Eine zusdtzliche Option, die hier aktiviert werden kann, heift
Eingeschlossene ignorieren. Wenn diese Option aktiviert ist, wird nur die
Umgebung um das Teil herum (also auf der Aufenseite) Ubersprungen. Der
eingeschlossene Umgebungsbereich, z. B. innerhalb von Ldchern im Modell,
wird dann dennoch bearbeitet.

Start / Ende bietet die Mdglichkeit, dem NC-Programm zusétzliche Befehle
hinzuzufiigen, bevor der Werkzeugweg des Jobs beginnt und/oder nachdem
er beendet wurde. Diese Befehle kénnen Bewegungsbefehle und/oder
benutzerdefinierte Befehle sein. Se konnen z.B. verwendet werden, um den
Fréser in eine sichere Podition zu bringen, bevor die 4. Achse gedreht wird,
oder um eine Kommentarzeile einzufiigen, die den Namen des néchsten zu
ladenden Frésers angibt. Die Schaltflache Einstellungen... 6ffnet den Dialog
Job Sart/Ende Einstellungen.

Der von DeskProto verwendete Algorithmus zur Berechnung der
Werkzeugwege unterstiitzt keine echten vertikalen Fléachen. DeskProto
berechnet seine Werkzeugwege auf der Grundlage eines Z-Gitters, wobei die
Punkte des Gitters miteinander verbunden werden, um den Werkzeugweg zu
bilden. Fur jede XY-Position im Gitter ist nur ein Z-Wert verfiigbar, was
bedeutet, dass vertikale Bewegungen nicht mdglich sind: das wirde zwei
Punkte mit dem gleichen XY und einem unterschiedlichen Z-Wert erfordern.
Jede Werkzeugbewegung enthélt daher sowohl eine horizontale als auch eine
vertikale Komponente, wobei die horizontale Komponente die Schrittgréfze
entlang des Werkzeugwegs ist. Infolgedessen kann eine vertikale Fléche in
der Geometrie bearbeitet werden, die im resultierenden Teil einen kleinen
Winkel aufweist.

Ubrigens gilt dies nicht fiir alle Srategien: das obige trifft nicht zu, wenn Se
Z-Konstant-Werkzeugwege verwenden.

Eine einfachere Option zum Schutz der vertikalen Fléchen gibt es auf der
Registerkarte Schruppen. Wenn diese Option aktiviert ist, wird die Option auf
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der Registerkarte , Erweitert” deaktiviert, da sie durch die Einstellung
» chruppen aufl3er Kraft gesetzt wird.

Wenn Ihr Modell echte vertikale Fldchen haben soll (und Se kein Z-Konstant
verwenden wollen), kénnen Se dies durch Verwendung und Feinabstimmung
dieser Option erreichen. Se kdnnen DeskProto eine vertikale Oberflache
annehmen lassen, wenn die "Werkzeugweglinie" seiler als ein bestimmter
Winkel ist. Der Winkel wird durch das Verhéltnis zwischen der Hohe und
dem horizontalen Abstand (SchrittgroRe) einer Bewegung im Werkzeugweg
definiert, und im Eingabefeld kdnnen Se das zu verwendende Verhdltnis
Hohe/Schrittweite einstellen. Siehe die Abbildung und Beispiele unten.

Bei jeder Bewegung pruft DeskProto dieses Verhdltnis, und bei einer
Bewegung, die das Verhéltnis Uberschreitet (also wenn die Bewegung steiler
ist), fugt DeskProto eine Zwischenbewegung ein: Die Bewegung wird in eine
horizontale und eine vertikale Komponente aufgeteilt, die nacheinander
ausgefihrt werden. Das Ergebnis ist eine vertikale Flache im Modell, die
sonst schrég wére.

Beispiel: Verhaltnisder vertikalen Flache =8

Die folgende Abbildung zeigt eine Geometrie mit einer vertikalen Wand auf
der linken Seite und einer schrdgen Wand auf der rechten Seite. Die
Schritttgrofle wurde auf einen Wert eingestellt, der 1/8 der Gesamththe der
Geometrie betrégt. Se kdnnen 2 Werkzeugwege sehen: einen in schwarz und
einenin rot. Der schwarze ist derjenige, der zuerst berechnet wird. Wenn Se
dann die Option Vertikales Flachenverhdltnis aktivieren und auf 8 setzen,
wird die Werkzeugbahn in die rote geandert. Auf der linken Seite wird der
Werkzeugweg also korrigiert, wéhrend er auf der rechten Seite nicht
korrigiert wird, weil auf der linken Seite das Verhdltnis Hohe/Schritt 8/1 ist,
wéhrend auf der rechten Seite das Verhéltnis Hohe/Schritt 8/2 = 4/1 idt. In
der Zeichnung sind diese beiden Verhaltnisse als lila Dreiecke dargestellt. Auf
der linken Seite geht DeskProto von einer vertikalen Oberflache aus und
andert den Werkzeugweg, auf der rechten Seite nicht. Bei einer vertikalen
Oberflache figt DeskProto an dieser Selle eine Fréaserbewegung hinzu und
teilt die urspringliche Winkelbewegung in einen vertikalen und einen
horizontalen Teil auf. Diese beiden Bewegungen werden in einer Reihenfolge
ausgegeben, die zusétzliches Material auf dem Teil hinterlasst.
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ratio=8{1 ratio=4f1 ]
correction no correction
é 1 1 1
computer geometry
stepsize

Die Implementierung der Eingtellung Vertikale Flache ist fir die
Registerkarte Schruppen (Bild links) und die Registerkarte Erweitert (Bild
rechts) unterschiedlich:

Roughing - Protect vertical surfaces Advanced - Assume vertical surfaces at height/step ratio 1

Additicnal extrapolated position Additional pesition

XorY

In der erweiterten Implementierung wird die zusétzliche Position nur fur die
ersse Bewegung (oder die letzte fur einen aufwérts gerichteten
Werkzeugweg) hinzugefiigt, was bedeutet, dass dies nur am Ubergangspunkt
zwischen einem "horizontal orientierten” Abschnitt der Bahn und einem
"vertikal orientierten" Abschnitt geschieht. Sehe die Abbildung oben rechts,
die das Ergebnis fir ein Hohen-/Schrittverhé@ltnis von 1 zeigt.

In der Schruppen-Implementierung wird eine viel einfachere Version dieses
Algorithmus angewandt: mit einem festen Verhétnis von 1 und fur alle
Bewegungen (also fur ale Linien von 45 Grad oder steiler): die Abbildung
oben links. Das Ergebnis ist ein treppenférmiger Werkzeugweg und eine
geringere Oberflachenqualitét, also wahlen Se dies nur bei Bedarf.

Fur Teile ohne vertikale Flachen wird diese Funktion nicht benétigt, daher
wéahlen Se fir solche Modelle die Option Nicht auf senkrechte Flachen
prUfen.
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Es kann notwendig sein, mit dieser Option ein wenig zu experimentieren, um
das beste Verhéltnis flr Ihre Geometrie zu finden. Seien Se vorsichtig, wenn
Se Teile erstellen, die mit einem Entformungswinkel konstruiert sind: wenn
diese Option verwendet wird, kann das Ergebnis sein, dass alle
Entformungsfléchen vertikal sind!

Beispiel 2: jetzt mit Zahlen.

Nehmen wir an, dass Ihr Teil eine vertikale Flache von 15mm Hohe enthalt
und dass Se die SchrittgroRe auf 1mm eingestellt haben. Nun wurde ein
Werkzeugweg Uber diese Flache erzeugt, der eine horizontale Komponente
von 1mm (die Schrittweite) enthalt, die aber wirklich vertikal sein soll. Das
voreingestellte Hohen-/Schrittverhdltnis von 20 bedeutet, dass diese
Werkzeugbewegung, wenn sie mehr als 20mm nach oben oder unten geht, in
zwei separate Bewegungen (horizontal und vertikal) aufgeteilt wird. Da lhre
gewinschte vertikale Wand nur 15mm hoch ist, miissen Se das Verhdltnis
auf (sagen wir) 14 einstellen, damit DeskProto diese Werkzeugwege andert.
Dies funktioniert fur jede SchrittgroRe: Wenn Se z. B. 0,0262 Zoll gewahlt
haben, dann bedeutet ein Hohen-/Schrittverhéltnis von 20, dass die
Werkzeugbewegung aufgeteilt wird, wenn sie Giber mehr als 20 x 0,0262 =
0,524 Zoll nach oben oder unten geht.

Beachten Se, dass diese Prifung der vertikalen Flachen bei konischen
Frasern nicht funktioniert, da die Seilheit der Werkzeugbahn analysiert wird:
Bei konischen Frésern kann die Werkzeugbahn nie steiler sein als der Winkel
des Fréasers.

Die Kollisionspr tifung fir das Spannfutter ist eine sehr nitzliche Option
fir hohe Modelle, insbesondere bei hohen vertikalen oder seilen
Oberflachen. Das Problem bei solchen Modellen ist, dass das Spannfutter der
Frésmaschine das Modell beschadigt, wenn die vertikale Wand hoher ist als
die freie Lange des Werkzeugs (DeskProto kompensiert nur die Geometrie
des Frésers, nicht die Maschinenteile, die den Fraser halten). Das Aktivieren
dieser Option bedeutet, dass DeskProto in diesem Fall das Werkzeug vom
Modell wegfahren lasst, um eine Kollison des Spannfutters mit dem Modell
zu verhindern. NatUrlich wird das resultierende Modell nicht mehr korrekt
sein, da das Material, das vom Fréser nicht erreicht werden kann, auf dem
Boden der vertikalen Wand zuriickbleibt. Dies ist jedoch viel besser, as
wenn das Spannfutter die Oberseite des Modells beschéadigen wirde, da das
Uberschiissige Material spéter mit einem anderen Fréser oder von Hand
entfernt werden kann.

Der Durchmesser des Spannfutters kann im Dialog Maschinenparameter
festgelegt werden. Beachten Se, dass bei Verwendung dieser Option der
Randbereich vergrolert wird, damit die komplette Spannzange an allen Seiten
des Modells nach unten fahren kann.
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..
Die Option Auch M otor kollisionser kennung priift in gleicher Weise fur die
Unterkante des Apindelmotors. Dieses Kontrollkastchen ist nur aktiviert,
wenn die Spannzangenkollisonserkennung aktiviert ist und wenn die
Motorabmessungen in der Maschinendefinition festgelegt wurden.

Die obige Abbildung zeigt die Ergebnisse der Kollisionsprifungsoptionen fir
die grundlegendste Geometrie, die moglich ist: einen Wrfel von 50 x 50 x 50
mm. Der Fréser ist ein Flachfréser, Durchmesser 4 mm, Lange ohne Schneide
30 mm (der Fréser ragt also 30 mm unter die Spannzange hinaus). Links die
Werkzeugwege ohne Kollisionserkennung belassen (die Spannzange wird das
Teil nun beschadigen). In der Mitte die Werkzeugwege, wenn die
Spannzangenkollisionserkennung aktiviert ist. Beachten Se die orange Farbe,
die deutlich anzeigt, wo die Werkzeugwege gedndert wurden, um Kollisionen
zu vermeiden. Das Bild rechts zeigt das Ergebnis, wenn auch die
Motorkollisionserkennung  aktiviert ~ wurde.Dies  gilt  fir  einen
Motordurchmesser von 60 mm und eine Werkzeughalterhéhe von 15 mm.

Die oben gezeigten orangefarbenen Werkzeugwege sind nicht immer
vollsténdig vorhanden, da sie mdglicherweise aufRerhalb des Rohteils und
aulferhalb des zu bearbeitenden Bereichs liegen. DeskProto flgt
normalerweise einen Randbereich (,Plus Fraser") um den Bereich hinzu,
dieser Rand figt jedoch nur den Fréserradius hinzu, sodass die meisten
orangefarbenen Werkzeugwege auferhalb liegen.
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Einstellungen Drehachse kippen

) 3D Job Parameter - '3D Job' b4

Strategie Schruppen  Arbeitsraum Rand Wegbedingungen Erweitert Schwenken Optionen 4

Schwenkwinkel

%0 75

O &0

U a5
LJ

() Eingabe Grad

Stellen Sie diesen Winkel auch manuell an der Maschine ein

Abbrechen Anwenden Hilfe

Die Registerkarte Schwenken Optionen ist nur sichtbar, wenn in den Teil
Parametern die Option "Drehachse Kippen" aktiviert wurde (und wenn die
Maschine diesen Achsentyp unterstiitzt). Se ist fir einen speziellen Typ der
5. Achse gedacht: die manuell gesteuerte B-Achse, wie sie bei einigen kleinen
Wachsfréasmaschinen fir Juweliere vorhanden ist. Wie bei der Roland JWX-
10 "Jeweld" Maschine, wie in der Abbildung unten gezeigt:
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In der unteren linken Ecke dieses Fotos ist (gerade noch) ein Drehknopf zu
sehen: Nach dem Entriegeln des Drehmechanismus kénnen Se mit diesem
Knopf die gesamte Drehachseneinheit (A-Achse) manuell kippen. Diese
Maschine unterstiitzt die Verriegelung in festen Intervallen von 15 Grad.

Da diese manuelle Drehung um eine Achse parallel zu Y erfolgt, wird diese
Drehung als B-Achse bezeichnet. Die Gesamtzahl der Achsen betréagt also 5
(X, Y, Z, A und B), s0 dass es sich tatsdchlich um eine (sehr primitive) 5-
Achsen-Maschine handelt.

Der Schwenkwinkel, den Se hier eingeben kénnen, ist der Rotationswert,
der fir diese Operation verwendet wird. Wie Se in der Abbildung sehen
konnen, bietet Ihnen diese Drehung die Méglichkeit, an Stellen zu arbeiten,
die der Fréser normalerweise nicht erreichen kann: zum Beispiel die
Innenseite eines Ringmodells.

Zusétzlich zu diesen 15-Grad-Intervallen kénnen Se hier auch einen
benutzer definier ten Rotationswert eingeben.

CNC-gesteuerte 5. Achse

Bei 5-Achsen-CNC-Maschinen mit einer CNC-gesteuerten 5. Achse
unterstiitzt DeskProto nur Maschinen im Trunnion stil, wie in den
Einstellungen fir Rotationsmaschinen erléutert. Bei einer solchen Maschine
kann die grofl3e Drehachse verwendet werden, um die kleine Drehachse in
einer geneigten Position auszurichten. Somit kann diese Neigungsméglichkeit
auch bei diesen Maschinen genutzt werden. Vorausgesetzt, man kann die
kleine Drehachse tatséchlich als 4. Achse nutzen.

Wichtig ist, dass DeskProto den Rotationshbefehl fur die flnfte Achse
(Eingtellung des Neigungswinkels) nicht automatisch in die NC-Datel
schreibt: Se missen dies selbst hinzufligen, indem Se es in die Sart/Ende
Befehle des Jobs eingeben.

Beachten Se, dass die Position des Teils nach dieser Drehung vom Abstand
zwischen dem Teil und der aktuellen B-Achse (also der Drehachse) abhangt.
Je groRRer dieser Abstand ist, desto grofer ist die Z-Bewegung wéhrend der
Drehung. Dieser Abstand kann auf der Registerkarte Nullpunkt der
Teileparameter eingestellt werden, da dieser Abstand bei Winkel O in
Wirklichkeit die X-Verschiebung ist. Se werden sehen, dass die Registerkarte
Nullpunkt anders aussieht, wenn die Option Neigung ausgewahlt wurde.

Die Einstellung der korrekten X-Verschiebung ist hier wichtig: nur mit einer
korrekten Verschiebung werden alle resultierenden Werkzeugwege aus Jobs
mit verschiedenen Neigungswinkeln korrekt positioniert (alle arbeiten mit
demselben Werkstiicknullpunkt).

Die Option Neigung ist nur fir Geometrie-Jobs verfiigbar, also nicht fur
Vektor- und Bitmap-Operationen.
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4.2.3.3 Bitmap Job Parameter

DeskProto verfugt Uber drei verschiedene Arten von Jobs: dieser Dialog ist
flr einen Bitmap Job -- zusétzlich sind auch Dialoge fiir einen Vektor Job und
einen Geometry Jobs verfuigbar.

Die Bitmap Job Parameter sind identisch zu den Geometrie -Job Parametern
(mit Ausnahme der Schwenkoption: Diese ist fir Bitmaps nicht verfiigbar).
Der Bitmap-Job wendet diese auf das Bitmap Relief an, der Geometrie-Job
auf die Geometrie.

Um Informationen zu den Bitmap-Register seiten zu erhalten, springen
Sie also zu diesen Hilfeseiten fir Geometrie-Jobs:

Allgemein

Strategie

Schruppen
Arbeitraum

Rand

Wegbedingungen
Erweitert

Dieser Dialog ist Uber das Parameter Mend, dritte Option, erreichbar.

Oder Se konnen auf einen 3D Job im Projektbaum doppelklicken (eines der
Elemente der dritten Ebene).

Oder Se klicken mit der rechten Maustaste auf einen 3D Job und wéhlen im
Kontextmentii Job Parameter.

Derselbe Dialog wird fir die Default Bitmap Job Parameter verwendet, nur
mit  einer  zusdtzlichen  Schaltflache  DeskProto-Standar dwerte
wieder her stellen, um die urspriinglichen Standardparameter wieder her zu
stellen.
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4.2.3.4 Setze Kurve Auswahl

"wSﬂ:eKuweAvSv«aMrKunxuv—¥raserv o x o x o x

Anzahl genahiter Kurven Anzarl genahiter Kirven
Enstelungen CADLayer  CAD Dateien
Schibarket
8 zege sles [richts

J CONTOURS
L TEXT

Der Zweck dieses Dialogs besteht darin, die fir diesen Job zu verwendenden
Vektorkurven auszuwahlen oder diese Auswahl zu bearbeiten.

Er ist in drei unterschiedlichen Versionen verflgbar: einmal fir das
Konturen-Frasen, einmal fir das Taschen-Frasen und einmal fir das
Bohren. Alle drei Versionen bieten bis auf die Optionen im Feld
» Eingtellungen” die gleiche Funktionalitét. Das obige Bild zeigt die Version
fur das Konturen-Frésen, die Einstellungen fir die anderen Versionen werden

unten gezeigt.

Der Dialog Kurven auswdhlen kann durch Driicken der Schaltflache
"Wéhlen..." erreicht werden, jeweils auf der Konturen-Fr8sen Seite, der
Taschen-Frasen Seite und der Bohren Seite der Vektor-Job Parameter.

Eine Draufsichts ist vorhanden (keine anderen Ansichten), in der alle
geladenen Kurven grau dargestellt werden.
7~

F.=
Schaltflache um den Dialog Schtbare Elemente fir Grafisch einrichten zu
offnen, in welchem Se wahlen kénnen welche Elemente nicht in dieser

Zeichnung enthalten sein sollen. Es ist klar, dass der Punkt "Vektorkurven"
jetzt nicht ausgeschaltet werden kann.

%

Die Schaltflache Werkzeugwege zeigt (und berechnet sie bei Bedarf zuerst)
die Werkzeugwege in dieser Draufsicht. Durch erneutes Driicken der
Schaltflache werden die Werkzeugwege wieder aus der Zeichnung entfernt.
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Dies it natirlich erst mdglich, nachdem eine oder mehrere Kurven
ausgewahlt wurden.

53

Die Verwendung der Schaltflachen Vorherige Ansicht und Néchste Ansicht
ist aus der Werkzeugleiste bekannt. Diese sind natUrlich nur aktiv, wenn die
Andgicht gedndert wurde (Vorherige Ansicht) und wenn die Schaltfléache
» Vorherige Ansicht* verwendet wurde (Nachste Ansicht).

)

Die Shaltflache ganz links in der zweiten Reihe ist die Schaltflache

Auswahlen. Dies ist eine der funf Tasten zum Einstellen der aktuellen

Mausfunktion. Vier dieser Funktionen sind aus der Werkzeugleiste bekannt,

diese Schaltflache ganz links ist die wichtigste Schaltflache in diesem

Dialog. Wenn es aktiv ist, kdnnen Se eine Kurve auswéahlen, indem Se mit

dem Mauszeiger darauf zeigen: Wenn Se richtig zeigen, wird die Kurve lila,

fur "wahlbar" . Se kénnen sie dann durch Anklicken auswahlen: ihre Farbe

andert sich dann von grau nach hell blau, fur " ausgewahit" .

Zusétzliche Optionen bei Verwendung der Schaltflache ,, Auswéhlen”:

e Zeichnen Se einen Rahmen von links nach rechts um mehrere Kurven, um
sie alle auszuwahlen

e Zeichnen Se einen Rahmen von rechts nach links Uber mehrere Kurven,
um alle auszuwéahlen

¢ Halten Se beim Klicken die Umschalttaste (auf der Tastatur) gedrtickt, um
der Auswahl weiterhin Kurven hinzuzufiigen

e Halten Se die Srg-Taste (auf der Tastatur) gedruickt, wéahrend Se klicken,
um Kurven aus der Auswahl zu entfernen (auf einem Mac verwenden Se
die Befehlstaste anstelle von Strg).

e Geben Se Strg-A ein, um alle Kurven auszuwéhlen.

Schaltflache Wer kzeugwege ber echnen berechnet und zeigt Werkzeugwege
fir die ausgewahlten Kurven an.

Unterhalb dieser Schaltflache zeigt DeskProto an, wie viele Kurven
ausgewahlt wurden.

Nicht alle Kurven kénnen ausgewahlt werden:

- Kontur-Frésen akzeptiert keine einzelnen Punkte

- Taschen-Frasen akzeptiert nur geschlossene Kurven

- Bohren akzeptiert nur einzelne Punkte, +-Zeichen mit der groRRe des
Fréserdurchmessers und Kreise mit dem Fréserdurchmesser.

Kurven, die nicht akzeptabel sind, werden hellgrau gezeichnet, fir "kann
nicht ausgewahlt werden".
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Vertikale Linien in den Vektordaten (Kurven, bei denen alle Punkte die
geichen X- und Y-Werte und unterschiedliche Z-Werte haben) kénnen in
keinem dieser vier Werkzeugwegtypen ausgewahlt werden.

Enstellungen  CAD Layer CAD Dateien Enstelungen CADLayer CAD Datsien Enstellngen  CAD Layer CAD Dateien Einstelngen CAD Layer CAD Dateien

Strategie Strategie Mur fur konische Fraser (V-Fraser) Bohren mit Entspanen

Aussen f
 Inen [ - Zustel
= Rechts Ij‘ T‘ O paralel Stratege ustelung 0.0  mm
€ ) RidugaufZtert 00 mm
o Tieferbegrenzung -
DT m $ Strategie Detai Enstelungen 2

© Aussen -> Imen Uneingeschrankte Tiefe mm

© Innen -> Aussen o

Riickzug auf Z-Wert relativ zur

FrasRichtung Oberkante des Rohteil

O Kirzester Weg -5

ndezTiefe  -10  mm
O Alternierend pro Ebene © Boden Material 0.0 mm
© Gegenlauf [ B3 Seitiche Zustelung 50 % Abstand Wkawege (bei Bedarf) 5 %

O Gleichlauf -9 0.0 mm

Kurventiefe
(nur fiir Inlays)

Fras Richtung
Schnittichtung (bei Bedarf)

0=
O O Gegenlauf ®-

© Gegerlauf 9- i,
O Gleichlauf -5
O Gleichiauf -5

Unter der Registerkarte Einstellungen kénnen Se die wichtigsten Parameter
fur diesen Werkzeugwegtyp festlegen: Das Bild oben zeit von links nach
rechts die Einstellungen fir Konturen-Frésen, Taschen-Frésen und Bohren.
Diese sind die gleichen wie in den Vektor-Job Parametern, und da diese auch
hier zuganglich sind, kdnnen Sie schnell die resultierenden Werkzeugwege fir
jede Einstellung sehen. Fir Hilfeinformationen zu diesen Einstellungen
klicken Se auf den obigen Link fur diesen Werkzeugwegtyp.

Unter dem Reiter CAD-L ayer steht ein sehr praktisches Tool zur Verfugung.
Hier werden alle Ebenen in den verfligbaren Vektordaten aufgelistet (falls
vorhanden), mit einem Glihbirnensymbol, das verwendet werden kann, um
die Kurven in dieser Ebene ein- oder auszublenden.
Viele DXF-Dateien enthalten Ebenen, die den Zugriff auf die Daten
erleichtern sollen, indem sie Schicht fir Schicht betrachtet werden. Genau
wie in dieser DeskProto Beispieldatei 2D_DpBeer Tray.dxf : Eine Ebene
enthélt alle Konturen, die zweite Ebene enthédlt den gesamten Text. Das
Anzeigen der Kurven in diesem Dialog pro Ebene macht es sehr einfach, die
richtigen Kurven auszuwéhlen, da Kurven, die dieselben Einstellungen
bendtigen, normalerweise in einer Ebene gruppiert wurden.
Bitte beachten Se das diese CAD Layer/Ebenen etwas vollig anderes sind als
Schruppebenen die DeskProto fir das Schruppen verwendet.

Eine &hnliche Liste mit Gluhbirnen wird unter der Registerkarte CAD-
Dateien angezeigt. Diese Liste enthélt alle Dateien mit VVektordaten, die Se
geladen haben, und Uber die Glihbirnen kdnnen Se auswéhlen, aus welchen
Vektordateien die Kurven angezeigt werden.

Page 235



Desk Proto DeskProto Handbuch

4235 Stege Kontur-Frésen

I Stege Kontur-Frisen

®

(el =

Wahien Sie ein Werkzeug durch Driicken einer

Taste aus. Informationen zur

Werkzeugverwendung finden Sie in den Tooltips.

Werkzeugwege berechnen

Grofe und Anzah der Stege

Anzshl Stege 12
B Lange der Stege
e e O m0_ %
N VT T Orest 2o m

( | Dicke der Stege
© Prozentsatz der

o N\ .
//4 \\ Vaterastarke -

O Fast

\ / © Prozentsatz des

f , Fraserdurchmessers
“a ‘\ | | | / O Fest
SN 4 ‘ ‘ \ . 4 Abstand tberschreien
e / \ — -
- . () Minimale Anzzhl
— S S -
(0 maximale Anzhl

Erzeugen

000 %

\ / \ I Auto Generierung
~ ' - . i Positionierabstand
\ g P

Maus Position

mm
v Y3 mm
| Gesnderte Koordinaten anzeigen
z— x

L Abbrechen Hife

Bei der Bearbeitung eines 2D-Vektorprofils in Plattenmaterial konnen Se die
Tiefe des Werkzeugwegs gleich der Materialstdrke einstellen, wodurch ein
Schnitt  ausgefiihrt wird, der vollsténdig durch die Platte geht. Beim
Schneiden eines geschlossenen Profils fuhrt dies zu einem abgetrennten Teil:
das Material innerhalb des Profils ist nicht mehr mit dem Rest der Platte
verbunden.

Wenn das Material nur an seinen Ecken befestigt wird, kann dieser separate
Teil vollsténdig lose sein. Er kann dann unkontrolliert herumfliegen,

beschadigt werden und/oder Schéden verursachen. Was natlrlich nicht
erwiinscht ist.
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DeskProto hietet Stege fur das Konturen-Fréasen um dieses Problem zu
beheben. Ein solcher Steg hélt beide Seiten des Werkzeugwegs verbunden,
indem die Schneide fir einen kleinen Abschnitt des Werkzeugwegs
angehoben wird, so vebleibt eine kleine Briicke Material das spater manuell
entfernt werden kann. Die beiden Bilder oben zeigen deutlich, wie das
funktioniert: links der Werkzeugweg, rechts eine Smulation.

Auf diese Registerkarte geht es um Vektor-Sege, die durch andern der
Frastiefe im 2D Werkzeugweg entstehen. Nicht zu verwechseln mit
Geometrie Stegen, die durch tatséchliche Geometrie entstehen. Stege zur
Vektor-Jobs sind nur fir Vektorkurven ohne Z-Werte (2D-Kurven)
verflgbar. Se kdnnen also auch nicht verwendet werden, wenn eine 2D-
Kurve auf eine 3D-Geometrie projiziert wird, oder wenn fir eine 2D-
Vektordatei die Option ,, Z-Werte verwenden“ in den Projektparametern
aktiviert wurde.

Im Dialog Stege Kontur-Fréasen kénnen Se die Anzahl der Sege, die
Position jedes Steges und die Steg-GroR3e festlegen. Se kénnen diesen Dialog
auf der Registerkarte Kontur-Frésen der Vektor-Job Parameter 6ffnen. Die
Zeichnung zeigt eine Draufsicht auf alle Vektorkurven, wobei die
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ausgewdhlten Kurven schwarz dargestellt werden. Stege fur die Konturen-
Frasen kénnen nur fur Kurven festgelegt werden, die fir das Konturen-
Frésen im selben Job ausgewahlt wurden. Die Position eines Steges wird
durch einen blauen Punkt angezeigt, siehe Screenshot oben.

Die Schaltflachen in der oberen rechten Ecke bieten die folgenden Optionen:
|

| A

it Schaltflache um den Dialog Schtbare Elemente fir Grafisch
einrichten zu 6ffnen, in welchem Se wahlen kdnnen welche Elemente nicht
in dieser Zeichnung enthalten sein sollen. Es ist klar, dass der Punkt
"Vektorkurven" jetzt nicht ausgeschaltet werden kann.

E/ Die Schaltflache Werkzeugwege zeigt (und berechnet sie bei
Bedarf zuerst) die Werkzeugwege in dieser Draufsicht. Durch erneutes
Driicken der Schaltflache werden die Werkzeugwege wieder aus der
Zeichnung entfernt.

-+

Die Schaltflache Seg hinzufiigen ist automatisch aktiv wenn dieser
Dialog getffnet wird. Es stellt die Mausfunktion auf das Hinzufiigen von
Segen ein: Bewegen Se den Mauszeiger Uber die Zeichnung, um eine der
schwarzen Profilkurven hervorzuheben (diese wird violett) und klicken Se
mit der linken Maustaste: An dieser Stelle wird dem Profil ein blauer Punkt

hinzugefiigt.
b 4

. Schaltflache Steg |6schen setzt die Mausfunktion auf das L dschen
von Stegen: Bewegen Sie den Mauszeiger Uber die Zeichnung, um einen der
vorhandenen blauen Kreise hervorzuheben, und klicken Se dann mit der
linken Maustaste, um ihn zu entfernen.

Schaltflache Steg verschieben setzt die Mausfunktion auf das
Verschieben von Segen: Bewegen Se den Mauszeiger Uber die Zeichnung,
um einen der vorhandenen blauen Kreise hervorzuheben, und klicken Se
dann mit der linken Maustaste: wéhrend Se die Maustaste gedriickt halten,
koénnen Se den blauen Punkt verschieben. Das Verschieben ist nur entlang
der Profilkurve mdglich.

Die Bedeutung aller anderen Schaltflachen ist die gleiche wie auf dem
Hauptbildschirm und muss daher hier nicht erklart werden.

Andere Optionen auf der rechten Seite dieses Dialogs:
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Steg Lange

Die Lénge des Steges ist die Strecke entlang der Kurve, entlang der etwas
Material verbleibt. Das ist nicht dasselbe wie die Lange des erhéhten
Werkzeugwegfragments: der an beiden Enden um den Fréserradius
vergrofRert werden muss.

Sekonnen die Steg-L @nge entweder als Prozent des Fraserdurchmessers (Es
funktioniert also flr Fréser jeder Grél3e und Teile jeder Grof3e), oder als einen
Festen Abstand in mm oder inch angeben.

Steg Hohe

Die Hohe des Seges entspricht der Dicke des verbleibenden Materials. Am
einfachsten ist es, diese Dicke als Prozentsatz der Plattendicke (also der
Rohteilhthe) zu definieren, die zweite Option ist se als festen Wert zu
definieren. Eine Dicke von 0,0 (oder 0 %) ist nicht zuléssig, und der Steg darf
nicht hoher sein als der Rohteilblock (der maximale Prozentsatz betrégt also
100 %).

Die obigen Optionen haben gezeigt, wie Se Support-Sege manuell festlegen.
Mit den folgenden Parametern ist es auch mdglich, DeskProto-Sege
automatisch setzen zu lassen:

Auto Positionier ungsabstand
Der Abstand zwischen zwei Stegen: Unter Verwendung dieses Abstands
werden automatisch Stege entlang jedes ausgewdahlten Profils gesetzt. Auch
hier kénnen Se entweder einen Prozentsatz (des Fraserdurchmessers) oder
einen festen Wert verwenden.

Auto Positionier ungsabstand Uber schreibung

In manchen Féllen reicht eine Distanz zur automatischen Positionierung nicht
aus, beispielsweise wenn der Job sowohl lange als auch kurze Profile enthélt.
DeskProto erlaubt es eine Minimale Anzahl an Stegen pro Profil vorzugeben
um sicher zu stellen das auch das kirzeste Profil (zum Beispiel) wenigstens
zwei Stege erhélt, und/oder eine M aximale Anzahl um zu verhindern das ein
langes Profil zu viele Sege erhdlt.

Die Standardwerte fir die oben genannten Parameter kénnen in den Default
Vektor Job Parameter (Optionsmenil) festgelegt werden: auf der
Registerkarte Konturen-Frésen it eine Schaltflache " Setzen..." vorhanden um
die Sandartwerte flir Sege vorzugeben. Diese Schaltflache 6ffnet den Dialog
Standard-Sege fur Konturen-Frésen.

Automatisch generieren
Diese Schaltflache veranlésst DeskProto alle vorhandenen Stege zu entfernen
und eine Serie an Stegen auf der Grundlage | hrer Einstellungen zu erzeugen.
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4.2.3.6 Standard-Stege fir Konturen-Frasen

e Standard-5tege fiir Kontur-Frésen X
Lénge der Stege Auto Generierung
O Prozentsatz des Positionierabstand
. 200 Yo
Fréserdurchmessers
© Prozentsatz des 2000 | %
() Fest 0.0 mm Fraserdurchmessers "
() Fest 0.0  mm
Dicke der Stege
o Abstand berschreiben
Prozentsatz der .
Materialstarke 50 % |__J Minimale Anzahl 0
() Fest 0.0 mm [ Maximale Anzahl 0

Vareinstellungen Abbrechen Hilfe

Die Verwendung von Stegen fir das Konturen-Frésen wird auf der Hilfeseite
fr den Dialog Sege Kontur-Frasen.

In diesem Dialog kénnen sie manuell eingestellt oder automatisch mit den
Parametern fUr die automatische Positionierung generiert werden.

Esist auch moglich Standard Stege fuir Kontur-Frésen zu setzen (auf der
Seite Kontur-Frasen der Vektor-Job Parameter). Um standard Sege zu
erzeugen wird DeskProto einen Satz von Parametern verwenden. In diesem
Dialog Sandard-Stege fir Kontur-Frésen kénnen Se die Parameter fur diese
Sandard-Stege festlegen.

Der Zugriff erfolgt Uber die Default 2D Job Parameter.

Die Parameter sind die gleichen wie im Dialog Sege Kontur-Frasen und Se
finden ale relevanten Informationen auf dieser Hilfeseite.
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4.2.3.7 Bereinigungsjob erstellen

e Bereinigungsjob hinzufigen >
Hier kiinnen Sie DeskProto einen Bereinigungsjob fir den akituellen V-Frasen-Job generieren lassen.

Einstellungen fiir Taschenfrasen

Name on Bereinigung
Fraser Fraser 3 .
XY Aufmal 0,58 mm

Kurvenauswahl, Geschwindigkeiten und Bearbeitungstiefe werden aus dem V-Frisen-Job kopiert.
Das XY-Aufmall wurde aus der Tiefe und dem Winkel des V-Frasers berechnet.

Der Job wird hinzugefiigt, wenn Sie auf OK Kicken.

Hinweis: Der generierte Job kann fehlerhaft werden, wenn der V-Frésen-Job bearbeitet wird,
Verwenden Sie in diesem Fall die Schaltfiache Aktualisieren”, um das Problem zu beheben.

Abbrechen Hilfe

Mit einem Reinigungsvorgang soll der flache Boden einer V-férmigen Nut
bereinigt werden. Bei einem V-Frasen-Vorgang wird eine solche Nut mit
einem V-Fraser mit einer scharfen Spitze bearbeitet, sodass dieser Boden
keine ebene Flache aufweist: Es ist vollsténdig mit den Hockern (kleinen
Graten) zwischen den V-Frésen-Werkzeugwegen gefullt. Sehe Abbildung
unten.

Dieser Dialog soll einen zusitzlichen Vorgang erstellen, der diesen Boden
bereinigt: um daraus eine glatte Flache mit einem flachen Fréser zu machen.

Se erreichen diesen Dialog Uber die Schaltflache |, Bereinigungsob
hinzufugen...“ auf der Registerkarte ,, V-Frésen” der Vektorjobparameter
Sobald ein Bereinigunggob fir diesen V-Frasen-Vorgang erstellt wurde,
andert sich der Name der Schaltflache in , Bereinigunggob aktualisieren®.
Nach dem Klicken auf die Schaltflache ,, Aktualisieren® wird dieser Dialog
nicht mehr angezeigt: nur die Einstellungen des Bereinigunggob werden
aktualisiert, um sie an alle Anderungen im V-Fréasen-Job anzupassen.

Der Bereinigunggob ist nattirlich nur dann wirksam, wenn in den V-Nuten
ein flacher Boden vorhanden ist. Und die flache Flache muss auch so grof3
sein, dass se mit dem von lhnen gewahlten Schaftfréser tatséchlich
bearbeitet werden kann. Falls nicht wird DeskProto eine Fehlermeldung beim
Berechnung der Werkzeugwege anzeigen.
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Auf der linken Seite dieser Smulation sehen Se das Ergebnis der V-Frésen-
Werkzeugwege fur dieses Design (Schriftart Times New Roman, 45-Grad-V-
Fraser, Tiefenbegrenzung -2 mm). Auf der rechten Seite das Ergebnis nach
zusdtzlicher Anwendung der Reinigunggob (Flachfréser D 2 mm). Beachten
Se, dass dieser Flachfraser die Flache nicht vollsténdig reinigen kann: Er
kann die scharfen Innenecken nicht bearbeiten.

Bei dem neuen Job handelt es sich um eine Taschenbearbeitung, fur die in
diesem Dialog drei Einstellungen angezeigt werden:

Der Name des Jobs.

Diesist der Name des aktuellen V-Fréasen-Jobs mit dem hinzugefiigten Wort
»Cleanup”. Anhand dieser Namenskonvention weil3 DeskProto, dass diese
beiden Jobs miteinander verbunden sind. Benennen Sie diese daher nicht um
(oder benennen Se beide nicht um).

Der Fraser der in dem neuen Job verwendet werden soll.

Hier kdnnen Se nur einen lhrer Fraser mit flacher Schneide auswahlen: Die
Verwendung eines anderen Frasertyps wirde keine saubere, flache Flache
erzeugen.

Curve depth

|1 XY allowance ' XY allowance

Die XY-Zugabe (die auf der Registerkarte Schruppen des neuen Job
eingestellt wird) ist der Abstand, den der Fréser von den Kurven einhalten
muss. Er wird aus dem Winkel des V-Frasers und der Tiefe der V-férmigen
Nut berechnet (beachten Se, dass dieser Winkel in DeskProto der
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Schleifwinkel und nicht der eingeschlossene Winkel ist). Die Formel ist
simpel:
XY al | onance = Depth * tan(Angle).

Das obige Bild rechts zeigt die Stuation, wenn eine Kurventiefe eingestellt
wurde (fur Inlays). Nun ist die Formel wie folgt:
XY al | onance = (Depth - Curve depth) * tan(Angle).

Se miissen sich Uber diese Formeln keine Gedanken machen, da DeskProto
diese Berechnungen tbernimmt.

42.3.8 Genauigkeit verfeinern

Die DeskProto Werkzeugwegberechnungen fur Geometriedaten basieren auf
einem Z-Gitter, und die GroRe der Gitterzellen legt die Genauigkeit der
Werkzeugwege fest. Fir jede Zelle im Raster wird der hdchste Z-Wert der
gesamten Geometrie innerhalb dieser Zelle gespeichert: Die Oberflache wird
gerastert. In anderen Worten der DeskProto Algorithmus basiert auf einer
Ober flachen Ber aster ung.

In den Geometrie Job Parametern geben Se einen Wert fiir die Genauigkeit
vor as “Abstand Werkzeugwege” und “Lange der Verfahrschritte”. Der
kleinste der beiden Werte wird als GittergrofRe (Zellengrof3e) des Z-Gitter
verwendet. Wéahrend dies in den meisten Féllen gut funktioniert, ist es
manchmal erforderlich, diese Standardeinstellung zu Uberschreiben und eine
kleinere RastergroRe zu verwenden. Dies wird as Subsampling oder
Sampling-Verfeinerung bezeichnet, da pro Werkzeugwegpunkt mehr als eine
Geometrieposition abgetastet wird. Dieser Dialog wird verwendet um den
Faktor fur das verfeinern vorzugeben.

Se erreichen diesen Dialog durch die Schaltflache Einstellungen auf der
Registerkarte Srrategie des Job Parameter Dialoges (nicht fir alle Srategien
verfligbar).
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V! Genauigkeit verfeinern ot
Genauigkeit Faktor
| 1 (Micht feiner, Passt in den meisten Fallen) = Default e

(Faktor &ndern beeinflusst Berechnungszeit)

Abbrechen Hilfe

Der Dialog Genauigkeit verfeinern ermdglicht Ihnen die Feinabstimmung der
RastergroRe  oder der  Berechnungsgenauigkeit. Je  hoher  der
Verfeinerungsfaktor, desto genauer die Werkzeugwege und desto lénger die
Berechnungszeit (quadratisch). Ein Verfeinerungsfaktor von 1 flhrt zu einem
Z-Gitter mit einer Gittergrofie, die den Einstellungen fur Abstand zwischen
Werkzeugwegen und Lange der Verfahrschritte entspricht. Ein Faktor 2
halbiert die Zellengrdsse und verdoppelt so die Z-Rasteraufldsung fur X und
Y, unterteilt also jede Rasterzelle in 4 kleinere Zellen usw.

Hinweis 1: Diese Einstellung ist eigentlich nur fur fortgeschrittene Benutzer
gedacht und sollte nur unter besonderen Umstanden angewendet werden !!
Beachten Se, dass hohere Faktoren viel langere Berechnungszeiten
bedeuten!

Hinweis 2: Der Sandardfaktor ist wie gesagt 1 (keine). Fir die Strategien Z-
Konstant und Kontur ist der Sandardfaktor jedoch 3, da dies erforderlich ist,
um glatte Werkzeugwege zu erzielen. Dies erklat, warum die
Berechnungszeiten fUr diese Srategien lénger sind.
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4239 Setze Freiform Arbeitraum

(5] X
IEeYeR @@ e e
@oa AR
Wighlen Sie ein Werkzeug durch Driicken einer
Taste aus. Informationen zur

Werkzeugverwendung finden Sie in den
Tooltips.

1 Setze Freiform Arbeitsraum von Job 'Geometry operation’ des Teil ‘Part’

Kontur aus Projekt wahlen

o
Kontur generieren
Importieren... Exportieren. ..
Rohteilblock des aktiven Teils
X 0.0 60.0 mm
Y 00 100.0 mm
Z -30.0 0.0 mm
Raum des aktiven Jobs
X 16.091 43.91% mm
Y 62.334 94.162 mm
Z -30.0 0.0 mm
Maus Position
X 65.415 mm
Y 75.998 mm
Y Z nicht zutreffend mm

8 Gesnderte Koordinaten anzeigen

Z— X
‘ Abbrechen Hilfe

Ein Freiformbereich soll Bearbeitungszeit sparen, indem der zu bearbeitende
Bereich genau definiert wird. Dieser Bereich kann in diesem Dialog definiert
werden, indem eine geschlossene (Freiform-)Konturlinie in der Draufsicht
des Teils erstellt wird. Im obigen Bild ist eines der sichtbaren Elemente ein
orangefarbenes Rechteck: Dieser steht fiir das Rohteil. Der Freiformbereich
muss sich vollsténdig innerhalb dieses Rechtecks befinden. Fur diese Kontur
kénnen Se auch einen Min- und einen Max-Z-Wert festlegen, das Ergebnis
wird als Freiform Arbeitsraum bezeichnet. Se erreichen diesen Dialog Uber
die Schaltflache , Freiform definieren” auf der Registerkarte ,, Arbeitsraum®
des Dialogs Job Parameter.

Auf der rechten Seite des Dialoges sind vier Tastenreihen vorhanden.

Schaltflaiche um den Dialog Schtbare Elemente fir Grafisch
einrichten zu 6ffnen, in welchem Se wahlen kdnnen welche Elemente nicht
in dieser Zeichnung enthalten sein sollen.

Die anderen Schaltflachen dieser ersten Reihe sollten von der Werkzeugleiste
bekannt sein.
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Die vier Schaltfléachen der zweiten Reihe sollten auch von der Werkzeugleiste
bekannt sein. Drehung per Maus ist nicht vorhanden: dieser Dialog
verwendete nur die sechs Hauptansichten. Zusammen mit der dritten und
vierten Reihe sind dies die Maus funktions Schaltflachen, von denen immer
nur eine aktiv sein kann (gedrtickt).

Die acht Schaltflachen der dritten Reilhe sind neu, dies sind die
Zeichenwerkzeuge, die zum grafischen Zeichnen und/oder Andern des
Arbeitsraumes verwendet werden. Dies sind auch Maus funktions
Schaltfléachen: Von diesen Mausfunktionstasten (insgesamt 13) ist immer nur
eine aktiv. Se werden sehen, dass sich die Form des Cursors andert, wenn Se
eine andere Maustastenfunktionstaste auswahlen.

ﬂ Ein Polygon als neue Freiformkontur zeichnen: jeder Mausklick flgt
einen Punkt hinzu. Die von lhnen gezeichnete Polylinie ist immer
geschlossen und wird daher Polygon genannt. Beenden Se die Funktion
mit einem rechten Mausklick. Zusétzliche Funktionen:
ALT (auf Apple die Optionentaste): Fangpunkte an Geometriepunkten
SHIFT: Erstellt Linien im 15°-Winkel
STRG (auf Apple die Commandtaste): Erstellt Linien im 1°-Winkel
STRG + SHIFT: Erstellt Linien im 5°-Winkel

I:L Ein Rechteck als neue Freiformkontur zeichnen: Klicken Se mit der

linken Maustaste, bewegen Se die Maus und lassen Se los. Diese
Funktion ist Ubrigens auch im Setze Arbeitsraum-Dialog vorhanden.
Wenn Se wahrend dieser Eingabe die Umschalttaste driicken, wird
DeskProto horizontal und vertikal 1:1 sperren und ein Quadrat
erzwingen

O Eine Ellipse/Kreis als neue Freiformkontur zeichnen: Klicken Se mit
7 der linken Maustaste, bewegen Se die Maus und lassen Se los. Die
gezeichnete Ellipse (kann auch ein Kreis sein) ist eigentlich eine
Polylinie. Wenn Se wéhrend dieser Eingabe die Umschalttaste
driicken, wird DeskProto horizontal und vertikal 1:1 sperren und einen
Kreis erzwingen.
Wenn Se dieses Tool durch Klicken der Schaltfléche aktivieren, wird
ein zusdtzliches Eingabefeld angezeigt: Die Anzahl der Punkte, die Se
hier eingeben, ist die Anzahl der Punkte, die fir dieses Polygon
verwendet werden. Bel niedrigen Zahlen ist die resultierende Grenze
kein Kreis.

x a Grenzen bearbeiten von einer Freiformkontur: Se konnen die Punkte

¥ ynd Seiten der Kontur durch Ziehen mit der Maus verschieben.
Beobachten Se den Cursor, um zu sehen, ob Se einen Punkt oder eine
Linie ziehen oder (wenn Se ausserhalb des Polygon klicken) das
Plygon drehen.
Zusatzliche Tastenfunktionen fir Punkte:
ALT (auf Apple die Optionentaste): Fangpunkte an Geometriepunkten
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STRG (auf Apple die Commandtaste): Andern der Grésse des Polygons
SHIFT: Andern der Grosse des Polygons und beibehalten des
Seitenverhéltnises

SHIFT+STRG: Andern der Grosse des Polygons und beibehalten der X-
oder Y-Grosse

Zusétzliche Tastenfunktionen beim Klicken ausserhalb:

SHIFT: Erstellt Linien im 15°-Winkel

STRG (auf Apple die Commandtaste): Ergtellt Linien im 1°-Winkel
STRG + SHIFT: Erstellt Linien im 5°-Winkel

ﬁ Verschieben einer Freiformkontur: Wahlen Se einfach die komplette
Konturlinie aus und verschieben Se diese.

& L 6schen einer Freiformkontur.

—* Hinzufligen eines neuen Punktes auf der Freiformkontur: klicken Se
" mit der Maus um einen Punkt hinzuzufiigen. Die Seite der Polylinie
wird in zwei neue Seiten aufgeteilt.
ALT (auf Apple die Optionentaste): Fangpunkte an Geometriepunkten

L 6schen eines neuen Punktes auf der Freiformkontur: klicken Se mit
der Maus um einen Punkt zu Idschen. Achten Se beim Bewegen der
Maus auf den Cursor: Wenn ein Minuszeichen erscheint, klicken Se.

Diese Schaltflachen sind nur in der Ansicht von oben und der Ansicht von
unten aktiv. In den anderen Ansichten kénnen nur der Min Z- und der Max
Z-Wert grafisch eingestellt werden. Se kodnnen auch die Z-Werte des
Arbeitsraum festlegen, indem Se sie in die Z-Bearbeitungsfelder eingeben.
Zur Unterstiitzung werden die Grenzen des aktuellen Teils angezeigt, ebenso
die Koordinatenwerte der aktuellen Mausposition.

Die Schaltflache Kontur aus Projekt wéahlen ist nur aktiv, wenn im Projekt
eine oder mehrere Vektordateien geladen wurden und mindestens eine
geschlossene Vektorkurve vorhanden ist. Wenn Se diese Option aktivieren,
schen Se, dass die Vektorkurven in diesem Projekt zur Zeichnung
hinzugefligt werden, diese werden Grau dargestellt. Hellgrau fur offene
Kurven (hier nicht verwendbar) und dunkelgrau fir geschlossene Kurven.
Positionieren Se den Cursor auf einer solchen geschlossenen Kurve und sie
wird lila, klicken Se zur Auswahl und sie wird schwarz. Se kénnen mehr als
eine Kurve auswahlen, indem Se wahrend der Auswahl die Umschalttaste
(auf der Tastatur) gedriickt halten.

Diese Auswahltaste ist die dreizehnte Mausfunktionstaste.
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Die <chaltflachen in der funften Reihe sind  Rickgangig und
Wiederherstellen. Der Freiform Arbeitsraum-Dialog ist der einzige Dialog in
DeskProto, der eine Ruckgangig-Funktionalitét bietet, da diese Funktionalitét
beim Zeichnen mehr bendtigt wird als beim Arbeiten mit Einstellungen in
Dialogen.

') Ruckgéangig machen der letzten Zeichnungsaktion.
> Wieder her stellen der zuletzt Riickgéngig gemachten Aktion.

Es werden neun Riickgangig-Ebenen plus eine Wiederherstellen-Ebene
unterstiitzt, sodass insgesamt 10 Stuationen gespeichert werden.

Der Freiformbereich wird durch seine Kontur definiert, die eine 2D-
Vektorkurve ist. Mit den oben beschriebenen Schaltflachen kénnen Se eine
neue Kontur zeichnen. Andere Optionen bestehen darin, eine vorhandene
Kurve zu verwenden und DeskProto eine Kurve generieren zu lassen.

Diese Konturlinie zur Definition des Freiformbereichs kann aus einer 2D
DXF Datei importiert werden. Die Schaltflache Import aus Datei... 6ffnet
einen Sandart Datei-Dialog indem Se die Datei suchen und 6ffnen kénnen.
Dies kann sehr praktisch sein, wenn Se lhre 3D-Geometrie und eine 2D-
Kontur aus demselben CAD-Programm exportieren koénnen. Mit der
umgekehrten  Aktion  , Exportieren..”  werden die  aktuellen
Freiformkonturen in einer VVektordatei gespeichert

Eine sehr méchtige Option bietet die Schaltflache Kontur generieren:
DeskProto erzeugt dann automatisch eine Freiformbereichskontur, die der
AuRenkontur der aktuellen Geometrie folgt. Dies funktioniert auch fir
mehrere Geometrien und fiir Geometrien, die Locher enthalten.

Der Freiform Arbeitsraum unterstiitzt mehrfache K onturen: Se kénnen also
in diesem Dialog mehr als einen Freiformbereich zeichnen.

Verschachtelte Arbeitsrdume werden auch unterstiitzt: Die Auf3enkontur
definiert einen zu bearbeitenden Bereich, die Innenkontur einen zu
Uberspringenden Bereich. Und innerhalb der Innenkontur kénnen Se wieder
eine neue Aulenkontur zeichnen und so weiter. Sehe Abbildung unten.
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4.2.3.10 Setze Zentrum

1V Setze Zentrum des Job 'Geometry operation’ des Teil ‘Part’ m] b3

FlRIR)E
Wiahlen Sie ein Werkzeug durch Driicken ener
Taste aus. Informationen zur
Wierlzeugverwendung finden Sie in den
Tooltips.

Zentrum
X 17.743 mm
voes m

Maus Position

X 4634 mm
Y 6753 mm
8 Gesnderte Koordinaten anzeigen

0K Abbrechen Hilfe

il

Um Werkzeugwege in einem kreisférmigen, spiralformigen oder radialen
Muster zu berechnen, wird ein Mittelpunkt bendtigt. Fir diese Strategien
kann der Mittelpunkt in den Deteileinstellungen eingestellt werden. Se
konnen hier die Werte fiir X und Y angeben.

An derselben Selle (Job Parameter > Srategy Registerkarte) kénnen Se
auch die Schaltflache Eingtellen driicken, um diesen Dialog zu 6ffnen, um
den Mittelpunkt grafisch festzulegen.
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Der Mittelpunkt kann auf3erhalb des Arbeitsraumes liegen, sogar auf3erhalb
des Rohteils.

Der Dialog ist eigentlich fast identisch mit den anderen Dialogen zur
grafischen Eingabe: Arbeitsraum und Setze Freiform Arbeitsraum.
Lediglich die Funktionalitét ist anders, und zwar sehr eingeschrénkt:

: Mit der Mausfunktion Zentrum setzen kdnnen Se auf einen Punkt
klicken, um die XY-Koordinaten fir den Mittelpunkt festzulegen. Das grof3e
+-Zeichen in der Zeichnung zeigt die aktuelle Position des Mittelpunkts. Dies
funktioniert nur in der Drausicht und in der Ansicht von unten: in allen
anderen Ansichten wird beim Anklicken nur eine der beiden Koordinaten
verandert.

| A

- Schaltflache um den Dialog Schtbare Elemente fur Grafisch
einrichten zu 6ffnen, in welchem Se wahlen kdnnen welche Elemente nicht
in dieser Zeichnung enthalten sein sollen.
Die anderen Schaltflachen dieser ersten Reihe sollten von der Werkzeugleiste

bekannt sein.

4.2.3.11 Bitmap-Konturtoleranz

oy Bitmap-Konturgenerierung F

() Verwende die Farbe mit dem hichsten Z-\Wert in der Bitmsz I:I

0 verwende die Farbe mit dem niedrigsten Z-Wert in der Bitr -
Farbtoleranz 000 = %

Abbrachen Hilfe

Der Dialog zum Festlegen eines Freiformbereichs bietet die Mdglichkeit, eine
Kontur zu erzeugen. Bei einem 3D-Job ist dies eine Konturlinie um die
gesamte Geometrie. Fir einen Bitmap-Job ist eine Kontur um die gesamte
Bitmap jedoch nicht sinnvoll, da es sich hierbei um ein einfaches Rechteck
handelt. Fur einen Bitmap-Job bietet DeskProto also ein verfeinertes
Werkzeug, mit dem Se eine Kontur um alle Pixel unterhalb oder oberhalb
einer bestimmten Graustufe festlegen kdnnen. Die Idee besteht darin, eine
Kontur um das eigentliche Relief zu erstellen, ohne den Hintergrund (die
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»Umgebung" der Bitmap). In diesem Dialog kann der Schwellenwert fir die
Graustufe eingestellt werden.

Bei einem negativen Relief ist der Hintergrund (der ,, Umgebungsbereich®)
die Farbe mit dem héchsten Z-Wert, bei einem positiven Relief die Farbe mit
dem niedrigsten Z-Wert. Welche davon schwarz und welche weild ist, héngt
von den Z-Einstellungen der Teilparameter ab, die Se fir diese Bitmap
vorgenommen haben.

Allerdings besteht der Hintergrund des Bildes in vielen Fallen nicht nur aus
reinem Schwarz oder reinem Wei, sondern enthalt auch fast schwarze bzw.
fast weiRe Pixel. Dies kann durch die Eingabe eines Werts fir die
Far btoler anz gel6st werden.

Der Wert, den Se als Farbtoleranz eingeben, ist ein Prozentsatz. Wie viel
Prozent aller Grauwerte zwischen Schwarz und Wei3 sollen in den
Freiformbereich einbezogen werden?. 0% bedeutet, dass bei der
Konturgenerierung nur reines Schwarz oder reines Wei3 als Hintergrund
berticksichtigt wird. In der Praxis miissen Se ein wenig experimentieren, um
die Toleranz zu finden, die die gewUinschte Kontur erzeugt.

| D2 Setze Freiform Arbeitsraum von Job ‘Relicf based on bitmap' des Teil ‘part without 3D geometny’ [= Y
|

EI OO

EarEY Y
AGRAR ¥
Wahlen Sie ein Werkzeug durch Driicken einer
Taste aus. Informationen zur
Werkzeugverwendung finden Sie in den
Tooltips.

Kantur aus Prajekt wahlen
3 e
| Kontur generieren. .. ]
Importeren... Exportieren..
Rohteiblock des aktven Teis
X 0.0 57.235 mm
Y 0.0 64,355 mm
Z 00 0.0 mm
Raum des aktiven Jobs
X 0.0 57.235 mm
Y 0.0 64,355 mm
ERET) 0.0 mm
Maus Position
X 63.884 mm
Y 64.375 mm
Z nicht zutreffend mm
B Geénderte Koordinaten anzeigen
Abbrechen Hife

Ein Beispiel: Die Beispielbitmapdatei Radetzky.jpg das in jeder DeskProto
installation enthalten ist.
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Die Hintergrundfarbe dieses Bildes ist nicht reines Schwarz, daher fuhrt die
Auswahl von Schwarz und einer Farbtoleranz von 0 % oder 1 % nicht zu
einer Konturlinie um das Relief.

Um die im Bild dargestellte Konturlinie zu erhalten, musste mit dem
Toleranzwert experimentiert werden: Diese Kontur wurde durch die Auswahl
von WeiRR und einer Farbtoleranz von 89 % generiert. Ubrigens wird mit der
Auswahl von Schwarz und einer Farbtoleranz von 11 % genau das gleiche
Ergebnis erzielt.

4.2.3.12 Job Start/End Einstellungen

¥ Job Start/Ende Einstellungen *
Befehl vor Job einfiigen Befehl nach Job einfiigen
Eingabe (Load*{TOOLNAME}") [_] Eingabe
Fahre Z-Achsezu 100 mm Elgang Fahre Z-Achse zu 100 mm Eilgang
() Fahre Y-Achse zu 0.0 mm Eilgang (] Fahre Y-Achsezu 0.0 mm Eilgang
[ Fahre ¥-Achsezu 0.0 mm Eilgang ) Fahre ¥-Achse zu 0.0 mm Eilgang
Fahre A-Achse zu 90 Grad. (] Elgang Fahre A-Achsezu 0 Grad. [_] Eigang
Fahre B-Achse zu Grad. Eilgang Fahre B-Achse zu Grad. Eilgang

] Eingabe [_] Eingabe

WARNUNG:

Sie miissen hier sehr vorsichtig sein, diese zusitzlichen Bewegungen kénnen Thr Teil, Thr Werkzeug und/
oder Thre Maschine beschidigen.

Abbrechen Hile

Dieser Dialog ist nur fur fortgeschrittene Benutzer gedacht, wie Se aus der
Warnung in rotem Text schlief3en kénnen.

Er ermdglicht es Ihnen, zusétzliche Befehlszeilen zu Ihrer NC-Programmdatei
hinzuzufiigen, sowohl am Sart (also kurz bevor der berechnete
Werkzeugweg dieses Jobs beginnt) als auch am Ende. Zum Beispiel, um den
Fréser nach Beendigung des Jobs in eine sichere Position fahren zu lassen.
Oder um die A-Achse auf einen bestimmten Winkel drehen zu lassen, bevor
die Bearbeitung beginnt.

Se ereichen diesen Dialog Uber die Schaltflache "Einstellungen" fir
Sart/Ende auf der Registerkarte Erweitert des Dialogs " Job Parameter” fr
alle drei Arten von Bearbeitungen (Vektor, Geometrie und Bitmap).

Es konnen bis zu sieben Vor-Job Befehle (oder Sartbefehle) angegeben
werden. Diese werden als zusdtzliche Zeilen in die NC-Programmdatei
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geschrieben, kurz bevor der Werkzeugweg dieses Jobs beginnt. Jede Zeile ist
optional und wird nur geschrieben, wenn sie angekreuzt ist (wenn also keine
angekreuzt ist, werden keine Sartbefehle eingefiigt):

e Eingabe kann verwendet werden, um einen beliebigen Befehl zu erteilen,
z.B. fur das Kuhimittel oder fir ein anderes Gerét. Beachten Se, dass die
Zeile genauso geschrieben wird, wie sie in diesem Eingabefeld definiert ist:
Passen Se also auf, was Se eingeben! Se mussen die Sprache kennen, die
lhre Maschine benétigt: diese Zeile wird vom Postprozessor nicht
Ubersetzt. Eine méchtige Option in einem benutzerdefinierten Befehl ist
die Verwendung von Platzhaltern, siehe unten. Wir empfehlen, dass
benutzerdefinierte Befehle nur von fortgeschrittenen Benutzern verwendet
werden!

e Fahre Z-Achse zu fugt der NC-Datei einen Z-Verfahrbefehl hinzu: zur
angegebenen Postion (in mm oder Zoll) in Werksttickkoordinaten.
Beachten Se, dass diese Zeilen in der gleichen Reihenfolge in die Datei
geschrieben werden, wie sieim Dialog erscheinen: zuerst die Z-Bewegung,
dann die Y-, die X-, die A- und schliefdich die B-Bewegung.

e Fahre Y-Achse zu fugt der NC-Datei einen Y-Bewegungsbefehl hinzu:
zur angegebenen Position (in mm oder Zoll) in Werkstlickkoordinaten.

e Fahre X-Achse zu fligt der NC-Datei einen X-Bewegungsbefehl hinzu: an
die angegebene Position (in mm oder Zoll) in Werkstiickkoordinaten.

e Fahre A-Achse zu fugt einen Befehl zum Drehen der A-Drehachse um
Winkelgrade hinzu.

e Fahre B-Achse zu fligt einen Befehl zum Drehen der B-Drehachse in
Winkelgraden hinzu.

¢ Eingabe, siehe die obige Erklérung.

Der obige Screenshot zeigt einige mégliche Anwendungen:

- Zwei Rotationsbefehle werden fur die indexier te Bear beitung verwendet:
Bearbeitung eines Teils von mehreren Seiten: Drei-Achsen-Werkzeugwege
flr jede Seite, mit einer Rotation dazwischen. Der Assistent fir die
Mehrseitenbearbeitung mit Drehachse verwendet beispielsweise den
Sartbefehl der A-Achse fir dieses Ziel: Das Frésen von vier Seiten erfordert
vier Jobs, jedes Mal mit einer 90-Grad-Drehung dazwischen. Er wendet auch
einen Z-Achsen-Befehl an, um den Fréser auf eine sichere Hohe zu bringen,
bevor die A-Achse zu rotieren beginnt, da das Rohteil sonst wahrend der
Rotation auf den Fraser treffen kdnnte. Die Werkzeugwege fir alle
Operationen (in mehreren Teilen) kbnnen dann mithilfe der Verkettungin
eine groflle NC-Datei geschrieben werden.

- In den vier Eingabefeldern fir benutzerdefinierte Befehle kdnnen Se
Platzhalter verwenden. Dies sind spezielle Textteile, die Se eingeben kénnen
und die beim Schreiben der NC-Programmdatei durch eine Parameter ersetzt
werden. Zum Beispiel wird der Text "{ TOOLNAME}" durch den Namen des
Fréasers ersetzt, der flr diesen Job benétigt wird.
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Ein Platzhalter, der eine neue Zeile im NC-Programm erzwingt, ist ebenfalls
verflgbar. Eine Liste aller verfiigbaren Platzhalter finden Se auf der Seite
Postprozessor-Platzhalter (trotz des Namens kdnnen sie auch in diesem
Dialog verwendet werden).

Bei Maschinen, die die Verwendung von K ommentar zeilen im NC-Code
unterstiitzen, konnen die Benutzerdefinierten Felder nattrlich auch zur
Eingabe von Kommentarzeilen verwendet werden.

Wenn lhre Maschine M akr os unterstiitzt, konnen Se das Feld

, Benutzerdefiniert* verwenden, um ein Makro aufzurufen. Wir haben zum
Beispiel ein Makro gesehen, um die A-Achse nach Abschluss eines Helix-
Werkzeugwegs auf einen Wert zwischen 0 und 360 zuriickzusetzen.

Der Screenshot zeigt das Hinzufligen einer Kommentarzeile (diese Maschine
betrachtet jeden Text zwischen Klammern als Kommentar) mit dem Namen
des zu ladenden Frasers. Wenn die CNC-Seuerung diesen Kommentar auf
dem Bildschirm anzeigt, weil3 der Bediener, welcher Fraser verwendet
werden muss.

In den vier "Benutzerdefinierten" Eingabefeldern wird ein L eer zeichen als
"mittlerer Punkt" (-) angezeigt, wie im Beispiels-Screenshot nach "Laden”.
Diesist notwendig, da sonst L eerzeichen leicht tibersehen werden kénnten.
Wenn Se dieses Feld bearbeiten, sehen Se wieder ein Leerzeichen.

Der Screenshot zeigt das Hinzufligen einer Kommentarzeile (diese Maschine
betrachtet jeden Text in Klammern als Kommentar) mit dem Namen des zu
ladenden Frasers. Wenn die CNC-Seuerung diesen Kommentar auf dem
Bildschirm anzeigt, weil3 der Bediener, welcher Fraser verwendet werden
muss.

Die sieben Befehle nach dem Job sind die gleichen wie die eben
beschriebenen Befehle vor dem Job, nur werden diese nach dem
Werkzeugweg dieses Jobs in die NC-Datei geschrieben.

Hinweis: Die funf Anfahrbefehle sind flr einige Maschinen nicht verfiigbar.
Eine Maschine, die immer drei Koordinaten pro Befehl benétigt (ohne
anzugeben, welche fur X, Y oder Z ist), kann keine Zeile mit z.B. nur einer Z-
Achsenkoordinate akzeptieren: sie wird nicht wissen, fir welche Achse sie
bestimmt ist. DeskProto kann nicht einfach die aktuelle Position fir die
anderen beiden Achsen verwenden, da es zu Beginn des Werkzeugwegs die
aktuelle Position nicht kennt. Bei solchen Maschinen werden alle
Fahrbefehle ausgegraut.

Hinweis: Die Befehle A-Achse und B-Achse sind nur verfiigbar, wenn die
Maschine fur dieses Tell eine solche Rotationsachse in ihrer
Maschinendefinition definiert hat, andernfalls werden sie ausgegraut. Die
obige Abbildung wurde also mit einer vierachsigen Maschine erstellt: die B-
Achseist nicht verfiigbar.
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4.2.3.13 NC code

D2 NC-Code b4

Benutzerdefinierte Befehle

{*Job=-{OPERMAME}")
{*Werkzeug*="{TOOLMNAME}")

- Beispiel zeigen

f OK Abbrechen Hilfe

Dieser Dialog ist ein Unterdialog der Job Sart/Ende Einstellungen. Se
erreichen Ihn indem Se die kleine Schaltflache [...] direkt neben dem
Eingabefeld anklicken. Sein Zweck besteht darin, ein grof3eres Textfeld zum
Bearbeiten dieser benutzerdefinierten Befehle bereitzustellen.

Benutzerdefinierte Befehle kdnnen fir jeden Befehl verwendet werden,
zum Beispiel fir Kiihimittel oder andere Vorrichtungen. Beachten Se, dass
die Zeile genau so geschrieben wird, wie in diesem Bearbeitungsfeld
definiert: Passen Se also auf, was Se eingeben! Se miissen die Sprache
kennen, die lhre Maschine bendtigt: Diese Zeile wird vom Postprozessor
nicht bersetzt (mit Ausnahme der Platzhalter, siehe unten).

Wir empfehlen, benutzerdefinierte Befehle nur von fortgeschrittenen
Benutzern einzufiigen!!

Das Bild oben zeigt die Verwendung von 2zwei "Platzhaltern":
{OPERNAME} und { TOOLNAME}. Hierbei handelt es sich um spezielle
Textteile, die Se eingeben konnen und die beim Schreiben der NC-
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Programmdatei durch einen Parameterwert ersetzt werden. Zum Beispiel
wird der Text "{ TOOLNAME} " ersetzt durch den Namen des Fréser der fir
den Job ge&hlt wurde.

Eine Liste aller verflgbaren Platzhalter kann auf der Seite Postprozessor
Platzhalter gefunden werden (Trotz des Namens kdnnen sie auch in diesem
Dialog verwendet werden).

Ein Platzhalter, der eine neue Zeile im NC-Programm erzwingt, ist ebenfalls
verfligbar: {N}. DeskProto erstellt automatisch einen solchen NewLine-
Platzhalter, wenn Se in diesem Bearbeitungsfeld eine neue Zeile beginnen.

Wenn Se auf die Schaltfléache ,, Beispiel zeigen* klicken, wird im Dialogfeld
ein Beispiel des resultierenden NC-Codes angezeigt, wie durch den grofRen
Pfeil in der Abbildung oben dargestellt.

Fur Maschinen, die die Verwendung von Kommentarzeilen im NC-Code
unterstiitzen, konnen die benutzerdefinierten Felder zur Eingabe von
Kommentarzeilen verwendet werden. Das Bild oben ist fir eine Maschine,
die Zeilen zwischen Klammern als Kommentar interpretiert: Diese
Kommentarzeilen teilen dem Bediener mit, welcher Arbeitsgang folgt und
welcher Fraser verwendet werden muss. Andere Maschinen behandeln
beispielsveise den gesamten Text nach einem Semikolon (,;) als
Kommentar.

Wenn lhre Maschine M akr os unterstiitzt, kdnnen Se das Feld

,, Benutzerdefiniert® verwenden, um ein Makro aufzurufen. Wir haben zum
Beispiel ein Makro gesehen, um die A-Achse nach Abschluss eines Helix-
Werkzeugwegs auf einen Wert zwischen 0 und 360 zuriickzusetzen.

In den vier "Benutzerdefinierten" Eingabefeldern wird ein L eer zeichen als
"mittlerer Punkt" ( -) angezeigt, wie im Beispiels-Screenshot nach "Laden".
Diesist notwendig, da sonst L eerzeichen leicht Ubersehen werden kénnten.
Wenn Se dieses Feld bearbeiten, sehen Se wieder ein Leerzeichen.
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4.3 Bibliotheken
431 Bibliotheken

Es gibt drei Bibliotheken in DeskProto. Eine fiur Maschinen, eine fur
Postprozessoren und eine fir Werkzeuge.
Jede Bibliothek sieht aus wie dieser Dialog

7 Werkzeug Verwaltung X
Werkzeuge
Fréser 3 New...
Fréaser 4
Frézer 3 Entfernen...
|Frﬁser b | .
Fraser 8 peren .=
Fraser konisch 30 Grad, D6 mm Bearbeiten. ..

Fraser konisch 43 Grad, D& mm
HeiBdraht-Schneider D 1.5mm

Kegel D1/4 Winkel3 KugelspitzeD0.04 Zoll
Kegel D6 Winkel3 KugelspitzeD1 mm
Kreissdge, D130, T3 mm

Kugelfraser 1

Kugelfrazer 1/16 Zoll Speicherort &ffnen

Schliefien Hilfe

Eine Bibliothek ist eine Sammlung von Definitionen. Se kdnnen Definitionen
hinzufiigen, entfernen, kopieren und bearbeiten. Der Speicherort der
Definitionen ist normalerweise der Ordner Drivers, dies kann auf der
Registerkarte Allgemein des Dialog Voreinstellungen gedndert werden. Se
werden auf der Festplatte gespeichert, wenn Se auf die OK-Schaltflache des
Bibliotheksdialogs klicken, eine Datei fir jeden Treiber.

Wenn Se eine Definition hinzufiigen oder kopieren kénnen Se einen
Dateinamen wahlen. Wenn Se die Definition bearbeiten ist der Dateiname
bereits gegeben und kann nicht mehr gedndert werden. Wenn Se den
Dateinamen eines Werkzeuges, Postprozessors oder einer Maschine andern
mdchten, kénnen Se dies mit IThrem Betriebssystem tun (z. B. mit dem
Windows Explorer).. Dies muss jedoch geschehen wenn DeskProto
geschlossen ist (daher bitte vorher schlieffen) andernfalls werden die
Dateinamen, beim Schlief3en der Bibliothek, wieder Uberschrieben. Die Datei
mit dem neuen Namen wird beim Neustart von DeskProto automatisch
geladen.
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Sehe auch Maschinen Bibliothek, Postprozessor Bibliothek und Werkzeug
Bibliothek.

Alle diese Definitionen werden in Dateien gespeichert (Maschinen in .mch-
Dateien, Postprozessoren in .ppr-Dateien und Werkzeuge in .ctr-Dateien), die
im Treiberverzeichnis von DeskProto gespeichert werden. Schaltflache
Speicherort 6ffnen 6ffnet diesen Ordner im Explorer/Finder/FileManager.
Die Dateien sind reine Textdateien und kénnen auch mit einem Texteditor
geadndert werden.
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4.3.2 Maschine

D Maschine *
Mame 150 plain G-codes - mm
Dateiname sogoode-mm Hinweis...
Postprozessor IS0 plain G-codes - mm ~ | Bibliothek...
Arbeitsbereich Autom. Werkzeugwechsler
X 1000.0 mm [ Nutzen
¥ 1000.0 mm Anzahl 1
Z 500.0 mm
Vorschub Drehzahl
Mimimum 1 mmMin Minimum 1000 1/min
Default 1000 mm,/Min Default 2000 1/min
Maximum 10000 mm,/Min Maximum 20000 1fmin
Spindelabmessungen

Spannzangendurchmesser (C) 20,0 mm

[ Mator definieren

Motordurchmesser (M) mm
Werkzeughalterhihe (H) mm
Drehachseneinstellungen. .. HeiBdraht. .. Laser... Erweitert...

Abbrechen Hife

Die Abmessungen und Geschwindigkeiten im obigen Screenshot gelten fir
eine "generische" Maschine, fur Maschine zu verwenden, die mit 1SO-G-
Codes lauft. Wenn Se diese Maschinendefinition verwenden, miissen Se die
meisten dieser Werte &ndern, um sie an die Eigenschaften lhrer eigenen
Maschine anzupassen.

Der Name ist der Name der in jedem DeskProto Dialog zum Auswéhlen der
Maschine verwendet wird. Er muss nicht mit dem Dateinamen identisch sein:
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Verwenden Se einen Namen, der deutlich macht, welche Maschine Se
meinen. Jede Maschine muss einen eindeutigen Namen haben.

Der Dateiname wird zum Speichern der Maschinendefinition verwendet,
unter Verwendung der Dateierweiterung .MCH. Beim Bearbeiten einer
bestehenden Maschine kénnen Sie den Dateinamen nicht mehr &ndern. Se
kénnen Maschinen auch hinzufiigen und entfernen, indem Se MCH-Dateien
zum/aus dem Driver-Ordner hinzufiigen und entfernen (wie in den

Voreingtellungen eingestellt).

Die Schaltflache Hinweis 6ffnet den Benutzerhinweise Dialog, in dem Se
Informationen eingeben konnen, die Se zu dieser Maschinendefinition
speichern mdchten.

Der Postprozessor, den Se fir diese Maschine auswahlen, wird verwendet,
um die eigentlichen NC-Programme zu erstellen: siehe Postprozessor
Bibliothek. Der Postprozessor ist die wichtigste Einstellung in der
Maschinendefinition, da er das Format jeder zu schreibenden NC-Datei
bestimmt. Mit der Schaltflache , Bibliothek...“ wird diese Postprozessor-
Bibliothek gedffnet

Die meisten anderen Werte, die Se im Maschinendialog eingeben, sind
eigentlich weniger wichtig, da sie nur verwendet werden, um zu prifen, ob
die spéter eingegebenen Parameter die Fahigkeiten der Maschinen nicht
Uberschreiten. Daher haben die meisten dieser Werte keinen Einfluss auf den
resultierenden Werkzeugweg (nur der Durchmesser der Werkzeug-Aufnahme
und einige der erweiterten Einstellungen).

Der Arbeitsbereich wird zur Validierung verwendet, um zu sehen, ob alle
Werkzeugwege in die Reichweite der Maschine passen. Auch beim Zeichnen
des Arbeitshereichs der Maschine wird ein Késtchen mit diesen
Abmessungen gezeichnet. Beachten Se, dass diese Abmessungen oft nicht
mit der GroRRe des Arbeitstisches Ubereingtimmen: Bei vielen Maschinen ist
der Tisch grof3er als der Arbeitsbereich.

Aktivieren Se die Option Nutzen , Fir automatischen Wer kzeugwechs er
(ATC) verwenden®, wenn lhre Maschine Uber einen solchen ATC verfiigt.
Die Anzahl der Werkzeuge ist die Anzahl der Werkzeuge, die diese
Maschine speichern und automatisch auswéhlen kann. Normalerweise gilt
dies nur fir Maschinen, die tber einen automatischem Werkzeugwechder
(ATC) verfugen. Fir solche Maschinen empfehlen wir, die Anzahl der
Werkzeuge auf 99 einzustellen. Diese Option wird nur zur Validierung
verwendet: DeskProto gibt eine Fehlermeldung aus, wenn der zu ladende
Fraser eine Nummer hat, die hther ist als diese Anzahl an Werkzeugen.

Die hier eingestellten Min- und Max-Werte fir Vorschub und
Spindeldrehzahl werden verwendet, um die Drehzahleinstellungen in den
Job Parametern zu validieren. Bei der Auswahl einer anderen Maschine fir
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ein Projekt werden die Standardwerte verwendet: die Geschwindigkeitswerte
fur alle seine Jobs werden dann auf diese Sandardwerte gesetzt. Falls Ihr
Postprozessor einen Vorschubbefehl fir schnelle Bewegungen verwendet,
wird dieser schnelle Vorschub durch den hier eingestellten maximalen
Vorschub bestimmt. Die Einheiten fur den Vorschub kann in den
Voreinstellungen eingestellt werden.

Die Abmessungen der Werkzeug-Aufnahme wird fir die Werkzeug
Aufnahmen Kollisonsprifung verwendet: Werkzeugwege werden (falls
erforderlich) geéndert, um solche Kollisionen zu verhindern. Das Ergebnisist,
dass an diesen Sellen etwas unbearbeitetes Material verbleibt.

Der Spannzangendur chmesser wird far die
Spannzangenkollisonserkennung verwendet: um zu verhindern, dass die
Spannzange das Modell beschédigt.

Der Motordurchmesser wird fur die Motorkollisionserkennung verwendet:
Diesigt eine dhnliche Priifung firr den Spindelmotor.

Wenn Se, Motor definieren* aktivieren, kdnnen Se Abmessungen fir den
Motordurchmesser und die Hohe des Werkzeughalters eingeben. Die
Abbildung im Dialog zeigt, welche Mal3e eingegeben werden miissen.

Der Maschinenzeit-Korrekturfaktor ist genau das, was sein Name
vermuten lasst: ein Faktor, der fir diese Maschine verwendet wird, um die
theoretische Bearbeitungszeit zu multiplizieren, um so eine geschétzte
tatséchliche Bearbeitungszeit zu erhalten. Dieser Faktor muss groRRer als 1
sein.

Die Drehachseneinstellungen... Schaltflache fuhrt zu dem Dialog
Eingtellungen der Drehachse.

Die Heil3draht... Schaltflache fuhrt zu dem Dialog Maschineneinstellungen
fur HeiRdraht.

Die Laser... Schaltflache fiihrt zu dem Dialog Einstellungen L asermaschine.
Die Erweiterte Einstellungen Schaltfléche fuhrt zu dem Dialog Erweiterte
Maschinen Einstellungen.
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4.3.3 Eingélungen der Drehachse

ne Einstellungen der Drehachse *
4te Achse
I8 Drehachse vorhanden (gesteuerte A-Achse) I E
Maximaler Rohteilradius 100.0 mm S
@ A-Werte kiinnen 360° iiberschreiten
[ Kiirzt das aktuelle A fiir jede neue NC-Datei auf einen Wert zwischen 0° und 360 ab
B Unterteilen Winkel aréfer als 180 Grad
[ schreibe =0 vor der ersten Bewegung der Drehachse
[T Hat eine 4. Achse parallel zu Y (X- und Y-Koordinaten in der NC-Datei vertauschen)

Very Befehl fir diese Achse (also auch A und B tauschen)

m

5. Achse

B Hat eine zweite Rotationsachse (B-Achse)
O cnC-gesteuert (Trunnion-Style-Maschine)
() Manuell (Maschine mit Option zur Neigung der 4, Achse)

abstand zwischen 4. Achse und 5. Achse 0.0 mm N —

Abbrechen Hilfe

Dieser Dialog ist Teil der Maschinendefinition in DeskProto, und ist
erreichbar Uber die Schaltflache Erweiterte Einstellungen des Maschinen
Dialog. Die erweiterten Einstellungen konfigurieren die Verfugbarkeit und
Abmessungen der optionalen Rotationsachsen A und B.

4te Achse:

Die 4te-Achse ist eine Vorrichtung, die das Teil wahrend der Bearbeitung
dreht, sodass Se von allen Seiten bearbeiten konnen. Stellen Se es sich wie
einen Braten vor, der sich tber einem Grill dreht. Eine solche 4. Achse ist
eine sehr verbreitete Option auf CNC-Frasmaschinen. Ist diese Drehachse
parallel zu X (wie in DeskProto) so nennt man diese A-Achse.

Die Option Drehachse vorhanden muss angehakt sein um die
Dreachsenbearbeitung fur diese Maschine verfigbar zu machen. Wenn nicht,
it die Option "Drehachse verwenden" in den Teileparametern ausgegraut,
und in den Sart/Ende-Befehlen sind keine A-Achsen-Befehle vorhanden.
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Der Maximale Rohteilradius ist der Abstand zwischen dem Zentrum der
Drehachse und dem darunter befindlichen Maschinentisch: dieser Wert
bestimmt den maximalen Rohteildurchmesser (oder eigentlich Radius), der
auf dieser Maschine noch gedreht werden kann.

Bei manchen Maschinen kann sich die Drehachse nur begrenzt drehen und
muss dann zurick drehen. Entweder aufgrund mechanischer
Einschrénkungen oder aufgrund von Softwarebeschrénkungen. Bei anderen
Maschinen kann die Achse kontinuierlich in eine Richtung drehen: Se
kodnnen die Option A-Werte kénnen 360° Uber schreiten anhaken. Beachten
Se, dass der Winkelwert, der an die Maschine gesendet wird, dann weiter
ansteigt (zum Beispiel nach 100 Umdrehungen ist es A = 36000 Grad).

Wenn diese Option nicht aktiviert ist, durfen die Werte fur A (bei der
Eingtellung des zu bearbeitenden Bereichs) nicht kleiner als -360 Grad und
nicht grofer als 360 Grad sein. Fir einse solche Maschine sind keine Helix
Werkzeugwege méglich.

Wie oben gesagt: Bei stdndiger Drehung in eine Richtung kann der endgtiltige
A-Wert eine sehr hohe Zahl sein. Normalerweise merkt DeskProto sich diese
Position, so dass die néchste NC-Datei (zb. fur den néchsen Job) bei diesem
sehr hohen Wert beginnt.

Wenn jedoch die erste NC-Datei fertiggestellt ist, setzen einige Maschinen
die A-Position automatisch auf den Wert zwischen O und 360 zuriick, der
dieselbe Postion darstellt. Zum Beispiel wird A=770 dann auf A=50
zurlickgesetzt, da 770 = 2x 360 + 50. Andere Maschinen behalten den
endgtiltigen A-Wert als aktuelle Position bei.

Wenn lhre Maschine ein Zuriicksetzer ist, missen Se die Option zum
Abschneiden auf einen Wert zwischen 0 und 360 Grad fir jede neue NC-
Datei aktivieren. Andernfalls dreht sich Thre Maschine beim Sarten der
zweiten NC-Datei noch lange weiter, um zundchst den hohen A-Wert zu
erreichen; denn erst dann kann der eigentliche Werkzeugweg gestartet
werden.

Ein weiteres Detail, bei dem sich CNC-Maschinen mit einer 4. Achse
unterschiedlich verhalten, ist, ob die Maschine immer den kirzesten Weg
nimmt oder nicht. Angenommen, Se haben einen Werkzeugweg, bei dem die
nachfolgenden Schritte fir Punkte mit diesen A-Werten gelten: 0] 30 | 60 |
270 300 | 330 | 360. Einige Maschinen fiihren dies aus, indem sie immer die
gleiche Drehrichtung (mit zunehmendem A-Wert) beibehalten, auch wenn sie
von 60 auf 270 rotieren. Andere Maschinen sagen jedoch, dass eine
Verringerung von A von 60 auf -90 eine kiirzere Route zu genau derselben
Position ist, und wahlen diese Route automatisch aus. Dies kann zur
Zergtdrung lhres Teils fuhren, falls dies nicht der beabsichtigte Werkzeugweg
war. Fir solche Maschinen missen Se die Option Winkel groRer als 180
Grad unterteilen aktivieren. DeskProto fligt dann im obigen Beispiel einfach
einen zusdtzlichen Punkt in den Werkzeugweg ein (auf halbem Weg 60 und
270), wodurch die beabsichtigte Route fur jeden Schritt im Werkzeugweg die
kirzeste wird.
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Die Dreachsbearbeitung in DeskProto verwendet tatséchlich nur drei Achsen:
X, A und Z: in der NC-Datei sind keine Y-Koordinaten vorhanden. Das
bedeutet, dass vor dem Sarten einer solchen NC-Datei der Fréser auf Y=0:
genau Uber die Rotationsachse gefahren werden muss.

Die Option Schreibe Y=0 vor der ersten Bewegung der Drehachse figt
diese Bewegung zu Y=0.0 in die NC-Datei ein. Sandardmafiig ist diese
Option NICHT aktiviert, da die Bewegung geféhrlich sein kann: es wird auf
der aktuellen Z-Ebene durchgefihrt, und wenn das Z zu niedrig ist, kbnnte es
den Fraser direkt in das Rohteil fahren. Wenn Se diese Option verwenden,
stellen Se also sicher, dass der Fraser hoch genug positioniert ist, damit sich
der Fréser Uber dem Rohteil bewegen kann.

A-axis B-axis

Die vierte Achseist in DeskProto normalerweise eine A-Achse und dreht sich
parallel zur X-Achse.

Bei vielen Desktop-Maschinen ist die Rotationsachse jedoch parallel zu Y, da
dies eine léngere Rotationsachse fur diese Maschinen ermdglicht. Se kénnen
DeskProto fir solche Maschinen verwenden indem Se die Option
Drehachse ist parallel zur Y-Achse (vertauscht X und Y Koordinaten in
der NC-Date) aktivieren. Wenn Se diese Option aktivieren, wird ein
zusatzlicher Orientator-Wiirfel angezeigt:
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DREHEN WERSCHIEBEN Z00M

Die beiden Orientator-Wirfel passen wie oben gezeigt zu den beiden
Maschinen. Der Wiirfel auf der linken Seite zeigt die Stuation in DeskProto,
was bel einer Sandardmaschine der Stuation an der Maschine entspricht.
Wenn die X- und Y-Koordinaten vertauscht werden, entspricht die NC-Datei
dem Orientator auf der rechten Seite: mit der Drehachse parallel zu Y. Diese
Crientierungshilfen sind nur sichtbar, wenn sie im Dialog Elemente Schtbar
aktiviert wurden.

Note that when you would smply swap X and Y values the resulting
coordinate system would change from right-handed to left-handed, and the
machined parts would be mirror images of the parts in CAD. In order to
prevent that DeskProto will reverse the sign of all new X-coordinates
(multiply the original Y-value with -1.0) when this option is checked. For
rotary toolpaths that won't make a difference as that axis is not used. For
standard three-axis machining you need to correctly position the origin on
your machine.

Only the coordinate values are swapped: the new X-coordinate value will be
formatted using the settings in column X on tab movement of the
postprocessor dialog, same for Y.

Formal wird eine solche Drehachse parallel zu Y als B-Achse bezeichnet.
Viele Maschinenhersteller verwenden dennoch den A-Koordinatenwert, um
sie zu steuern (da es sich um die 4. Achse handelt). Wenn Se die Option X-
und Y-Koordinaten vertauschen aktiviert haben, schreibt DeskProto
standardméflRig weiterhin - A-Koordinaten. Aktivieren Se die Option
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Verwende B Befehle fir diese Achse (also auch A und B tauchen) um B
Koordinaten zu verwenden.

Fur die 5. Achse unterstiitzt DeskProto zwei unterschiedliche Typen.

Die erste Art der 5. Achse ist eine CNC-gesteuerte B-Achse: also eine Achse
identisch mit der 4. Achse, aber dann parallel zu Y satt parallel zu X. Se
konnen eine solche 5. Achse in DeskProto aktivieren indem Se die Option
Zweite Rotationsachse Vorhanden (gesteuerte B-Achse). When both the
4th axis and this 5th axis are configured the result is a five-axis milling
machine. DeskProto unterstiitzt nur Maschinen bei welchen sich das
Werkstiick dreht (also keine Maschinen bei denen sich der Maschinenkopf
dreht). Dies wird als 5-Achsen-Maschinenkonfiguration im Trunnion-Stil
bezeichnet.

Das Bild oben zeigt eine solche Trunnion-Stil Maschine: die beiden
Rotationsachseneinheiten sind Ubereinander aufgebaut. Auf dem Foto sieht
es S0 aus, asob die kleine Rotationsachse parallel zu Z ist. Das lasst sich aber
leicht beheben: Wenn sich die groflRe Rotationsachse um 90 Grad dreht, ist
das Ergebnis eine Achse parallel zu X und eine parallel zu Y. In DeskProto
muss der Werkstiicknullpunkt exakt auf den Schnittpunkt der beiden
Rotationsachsen gesetzt werden.

In DeskProto kann diese 5. Achse fir die indexierte Bearbeitung verwendet
werden, indem Sartbefehle in den Job Parametern verwendet werden. Im
Tutorial-Handbuch und den Anleitungsvideos kénnen Se sehen, wie das
funktioniert.
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Die 2weite Art der 5. Achse ist eine Besonderheit: eine Drehachsen neige
Option. Nur wenige Maschinen unterstiitzen dies (Roland JWX-10 und
MDX-40). Wie das Symbol im Dialog zeigt: Die komplette 4. Achseinheit
wird gekippt, wie eine gedffnete Zugbriicke. Da diese Rotation um die Y-
Achse erfolgt, handelt es sich technisch gesehen um eine B-Achsen-Rotation.
Der Vortell ist, dass Se bei der Bearbeitung eines Rings durch diese Drehung
auch die Innenseite des Rings bearbeiten konnen. Bei diesen beiden
Maschinen muss dieser Neigungswinkel manuell eingestellt werden:
Entsperren Se die Rotationsoption, drehen Se sie in den gewiinschten
Winkel und verriegeln Se sie erneut. Die Registerkarte Schwenken Option
der Jobparameter enthélt ein Foto der Roland JWX-10-Maschine, die einen
Wachsring bearbeitet.

Die Neigungsoption kann auch auf 5-Achsen-Maschinen im Trunnion-Stil
verwendet werden (wie im Foto oben gezeigt). Wenn sich bei dieser
Maschine die grofRe Drehachse um 90 Grad dreht, kann die kleine Achse als
Sandarddrehachse (die , vierte Achse") in DeskProto verwendet werden.
Und mit der groRRen Achse bei beispielsweise 45 Grad kann sie als geneigte
Rotationsachse verwendet werden. Der Neigungswinkel muss dann in den
Sart/End Befehlen des Jobs festgelegt werden, damit er in die NC-Datei
Ubernommen wird.

Fir diese Option steht ein zusitzlicher Parameter zur Verflgung: Der
Abstand zur Drehachse welcher den vertikalen Abstand zwischen der A-
Achse und der B-Achse angibt. Diese Eingtellung muss nur fir Maschinen
verwendet werden, bei denen sich die A-Achse und die B-Achse nicht
schneiden. Wie in der Abbildung oben (dies ist die Option ,, Innenringgravur®
von Fourth Axis® in Australien). Bei den meisten Maschinen (die beiden
gerade erwahnten und auch die meisten Maschinen in der Trunnion-
Bauweise) betragt dieser Abstand 0,0 und diese Einstellung kann ignoriert
werden.
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4.3.4 Eingtdlungen fur Hei3draht

o2 Maschineneinstellungen fir Heilfdraht X

[ Optionen Heifdraht

Position Heifidraht

Abbrechen Hilfe

Dieser Dialog ist Teil der Maschinendefinition in DeskProto, und kann tber
die Schaltflache Heildraht... im Dialog Maschine erreicht werden. Die
Heildraht-Eingtellungen konfigurieren die Verfligbarkeit und Eigenschaften
eines HeiRdr aht-Schneidmoduls auf Ihrer Maschine.

Um das Heil3dr ahtschneiden fur diese Maschine verfugbar zu machen, muss
die Option , HeiRdraht" aktiviert werden. Andernfalls kénnen Se keinen
HeiRdrahtschneider auswahlen (in den 3D-Job Parametern).

Um diese Option nutzen zu kénnen, missen Se sicherstellen, dass die
HeiRdrahteinstellungen im Postprozessor konfiguriert wurden, der fir diese
Maschine ausgewahlt ist.

Bei Maschinen, bei denen sich die HeiRdrahteinheit und der Spindelmotor
an unterschiedlichen Positionen befinden (meist Maschinen, bei denen
beide Optionen permanent vorhanden sind), kénnen Se die
HeilRdr ahtposition durch Eingabe eines X-Ver satzes zum Fraser definieren.
DeskProto berechnet die Werkzeugwegpositionen fir den Fréser. Diese
Versitze sagen dem Programm, was fur X addiert oder subtrahiert werden
muss, um den heif3en Draht an dieser Position zu erhalten. Im obigen Beispiel
befindet sich die Hitzdrahteinheit 100 mm links von der Mittellinie des
Soindelmators (mit einer X-Achse von links nach rechts). Das bedeutet, dass
alle X-Koordinaten in der NC-Datei fur einen Heil3drahtjob durch Addition
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von 100mm Kkorrigiert werden, um den Heilidraht an die gleiche Selle wie
den Fréser zu bringen.

Bei Maschinen ohne Spindelmotor kann diese Option deaktiviert bleiben.

435 Einstellungen Lasermaschine

e Einstellungen Lasermaschine X
Verfiigt Uber eine Laseroption

Laserposition

Lasereinheit und Spindelmotor an unterschiedlichen Positionen

¥-Versatz zum Fraser -100 mm
Y-Versatz zum Fraser 0.0 mm
Laserpower
Minimum 0
Default 500
Maximum 1000

Abbrechen Hilfe

Dieser Dialog ist Teil der Maschinendefinition in DeskProto, und kann tber
die Schaltflache Laser... im Dialog Maschine erreicht werden. Die Laser-
Eingellungen konfigurieren die Verflgbarkeit und Eigenschaften eines
L aser-Gravier moduls auf Ihrer Maschine.

Die Option Verflgt Gber eine Laseroption muss aktiiert sein um Laser
Gravieren fur diese Maschine zu aktivieren. Falls nicht kénnen Se keinen
Lasergravierer wahlen (in den 2D-Job Parametern).

Um diese Option nutzen zu konnen, missen Se sicherstellen, dass die
Lasereinstellungen im, fir diese Maschine ausgewahlten, Postprozessor
konfiguriert wurden.

Bei Maschinen, bei denen sich die Lasereinheit und der Spindelmotor an
unter schiedlichen Positionen befinden (meist Maschinen, bei denen beide
Optionen permanent vorhanden sind), kénnen Se die Laserposition durch
Eingabe eines X-Versatzes zum Fréser definieren. DeskProto berechnet die
Werkzeugwegpositionen fir den Fréser. Diese Versidtze sagen dem

Page 269



Desk Proto DeskProto Handbuch

Programm, was fur X addiert oder subtrahiert werden muss, um den Laser an
dieser Position zu erhalten. Im obigen Beispiel befindet sich die Lasereinheit
100 mm links von der Mittellinie des Spindelmotors (mit einer X-Achse von
links nach rechts). Das bedeutet, dass alle X-Koordinaten in der NC-Datei fur
einen LaserJob durch Addition von 100mm korrigiert werden

Bei Maschinen, bei denen die Lasereinheit den Spindelmotor ersetzt, kann
diese Option deaktiviert bleiben.

Die Werte, die Se fur die Laserleistung eingeben miissen, entsprechen in
den meisten Fallen NICHT der tatsdchlichen Leistung (in Watt). Die meisten
Lasercontroller verwenden einen festen Bereich (unabhdngig von der
tatséchlichen Leistung), beispielsweise von 0 bis 255 oder von O bis 1000.
Andere Seuerungen bevorzugen einen Prozentsatz, also Werte von 0 bis 100.
Schauen Se in die Dokumentation Ihres L asergeréts, um herauszufinden, was
es bendtigt.

Der minimale Leistungswert von 0 kann nicht gedndert werden, da dieser
zum Ausschalten des L asers verwendet wird.

Die hier eingegebenen Werte werden beim Festlegen des SWertsin den 2D-
Job Parametern verwendet.

436 Erweterte Maschinen-Einstellungen

DF Erweiterte Masc hinen-Einstellungen x

Verschiedenes

Maschinenzeit Korrekturfaktor 2.0

Einstellung Frés-Strategie

[ werkzeugwege bei Z-Konstant vereinfachen /

Ok | Abbrechen Hilfe

Dieser Dialog ist Teil der Maschinendefinition in DeskProto, und ist
erreichbar Uber die Schaltflache Erweiterte Eingtellungen des Maschine

Dialog.

Der Maschinenzeit Korrekturfaktor ist genau was der Name vermuten
lasst: ein Faktor, der fur diese Maschine verwendet wird, um die theoretische
Bearbeitungszeit zu multiplizieren, um eine geschétzte tatsichliche
Bearbeitungszeit zu erhalten. Dieser Faktor muss einen Wert grofRer als 1
haben, da die tatsichliche Maschinenzeit nicht kleiner sein kann als die
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theoretische Zeit. Die Erklérung, warum eine solche Konvertierung
erforderlich sein kann, finden Se auf der Seite Geschéatzte Bearbeitungszeit.

Die dritte erweiterte Maschineneinstellung ist eine Optimierung fir die
Werkzeugwege: Werzeugwege bei Z-Konstant vereinfachen. Diese
Optimierung macht die NC-Datei kirzer, indem einige Zwischenpunkte auf
dem Werkzeugweg geldscht werden.

Jeder Werkzeugweg wird aus einer grofen Anzahl kurzer gerader Linien
erstellt, wobei die Lénge jedes Liniensegments durch die Lange der
Verfahrschritte bestimmt wird. Ein langer gerader Werkzeugweg wurde
ebenfalls als eine Reihe von Segmenten berechnet, und fiir eine solche gerade
Bewegung kénnen tatsichlich alle Zwischenpunkte Ubersprungen werden:
Eine lange Linie fihrt zu derselben Fréserbewegung. Diese Optimierung fur
gerade Linien erfolgt automatisch in DeskProto.

Dieser einfache Ansatz ist fr gekriimmte Werkzeugwege wie Zirkular and Z-
Konstant nicht moglich, da DeskProto keine Bogen unterstiitzt. Ein
kreisférmiger Werkzeugweg wird ebenfalls aus einer grof3en Anzahl kurzer
gerader Linien erdellt, hier &ndert das Loschen eines Punkts den
Werkzeugweg jedoch geringfigig. Bei der Bearbeitung einer ebenen
horizontalen Flache spielen solche kleinen Anderungen jedoch iberhaupt
keine Ralle.

Bei einigen Maschinen wird das Ldschen von Punkten die Bewegung
schneller und auch flissiger machen, da die Steuerung dieser Maschine nicht
Uber gentigend Rechenleistung verfuigt, um jede kleine Bewegung rechtzeitig
zu berechnen, um die Maschine auf Geschwindigkeit zu halten. Das Ergebnis
ist eine nicht glatte, langsame Bewegung. Fir solche Maschinen kénnen Se
diese Option aktivieren, dann léscht DeskProto die Hélfte der Punkte auf
dem kreisférmigen Werkzeugweg. Das Ergebnis ist eine schnellere und
gleichméfigere Bewegung des Frésers.

Beachten Se, dass die Aktivierung dieser Option bei einigen anderen
Maschinen ein gegenteiliges Ergebnis hat und die Bewegung verlangsamt.
Dies wird bei Maschinen mit einem sehr schnellen Controller passieren, der
den Winkel zwischen zwei aufeinanderfolgenden Liniensegmenten auf dem
Werkzeugweg Uberprift und nur dann die volle Geschwindigkeit
aufrechterhdlt, wenn diese Segmente fast parallel sind. Das Loschen von
Zwischenpunkten erhtht den Winkel zwischen den verbleibenden
Liniensegmenten und zwingt die Maschine, langsamer zu werden. Fir diese
Maschinen sollten Se diese Option also nicht aktivieren.

4.3.7 Postprozessor

Der Postprozessor bestimmt das Format jeder zu schreibenden NC-Datei.
Vergleichen Se dies mit einem Druckertreiber: Es Ubersetzt den Inhalt einer
Druckdatei in die Sprache, die der Drucker versteht. Gleiches gilt fur den
Postprozessor: jeder Maschinenhersteller verwendet seine eigene Sprache fir
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NC-Dateien (auch wenn ein ISO-Sandard befolgt wird, gibt es kleine
Unterschiede), und der Postprozessor Ubersetzt in diese Sprache.

In diesem Dialog kénnen Sie einen Postprozessor konfigurieren, um genau die
Sprache zu schreiben, die Ihre Maschine bendtigt.

ot >
rehzahl  Werkzeugwechs 4 B | Wl Werkzeugwechsel Laser 4 P

Der Postprozessor-Dialog ist in 8 bzw. 9 Registerkarten unterteilt. Esist nicht
immer mdglich, alle Registerkarten innerhalb des verfugbaren Platzes
vollsténdig anzuzeigen. DeskProto fiigt dann zwei Pfeile auf der rechten Seite
der Registerkarten hinzu, sodass Se auswdhlen kénnen, welche
Registerkarten Se sehen mochten. Das Bild oben zeigt, wie das unter
Windows aussieht.

Allgemeine Einstellungen

D postProcessor X

Allgemein  Anfang /Ende  Wegbedingungen Eilgang Vorschub  Vorschub Drehachse Dreh 4 P

Mame 150 plain G-codes - mm
Dateiname isogcode-mm Hinweise...
[ zeilen nummerieren MC-Programm-Datei
Start in Zeile 2 ] Max. Grésse 1 kB
Datei-Erweiterung iso
Werte fur neue Zeilen Trennzeichen
: 1 2 3 4 © Punkt
13 10 0 0 () Komma

Abbrechen Anwenden Hilfe

Der Name ist der Name der in jedem DeskProto Dialog zum Auswéahlen des
Postprozessors verwendet wird. Er muss nicht mit dem Dateinamen identisch
sein: Verwenden Se einen Namen, der deutlich macht, welchen
Postprozessor Se meinen. Jeder Postprozessor muss einen eindeutigen
Namen haben.
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Der Dateiname wird zum Speichern der Postprozessordefinition verwendet,
unter Verwendung der Dateierweiterung .PPR. Beim Bearbeiten eines
bestehenden Postprozessors kénnen Se den Dateinamen nicht mehr andern.
Se kénnen Postprozessoren auch hinzufiigen und entfernen, indem Se PPR-
Dateien zum/aus dem Driver-Ordner hinzufiigen und entfernen (wie in den

Voreinstellungen eingestellt).

Die Schaltflache Hinweis 6ffnet den Benutzerhinweise Dialog, in dem Se
Informationen eingeben kdnnen, die Sie zu diesem Postprozessor speichern
maochten.

Wenn die Ausgabedatei eine Zeilennummerierung benétigt, kénnen Se
diese Uber das Kontrollkastchen aktivieren. In dieser Gruppe kdnnen Se
Folgendes definieren:

e Startin Zeile - erste Zeilein der NC-Datei mit einer Zeilennummer

o Befehl Anfang - Befehl, der vor die eigentliche Zeilennummer geschrieben
werden soll (normalerweise ein "N")

o Befehl Ende - Befehl, der nach der eigentlichen Zeilennummer
geschrieben werden soll (normalerweise leer - nicht verwendet)

o Start Nr - die erste zu vergebende Nummer

e Schrittweite - die Differenz zwischen aufeinanderfolgenden Nummern
(eine Erhdhung um 5 ergibt also die Zeilennummern 1, 6, 11 usw.).

e Fihrende Nullen legt die Anzahl der Sellen fest, die fur die
Zeilennummer verwendet werden sollen: Wert 0 (Standard) gibt nur die
Zahl aus, wie in N123, ein Wert von 5 lasst DeskProtot 5 Sellen
verwenden, was zu N00123 fiihrt.

e Schliefdlich erméglicht die Option Stop bei Zeile, eine oder mehrere nicht
nummerierte Zeilen am Ende jeder Datei zu haben. Bei einem 0-Eintrag
sind alle Zeilen nummeriert, bei 1 ist die letzte Zeile ohne Nummer usw. Es
sind nur unnummerierte Ende-Befehlszeilen (siehe néchste Registerkarte)
maglich, daher darf der Stop-Wert nicht grofRer sein als die Anzahl der
Ende-Befehle auf der nachsten Registerkarte.

Unter NC-Programm-Datei kann eine M aximale Gr 63e eingestellt werden,
dies it notwendig bei einigen sehr alten Frdsmaschinen, wie z. B. einer
Deckel Dialog 4. Diese Maschinen missen die NC-Datei vollsténdig lesen,
bevor sie starten kénnen, wahrend sie gleichzeitig einen sehr begrenzten
internen Speicher haben (z. B. 256 KB). Fir eine solche Maschine muss die
NC-Programmdatei in Teile aufgeteilt werden, die nicht gréR3er als etwa 200
KB snd. Nach Anwenden dieser Option wird DeskProto die NC-
Programmdatei automatisch in eine Reihe von Dateien aufteilen, die wie folgt
benannt werden: Name, Name#2, Name#3 usw.

Die Datei-Erweiter ung wird fiir jede NC-Programmdatei verwendet, die mit
diesem Postprozessor erstellt wird. Es beeinflusst nicht den Inhalt der Datei,
sondern nur den Dateinamen.
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Die Werte, die Se in der Gruppe Werte fur neue Zeile, werden hinter jede
Zeile der Ausgabedatel eingefugt. Standardméfdig sind diese auf die Werte
13,10,0,0 eingestellt, was fur fast jede Maschine passt. Der Wert 13 steht fir
Wagenricklauf, der Wert 10 steht fir Zeilenvorschub, und die Werte, die O
sind, werden vom Postprozessor nicht verwendet (es sei denn, es folgt ein
Wert ungleich Null). Bei diesen Werten handelt es sich um Sandard-ASClI-
Seuerzeichen.

Veradndern Se diese Werte nur, wenn Se absolut sicher sind, was Se tun!

Das Trennzeichn wird fir jede reelle Zahl in die NC-Programmdateien
geschrieben. Beispielsweise wird der X-Koordinatenwert 3% entweder als
3,50 (Dezimalpunkt) oder als 3,50 (Dezimalkomma) ausgegeben.

Anfang/ EndeEinstelungen

Diese Seite enthélt zwei Bearbeitungsfenster namens Programm Anfang und
Programm Ende. Hier kénnen Se die Zeilen eingeben, mit denen jedes NC-
Programm beginnen und enden soll. Dies kann Dinge wie das Einschalten des
Sindelmotors, das Einstellen der Einheiten auf metrisch oder imperial und
andere globale Funktionen umfassen. Bitte sehen Se sich einen vorhandenen
Postprozessor als Beispiel an. Auch der Blick in eine vorhandene NC-
Programmdatei, die auf Ihrer Maschine einwandfrei funktioniert, ist hier
hilfreich.

Der obige Screenshot zeigt drei Sartbefehle und zwei Endbefehle (dies ist
nur ein Beispiel). Die erste Zeile ("%") ist die Sandardstartzeile vieler G-
Code-Implementierungen. , G21* weist die Maschine an, mm als Einheit zu
verwenden (die Alternative ist G20 fur Zoll), und ,, G90* weist an, absolute
Koordinatenwerte zu verwenden (die Alternative ist G91 fir relative
Koordinaten).

Der Endbefehl , M5 weist die Maschine an, die Spindel anzuhalten, und
»M30" bedeutet Programmende.

Auf der linken Seite des Screenshots sehen Se, dass zwischen G21 und G90
ein "mittlerer Punkt" (- ) angezeigt wird, anstelle des dort programmierten
Leerzeichens. Grund dafir ist, dass es oft schwer zu erkennen ist, ob eine
Zeile mit einem Leerzeichen beginnt oder nicht: Der mittlere Punkt macht
sehr deutlich, wo Leerzeichen vorhanden sind. Beim Bearbeiten dieses
Feldes (wie rechts dargestellt) sehen Se wieder ein Leerzeichen.

In beiden Eingabefeldern kénnen Se Platzhalter verwenden. Dies sind
spezielle Textteile, die Se eingeben kdnnen und die beim Schreiben der NC-
Programmdatei durch einen Parameter ersetzt werden. Beispielsweise wird
der Text "{ MACHI NENAME} " durch den Namen der verwendeten Maschine
ersetzt. AulRerdem steht ein Platzhalter zur Verfuigung, der eine neue Zeile im
NC-Programm erzwingt. Eine Liste aller verflgbaren Platzhalter finden Se
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auf der Seite Postprozessor Platzhalter (trotz des Namens kdnnen sie auch in
diesem Dialog verwendet werden).

Bei Maschinen, die die Verwendung von Kommentarzeilen im NC-Code
unterstiitzen, koénnen nattrlich auch die benutzerdefinierten Felder zur
Eingabe von Kommentarzeilen verwendet werden.

Unten auf der Seite befindet sich eine groRe Schaltflache Beispiel zeigen.
Wenn Se diese Schaltflache driicken, éndern sich die beiden grofRen
Bearbeitungsfelder in zwei Beispielfenster, die zeigen, wie das Ergebnis in
der NC-Datei aussehen wird. Die Platzhalter werden mit den Einstellungen
verarbeitet, die DeskProto im ersten Teil und dem ersten Job des aktuellen
Projekts findet. Die Schaltflache &andert sich gleichzeitig in Beispiel
ausblenden, das verwendet werden kann, um zu den beiden
Bearbeitungsfeldern zuriickzukehren. Die Taste schaltet also tatsachlich
zwischen den beiden Stuationen um.

Wegbedingungen Einstellungen

Die Registerkarte Wegbedingungen bestimmt das Format aller
Bewegungsbefehle in IThrem NC-Programm, das sind wohl 99,99 % des
Inhaltes.

Jede Bewegung (also jede Zeile in der NC-Datei) wird mit einem Sartbefehl,
einigen Koordinaten und einem Endbefehl erstellt. Um ihre Wirkung zu
sehen: Schauen Se sich einfach die Beispielzeile an, um zu sehen, was
passiert, wenn Se eine Anderung vornehmen.

Der Befehl Anfang (im obigen Screenshot , GO1*) legt fest, dass es sich um
einen linearen Zeileninterpolationsbefehl handelt, die Koordinaten
bestimmen die gewlinschte Endposition dieser (linearen) Bewegung.

Die meisten Maschinen benétigen kein Befehl Ende.

Die Option Nur fiur ersten Weg macht den Bewegungsbefehl 'modal’:
nachdem er einmal gegeben wurde, bleibt er giltig, bis ein anderer Befehl
gegeben wird. Dadurch wird der Sartbefehl nicht in jeder Zeile wiederholt.

Jeder der Koordinatenwerte fir X, Y, Z (und A, B) kann separat konfiguriert
werden. A und B stehen in Klammern, da diese bei dreiachsigen Maschinen
nicht verwendet werden.

Fur jede Koordinate kann ein Befehl Anfang und ein Befehl Ende definiert
werden. Zum Beispiel ein Zeichen wie X, Y oder Z, um die Achse zu
bestimmen, oder ein Komma, um die Koordinaten zu trennen. Verwechseln
Se diesen Befehl Anfang fur eine Koordinate nicht mit dem Befehl Anfang
fr den kompletten Bewegungsbefehl. Gleiches gilt fur die beiden Arten von
Befehl Ende auf dieser Seite.
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Position gibt die minimale Anzahl von zu verwendenden Zeichenpositionen
an. Wenn also Postion auf 7 gesetzt ist und die Ausgabe 3.000 ist, werden
zwei Leerzeichen hinzugeflgt, sodass das Ergebnis in diesem Beispiel 'X
3.000' ist.

Dezimal-Stellen gibt die Anzahl der Einheiten an, die hinter dem
Dezimalpunkt (oder Komma) geschrieben werden sollen, sodass dies die
Genauigkeit der Ausgabe beeinflusst. Diese Prézison wurde bereits beim
Zeichnen der Werkzeugwege auf dem DeskProto-Bildschirm angewendet.
Als Voreinstellung werden fir mm 3 Dezimalstellen und fur Zoll 4 verwendet.
Die Ausgabe von DeskProto ist entweder in mm oder Zoll (was auch immer
Se in den Voreinstellungen konfiguriert haben). Wenn Thre Ausgabe in einer
anderen Einheit erfolgen soll, kénnen Se den Faktor fur die X-, Y-, Z-
Koordinaten dndern. Beispielsweise gibt ein Faktor 1000 die Koordinate in
Einheiten von 1/1000 mm oder Zoll aus. Der Faktor kann auch verwendet
werden, um die Richtung der Achse umzukehren: indem Se -1,00 anstelle
von 1,00 eingeben.

Die letzte Option fur die Koordinaten ist die Default: dieser Wert wird
verwendet, wenn eine Koordinate erforderlich ist (siehe unten), wenn
DeskProto jedoch noch keinen Koordinatenwert kennt. Ein Standardfeld
kann entweder leer sein (fir die meisten Maschinen verwendet), eine Zahl
(die als Koordinatenwert interpretiert wird, der in die NC-Datei geschrieben
wird und den Spezifikationen in der obigen Spalte entspricht) oder eine in
Anfiihrungszeichen eingeschlossene Zeichenfolge (die so in die NC-Datei
kopiert wird, zum Beispiel "X6p", fur Datron-Maschinen). Beachten Se also,
dass 0 und "0" unterschiedlich behandelt werden.

In all diesen Eingabefeldern wird ein Leerzeichen als "mittlerer Punkt” ( - )
angezeigt, wie im Beispiel-Screenshot vor dem X, dem Y, dem Z, dem A und
dem B. Dies geschieht, da sonst Leerzeichen leicht Ubersehen werden
konnten. Beim Bearbeiten dieses Feldes sehen Se wieder ein Leerzeichen.

In alen Bearbeitungsfeldern fur Startbefehl und Endbefehl kdénnen Se
Platzhalter verwenden. Hierbel handelt es sich um spezielle Textteile, die Se
eingeben kénnen und die beim Schreiben der NC-Programmdatei durch
einige Parametereinstellungen ersetzt werden. Zum Beispiel wird der Text
"{ TOOLNUMBER} " durch den Namen des Frasers ersetzt, der fir diesen Job
bendtigt wird. Ein Platzhalter, der eine neue Zeile im NC-Programm
erzwingt, ist ebenfalls verfigbar. Eine Liste aller verfigbaren Platzhalter
finden Se auf der Seite Postprozessor-Platzhalter (trotz des Namens kénnen
sie auch in diesem Dialog verwendet werden).

Nur schreiben bei Anderung bedeutet, dass Koordinatenwerte nur bei
Anderung geschrieben werden. Wenn also nur Y geédndert wurde, kann
DeskProto einen Befehl wie "G1 Y20.0" schreiben, was bedeutet, dass die
Werte fur X und Z fur diese Bewegung gleich bleiben.

Positives Vorzeichen gibt auch bei postiven Werten ein "+" vor jeder
positiven Koordinate aus.
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Keine folgenden Nullen verkleinert die DateigroRe, indem alle
unbedeutenden Nullen in einem Koordinatenwert entfernt werden. Zum
Beispiel wird 3.400 zu 3.4 und 3.000 zu 3. Schauen Se auf die Beispielzeile,
um zu sehen, was passiert.

Was Se as Trennzeichen eingeben, wird zwischen den Koordinaten der
Bewegung eingefugt. Wenn Se beispielsweise "," (ein Komma) eingeben,
sieht das Ergebnis moglicherweise wie folgt aus: X10,Y20,230. Auch die
Verwendung eines L eerzeichens als Trennzeichen ist mdglich. Die Einfligung
erfolgt nur zwischen den Koordinatenwerten, also nicht beispielsweise nach
dem Sartbefehl der Bewegung oder vor einem Spindelgeschwindigkeitswert,

der derselben Zeile hinzugefugt wird.

Mit dem Bearbeitungsfeld Reihenfolge/benétigt kénnen Se die Reihenfolge
der X-, Y-, Z-, A- und B-Koordinaten in der Ausgabe andern. Jedes dieser
flnf Zeichen sollte in diesem Bearbeitungsfeld vorhanden sein, und zwar alle
genau einmal.

In demselben Feld konnen Se einen Koordinatenwert erforderlich machen,
indem Se ein + vor dem Zeichen hinzufligen. Wenn Se also +X+Y+Z+AB
eingeben, bedeutet dies, dass X, Y, Z und A erforderlich sind. Dies wird fur
Maschinen benétigt, bei denen die Position (Reihenfolge) auf der Linie die
Achse angibt, fir die jede Koordinate bestimmt ist.

Beispielsweise wirde "G1 X10 210 A 180" auf einer solchen Maschine ohne
das erforderliche Feld zu "MOVE 10, 10, 180" werden, wodurch das Y an 10
und das Z an 180 gefahren wirde. Mit dem erforderlichen Feld ist das
Ergebnis "MOVE 10, , 10, 180" (beachten Se das zusétzliche Komma). Was
fir den fehlenden Koordinatenwert geschrieben wird, hangt von der
Einstellung in der Zeile Default ab, wie gerade beschrieben.

Als Einheit kénnen Se zwischen mm und Zoll wéahlen, in die die
Koordinatenwerte umgerechnet werden. Sellen Se sicher, dass lhre
Maschine die gleichen Einheiten verwendet: Bei einigen Maschinen miissen
Se explizit den Befehl G20 (Zoll) oder G21 (mm) geben. Dies kdnnen Se
unter ,, Programm Anfang‘ auf der Registerkarte ,, Anfang/Ende” tun. Diese
Postprozessor-Eingtellung ist unabhéngig von der Einheiten-Eingtellung in
den DeskProto Voreingtellungen. Dadurch wird sichergestellt, dass Zoll-
Anwender auch eine metrische Maschine verwenden kdnnen und umgekehrt.
Die Winkel-Einheit wird nur fir die Drehachsenbearbeitung (Grad oder
Bogenmal?) verwendet und gilt daher nicht, wenn lhre Maschine keine
Drehachse hat.

Die Spalten (A) und (B) und die Winkel-Einheit werden nur verwendet, wenn

eine 4. Achse / 5. Achse vorhanden und ausgewahit ist. Bei dreiachsigen
Maschinen kénnen Se diese Spalten einfach ignorieren.

Eilgang Settings
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Eilgang Bewegungen werden verwendet, um Fraszeit zu sparen, indem so
schnell gefahren wird, wie die Maschine fahren kann. Diese werden von
DeskProto fur Positionierungen tber dem Rohteil verwendet.
Eilgangbewegungen kdnnen entweder durch Verwendung eines speziellen
Befehls oder durch Anderung der Vorschubgeschwindigkeit und
anschlieflender Verwendung des normalen Bewegungsbefehls bei maximaler
Vor schubgeschwindigkeit der M aschine erreicht werden

Dieser maximale Vorschub kann in den Maschinen Einstellungen geéndert
werden.

Die Option Nur flr ersten Weg macht den Eilgang-Befehl modal: nachdem
er einmal gegeben wurde, bleibt er gltig, bis ein anderer Befehl gegeben
wird.

Auch hier zeigt die Beispiel zeile, was passieren wird.

Vorschub Einstellungen:

Vorschubbefehle werden nur ausgegeben, wenn die Option Nutzen
eingeschaltet ist.

Bei den meisten Maschinen ist die Option Nur schreiben bei Anderung
eingeschaltet: ansonsten wird der Vorschub auf jeder Bewegungszeile

ausgegeben.

Der Vorschub-Befehl besteht aus einem Befehl-Anfang, einer Zahl und
einem Befehl-Ende. Das Ergebnis ist in der Beispielzeile unten auf dieser
Registerkarte zu sehen.

Position steht fiir die minimale Anzahl von Positionen, die vom Wert des
Vorschubs belegt werden.

Dezimal-Stellen steht fur die Anzahl der Zeichen hinter dem Punkt (oder
Komma).

Ein Faktor wird bendtigt, wenn auf dem DeskProto-Bildschirm und in der
NC-Datei unterschiedliche Einheiten verwendet werden. Zum Beispiel gibt
ein Faktor 1000 eine Zahl aus, die 1000-mal grofer ist als die, die DeskProto
zeigt (Zum Beispiel 50000 statt 50 mnv/sec).

Im Befehl-Anfang und im Befehl-Ende konnen Platzhalter verwendet
werden. Dies sind spezielle Textteile, die Se eingeben kdnnen und die beim
Schreiben der NC-Programmdatei durch einen Parameter ersetzt werden.
Beispielsweise wird der Text "{ F} " durch den aktuellen Vorschub ersetzt.
AuRerdem steht ein Platzhalter zur Verfiigung, der eine neue Zeile im NC-
Programm erzwingt. Eine Liste aller verflgbaren Platzhalter finden Se auf
der Seite Postprozessor Platzhalter (trotz des Namens kdnnen sie auch in
diesem Dialog verwendet werden)
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In diesen beiden Eingabefeldern wird ein Leerzeichen als "mittlerer
Punkt" (- ) angezeigt, wie im Beispiel-Screenshot vor dem F. Dies geschieht,
da sonst Leerzeichen leicht Ubersehen wirden. Beim Bearbeiten dieses
Feldes sehen Se wieder ein Leerzeichen.

Die Eingtellung zur M ethode ist selbsterklarend.

Die Einheiten missen auf die Vorschubeinheiten eingestellt werden, die Ihre
Maschine benétigt. Falls diese von den Einheiten fir die DeskProto-
Benutzeroberflache abweichen (die Se in den Voreinstellungen festgelegt
haben), konvertiert DeskProto den Wert in die richtigen Einheiten. Die
Konvertierung ist neu in DeskProto V8 — &ltere Versionen kopierten einfach
den Wert, wie er fUr einen Job eingegeben wurde, in die NC-Datei

Der richtige. ~ Vorschub bei Drehachsenbewegungen (aso
Schnittbewegungen, die auch eine Drehung der A-Achse beinhalten) ist ein
schwieriges Thema. Im Standard-G-Code ist der Vorschub nur als lineare
Geschwindigkeit definiert, daher sollte ein guter Controller den eingestellten
linearen Vorschub verwenden und dann berechnen, wie schnell sich die
Drehachse drehen muss, um die vorgeschriebene Geschwindigkeit zu
erreichen. Das ist alerdings eine schwierige Aufgabe, da die Lange einer
Drehbewegung vom Abstand zur Drehachse abhéngt. Leider kdnnen die
meisten Maschinen eine solche Berechnung nicht durchfihren.

DeskProto bietet daher zwei aternative Methoden um den Vorschub bei
Drehachsen zu berechnen:

Verwende Vorschub Inver se Bear beitungszeit bei Rotationsbewegungen
- Geben Se datt der Geschwindigkeit die Zeit an, die fur die gesamte
Bewegung benétigt wird. DeskProto kennt die Lange der Bewegung, Daher
ist es einfach, die Gesamtzeit zu berechnen, um diese Bewegung mit der
vorgeschriebenen Vorschubgeschwindigkeit abzuschlie}en. Die Maschine
kann dann die richtige Geschwindigkeit fir jede der sich bewegenden Achsen
einstellen. Dies ist die beste Option: Wenn Ihr Controller also die inverse
Zeitvor schubgeschwindigkeit unter stiitzt, wahlen Se diese Option!
Verwende Vorschub Winkelgeschwindigkeit bei Rotationsbewegungen -
Geben Se den Drehvorschub in Grad pro Zeiteinheit an. Dies |6t das
Vorschubproblem bei Bewegungen, die nur eine Rotationsachsenbewegung
beinhalten, aber bei kombinierten Bewegungen (Rotationsachse +
Linearachse) bleibt das Problem bestehen.

Es kann nur eine der beiden Optionen aktiviert werden (oder keine). Falls
eine dieser Optionen aktiviert ist, erscheint eine zusétzliche Registerkarte im
Postprozessor-Dialog: "Vorschub Drehachse". Beide Optionen - also beide
zusétzlichen Registerkarten - werden im Folgenden erlautert.

Die Beispielzeile zeigt, wie das Ergebnis aussehen wird, wobei der Vorschub
verwendet wird, der bei dem ersten Job des aktuellen Projekts gefunden
wurde.
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Inver se Bear beitungszeit

Diese Registerkarte ist nur sichtbar, wenn auf der Registerkarte Vorschub die
Option » Verwende Vorschub Inverse Bearbeitungszeit bei
Rotationsbewegungen” aktiviert ist. Es handelt sich um den Vorschub fur
Schnittbewegungen, die eine Rotation einer Drehachse beinhalten.

Bei der Einstellung des Vorschubsin Linear-/Zeiteinheiten ist es schwierig zu
bestimmen, wie schnell sich die Drehachse drehen muss, bei Verwendung
von Winkel-/Zeiteinheiten ist es schwierig zu bestimmen, wie schnell sich die
Linearachse bewegen muss. Eine gute L 6sung besteht darin, stattdessen die
Zeit zu definieren, die fiir die gesamte Bewegung ver wendet wer den darf.
Die Steuerung kann dann leicht berechnen, wie schnell sich jede der Achsen
bewegen muss.

Die Zeit fur jede Bewegung kann von DeskProto einfach als Weg / linearer
Vorschub berechnet werden

Wichtig ist, dass beim Auftragen von Schruppschichten der zu bearbeitende
(lineare) Abstand am Maximum Z der aktuellen Schruppschicht gemessen
wird. Diesist erforderlich, da die lineare Geschwindigkeit durch das Material
auf dieser Z-Ebene (viel) hther ist alsfir die Spitze des Frasers.

Aus higtorischen Griinden ist der Parameter fir diese Option nicht die Zeit,
sondern dieinvertierte Zeit (1 dividiert durch die Gesamtzeit).

Die inverse Zeit ist ein modaler Befehl: Se muss ein- und ausgeschaltet
werden.

Die Schaltbefehle kénnen hier definiert werden:

- Der Ein-Befehl im Standard-G-Code ist G93.

Wenn eingeschaltet, muss jeder Bewegungsbefehl einen Vorschub- (oder
besser Zeit-) Wert enthalten.

- Der Aus-Befehl im Standard-G-Code ist G94.  (tatsAchlich ist dies der
Befehl zum Einstellen deslinearen Vorschubs).

Fur Einheiten kann nur die Zeiteinheit ausgewdhlt werden: entweder
Minuten oder Sekunden.

Die Einstellungen fur Befehl und M ethode sind identisch mit denen auf der
Vorschub-Seite.

Die Beispielzeile zeigt, wie das Ergebnis aussehen wird, wobei der Wert 1
verwendet wird.
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Winkelgeschwindigkeit

Diese Registerkarte ist nur sichtbar, wenn auf der Registerkarte Vorschub die
Option » Verwende Vorschub Winkelgeschwindigkeit bei
Rotationsbewegungen” aktiviert ist. Es handelt sich um den Vorschub fir
Schnittbewegungen, die eine Rotation einer Drehachse beinhalten.

Bei einigen Maschinen muss der VVorschub fir Drehbewegungen (entweder
fur Bewegungen, die nur die A-Achse drehen oder flir Bewegungen, die eine
Drehbewegung mit einer linearen Komponente kombinieren) in Winkel pro
Zeiteinheit eingestellt werden

Auf dieser Seite kdnnen Se die zu verwendenden Einheiten einstellen:

flr den Winkel entweder Grad oder Bogenmaf}

fur die Zeit entweder Millisekunde, Sekunde, Minute oder Stunde.

Nach Auswahl dieser Option konvertiert DeskProto den linearen Vorschub
(eingestellt in den Job Parametern) in einen Winkelvorschub. Wichtig i<,
dass beim Auftragen von Schruppschichten der zu bearbeitende (lineare)
Abstand am Maximum Z der aktuellen Schruppschicht gemessen wird. Dies
ist erforderlich, da die lineare Geschwindigkeit durch das Material auf dieser
Z-Ebene (viel) hoher ist als fur die Spitze des Frasers.

Falls Ihre Maschine auch den inversen Zeitvorschub (siehe oben) unterstiitzt,
wird diese Methode bevorzugt, da die Winkelvorschubmethode fir
Bewegungen, die eine Dreh- und eine Linearkomponente in einer Bewegung
kombinieren, nicht genau ist.

Die Einstellungen fur Befehl und M ethode sind identisch mit denen auf der
Vorschub-Seite.

Die Beispielzeile zeigt, wie das Ergebnis aussehen wird, wobei der Wert 1
verwendet wird.

Spindel Drehzahl Einstellungen

Drehzahlbefehle werden nur ausgegeben, wenn die Option Nutzen
eingeschaltet ist.

Der Drehzahl-Befehl besteht aus einem Befehl-Anfang, einer Zahl und einem
Befehl-Ende. Das Ergebnis ist in der Beispielzeile unten auf dieser
Registerkarte zu sehen.

Position steht fir die minimale Anzahl von Postionen, die vom Wert der
Drehzahl belegt werden.
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Dezimal-Stellen steht fur die Anzahl der Zeichen hinter dem Punkt (oder
Komma).

Ein Faktor wird bendtigt, wenn auf dem DeskProto-Bildschirm und in der
NC-Datei unterschiedliche Einheiten verwendet werden. Zum Beispiel gibt
ein Faktor 0.01666 eine Zahl aus, die 60-mal kleiner ist als die, die DeskProto
zeigt. Zum Beispiel 167 Umdrehungen pro Sekunde statt 10000
Umdrehungen pro Minute (obwohl wir noch nie eine Maschine gesehen
haben, die eine solche Umstellung erfordert).

Im Befehl-Anfang und im Befehl-Ende kodnnen Platzhalter verwendet
werden. Dies sind spezielle Textteile, die Se eingeben kdnnen und die beim
Schreiben der NC-Programmdatei durch einen Parameter ersetzt werden.
Beispielsweise wird der Text "{ S} " durch die aktuelle Drehzahl ersetzt.
AuRerdem steht ein Platzhalter zur Verfiigung, der eine neue Zeile im NC-
Programm erzwingt. Eine Liste aler verfligbaren Platzhalter finden Se auf
der Seite Postprozessor Platzhalter (trotz des Namens kdnnen sie auch in
diesem Dialog verwendet werden).

In diesen beiden Eingabefeldern wird ein Leerzeichen as "mittlerer
Punkt" ( - ) angezeigt, wie im Beispiel-Screenshot vor dem S und M3. Dies
geschieht, da sonst Leerzeichen leicht Uibersehen wirden. Beim Bearbeiten
dieses Feldes sehen Se wieder ein Leerzeichen.

Bei der Option ,Wende die Prozentsitze der dynamischen
Vorschubgeschwindigkeit auch auf die Spindelgeschwindigkeit an®
handelt es sich um eine Option auf der Registerkarte ,, Wegbedingungen der
2D-Job  Parametern*. Mit den  Optionen zur  dynamischen
Vorschubsteuerung auf dieser Registerkarte kdnnen Se unter bestimmten
Umsténden die Vorschubgeschwindigkeit reduzieren. Wenn der Vorschub
reduziert wird, kann die Spindeldrehzahl zu hoch werden, sodass der Fréser
keine sauberen Spdne mehr schneiden kann. Diese Postprozessor-Option
bewirkt, dass DeskProto auch die Spindelgeschwindigkeit um den gleichen
Prozentsatz reduziert.

Die Einsgtellung zur M ethode ist selbsterklarend.

Die zu verwendenden Einheiten kénnen nicht eingestellt werden: Fur die
Soindeldrehzahl it die Einheit immer RPM (Runden pro Minute,
Umdrehungen pro Minute).

Die Beigpielzeile zeigt, wie das Ergebnis aussehen wird, wobei die

Soindeldrehzahl verwendet wird, die bei dem ersten Job des aktuellen
Projekts gefunden wurde.

Werkzeugwechseal Einstellungen
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DeskProto erzeugt fir jedes Teil eine NC-Programmdatei. Allerdings kann
flr jeden Job ein anderer Fraser verwendet werden, falls Se also in einem
Teil (also in einem NC-Programm) unterschiedliche Fréser verwenden,
missen Se definieren, was bei einem Werkzeugwechsel passieren soll.
Wahlen Se eine der drei Optionen.

Wer kzeugwechsel-Befehl nutzen kann verwendet werden falls lhre
Maschine mit einem automatischen Werkzeugwechder ausgestattet ist. Um
den eigentlichen Befehl zu definieren, kénnen Se eine, zwei oder drei Zeilen
verwenden, da einige Sieuerungen separate Zeilen benétigen, um das nachste
Werkzeug zu wéahlen und es tatséchlich zu laden. Fir jede dieser Zeilen
kénnen Se auswéahlen, ob die Wer kzeugnummer in der Zeile vorhanden sein
muss oder nicht. Die Beispielzeile unten in diesem Dialog zeigt das Ergebnis.

In der obigen Abbildung werden zwei Zeilen verwendet, die jeweils die
Werkzeugnummer angeben (dies ist nur ein Beispielbefehl: Die tatséchlichen
Befehle unterscheiden sich je nach Maschine). Die erste Zeile ("T1 M06") ist
ein ziemlich normaler G-Code: T fir die zu ladende Werkzeugnummer und
M6 zum Starten des Wechselvorgangs. Beachten Se das Leerzeichen direkt
vor dem ,, M6" (Leerzeichen werden als ,, hohe Punkte" angezeigt). Fir viele
G-Code-Maschinen wird diese erste Zeile ausreichend sein. In der zweiten
Zeile setzt "G43 H1" die Werkzeugléngenkorrektur fir diesen néchsten
Fréser, was bei dieser Maschine anscheinend nicht automatisch erfolgt.
"Z1.0" nach G43 bewegt den Fréser auf Z=1.0 fiir ein optische Uberpriifung
der korrektur und "MO08" schaltet das Kiihimittel ein. Wie Se sehen, kénnen
Se den Postprozessor nach Ihren eigenen Vorlieben konfigurieren.

In allen Eingabefeldern konnen Platzhalter verwendet werden. Dies sind
spezielle Textteile, die Se eingeben kdnnen und die beim Schreiben der NC-
Programmdatei durch einen Parameter ersetzt werden. Beispielsweise wird
der Text "{ TOOLNUMBER} " durch die aktuelle Werkzeugnummer ersetzt.
Aulerdem steht ein Platzhalter zur Verfugung, der eine neue Zeile im NC-
Programm erzwingt. Eine Liste aller verfligharen Platzhalter finden Se auf
der Seite Postprozessor Platzhalter (trotz des Namens kénnen sie auch in
diesem Dialog verwendet werden).

In alen Eingabefeldern wird ein Leerzeichen als "mittlerer Punkt" ( - )
angezeigt, wie im Beispiel-Screenshot vor dem MO06. Dies geschieht, da sonst
Leerzeichen leicht Ubersehen wirden. Beim Bearbeiten dieses Feldes sehen
Se wieder ein Leerzeichen.

Hinweis:

Sellen Se bei dieser Methode sicher, dass die ,, Anzahl der Werkzeuge" der
Maschine richtig eingestellt ist. Dies geht im Maschinen Dialog. Vergewissern
Se sich auch das der Fréaser in DeskProto die richtige Nummer hat. Dies geht
im Werkzeug Dialog. Se miissen auch priifen, ob auf dieser Position des
Werkzeugwechdlers der Maschine tatséchlich der richtige Fraser geladen ist:
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DeskProto |adt einfach Werkzeug Nr. ,N“, ohne zu wissen, ob es sich
tatséchlich um den richtigen Fréser handelt.

Hinweis 2:

Einige Maschinen, die nicht tber einen automatischen Werkzeugwechder
verfligen, akzeptieren dennoch einen Werkzeugwechselbefehl. Diese
Maschinen starten dann einen Prozess, der es lhnen ermdglicht, den Fréaser
manuell zu wechseln. Fiir solche Maschinen muss die Anzahl der Werkzeuge
in der Maschinen Dialog hoch genug eingestellt werden, normalerweise geben
wir 99 ein.

Pause Befehl nutzen kann verwendet wertden um ein Werkzeug, im gleichen
NC-Programm, manuell zu wechseln. Der Pause-Befehl stoppt die Maschine
zu diesem Zweck. Se miissen den Pausenbefehl im Pausenfeld definieren.
Fur die meisten Maschinen ist ein solcher Befehl jedoch nicht verfligbar. Es
muss eine spezielle Pause fir den Werkzeugwechselbefehl sein: Eine
Sandardpause wartet nur die vorgeschriebene Zeit (was beim
Werkzeugwechsel geféhrlich ist) und erlaubt keine
Werkzeuglangenkompensation (erforderlich, da der neue Fréser eine andere
L &nge haben kann).

Neues NC-Programm wird verwendet um eine neue NC-Programmdatei zu
erstellen. Wenn Ihre Maschine einen Werkzeugwechsel nicht unterstiitzt oder
Se es nicht wissen, wéhlen Se am besten eine neue NC-Programmdatei.
Nach Beenden der ersten Datei kdnnen Se dann den Fraser wechseln, die
Nullposition auf die Lénge des neuen Frasers korrigieren und die zweite NC-
Programmdatei starten.

Beim Schreiben einer solchen Mehrfach-NC-Programmdatei werden von
DeskProto automatisch Namen fir die nachfolgenden Dateien generiert. Falls
Se den Namen Test.nc gewahlt haben und die beiden Jobs als Schruppen und
Schlichten bezeichnet wurden, heifdt die erste Datei Test#1 Schruppen.nc
und die zweite Datei Test#2_Schlichten.nc

Hinweis:
Neues NC-Programm ist die sicherste Option und daher die DeskProto-
Sandardeinstellung fir diese Option.

Die Beispielzeile zeigt, wie das Ergebnis aussehen wird, wobei die

Werkzeugnummer verwendet wird, die bei dem ersten Job des aktuellen
Projekts gefunden wurde

L aser Einstellungen
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DeskProto unterstiitzt Maschinen mit einer Lasergravieroption. Diese Option
bedeutet, dass anstelle eines Frasers ein Laser verwendet wird, dessen Srahl
nach unten (vertikal) gerichtet ist. Wenn der Laserstrahl auf die Oberfléche
des zu verbrennenden Materials trifft, kann die resultierende Verfarbung zum
» Gravieren" von Text und/oder Grafiken verwendet werden. Das Brennen
kann auch verwendet werden, um einen Pfad durch diinnes Material zu
schneiden: Laser schneiden. DeskProto unterstiitzt Laser-Graviern / Laser-
Schneiden nur fir 2D-Jobs.

Eine Lasergravur ist nur mdglich, wenn auf dieser Seite die Option
» Verwenden" aktiviert ist und in Threr Maschinendefinition eine Laseroption
konfiguriert wurde. Se konnen es dann aktivieren, indem Se in den
Vektorbetriebsparametern einen L aserschneider auswahlen.

Bei den Lasermodusbefehlen handelt es sich um die Befehle zum
Umschalten der Maschine in den Lasermodus (Start) und zum
Zuruckschalten zur CNC-Bearbeitung (Ende). Im obigen Beispiel ist ein
solcher Befehl nicht vorhanden, da bei dieser Maschine der Lasermodus
durch Laden des Frésers Nr. 100 eingeschaltet und durch Auswahl eines
anderen Frésers wieder ausgeschaltet wird.

Die M8 und M9 in den Bearbeitungsfeldern in diesem Beispiel sollen die
Luftunterstiitzung des Lasers aktivieren: Luft Uber den Arbeitsbereich
blasen, um Rauch und Rickstande zu entfernen und das Material
abzukihlen. Ohne diese Luftunterstiitzung kann der Rauch die Linse des
Lasers verunreinigen und der Laser oder das Teil kann zu heil3 werden. M7
und M8 sind die am haufigsten verwendeten Befehle zum Einschalten der
Luftunterstiitzung, M9 zum Abschalten des gesamten Kihimittels.

Die Lasergravur kann auf der Maschine entweder durch Auswahl eines
speziellen  Frésers oder durch  Verwendung dieses  gpeziellen
Lasermodusbefehls aktiviert werden. In DeskProto kann die Lasergravur
jedoch nur durch Auswahl eines Laserschneiders (in einem 2D-Job) aktiviert
werden. Wenn der Postprozessor einen Werkzeugwechselbefehl enthélt,
schreibt DeskProto diesen Befehl und weist darauf hin, dass der
Laserschneider geladen werden soll. Dies ist fur Maschinen, die einen
Lasermodusbefehl verwenden, nicht erforderlich: fur diese Maschinen
kénnen Se die Option Befehl zum Werkzeugwechsel unterdriicken
aktivieren.

Bei vielen Maschinen wird der Spindeldrehzahlbefehl (,S') als
Ein-/Ausschalter des Lasers verwendet. Fur diese Maschinen kdnnen Se
einfach die Option Den Befehl Drehzahl verwenden auswéhlen. Wenn Se
den SWert auf 0 setzen, wird der Laser ab einer bestimmten L eistungsstufe
ausgeschaltet, wenn Se einen anderen Wert einstellen, wird er eingeschaltet.
In einem Laser-Werkzeugweg wird DeskProto automatisch den SWert auf 0
setzen fur ale Positionierbewegungen.
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Wenn lhre Maschine unterschiedliche Befehle zur Seuerung der
Laserleistung bendtigt, kénnen Se ,, Verwende benutzer definier te Befehle"
auswahlen und die erforderlichen Befehle fur , An* und ,, Aus® eingeben.

Die dritte Option ist ,, Keine", die fur Maschinen verwendet werden kann, die
die Laserleistung automatisch steuern: Laser aus fiir schnelle Bewegungen.
Einige Maschinen verringern sogar die Laserleistung, wenn die
Vorschubgeschwindigkeit an scharfen Ecken abnimmit.

Die Beispielzeile auf dieser Registerkarte zeigt die beiden Befehlszeilen zum
Ein- und Ausschalten des Lasers.

Befehl fur Lasermodus Laser-EinfAus-Schalter

Start ; Switch on the air assistN}mS{ND; U () Den Befehl Drehzahl™ verwenden
(Drehzahl 0 bedeutet ,Aus™)

Ende ; End laser engraving mode{MN}m12{N

© verwende benutzerdefinierts Befehle

8 Befehl zum Werkzeugwechsel unterdriicke An m11l-s{s}

Aus m1l-s0

) Keine

Diesist ein zweites Beispiel mit vollig unterschiedlichen Einstellungen, um zu
zeigen, dass die Eingtellungen je nach Maschine sehr unterschiedlich sein
konnen.

Das Bild oben zeigt die fir eine Eding CNC-Seuerung erstellten
Eingtellungen. Dazu gehtren sowohl Befehle als auch Kommentare.

Der L aser modus-Sartbefehl fur dieses Gerét lautet:

; Switch on the air assist{N}nB{N}; Use dynam c power control
was zu 4 Zeilen in der NC-Datei fuhrt:

; Switch on the air assist

n8

; Use dynami c power control, mininum power 10%

m2 s10

Die Zeilen die mit einem Semikolon beginnen, sind fir diesen Controller

Kommentarzeilen, und { N} ist ein Platzhalter der eine neue Zeile generiert.

Der Befehl zum Beenden des Lasermodus lautet:

; End | aser engraving node{N} ml2{N}; Wait 5 sec before swtct
mit diesen Zeilen als Ergebnis:

; End | aser engraving node

ni2

; Wait 5 sec before switching off the air assi st

94 pS
no
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Als Ein-/Ausschalter des Lasers verwendet diese Maschine einen
benutzerdefinierten Befehl: M11. Die Sartbefehle bendtigen den S'Wert, der
mittels Platzhalter { S eingefligt wird.

Die Beispielzeile zeigt sowohl den Laser-Ein- als auch den Laser-Aus-Befehl.

Heil3draht Einstellungen

DeskProto unterstiitzt Maschinen mit einer HeilRdraht Option. Diese Option
bedeutet, dass anstelle eines Frasers ein heiler Draht verwendet wird: ein
horizontaler Draht, parallel zur Y-Achse der Maschine. Dieser Draht wird
erhitzt und kann EPS-Schaum durch Schmelzen schneiden. Der Draht folgt
einem 2D Werkzeugweg entlang X und Z. DeskProto unterstiitzt
HeiRdrahtschneiden nur fir 3D-Jobs und Bitmap-Jobs.

Heildrahtschneiden ist nur mdglich wenn auf dieser Seite die Option
Verwenden aktiviert ist und wenn die HeiRdrahtoption in der Maschinen
Definition aktiviert ist. Se kdnnen es dann aktivieren, indem Se in den
Jobparametern einen HeilRdrahtschneider auswahlen.

Bei den Befehlen fuir den Heil3drahtmodus handelt es sich um Befehle zum
Umschalten der Maschine in den HeiRdrahtmodus (Start) und zum
Zuriickschalten auf die CNC-Bearbeitung (Ende). DeskProto bietet keine
Option um die Leistung oder Temperatur des Drahtes zu steuern; falls
erforderlich kann ein solcher Befehl als fester wert in dem Startbefehl
geschrieben werden.

Im obigen Screenshot sind keine Modusbefehle vorhanden, da der
HeiRdrahtmodus auf dieser Maschine manuell ein- und ausgeschaltet wird.

An der Maschine kann das Heildrahtschneiden entweder manuell oder
mithilfe dieses speziellen Lasermodusbefehls aktiviert werden. In DeskProto
kann das Heilkdrahtschneiden jedoch nur durch Auswahl eines
Heildrahtschneiders (in den Jobparametern) aktiviert werden. Wenn der
Postprozessor einen Werkzeugwechselbefehl enthélt, wirde DeskProto
diesen Befehl schreiben und anweisen, den Heil’drahtschneider zu laden.
Was fur die meisten HeiRdrahtmaschinen nicht erforderlich ist: Fur diese
Maschinen missen Se die Option Befehl zum Werkzeugwechsel
unter dr iicken aktivieren.

Viele Heildrahtschneider verwenden Namen fir die drei Achsen der
Maschine, die nicht der XYZ-Konvention entsprechen, die fur die CNC-
Bearbeitung verwendet wird. Beim Heildrahtschneiden handelt es sich
grundsétzlich um einen 2D-Prozess, daher werden bei vielen Maschinen nur
die X- und Y-Achsen verwendet. Die X-Achse ist die gleiche wie beim CNC-
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Frésen, allerdings ist die Y-Koordinate an der Maschine tatsichlich die Z-
Koordinate in DeskProto (die Hohe des Drahtes). Fiir solche Maschinen muss
DeskProto "Y" as Zeichen fur die Z-Achse verwenden. Wir haben auch
Maschinen gesehen, die den Buchstaben ,C* fur die Hohe des Drahtes
verwenden.

Der HeilRdraht ist an zwei Seiten an der Maschine befestigt, und eine
erweiterte HeiRRdrahtmaschinenunterstiitzung bietet die Méglichkeit, dass jede
Seite einem anderen Weg folgt. Fir solch einen komplizierten ,, 3D -Pfad ist
eine NC-Datei mit vier Koordinatenwerten fur jeden G1-Befehl erforderlich.
Wir haben beispielsveise Maschinen gesehen, die X-, Y-, U- und V-
Koordinaten verwenden. X und Y fir ein Ende des Draht, U und V fir das
andere Ende.

DeskProto bietet nicht die Mdglichkeit um unterschiedliche Wege auf beiden
Seiten zu verwenden. Wenn eine Maschine immer noch 4 Koordinaten fur
einen einfachen 2D-Pfad bendtigt, kénnen Se DeskProto so konfigurieren,
dass zwei Slave-Achsen verwendet werden: Fur die eben genannte Maschine
missen Se , U* alsSavevon X und ,, V* als Save von Y eintragen. Der G-
Code-Befehl ,,G1 X100.0 Y200.0° wird dann als ,G1 X100.0 U100.0
Y200.0 V200.0* geschrieben.

Esigt klar, dass das Andern von Koordinatenzeichen in der NC-Datei nur
dann moglich ist, wenn Zeichen zur Angabe der Achsen verwendet werden.
Bei vielen Postprozessoren it dies nicht der Fall, sodass Achsen in der NC-
Datei nicht umbenannt werden konnen. Aus diesem Grund sind diese
Achsenoptionen nur fir G-Code-basierte Postpr ozessor en verfiigbar.

Die Beigpielzeile auf dieser Registerkarte zeigt, wie der Bewegungsbefehl im
G-Code mit den hier konfigurierten Optionen aussehen wird.
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438 Werkzeug

D Werkzeug x

Mame Mamenloses Werkzeug

Dateiname Mamenloses Werkzeug Hinweis. ..
Form Masse Voransicht

() Flach Gesamtange 25 mm

) Kugel Schaftdurchmesser 6.0 mm

() Radius Winkel Schaft 20 Grad.

() Konisch, spitz Absatzlange 16 mm

© Kaonisch, stumpf schneidendurchm. 4 mm

[:] Konisch m. Kugel Schneidenlénge E 3.507 mm

() spezial Kopf-Durchmesser E 1 mm

et Winkel der Spize ] 10 Grad.
Vorschub

i Max. Drehzahl 30000 1/min
Autom, Werkzeugwechsler [ Automatisch wahlen

Werkzeug-Nr Worschub i Mir

3 P

Abbrechen Hilfe

Das Bild oben zeigt die Werte fiir einen sehr komischen Fréser. Er wurde nur
fur dieses Bild konfiguriert: um so alle Eingabefelder und die Vorschau
sichtbar zu haben.

Der Name ist der Name der in jedem DeskProto Dialog zum Auswéhlen eines
Werkzeuges verwendet wird. Er muss nicht mit dem Dateinamen identisch
sein: Verwenden Se einen Namen, der deutlich macht, welches Werkzeug
Sie meinen. Geben Se in diesem Namen an, ob Se Radius oder Durchmesser
fur eine beliebige Zahl meinen (Sie werden vergessen, ob 'Ball6' R6 oder D6
bedeutet). Jeder Fraser muss einen eindeutigen Namen haben.

Der Dateiname wird zum Speichern der Werkzeugdefinition verwendet,
unter Verwendung der Dateierweiterung .CTR. Beim Bearbeiten eines
bestehenden Werkzeuges kénnen Se den Dateinamen nicht mehr &ndern. Se
kdnnen Werkzeuge auch hinzufiigen und entfernen, indem Se CTR-Dateien
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zum/aus dem Driver-Ordner hinzufiigen und entfernen (wie in den
Voreinstellungen eingestellt).

Die Schaltflache Hinweis 6ffnet den Benutzerhinweise Dialog, in dem Se
Informationen eingeben konnen, die Se zu diesem Werkzeug speichern
machten.

DeskProto unterstiitzt sieben Fréser Typen, sechs von diesen sind Varianten
von drei Grundtypen: flach (Schaftfréser), Kugel (Kugelfréser) und konisch
(V-Formig oder abgesetzt). Sowohl konische als auch kugelférmige kénnen
eine flache Werkzeugspitze haben, konisch kann auch eine kugelférmige
Werkzeugspitze haben. Fur den letzten Typ (konisch mit Kugelspitze) sehen
Se sich das Bild unten auf dieser Seite an.

Fur den Frésertyp Spezial gibt es einen extra Dialog um die Speziellen Fréser
Einstellungen zu bearbeiten

Je nach ausgewéhltem Typ werden einige der Dimensionen deaktiviert. Zum
Beispiel hat ein Flachfraser keinen Winkel an der Spitze. Um hier 1/8 Zoall
(3.175mm) Fréser zu unterstiitzen auch wenn DeskProto auf mm konfiguriert
ist, kénnen alle Werte hier mit 3 Nachkommastellen eingegeben werden.

Fur jeden Typ kénnen Se die Option Abgesetzter Fraser aktivieren, um ein
Werkzeug zu definieren, dessen Schaft (der Teil, der in die Spannzange passt)
dicker ist als der Schneidendurchmesser (der Teil, der tatsdchlich schneidet).
Dies ist ein héufig verwendetes Modell fur kleine Fréser. Bei richtiger
Definition sorgt DeskProto dafiir, dass der dicke Schaft Thr Modell an (fast)
senkrechten Flachen nicht beschadigt

Schauen Se sich einfach die Zeichnung in der Voransicht an, um den von
Ihnen definierten Fraser zu sehen.

Das folgende Bild gibt eine Erklarung der meisten Begriffe, die fir die
Dimensionen verwendet werden.
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Shaft diameter

COLLET
T "i
Slope angle
7 Cutting
I angle
Free length
Flute ¥
length
Cutting
length

7|““-q___Ti|:| Diameter

Flute I.'liﬂmf:ti:r_,rf’r

Die Gesamtlange ist die Lange des Frasers das aus der Werkzeugaufnahme
herausragt. Dies ist also streng genommen nicht die tatsdchliche Lénge des
gesamten Frésers. Die Gesamtlénge ist nicht konstant, da sie davon abhangt,
wie weit Se den Fréser in die Spannzange einfihren. DeskProto verwendet
diesen Wert nur fir die Spannzangen kollisionskontrolle. Im Vorschaubild
wird die Gesamtlange durch eine horizontale schwarze Linie angezeigt.

Die Bedeutung des Schaftdurchmessers ist klar. Bei Werkzeugen mit
einfachem Durchmesser ist der Schneidendurchmesser mit diesem Wert
identisch. Um auch 1/8 Zoll (3.175 mm) Fréser, bei Metrischer DeskProto
konfiguration, zu unterstiitzen, kbnnen alle Dimensionen in diesem Dialog mit
3 Nachkommastellen angegeben werden.

Der Schaft-Winkel ist nur fur Fraser mit mehreren Durchmessern verfligbar.
Er definiert den Ubergang zwischen dem dickeren Schaft und der dinneren
Schneide, die bei den meisten dieser Fréser eine konische Form hat.

Der AbsatZiénge ist nur fir Fraser mit mehreren Durchmessern verfiigbar, da
es die Lange des Teils mit kleinem Durchmesser ist, welcher als Scheide des
Fréasers bezeichnet wird.
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Der Schneidendurchmesser (oder Nenndurchmesser) ist der Durchmesser
des Frésers, der fur die Berechnungen verwendet wird (Durchmesser nicht
mit Radius verwechseln!). Er ist nur fur Werkzeuge mit mehreren
Durchmessern verfiigbar, da er songt gleich dem Schaftdurchmesser ist.

Die Schneidenlénge it die Lange des Teils des Werkzeugs, der tatsichlich
schneidet: er wird zur Berechnung von Ebenen verwendet, da das Werkzeug
nicht tiefer als dieser Wert in das Material eintauchen darf. Falls Se
Schruppen nicht auswéhlen, wird DeskProto dies automatisch flr den ersten
Job tun. Im Vorschaubild wird die Schneidenléange durch eine rote Farbe

angezeigt.

Der Kopfdurchmesser ist der Durchmesser der flachen Spitze fur Frésertypen
mit flacher Spitze und der Durchmesser der flachen Kugelkopfspitze fir
Kugel-/Kegelfrdser. So hat beispielsweise ein Kugel-/Flachfréser mit
Durchmesser 6 und Spitze 4 einen Radius von 1 Ubrig (diese Art von Fraser
wird manchmal als Bullnose bezeichnet)..

Ein spezieller Frasertyp kann definiert werden, indem man ,, Kugel mit flacher
Sitze*  wahlit und den Kopfdurchmesser grofer as den
Schneidendurchmesser eingtellt (was normalerweise Unsinn ist). Dadurch
entsteht im Ergebnis ein spezieller Frasertyp ,, Gebogene Spitze*. Die
Vorschauzeichnung zeigt, was passieren wird.

Der Schneidenwinkel gilt nur fir konische Fréser: Es ist der Winkel
zwischen der Schneidkante und der Mittellinie des Werkzeugs. Verwechseln
Se dies nicht mit dem ebenfalls verwendeten ,, eingeschlossenen Winkel“. Se
konnen diesen Parameter auch verwenden, um spezielle konische Fraser mit
einem Formschragewinkel von beispielsweise 3 Grad zu definieren.

Auch hier gilt: Einfach mal ausprobieren und schauen, was in der Vorschau
passiert.

Die Vorschau zeigt Ihnen die aktuell definierte Fraser-Definition in einer
Zeichnung, was eine sehr komfortable Hilfe beim Einstellen der Parameter in
diesem Dialog ist. Eine Vorschau kann natirlich nur gezeichnet werden,
wenn zuvor ein korrekter Mal3satz eingegeben wurde (bei ungultiger
Eingtellung wird ein rotes Kreuz gezeichnet). Der dunkelrote Bereich zeigt
die Schneidenlénge, die horizontale Linie oben zeigt die Spannzange und
damit die Gesamtlange.

Die Werkzeugnummer gibt an, an welcher Position des automatischen
Werkzeugwechders dieser Fraser geladen werden muss. Dies wird also nur
verwendet, wenn lhre Maschine den automatischen Werkzeugwechsel
unterstiitzt. Die Nummer wird fur jeden Werkzeugwechselbefehl verwendet,
der in die NC-Programmdatei geschrieben wird.

Wichtig:
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Diese Anzahl kann fur jede Maschine und sogar fir jede Stuation
unterschiedlich sein, da der Bediener das richtige Werkzeug an der richtigen
Stelle laden muss.

Die maximale Drehzahl wird nur zur Validierung Ihrer Projekte verwendet
(einige grolere Fraser drehen moglicherweise nicht mit hoher Drehzahl, da
diese nicht ausreichend ausbalanciert sind).

Die Option Automatisch wéhlen kann sehr praktisch sein, wenn Se
Sandard-Frasbedingungen haben. Wenn Se beispielsweise immer in Wachs
arbeiten (Schmuckwachsmodelle), méchten Se vielleicht immer den gleichen
niedrigen Vorschub und die gleiche hohe Spindeldrehzahl fur einen
bestimmten diinnen Fréser verwenden. Dann kodnnen Se diese beiden
Geschwindigkeiten hier definieren, und in den Job Parametern stellt
DeskProto diese Werte fiir Vorschub und Drehzahl automatisch ein, wenn
dieser Fraser ausgewahlt wird.

f'\.\ f

/
@2.13 —\ ,/

Fur den Frasertyp konisch mit Kugelspitze ist eine zusétzliche Bemerkung
erforderlich, um die Abmessungen dieses Frésertyps genau zu erldutern. Wir
haben festgestellt, dass Fraserhersteller zwei unterschiedliche Methoden
verwenden, um den Spitzendurchmesser zu definieren. Sehe obiges Bild,
erstellt fir einen konischen Fraser mit einem Spitzendurchmesser von 2mm.

e Links: Die 2mm ist der Durchmesser am Berihrungspunkt der
abgewinkelten Schneidseite und des Spitzenradius (die grine 2-mm-
Abmessung). Der konische Teil stoppt bei einem Durchmesser von 2 mm,
und dann wird eine Kugel hinzugefugt, deren Durchmesser so ist, dass sie
tangential zur Schneidseite verlauft. Der Durchmesser dieser Kugel wird
etwas grofRer als 2mm sein.
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e rechts: Die 2mm sind der Durchmesser der (halben) Kugel, die als
Spitze verwendet wird (die rote 2mm-Abmessung). Jetzt betragt der
Durchmesser der Kugel 2mm und die Schneidseite verlauft tangential zu
dieser Kugel. Der Durchmesser des Tangentialpunktes ist etwas kleiner als
2mm

DeskProto verwendet die erste Definition (linke Seite des Bildes): Der
Durchmesser der Kugel ist ein (winzig) bisschen grolRer als der
"Spitzendurchmesser”. Je kleiner der Schneidenwinkel, desto kleiner der
Unterschied.

4.3.9 SpezidleFraser Einstellungen

e Spezielle Fraser-Einstellungen >
Type Details
Fraswerkzeug Durchmesser (D) 150.0 mm
() Kettensége Dicke (T) 3.0 mm

O Kreissage / Schreibenfraser Maximale Schichthshe (H) 50.0 mm

() Runder Schrebenfraser

() Horizontalschneider
Andere
(O Heibdraht
. Dieser Fraser kann nur mit Geometrie- und Bitmap-Jobs
() Laser ausgewshlt werden,
WARNUNG:
Bei diesen Spezialfraser kann DeskProto nicht priifen, ob die Betriebsparameter giiltig sind.
Seien Sie also vorsichtig: Es ist maglich, Einsty gen einzugeben, die zu falschen Werkzeugwegen fiihren.

abbrechen Hilfe

Die meisten Fréser in DP (definiert im Dialog Werkzeug) drehen sich um eine
vertikale Achse: Grundsétzlich handelt es sich um einen zylinderférmigen
Fréser, der in die Spannzange eingespannt wird und durch Drehen um die
Mittelachse dieses Zylinders schneidet.

In diesem Dialog kdnnen Se einige Spezialfréser definieren. Se erreichen
Ihn indem Se auf die Schaltflache Einstellungen... in dem Werkzeug Dialog
klicken.

Seien Se vorsichtig: DeskProto wurde fur Standardfréser entwickelt. Die
Sonderschneider in diesem Dialog wurden auf Benutzerwunsch fir spezielle
Anwendungen hinzugefligt. Die Anzahl der Benutzer ist gering und daher
wurden diese Werkzeugwege nicht so umfassend getestet wie Pfade fir
normale Fraser. Uberpriifen Se daher lhre Ergebnisse sorgféltig, bevor Se
Ihre Maschine starten!
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Sechs Spezialschneidertypen sind verfligbar, von welchen die ersten vier als
Fréser betrachtet werden kdnnen: Se funktionieren, indem sie kleine Spane
abschneiden und so das Rohteil verkleinern. Die Anderen zwei Schneider
machen keine Spéne, sattdessen verbrennen oder schmelzen sie das
Material. Diese beiden benétigen eine Maschine, die dieses spezielle
Werkzeug bietet, und daher kdnnen solche Fréaser erst ausgewahlt werden,
wenn das Werkzeug konfiguriert wurde: sowohl in der aktuellen
Maschinendefinition als auch im aktuellen Postprozessor.

Auch kdnnen die meisten Spezialschneider nicht in allen drei Jobs eingesetzt
werden (2D, 3D und Bitmap).

Diese Sezialfréser kdnnen sehr grof? sein (im Vergleich zum Teil). Daher
kann es vorkommen, dass in der Werkzeugweganimation, wenn der ,, Echte
Fraser* angezeigt wird, der Fraser nicht vollstandig gezeichnet wird, da er
teilweise aulBerhalb des 3D-Ansichtsfensters (dem 3D-Raum, der gerendert

wird) liegt.

K ettensige
Type

Fraswerkzeug

O Kettensige

() Kreizsage | Schreibenfraser

() Runder Schreibenfraser
— . . T H
() Horizontalschneider -t
Andere rq\-“
() Heifdraht
() Laser

Eine Kettensige kann Massivholz viel schneller in Spéne umwandeln als ein
.hormaler* Fraser. Wenn Se also moglichst schnell grole Holzteile
herstellen mdchten, ist der Einsatz einer Kettensige zum Schruppen sinnvoll.
Se kodnnen diesen Spezialschneider definieren, indem Se die Abmessungen
flr Durchmesser, Dicke und maximale Schichthéhe eingeben. Dur chmesser
und Dicke werden in der Zeichnung beschrieben, die Maximale
Schichthdhe besagt wie tief die Kettensédge in das Material eintauchen darf
(entspricht der Schneidenlénge eines normalen Frésers).

Durch die Auswahl dieses Fréasers wird nicht nur die Form des Frésers
festgelegt, sondern auch sichergestellt, dass sich der Fréser innerhalb des
Materials nur auf einer geraden Bahn bewegen kann: er darf sich nicht
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seitwérts bewegen und auch nicht die Richtung &ndern. Alle
Positionierungsbewegungen miissen daher Uber dem Material erfolgen (intern
wird eine Eingtellung namens , Never Say Low“ angewendet), und als
Strategie ist nur Parallel mdglich.

Kettensdgenschneider kdnnen daher nicht im 2D-Job eingesetzt werden.

Kreissage / Scheibenfraser
Type

Fraswerkzeug
O Kettensage

i D
0 Kreissage / Schreibenfraser 1-’:‘4",--;_

E :
() Runder Schreibenfraser ; %
T Lo, Y

() Horizontalschneider - ‘?‘

K
Andere R\H‘J IH

() Heisdraht

O Laser

Dabei gelten die gleichen Einstellungen und Einschrénkungen, die auch fir
die Kettensége erlautert wurden.

Beachten Se, dass es dsch bei diesem Frasertyp nicht um einen T-
Nutenfréser oder Seitenfraser handelt, mit einem kleinen horizontalen
SAgeblatt auf einer vertikalen Welle, der wie ein normaler Fréser verwendet
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werden konnte. Dabei handelt es sich um einen Fraser wie auf dem Foto, der
fur eine sehr schnelle Schruppbearbeitung verwendet wird.
Auch Kreissigen kénnen nicht flir 2D-Jobs verwendet werden.

Runder Scheibenfr aser
Type

Fraswerkzeug
l:::l Kettensage

1 D
() Kreissage | Schreibenfraser H“--.k
© Runder Schreibenfraser : h

-3
. ) T. % [ T

() Horizontalschneider _,-P.l‘"\.,j
Andere i

() Heifidraht

() Laser

Auch hier gelten die gleichen Einstellungen und Einschrénkungen, die bereits
fur die Kettensdge erléutert wurden.

Wir haben diese Art von Frésern in Spezialmaschinen gesehen, beispielsweise
zur Herstellung von Schuhleisten, wie auf dem Foto zu sehen ist.

Auch Scheibenfraser kdnnen nicht fir 2D-Jobs verwendet werden.

Page 297



Desk Proto DeskProto Handbuch

Horizontalschneider
Type

Fraswerkzeug
O Kettensage
() Kreissége / Schreibenfraser 1’_____I._____-y
() Runder Schreibenfraser D
0 Horizontalschneider

Andere

() Heifdraht
() Laser

Dieser Frésertyp wird hauptséchlich in Kombination mit einer Rotationsachse
verwendet, um sehr effiziente (Schrupp-)Werkzeugwege zu erstellen. Wir
haben das bei einigen Maschinen gesechen. Se miissen sicherstellen, dass der
Fraser lang genug ist, da DeskProto dies nicht tUberpriift.

Die einzige Abmessung, die Se fir diesen Frasertyp festlegen kdnnen, ist der
Dur chmesser.

Die Lange dieses Frasers kann nicht eingestellt werden: DeskProto geht
einfach davon aus das der Fréser lang genug ist um die gesamte Breite des
Teilsin einem Durchgang zu bearbeiten (Einstellung "Auto").

Eine maximale Schichthohe gilt ebenfalls nicht, da bei diesem Frasertyp
keine Schruppschichten angewendet werden
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Da keine Schruppschichten aufgetragen werden, ist das Schruppen sehr
effizient, ohne dass viele Spéne entstehen. Allerdings ist ein manueller
Eingriff erforderlich, um den oberen Teil des Rohteils zu entfernen, nachdem
er abgeschnitten wurde. Auch hier ist besondere Sorgfalt erforderlich:
Normalerweise kdnnen Se nach einem Schruppvorgang sofort mit dem
Schlichten beginnen, da das gesamte Uberschiissige Material entfernt wurde.
Bei dieser Art des Schruppens ist dies jedoch nicht garantiert, sodass
mdglicherweise etwas zusdtzliches Schruppen erforderlich ist, bevor Se mit
dem Schlichten beginnen kénnen.

Der resultierende Werkzeugweg ist tatséchlich ein 2D-Werkzeugweg: Es
werden nur X und Z verwendet: Fir das Y muss der Fréser wie gesagt lang
genug sein, um das gesamte Teil zu bearbeiten. In der resultierenden NC-
Datei wird DeskProto automatisch die dritte Koordinate unterdriicken. Diese
Unterdriickung gilt nicht fir die Drehachsenbearbeitung: dann ist die dritte
Koordinate A, und das wird sicher verwendet!

Bei der Drehachsenbearbeitung éndern sich die Optionen fur den Abstand
zwischen Werkzeugwegen, siehe unten.

Beachten Se, dass sich die Z=0-Ebene, die Se an der Maschine fir diesen
Fraser einstellen, auf die Mittellinie des Frasers bezieht. Se kénnen also nicht
einfach Z=0 an der Oberseite des Rohteils einstellen, indem Se diesen
horizontalen Fréser absenken, bis er den Block berihrt.

Auch Horizontalschneider kdnnen nicht fir 2D-Jobs verwendet werden.
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Details
Durchmesser (D) 150.0 mm
Lange (L) ALUTO mm
Maximale Schichthihe (H) 150.0 mm

[] Vertausche die Y- und Z-oordinaten in der MC-Datei,
um diesen Werkzeugweq mit einem vertikalen Fréser
ZU verwenden

Dieser Fraser kann nur mit Geometrie- und Bitmap-Jobs
ausgewahlt werden.

Die vierte Option, die Se fir einen Horizontalschneider auswahlen kdnnen,
ist ,Y- und Z-Koordinaten in der NC-Datei vertauschen“, um diesen
Werkzeugweg mit einem vertikalen Schneider zu bearbeiten.

Wie gesagt: Dieser Werkzeugweg bietet eine sehr effiziente Schruppmethode
fir rotierende Teile, die auch nitzlich sein kann, wenn lhre Maschine nur
Uber einen Sandard-Vertikalfraser verfigt. Diesist moglich, indem Se diese
Option aktivieren: siehe Bild oben. Der 2D-Werkzeugweg ist jetzt ein XY-
Werkzeugweg und der Fréser muss lang genug sein (und die richtige Hohe fir
Z=0 haben), um das gesamte Teil zu bearbeiten. Die an der Maschine
bendtigte Y=0 Postion héngt von der Nullpunkteinstellung fir die Z-
Trandation in DeskProto ab.
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Der resultierende Werkzeugweg &hnelt einem Nur-Kontur-Werkzeugweg
(alerdings nur auf einer Seite des Teils). In Kombination mit der
Drehachsenbearbeitung erzeugt dieser Fréser jedoch viele solcher
Konturbahnen in einem Arbeitsgang.

Esist nur eine Strategie verfligbar: Parallel, entlang der X-Achse.

Die Optionen fir den Abstand zwischen Werkzeugwegen andern sich:

statt (Durchmesser des Frésers) / (ungerade Zahl)

ist esjetzt (Umfang des Zylinders) / (ganze Zahl).

Wenn Se aso beispielsweise (c/8) auswahlen, berechnet DeskProto 8
Werkzeugwege: bei den A-Werten 0, 45, 90, 135, 180, 225, 270 und 315
Grad.

Die resultierende NC-Datei enthélt keine Z-Werte. Wenn Se also mit der
Bearbeitung beginnen, sollte der Fréser bereits tief genug positioniert sein,
um das gesamte Rohteil zu bearbeiten.

Noch wichtiger: der Fraser muss sich auf der richtigen Seite des Blocks
befinden: die Seite mit positiven Y-Werten. Andernfalls bewegt sich der
Fraser durch den Block, um zum Anfang des Werkzeugwegs auf der richtigen
Seite zu gelangen.

Beachten Se, dass sich das resultierende Koordinatensystem von
rechtshéndig zu linkshandig andern wiirde, wenn wir einfach die Y- und Z-
Werte vertauschen wiirden und die bearbeiteten Teile Spiegelbilder der Teile
im CAD wéren. Um das zu vermeiden muss DeskProto das Vor zeichen aller
neuen Z-Koordinaten invertieren wenn diese Option aktiviert ist. In
DeskProto (also vor dem Vertauschen) betrifft das die Y-Werte, die einfach
mit -1,0 multipliziert werden). Fir rotierende Werkzeugwege macht das
keinen Unterschied, da der Fraser auf Z=0 bleibt. Dies betrift lediglich die
Vor- und Nach Befehle in ihrem Projekt.

Falls diese Option mit einer Drehachse paralel zu Y (eine
Maschineneinstellung) kombiniert wird, erfolgt der Austausch mit X und Z
(wobei X bereits durch die Maschineneingtellung vertauscht wurde).
Kompliziert, aber es funktioniert gut.

HeilRdraht
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Type

Fréswerkzeug
() Kettenzsge
() Kreigzage J Schreibenfraser 4_____£_____+
() Runder Schreibenfréser ‘!:it!
() Horizontalschneider --'""""7"..;-__-

Andere R\ &H
O Heildraht
() Laser

Der Hei’draht ist eine vollig andere Art von Schneider: Er schneidet einen
schmalen Spalt durch einen Block aus Polystyrol, indem es das Material
schmilzt. Weitere Informationen zu dieser Technologie finden Se auf der
Seite HeiRdrahtschneiden.

Se kénnen einen Heilkdrahtschneider nur auswahlen, wenn fir [hre aktuelle
Maschine und in lhrem aktuellen Postprozessor eine Heilidrahtoption
konfiguriert wurde. Da es sich um einen horizontalen Heif3draht handelt, kann
dieser Frasertyp nicht in einem 2D-Job ausgewahlt werden.

Die Definition eines Heildrahtschneiders ist jedoch der des
Horizontalschneiders sehr &hnlich, siehe vorheriger Absatz.

Auch hier ist die einzige Abmessung, die Se fur diesen Frasertyp festlegen
koénnen, der Durchmesser. Beachten Se, dass es hierbei nicht um den
Durchmesser des Schneiddrahtes geht, sondern um die Breite des Spalts, der
beim Schneiden entsteht.

Fur den Heilidraht werden keine Schruppschichten aufgetragen, was eine
sehr effiziente Art des Schruppens ermdglicht: ohne dass viele Spéne
entstehen. Allerdings ist ein manueller Eingriff erforderlich, um den oberen
Teil des Rohteils zu entfernen, nachdem er abgeschnitten wurde. Auch hier
ist besondere Sorgfalt erforderlich: Normalerweise kdnnen Se nach einem
Schruppvorgang sofort mit dem Schlichten beginnen, da das gesamte
Uberschiissige Material entfernt wurde. Bei dieser Art des Schruppens ist dies
jedoch nicht garantiert, sodass méglicherweise etwas zusétzliches Schruppen
erforderlich ist, bevor Se mit dem Schlichten beginnen kénnen.

Der resultierende Werkzeugweg ist tatséchlich ein 2D-Werkzeugweg: Es
werden nur X und Z verwendet und beide Enden des Drahtes folgen dem
selben Pfad: Fir das Y muss der Draht wie gesagt lang genug sein, um das
gesamte Teil zu bearbeiten. In der resultierenden NC-Datei wird DeskProto
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automatisch die dritte Koordinate unterdriicken. Diese Unterdriickung gilt
nicht fir die Drehachsenbearbeitung: dann ist die dritte Koordinate A, und
das wird sicher verwendet!

Beachten Se, dass sich die Z=0 Ebene, die Se an der Maschine fir diesen
Fraser einstellen, auf die Mittellinie des Drahtes bezieht.

Laser

Type
Fréswerkzeug
l:::l Kettensage

() Kreissége | Schreibenfraser

() Runder Schreibenfraser

() Horizontalschneider
Andere

() Heifidraht

O Laser

Noch ein Schneider, der vollig anders ist: Der Laser schneidet durch
Verbrennen des Materials. Er kann verwendet werden, um eine dinne
Materialbahn tatséchlich zu durchschneiden oder ein grafisches Bild auf das
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Material zu gravieren (das Brennen der Oberfléache veréndert die Farbe). In
DeskProto kann er vornehmlich zum gravieren verwendet werden, da das
Schneiden auch mit einem normalen Fraser mdglich ist. Weitere
Informationen zu dieser Technologie finden Se auf der Seite Lasergravieren.

Se konnen einen Laser nur auswahlen, wenn fir Thre aktuelle Maschine und
in lhrem aktuellen Postprozessor eine Laseroption konfiguriert wurde. Da der
Laser nur auf einer Z-Ebene schneidet oder graviert, kann dieser
Werkzeugtyp nur fur 2D-Jobs ausgewahlt werden.

Das Foto oben zeigt einen Laserschneider, der zum Gravieren auf einem 3D-
Teil eingesetzt wird, das gerade auf einer Drehachse geschnitten wurde. Dies
erfolgt durch Auswahl der Option ,Vektorkurven auf 3D Geometrie
projizieren®, die nur ausgewahlt werden kann, wenn vor dem 2D-Job eine
3D-Job vorhanden ist.

Die einzige Abmessung, die Se fur diesen Werkzeugtyp festlegen kénnen, ist
die Strahlbreite, auch Schnittfuge genannt. Die Schnittfuge ist die Breite
des Spalts, der beim Schneiden entsteht, und die Breite der Linie, die beim
Gravieren gezeichnet wird.

Die Laserleistung, die Ihre Maschine bietet, und die Laserposition kénnen in
der Maschinendefinition eingestellt werden.

Die beim Gravieren zu verwendende Laserleisung kann in den
Vektorbetriebsparametern eingestellt werden, wobei fir einen Laserschneider
die Spindelgeschwindigkeitseinstellung (nicht relevant) durch einen S-Wert
ersetzt wurde (da die meisten Maschinen den SParameter im G-Code
verwenden, um die Laserleistung einzustellen). Im selben Dialogfeld kénnen
Se auch eine Durchgangsanzahl festlegen, die es lhnen ermdglicht,
denselben Werkzeugweg mehrmals auszufiihren, da dies mdglicherweise
erforderlich ist, um den gewiinschten Brenngrad zu erreichen.
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4.3.10 Benutzerhinweise

D2 Hinweise x

Optionale Benutzerhinweise

MillingMachine definition file for the DeskProto software,
Created: 20217-10-09 11:17, by John Smith

Abbrechen Hilfe

In jedem der drei Dialoge zum Bearbeiten eines DeskProtot-Driver
(Werkzeug, Maschine und Postprozessor) finden Se die Schaltflache
Notizen, die diesen Dialog 6ffnet. Die Anmerkungen, die Se hier eingeben,
werden als Kommentarzeilen am Anfang der Treiberdatei gespeichert, die Se
bearbeiten mochten.

Diese Hinweise werdern nicht von DeskProto verwendet, Se dienen nur
Ihrer eigenen Information. So kénnen Se beispielsweise fur einen bestimmten
Fraser speichern, wo und/oder wann Se ihn gekauft haben. Oder jedes
andere Detail das nicht fur DeskProto relevant ist, an das Se sich aber
erinnern mochten.

Se koénnen diesen Platz fir Notizen auch nutzen, um eine
"Anderungshistorie” fiir die Datei zu speichern: wann wurde sie geéndert,
von wem und warum.

In der Driverdatei (*.ctr, *.mch oder *.ppr) wird jeder Zeile ein Semikolon
vorangestellt, das sie als Kommentarzeilen kennzeichnet.
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4.4 OpenGL Warnungen
44.1 OpenGL Treber: Version

D DeskPrato - Waming X

I OpenGL driver version not optimal

Your current Windows display driver supports OpenGL Version 2.0, However, DeskProto
works best using OpenGL Version 2.1 (or newer). We advise to update your display driver.

Using your outdated driver DeskProto will still work, however not at its full potential:
- Limited graphics capabilities (no retained mode rendering, no anti-aliasing)

- Poor performance

- Unable to use 'Print Image’

- Unable to use 'Generate contour’

Downloading a newer OpenGL compatible display driver might help.
For more information see the Help.

This warning may also cccur when working on a virtual machine or via remote desktop, in
that case a driver update is pointless.

Always show this message
o Clidk here for help

DeskProto verwendet eine Grafiksprache die OpenGL genannt wird um
grafische Informationen in seinem Asichtsfenster darzustellen. Diese Sprache
wurde vor langer Zeit definiert, und im Laufe der Jahre wurden bereits viele
neue Versionen definiert, die der Sprache jedes Ma zusitzliche
Funktionalitéten hinzuftigten. DeskProto benétigt OpenGL Version 2.1 oder
neuer, Wenn lhre Treiberversion zu niedrig ist, wird diese Warnung beim
Programmstart angezeigt.

Abgesehen von diesen Unterschieden zwischen verschiedenen Versionen
unterstiitzt die OpenGL-Sprache "Erweiterungen": zusétzliche Funktionen,
die nicht erforderlich sind und daher mdglicherweise vorhanden sind und
mdglicherweise nicht.

Wenn diese Warnung ausgegeben wird, kénnen Se DeskProto weiterhin
verwenden, das Grafikverhalten wird jedoch an einigen Sellen unter dem
Sandard sein. Es wird empfohlen, einen neuen Treiber fur Ihre Grafikkarte
herunterzuladen und zu ingtallieren. Se miissen dann die Marke und den Typ
Ihrer Grafikkarte herausfinden, die Website des Kartenherstellers besuchen
und dort nach einem Treiber fur Ihren Kartentyp suchen. In den meisten
Fallen kénnen Se Treiber in einem Abschnitt namens Support oder
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Download herunterladen. Wenn Ihr PC und Ihre Windows-Version sehr alt
sind, ist dies mdglicherweise nicht mehr moglich.

Falls Se die Wahl haben, wéhlen Se den Treiber aus, der OpenGL
unterstitzt.

Wie bei allen AMD-Grafikkarten (ehemals ATI), bei denen Se zwischen dem
Herunterladen wéahlen kénnen

1- die Catalyst Software Suite

2- der WDM |Integrated Driver

Hier missen Se die Catalyst-Suite auswahlen, da der veraltete WDM-Treiber
(Windows-Treibermodell) OpenGL nicht unterstiitzt. Windows greift dann
zur Erstellung der Grafik auf seinen alten Software-Renderer (OpenGL V1.0)
zurtick, dem einige Features fehlen und DeskProto zudem sehr langsam
machen wird.

Wichtig zu wissen ist, dass Uber die Schaltflache "Treiber aktualisieren" im
Windows Geréte-Manager nicht immer die neusten Treiber gefunden
werden! Se mussen also die Website des Kartenherstellers tberpriifen.

Ein groRer Vorteil von OpenGL ist, dass es eine Hardwareimplementierung
ermdglicht: l8sst spezielle Hardware auf der Karte Grafikberechnungen
durchfihren, was viel schneller ist als die Verwendung von Software. Je
teurer lhre Grafikkarte ist, desto mehr kann die Hardware leisten und desto
schneller werden alle Grafiken angezeigt.

Ein wichtiges Feature ist das Retained M ode Rendering, wie im Warntext
erwahnt. Das bedeutet, dass die komplette 3D-Szene im Grafikspeicher der
Karte unter Verwendung eines ,, Vertex-Puffers* gespeichert wird. Um den
Blickwinkel zu &ndern, muss die Software also nur die neue Kameraposition
an die Karte senden, der Rest wird allesin Hardware erledigt. Se konnen sich
vorstellen, dass dies viel schneller geht, als bei jeder Anderung erneut die
komplette Szene an die Grafikkarte zu senden (was als Immediate mode
bezeichnet wird).

Vertexpuffer sind ab OpenGL V 1.5 verfligbar

Einige OpenGL -bezogene Einstellungen finden Se in den Voreinstellungen.
Im Falle eines eingeschrankten Treibers sind nicht alle Funktionen verfiigbar.
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442 OpenGL Treber: Erweterungen

D DeskPrato - Warning X

| OpenGL extension missing

Your graphics card does not support sufficient OpenGL extensions resulting in the
following limitations:

- Unable to use 'Print Image'

- Unable to use 'Generate contour’

Downloading a newer OpenGL compatible display driver might help.
For more information see the Help.

This warning may also occur when working on a virtual machine or via remote desktop, in
that case a driver update is pointless,

Always show this message
o Click here for help

DeskProto verwendet eine Grafiksprache die OpenGL genannt wird um
grafische Informationen in seinem Asichtsfenster darzustellen. Diese Sprache
wurde vor langer Zeit definiert, und im Laufe der Jahre wurden bereits viele
neue Versionen definiert, die der Sprache jedes Ma zusétzliche
Funktionalitéten hinzufiigten. DeskProto benétigt OpenGL Version 2.1 oder
neuer.

Abgesehen von diesen Unterschieden zwischen verschiedenen Versionen
unterstiitzt die OpenGL-Sprache "Erweiterungen": zusétzliche Funktionen,
die nicht erforderlich sind und daher mdglicherweise vorhanden sind und
maglicherweise nicht

In DeskProto sind einige Funktionen vorhanden, die von einer solchen
Erweiterung abhéngen: wenn nicht vorhanden, kann die Funktion nicht
ausgefuhrt werden und diese Warnung angezeigt.

Dies betrifft die folgenden Features:

- Bild Drucken (Menti Datei)

- Kontur erzeugen (Setze Freiform Arbeitsraum).

Eine &dhnliche Warnung wird angezeigt, wenn eine dieser Funktionen
aufgerufen wird, ohne die Liste der Einschrankungen.

Einige andere Funktionen werden einfach deaktiviert (ausgegraut), wenn die
erforderliche Erweiterung fehlt.
Zum Beispiel Anti-Aliasing (Erweiterte Einstellungen).

Fur Windows und fir Linux ist es moglicherweise moglich, dies zu I6sen,
indem Se einen neuen Treiber fir lhre Grafikkarte herunterladen und
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ingtallieren. Se missen dann die Marke und den Typ lhrer Grafikkarte
herausfinden, die Website des Kartenherstellers besuchen und dort nach
einem Treiber fur Ihren Kartentyp suchen. In den meisten Féllen kbnnen Se
Treiber in einem Abschnitt namens Support oder Download herunterladen.
Wenn lhr PC und lhre Windows-Verson sehr at sind, ist dies
maglicherweise nicht mehr moglich.

Fur Apple ist die Stuation ander: MacOS unterstiitzt einfach nicht die
erforderlichen Erweiterungen, daher wird die Installation eines neueren
Treibers dies nicht beheben.
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45 Lizenz aktivieren

D DeskProto lizenzieren! x

Fir die erweiterten DeskProto Editionen bendtigen Sie eine Lizenz,

Handler finden
entweder von einem Handler oder aus dem Web-Shop.

Zum Web-Shop

Geben Sie hier Thre Lizenz-Daten ein

Name (Aus der Lizenz kopieren)

|Jc-hn Dummyname, Amsterdam

Schiiissel (Mus der Lizenz kopieren)

oLHE/ 9aMha¥ 3ahd InKpV45ddzmiS 1 20W] squinz 4B0 ThOWI KTnQRNT10
TmFDLEHSFQTUkETqi VDETI0teErb3 ] zdUxhUUauly1iDnm/ 5/ 2 cmPa THW
/rETCFA+KLA3PSpCacMlk2BE zqul ishwiBxi817d0ZkzG1ra5K256508
42P7Fuf/LF6iMcwmGD] ZBD3+nIgnFFaliSqUUvEULE,/ Uyyamhz tmiugLic
pulqwoRnHQDikX5foHnZi 91 BpénbICaMb TSIk Y r1 AR xShKYPATCSLS
62307 RADS PRGW1 2Wp01i5H/ L+a3uTFivH T i REWPDCwONgGnG T +xc2 K=o

Lizenzieren  Lizenz laschen Schliefen Hilfe

In Windows und in Linux finden Se diesen Dialog im Hilfe Mend, in MacOS
im DeskProto Menu.

Die Free Edition von DeskProto kann und darf ohne eine Lizenz verwendet
werden.

Benutzer, die mehr Funktionen benétigen, kénnen eine Lizenz kaufen, um
eine der hoheren Editionen zu aktivieren (freizuschalten): Entry, Expert
oder M ulti-Axis. Eine der Optionen in der kostenlosen Edition besteht darin,
diese hoheren Editionen zu testen (zu testen). - beim Testen wird ein
Wasserzeichen (das"Test Kreuz") auf allen Teilen sichtbar.

In jedem Fall missen Se zunéchst die DeskProto Setupdatei von unserer
Webseite www.deskproto.de herunterladen und DeskProto auf Ihrem
Computer ingtallieren. Die Setupdatei ist fur jede Edition die Gleiche.

Eine kostenlose DeskProto Lizenz wird jedem Anwender gewéhrt: Gerne
diirfen Se die Free Edition von DeskProto kostenlos verwenden.
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Eine kostenpflichtige DeskProto Lizenz kénnen Se zb. bei unserem
deutschen Handler www.filou.de oder auf Uber unseren Webshop kaufen.
Nach dem kauf erhalten Se die Lizenz per E-Mail, die Lizenz besteht aus
einem Namen und einem Schllissel.

Der Name enthalt den Namen des Kéufers (Person oder Firma) und Ihren Ort
(Stadt, Dorf): Diese Informationen werden dann bei jedem Programmstart
angezeigt.

Der Schlissel ist ein Code aus 340 Zeichen, dieser beinhaltet die
Lizenzinformationen. Jeder Schltissel funktioniert nur mit dem Namen aus
der Lizenz.

Der DeskProto Lizenzieren Dialog wird zur Freischaltung der DeskProto
Lizenz und zur Aktivierung der extra Funktionalitét der Edition die Se
gekauft haben benttigt. Beides, der komplete Name und die 340 Zeichen des
Schlissel miissen exakt so eingegeben werden wie angegeben, alles ist
wichtig (Gro3 oder Klein), Leerzeichen, Kommas, Punkte, usw. Jede
Abweichung verhindert das Freischalten Verwenden Se daher
Kopieren/Einfiigen, um diese Informationen in diesem Dialogfeld einzugeben.
Nachdem beides eingegeben wurde kénnen Se auf den Lizenzieren Button
klicken um die Lizenz einzutragen.

Achten Se darauf, die Lizenz sorgféltig zu speichern und zu sichern: Se
bendtigen erneut Name und Schitissel, wenn Se (zum Beispiel) einen neuen
Computer kaufen.

Eine lizenzierte Version von DeskProto zeigt den Namen des Besitzers an:
falls dies nicht Se sind, dann verwenden Se eineillegale kopie!

Nach der Aktivierung ist auch eine Deaktivier ung mdglich, wodurch Se das
Programm wieder von einer kostenpflichtigen in eine kostenlose Lizenz
umwandeln kénnen. Dies wird beispielsweise bendtigt, wenn Se lhren
Computer verkaufen.

Se koénnen beliebig oft aktivieren und deaktivieren: Informationen zu den
bisherigen Lizenzen werden einfach geldscht.

Die Aktivierung einer neuen Lizenz ist auch ohne vorherige Deaktivierung
maglich.

Sowohl  zum  Aktivieren as auch zum  Deaktivieren sind
Administratorrechte erforderlich (Windows).

Unter Windows betrifft die Lizenzaktivierung alle Benutzer dieses PCs, unter
MacOS und unter Linux kann nur der aktuelle Benutzer auf die
Aktivierungsinformationen zugreifen: jeder weitere Benutzer muss die Lizenz
auch auf demselben Computer aktivieren.
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4.6 Editions Auswahl

Wahlen Sie die Edition die Sie starten machten.
(® Free Edition
bietet basis Funktionen, filr 1 Teil und 1 Job
) Entry Edition - im Trial-Modus
mehrere Teile und Jobs méglich, Schruppen, Taschen, Bohren
O Expert Edition - im Trial-Modus
unterstiitzt Maschinen mit 3 Achsen, viele Strategien
) Multi-Axis Edition - im Trial-Modus
unterstiitzt auch Maschinen mit 4, und 5. Achse

Sie kénnen die kostenlose Edition starten oder eine der

kostenpflichtigen Editionen im Trial-Modus starten (ein Kreuz wird

dann als Wasserzeichen angezeigt).

Das Trial Kreuz Wasserzeichen kann durch den Kauf einer Lizenz en Kaufen

Sie erhalten dann einen Lizenzschlissel
den Sie im Lizenzdialog eingeben miissen.

DeskProto wird Ihnen als Fr eemium Software angeboten:

Se durfen gerne die Basis Funktionalitéat von DeskProto kostenlos in der
Free Edition verwenden, die erweiterten Funktionein sind als Premium
Extrasin den drei kostenpflichtige Editionen verfiigbar.

Lizenzieren

Vier unterschiedliche Editionen sind verfligbar:

e FreeEdition

e Entry Edition

e Expert Edition

e Multi-Axis Edition

von welchen die erste kostenlos it und die anderen drei gekauft werden
miissen.

Die Free Edition erlaubt es Ihnen auch die gréferen Editionen zu Testen:
Beim Ausfuhren im Testmodus hinterlésst der resultierende Werkzeugweg
ein Testkreuz (Wasserzeichen) auf jedem bearbeiteten Teil.
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Die Free Edition it fur jeden verfiigbar: Kostenlos und unverbindlich! Die
Funktionalitét ist begrenzt, bietet aber alles, was Se fur die grundlegende
CNC-Bearbeitung benétigen: Konturen Frésen basierend auf Vektor Daten,
Parallel Werkzeugwege anhand von Geometrie Daten, und Reliefs anhand
von Bitmap Daten erzugen. In der Free Edition darf ein Projekt maximal ein
Teil und einen Job enthalten.

Viele in der Hilfedatel beschriebene Parameter sind in der Free Edition nicht
verfligbar. Dennoch sind die wichtigsten Parameter vorhanden, und fir viele
Benutzer wird dieses kostenlose CAM-Programm alles sein, was sie
brauchen.

Die Entry Edition ist eine lowcost Version von DeskProto, und bietet
begrenzte Optionen zu einem sehr niedrigen Preis.

Im Vergleich zur Free Edition sind einige wichtige zusdtzliche Optionen
vorhanden: Taschen Frésen und Bohren fur Vektor Jobs, und Schruppen fir
ale drei Job Typen. Projekte kdnnen auch eine beliebige Anzahl von Teilen
und Jobs enthalten.

Die Expert Edition beinhaltet alle Parameter, jedoch keine Drehachs
Option. Daher sind die vierte Achse und die fiinfte Achse in dieser Edition
nicht verfugbar.

Die Multi-Axis Edition it die grélte Verson: Alle Parameter sind
vorhanden, ebenso die Optionen der A-Achse und der B-Achse.

Weitere Informationen zu hoheren Editionen finden Se in dem Upgrade

Dialog.
Eine Editionsvergleichstabelle finden Se unter www.deskproto.com

Eine Lizenz fur eine hohere Edition kann im Dialog Aktivieren aktiviert
werden .

Nach Aktivierung Ihrer Lizenz wird dieser Dialog zur Editionsauswahl nicht
mehr angezeigt.
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4.7 Bearbetungszeit schatzen

oe Maschinenzeit Berechnung X
Anzahl der Jobs 3
. Werkzeugweg Gesamtilange 9841 mm
Theoretische Maschinenzeit 1 Stunden und 52 Minuten
Bei Korrekturfaktor 2,00 ergibt das 3 Stunden und 45 Minuten

e

Zeigen Sie diesen Dialog immer nach der Berechnung won Werkzeugwegen.

Der Dialog , Bearbeitungszeit schatzen® wird nach der Berechnung der
Werkzeugwege angezeigt (es sei denn, die Option ,, Immer anzeigen“ wurde
deaktiviert) und kann auch uber das Menl ,, Erzeugen gedffnet werden. Mit
dieser Option erhalten Se eine grobe Schatzung der Bearbeitungszeit, die zur
Ergtellung Ihres Teils bendtigt wird. Beachten Se, dass dies in der Tat eine
sehr grobe Schétzung ist, da die tatsichliche Zeit von vielen Faktoren
beeinflusst wird.

Theoretisch ist es einfach, die genaue Bearbeitungszeit zu berechnen:
DeskProto kennt die Lange der Werkzeugwege und den Vorschub
(Bearbeitungsgeschwindigkeit), Lange durch Vorschub ergibt die theoretische
Bearbeitungszeit.

Die reale Bearbeitungszeit wird jedoch von vielen Faktoren beeinflusst:

¢ Wielange muss die Maschinensteuerung fur eine lineare Interpolation
rechnen (Berechnung der separaten Geschwindigkeiten fir jede Achse,
eine Berechnung, die fur jede Bewegung erforderlich ist)?

e Behdlt die Maschine ihre Geschwindigkeit bei (L ook-Ahead-Puffer) oder
stoppt oder verlangsamt sie sich zwischen jeweils zwei Bewegungen?

¢ Wie schnell kann die Maschine beschleunigen und abbremsen? (besonders
wichtig beim Anhalten oder Abbremsen nach jeder Bewegung).

¢ Wie schnell ist die Datentibertragung von Computer zu Maschine? (Wenn
Se eine serielle Leitung mit 9600 Baud verwenden, wird dieser Faktor den
Vorgang erheblich verlangsamen).

o Besteht der Werkzeugweg aus kleinen Bewegungen oder langen geraden
Linien? (im ersten Fall wird die Maschine nicht einmal den gewiinschten
Vorschub erreichen, da der Weg zu kurz ist, um auf volle Geschwindigkeit
zu beschleunigen).
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Daher kann die resultierende reale Bearbeitungszeit nicht einmal fur eine
bestimmte Maschine korrekt vorhergesagt werden, da se je nach den
Eigenschaften des Werkzeugwegs erheblich variieren wird.

DeskProto rechnet die theoretische Bearbeitungszeit in eine geschétzte
tatsichliche  Bearbeitungszeit  um, indem diese mit einem
maschinenabhéngigen Korrekturfaktor multipliziert wird. Wie bereits
erwéahnt, fuhrt dies zu einer groben Schétzung, da die tatséchliche Zeit auch
von den Eigenschaften des Werkzeugwegs abhéngt. Der Korrekturfaktor
kann im Maschinendialog (Maschinenbibliothek) eingestellt werden. Zur
Feinabstimmung kénnen Se einige Werkzeugwege timen und diesen Faktor
entsprechend korrigieren.

Dieser Dialog wird automatisch sofort angezeigt, wenn ein Werkzeugweg
berechnet wurde.

Falls Ihnen das nicht geféllt: Entfernen Se das Kontrollkastchen vor "Zeigen
Se diesen Dialog immer nach der Berechnung von Werkzeugwegen".

Se konnen diesen Dialog (erneut) erscheinen lassen, indem Se
Bearbeitungszeit schdtzen im Menl Erzeugen auswahlen.
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48  CAD Datsi nicht gefunden

D DeskProto - WARNUNG ®

| Konnte den Pfad zur CAD-Datei nicht finden

Datei nicht gefunden:
C:hTemp\Bottle.stl

Habe eine Datei gefunden, die maglicherweise die ist, die Sie bendtigen:
C:\ProgramData' DeskProto 8.005amples\Bottle.stl

Wie wollen Sie fortfahren?

- Die Datei von dem alternativen Speicherort laden
- Mach Speicherort dursuchen

Alternative verwenden Suchen... Abbrechen

Auf alle Dateien in diesem Projekt anwenden (Geometrie, Vektor und Bitmap).
ﬂ Hier klicken fiir Hilfe

Beim Offnen einer Projektdatei werden die verwendete(n) CAD-Daten(en)
erneut gedffnet: die DPJ Datei speichert diese nicht sondern nur Links zu den
Vektor/Geometrie/Bitmap Dateien. Diese Dateien missen sich also an der
gleichen Selle befinden, an der sie sich beim Speichern der Projektdatei
befunden haben.

Wenn die CAD-Datei nicht gefunden werden kann (z. B. wenn die DPJ-Datei
von einem anderen Computersystem kopiert wurde) dann prift DeskProto ob
sich eine CAD-Datei mit dem gleichen namen:

1. in dem aktuellen Ordner befindet (der gleiche indem auch die DPJ Datei
ist)

2. in dem Sandard Data Ordner

3. in dem Beispiele-Ordner

Falls Ja, wird DeskProto fragen ob es alternativ diese Datei verwenden soll,
so wie in dem Dialog oben gezeigt.

Se konnen dann entweder diese Datei am alternativen Speicherort
verwenden oder nach einer Datei an einem anderen Speicherort suchen.

Die Option Auf alle Dateien anwenden ist nitzlich, falls Ihre Projektdatei
mehr Verweise auf externe Dateien enthdlt (Vektor, Geometrie und/oder
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Bitmap). Diese Option ermdglicht es, den neuen Speicherort fur alle
Dateiverweise im Projekt zu verwenden.

Wenn die Option nicht aktiviert ist, wird derselbe Dialog mdglicherweise
mehrmals angezeigt, einmal fur jede CAD-Datei, die nicht gefunden werden
konnte.

Wenn die Datei an keinem dieser alternativen Speicherorte gefunden werden
kann, wird stattdessen diese Warnmeldung angezeigt:

7 DeskProto - WARNUNG *

I Konnte den Pfad zur CAD-Datei nicht finden

Datei nicht gefunden:
ChTemphBottle.stl

Abbrechen

Iﬂl Hier klicken fiir Hilfe

Auch hier kdnnen Se Suchen, um die Datei an einem anderen Ort zu finden.

Nach dem Klicken der Schaltflache ,, Abbrechen wird das Projekt ohne die
fehlende(n) CAD-Datei(en) weiter geladen.
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4.9 Initiale Per sonliche Einstellungen

Bitte wahlen Sie eine der verfiigbaren Maschinen
| 150 plain G-codes - mm

Bevor Sie DeskProto verwenden sollten Sie zuerst Ihre Standardmaschine
{Default) wahlen. Diese Maschine wird als Maschine fiir alle neuen Projekte
genutzt.

Whlen Sie bitte eine Masseinheit
®) mm
) Zoll

Welchen Projekt-Typ méchten Sie als Standard Projekt verwenden?
() Vektor: Die meisten meiner Projekte nutzen 2D-Dateien (DXF/EPS/AL)
(®) Geometrie: Die meisten meiner Projekte nutzen 3D-Dateien (DXF/EPS/AL
(") Bitmap: Die meisten meiner Projekte nutzen Bilddateien (BMP/GIF/IPG/PNG/TIF)

Dieser Dialog wird nur einmal angezeigt: wenn DeskProto das erste mal nach
der Installation gestartet wird.

Hier miissen Se die M aschine wahlen die fir jedes neue Projekt verwendet
werden soll. Klicken Se auf den Pfeil, um die Liste anzuzeigen, aus der Se
auswéhlen konnen. Wenn lhre Maschine nicht aufgefiihrt ist: Lesen Se
weiter unten.

DeskProto bittet Se eine Maschine zu wahlen, also nicht (wie viele andere
CAM Programme) einen Postprozessor. In DeskProto ist der Postprozessor
eine Einstellung in der Maschinendefinition: Bei der Auswahl einer Maschine
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wéhlen Se auch einen Postprozessor aus. Vorteil dieser Konstruktion ist, dass
sich mehrere Maschinen denselben Postprozessor teilen kdnnen.

Die hier ausgewdhlte Standardmaschine kann spéter durch Bearbeiten des
Default Projekt (Menii,, Optionen®) geéndert werden.

Bei der zweiten Frage werden Se aufgefordert, die M asseinheit einzustellen,
die Se in DeskProto verwenden mochten. mm oder Zoll. Alle
Benutzerinteraktionen zeigen diese Einheit, und alle CAD-Datendateien
werden mit dieser Einheit geladen (weil in den meisten CAD-Dateien die
verwendeten Einheiten nicht angegeben sind).

Bei Bedarf kdnnen Se diese Einstellung spéter in den Voreinstellungen
andern.

Die dritte Frage bezieht sich auf das Standard Pr ojekt, das Se konfigurieren
mdchten.

DeskProto hietet drei unterschiedliche Arten der Bearbeitung:

- Vektor: Laden Se eine 2D-Zeichnungsdatei und lassen Se den Fréser den
Kurven in einer Zeichnung folgen

- Geometrie: Laden Se eine 3D-Geometriedatei und generieren Se
Werkzeugwege, um diese Form zu erstellen

- Bitmap: Laden Se ein Bitmap-Bild und konvertieren Se es in ein 3D-
Relief, so kénnen Se Werkzeugwege fir die Bearbeitung generieren.

Die Option die Se hier wahlen, sagt DeskProto welche Art von Projekt als
default Neues Projekt getffnet werden soll. Die anderen beiden Typen
bleiben auch verfigbar. Wahlen Se den Projekttyp aus, den Se
voraussichtlich am haufigsten verwenden werden.

Dieser Sandardtyp kann spéter gedndert werden, indem Se das Default Tell
(Menti Optionen) bearbeiten und den vorhandenen Job Typ &ndern.

Wastun wenn Ihre Maschine nicht gelistet ist?

Dies ist eine sehr hdufige Stuation (da die Anzahl der Maschinenhersteller
und der von ihnen produzierten Modelle nahezu unendlich ist) und in den
meisten Fallen einfach zu l6sen. Bitte befolgen Sie den drei nachstehenden
Anweisungen.

1. Schauen Se, ob Se ein anderes M odell desselben Maschinenherstellers
finden kénnen. In den meisten Féllen verwendet ein Maschinenhersteller
dasselbe NC-Dateiformat fur alle Maschinen, sodass Se davon ausgehen
koénnen, dass die resultierenden NC-Dateien auch fir Ihre Maschine in
Ordnung sind. Versuchen Se, eine NC-Datei auszufiihren, und fahren Se im
positiven Fall mit , Maschine hinzufiigen“ weiter unten fort.

Wichtig: Wenn Se lhre Maschine in der alphabetischen Liste suchen, miissen
Se auch unter dem Namen des Herstellers suchen. Beispielsweise wird die
Magic7-Maschine as "REDT - MAGIC-7" und die High-Z-Maschinen as
"Heiz High-Z" aufgefihrt.
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2. Suchen Se nach einer generischen Maschinendefinition fur die von
Ihnen verwendete Steuerung oder Steuerungssoftware. Wie fur die Mach3-
Seuerungssoftware eine der Maschinen namens "Mach3/Mach4-basierte
Maschine" oder fir die EdingCNC-Seuerung die Maschine namens
"EdingCNC-basierte Maschine". Versuchen Se, eine NC-Datei auszufiihren,
und fahren Se im postiven Fall mit , Maschine hinzufiigen* weiter unten
fort.

3. Die meisten Maschinen laufen auf NC-Dateien, die in Standar d-G-Code
geschrieben sind. G-Code ist der offizielle Sandard fir NC-Dateien, definiert
von 10 (International Sandards Organization). Leider hat jeder
Maschinenhersteller seine eigene Variante dieses Standards entwickelt, und
nicht alle G-Code-Dateien sind kompatibel. Wenn lhre Maschine dennoch
mit G-Code |auft, haben Se eine gute Chance, dass sie funktioniert, wenn Se
die Maschine mit dem Namen "1SO Plain G-Codes' auswéahlen. Versuchen
Se, eine NC-Datei auszufiihren, und fahren Se im postiven Fall mit
»Maschine hinzufligen* weiter unten fort.

4. Falls die oben genannten drei Optionen nicht funktionieren: In DeskProto
ist es einfach, den Postprozessor zu bearbeiten, damit DeskProto das von
Ihnen bendtigte NC-Format schreibt.

Wenn Se Probleme bei der Konfiguration einer Maschinendefinition und
eines Postprozessors haben, senden Se uns gerne eine E-Mail: Wir kénnen
lhnen helfen!  Wir freuen uns immer, wenn wir auf diese Weise eine
Maschine zur Liste hinzufiigen kénnen.

Wenn lhre Maschine, die bereits auf der Liste steht Uber eine optionale
Drehachse verfugt, ist diese Option mdglicherweise in  der
Maschinendefinition in DeskProto nicht aktiviert. Es ist einfach dies zu
konfigurieren in  den Maschienen definitionen, auf der Seite
Drehachseneinstellungen...

Maschine hinzufiigen. Wenn lhr Test positiv ist, kénnen Se Ihre eigene
Maschine wie folgt zur Liste hinzufligen:

Optionen > Maschinen Bibliothek > OK bei der Warnung > Wéahlen Se die
Maschine aus, mit der Se getestet haben, und klicken Se die Schaltflache
Kopieren. Nun im Dialog Maschine geben Se der Kopie einen passenden
Namen und Dateinamen. Sellen Se dcher, dass Se den ausgewéhlten
Postprozessor nicht andern. Geben Se die korrekten Abmessungen und
Geschwindigkeiten ein, figen Se bei Bedarf eine Drehachse in den
Drehachseneinstellungen... hinzu. Fir weitere Informationen verwenden Se
die Hilfe-Schaltflache des Maschinendialogs.

Die Standard-Maschine ist im Default Projekt gespeichert, und kann spéter in
den Default Projekt Parametern im Optionen Menu gedndert werden.
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Die Masseinheiten werden in den Voreinstellungen gespeichert. Se kénnen
diese auch spéter in dem Voreinstellungen Dialog (Optionen Menu) &ndern.
Der Sandardprojekttyp kann wie gesagt geéndert werden, indem das Default
Teil (Optionen MenU) bearbeitet und dort der vorhandene Job Typ geédndert
wird.

Diese Anfangseinstellungen werden pro Benutzer des Computers gespeichert,
sodass jeder neue Benutzer diesen Dialog sieht, wenn er/sSe DeskProto zum
ersten Mal startet.
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410 SichtbareElemente

D7 Sichtbare Elemente x
Allgemein CAD Daten
B Titel 8 vektorKurven === [_| Punkte anzeigen et
DeskProto sample project 8 Geometrie gerendert W0 O nathuntenz Fischen o
=
@ Orientator Y*" ] Geometrie Gitternetz @ ©Dhne verdeckte Linien [Tj

Nebel verwend: —
8 ebel verwenden |_] Geometrie Punkte

[ Arbeitsbereich der Maschine N .
- []—j ° Bitmap — a Transparent
Werkzeugwege Teile
(] Punkte anzeigen 8 rohtzil [ I ] [ Transparent | [w
= 8 30 stege = 2 [ zeige als Drahtgitter =28
| Zeige Pfeile -
B werkstiick-Nullpunkt * [__J Nicht verschobener Mullpunkt '*
8 zeige Eigange [ simulation ID
Jobs
, % Roughing ® Arbeitsraum [[J O Transparent @
o Finishin —
e E] ;‘ [ werkzeugwege

, #5= Contour (ot in Entry Edition)

[ 2tz A

foa=

[ Z-Netz gerendert L
Abbrechen Hife

In diesem Dialog kdnnen Se wéahlen welche Elemente im Asichtsfenster
sichtbar sein sollen.
Eskannim Menu , Ansicht” gedffnet werden.

Werkzeugleiste: m

Maus.  Doppelklicken Se in eine Ansicht oder klicken Se mit der rechten
Maustaste und wahlen Se im angezeigten Kontextmenil " Elemente sichtbar".

Abkdur zungen:

Es gibt vier Gruppen von Elementen: Allgemeine Elemente, Arten von CAD-
Daten, Elemente zum vollstandigen Teil und Elemente, die fir jeden Job
unterschiedlich sind. Vor jedem Element finden Sie ein Kontrollkastchen:
aktiviert bedeutet sichtbar, nicht aktiviert bedeutet nicht sichtbar.

Vier allgemeine Elemente sind vorhanden:

Der Titel wird auf dem Bildschirm und in der gedruckten Ansicht in der
oberen linken Ecke der Ansicht angezeigt. Se kénnen einen Titel in das
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angezeigte Bearbeitungsfeld eingeben, wenn das Feld leer ist, macht die
aktivieren des Titels keinen Unterschied.

Der Ansichts-Orientator ist das Koordinatensystem-Symbol (griiner Wirfel
mit Achsen), das in der unteren linken Ecke jeder Ansicht angezeigt wird. Er
verdeutlicht, aus welcher Richtung Se die Geometrie betrachten. Dieser
grine Wurfel zeigt NICHT den Nullpunkt an.

Fur Maschinen mit einer 4. Achse paralel zu Y (Option X- und Y-
Koordinaten in der NC-Datei vertauschen in den erweiterten
Maschineneingtellungen  aktiviert) werden zwei Ansichts-Orientatoren

angezeigt.

Wenn Se die Option ,,Nebel verwenden” aktivieren, wird Nebel auf alle
Zeichnungen angewendet, die Linien verwenden. Diese Technik (auch
»Depth Cueing’ genannt) verbessert die Tiefenwahrnehmung auf lhrem
zweidimensionalen Bildschirm, indem sie entfernte Linien unschérfer macht
(alsob sie durch einen leichten Nebel verdeckt wéren).

Auf Schwarzweil3druckern kann dies dazu fihren, dass die Linien wie
gepunktete Linien gedruckt werden, was zu einem verschwommenen Druck
fuhrt. Daher kann es sinnvoll sein, den Nebel beim Drucken voriibergehend
auszuschalten. Auf Computern mit einer Grafikkarte, die OpenGL nicht
unterstiitzt, hat diese Option mdglicherweise keine Auswirkung.

Der Arbeitshereich zeigt den maximalen Arbeitsbereich der fur dieses
Projekt ausgewdahlten Maschine. Natirlich weil3 DeskProto nicht wo Se auf
Ihrer Maschine denn Werkstiick-Nullpunt setzen, daher wird das Teil genau
in der Mitte des Arbeitsbereich angezeigt. Dies gibt Ihnen eine gute Ubersicht
Uber die GrélRenverhéltnisse. Der Arbeitsbereich Ihrer Maschine kann in dem
Maschinen Dialog eingestellt werden.

Die zweite Gruppe zeigt alle CAD-Daten Elemente:

Die Vektor Kurven sind alle Kurven die als Vektor
Daten geladen wurden. Die Kurven werden grau
angezeigt, nur wenn eine Kurve in einer oder
mehreren Vektor Jobs ausgewahlt wurde, wird sie

schwarz angezeigt.
= Vektor Kuven in DeskProto sind immer Polylinien:
=, = Die Kurve wird as eine Reihe von geraden
L= Liniensegmenten  aufgebaut. Die  Unteroption
Punkte anzeigen zeigt das Ende jeder dieser

geraden Linien mit einem kleinen Punkt in der
Zeichnung an. Wie Seim Buchstaben D (Bild links)
sehen kdnnen, sind auf geraden Linien keine Punkte
vorhanden. Der Sartpunkt jeder Kurve wird durch
einen groReren Punkt dargestellt - ausser bei
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gechlossenen  Kurven, diese haben keinen
Sartpunkt.

In der gerenderten Geometriezeichnung werden
alle Dreiecke der Geometriedefinition farbig
"angezeigt". Dies bietet eine gute Ansicht lhrer
Geometrie und ist daher die Sandardmethode zum
Anzeigen aller Geometrie Daten.

Die Unteroption nach unten zeigende Fléchen
weist allen Dreiecken, die nach unten zeigen (mit
anderen Worten: deren Normale eine negative Z-
Komponente hat), eine andere Farbe zu. Diese
Option macht es sehr einfach ihre Geometrie auf
Hinterschnitte (Bereiche, die der Fréser nicht
erreichen kann) zu prifen und lhre Geometrie
optimal zu drehen, um Hinterschnitte zu reduzieren.
In einer Gitter netz Geometrie werden die Dreiecke
der Geometrie mit Linien dargestellt.

Es ist moglich, dass Se die Geometrie nicht gut
sehen konnen, weil viele Linien verwirrend sind.

In einem solchen Fall kann die Unteroption ohne
verdeckte Linien hilfreich sein. Dadurch werden
die Linien von Dreiecken entfernt, die ausgeblendet
sind (durch andere Dreiecke verdeckt).

In einer Punktgeometrie werden nur die drei
Scheitelpunkte  (Eckpunkte) jedes  Dreiecks

angezeigt.

Bitmap betrifft das geladene Bitmap Bild. Fir grof3e
Bitmaps zeigt DeskProto eine vereinfachte Version
(256x256 Pixel) der Bitmap, um die Anzeige zu
beschleunigen.

Die Unteroption Transpar ent zeigt das Bitmap-Bild
auf  durchscheinende Weise, wodurch die
Schtbarkeit der Elemente hinter der Bitmap
erhalten bleibt, die andernfalls verborgen bleiben
wirden.

Die Gruppe, die die Werkzeugweg bezogenen Elemente enthdlt, ist die

kleinste:

&

~

Die von lhnen berechneten Werkzeugwege werden als rote
Linien angezeigt. Jeder Werkzeugweg besteht aus einer grof3en
Anzahl kleiner gerader Liniensegmente (lineare Interpolationen).
Die Option Punkte anzeigen veranlasst DeskProto einen kleinen
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roten Punkt auf jeden Wegpunkt zu zeichnen (im Icon in schwarz
um es besser erkennbar zu machen).

Die option Zeige Pfeile fugt dem roten Werkzeugweg weitere
Informationen hinzu: Die Pfeile geben die Richtung der

@ Fréserbewegung an.

In manchen Stuationen sind sehr viele
Positionierungsbewegungen ber dem Teil erforderlich, die im
Eilgang ausgefuihrt werden. In solchen Féllen kann es schwierig
sein, die , echten* Werkzeugwege zu erkennen, da diese durch
die gedtrichelten grauen Linien dieser Eilgangwege verdeckt
werden. Die Option Zeige Eilgdnge kann dann deaktiviert
werden um diese zu verstecken.

Diessind dieTeil bezogenen Elemente:

Das Rohteil wird mit orangenen Linien angezeigt. Bei der
Sandard-Dreiachsbearbeitung ist dies ein rechteckiger Block, bei
der Rundachsbearbeitung kann der dies auch ein Zylinder sein.

gt
Die Unteroption Transparent zeigt die Seiten des Rohteils als
h durchscheinende FHéchen(dasselbe orange/braun wie fur die
Linien). Dadurch wird das Rohteil deutlicher dargestellt, wobei
die Schtbarkeit der darin enthaltenen CAD-Daten erhalten
bleibt.
Die 3D Stege sind ein spezieller Typ von Geometrie, diese
werden in den Teil Parametern eingestellt, um das Teil mit dem
“» &~ Rohteil verbunden zu halten. Wenn Se dieses Element
&  yaktivieren, werden sie als gerenderte Geometrie mit einer
anderen Farbe (Grau) gezeichnet.

Dies it eine Unteroption fur die 3D-Sege, die sie als
Drahtgitter (statt gerendert) anzeigt.

\Y/

<

Der Werkstiick-Nullpunkt-Orientator ist wieder ein kleiner
* Wiurfel mit drei Achsen, diesmal dunkelblau, er zeigt die Position
des Nullpunkts auf der Maschine. Die Postion des
Werkstticknullpunkts kann auf der Registerkarte Nullpunkt der
Teil Parameter gedndert werden. Die Standardposition (wie links
gezeigt) it an der vorderen/linken/oberen Ecke des
Materialblocks.
Der nicht verschobene Nullpunkt zeichnet einen grauen
“’ Orientierungswirfel mit drei Achsen ohne die oben erwéhnte
Teiltrandation. Dies ist der Punkt, an dem in den urspriinglichen
CAD-Daten der Nullpunkt liegt — es sei denn, die Option
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» Mittengeometrie” wurde aktiviert oder die CAD-Daten wurden
auf Projektebene in den Projektparametern verschoben.
Mit dem Kontrollkédstchen Simulation koénnen Se eine
n Smulation dieses Teils hinzufiigen, die deutlich zeigt, wie das
resultierende Modell aussehen wird. Wenn Se dieses
Kontrollkastchen aktivieren, wird das vollsténdige Rohteil
angezeigt und der Dialog "Jobs zum Smulieren" angezeigt. Hier
werden alle Jobs fur dieses Teil angezeigt und Se konnen die
Jobs auswahlen, die in der Smulation verarbeitet werden sollen.

Zuletzt die Job bezogenen Elemente:

Die letzte Gruppe zeigt die Elemente, die je nach Job unterschiedlich sind.
Daher kann die Auswahl der Elemente in dieser Gruppe je nach Job
unterschiedlich sein. Es ist beispielsweise mdglich, die Werkzeugwege des
Jobs Schruppen anzuzeigen und sie fiir den Job Schlichten nicht anzuzeigen,
wéhrend beide Jobs sichtbar sind. Wenn Se zwei Jobs ausgewahit haben und
ein Element fir einen Job aktiviert und fir die andere nicht aktiviert ist, wird
im Kontrollkéstchen kein ,V“, sondern ein kleines schwarzes Quadrat
(Windows 10, Linux) oder ein Bindestrich (Windows 11, MacOS) angezeigt,
wie in der Abbildung oben fur die Werkzeugwege.

In der Liste der Operationen kdnnen Se die Schtbarkeit jeder Operation
andern, indem Se auf die Lampensymbole klicken (genau wie im
Projektbaum). Gelb (Lampe an) bedeutet sichtbar, grau (Lampe aus)
bedeutet unsichtbar.

In der Liste kénnen Se auch eine oder mehrere Jobs auswéhlen: indem Se
darauf klicken, machen Se die Linie blau (bedeutet ausgewahlt). Zwei oder
mehr Jobs kénnen ausgewahlt werden, indem Se beim Klicken die Srg- oder
die Umschalttaste gedriickt halten. Die Elemente, die Se aktivieren und
deaktivieren, gelten NUR fir die ausgewahlten Vorgange.

Wenn Se das Kontrollk&stchen Z-Netz aktivieren,
werden das Z-Netz der sichtbaren Jobs angezeigt.
Das Z-Netz ist eine Zwischendarstellung der
PR, Geometrie die DeskProto fur die
el Werkzeugwegberechnung verwendet. Das Z-Netz
wird in Linien gezeichnet.

Das gleiche Z-Netz wird fur die Option Z-Netz
gerendert angezeigt. Jetzt wird das Z-Netz als
Rendering gezeichnet, sodass Se deutlich sehen
kénnen, dass e sch um ene 3D-
Balkendiagrammdarstellung der Geometrie handelt.
Wenn Se das Kontrollkastchen Werkzeugwege
aktivieren, werden die Werkzeugwege der
sichtbaren Jobs angezeigt

Page 326



DeskProto Handbuch Diaoge

Der Werkzeugweg ist derselbe der im NC-
Programm stehen wird. Wenn es Probleme gibt kann
man das anhand der Werkzeugwege sehen.

LULTLES Werkzeugwege in DeskProto sind alle Polylinien:
z‘\ der Pfad wird as eine Reihe von linearen
2 Interpolationen ("G1-Bewegungen") aufgebaut. Die

Unteroption Punkte anzeigen zeigt das Ende jeder
~ dieser geraden Bewegungen mit einem kleinen
Punkt in der Zeichnung an.
Wenn diese Option Arbeitsraum aktiviert ist,
werden die Job Arbeitsdume angezeigt: der
rechteckige Begrenzungsrahmen des Jobs in
hellgrinen Linien. Die Unteroption Transparent
zeichnet die Seiten des Bereichs in einer
durchscheinenden griinen Farbe. Dadurch wird der
Arbeitsraum  deutlicher angezeigt, wobei die
Schtbarkeit der Geometrie im Inneren erhalten
bleibt.

Die Farben, die fir die verschiedenen Elemente in den Beispielzeichnungen
oben verwendet werden sind die DeskProto default Farben. Diese kdnnen in
auf der Regigterkarte Farben der DeskProto Voreinstellungen geéndert
werden.
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4.11 Einsgtdlungen behalten

D DeskProta - Einstellungen behalten? X

DeskProto wurde erneut installiert. Ihre alten Einstellungen sind nach wie vor
verflighar.

Michten Sie lhre alten Einstellungen behalten?

Ja, Einstellungen behaltenl Mein, Werkseinstellung zuriicksetzen

o Hier klicken fiir Hilfe

DeskProto speichert viele der Sandardeinstellungen und Einstellungen des
Benutzers in der Speichereinrichtung, die Ihr Betriebssystem bietet (die
Registry fur Windows, die PLIST Datei fir MacOS und die CONF Datei fur
Linux). Wenn Se DeskProto erneut ingtallieren, kdnnen Se wahlen, ob Se
diese Eingtellungen weiterhin verwenden méchten oder nicht.

Dieser Dialog ,Eingtellungen beibehalten“ wird angezeigt, wenn Se
dieselbe Version erneut installiert haben (zum Beispiel wenn Se eine
neuere DeskProto V8.0 version Uber eine vorhandene DeskProto V8.0).

Dieser Dialog ,, Einstellungen beibehalten” bietet Ihnen zwei Optionen:

- Wenn Se , Einstellungen beibehalten” antworten, passiert nichts:
DeskProto wird die Einstellungen weiterhin so verwenden, wie sie waren.

- Wenn Se , Einstellungen zur licksetzen“ antworten, |6scht DeskProto die
alten Einstellungen und ersetzt sie durch die DeskProto-Systemstandards.
Wenn Se aso lhre Eingellungen véllig durcheinander gebracht haben,
kénnen Se diese ganz einfach ldschen.

Ein anderer Dialog wird angezeigt wenn Se eine neuere Version von
DeskProto neben einer alten ingtallieren. Zum Beispiel wenn Se DeskProto
V8.0 auf einem PC ingtallieren auf dem bereits DeskProto V7.1 istalliert ist.
Dann erscheint der Dialot zum Migrieren der Einstellungen.
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412 MaschinePrifen

V! Maschine Prafen >

" %
Bereiten Sie Thre Maschine/Steuerung zum Empfangen des NC-
Programms wor

Abbrechen Hilfe

Dieser Dialog wird durch die Befehle NC-Programmdatei an Maschine
senden und Sende Werkzeugwege zur Maschine, beide im Menl Erzeugen zu
finden (der Erste in der Gruppe Extra).

Wenn ein anderes Bild fur die Schaltflache "Werkzeugwege an Maschine
senden”  konfiguriert wurde (Sehe die Beschreibung auf der Seite
Voreinstellungen), wird dieses Bild auch in diesem Dialog verwendet.

Der Dialog fragt, ob die Maschine bereit ist: Rohteil befestigt, Fraser geladen,
Nullpunkt richtig eingestellt, Maschine bereit zum Datenempfang.

Nach dem Klicken auf Senden, Ubermittelt DeskProto die Daten und die
Maschine féngt an zu arbeiten.
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4.13 Einstdlungen Ubernehmen

DeskProto speichert viele der Sandardeinstellungen und Einstellungen des
Benutzersin der Speichereinrichtung, die I hr Betriebssystem bietet.

unter Windows ist dies die Registry, den Richtlinien von Microsoft
entsprechen.

unter MacOS it dies eine PLIST Datei in der Bibliothek
(~/Library/Preferences/com.del ft-spline-systems.DeskPr oto.plist)

unter Linux ist dies eine CONF Datei (~/.config/Delft Spline
Systems/DeskPr oto.conf)

Die Einstellungen sind nach DeskProto Version gespeichert, daher sind die
einstellungen einer Version V7.0 und V7.1 unabhéngig von einander.

Wenn sie eine neuere DeskProto Version auf einem Computer installieren
auf dem bereits eine dltere DeskProto Version vorhanden ist, erscheint der
obrige Dialog: Se koénnen wahlen, ob Se die Einstellungen Ihrer alten
DeskProto Version behalten mochten oder nicht, also ob sie auf die neue
Version migriert werden sollen oder nicht. Se haben beispielsweise eine neue
DeskProto V8.0 auf einem PC ingalliert, auf dem bereits eine DeskProto
V7.1 vorhanden war, wie im Bild oben (fir Se kann es eine andere alte
Verson zeigen). Dies betrifft ale Einsellungen, die Se in den
Voreinstellungen und im Default Projekt, Default Teil und Default Job(s)
vorgenommen haben. Der genaue Text im Dialog kann fur Se etwas anders
sein: es hangt davon ab, welche Vorgéngerversion gefunden wurde).

Wenn Se die gleiche Version neu installiert haben (zum Beispiel eine neue
DeskProto V8.0 Uber eine vorhandene DeskProto V8.0)  wird der
Einstellungen behalten Dialog angezeigt.

Wenn Se antworten Ja,alte Einstellungen migrieren, lieft DeskProto die
Einstellungen der alten Version und speichert Se fiur die neue Version.Dies
wird so weit wie moglich getan: Nicht alle Einstellungen sind zwischen
verschiedenen VVersionen kompatibel.

Damit DeskProto V8.0 die alten Voreingtellungen verwenden kann, werden
auch einige Treiberdateien kopiert: fir die Standardmaschine und den
Postprozessor sowie fir die Sandardfraser. Seien Se gewarnt: Falls bereits
im V8.0-Treiberordner vorhanden, werden V8.0-Treiberdateien mit
demselben Namen ersetzt! Der V8.0-Treiber wird in name.bakl (oder
name.bak2 usw.) umbenannt.

Andere Maschinen, Postprozessoren und Fréser, die Se (mdglicherweise)
hinzugefligt haben, werden nicht migriert.

Die Spracheinstellung wird nicht migriert, da die Sprache in der neuen
DeskProto Version moglicherweise nicht verflgbar ist. Bei Bedarf kénnen
Se dies manuell in den Voreinstellungen andern.
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Wenn Se mit Nein, danke antworten, passiert nichts, und die neue
DeskProto Version startet mit den Systemstandardwerten.

Auch eine manuelle Migration ist moglich:

In DeskProto hat jede Maschine, Postprozessor und Werkzeug ihre eigene
Driver Datei: namemch fir eine Maschine, name.ppr fir einen
Postprozessor und name.ctr fir ein Werkzeug. Diese sind im DeskProto
Drivers Ordner gespeichert.

Se konnen diese Dateien einfach aus dem alten Driver Ordner in den V8.0-
Driver Ordner kopieren. Kopieren Se nicht alle Dateien, da dies
mdglicherweise  Verbesserungen entfernt, die in DeskProto V8.0
vorgenommen wurden. Wenn Se die alten Dateien nach Datum sortieren,
kénnen Se leicht erkennen, welche Dateien Se hinzugefiigt und/oder
geandert haben.

Die Migration der Voreinstellungen (Voreinstellungen und Defaults) ist tber
die Voreinstellungen, Registerkarte Erweitert mdglich. Unter Einstellungen
finden Se die Schaltflachen Einstellungen exportieren... und Einstellungen
importieren.... Indem alten DeskProto kdnnen Se die Einstellungen in eine
Datei exportieren (XML Datei), und in dern neuen DeskProto Version
kdénnen Se diese Importieren. Dies funktioniert nur mit Einstellungen aus
DeskProto V6.1 oder neuer: in dteren DeskProto Versionen wurde in eine
REG Datei exportiert.
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414 Fehlende M aschine

D DeskProta - Projekt Warnung X

| Die Maschine 'Test machine' in diesern Projekt wurde nicht gefunden.

Fir diese fehlende Maschine fordert DeskProto Sie nun auf, einen Ersatz
auszuwdhlen, es sei denn, Sie haben den automatischen Ersatz konfiguriert und
der Ersatz ist bereits bekannt. Sie kdnnen diese automatische Ersetzung in den
Einstellungen deaktivieren,

o]

I Fehlende Maschine ersetzen x

Die folgende Maschine konnte nicht gefunden werden

Hier kénnen Sie einen Ersatz auswahlen

150 plain G-codes - mm v

Klicken Sie auf Uberspringen”, um durch die Standardmaschine des Standartprojekts zu ersetzen

Uberspringen Hilfe

[T Bereits bekannten Ersatz automatisch anwenden

DeskProto speichert jede Maschinen Definition als eine .MCH Datei, in dem
Drivers Ordner auf den lokalen Computer. Wenn Se ein vorhandenes Projekt
auf einem anderen Computer 6ffnen, kann es vorkommen, dass das Projekt
eine Maschinendefinition bendtigt, die auf dem neuen Computer nicht
vorhanden ist.

In einem solchen Fall zeigt lhnen DeskProto zundchst die Warnung
»Maschine nicht gefunden” und dann einen Dialog an, in dem Se eine andere
zu verwendende Maschine auswéahlen konnen. Das ist sehr praktisch, wenn
(zum Beispiel) der Name der Maschine auf diesem zweiten Computer etwas
anders geschrieben wurde und daher von DeskProto nicht erkannt wird.

Wenn Se eine Ersatzmaschine auswahlen und auf ,, OK* klicken, wird diese
Ersatzmaschine zur Maschine, die fir das Projekt festgelegt wird.

Wenn Se auf , Uberspringen” klicken, wird nicht die Ersatzmaschine wie
gezeigt verwendet, sondern die Maschine, die Se in den Default
Projektparameter als Sandardmaschine festgelegt haben.
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Esist wahrscheinlich, dass derselbe Ersatz auch fur andere Projekte benttigt
wird, daher bietet DeskProto eine Option zum automatischen Ersetzen an: die
Option Bereits bekannte Ersetzungen automatisch anwenden. Wenn
aktiviert, merkt sich DeskProto die Ersatzmaschine die Se gewahit haben
und wird diese autmatisch verwenden falls ein weiteres Projekt eine
unbekannte Maschine verwendet.

Se koénnen diese Option in den Voreinstellungen wieder ausschalten:
DeskProto vergisst dann auch alle von Thnen eingestellten Kombinationen
» Unbekannte Maschine — Ersatzmaschine”.

Die Kombinationen ,, Unbekannte Maschine — Ersatzmaschine” werden beim
Exportieren und/oder Importieren der DeskProto-Einstellungen nicht kopiert.

Der Standardtreiberordner ist:

C:\ProgramData\DeskProto 8.0\Drivers\ (Windows)

~/Library/Application Support/Delft Spline Systems/DeskProto/8.0/Drivers/
(MacOs)

~/ local/share/Delft Spline Systems/DeskProto/8.0/Drivers  (Linux)

Mithilfe dieser Informationen koénnen Se Treiberdateien von einem
Computer auf einen zweiten kopieren.
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415 FehlendesWerkzeug

P DeskProto - Prajekt Warnung X

| Wenigstens ein Werkzeug in diesem Projekt wurde nicht gefunden.

Unten finden Sie eine Liste aller fehlenden Werkzeuge und dazu gehdrenden
Teile/Jobs (nur das erste Fehlen wird angezeigt):

- Special ballnose cutter (Half bottle -> Roughing)
Fir jeden der fehlenden Werkzeuge fordert DeskProte Sie nun auf, einen Ersatz
auszuwdhlen, es sei denn, Sie haben den automatischen Ersatz konfiguriert und

der Ersatz ist bereits bekannt. Sie kdnnen diese automatische Ersetzung in den
Einstellungen deaktivieren,

¥ Fehlendes Werkeug ersetzen x

Das folgende Werkzeug konnte nicht gefunden werden (in Half bottle -> Roughing)

Spi
Hier kiinnen Sie einen Ersatz auswahlen

Kugelfréser 6 w

Klicken Sie auf Jberspringen”, um durch das Standardwerkzeug fiir den entsprechenden Jobtyp zu ersetzen

Uberspringen  Alle Uberspringen Hilfe

(] Bereits bekannten Ersatz automatisch anwenden

DeskProto speichert jede Werkzeug als eine .CTR Datei, in dem Drivers
Ordner auf den lokalen Computer. Wenn Se ein vorhandenes Projekt auf
einem anderen Computer 6ffnen, kann es vorkommen, dass das Projekt ein
Werkzeug bendétigt, das auf dem neuen Computer nicht vorhanden ist.

In einem solchen Fall zeigt lhnen DeskProto zundchst die Warnung
» Werkzeug nicht gefunden” und dann einen Dialog an, in dem Se einen
anderen zu verwendendes Werkzeug auswadhlen kénnen. Das ist sehr
praktisch, wenn (zum Beispiel) der Name des Werkzeuges auf diesem
2weiten Computer etwas anders geschrieben wurde und daher von DeskProto
nicht erkannt wird.

Wenn Se ein Ersatzwerkzeug auswéghlen und auf ,, OK* klicken, wird dieses
Ersatzwerkzeug zum Werkzeug, das fir das Projekt festgelegt wird.
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Wenn Se auf , Uberspringen® klicken, wird nicht das Ersatzwerkzeug wie
gezeigt verwendet, sondern das Werkzeug, das Se in den Default Job
Parametern als Sandardwerkzeug festgelegt haben.

Esist wahrscheinlich, dass derselbe Ersatz auch fir andere Projekte benétigt
wird, daher bietet DeskProto eine Option zum automatischen Ersetzen an: die
Option Bereits bekannte Ersetzungen automatisch anwenden. Wenn
aktiviert, merkt sich DeskProto das Ersatzwerkzeug das Se gewdahlt haben
und wird dieses autmatisch verwenden falls ein weiteres Projekt ein
unbekanntes Werkzeug verwendet.

Se konnen diese Option in den Voreinstellungen wieder ausschalten:
DeskProto vergisst dann auch alle von Thnen eingestellten Kombinationen
» Unbekanntes Wer kzeug — Er satzwer kzeug" .

Die Kombinationen , Unbekanntes Werkzeug — Ersatawerkzeug® werden
beim Exportieren und/oder Importieren der DeskProto-Einstellungen nicht
kopiert.

Der Sandardtreiberordner ist:

C:\ProgramData\DeskProto 8.0\Drivers\ (Windows)

~/Library/Application Support/Delft Spline Systems/DeskProto/8.0/Drivers/
(MacOs)

~/.local/share/Delft Spline Systems/DeskProto/8.0/Driversy  (Linux)

Mithilfe dieser Informationen koénnen Se Treiberdateien von einem
Computer auf einen zweiten kopieren.
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416 NC-Programmdateinummer

e MC-Pregrammdateinummer x

Hier kénnen Sie die neue NC-Programmdateinummer sehen und bearbeiten.

MNeue Dateinummer 1234

Anzahl der Positionen 4 5

Abbrechen Hilfe

Dieser Dialog erscheint, wenn Se eine NC-Programmdatei schreiben und
wenn Se den Platzhalter { PROGNUMBER} in dem Programmanfang des
verwendeten Postprozessors verwendet haben.

Esist fir Maschinen gedacht, bei denen jedes NC-Programm eine eindeutige
Programmnummer haben muss. Hier kénnen Se die Programmnummer
eingeben, die in dieser NC-Datei verwendet werden soll. Auf anderen
Maschinen kann das Hinzufligen dieser Nummer zu einem Fehler auf der
Maschine fuhren. Schlagen Se im Handbuch lhrer Maschine nach, um
herauszufinden, ob dies fur I|hre Maschine erforderlich ist.

Die Anzahl der Positionen legt fest, wie viele Positionen verwendet werden:
in den meisten Fallen muss dies 4 oder 5 sein. Diese Informationen sollten
auch im Handbuch lhrer Maschine enthalten sein. Die Dateinummer darf
natirlich nicht grofer sein, als es fiir diese Anzahl von Positionen mdglich ist.
Wenn eine Programmnummer niedriger ist, fligt DeskProto automatisch
vorangestellte Nullen hinzu. Und schliefdlich: Nach dem Schreiben einer NC-
Datei erhoht DeskProto automatisch diese Nummer fir die ndchste zu
schreibende Datei.
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417 NeuereDriver Warnung

7 DeskProto - Bibliothekswarnung X

Einige der Treiber wurden von einer neueren DeskProto Version erstellt.
Diese Treiber kdnnen Einstellungen enthalten die mit lhrer aktuellen DeskProto
8.0 Version nicht kompatibel sind.

Maschinen definiert durch ein neueres DeskProto:
- DP90testmachine (DPS90testrachine.mch)

Machten Sie diese Dateien als DeskProte V8.0 Treiber speichern, sodass diese
Warnung nicht nochmal angezeigt wird?

Dadurch werden die inkompatiblen Einstellungen entfernt, sodass Sie
miglicherweise Informaticnen verlieren,

ﬂ Hier kicken fiir Hilfe

Diese Warnung wird beim Programmstart ausgegeben, wenn DeskProto
festgestellt hat, dass eine der Driver-Dateien (jede Datei enthdlt eine
Definition fur ein Werkzeug, einen Postprozessor oder eine Maschine) von
einer neueren Version von DeskProto erstellt wurde.

Zum Beispiel: lThr DeskProto V8.0 offnet eine Werkzeugdatei die von
DeskProto V9.0 erstellt wurde (die zum Zeitpunkt der Erstellung dieses
Dokuments noch nicht existiert).

Diese neuere Version von DeskProto kann natirrlich neue Funktionen bieten
(zum Zeitpunkt der Erstellung dieser Hilfeinformationen noch nicht bekannt).
Daher kdnnen diese Driver-Dateien Einstellungen enthalten die Ihre aktuelle
DeskProto Verson nicht versteht. Dies ist in den meisten Félen kein
Problem: Ihr aktuelles DeskProto ignoriert einfach Funktionen, die es nicht
erkennt.

Aber Vorsicht: Einem bestehenden Feature kdnnen auch neue Funktionen
hinzugefligt werden.

Ein Beispiel: DeskProto V7.1 unterstiitzt "Platzhalter", so kénnen Se der
NC-Datei Informationen wie Programmnummer, Teilegrofle, Datum usw.
hinzufiigen. Diese Platzhalter waren in DeskProto V7.0 noch nicht verfiigbar.
Die Verwendung eines V7.1-Postprozessors mit Platzhaltern in V7.0 macht
die resultierende NC-Datei unbrauchbar.

Diese Warnung wird jedes Mal angezeigt, wenn Se DeskProto starten, es sei
denn, Se wahlen Ja:
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In diesem Fall werden diese Treiberdateien erneut gespeichert, jetzt als
DeskProto V8.0-Dateien. Alle Features in der Datei, die nicht mit DeskProto
V8.0 kompatibel sind, werden geléscht.
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418 Warnung alter Laser Postprozessor

7 DeskProto - Bibliothekswarnung X

o Einige Postprozessoren wurden so kenfiguriert, dass diese die
LSpindelgeschwindigkeit” for schnelle Positionierungsbewegungen auf 0 setzen.
Diese Einstellung wurde fir die Verwendung von Laserschneidern hinzugefigt.
Ab DeskProto 8.0 ist diese Einstellung nicht mehr verhanden.

Von nun an kénnen Sie einen , Spezialwerkzeug vomn Typ Laser” verwenden und
zusdtzliche Maschinenlasereinstellungen festlegen.

Die folgenden Postprozessoren enthielten die alte Einstellung:
- DP71 Laser test (DP71-laser-test.ppr)

Machten Sie diese Dateien als DeskProte V8.0 Treiber speichern, sodass diese
Warnung nicht nochrmal angezeigt wird?

Dadurch werden die inkempatiblen Einstellungen entfernt, sodass Sie
maglichenweise Informationen verlieren.

ﬂ Hier kicken flr Hilfe

Diese Warnung wird beim Programmstart ausgegeben, wenn DeskProto
erkannt hat, dass in einer der Postprozessor-Treiberdateien (Dateien, die die
Definition fir einen Postprozessor enthalten) die Eingtellung
» indelgeschwindigkeit fur schnelle Postionierungsbewegungen auf 0O
setzen* aktiviert wurde.

Diese Option war in DeskProto V7.1 auf der Registerkarte , Drehzahl” der
Postprozessordefinition verflgbar. Es wurde hinzugefligt, um eine sehr
einfache Form der Lasergravur mit DeskProto V7.1 zu unterstiitzen

Da DeskProto V8 die Lasergravur vollstdndig unterstitzt, ist diese
Eingtellung  nicht  mehr  erforderlich  (DeskProto  setzt  die
Sindelgeschwindigkeit jetzt bei Bedarf automatisch auf Null).

Diese Warnung wird jedes Mal angezeigt, wenn Sie DeskProto starten, es sei
denn, Sewahlen ,, Ja":

In diesem Fall werden diese Treiberdateien erneut gespeichert, jetzt als
DeskProto V8-Dateien, also ohne diese veraltete Einstellung.
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419 Tadl Informationen

Teil Informationen n

Material Vektor Geometrie Bitmap

[rmm] Min Man Differenz
¥ 0.00 50.00 50.00

Li 0.00 100.00 100.00
i -15.00 0.00 15,00

Gednderte Koordinaten anzeigen
Schliefen Hilfe w

Den Befehl zum Anzeigen dieses Dialogs finden Seim Menu ,, Ansicht” .
Es handelt sich um einen besonderen Dialog, da er gedffnet bleiben kann,
wahrend Se mit anderen Dialogen arbeiten.

Abkurzungen:

-

Werkzeugleiste: -l
Erneutes klicken auf diese Schaltfléache schliefét den Dialog.

Je nachdem, welche Arten von CAD-Daten in das Projekt geladen wurden,
werden ein bis vier Registerkarten angezeigt.

Jede Registerkarte zeigt die Grenzen und die Abmessungen ("Differenz"),
entweder fir das vollsténdige Teil oder fur diesen Typ von CAD-Daten.

Alle Koordinatenwerte und Gréf3en werden fir das Teil angezeigt, das sich
ergibt, wenn die Teil Parameter angewendet wurden (Skalieren, Drehen
usw.): Diese Werte gelten fur die zu schreibende NC-Programmdatei und auf
Ihrer Frasmaschine.

Wenn das Kontrollkastchen Geanderte Koordinaten anzeigen aktiviert
wurde, wird die endglltige Teil-Trandation (wie auf der Registerkarte

Nullpunkt eingestellt) angewendet.

Die Min- und Max-Werte, wie se in den Original-CAD-Daten vorhanden
sind, finden Se Uiber die Schaltflache Dateiinfo in den Projekt Parametern.

Material:

Die Abmessungen des Rohteils, das fir dieses Teil definiert wurde. Dies sind
wichtige Informationen fir Se, da dies die Abmessungen des Rohteils sind,
das Se vorbereiten mussen.
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Vektor:

Der Begrenzungsrahmen aller geladenen Vektorkurven. Fir das Z wird die
Bearbeitungstiefe verwendet, die in dem Vektor-Job fir dieses Teil eingestellt
wurde. Die bei Projektion auf eine 3D-Geometrie verursachte Verformung ist
nicht dargestellt.

Geometrie:

Der Begrenzungsrahmen aller geladener Geometrie Daten.

Bitmap:

Der Begrenzungsrahmen des Bitmap Relief das erzeugt wird. Fir das Z wird
die Bearbeitungstiefe verwendet, die in dem Bitmap-Job fir dieses Teil
eingestellt wurde. Die bei Projektion auf eine 3D-Geometrie verursachte
Verformung ist nicht dargestellt.

Auf allen Registerkarten sind Koordinaten fir Min, Max und Differenz
angegeben. Die Min- und Max- Werte des Teils sind praktisch beim
Einstellen des Werkstiicknullpunkts an der Maschine, die Differenz
(Abmessungen) kann verwendet werden, um den zu bearbeitenden
Rohteilblock vorzubereiten. Dieser Dialog kann gedffnet bleiben, wahrend
Se an dem Projekt arbeiten.

Fur Drehachsenprojekte mit einem zylindrischen Rohteil zeigt die
Registerkarte Material dieses Dialogs Werte fur X und D (anstelle von X, Y,
Z). Hier ist D der Durchmesser des Rohteils (wird nur in der Differenz-Spalte
angezeigt).

Falls ein rohrformiges Rohteil definiert wurde, zeigt die Registerkarte
Material eine dritte Zeile mit R-Werten (Radius): die Differenz zwischen
Rmin und Rmax ist die Materialstérke des Rohres.

Der Dialog kann auf zwei Arten angezeigt werden; als kleiner Dialog mit
Registerkarten (siehe oben) oder als groRRer Dialog mit alen Informationen
deichzeitig schtbar (siehe unten). Se kodnnen einfach zwischen diesen
beiden Arten von Dialogen wechseln, indem Se die Schaltfléche unten rechts
(der kleine schwarze Pfeil) anklicken.
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Teil Informationen

Material
[rmm] Min
* 0.00
Y 0.00
Fi -30.00

B Gesnderte Koordinaten anzeigen

Vektor
[rm] Min
x 12,00
Li 39.00
Fi 0.00
Geometrie
[rmm] Min
X 3.05
Y .87
Fi -29.44
Bitmap
[rm] Min
x 8.67
Li 30.70
Fi -2.00

Hilfe

Max
60.00
100,00
0.00

Max
45.00
61.00
0,00

Max

56.95
93.13
-0.56

Max
31.33
69.30
0,00

Differenz
60,00
100.00
30.00

Differenz
36.00
22,00
0.00

Differenz
53.90
86..26
28.88

Differenz
42,67
38.59
2.00
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420 Vorenstelungen

In diesem Dialog konnen Se die DeskProto Voreinstellungen bearbeiten. Der
Dialog besteht aus sechs Registerkarten. Auf Windows und Linux finden Se
diesen Dialog im Menti Optionen, auf MacOSin dem DeskProto Mend.

In Windows werden diese Voreingtellungen in der Registry gespeichert,

in MacOS in der Datei ~/Library/Preferences/com.delft-spline-
systems.DeskProto.plist,

in Linux in der Datei ~/.config/Delft Spline Systems/DeskPr oto.conf

Jeder Benutzer hat dort seine eigenen Préferenzen gespeichert.

Beachten Se das auf MacOS ene Datei mit dem Namen
~/Library/Preferences/com.delft-spline-systems.DeskProto80.plist auch
vorhanden ist. Dabei handelt es sich um eine andere Datei, die von MacOS
automatisch erstellt wird, um die Einstellungen fur die Dialoge , Datei
offnen” und ,, Datei speichern” zu speichern.

Registerkarte Allgemein

P Vareinstellungen X

n Einheiten Farben NC Ausgabe Assistent Erweitert

Datei Ordner

Daten Ci\Jzers\Build'Documents Suchen...

[T Letzten Ordner verwenden
Bibliotheken C:\ProgramData'DeskProto &.0\Drivers Suchen...
DeskProto Defaults laden

Sprache

Deutsch ~
Updates

Beim Beenden des Programms nach Updates suchen

Abbrechen Hilfe
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Die hier aufgefiihrten Dateispeicher orte sind die Verzeichnisse (Ordner), in
denen DeskProto nach den angegebenen Dateitypen sucht. Diese
Verzeichnisse koénnen gedndert werden, indem Se die vollsténdige
Pfadangabe des neuen Verzeichnisses eingeben (z. B.: C:\DeskProto\ ) oder
indem Se die Schaltfldche Suchen verwenden.

Daten ist der Ort, an dem DeskProto die Dialoge Laden und Speichern fur
Projekte und fir CAD-Daten initiiert. Die Sandardeinstellung fir diese
Option ist der Ordner ,, Dokumente* (oder , Eigene Dateien*). Dies ist ein
Sandardspeicherort in allen Baumbetriebssystemen:

Windows: Documents

MacOS: ~/Documents/

Linux: ~/Documents/

An diesem Sandardspeicherort sind keine Beispieldateien und -projekte
vorhanden: der schnellste Weg um diese zu finden ist via dem DeskProto
Sartbildschrim (Aktivieren Se auf diesem Bildschirm "Beispielordner
verwenden™.). Der Speicherort der Beispieldatei ist:

Windows: C:\ProgramData\DeskProto 7.1\Samples\

MacOS ~/Library/Application Support/Delft Sline
Systems/DeskProto/7.1/Samples/

Linux: ~/.local/share/Delft Spline Systems/DeskProto/7.1/Samples/

Wéhrend der Arbeit mit DeskProto kann sich dieser Datenordner (das
"aktuelle Verzeichnis') andern: Beim Laden von oder Speichern in einen
anderen Ordner wird dieser Ordner zum aktuellen Verzeichnis.
Beispielsweise wird nach dem Laden von CAD-Daten aus dem Ordner C:
\Test der Sandardordner zum Laden weiterer CAD-Daten oder zum
Soeichern der Projektdatei ebenfalls C:\Test. Dies ist sehr praktisch, da es
einfach ist, alle Dateien fur ein bestimmtes Projekt in einem Ordner zu
speichern.

Das Daten Verzeichnis kommt mit einer extra Option Letzten Ordner
ver wenden, was DeskProto veranlasst sich den letzten Ordner zu merken in
dem Se vor dem Schlieffen von DeskProto gearbeitet haben.

Bibliotheken ist der Speicherort von dem DeskProto alle Treiberdaten
(Maschinen, Postprozssoren und Fraser) |&dt. Alle giltigen neuen
Treiberdateien, die Se in diesen Ordner kopieren, sind nach dem (Neu-)Sart
von DeskProto automatisch verfugbar. Wenn Se diesen Speicherort éndern,
entfernt DeskProto alle Treiber (I6scht sie jedoch nicht von der Festplatte)
und [&dt Treiber vom neuen Speicherort (falls verfiigbar). Da das gedffnete
Projekt Treiber aus dieser Bibliothek verwendet, wird das gedffnete Projekt
geschlossen, bevor diese Anderung vorgenommen wird. Nachdem die neue
Bibliothek geladen oder am neuen Speicherort erstellt wurde, wird ein neues
leeres Projekt erstellt.

Seien Se jedoch vorsichtig: DeskProto wird nicht richtig funktionieren wenn
eskeine Treiber findet.
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Windows: C:\ProgramData\DeskProto 8.0\Drivers\

MacOS ~/Library/Application Support/Delft Sline
Systems/DeskProto/8.0/Drivers/

Linux: ~/.local/share/Delft Spline Systems/DeskProto/8.0/Drivers/

In Windows befindet sich der Sandardspeicherort fur diese Art von Dateien
im Ordner C:\ProgramData\ (da auf Ordner in \Program Files\ nur Benutzer
mit Administratorrechten zugreifen kdnnen). Aus irgendeinem Grund hat
Microsoft diesen zu einem versteckten Ordner gemacht: um diesen im Datei-
Explorer (, Arbeitsplatz*) sichtbar zu machen, wahlen Se Organisieren >>
Ordneroptionen, Registerkarte Ansicht und wéhlen Se die Option
» Versteckte Dateien, Ordner und Laufwerke anzeigen® .

In Windows XP heift dieser Ordner:  C:\Documents and  Settings\All
Users\Application Data\

Um es im WinXP-Explorer sichtbar zu machen, 6ffnen Se Extras >>
Ordneroptionen >> Registerkarte Ansicht und wéhlen Se die Option
» Versteckte Dateien und Verzeichnisse anzeigen” .

Da dies eine ziemlich verwirrende Stuation ist, kann es schwierig sein, die
DeskProto-Standardeinstellung nach einer Anderung wiederherzustellen.
Daher haben wir die Schaltflache DeskPr oto Defaults laden hinzugefiigt um
dies zu vereinfachen.

DeskProto hat auch andere verfligbar e Sprachen abgesehen von Englisch.
Waéhlen Se Uber die Schaltflache Sprache die Sprache aus, die Se fir die
Benutzeroberflache verwenden mdchten. Die Sandardsprache ist Englisch,
obwohl das Setup auf Ihre Anfrage hin moglicherweise eine andere Sprache
ausgewdhlt hat. Fir jede Sprache gibt es einen Unterordner im DeskProto-
Installationsordner, der alle Ubersetzungsdateien fir diese Sorache enthélt.
Der Name des Unterordners folgt der Zwei-Buchstaben-Regel fur diese
Sorache (geman 180 639).

DeskProto bietet aktuell die folgenden Sprachen:

de Deutsch German

en English  English (dies ist der Standard, kein Ubersetzungsordner
erforderlich)

es Espafiol Spanish

fr Francais French

it Italiano Italian

nl NederlandsDutch

pl Polski Polish

ru Pycckumii Russian

zh X Chinese

ja BAFE  Japanese

Fir jede Sprache "nn" sind wenigstens die folgenden Dateien erforderlich:
DeskProto_nn.gm, enthélt die Ubersetzten Worte und Texte.
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Zum Beispiel steht "nl" fur Niederlandisch daher die Datei DeskProto_nl.gm
Vollstdndige  Dateispezifikation: C:\Program  Files\DeskProto
8.0\Trand ations\nl\DeskProto_nl.gm

Dartiber hinaus sind die folgenden Ubersetzten Dateien optional:

- Ubersetzungen fir die Standard-Windows-Schaltflachen und -Dialoge in
Datei gtbase_nl.gm

- eine Ubersetzte Hilfedatei, in Dateien DeskProto nl.ghc und
DeskProto_nl.qch

- Ubersetzungen fur die benutzerdefinierten Assistenten in der Datei
DeskProto_ Wizards nl.gm

Wenn eine solche optionale Datei nicht vorhanden (oder unvollsténdig) ist,
werden die fehlenden Texte auf Englisch angezeigt.

Die Dateien fur Fréser die mit DeskProto V8 installiert wurden enthalten
bereits passende Namen (Ubersetzungen fir ale diese Sprachen. Dies war
anders in DeskProto 6.1 und &lter, wo fur jede Sprache eine ganz andere
Serie von Datein verwendet wurde.

Das (Ubersetzte Setup kopiert auch (Ubersetzte Versionen der
Lizenzvereinbarung und der Readme-Datei:
License nl.rtf und Readme_nl.rtf

Die letzte Voreinstellung auf dieser Seite behandelt Updates: aktivieren der
Option Beim Beenden des Programms nach Updates suchen veranlésst
DeskProto automatisch auf Updates zu prifen. Da diese automatische
Prufung unsichtbar ist, wenn keine Updates vorhanden sind (und auf3erdem
sehr schnell erfolgt), werden Se nicht bemerken, dass sie durchgefihrt wird.
Es sei denn natlrlich, es liegt ein Update vor. Die meisten dieser Updates
sind kostenlos. Wir empfehlen daher, diese Option aktiviert zu lassen.

Registerkarte Einheiten
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D Vareinstellungen X

Allgemein Einheiten Farben NC Ausgabe Assistent Erweitert

MabBeinheit

O zol i !
Vorschubeinheiten

Verwendung vom Postprozessor
{ Min

Diese Einstellungen haben keinen Einfluss auf die beim Schreiben eines NC-Programms verwendeten
Einheiten, diese werden Uber den Postprozessor eingestellt.

OK | Abbrechen Hilfe

Uber die Option Einheit konnen Se fiir lhre DeskProto Konfiguration
zwischen metrisch (mm) und imperial (Zoll) wéhlen. Diese Eingtellung wird
in der Benutzeroberfldche und beim Laden und Speichern von CAD-Daten
angewendet: die meisen CAD Dateien beinhalten keine Einheit und
DeskProto geht davon aus das Se die Einheit verwenden die Se hier
definiert haben.

Die Vor schub Einheit die in den NC-Dateien verwendet werden soll wird im
Postprozessor eingestellt, die Option Verwendung vom Postprozessor
veranlasst DeskProto diese Einheiten auch im Benutzerinterface zu
verwenden.

Falls Se unterschiedliche Einheiten fur Ihre Benutzeroberflache bevorzugen,
deaktivieren Se diese Option und legen Se die Einheiten fest, die Se in der
Benutzeroberflache verwenden mochten. DeskProto konvertiert dann die von
lhnen  eingegebene  Vorschubgeschwindigkeit  (in  Einheiten  der
Benutzeroberflache) in den korrekten Wert in Einheiten der NC-Datei.

Diese doppelte Option zum Eingtellen der Vorschubeinheiten ist
beispielsweise praktisch fir Benutzer mit Zoll-Einheiten, die eine Maschine
haben, die NC-Dateien nur in mm versteht.

Einige Sellen, die Sie bei Problemen Uberpriifen kénnen:
Diese Eingellung Einheit, in Optionen> Voreinstellungen> Registerkarte
Allgemein, mm oder Zoll.
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Die Entfernungseinheit in den Optionen> Postproz> Registerkarte
Wegbedingungen, mm oder Zoll.

Die Einheit des Vorschub in Options> Postproz> Registerkarte Vorschub
(viele mdgliche Optionen)

Wenn lhre Maschine G-Codes verwendet, kdnnen Se auch die Sart Befehle
Ihres Postprozessors tiberprifen:

Wenn Se in mm arbeiten: Verwenden Se ,, G21 oder G71 mm*, um die
Maschine auf mm einzustellen.

Wenn Se in Zoll arbeiten: Verwenden Se ,, G20 oder G70 inch*, um die
Maschine auf Zoll einzustellen.

Registerkarte Farben

¥ Vareinstellungen *

Allgemein  Einheiten | MC Ausgabe Assistent Erweitert

Allgemein Teile
Hintergrund D Rohteil D
Titel || Stege Geometrie B
Ansicht Orientator [ | Werkstiick-Nullpunkt ||
Arbeitsbereich . Micht verschobener Nullpunkt |:|
Vektor Kurven . Simulation D
Geometrie, Gitternetz . Jobs
Geometrie, gerendert D 1. Job 2. Job 3. Job 4. Job
Geometrie, Punkte . Arbeitsraum D . . .
etz H H H B
Gerendert |:| |:| |:| .
Wkz.-Weg H B B N
Reduziert. Vorschub . . . .

DeskProto Defaults laden

Abbrechen Hilfe

Die Registerkarte Farben ermdglicht es, alle Farben anzupassen die im

DeskProto Ansichstfenster verwendet werden: Alle Farbfelder sind
Schaltflachen, auf die Se klicken koénnen, wodurch der Dialog ,, Farbe
auswéahlen” gedffnet wird. Wie Se sehen, kodnnen verschiedenen Jobs
unterschiedliche Farben zugewiesen werden. Bei vielen Jobs: die Farben fur
Job Nr. 1 werden auch fiir Nr. 5, 9, 13 usw. verwendet.

Die Option Nebel verwenden (die hier in friheren Versionen von DeskProto
vorhanden war) wurde in den Dialog ,, Schtbare Elemente* verschoben.
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Falls Se lhre Farbeinstellungen durcheinander gebracht haben, kénnen Se
DeskProto Defaults laden klicken um die Standardeinstellungen fur alle
Farben wieder her zu sellen (diese 'Werte' sind intern in DeskProto
gespeichert und kdnnen nicht gedndert werden).

Registerkarte NC-Ausgabe

% Vareinstellungen X

Allgemein Einheiten Farben NC Ausgabe Assistent Erweitert

Ausgabe Ordner fur 'Schreibe NC Programm’

Ordner nutzen (Rubrik 'Allgemein’)

d\Documents suchen

SErs aocuments aUCNEN...

W™
s

L

Fiel fur "Werkzeugwege MNC-Programm zur Maschine senden...'

MNC-Ausgabe COM1 HEY

COM Einstellungen 9600 Baud; 8 Datenbits; Paritathits: Mone; Stophbit Setup...

DeskProto Defaults laden

Abbrechen Hilfe

Diese Voreinstellungen dienen zum Konfigurieren der NC-Ausgabe, also zum
Exportieren der Werkzeugwege in NC-Dateien oder andere Ziele.

Mit der ersten Einstellung kdnnen Se den Ausgabepfad fir NC-Programm
schreiben vorgeben. Normalerweise exportiert DeskProto die NC-Dateien in
denselben Ordner, aus dem das Projekt und/oder die Geometriedatei gedffnet
wurden (das 'aktuelle’ Verzeichnis). In ist der Fall wenn die Option Ordner
nutzen (Rubrik Allgemein) aktiviert ist.

Nachdem Se diese Option deaktiviert haben, konnen Se ein festes
Verzeichnis eingeben oder Suchen, in das die NC-Dateien geschrieben
werden sollen. Dies ist praktisch, wenn Se mdchten, dass alle NC-Dateien
am selben Ort gespeichert werden (zum Beispiel ein Ordner auf dem PC
neben der Frasmaschine oder ein USB-Stick, der spéter an die Maschine
gesteckt wird).
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Die zweite Voreingtellung, Ziel, bezieht sich auf die Befehle Werkzeugwege
an Maschine senden im Menl Erzeugen und Sende NC-Programmdatei an
Maschine in Erzeugen > Extra. Standardméflig sind diese beiden Befehle
deaktiviert, hier kénnen Se sie aktivieren, indem Se festlegen, welcher
Prozess nach Eingabe des Befehls gestartet werden soll.

Diese Funktion ist in MacOS und Linux nicht verfiigbar: nur in Windows.

NC-Ausgabe

Dieses Kombinationsfeld zeigt vier Arten von Auswahimdéglichkeiten:
Druckertreiber, einen Hardware-Ausgangsport, ein externes Programm oder
Keine. Jede Option hat ihre eigenen Untereinstellungen:

1- Falls Se , Keine* konfigurieren, sind die Befehle ,, Werkzeugwege an
Maschine senden“ und , Sende NC-Programmdatei an Maschine” nicht
verflgbar (ausgegraut) und die Symbolleistenschaltfléche , Werkzeugwege an
Maschine senden” ist nicht vorhanden.

Es sind keine Untereinstellungen verfugbar. Diesist die Sandardsituation.

2- Die Auswahl eines Hardware-Ports (entweder serieller COM.. oder
paralleler LPT..) bedeutet, dass das NC-Programm einfach auf diesen Port
kopiert wird, nachdem der Befehl gegeben wurde. Dies kann zum Beispiel
LPT1 oder COM2 sein. Die Schaltflache ,, Werkzeugwege an Maschine
senden” zeigt ein Maschinensymbol (siehe Hinweis 1 unten) und der Tooltip
fir diese Schaltfléche zeigt das konfigurierte Ziel.

Fur einen Centronics-Druckeranschluss (LPT1 oder LPT2) sind keine
Einstellungen erforderlich. Im Falle eines COM-Ports miissen Se diesen Port
gema’ den Spezifikationen der Fréasmaschine konfigurieren. Verwenden Se
die <chaltflache Setup  fir  den  Sandard-Windows-COM-Port-
Einstellungsdialog  (Einstellungswerte  wie ,Baudrate®, , Datenbits’,
» Paritét”, , Soppbits* und ,, Flusskontrolle®).

3- Die Auswahl Druckertreiber kann fir Geréte verwendet werden, auf die
Uber ihre eigenen Druckertreiber zugegriffen wird (z. B. die meisten Roland-
Geréte). Dies funktioniert auch fir USB-Maschinen, auf die nicht Uber einen
Port zugegriffen werden kann. Die Schaltflache , Werkzeugwege an
Maschine senden” zeigt ein Maschinensymbol (siehe Hinweis 1 unten) und
der Tooltip fur diese Schaltflache zeigt das konfigurierte Ziel.

Hier missen Se aus der Liste der verfligharen Drucker (bzw. aller auf Ihrem
PC installierten Druckertreiber) den korrekten M aschinennamen auswahlen.
Achten Se darauf, keinen ,, normalen* Drucker auszuwahlen, da dies dazu
fuhren kann, dass Hunderte von Seiten auf Papier gedruckt werden.

Nachdem die NC-Datei auf diese Weise an das Gerét gesendet wurde, kann
der Auftragsstatus mit den standardméfigen Windows-Druckereigenschaften-
Tools verfolgt werden. Auf einigen PCs kann es erforderlich sein, ,, Direkt auf
Drucker drucken* in den erweiterten Druckereigenschaften des ausgewahlten
Druckertreibers auszuwahlen.
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4- Nach Auswahl der Option Externes Programm konnen Se uber die
Schaltflache Suchen festlegen, welches Programm verwendet werden soll.
Die Schaltflache ,, Werkzeugwege an Maschine senden” zeigt das Desktop-
Symbol dieses Programms (siehe Hinweis 1 unten) und der Tooltip fur diese
Schaltflache zeigt das konfigurierte Ziel.

Hier kénnen Se nach einer beliebigen Programmdatei (EXE, COM oder bat)
auf IThrem Computer suchen. Nach dem Befehl NC-Programm an Maschine
senden, wird DeskProto das konfigurierte Programm starten, mit dem Namen
der NC-Programmdatei, die verwendet werden soll.

Hier konfigurieren Se die Seuerungssoftware Ihrer CNC-Frasmaschine. Dies
funktioniert fur viele Programme, zum Beispiel:

- Kay (configure "C:\Galaad\KAY.EXE", or "C:\Program Files (x86)
\Galaad\KAY.EXE").

- PlanetCNC (configure "C:\Program Files\PlanetCNC\PlanetCNC64.exe",
or PlanetCNC32.exe on 32bit windows).

- WinPC-NC (verson 3.01 oder neuer, configure "C:
\WinPCNC_USB\WinPCNC.EXE").

Es funktioniert jedoch nicht mit jeder Seuerungssoftware, z. B. nicht mit
Mach3: Die Seuerungssoftware muss die Verwendung eines
Befehlszeilenparameters mit dem Namen einer NC-Datei unterstiitzen,
Mach3 tut dies jedoch nicht.

Tatsichlich kénnen Se jedes Programm auswdhlen, zum Beispiel eine
Frassmulationssoftware oder (fir die Hartgesottenen) einen einfachen
Texteditor wie Notepad, mit dem Se das NC-Programm &éndern kénnen, das
DeskProto soeben erzeugt hat.

Hinweis 1:

Es ist mdglich, ein benutzerdefiniertes Symbol zu konfigurieren, das auf der
Schaltflache "Werkzeugwege an Maschine senden” angezeigt wird. Das ist
ideal fur Maschinenbauer, die mit ihrer Maschine eine DeskProto-Lizenz
audliefern (oder verkaufen): sie kdnnen DeskProto veranlassen lhr eigenes
Logo zu zeigen !! Die Konfiguration ist einfach: kopieren Se eine Imagedatei
mit dem namen machine.png in den Ordner indem sich die DeskProto.exe
befindet (normalerweise C:\Program Files\DeskProto 8.0\ ) dann wird
dieses Bild auf der Schaltflache gezeigt. Skaliert auf die passende grofRRe
(Default 32x32 pixels).

Die Schaltflache DeskProto Defaults laden sellt die DeskProto
Sandardwerte wieder her.

Registerkarte Assistent
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D2 vareinstellungen x

Allgemein  Einheiten Farben MNC Ausgabe Assistent Erweitert

Rohteilgrabe fiir Assistenten 'Zwei Seiten Frésen, manuell umdrehen'

X 25.0 mm LI
¥ o10.0 mm ’EJ} ¥

() Fixe Grsse X 0.0 X,
—n =k

DeskProto Standardwerte

Abbrechen Hilfe

Die Registerkarte Assistent enthdlt eine Einstellung, die Se fur den
Assistenten Frésen von zwei Seiten bendtigen: die GroRRe des Rohteilblocks
fUr das Frésen von zwei Seiten. Diese Registerkarte ist nicht verfligbar in der
Free Edition und der Entry Edition.

Zwei Optionen sind verflgbar:

e Variable Grosse. Die bendtigte RohteilgréRe hangt natirlich von der
Grofe des Teils ab, das Se erstellen mochten. DeskProto bietet hier eine
flexible Losung, Floating-Sze genannt: Um das Teil (einschlieflich der
Sege) wird ein Rahmen mit einer bestimmten Breite hinzugefugt. In den
Bearbeitungsfeldern fur X und Y koénnen Se die zu verwendende
Rahmengroile eingeben. Diesist die Sandardauswahl fiir diese Option.

e Fixed Grosse ist nitzlich, wenn alle lhre Teile fast die gleiche GroRRe
haben: Se konnen dann Rohteile einer bestimmten GroRe verwenden, die
in den Bearbeitungsfeldern X und Y definiert werden.

Hier kann nur die X- und Y-RohteilgrélRe eingestellt werden, die Z-
Dimension wird im Assistenten eingestellt.

Die Schaltflache DeskProto  Standardwerte  sellt  die  DeskProto
Sandardwerte wieder her (vareable groflze X 25, Y 10).
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Advanced tab page

D2 vareinstellungen X

Allgemein  Einheiten Farben NC Ausgabe Assistent Erweitert

Grafik Dynamische Anzeige mit der Maus
Benutzeroberflack () Komplette Zeichnung
Maus

Einstellungen © Anzahl Elemente begrenzen 100000

Grafik-Einstellungen
Kantenglattung
Faktor b~

Pufferung zur Darstellung der Simulation nutzen

—_— Grafikkarteninfo DeskProto Standardwerte

Abbrechen Hilfe

Diese Registerkarte der Eingtellungen enthélt vier bzw. finf verschiedene
Unterseiten, die Se auswahlen kdnnen, indem Se sie in der linken Liste
aktivieren (blau hinterlegt). Es werden immer vier Unterseiten angezeigt:
Grafik, Benutzeroberflache, Mause und Einstellungen; Seite
SpaceMouse ist nur verfigbar falls DeskProto eine an den Computer
angeschlossene SpaceMouse erkennt. Nachfolgend finden Se Hilfestellungen
zu allen vier Unterseiten.

Zuerst werden die Grafikeinstellungen erklért, die im Bild oben gezeigt
werden.

Dynamische Anzeige

Dynamisches Zeichnen ist das Zeichnen, das ausgefuihrt wird, wéhrend die
linke Maustaste im Ansichtsfenster gedriickt wird oder wéhrend die
Daumenréder verwendet werden: Se sehen, wie sich das Bild andert,
wahrend Se den Cursor bewegen. Die Auswahl der Option Anzahl Elemente
begrenzen verringert die Anzahl der dynamisch gezeichneten Elemente und
erhdht so die Geschwindigkeit, mit der Se die Geometrie und andere
Elemente verschieben kdnnen (der hier verwendete Begriff Elemente steht
fr Punkte, Linien und Facetten). Werden mehrere Elemente angezeigt, wird
die von Ihnen eingegebene Maximalzahl auf alle sichtbaren Elemente
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aufgeteilt. Falls Se die Anzahl der Elemente auf Null setzen, wird beim
dynamischen Zeichnen nur der Begrenzungsrahmen der Geometrie angezeigt.

Die optimale Anzahl von Entitdten hangt von den Fahigkeiten Ihrer
Grafikkarte ab: Eine OpenGL-Karte mit Hardwarerotation usw. kann eine
grofRe Anzahl von Entitdten mit hoher Geschwindigkeit verarbeiten. Bei einer
einfachen Grafikkarte muss die Zahl niedriger eingestellt werden, um
Echtzeitergebnisse zu erzielen.

Grafik-Einstellungen sind eigentlich OpenGL Optionen:

Zeichnungen auf dem Bildschirm werden unter Verwendung von Pixeln
angezeigt, beispielsweise wird eine Linie als eine Reihe von schwarzen Pixeln
auf einem weiRen Bildschirm gezeichnet. Da sich die Pixel auf Ihrem Monitor
in einem rechteckigen Raster befinden, wird eine gekriimmte Linie als Treppe
dargestellt. Anti-Aliasing ist eine Technik, um diesen Treppeneffekt weniger
sichtbar zu machen, indem Pixel mit einem mittleren Farbwert hinzugefugt
werden: in dem eben erwdhnten Beispiel wird dies in verschiedenen
Graustufen sein. Dieser fur ein Pixel zu verwendende Grauton wird durch
Multisampling berechnet: jedes Pixel wird in mehrere Subpixel unterteilt, fur
jedes Subpixel wird ein Grauwert berechnet und der durchschnittliche
resultierende Grauwert wird flr das anzuzeigende Pixel verwendet.

Je mehr Samples verwendet werden, desto besser ist die resultierende
Qualitét, desto mehr Rechenzeit wird jedoch benétigt. Se kdnnen diesen
Faktor als Detaileinstellung festlegen: Die Dropdownbox zeigt nur die von
lhrer Grafikkarte unterstitzten Werte an. Wir empfehlen eine Faktoe von
vier: Hohere Faktoren kosten viel Zeit, wobei die Qualitétsverbesserung
marginal ist.

Falls Ihre Grafikkarte Uberhaupt kein Anti-Aliasing unterstiitzt, ist diese
Option ausgegraut.

Die Option Pufferung zur Darstellung der Simulation nutzen soll die
Zeichengeschwindigkeit fur Thre typischen Simulationen optimieren.

Eine Smulation in DeskProto wird berechnet und angezeigt als eine
Anordnung von vielen kleinen Dreiecken (Definieren seiner &ufReren
Oberflache). Dies ist derselbe Objekttyp, der zum Zeichnen der Geometrie
verwendet wird. Lediglich die Anzahl der Dreiecke ist fir eine Smulation
meist hoher, was den Zeichenprozess verlangsamen kann.

Die Verwendung von Pufferung bedeutet, dass alle Dreiecke als eine Art
"Geometriemodell" im RAM gespeichert und zum Zeichnen as 3D-Daten
(ein "Puffer") an den 3D-Videospeicher der Grafikkarte gesendet werden.
Das Andern der Ansicht wird dann vollstandig von der Grafikkarte
Ubernommen: DeskProto muss dann nur die neue Kamerapostion
Ubermitteln, die Grafikkarte Ubernimmt den Rest. Dies macht DeskProto
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beim Anzeigen von Geometriedaten, und fur eine Smulation ist diese Option
standardmaf3ig aktiviert. Auf den meisten aktuellen PCs funktioniert das
problemlos.

Der Nachteil des Pufferns ist, dass es mehr Grafikspeicher (Video-RAM)
bendtigt. Wenn mehr Speicher bendtigt wird als verfigbar ist (entweder
RAM oder Videospeicher), muss Windows auf die Festplatte wechseln. Und
das macht diese nette Methode noch langsamer als die ungepufferte
Methode. Wenn also das Zeichnen einer komplexen Smulation (auf dem
Bildschirm lhres alten PCs) sehr langsam ist, kbnnen Se versuchen, ob es
hilft, diese Pufferungsoption zu deaktivieren.

Ohne Pufferung werden die Farbwerte fir alle Dreiecke fir die aktuellen
Ansichtseinstellungen generiert und als 2D-Daten an die Karte gesendet. Die
Grafikkarte zeigt nur das resultierende 2D-Bild an und behélt keine 3D-Daten
in ihrem Videospeicher. Das kostet natlrlich Zeit: fir jede neue Ansicht
miissen alle Dreiecke neu generiert und an die Grafikkarte gesendet werden.

Eine weitere Grafikoption ist verfligbar: die Linienbreite (Sandard 1 Pixel)
kann fir alle Linien in der Zeichnung (Kurven, Blocke, Werkzeugwege)
gedndert werden. Dies wurde als "Verstecktes Feature” implementiert. Die
Einstellung DrawingLineWidth kann einen Wert von 1 (Sandard) bis 99
haben. Andern dieses Wertes muss erfolgen bevor DeskProto gestartet wird.

Se konnen auf diese Einstellung wie folgt zugreifen:
Andern Se fir Windows den Registrierungsschliissel HK CU\Software\Delft

Sline

Systems\DeskProto8.0\Preferences\Advanced\Graphics\DrawingL ineWidth
Fur MacOS die Zeile andern "8-
0.Preferences.Advanced.Graphics.DrawingLineWidth* in  der  Datel
DeskProto.plist

Fur Linux die Zeile andern

"Preferences\Advanced\Graphics\DrawingLineWidth" in Sektion [8.0] der
Datei DeskProto.conf

Bearbeiten Se die Registrierung oder diese Dateien nur, wenn Se qualifiziert
sind und genau wissen, was Se tun!
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I Grafikkarteninformationen *

DeskProto hat diese Informationen zu Threr Grafikkarte gefunden.

Spezifikationen
Hersteller: NVIDIA Corporation
Type: Quadro K2000/PCle/SSE2

OpenGL Treiber Version:  4.6.0 NVIDIA 472,47
Qt OpenGL max. Version: 2.0{+)

Uber den folgenden Link kinnen Sie versuchen, ein Treiber-Update dber Google
zu suchen. Stellen Sie sicher, dass Sie den richtigen Treiber und die neueste
Version installieren, da Google nicht immer den besten zuerst anzeigt, Am
besten laden Sie einen Treiber von der Website des Herstellers herunter.

Mit der Schaltflache Grafikkarteninfo wird der obige Bildschirm mit
Informationen zur Grafikkarte auf Ihrem PC angezeigt.

Die <chaltflache DeskProto  Standardwerte sellt  die  DeskProto
Sandardwerte wieder her.

D2 Voreinstellungen X

Allgemein  Einheiten Farben MNC Ausgabe Assistent Erweitert

Grafik Skalierung

|Benu1zer0berf|éicf Skalierungsfaktor: 1.00

Maus '

SpaceMouse

Einstellungen X' x1 x2

Bei Ihrer aktuellen Anzeigekonfiguration betréat der Mindestwert
1,00, Weitere Informationen finden Sie in der Hilfedatsi,

DeskProto Standardwerte verwenden

Abbrechen Hilfe
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Das obige Bild zeigt die Unterseite der Benutzer oberflache der erweiterten
Einstellungen.

Die Benutzeroberfldche zeigt sowohl Text als auch Grafiken an, diese
Eingellung betrifft die Grofe dieser Elemente. Die Schaltflachen der
Symbolleiste werden beispielsweise als 32x32-Pixel-Bilder (die 'grofRRen’
Schaltflachen) gezeichnet, alle Texte und alle Bilder in den Dialogen haben
ebenfalls eine feste Grof3e. Zumindest auf einem "normalen” Display.

Auf hochaufldsenden Displaysist die gerade erwahnte feste Grof3e fir eine
einfache Lesbarkeit zu klein. Auf ,4K-Displays’ (mit einer horizontalen
Auflésung von etwa 4.000 Pixeln) in Desktop-Grofie waren beispielsweise
der Text und die Schaltflachen nicht lesbar. Auf solchen Displays macht
DeskProto automatisch gréRRer (verwendet mehr Pixel).

Dieswird durch die DPI des Bildschirms bestimmt (wie viele Pixel pro Zall).
DeskProto geht von einem DPI Wert von 96 als Sandard aus. Wenn die DPI
des Bildschirms groRer ist, wird ein automatischer Skalierungsfaktor von [der
tatschliche DP / 96] auf die Anzahl der Pixel angewendet, die fir jedes
Element verwendet werden, wodurch die tatséchlichen Abmessungen jedes
Benutzeroberflachendetailsin mm oder Zoll ungeféhr gleich sind wie auf ein
Sandardbildschirm.

Diese Option Zusétzliche Skalierung ermdglicht es, diesen automatischen
Skalierungsfaktor anzupassen: der Automatikfaktor wird mit dem
Zusatzfaktor multipliziert. Wenn also der automatische Skalierungsfaktor 2
ist, kénnen Se den zusétzlichen Faktor beispielsweise auf 1,5 setzen, um den
Gesamtskalierungsfaktor auf 3 zu konfigurieren. Dies hilft, falls Se Probleme
beim Lesen auf dem Bildschirm haben. Oder wenn Se das Gefiihl haben,
dass alle Elemente der Benutzeroberflache zu grof3 sind, kénnen Se den
zusétzlichen Faktor auf 0,5 setzen, um einen Gesamtskalierungsfaktor von 1
zu konfigurieren.

Se kénnen diese zusdtzliche Skalierung auch auf einem Standardbildschirm
verwenden, um die Benutzeroberfléche zu vergrof3ern.

Der Gesamtskalierungsfaktor darf nicht kleiner als 1 sein, daher ist auf einem
Sandardbildschirm (96 DPI) ein zusétzlicher Faktor unter 1,0 nicht mdglich.

Die Schaltflache DeskProto Standardwerte verwenden setzt den
zusétzlichen Skalierungsfaktor auf 1 zuriick.
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O Vareinstellungen x

Allgemein  Einheiten Farben MNC Ausgabe Assistent Erweitert

Grafik Zocme

Benutzeroberflack Zoom-Geschwindigkeit

Maus '

Einstellungen

Langsam Schnell

[T seroll-Richtung umkehren

Rotation

[_] sperren der vertikalen Z-Achse auf dem Bildschirm

— DeskProto Standardwerte

Abbrechen Hilfe

Das Bild oben zeigt die M ouse Unterseite der erweiterten Einstellungen.

Hier konnen Se zwei Mauseinstellungen konfigurieren: Zoomen und
Rotation.

Die Einstellung M ausr ad-Zoom: Drehen des Mausrads (Scrollen), wenn sich
der Mauszeiger im Ansichtsfenster befindet veranlafit DeskProto herein oder
heraus zu zoomen. Die Zoomgeschwindigkeit legt den Zoomprozentsatz fur
jeden Rotationsschritt des Scrollrads der Maus fest.

Durch <crollen von hinten nach vorne wird hineingezoomt: lhre
Fingerbewegung zieht das Teil auf dem Bildschirm n&her heran. Wenn Se
von vorne nach hinten scrollen, wird herausgezoomt: Ihre Fingerbewegung
schiebt das Teil weg.

Die Option Scroll-Richtung umkehren kehrt diese Stuation um.

Die neueste Option (seit DeskProto V8) ist Sperren der vertikalen Z-Achse
auf dem Bildschirm. Wenn Se diese Option aktivieren, bleibt der Horizont
lhrer Szene immer horizontal auf Ihrem Bildschirm (und die Z-Achse bleibt
vertikal), unabhéngig davon, wie Se lhre Ansicht drehen. Diese Option
schrénkt also die Rotationsmoglichkeiten ein. Diese Option wurde
hinzugefiigt, da einige CAD-Programme (z. B. Rhino) die Ansichtsdrehung
auf diese Weise handhaben. Wenn Se an diese Methode gewdhnt sind, ist es
am besten, dass alle Programme, die Se verwenden, auf diese Weise rotieren.
Dieses Kontrollkastchen ermdglicht dies fir DeskProto.
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P Vareinstellungen x

Allgemein  Einheiten Farben NC Ausgabe Assistent Erweitert

Grafik Mavigation Navigationsgeschwindigkeit
Benutzeroberflach B verschieben | Zoom '
Maus
Dreh
SpaceMouse & Drehen Langsam Schnel
Einstellungen Modus  Objektmodus ~
Tasten
1 Elemente Sichtbar... ~
2 Zoom Alles {100%%) ~
3 Draufsicht w
4 Ansicht von Links w~
5 Ansicht von Rechts w
Uberschreibe 30w\Ware DeskProto Standardwerte laden

Abbrechen Hilfe

Das Bild oben zeigt die SpaceMouse Unterseite der erweiterten
Einstellungen

Diese ist nur vorhanden falls eine SpaceMouse am Computer angeschlossen
ist.

Diese Eingtellungen gelten fur die 3Dconnexion SpaceMouse-Produktserie
(ehemals L ogitech SpaceMouse, jetzt von der Logitech-Tochter 3Dconnexion
angeboten). Die Unterseite wird nur angezeigt, wenn DeskProto beim
Programmstart feststellt, dass eine solche SpaceMouse auf Threm Computer
vorhanden ist. Das Produkt wird auch als 3D-Maus und SpaceNavigator
bezeichnet.
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Das Bild oben zeigt die einfachste Version. Das Gerét steht auf lhrem
Schreibtisch, der Griff (Gummiknopf) an der Oberseite ist in sechs
Richtungen druckempfindlich: von vorne nach hinten, von links nach rechts,
auf und ab, Nickrotation, Rollrotation, Gierrotation. Wenn Se Druck in eine
oder mehrere dieser Richtungen ausiiben, bewegt und dreht sich das 3D-Teil
auf dem Bildschirm in diese Richtungen. Das ist eine grofe Hilfe fir CAD-
Konstrukteure.

Die Verwendung einer SpaceMouse ist in der Tat so einfach und intuitiv, dass
scheinbar keine Einstellungen erforderlich sind. Dennoch bietet DeskProto
ein paar Einstellungen.

Navigationsfunktionen:

Von den gerade beschricbenen sechs Freiheitsgraden sind  drei
Linearbewegungen und drei Rotationen.

Das Deaktivieren von Verschieben/Zoom deaktiviert die Befehle fur die
lineare Bewegung

Deaktivieren von Drehen deaktiviert die Rotationsbefehle.

Wenn Se beides deaktivieren, funktionieren nur die Schaltflachen - was
jedoch eigentlich keinen Snn macht.

Geschwindigkeit:

Wie beim Scrollrad der normalen Maus kénnen Se einstellen, wie schnell die
Bewegung des Teils sein soll, hier als Reaktion auf den Druck auf den
Mausgriff.

Tasten:

Jede SpaceMouse verfugt Uber (mindestens) zwei Tasten: Beim einfachen
Modell ist Taste 1 die linke Taste und Taste 2 die rechte Taste. Firr jede
Schaltflache kdnnen Se die Aktion auswahlen, die beim Driicken ausgefiihrt
werden soll. Jedes SpaceMouse-Modell hat eine andere Anzahl von Tastenv:
NatUrlich kénnen Se nicht mehr nutzen als Ihre SpaceMouse bietet.

Fall in den Boxen nichts sichtbar ist klicken Se auf DeskProto Standardwerte
laden.
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DeskProto legt Standardaktionen fur zwolf Schaltflachen fest:
Menu -> Elemente sichbar Dialog

Fit -> Zoom alles

Top -> Ansicht von oben

Left -> Ansicht von Links

Right -> Ansicht von Rechts

Front -> Ansicht von Vorne

Bottom -> Ansicht von Unten

Back -> Ansicht von Hinten

Roll cw -> Ratiere 90 Grad im Uhrzeigersinn

10 Roll ccw -> Rotiere 90 Grad genen Uhrzeigersinn
11. Iso 1 -> Isometrische Ansicht

12. Is0 2 -> Standard Ansicht

- B 3 g W

Left-Right Up-Down Forward-Back Tilt Spin Rall

CoOoNOOAWNE

Se konnen jede dieser Tastendefinitionen andern, indem Se eine andere
Aktion aus der Pulldown-Liste fir diese Schaltflache auswahlen. Die
Pulldown-Liste enthalt 22 Aktionen, aus denen Se auswahlen kdnnen. In
dieser Liste werden die Bewegungsrichtungen Neigen, Drehen und Rollen
verwendet: siehe Bild oben fur eine Erklédrung. Nachdem Se eine oder
mehrere Schaltflachendefinitionen geéndert haben, kénnen Se mit der
Schaltflache "DeskProto Standar dwer te landen" auf die oben gezeigten 12
Aktionen zurticksetzen.

Falls Se sich nicht sicher sind, welche Schaltflache welcher Nummer
entspricht, koénnen Se diese Schaltflache einfach bei  gebffneter
Einstellungsseite driicken: in dem oben gezeigten Dialog, DeskProto zeigt
dann die Nummer dieser Taste in Rot. Im Screenshot oben sehen Se, dass die
» 2" rot dargestellt wird.

Die Schaltflache Uberschreibe 3DxWare ist nur in der Windows-Version
von DeskProto sichtbar.

Um die Funktion der Schaltflache Uberschreibe 3DxWare zu verstehen, ist es
wichtig zu wissen, dass DeskProto nicht das Software Development Kit von
3Dconnextion verwendet (3DxWare), und verwendet auch nicht den
3DxWare-Treiber, der mit diesem Gerét von 3Dconnexion geliefert wird. Der
Grund igt, dass diese Software nicht mit dem QT-Toolkit kompatibel ist den
DeskProto auch verwendet.

Das Deaktivieren des offiziellen 3DxWare-Treibers (nur fir Anwendung
DeskProto.exe ) wird durch Kopieren der Datei

C:\Program Files\DeskProto 8.0\SpaceMouse\Win.xml  nach
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C:

\User s\Name\AppData\Roami ng\3Dconnexion\3DxWar e\Cfg\DeskPr oto.xml
erreicht (wobei Name der Name des Benutzersist).

Dieser kopiervorgang wird automatisch von dem DeskProto Setup

ausgefihrt.

Im 3DxWare-Treiber (3Dconnection Properties) kann ein Benutzer jedoch
eine Konfiguration fur die Anwendung DeskProto erstellen, die digjenige
Uberschreibt, die wahrend des Setups kopiert wurde. In diesem Fall sind beide
Treiber gleichzeitig aktiv, was zu einer Zoom-Aktivitédt wahrend aller
Rotationsbefehle fuhrt: Die Ansicht dreht und zoomt gleichzeitig, wahrend
sesich nur drehen sollte.

Die Schaltflache Uber schreibe 3DxWar e macht es moglich, dieses Problem
zu beheben: Es kopiert erneut die DeskProto-Version der XML-Datei, wie
oben beschrieben. Diese Deaktivierung des Treibers ist nur wirksam fir
DeskProto.

Dieser Fix funktioniert nicht richtig fur alte 3DxWare-Treiber (er
funktionierte nicht mit einem V4-Treiber). Wenn er aso bei Ihnen nicht
funktioniert, missen Se moglicherweise lhren Treiber aktualisieren (er
funktionierte mit einem VV10-Treiber)..

Die Schaltflache DeskProto Standar dwerte landen zetzt alle Einstellungen
auf dieser Seite zuriick auf die DeskProto standard Einstellungen.
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D Vareinstellungen X

Allgemein Einheiten Farben NC Ausgabe Assistent Erweitert

Grafik ‘Immer Zeigen' Einstellungen

Benutzeroberflack
Maus

Einstellungen Fehlende Treiber

Alle 'Tmmer zeigen'-Dialoge wiederherstellen

Den automatischen Ersatz fehlender Maschinen deaktivieren

Den automatischen Ersatz fehlender Werkzeuge deaktivieren

Import/Export
Schreibt eine ¥ML-Datei mit den Default-Werten,
Exportieren Voreinstellungen und anderen DeskProto-
Einstellungen.
. Ladt eine solche XML-Datei und stellt die
Importieren

Einstellungen wieder her.

Abbrechen Hilfe

Das Bild oben zeigt die Einstellungen Unterseite der erweiterten
Einstellungen

Viele Warnmeldungen in DeskProto enthalten ein Kontrollk&stchen namens
"Diese Meldung immer anzeigen"..

Dies sind optionale Warnungen: Wenn Se das Hakchen aus dem
Kontrollkastchen entfernen und OK driicken, wird die Warnung nicht mehr
jedes Mal ausgegeben, wenn dieselbe Stuation auftritt. Wasist jedoch zu tun,
wenn die Warnung wiederhergestellt werden soll?

Mit der Schaltflache Alle'Immer zeigen'-Dialoge wieder her stellen kénnen
Se alle Warnungen wiederherstellen (damit das Hakchen wieder in all diesen
Kontrollkastchen gesetzt wird).

Die projektspezifischen Warnungen kénnen in den Projektparametern
wiederhergestellt werden.

Fehlende Treiber

Wenn Se ein vorhandenes Projekt auf einem anderen Computer 6ffnen, kann
es vorkommen, dass das Projekt eine Maschinendefinition bendtigt, die auf
dem neuen Computer nicht vorhanden ist. DeskProto erméglicht den
automatischen Ersatz der fehlenden Maschine und/oder fehlenden Fréser
durch eine Definition, die auf dem neuen Computer vorhanden ist. Zum
Beispiel eine Definition fir denselben Fraser, jedoch mit einem etwas
anderen Namen. Diese Ersatzoptionen werden auf den Seiten , Fehlende
Maschine und ,, Fehlende Fraser* beschrieben.
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Alle  DeskProto  Voreinstellungen und  Einstellungen  werden
selbstversténdlich gespeichert.

Fur Windows erfolgt dies in der Registry, konform mit den Vorgaben fir
Windows-Anwendungen wie sie von Microsoft gemacht wurden.

Fur MacOS werden die Standardwerte und Einstellungen in einer Datei
gespeichert ~/Library/Preferences/com.del ft-spline-systems.DeskProto.plist
Fur Linux werden die Standardwerte und Einstellungen in einer Datei
gespeichert ~/.config/Delft Spline Systems/DeskPr oto.conf

Dies macht es schwierig, diese Eingtellungen beispielsweise  flr
Scherungszwecke zu extrahieren, oder um DeskProto auf unterschiedlichen
Computern die gleichen Einstellungen zu geben.

Hier kommen die Optionen Einstellungen exportieren und Einstellungen
importieren ins  Spiel:  Mit diesem Tool kénnen Se die
Registrierungseinstellungen von DeskProto in eine Datei exportieren und
auch alle diese Einstellungen aus einer Datei importieren, die zuvor oder auf
einem anderen PC erstellt wurde. Die Verwendung dieser Befehle ist einfach:
Die Schaltflache Einstellungen exportieren exportiert eine XML-Datei, die
Schaltflache Einstellungen importieren importiert eine. Das verwendete
Dateiformat ist eine XML-Datei, der Sandarddateiname fir den Export
lautet deskproto_7-1_settings.xml

Die resultierenden V7.1-XML-Dateien kénnen fir alle drei Betriebssysteme
(Linux, MacOS Windows) verwendet werden. In DeskProto V7.0
verwendete die Windows Version ein anderes Format fir diese XML Datel.
DeskProto V7.1 kann dieses alte Format jedoch importieren, jedoch kann
DeskProto 8.0 eine XML Datei aus DeskProto 7.1 nicht importieren.

Die Exportoption schreibt die aktuellen Einstellungen, also fir die aktuelle
Version von DeskProto.

Die Importfunkion akzeptiert XML Dateien erstellt von V6.1 und V7.0.
DeskProto V6.0 und &lter schreiben eine .REG Datei beim Export der
Einstellungen: DeskProto V7.1 kann solche Dateien nicht Importieren.

Hinweis:

Die Dateispeicherorte  (Datenspeicherort,  Treiberspeicherort, NC-
Dateispeicherort) werden nicht in diese Einstellungsdatei aufgenommen. Der
Grund dafir ist, dass diese pro Benutzer unterschiedlich sind: Beispielsweise
C:\Documents and Settings\Jones\My Documents\

und

C:\Documents and Settings\Smith\My Documents\

Hinweis 2:

Der Import und Export betrifft nur die Einstellungen (die in der Registry
gespeichert sind). Die Treiberdateien (Maschinen-, Postprozessor- und
Schneideplotterdefinitionen) sind nicht enthalten.

Page 364



DeskProto Handbuch Diaoge

421 Jobszum Simulieren

Jobs zum Simulieren n

B vishle alle f Keine

@ ‘= Roughing
O Finishing

] Contour (not in Entry Edition)
[ Loge Text

Berechne Hilfe

Dieser Dialog wird angezeigt sobald eine Smulation angezeigt wird.
Das Entfernen dieses Dialogs (rotes Kreuz oder Schaltflache Ausblenden)
macht die Smulation unsichtbar.

Se konnen diesen Smulationsdialog 6ffnen, indem Se:

- Kklicken der Schaltflache , Smulation” in der Werkzeugleiste (danach
kénnen Se sehen, dass diese gedriickt ist)

- durch verwenden des Zeige Smulation Befehl im Menu Erzeugen.

- einschalten der Smulation im Dialog Elemente Schtbar.

DeskProto berechnet eine Smulation in 3D, sodass Se sie wie jedes andere
Element auf dem Bildschirm drehen, schwenken und zoomen kénnen.

Eine Smulation wird fur ein komplettes Teil durchgefuhrt. Dieser Dialog
"Jobs zum Smulieren” wird angezeigt, in diesem haben Se die Méglichkeit
zu wahlen, welche Jobs in die Smulation eingeschlossen werden sollen.
Wenn keine Jobs enthalten sind, zeigt die Smulation das vollstdndige Rohteil.
Nachdem Se einen einzubeziehenden Job ausgedhlt haben, miissen Se eine
Berechnung starten, um das Ergebnis anzuzeigen. Das Entfernen eines Jobs
aus der Auswahl bewirkt, dass die gesamte Smulation zuriickgesetzt wird.

Die Option Alle / Keine auswéghlen bietet eine einfache Mdglichkeit, alle
Jobs mit einem Klick einzuschlieen bzw. zu entfernen. Wenn einige Jobs
ausgewahlt wurden und andere nicht, zeigt dieses Kontrollkastchen ein
kleines schwarzes Quadrat, wie in der Abbildung oben gezeigt.

Se konnen die Smulations-Parameter im Dialog Teil Parameter festlegen.
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Wenn Se den Dialog ,Jobs zum Smulieren® schliefen, erneut auf die
Schaltflache ,, Smulation” klicken und die Smulation im Dialog ,, Elemente
sichtbar ausschalten, verschwindet die Smulation aus der Ansicht.

Beachten Se, dass die Smulationsberechnungsalgorithmen fir 3-Achsen-
Werkzeugwege und  fur  Rotationsachsen-Werkzeugwege — vollig
unterschiedlich sind.

e Der XYZ-Algorithmus (3-Achsen-Wer kzeugwege) verwendet ein Gitter
auf der XY -Ebene mit einer Z-Hohe fir jede Gitterzelle: die gitterbasierte
Simulation.

e Fir die XZA-Smulation (Drehachsen-Werkzeugwege) ist dies nicht
moglich, diese Berechnung basiert auf Voxeln (kleine ,, 3D-Pixel"), die
entweder mit Material geflllt sind oder nicht: der voxelbasierte
Algorithmus.

Der Voxel-basierte Algorithmus ist viel komplizierter, und daher wird die

Berechnungszeit langer sein. Auch die Qualitét des resultierenden Bildes ist

bei der gitterbasierten Smulation hoher.

Ein weiterer Unterschied besteht darin, dass die voxelbasierte Smulation nur

dort Material abtragt, wo der Fréser tatschlich schneiden kann, definiert

durch seine Schneidenldnge. Bei einer Schlichtbearbeitung kann dies
vollsténdig innerhalb des Rohteils erfolgen: Dies erzeugt einen unsichtbaren

Hohlraums im Rohteil. Fir eine voxelbasierte Smulation ist es also wichtig,

die Arbeitsschritte in der richtigen Reihenfolge zu simulieren: erst Schruppen,

dann Schlichten.
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422 Startbildschirm

Dies ist eine DeskProto 8.0 Multi-Axis Edition
Lizenziert fir: Delit Spline Systems, Utrecht
Handler-Lizenz: Nicht zum Wiederverkaufi

Neues Projekt starten Vorhandenes Projekt éffnen Andere Aufgaben
Projekt éffnen Beispiel laden

Letzte Projekte: Website;

Vektor Projekt (207 C:'\ProgramD. .. \Botte RotAxis.dpj Tutorial lesen (Web)
Geometrie Projekt (307) .. C:\ProgramData .. \Bottle.dpi Tutorial Videos (Web)

Bitmap Projekt (Relie C:'Program... ictureFrame. eb

Assistenten starten ~

Dialoge benutzen:

User-Forum
C:'ProgramData‘De. .. \Teapot.
C:ProgramData‘Des. . \William. dpi

Der DeskProto Sartbildschirm, siehe oben, ist eine Hilfe, um schnell die
Aufgabe zu starten, die Se bendtigen.

Se konnen diesen Uber das Menu Datei 6ffnen (Datei >> Zeige
Sartbildschirm).

| Beispiele-Ordner nutzen

Abkdirzung:

Werkzeugleiste:  Srg+B (Windows, Linux) 3:E+B (MacOs).
B steht fir "Begin", da das Sbereits verwendet wird.

Er zeigt zuerst die Edition an die Se verwenden,
gefolgt von Ihrem Lizenznamen und Ort,
und die Art der Lizenz, mit Beschréankungen falls vorhanden.

Esgibt drei Gruppen:
- Neues Projekt sterten
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- Vorhandenes Projekt 6ffnen - nur wenn Se bereits eigene Projekte
erzeugt haben

- Andere Aufgaben

Jede Zeile in diesen drei Listen ist ein Link, der diese Aufgabe direkt startet.

Neues Projekt starten kann entweder Uber die Assistent-Schnittstelle oder
die dialogbasierte Schnittstelle erfolgen.

Sandardmafiig wird fur diesen Dialog ein neues Projekt mit dem Assistenten
gestartet: Dies geschient, wenn Se einfach die Eingabetaste driicken
(angezeigt durch das Symbol in dieser Zeile). Dies ist die bequemste Option
fur unerfahrene Benutzer.

Der Unterschied zwischen Vektor-/Geometrie-/Bitmap-Projekten wird auf
der Seite Neues Projekt erklahrt.

Beim DeskProto Setup wurden einige Beispiel-Projekte und Beispiel-
Geometrie ingalliert, zum Beispiel auch der Bilderrahmen, siehe Kapitel 1
im DeskProto Tutorial.

Den Microsoft-Konventionen fur Speicherorte folgend wurden die Beispiele
in den Ordner 'ProgramData’ kopiert. Dieser Ordner ist nicht sehr einfach zu
finden, und je nach Windows-Verson sind die Ordner-Namen
unterschiedlich. Leider sind andere Speicherorte fir Sandardbenutzer von
Microsoft nicht zugelassen. Auch wenn Sie MacOS oder Linux verwenden,
kann es sein, dass der Samples-Ordner nicht leicht zu finden ist.

Uber die Kontrollbox Beispiele-Ordner nutzen finden Se die
Mustergeometrien immer wieder.

Vor handenes Pr oj ekt &ffen ist nur verfiigbar, wenn Sie DeskProto V8 zuvor
verwendet haben. In diesem Dialog werden nur die letzten 5 Projekte
angezeigt. Mit dem Befehl Projekt 6ffnen kénnen Se jede Projektdatei
offnen, indem Se den Computer durchsuchen.

In der Gruppe Andere Aufgaben, erleichtert Beispiel laden das Auffinden
der Beigpielprojekte.

Die anderen drei Optionen erfodern eine Internetverbindung, diese starten
Ihren Webbrowser und 6ffnen eine Webseite.

Die Kontrollbox Diesen Dialog beim Start anzeigen lasst diesen Dialog bei
jedem Sart von DeskProto auftauchen. Im Meni Datei kénnen Se mit Zeige
Startdialog den Dialog jederzeit anzeigen.
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4.23 Werkzeugweganimation

Werkzeugweg Animation n

N
> P P B ¥ A A

Job: Roughing

X Y Z
27.50 34.50 -1.19

O DeskProto Einheiten (mm) (] Zeige tatsachlichen Fraser
() MC-Programm Einheinten {mm)

Schliefien Hilfe

Ein DeskProto-Bildschirm mit vielen gezeichneten Werkzeugwegen ist
maglicherweise schwer zu interpretieren, da er ein grof3es ,, Durcheinander
roter Linien" darstellt. Die Option , Werkzeugweg-Animation* bietet Hilfe,
indem sie den Fréser den Werkzeugweg zeichnen l&sst, wéhrend er sich tber
Ihren Bildschirm bewegt: eine animierte Ansicht der Werkzeugwege.

Die Animation betrifft ein komplettes Teil, es werden jedoch nur die
Werkzeugwege des sichtbaren Jobs gezeichnet, diese werden bei Bedarf
zuerst berechnet. Falls mehr als ein VVorgang vorhanden ist, werden unterhalb
des Schiebereglers kleine vertikale Linien angezeigt, die den Beginn eines
néchsten Jobs anzeigen. Die Standardgeschwindigkeit der Animation richtet
sich nach der von Ihnen eingestellten VVorschubgeschwindigkeit.

Se finden diese Option im Erstellen Menu ("Zeige Animation™) oder Uber die

»

Der Dialog zeigt die folgenden Symbolschaltflachen:

Schaltflache auf der Werkzeugleiste

' Mit der Schiebereglerleiste kénnen Se schnell zu jeder Position im
Werkzeugweg wechseln. Klicken Se einfach auf den blauen Knopf und
verschieben Se ihn an eine andere Position auf der horizontalen Leiste.

’_ Die Play Schaltflache startet die Animation.
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H Mit der Schaltflache ,, Zurtick® wird der Fraser zum vorherigen Punkt
auf dem Werkzeugweg bewegt. Diese Punkte konnen angezeigt

werden, indem Se im Dialog ,, Schtbare Elemente* die Option ,, Punkte

anzeigen* fUr die Werkzeugwege aktivieren.

Mit der Shaltflache ,, Weiter” wird der Fraser zum néachsten Punkt auf

dem Werkzeugweg bewegt.

Mit der Schaltflache ,, Anfang” wird der Fréser an den Anfang des
Werkzeugwegs fir den aktuellen Job oder (falls bereits am Anfang) an
den Anfang des vorherigen Jobs bewegt.

Mit der Schaltflache ,Ende” wird der Fréser an das Ende des
Werkzeugwegs fur den aktuellen Job oder (falls bereits am Ende) an
das Ende des néchsten Job beweqt.

Mit der Schaltfléche ,, Stop* wird die Animation angehalten.

Dieses Symbal ist keine Schaltflache. Es zeigt, dass die Schaltflachen
auf beiden Seiten dazu dienen, die Geschwindigkeit der Animation
festzulegen.

Mit der Schaltflache ,Langsamer” wird die Geschwindigkeit der
Animation verringert.

Das Geschwindigkeitssymbol wird ersetzt und zeigt die aktuelle
Geschwindigkeitseinstellung an, zum Beispiel ,, 1/2x".

Mit der Schaltflache , Schneller wird die Geschwindigkeit der
Animation erhoht.

Das Geschwindigkeitssymbol wird ersetzt und zeigt die aktuelle
Geschwindigkeitseinstellung an, zum Beispiel ,, 4x“.

Ym ¥ E X

«

»

Unter diesen Symbolen zeigt DeskProto den Namen des Jobs an, der den
Werkzeugweg an der aktuellen Fréserposition erstellt hat.

Die angezeigten Koordinatenwerte beziehen sich auf die Punkte im
Werkzeugweg, also auf die Punkte, die in der NC-Datei vorhanden sind.
Waéhrend sich der Fréser bewegt, zeigt das Dialogfeld die Koordinaten des
Punktes an, zu dem sich der Fréser bewegt.

Das Bild oben zeigt die Koordinaten fir X, Y und Z. Fir einen rotierenden
Werkzeugweg zeigt das Dialogfeld X, A und Z an.

Die Einheiten fur die Anzeige der Koordinaten kénnen entweder die
DeskProto Einheiten, so wie in den DeskProto Voreinstellungen eingestellt
oder die NC-Program Einheiten, so wie im Postprocessor eingestellt, sein.
Bei einigen Maschinen kénnen die letztgenannten Werte deutlich abweichen,
beispielsweise bei Maschinen, die Koordinaten in /2000 mm benétigen.

Die Option Zeige tatsachlichen Fréser macht, was sie verspricht: Der Fréser
wird in seiner wahren Form und im Maf3stab gezeichnet. Wenn diese Option
nicht aktiviert ist, wird ein symbolisches ,, Symbol“ gezeichnet, das den
echten Fraser darstellt. Das Zeichnen des ,, tatsdchlichen” Frésersist optional,
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da dadurch die Werkzeugwege moglicherweise verdeckt werden und die
Animation langsamer wird.

Wenn Se mit einem speziellen Fraser arbeiten, der (im Vergleich zum Teil)
sehr grof igt, kann es bei der Anzeige des ,tatséchlichen Frésers
vorkommen, dass der Fraser nicht vollsténdig gezeichnet wird, da er teilweise
aulerhalb des 3D-Ansichtsfensters (dem 3D-Raum, der gerendert wird) liegt.

Fur Softwarespezialisten:

Se kdnnen eine automatische Wieder holungsfunktion fir die Animation
aktivieren. Dasist ein grofartiges Tool fiir Messen, Tage der offenen Tir und
andere Demonstrationsmdglichkeiten:

- fir Windows

HKCU\Software\Delft Spoline Systems\DeskProto\8.0\Custom\

- fir MacOS bearbeiten Se zeilen "8 0.Preferences.Custom.” in Datel
DeskProto.plist

- fur Linux bearbeiten Se zeilen "Preferences\Custom\" in sektion "[8.0]" der
Datei DeskProto.conf.

Bearbeiten Se die Registry oder diese Dateien nur, wenn Se qualifiziert sind
und genau wissen, was Se tun!

An dieser Selle kdnnen Se diese Schltissel verwenden:
AnimationAutoRepeat  (type REG_SZ) - kann auf ,true” oder ,false”
gesetzt werden, um die automatische Wiederholung ein- oder auszuschalten.
AnimationAutoRepeatDelay (type REG_DWORD) - kann auf einen Wert
>= 0 gesetzt werden und legt die Verzogerung dazwischen in Millisskunden
fest. Verwenden Se bei der Eingabe eines Wertes die Option ,, Dezimal“ ..
Diese Eingellungen werden jedes Mal gelesen, wenn Se den
Animationsdialog 6ffnen.
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424 \Vektordaten - Verwende Z-Werte

D DeskProto - Frage X

0 In Vektordate '30_Polyline_Helix.dxf' sind Z-Werte vorhanden.
Machten Sie Veltor Z-Werte in diesem Projekt verwenden?

Sie kannen diese Einstellung auch spéter in den Projekt Parametern d@ndern,
Stege kdnnen mit Z-Werten nicht verwendet werden,

Bei Drehachs-Teilen werden Vektordaten standardma@ig um einen Zylinder
gewickelt. Das bedeutet, dass diese Z-Werte als Radiuswerte im Werkzeugweg
verwendet werden,

[J Bei Drehachs-Teilen MICHT um den Zylinder wickeln

B Diese Meldung immer anzeigen

ﬂ Hier klicken fiir Hilfe

Fir Vektordaten sind zwei verschiedene Datentypen méglich:
2D Vektordaten - kein Z-Werte vorhanden oder alle Z-Werte sind gleich 0,0
3D Vektordaten - Z-Werte vorhanden die nicht gleich 0,0 sind.

Die Vektordatei, die Se jetzt gedffnet haben, ist vom zweiten Typ, enthélt
also Vektorkurvenin 3D.

Se kénnen nun auswahlen, ob Se diese Z-Werte verwenden mochten oder
nicht: Wenn Se Nein sagen, werden alle Z-Werte in den Vektorkurven auf O
zuriickgesetzt, sodass die Daten in 2D-Vektordaten konvertiert werden.

Wenn Se die Z-Werte verwenden méchten (Antwort ,, Ja*), kbnnen Se eine
zweite Einstellung eingeben, wie diese Datei fur die Drehachsenbearbeitung
verwendet wird. Dies ist das Kontrollkastchen ,Bei Drehachs-Teilen
NICHT um den Zylinder wickeln“.

Der Unterschied zwischen Umwickeln und Nicht-Umwickeln wird auf Seite
Frasen mit Drehachse erklért.
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4.25 Anscht
IV Ansicht >

EEm  Y-Drehung -75.0 Grad
¥-Drehung 30.0 Grad
Z-Drehung 7.6 Grad

Em  X-Schwenken 0 Pixel
¥-Schwenken 0 Pincel

EZEm  Foom 50 o

Abbrechen Hife

In dem Ansicht Menu 6ffnet der Befehl Beobachtungspunkt -> Eigene... den
Ansicht Dialog, in welchem Se die aktuelle Ansicht durch Drehen,
Schwenken und Zoomen verandern konnen. Tatsichlich wird hiermit die
Kameraposition festgelegt.

Werkzeugleiste: ﬁ %

Maus.  Klicken Se mit der rechten Maustaste in eine Ansicht und wahlen
Seim angezeigten Kontextmeni das Element Ansicht aus.

Abkurzungen:

In diesem Dialog kénnen Se den Blickwinkel &ndern, aus dem Se die
Kurven, die Geometrie, das Z-Gitter, den Werkzeugweg usw. betrachten.
Uber die Tastatur kénnen Se die Werte exakt einstellen. Die Rotationen
werden in der Reihenfolge X, Y, Z ausgefiihrt. Der Effekt ist derselbe wie bei
Verwendung von Mausrotation, Schwenken und Zoomen oder bei
Verwendung der Drehréder.

Hinweis:
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Diese Werte andern nicht die Werkzeugwege, se &ndern nur die
Kamerapostion. Um das 2u bearbeitende Teil z2u
drehen/schwenken/skalieren, sollten Se zur Registerkarte Transformieren des
Teil Parameter Dialoges gehen.
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4.26 Ansichten Layout

) Ansichten Layout >

[ synchronisieren Sie die Einstellungen fiir ,Sichtbare Elemente” zwischen

ok | Abbrechen Hilfe

In diesem Dialog kénnen Se das Layout des Ansichtsfensters andern: die Art
und Weise, wie es mit Ansichten gefillt ist. Es ist moglich, 1, 2, 3 oder 4
Andgichten gleichzeitig anzuzeigen, wie im Dialog angezeigt. Jede dieser
Ansichten kann unterschiedliche Eingtellungen fir Ansicht und sichtbare
Elemente haben. Alle diese Einstellungen werden in der Projektdate
gespeichert.

Die beiden Layouts auf der rechten Seite legen automatisch den Blickwinkel
fur alle Ansichten fest. Das sind die mit den Buchstaben T, F, R und dem
Begriff DEF, wobei , T fur Ansicht von Oben, ,F* fur Ansicht von Vorn,
» R* fur Ansicht von Rechtsund ,, DEF* steht. steht fir Standardansicht

Ein solches Layout ist sehr praktisch, um sich schnell einen Eindruck zu
verschaffen, wie ein neues Teil aussieht.

Wenn das Kontrollkastchen , Einstellungen fir sichtbare Elemente
2wischen allen Ansichten synchronisieren* aktiviert ist, werden in allen
Ansichten dieselben Elemente angezeigt. Wenn Se also ein Element zu einer
Ansicht hinzufligen, wird es fur alle Ansichten hinzugefiigt. Wenn Se dies
zum ersten Mal aktivieren, werden die Eingtellungen der aktiven Ansicht
(markiert durch einen blauen Rahmen) in die anderen Ansichten kopiert.

o

AbkUrzungen:

Werkzeugleiste:
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Hinweis:

In einem Layout mit mehr als einer Ansicht ist eine der Ansichten die
aktuelle (aktive) Ansicht. Se kdnnen eine Ansicht aktuell machen, indem Se
innerhalb der Ansicht mit der linken Maustaste klicken: Beachten Se die
blaue Linie, die um die aktive Ansicht herum angezeigt wird. Die
Daumenréder, Ansichtsschaltfléchen und Ansichtsbefehle gelten nur fir die
aktuelle Ansicht.
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V Konzepte

51 CAD Daten
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Vector data Geometry data Bitmap data

DeskProto bietet CAM (Computer Aided M anufacturing): die Mdglichkeit,

CNC-Werkzeugwege fur ein von Ihnen entworfenes Teil zu berechnen. Der

erste Schritt in diesem Prozess ist in allen Fallen das Laden einiger CAD-

Daten, da DeskProto keine CAD (Computer Aided Design) Funktionen

bietet.Es werden drei verschiedene Arten von CAD-Daten unterstiitzt:

o Vektor Daten Eine oder mehrere Kurven: Punkte im Raum
verbunden mit geraden Liniensegmenten (oder Bogen).

o Geometrie DatenEine Sammlung kleiner Dreiecke, die die &aullere
Oberflache einer 3D-Form beschreiben.

o Bitmap Daten Ein Gitter aus farbigen Pixeln auf einer flachen
Ebene, das ein 2D-Bild bildet.

Die obigen Bilder fur Geometriedaten und Bitmap-Daten sind identisch, da
wir auf einem 2D-Bildschirm oder einer Seite nur Bitmap-Bilder anzeigen
konnen (auch fur 3D-CAD-Daten). Bitmap-Daten fur DeskProto sind
normalerweise ein digitales Foto, ein Firmenlogo oder dhnliches. Wir haben
dieses Bild verwendet, um den Unterschied zwischen 2D-Daten und 3D-
Daten zu zeigen:
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Desk Proto
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Vector data Geometry data Bitmap data

Betrachtet man die CAD-Daten aus einem anderen Blickwinkel, wird der
Unterschied zwischen den Geometriedaten (3D) und den Bitmap-Daten (2D)
deutlich: eine echte 3D-Flasche versus eine flache Zeichnung der Flasche auf
Papier.

Vektor Daten fir DeskProto sind in den meisten Félen auch 2D
Zeichnungen, jedoch verarbeitet DeskProto auch 3D Vektor Daten.

Vector data Geometry data Bitmap data

Die obigen Bilder zeigen deutlich den Unterschied zwischen diesen drei Arten

von CAD-Daten.

Sowohl fiir Vektordaten (durch gerade Linien verbundene Punkte) als auch
fir Geometriedaten (Sammlung von Dreiecksflachen) kénnen Se
heranzoomen, ohne Details zu verlieren. Bei Bitmap-Daten ist dies anders:
Beim Vergroflern werden die Pixel zu groen Quadraten, und was wie eine

glatte Kurve aussah, wird zu einer Treppe.

Fur jeden Type von CAD Daten bietet DeskProto einen (etwas) anderen
Arbeitsablauf:
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e ein Vektor Projekt verwendet Vektor Jobs, und bietet Vektor Einstellungen
in den Teil Parametern

e ein Geometrie Projekt verwendet Geometrie Jobs, und bietet Geometrie
Einstellungen in den Teil Parametern

e ein Bitmap Projekt verwendet Bitmap Jobs, und bietet Bitmap
Einstellungen in den Teil Parametern

Die Assistentenoberflache bietet auch verschiedene Assistenten fir jede Art
von CAD-Daten.

Eine sehr leistungsstarke Funktion in DeskProto ist, dass es diese Arten von
CAD-Daten in einem Projekt kombinieren kann: kombinieren Se eine
Geometrie mit Vektorkurven und/oder mit einer Bitmap. Esist sogar mdglich,
die Vektorkurven und die Bitmap auf die 3D-Geometrie zu projizieren.

In der Abbildung oben wurden die Wappenr elief-Geometriedaten (ein
kostenloser Download von der DeskProto Website) mit 2D-Vektordaten fir
das Word DeskProto kombiniert und ein Bild der Uhr als Bitmapdaten. Se
kdnnen natdrlich Ihre eigenen Daten fur den Text auf dem Band und das Bild
auf dem Schild verwenden.

511 Vektor Daten

DeskProto kann drei Arten von CAD Daten laden: Vektor Daten,
Geometrie Daten und Bitmap Daten.

Page 379



Desk Proto DeskProto Handbuch

Vektordaten bestehen aus Kurven: Punkte im Raum, die mit geraden
Liniensegmenten verbunden sind, in den meisten Féllen eine 2D-
Linienzeichnung. DeskProto verwendet die Kurven in der Zeichnung, um die
Werkzeugwege zu generieren. Ideal fir 2D-Jobs, wie das Frasen von 2D-
Formen aus Plattenmaterial oder das Gravieren auf einer ebenen Flache.

Um Vektorwerkzeugwege zu erstellen, missen Se in lhrem Projekt einen
Vector Job verwenden.

So laden Sie eine Vektordate

Vektordatendateien kdnnen auf verschiedene Arten geladen werden:

e Menl Datei Befehl Vektor Datei laden

e Schalfléache Werkzeugleiste Vektor Datei laden

e Schaltflache Hinzuflgen... auf der Vektor Registerkarte der Projekt
Parameter

e ImAssstenten 2D Frasen.

Esist mdglich, mehr als eine Vektordate mit demselben Befehl zu laden:

Nachdem Se eine Vektordatei geladen haben, &ndert sich der Befehl

» Vektordatei laden” in,, Vektor Datei hinzufiigen” .

So speichern Sie eine Vektor datei

Vektordaten kénnen auf zwei Arten exportiert werden (fiir den Export wird

nur DXF unterstiitzt):

e Menii Datei Befehl VVektor Daten speichern als...

o Schaltflache Speichern als.. auf der Vektor Registerkarte der Projekt
Parameter

Die erste Option speichert alle Vektordaten in einer Datei (auch wenn
mehrere Vektordaten geladen wurden), die zweite nur die Daten der
ausgewahlten Vektordatei.

Beim Speichern der Vektordaten kénnen Se auswahlen, welche der Teil
Transformationen Se auf die exportierte Datei anwenden méchten. Dies tun
sieim Dialog Eingtellungen Vektor Daten speichern.

Beim Lesen von Vektorkurven priift DeskProto, ob eine Kurve geschlossen
ist oder nicht: sie ist geschlossen, wenn der Endpunkt identisch mit dem
Sartpunkt ist. Oder nahezu identisch, da DeskProto eine gewisse toleranz
akzeptiert: Wenn die Differenz weniger als 0,001 mm betrégt, werden die
Punkte als gleich betrachtet. Dieselbe Toleranz wird verwendet, wenn
separate offene Kurven zu einer langen Kurve kombiniert werden kénnen
(sehe auch die Option 'Kurvenrichtung beibehalten’ in den Projekt
Parametern.

Der von DeskProto verwendete Vektorberechnungsalgorithmus funktioniert
nur fur Polylinien. Wenn Se also eine Vektordatei 6ffnen, die Bogen, Kreise,
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Ellipsen, Splines oder andere Kurven enthalt, wird jede dieser Kurven in eine
Polylinie umgewandelt. Die GrofRRe jedes geraden Liniensegments in der
Polylinie hangt vom Radius des Bogens ab. Wenn es Se interessiert, die
genaue Formel fur Bogen ist:

stepsize = 2 * acos( (radius-0.001)/ radius

)

Als nettes Extra-Feature unterstiitzt DeskProto auch 3D-Vektordateien. Die
oben genannten Entitéten enthalten normalerweise keine Z-Koordinaten: Se
sellen die Z-Werte in den Vektor Job Parametern ein. Eine 3D-Polylinie
enthdlt jedoch Z-Werte und DeskProto kann diese importieren. Der
Werkzeugweg folgt dann dieser 3D-Polylinie, und die Z-Werte, wie siein den
Vektor Job Parametern eingegeben wurden, werden relativ zu dem in der
Datei definierten Z genommen.

Wenn Se eine DXF-Datei 6ffnen, die Z-Koordinaten enthalt, meldet
DeskProto, dass es Z-Werte in der Datei erkannt hat, und fragt Se, ob Se
diese verwenden mochten. Nach Ja erzeugt der Vektorjob einen 3D-
Werkzeugweg, nach Nein werden die Z-Werte ignoriert. Diese Einstellung
"Z-Werte verwenden” finden Se auch auf der Registerkarte Vektor der
Projektparameter.

Diese Option kann auch fur Vektordateien aktiviert werden, die keine Z-
Werte enthalten: DeskProto verwendet dann Z=0 fur ale Punkte auf den
Vektorkurven. Dies beeinflusst das Ergebnis, wenn sowohl Vektordateien als
auch Geometriedateien geladen werden, da die CAD-Daten-Nullebene der
Geometriedatei verwendet wird, die in den meisten Fallen nicht die Oberseite
des Rohteilsist

Text in einer Vektorzeichnung, der als eine Reihe von ASCII-Zeichen mit
einer Schriftar tdefinition gespeichert ist, kann von DeskProto nicht gelesen
werden.

Vektor Datei Typen
Fur Vektor Daten unterstiitzt DeskProto vier Dateitypen:

o DXF dasam weitesten verbreitete Austauschformat fiir das Engineering

e SVG Open-Source-Format fur das Internet, unterstiitzt Vektor, Bitmap,
Interaktivitét und Animation

o Al das am weitesten verbreitete Format fur Grafikdesign

e EPS kann asaéltere Version von Al angesehen werden

Fur alle vier Dateitypen unterstiitzt DeskProto (kann diese lesen) nur eine
kleine Teilmenge aller Entitéten, die in der Datei vorhanden sein kénnen.

DXF
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Die Abkirzung steht fir AutoCAD Drawing eXchange File.
Es kann viele verschiedene Entitéten enthalten, sowohl 2D als auch 3D,
DeskProto unterstitzt nur eine kleine Teilmenge.

Unterstitzte DXF-Elemente fir VVektordaten in DeskProto:

POINT

Ein Punkt in der DXF-Datei kann nur fiir eine Bohroperation an dieser Stelle
ausgewahlt werden.

LINE

Eine Linie enthédlt einen Anfangs- und einen Endpunkt und fihrt zu einer
Werkzeugbewegung von Anfang bis Ende (lineare Interpolation).
POLYLINE und LW POLYLINE

Eine Polylinie it eigentlich eine Reihe von Linien, die miteinander
verbunden sind. Dies it effizienter (Endpunkt Linie 1 = Startpunkt Linie 2)
und gibt mehr Kontrolle Uber die Werkzeugwegsequenz. Eine Polylinie kann
auch Bogensegmente enthalten.

ARC

Ein Bogenelement enthdlt die Mittelpunktkoordinaten, den Radius des
Bogens und Winkel fir Sart und Sopp. Derzeit konvertiert DeskProto den
Bogen in eine Polylinie (viele kleine Liniensegmente), da der
Werkzeugwegteil (Postprozessor) noch keine Bdgen unterstiitzt.

CIRCLE und ELLIPSE

Wie beim Bogen: gespeichert in DXF als Mittelpunkt(e) und Radius,
umgewandelt von DeskProto in Palylinien.

SPLINE

Eine Sline-Kurve (Bezier, B-Spine oder NURBS). DeskProto Kkovertiert
beim Importieren eine Spline in eine Polylinie.

DeskProto importiert auch CAD-Layer-Informationen (falls vorhanden). Bei
der Auswahl von Kurven konnen Se nach bedarf Layer sichtbar und
unsichbat schalten.

DeskProto unterstiitzt auch Geometrie Daten in DXF Dateien.

SVG

Das Akronym steht fir Scalable Vector Graphics, einen offenen Sandard,
der vom World Wide Web Consortium (W3C) entwickelt wurde. Es kann
viele verschiedene Entitdten enthalten, DeskProto unterstiitzt nur eine kleine
Teilmenge davon.

Unterstiitzte SVG Entitdten fur die Verwendung als Vektordaten in
DeskProto:

line

rect

circle

ellipse

polyline
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polygon
elliptical_arc
cubic_bezier
quadratic_bezier

Intern verwendet DeskProto nur Polylinien fur Vektordaten, daher werden
ale Elemente in Polylinien konvertiert (Sehe Informationen oben fir DXF).
Beim Speichern von Vektordaten in einer SYG-Datei enthélt diese daher nur
Polylinien.

Wenn die GrofRe in der SYG-Datei nur in Pixel angegeben ist (keine realen
Abmessungen in der Datei), geht DeskProto von 4 Pixel pro mm (101,6 dpi)
aus, da dies den meisten Bildschirmauflésungen nahe kommt. Im SVG-
Format liegt der Nullpunkt in der oberen linken Ecke des Bildschirms, wobei
die postive Y-Richtung nach unten zeigt. In DeskProto (und auf der
Maschine) geht die positive Y-Richtung nach oben, daher muss DeskProto
aleY-Werte spiegeln.

Al und EPS (Postscript)

Diese  Akronyme sehen fur  Encapsulated  PostScript  (ein
Dateiaustauschformat) und Adobe Illustrator (natives Format des am
weitesten verbreiteten Grafikdesignprogramms). Beide sind tatsachlich
Variationen des PostScript-Formats, und fir beide Dateien unterstiitzt
DeskProto dieselbe Teilmenge von Entitéten.

Seit Adobe Illustrator Verson 9 wird ein vollig anderes Format fur Al
verwendet. Al-Dateien missen also fur Al8 gespeichert/exportiert werden,
um sie fir DeskProto lesbar zu machen. Das Laden einer Al-Datei im neuen
Format fihrt zu dem Fehler ,Die Verson dieses Dateityps wird nicht
unterstutzt” .

Unterstitzte Postscript-Einheiten fur Vektordaten in DeskProto:

POINT

Ein Punkt in der Postscript-Datei kann nur fir eine Bohroperation an dieser
Selle ausgewahlt werden.

LINETO

Eine Linie in Postscript enthé@t nur einen Endpunkt und fuhrt zu einer
Werkzeugbewegung von der aktuellen Position zu diesem Ende (lineare
Interpolation).

CURVETO, CURVETO_USESTART, CURVETO_USEEND

Auch eine Werkzeugbewegung zum definierten Endpunkt, jetzt aber eine
Bezier-Kurve. Wird haufig in Schriftdefinitionen verwendet.

MOVETO

Da die obigen Befehle den Endpunkt, aber nicht den Startpunkt angeben,
muss eine Methode bereitgestellt werden, um zu einem neuen Sartpunkt zu
gelangen, ohne eine Linie zu zeichnen (zu frésen). Der Moveto-Befehl fuhrt
eine solche Positionierungsbewegung aus.
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DeskProto importiert auch CAD-Layer-Informationen (falls vorhanden). Bei
der Auswahl von Kurven koénnen Se nach bedarf Layer sichtbar und
unsichbat schalten.

Postscript kann auch viele andere Elemente enthalten, wie Farben und
Bitmaps, die von DeskProto Ubersprungen werden.

Anzeigen der Vektordaten

Nach dem Laden konnen Se die Vektordaten auf Ihrem Bildschirm sehen.
Falls Se die Kurven nicht sehen, Uberpriifen Se, ob das Element ,, Vektor-
Kurven* im Elemente Schbat Dialog aktiviert ist. Hier finden Se auch die
Option, alle Punkte in jeder Vektorkurve anzuzeigen.

5.1.2 Geometrie Daten

DeskProto kann drei Arten von CAD Daten laden: Vektor Daten, Geometrie
Daten und Bitmap Daten.

DeskProto erkennt nur Geometrie bei der die Fléche durch viele Dreiecken
beschrieben ist: die &uffere Oberfléche der beschriebenen Geometrie unter
Verwendung einer (grofRen) Anzahl von Dreiecken. Eine solche Struktur
nennt man auch Polygondaten oder Netzdaten, jede 3D Form kann damit
beschrieben werden.

DeskProto generiert die Werkzeugwege, indem es ein flaches
Wer kzeugwegmuster Uber die 3D-Geometrie projiziert.

Esigt nicht die effizienteste Art, 3D-Daten zu speichern, hat aber den grof3en
Vorteil, dass es immer funktioniert: Die Definition ist so einfach, dass keine
Inkompatibilitéten zwischen Systemen bestehen. Dasselbe Format wird auch
fur den 3D-Druck verwendet und kann daher von fast jedem 3D-CAD-
System erzeugt werden

Um Geometrie-Werkzeugwege zu erstellen, miissen Se in lhrem Projekt
einen 3D-Job verwenden.

DeskProto generiert die Werkzeugwege, indem es ein flaches
Wer kzeugwegmuster Uber die 3D-Geometrie projiziert

So laden Sie eine Geometriedatei

Geometriedatendateien konnen auf verschiedene Arten geladen werden:

e Menl Datei Befehl Geometrie Datei laden

e Schalfléache Werkzeugleiste Geometrie Datei laden

o Schaltflache Hinzufligen... auf der Geometrie Registerkarte der Projekt
Parameter

e |m Assistenten 3D Frasen, nur eine Seite und andere Assistenten.

Esist mdglich, mehr als eine Geometriedatei mit demselben Befehl zu laden:
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Nachdem Se eine Geometrie geladen haben, &ndert sich der Befehl
»Geometrie Datei laden” in ,, Geometrie Datei hinzufiigen® .

So speichern Sie Geometriedaten

Geometriedaten kbnnen auf zwei Arten exportiert werden:

o Meni Datei Befehl Geometie speichern als...

o Schaltflache Speichern als... auf der Geometrie Registerkarte der Projekt
Parameter

Die erste Option speichert alle Geometriedaten in einer Datei (auch wenn

mehrere Geometriedateien geladen wurden), die zweite nur die Daten der

ausgewahlten Geometriedatei.

Se konnen einen der unterstiitzten Geometriedateitypen auswahlen.

Beim Speichern der Geometriedaten kénnen Sie auswéahlen, welche der Teil

Transformationen Se auf die exportierte Datei anwenden mdchten. Dies tun

sieim Dialog Geometrie Optionen speichern.

Geometrie Datei Typen

DeskProto unterstiitzt vier Geometrie Datei Typen: STL, 3MF, DXF und
VRML. Der einzige vollstéandig unterstiitzte Typ ist STL, da diese Datei nur
Dreiecke enthalten kann. Die anderen Typen konnen auch andere Formen
(Entitéten) enthalten, die nicht unterstiitzt werden.

Fur das Laden von Geometrien empfehlen wir die Verwendung von STL-
Dateien, da sowohl DXF als auch VRML in der Praxis Probleme bereiten
kdnnen.

Zwei weitere Dateitypen, die haufig zum Ubertragen von Geometriedaten
verwendet werden, werden von DeskProto nicht unterstiitzt: |GES und
STEP. Diese Formate speichern die Daten auf viel komplexere Weise,
wodurch viele Arten von Konvertierungsfehlern moglich sind

STL

Dateiformat, das fur den allerersten 3D-Drucker erstellt wurde: das
STereoLithography System. Dies erklért das Akronym gut, obwohl einige
behaupten, dass es fir Sandard Triangle Language oder fur Sandard
Tesselation Language steht.

Eine STL-Datei kann eine Bindrdatei oder eine ASCII-Datei sein, der einzige
Unterschied besteht in der Speichermethode: der Inhalt beider Dateien (die
Anzahl von Dreiecken) ist identisch. DeskProto kann Binére und ASCII STL
Dateien lesen und schreiben.

The original StereoL ithography system had more severe requirements for the
STL file than DeskProto. It accepted only positive coordinate values, and a
complete and true solid needed be present as geometry (no gaps and/or
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orphan surfaces). Currently negative coordinates no longer are a problem,
however for 3D printers small gaps (say 0.001 mm between two triangles)
still are lethal. DeskProto does not care about all these errors.

In einer STL-Datei wird fir jedes Dreieck auch ein Normalen-Vektor
gespeichert, um die Innen- und AulRenseite des Teils zu definieren. Wenn die
Option 'Rickseiten nicht berechnen' in den Projekt Parametern aktiviert
wurde werden die Rlckseiten der Dreiecke nicht beachtet: schwarz
gezeichnet und in den Werkzeugwegberechnungen tibersprungen.

Dieser Normalenvektor enthalt tatsdchlich doppelte Informationen, da die
Reihenfolge, in der die drei Punkte gespeichert werden, auch dazu verwendet
werden kann, Innen und Auf3en zu definieren.

(poini2) (poini2)
frontface

Facet ! Triangle
{with points in
(pointl)  counter-clockwise
order, using
‘right-hand rule’)

hackface

3MF

Das 3D Manufacturing Format wurde vom 3MF-Konsortium als Open-
Source-Dateiformat fur die additive Fertigung verdffentlicht. Genau wie STL
definiert es die Geometrie as Polygondaten, enthé@lt jedoch mehr
Informationen Uber das Teil als STL bietet, beispielsweise Uber Material und
Farbe. DeskProto verwendet diese zusitzlichen Informationen nicht: Es
werden nur die Informationen in der Gruppe ,,3D-Modell* gelesen (die
Geometrieinformationen).

3MF-Dateien sind kleiner als STL-Dateien, da 3MF ein komprimiertes
Format (ZIP-Date)) ist.

DXF

AutoCAD Drawing eXchange File. Eine DXF-Datei kann viele verschiedene
Objekte enthalten, sowohl 2D als auch 3D.

DeskProto unterstiitzt nur bestimmte Geometrien in DXF Dateien: Geometrie
in kleinen Dreiecken (Facetten). In DXF heif3en diese unterstiitzten Elemente
3D-Flache und Polyflachennetz. Alle anderen Elemente in der DXF-Datei
werden von DeskProto ignoriert:

3D-Flache

Bei 3D-Fachen werden fir jedes Dreieck 3 Punkte gespeichert. Es wird kein
Normalenvektor gespeichert, die drei Punkte werden entgegen dem
Uhrzeigersinn gespeichert.

Polyface Netz
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Bei Polyface-Netzen wird zundchst eine lange Liste von Punkten gespeichert,
und dann fur jedes Dreieck 3 Indizes, die jeweils zu einem Punkt in dieser
Liste fuhren. Auf diese Weise missen alle Punkte nur einmal gespeichert
werden, wodurch Speicherplatz gespart wird.

Andere Elemente in der DXF-Datei werden beim Importieren der Datel
Ubersprungen. In der Praxis enthalten viele DXF-Dateien nur andere
Entitéten und kénnen daher von DeskProto nicht gelesen werden.

Beachten Se das DeskProto auch DXF Dateien fir Vektor Daten unterstiitzt,
und dann auch andere Entitéten akzeptiert.

VRML

Virtual Reality M odeling L anguage Datei. Nicht weit verbreitet.

Der Sandard fir VRML-Dateien wird nahezu vollsténdig von DeskProto
unterstitzt, sowohl fir VRML Version 1 als auch fir Version 2. DeskProto
unterstiitzt nicht die Entitdten Kugel, Kegel und Zylinder und das Konzept
der benutzerdefinierten Knotentypdefinitionen.

VRML-Dateien haben die Dateiendung .WRL (kurz fur , World*).

Beschadigte Geometrien

Leider exportieren nicht alle 3D-CAD-Systeme perfekte Geometriedateien,
was zu Geometrien fihren kann, die in DeskProto nicht richtig aussehen.
Beachten Se, dass dies mit einem aktuellen CAD-Programm wahrscheinlich
nicht passieren wird: Die meisten aktuellen CAD-Systeme verfiigen tiber eine
korrekte STL-Exportfunktion.

Ein bekanntes Problem mit den STL-Dateien einiger CAD-Programme zur
Oberflachenmodellierung  sind  falsche ~ Normalenvektoren. Der
Normalenvektor eines Dreiecks definiert, welche Seite des Dreiecks die
Aulenseite ist, daher fuhren falsche Normalen zu einer Geometrie mit den
Ruckseiten auf der AulRenseite, die schwarz gezeichnet sind. Dies kann
gel6st werden, indem die Option Nor malen umkehren im Projekt Parameter
Dialog aktiviert wird.

Se konnen lhre Geometrie auch mit diesen umgedrehten Normalen
speichern: wahlen Se Geometrie speichern alsin dem Datei Menu.
STL-Dateien enthalten Normalenvektoren.

DXF-Dateien enthalten keine Normalen. Beim Importieren einer DXF-Datei
berechnet DeskProto die Normale basierend auf den drei Punkten des
Dreiecks, die gegen den Uhrzeigersinn gespeichert werden.

Wenn einige der Normalen in Ordnung und andere falsch sind, werden nur
einige der Dreiecke schwarz gezeichnet. Auch dies kann durch DeskProto
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gelost werden. Se missen die Option Rickseiten nicht berechnen im
Projekt Parameter Dialog deaktivieren. Dadurch werden alle Dreiecke so
behandelt, als hétten sie keine Riickseiten, sondern 2 Vorderseiten, sodass sie
von beiden Seiten gerendert werden, und beide Seiten werden auch fir
Werkzeugwegberechnungen verwendet.

Offensichtlich kdnnen Dateien auf viele weitere Arten beschédigt werden.
DeskProto ist hier sehr tollerant: Es akzeptiert Dateien mit Rissen, Léchern,
verwaisten Oberflachen und vielen weiteren Inkonsistenzen. Dateien, die von
jedem anderen RP-System abgelehnt wiirden.

Anzeigen der Geometriedaten

Nach dem Laden konnen Se die Geometriedaten auf lhrem Bildschirm
sehen. Als Drahtmodell mit entfernten verdeckten Linien, als gerenderte
Geometrie oder als Punkte. Um festzulegen, wie die Geometrie angezeigt
wird, kdnnen Se die Elemente in dem Elemente Schbat Dialog aktivieren
oder deaktivieren.

5.1.3 Bitmap Daten

DeskProto kann drei Arten von CAD Daten laden: Vektor Daten, Geometrie
Daten und Bitmap Daten.

Eine Bitmap-Datei enthdlt ein 2D-Bild, indem der Farbwert jedes Pixels auf
dem Bildschirm gespeichert wird. Eine Linie wird aso as eine Reihe
schwarzer Pixel auf weiRem Hintergrund gespeichert. Dies steht im
Gegensatz zu einer Vektordatei, bei der die Linie unter Verwendung der
Koordinaten sowohl des Sartpunkts als auch des Endpunkts der Linie
gespeichert wird. Da fur jedes Pixel viele verschiedene Farben verwendet
werden koénnen, sind in einer Bitmap komplexe Bilder mdglich. Digitale Fotos
werden beispielsweise in Bitmap-Dateien gespeichert.

DeskProto bendtigt ein Bild in Grauwerten, daher werden beim Laden
Farbbilder automatisch in Schwarzwei? (B&W) umwandelt. Falls es Se
interessiert: die Umrechnungsformel lautet gray-value= 0.30* red + 0.59 *
green+ 0.11 * blue.

Eine Bitmap-Datei ist eine 2D-Datei. Jedes Pixel hat eine Koordinate (X und
Y) und eine Farbe (Graustufe). DeskProto wertet die Farbinformation fur die
Tiefe aus und erzeugt daraus den Z-Anteil der Koordinate. Damit wird die
Bitmap zu einem 3D-Relief. Dies wird als Umwandlung von Graustufen in
Z-Hohe oder Umwandlung von Bitmap in Relief bezeichnet

Die Schwarzweil3-"Farben' liegen zwischen Schwarz und Weil3, wobei reines
Schwarz und reines Weil3 die zu verwendenden extremen Z-Werte
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definieren. Diese beiden Extremwerte kdnnen in den Teil Parametern auf
dem Reiter Z Eingtellungen festgelegt werden. Intern konvertiert DeskProto
die Bitmap in ein Z-Raster, das dann fir die Werkzeugwegberechnung
verwendet werden kann.

Um Bitmap-Werkzeugwege zu erstellen, miissen Se in Ihrem Projekt eine
Bitmap Job verwenden.

Die beiden obigen Bilder zeigen das urspriingliche Bitmap-Bild einer Muschel
links und eine Smulation des resultierenden 3D-Reliefs. Minimum Z wurde
Schwarz und Maximum Z Weif3 zugewiesen. DeskProto zeigt das Relief nicht
direkt an, Se konnen es nur sehen indem Se das Z-Raster, die
Werkzeugwege oder die Smulation anzeigen.

Wichtig zu wissen ist, dass DeskProto bei grof3en Bitmaps eine vereinfachte
Verson (256x256 Pixel) der Bitmap anzeigt, um die Anzeige zu
beschleunigen. Die eigentlichen Werkzeugwegberechnungen werden
dennoch mit den urspriinglichen Bitmap-Daten durchgefuihrt.

So laden Sie eine Bitmapdate
Bitmapdateien kénnen auf verschiedene Arten geladen werden:

e Menii Datei Befehl Bitmap Datei laden

o Schalfléche Werkzeugleiste Bitmap Datei laden

o Schaltflache Hinzufiigen... auf der Bitmap Registerkarte der Projekt
Parameter

e |m Assistenten Bitmap Frésen.

Es kann nur eine Bitmapdatei in einem Projekt geladen werden.

So speichern Sie eine Bitmapdatei

Bitmapdaten kdnnen auf zwei Arten exportiert werden:

e Menii Datei Befehl Bitmap Daten speichern als...

o Schaltflache Speichern als.. auf der Bitmap Registerkarte der Projekt
Parameter

Se konnen alle unterstiitzten Bitmap-Dateitypen aul3er GIF auswahlen.
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Bitmap Datei Typen
Fur Bitmap Daten unterstiitzt DeskProto drei Dateitypen:

BMP

GIF

JPG

PNG

TIFF

WEBP

HEIC

Von Microsoft definiertes Dateiformat fur BitM aP-
Dateien. Nicht sehr effizient (grof3e Dateien), weithin
akzeptiert.

das Graphic Interchange Format ist ein effizientes Format
ohne Datenverlust, obwohl nur maximal 256 Farben
mdglich sind.

oder JPEG-Dateiformat, definiert von der 180
(International Standards Org) Joint Photographic Experts
Group. Es d¢nd verschiedene Komprimierungsgrade
moglich, die alle zu einem gewissen Informationsverlust
fuhren.

Portable Network Graphics ist das beste Bitmap-Format:
mit Komprimierung, kein Datenverlust, nicht patentiert
(wie GIF). Entwickelt flr die Internetnutzung.

Tagged Image File Format, urspriinglich von Aldus
hergestellt, seit 2009 von Adobe kontrolliert. TIFF-Dateien
sind in der Regel sehr grol.

Das von Google entwickelte Web-Picture-Format (als
Ableitung von WebM, einer Videoformatdatei) soll
Bitmap-Dateien sehr klein und damit perfekt fur die
Verwendung auf Websites machen

Hocheffizienter Bildcontainer (wird nur im MacOS-Build
und nur far den Import unterstiitzt). Dies ist das
Sandardformat, das iPhones und iPads zum Speichern von
Fotos verwenden.

Gitterkomplikationen: der M oir é-Effekt

In einem DeskProto Bitmap Job werden zwei Raster verwendet: die Bitmap
ist ein Raster, und fur die Berechnung des Werkzeugweges wird das Z-Raster
verwendet. Seihen Se gewarnt: Das Kombinieren von zwei Gittern mit
unterschiedlichen Abstédnden kann zu Wellen im resultierenden Relief fuhren,
die durch den Moiré-Effekt verursacht werden.

Das Bitmap-Raster ist das Raster aus Pixeln, wobei die GrofRRe jeder
Rasterzelle in mm auf der Registerkarte XY Transformation der Bitmap-
Parameter festgelegt wird.

Das Z-Radter ist das rechteckige Raster von XY -Positionen, wobei fir jede
Position ein Z-Wert berechnet wird, wobei die Gréle jeder Rasterzelle in mm

Page 390



DeskProto Handbuch Konzepte

durch die Genauigkeit festgelegt wird. Das Z-Raster wird mit Z-Werten
gefullt, die im Bitmap-Raster berechnet werden.

In den meisten Félen sind die Abmessungen dieser verschiedenen
Gitterzellen nicht gleich, sodass diese Umwandlung nicht eins zu eins erfolgen
kann.

Zum Beigpiel: Stellen Se sich eine Bitmap mit einer Pixelgréfie von 0,9 mm
und einem Z-Raster mit einer ZellengrofRe von 1 mm vor. Die meisten Z-
Rasterzellen werden dann mit dem Z-Wert von nur einer einzelnen Bitmap-
Zelle geflillt, jedoch wird jede 10. Zelle mit Z-Werten von zwei Bitmap-
Zellen gefillt. Und dies kann eine sichtbare Welligkeit im Relief verursachen.
Solche Wellen werden als Moiré-Effekt bezeichnet.

Um solche Moiré-Probleme zu vermeiden, kénnen Se eine von der
Genauigkeit abhéngige PixelgroRe wéhlen. Dies kann mit einer der beiden
Optionen ,Aus Genauigkeit berechnen..” (auf dem Reiter XY
Transformation der gerader erwédhnt wurde) erfolgen. Die Bearbeitungsfelder
fur Benutzerdefiniert zeigen die resultierende Reliefgrofe an. Beachten Se,
dass eine spatere Anderung der Genauigkeit automatisch auch die GroRe des
resultierenden Reliefs éndert.

Anzeigen der Bitmapdatem

Nach dem Laden kénnen Se die Bitmapdaten auf Ihrem Bildschirm sehen.
Falls Se die Bitmap nicht sehen, Uberprifen Se, ob das Element , Bitmap*
im Elemente Schbat Dialog aktiviert ist. Standardméfiig wird die Bitmap
durchscheinend gezeichnet, sodass Elemente hinter der Bitmap sichtbar sind.
Im Dialog Elemente sichtbar kann diese Tranduzenz abgeschaltet werden.
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5.2 Proj ekt

Ein Projekt ist das Objekt, das Se 6ffnen, wenn Se mit DeskProto arbeiten,
es kann mit einem Dokument in Anwendungen wie MS Word verglichen
werden. Im Gegensatz zu Word, wo Se mehrere Dokumente gleichzeitig
offnen konnen, kdénnen Se in DeskProto nur ein Projekt gedffnet haben. Ein
Projekt kann im Menu Datei gespeichert und getffnet werden, as eine
DeskProto ProJekt Datei mit der Dateierweiterung DPJ.

DPJ}Dateien sind einfache Textdateien, die mit einem Nur-Text-Editor
bearbeitet werden kénnen.

Projektstruktur

Die Informationen in einem Projekt sind strukturiert: Neben einigen
allgemeinen Informationen sind drei Gruppen vorhanden:

e Allgemeine Hinweise

e CAD Dateien

e Teile

e Jobs

e Ansichten

o NC-Datein (falls vorhanden)

Die wichtigsten allgemeinen Informationen sind die Maschine (CNC-
Frasmaschine), die Se fir dieses Projekt verwenden mochten. Sie kénnen
eine andere Maschine in dem Projekt Parameter Dialog wéhlen. Weitere
allgemeine Informationen sind die Art der verwendeten Benutzeroberfléache
(assigtentenbasiert oder dialogbasiert) und die verwendete Edition von
DeskProto.

Jedes Projekt kann eine oder mehrere CAD-Dateien enthalten. Drei Arten
von CAD Daten werden unterstiitzt: Vektor Daten, Geometrie Daten und
Bitmap Daten.

(in der DPJ-Datei werden nur Links zu den CAD-Dateien gespeichert, nicht
die eigentlichen CAD-Daten). Falls ein Projekt keine Verknipfung zu einer
CAD-Datei hat, wird es alstVorlageprojekt bezeichnet.

Das Tell ist das, was Se maschinell bearbeiten werden. Ein Projekt kann
mehr als ein Teil enthalten (null Teile sind nicht mdglich), da fur ein Modell
mehrere Teile ben6tigt werden kdnnen. Zum Beispiel die linke Halfte und die
rechte Hélfte einer Handbohrmaschine. Die Teiledefinition besteht aus einer
Reihe von Parametern, wie Skalierungswerten (relativ zur urspringlichen
Geometrie), Rotationswerten usw. Jede Art von CAD-Daten wird mit leicht
unterschiedlichen Teileparametern geliefert: die Vektoreingtellungen, die
Geometrieeinstellungen und die Bitmapeinstellungen.

Tatsachlich definieren die Teilepar ameter, was bear beitet wer den soll.
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Eine Job definiert, wie das Material bearbeitet wird. Drei verschiedene Arten
von Jobs verfiigbar: Vektor Jobs, Geometrie Jobs und Bitmap Jobs. Jedes Teil
enthalt einen oder mehrere Jobs (kein Limit nach oben, null Jobs sind nicht
maglich). Eswird Job genannt, weil es eine tatséchlicher Bearbeitunggob ist.
Diese Definition besteht auch aus einer Reihe von Parametern, wie Fréser,
Frasrichtung, Genauigkeitswerte, Vorschub usw. In den meisten Féllen
verwenden Se mehr als einen Job fur ein Teil. Zum Beispiel méchten Se
vielleicht schnell das meiste Material entfernen (Schruppen), bevor Se
prézise frasen (Schlichten).

Tatséchlich definieren die Job Parameter, wie das Teil bear beitet wird.

Die Projektdatei enthdlt auferdem Informationen Uber die Ansicht
(Kameraposition) fir jedes Teil und Uber die NC-Dateien, die Se bei der
Arbeit mit diesem Projekt gespeichert haben.

In DeskProto wird die Projektstruktur in der Projekt Navigation angezeigt,
dieseist im linken Teil des Bildschirms zu finden und sieht etwa so aus:

Project Tree

r-tl' Terso
v {E; Front side

-iﬁ- Reughing

y finishing
" -I-"“" Text on sockle
Iﬁ" Projected Bitmap
y Detailing
v Y Back side
y Reughing
§ === Finishing

Proj ekttypen

Se konnen ein neues Projet erstellen indem Se die Option Neues Projekt in
dem Datei Menu wahlen. Se werden dann drei Unteroptionen fir die drei
Prokettypen die DeskProto unterstiitzt sehen:

o NeuesVektor Project erstellt ein Projekt mit einer Vektor Job
o Neues Geometrie Projekt erstellt ein Projekt mit einer Geometrie Job
¢ NeuesBitmap Projekt erstellt ein Projekt mit einer Bitmap Job
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Der Unterschied ist also gering: die Art des vorhandenen Jobs definiert den
Projekttyp. Se kénnen ganz einfach andere Jobs beliebigen Typs hinzufiigen
und entfernen.

Wenn Se ein neues Projekt erstellen, wird die aktuell getffnete Projektdatei
geschlossen. Wenn Sie DeskProto starten, wird automatisch ein neues Projekt
erstellt.

Default Projekt

Wenn ein neues Projekt erstellt wird, werden alle Parameter aus dem Default
Projekt kopiert, ein Default Teil und ein Default Job. Dieser Default Job kann
entweder ein Vektor, Geometrie oder Bitmap Job sein. Die drei Job Typen
haben jeweils ihre eigenen Standardeinstellungen: der Default Vektor Job,
Default Geometrie Job, der Default Bitmap Job.

Alle diese Einstellungen werden auf IThrem PC gespeichert, jeder Benutzer
hat einen separaten Satz von Sandardeinstellungen. Se kodnnen diese
Voreinstellungen verwenden, um Parameter einzugeben, die Se
standardméfRig verwenden mdchten, z. B. die Maschine, die Se immer
verwenden. Eine Sandard-CAD-Datei kann jedoch nicht festgelegt werden,
und das Standardprojekt kann nur ein Teil enthalten.

Eine der Eingtellungen des Standardteils ist, welche Art von Job geladen
werden muss (Vektor/Geometrie/Bitmap). Dies definiert, ob die
Voreinstellung fr ein neues Projekt (im Dateimenti) ein Vektorprojekt, ein
Geometrieprojekt oder ein Bitmapprojekt ist.

Die Bearbeitung der Parameter des Standardprojekts/Teils/Jobs kann im
Ment Optionen erfolgen.

So 6ffnen Sie ein Proj ekt

Sie kdnnen ein Projekt 6ffnen, indem Se die Option Offnen... im Menii Datei
wéhlen. Wenn Se ein Projekt 6ffnen, wird die aktuell gedffnete Datei
geschlossen. Der aktuelle Ordner, wenn Se den Dialog ,, Datei 6ffnen* zum
ersten Mal 6ffnen, ist der Dateispeicherort , Data”“, der auf der Registerkarte
»Allgemein“ des Dialoges,, Voreinstellungen“ gedndert werden kann. Danach
merkt sich DeskProto den Ordner, in dem Se arbeiten (den aktuellen Ordner)
und verwendet diesen weiterhin.

So speichern Sie ein Projekt

Se kénnen ein Projekt speichern, indem Se die Option Speichern im Menl
Datei wéhlen. Mit dieser Option wird es unter demselben Namen gespeichert,
unter dem Se es zuvor gespeichert haben. Wenn Se es unter einem anderen
Namen speichern mdchten, wahlen Se die Option Speichern als... im Menu
Datei.
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Auch hier wird derselbe aktuelle Ordner verwendet, der gerade fur Projekt
offnen erklart wurde.

Die DPJ Datei
Die Informationen zum Projekt werden in einer DeskProto ProJekt Datei
(Dateierweiterung .DPJ) gespeichert, diese enthalt ale
Parametereingtellungen und auch alle Ansichtseingtellungen. Beachten Se,
dass die Projektdatei keine CAD-Daten enthdlt, sondern nur Links zu den
CAD-Dateien.

Eswerden zwei verschiedene Arten von DPJ-Dateien verwendet:
1 - eine Projektdatei mit nur den Eingtellungen (Standard)
2 - ene Projektdatei mit den Einstellungen und den berechneten

Werkzeugwegen.
Beide Dateien haben die gleiche Dateiendung .DPJ

Der zweite Typ (mit Werkzeugwegen) kann verwendet werden, falls die
Werkzeugwegberechnungen sehr lange dauern.

Se kodnnen zwischen beiden Typen im Feld "Speichern unter Typ" des
Speichern Als Dialogs wéahlen.

Beim Offnen einer Projektdatei ist es nicht erforderlich, zwischen den beiden
Arten von DPJ-Dateien zu unterscheiden.

Tatséchlich werden die Werkzeugwege in einer separaten Datei gespeichert:
die DeskProto Toolpath Datei (Dateiendung .DPT), die viel grof3er sein wird
alsdie (kleine) DPJ-Datei. Fir eine Projektdatei namens test.dpj lautet der
Datei name des Wer kzeugpfads test.dpt

Der Unterschied zwischen einer solchen Werkzeugwegdatei und einer NC-
Programmdatei  besteht  darin, dass die zweite in  einem
maschinenunabhéngigen Format vorliegt.

Eine DPJ-Datei ohne CAD-Daten wird als Vorlagedatei bezeichnet: beim
offnen wird DeskProto nach einer CAD Datei fragen.

Die Beispiel-DPJDateien enthalten keine Zeile zur Definition der zu
verwendenden Maschine: DeskProto verwendet dann die Default Maschine
dies

Se eingestellt haben.

521 Tell

Ein Teil ist das was Se von der Maschine in einer aufspannung erhalten
wollen (ein Rohteil befestigt auf der Maschine). Fur einige Produkte ist das
alles, was bendtigt wird, fir andere Produkte kénnen mehr Teile bendtigt
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werden: zB. die linke und die rechte Seite einer Handbohrmaschine, die
spéter zusammengeklebt werden. Falls Se ein Rohteil von zwei (oder mehr)
Seiten bearbeiten, betrachtet DeskProto jede Seite als separates Teil.

Die Beschreibung eines Teils besteht aus einer Reihe von Parametern, wie
Skalierungswerten (angewandt auf die urspringlichen CAD-Daten),
Rotationswerten und der GrofRe des zu verwendenden Rohteils. Diese
Parameter héngen davon ab, welche Art von CAD-Daten geladen wurde: die
Vektor Einstellungen, die Geometrie Eingtellungen und die Bitmap
Einstellungen sind leicht unterschiedlich. Eine vollsténdige Liste der
Parameter finden Se im Dialog Teil Parameter. Um ein Teil zu bearbeiten
wéhlen Se das Element Teil Parameter in dem Parameter Menu. Dies 6fffnet
den Teil Parameter Dialog.

Ein viel schnellerer Weg, um den Dialog ,, Teileparameter” zu &ffnen, ist ein
Doppelklick auf den Namen des Teilsin der Projekt Navigation.

Wie das Teil bearbeitet werden soll, wird in seinen Jobs definiert. Ein Teil
kann einen oder mehrere Jobs enthalten: Vektor Jobs, Geometrie Jobs
und/oder Bitmap Jobs.

Aktuelles Teil

Falls Ihr Projekt mehr als ein Teil enthdlt, missen Se ein Teil aktuell
machen, um es auf dem Bildschirm zu sehen. Es gibt immer einen Teil, das
aktuell ist: nicht mehr, nicht weniger. Das Lampensymbol in der Projekt-
Navigation zeigt welches Teil gerade aktuell ist: fir nur einen Teil brennt das
Licht (gelb) - fur alle anderen Teile (falls vorhanden) ist das Licht aus (grau).
Se konnen einen Teil zum aktuellen machen, indem Se auf das graue
Glihbirnensymbol fiir diesen bestimmten Teil klicken. Ein Klick auf eine
gelbe Gluhbirne hat keine Wirkung. Se kdnnen ein Teil auch zum aktuellen
machen, indem Se mit der rechten Maustaste auf ein Teil im Projektbaum
klicken und dann die Option ,, Aktuell machen* im angezeigten Kontextment
markieren.

Default Teil

Wenn ein neues Projekt erstellt wird, enthélt es ein Teil. Die Parameter
dieses Teils werden vom Standardteil kopiert. Die Standardeinstellungen
werden auf dem Computer gespeichert; Jeder Computerbenutzer hat seinen
eigenen Satz von Sandardeinstellungen.

Se kdnnen den Default Teil verwenden, um die Einstellungen einzugeben,
die Se als Sandard verwenden mdchten. Zum Beispiel, wenn Ihre Geometrie
immer um 90 Grad um Z gedreht werden muss oder wenn Se den Nullpunkt
immer am unteren Rand des Rohteils haben miissen. Se konnen auch die
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Anzahl der Jobs festlegen, zum Beispiel einen Schrupp-Job und eine Schlicht-
Job (in diesem Fall haben Se zwei Standard-Jobs).

Wichtigist die Art des Jobs, den Se in |hrem Default Teil verwenden:

e it der erste Job ein Vektor-Job, so ist lhr Default Projekt ein
Vektorprojekt

o ist der erste Job ein Geometrie-Job, so ist Ihr Default Projekt ein
Geometrieprojekt

e it der erste Job ein Bitmap-Job, so ist |hr Default Projekt ein
Bitmapprojekt

Um die Parameter des Default Teil zu bearbeiten, wahlen Se im Menl
Optionen die Option Default Teil Parameter. Dies 6ffnet den Teil Parameter
Dialog. Die Parameter des Default Teil werden verwendet wenn Se in einem
Projekt ein neues Teil hinzufligen.

5.2.2 Ve&ktor Job

Eine Job beschreibt, wie das Material bearbeitet werden soll. DeskProto

bietet drei verschiedene Job Typen:

o dieser Vektor Job ist gedacht um Werkzeugwege fir Vektor Daten zu
erzeugen

e ein Geometrie Job ist gedacht um Werkzeugwege fir Geometry Daten zu
erzeugen.

e ein Bitmap operation ist gedacht um Werkzeugwege fir Bitmap Daten zu
erzeugen.

Die Eingtellungen eines Vektor Jobs bestehen aus einer Reihe von
Parametern, wie Fraser, Art des Werkzeugwegs (Profilieren, Taschenfrasen,
Bohren), Frasrichtung, Genauigkeitswerte, Vorschub usw. Fir eine genaue
Parameterliste siehe Vektor Job Parameter Dialog.

Um einen Job zu bearbeiten, gehen Se in das Ment Parameter und wahlen
Se den Punkt Job Parameters. Wenn mehr als ein Job vorhanden ist, wird ein
Dialog gedffnet, in dem Se auswéghlen kdnnen, welcher Job bearbeitet
werden soll. Nach der Auswahl eines Vektor Jobs, zeigt DeskProto den
Vektor Job Parameter Dialog. Naturlich muss bereits ein Vektor Job
vorhanden sein, um einen auswahlen zu kdnnen.

Ein viel schnellerer Weg, um den Dialog Vektor Job Parameter zu 6ffnen, ist
ein Doppelklick auf den Namen des Jobs in der Projekt Navigation.

Sichtbare Jobs
Um die Daten oder Werkzeugwege eines bestimmten VektorJobs anzuzeigen,
missen Se diesen sichtbar machen. Von allen Jobs des aktuellen Teils
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dirfen 0, 1 oder mehrere Jobs gleichzeitig sichtbar sein. Das Gluhbirnen-
Symbol im Projekt Navigation zeigt an, ob ein Job sichtbar ist: das Licht
brennt (gelb) bedeutet sichtbar, das Licht ist aus (grau) bedeutet unsichtbar.
Se konnen einen Job schtbar machen, indem Se auf das graue
Gliihbirnensymbol firr diesen bestimmten Job klicken, und diesen unsichtbar
machen, indem Se auf das gelbe Lampensymbol klicken. Se kdnnen einen
Job auch sichtbar machen, indem Se in der Projekt Navigation mit der
rechten Maustaste auf einen Job Kklicken und dann im angezeigten
Kontextmenu die Option , Schtbar* markieren. Eine andere Mdglichkeit,
einen Job sichtbar zu machen, besteht darin, auf ein Lampensymbol in der
Jobliste des Dialogs Elemente sichtbar zu klicken. Um tatséchlich eines der
Elemente (Kurven, Werkzeugwege) der von lhnen sichtbar gemachten
Vektorjobs zu sehen, muss das Element in diesem Dialog ebenfalls aktiviert
werden.

Default Vektor Job

Wenn ein neuer Vektorjob erstellt wird, werden die Parameter des neuen
Jobs von dem Default Vektorjob kopiert. Die Standardeinstellungen werden
auf dem Computer gespeichert; Jeder Computerbenutzer hat seinen eigenen
Satz von Sandardeinstellungen.

DeskProto verfugt auch tber ein Default Projekt und ein Default Teil. Wenn
das Default Teil einen Vektorjob (als ersten Job) enthdlt, ist das Default
Projekt ein VVektorprojekt.

Se konnen die Default Vektorjob(s) verwenden, um Frasparameter
einzugeben, die Se als Sandard verwenden mdchten. Zum Beispiel ein
bestimmtes Werkzeug und/oder Bearbeitungstiefe.

Um die Parameter eines Default Vektor Jobs zu bearbeiten, wahlen Se die
Default Vektor Job Parameter im Menil Optionen. Dies 6ffnet den Dialog
Vektor Job Parameter.

523 GeometrieJob

Eine Job beschreibt, wie das Material bearbeitet werden soll. DeskProto

bietet drei verschiedene Job Typen:

e ein Vektor Job ist gedacht um Werkzeugwege fir Vektor Daten zu
erzeugen.

o dieser Geometrie Job ist gedacht um Werkzeugwege fiir Geometrie Daten
Zu erzeugen.

e ein Bitmap operation ist gedacht um Werkzeugwege fir Bitmap Daten zu
erzeugen.
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Die Einstellungen eines Geometrie Jobs bestehen aus einer Reihe von
Parametern, wie Fréser, Strategie, Genauigkeitswerte, Vorschub usw. Fur
eine genaue Parameterliste sehe Geometrie Job Parameters Dialog.

Um einen Job zu bearbeiten, gehen Se in das Menii Parameter und wahlen
Se den Punkt Job Parameters. Wenn mehr als ein Job vorhanden ist, wird ein
Dialog gedffnet, in dem Se auswadhlen konnen, welcher Job bearbeitet
werden soll. Nach der Auswahl eines Geometrie Jobs, zeigt DeskProto den
Geometrie Job Parameter Dialog. Natirlich muss bereits ein Geometrie Job
vorhanden sein, um einen auswahlen zu kénnen.

Ein viel schnellerer Weg, um den Dialog Geometrie Job Parameter zu 6ffnen,
ist ein Doppelklick auf den Namen des Jobs in der Projekt Navigation.

Sichtbare Jobs

Um die Daten oder Werkzeugwege eines bestimmten Geometrigjobs
anzuzeigen, missen Se diesen sichtbar machen. Von allen Jobs des aktuellen
Teils durfen O, 1 oder mehrere Jobs gleichzeitig sichtbar sein. Das
Gluhbirnen-Symbol im Projekt Navigation zeigt an, ob ein Job sichtbar ist:
das Licht brennt (gelb) bedeutet sichtbar, das Licht ist aus (grau) bedeutet
unsichtbar.

Se konnen einen Job sichtbar machen, indem Se auf das graue
Gluhbirnensymbol flr diesen bestimmten Job klicken, und diesen unsichtbar
machen, indem Se auf das gelbe Lampensymbol klicken. Se kénnen einen
Job auch sichtbar machen, indem Se in der Projekt Navigation mit der
rechten Maustaste auf einen Job klicken und dann im angezeigten
Kontextmenii die Option ,, Schtbar* markieren. Eine andere Mdglichkeit,
einen Job sichtbar zu machen, besteht darin, auf ein Lampensymbol in der
Jobliste des Dialogs Elemente sichtbar zu klicken. Um tatséchlich eines der
Elemente (Kurven, Werkzeugwege) der von lhnen sichtbar gemachten
Geometrigjobs zu sehen, muss das Element in diesem Dialog ebenfalls
aktiviert werden.

Default Geometrie Job

Wenn ein neuer Geometriejob erstellt wird, werden die Parameter des neuen
Jobs von dem Default Geometrigjob kopiert. Die Standardeinstellungen
werden auf dem Computer gespeichert; Jeder Computerbenutzer hat seinen
eigenen Satz von Standardeinstellungen.

DeskProto verfugt auch ber ein Default Projekt und ein Default Teil. Wenn
das Default Teil einen Geometrigjob (als ersten Job) enthélt, ist das Default
Projekt ein Geometireprojekt.

Se koénnen die Default Geometrigjob(s) verwenden, um Frésparameter
einzugeben, die Se als Sandard verwenden mdchten. Zum Beispiel ein
bestimmtes Werkzeug und/oder Bearbeitungstiefe.
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Um die Parameter eines Default Geometrie Jobs zu bearbeiten, wahlen Se
die Default Geometrie Job Parameter im Menii Optionen. Dies 6ffnet den
Dialog Geometrie Job Parameter.

524 Bitmap Job

Eine Job beschreibt, wie das Material bearbeitet werden soll. DeskProto

bietet drei verschiedene Job Typen:

e ein Vektor Job ist gedacht um Werkzeugwege fur Vektor Daten zu
erzeugen.

e ein Geometrie Job ist gedacht um Werkzeugwege fir Geometry Daten zu
erzeugen.

e dieser Bitmap Job ist gedacht um Werkzeugwege fur Bitmap data zu
erzeugen.

Die Eingellungen eines Vektor Jobs bestehen aus einer Reihe von
Parametern, wie Fréaser, Srategie, Frasrichtung, Genauigkeitswerte, Vorschub
usw. Fur eine genaue Parameterliste siehe Bitmap Job Parameter Dialog.

Um einen Job zu bearbeiten, gehen Se in das Meni Parameter und wahlen
Se den Punkt Job Parameters. Wenn mehr als ein Job vorhanden ist, wird ein
Dialog gedffnet, in dem Se auswahlen konnen, welcher Job bearbeitet
werden soll. Nach der Auswahl eines Bitmap Jobs, zeigt DeskProto den
Bitmap Job Parameter Dialog. Natirlich muss bereits ein Bitmap Job
vorhanden sein, um einen auswéhlen zu kdnnen.

Ein viel schnellerer Weg, um den Dialog Bitmap Job Parameter zu &6ffnen, ist
ein Doppelklick auf den Namen des Jobsin der Projekt Navigation.

Sichtbar e Jobs

Um die Daten oder Werkzeugwege eines bestimmten Bitmapjobs anzuzeigen,
missen Se diesen sichtbar machen. Von alen Jobs des aktuellen Teils
durfen O, 1 oder mehrere Jobs gleichzeitig sichtbar sein. Das Gluhbirnen-
Symbol im Projekt Navigation zeigt an, ob ein Job sichtbar ist: das Licht
brennt (gelb) bedeutet sichtbar, das Licht ist aus (grau) bedeutet unsichtbar.
Se konnen einen Job dSchtbar machen, indem Se auf das graue
Glihbirnensymbol fir diesen bestimmten Job klicken, und diesen unsichtbar
machen, indem Se auf das gelbe Lampensymbol klicken. Se kdnnen einen
Job auch sichtbar machen, indem Se in der Projekt Navigation mit der
rechten Maustaste auf einen Job klicken und dann im angezeigten
Kontextmenii die Option , Schtbar* markieren. Eine andere Mdglichkeit,
einen Job sichtbar zu machen, besteht darin, auf ein Lampensymbol in der
Jobliste des Dialogs Elemente sichtbar zu klicken. Um tatséchlich eines der
Elemente (Kurven, Werkzeugwege) der von lhnen sichtbar gemachten
Bitmapjobs zu sehen, muss das Element in diesem Dialog ebenfalls aktiviert
werden..
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Default Bitmap Job

Wenn ein neuer Bitmapjob erstellt wird, werden die Parameter des neuen
Jobs von dem Default Bitmapjob kopiert. Die Standardeinstellungen werden
auf dem Computer gespeichert; Jeder Computerbenutzer hat seinen eigenen
Satz von Standardeinstellungen.

DeskProto verflgt auch ber ein Default Projekt und ein Default Teil. Wenn
das Default Teil einen Bitmapjob (als ersten Job) enthdlt, ist das Default
Projekt ein Bitmapprojekt.

Se konnen die Default Bitmapjob(s) verwenden, um Frésparameter
einzugeben, die Se als Sandard verwenden mdchten. Zum Beispiel ein
bestimmtes Werkzeug und/oder Bearbeitungstiefe.

Um die Parameter eines Default Bitmap Jobs zu bearbeiten, wahlen Se die
Default Bitmap Job Parameters im Menl Optionen. Dies 6ffnet den Dialog
Bitmap Job Parameters.
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5.3 Process steps
531 Z-Netz/-Rager

Das Z-Ragter ist ein Zwischenergebnis bei der Berechnung der
Werkzeugwege. Es wird fur Geometriedaten und fir Bitmap-Daten
verwendet: Vektordaten werden ohne Z-Raster verarbeitet. Das Z-Raster ist
eine Art Hohenkarte der Geometrie (oder des Bitmap-Reliefs): ein 3D-
Balkendiagramm mit einem Z-Wert fur jede XY-Position. Die GrofRe der
Rasterzellen wird durch den Werkzeugwegabstand und die Lange der
Verfahrschritte entlang des Werkzeugwegs festgelegt. Normalerweise haben
Se nichts mit diese Darstellung der Geometrie zu tun, aber es kann nitzlich
sein, zu sehen, was wirklich passiert. Falls beispielsveise ein Loch in der
Geometrie im Werkzeugweg fehlt, kénnten Se das Z-Raster Uberpriifen. Falls
dort vorhanden, liegt die Ursache darin, dass der Fréser zu grof3 ist, um in das
Loch zu passen. Falls nicht im Z-Raster vorhanden, liegt ein Fehler in der
Geometriedatei vor. AuBerdem kann es Ihnen auch eine Vorstellung davon
geben, wie das Endergebnis aussehen wird: eine grobe Smulation des zu
erstellenden Teils. Besonders wenn Se es als gerendertes Z-Gitter betrachten.

Hier ist ein Bild mit einem Z-Raster und dem gerenderten (Beachten Se, dass
ein gerendertes Z-Raster fur einen genauen Werkzeugweg einige Zeit
bendtigt, um auf Threm Bildschirm angezeigt zu werden).

Die Bilder zeigen eine Linienzeichnung und ein gerendertes Z-Raster, Se
konnen diese anzeigen, indem Se sie im Dialog Elemente Schtbar aktivieren.
Die Netzstruktur ist deutlich sichtbar. Beachten Se, dass alle vorhandenen
Hinterschneidungen gefillt wurden: nur ein Z-Wert fir jede Gitterzelle.
Besonders beim inversen Frasen ist dieses gerenderte Z-Gitter als Vorschau
nutzlich, um zu zeigen, was erstellt wird. Beachten Se auch den stark
sichtbaren Treppeneffekt. Im tatsichlichen Modell wird die Treppe aufgrund
der Grofe des Frasers teilweise gegléttet (da er keine scharfen Innenecken
erzeugen kann).

Beim Erzeugen des Z-Raster berechnet DeskProto eine grof3e Anzahl von
Punkten auf der Oberflache der Geometrie, findet die richtige Rasterzelle fur
jeden Punkt (basierend auf X und Y) und fillt diese Zelle mit dem Z-Wert.
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Fur jede Zelle wird nur der hdochste Rasterwert gespeichert. Dies erklart
einige Eigenschaften des DeskProto Werkzeugweges: Hinterschneidungen
sind nicht moglich, und das resultierende Teil wird immer etwas grofer sein
alsdas CAD-Modell. Wie viel grofer, héngt von den Prezisionswerten ab.

Beim Projizieren von Vektorkurven oder einer Bitmap auf die Geometrie
verwendet DeskProto ein Z-Raster, um den korrekten Z-Wert fir jeden
Punkt im Werkzeugweg zu bestimmen

Jeder Job hat sein eigenes Z-Raster.

So berechnen und zeigen Sie ein Z-Raster

Se kénnen ein Z-Raster anzeigen, indem Se im Meni Erzeugen - Extra die
Option Berechne Z-Netz auswahlen. Eine andere Moglichkeit besteht darin,
Z-Netz oder Z-Netz gerendert im Dialog Elemente Schtbar zu aktivieren.

532 Werkzeugweg

Der Werkzeugweg ist der Weg, dem der Fréser folgt, um ein Teil auf der
Frasmaschine zu erstellen. Genavuer gesagt ist es die Reihe von Positionen fur
die Spitze des Schneidwerkzeugs (XY der Mitte des Werkzeugs, Z des
tiefsten Punkts des Werkzeugs). Der Anfang des Werkzeugwegs wird als
kleiner roter Kegel gezeichnet, der nach unten zeigt, das Ende durch einen
ahnlichen Kegel, der nach oben zeigt. Diese Kegel sind NICHT der
Werkstlicknullpunkt: in dem Elemente sichtbar Dialog gibt es eine Option um
einen blauen Orientator am Werkstiicknullpunkt zu zeigen.

Der Werkzeugweg ist eine sehr wichtige Darstellung fir eine Schtkontrolle
vor dem Sarten der Frasmaschine: Eventuelle Fehler sollten am besten vor
dem Frésen gefunden werden. Hier ist ein Bild eines Werkzeugwegs.
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Die meisten Linien werden als durchgezogene Linien gezeichnet (Standard in
Rot), was eine normale Geschwindigkeit (Vorschub) anzeigt..

Violett gezeichnete Linien zeigen an, dass die Vorschubgeschwindigkeit von
DeskProto's Dynamischer Vorschub Kontrolle reduziert ist.

Einige Linien sind grau gedtrichelt, was darauf hinweist, dass es sich um
Eilgang Bewegungen handelt (so schnell wie mdglich).

Der Werkzeugweg héangt von den Einstellungen ab, die im Job Parameter
Dialog vorgenommen wurden.

Nach der Berechnung eines Werkzeugwegs mit dem Befehl Wer kzeugwege
berechnen wird der Werkzeugweg automatisch sichtbar geschaltet (im
Dialog Elemente sichtbar). Um diesen Werkzeugweg an die Maschine zu
senden, muss er zundchst zu einem NC-Programm nachbearbeitet werden,
was mit dem Befehl ,Schreibe NC-Programm® erfolgt. Wie es
weiterverarbeitet wird, bestimmt der Postprozessor, der mit der von lhnen
verwendeten Frésmaschine verbunden ist.

Optionen beim Anzeigen der Wer kzeugwege

Wie bereits erwahnt, werden die Werkzeugwege als rote Linien und schnelle
Bewegungen als gestrichelte graue Linien dargestellt. Se kénnen diese
Farben in den Voreinstellungen andern.

In dem Dialog sichtbare Elemente kénnen die folgenden drei Optionen
aktiviert werden:

Zeige Punkte um an jedem Punkt im Pfad einen Punkt hinzuzuftigen
(Standard ist AUS)

Pfeile zeigen, um die Richtung des Werkzeugwegs anzuzeigen (Standard ist
AUS)
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Zeige Eilgdnge um alle grauen gestrichelten Linien zu zeigen oder nicht
(Sandard ist AN)

Es gibt noch eine weitere nitzliche Option: In einer Animation kénnen Se
beobachten, wie sich der Fréser Uiber den Werkzeugweg bewegt.

So ber echnen Sie Wer kzeugwege
Se konnen die Werkzeugwege berechnen lassen, indem Se die Option
Berechne alle Werkzeugwege im Mentii Erzeugen - Extra auswahlen

1%

Als Abkirzung ist diese praktische Schaltfléche in der werkzeugleiste
vorhanden.

Eine andere Moglichkeit besteht darin, das Kontrollkastchen Werkzeugwege
im Elemente sichtbar Dialog zu aktivieren.

5.3.3 Animation

Bevor Se die NC-Programmdatei an die Maschine senden, sollten Se immer
die Werkzeugwege Uberprifen, indem Se die Zeichnung auf lhrem
Bildschirm betrachten. Wenn viele Werkzeugwege vorhanden sind, kann es
schwierig sein, die Zeichnung zu interpretieren, selbst wenn Se die meisten
Vorgange unsichtbar machen. Um es einfacher zu machen, zu sehen, was
genau passiert, bietet DeskProto die Animation an.
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Werkzeugweg Animation n
> PR ¥ # A
Job: Roughing
X Y z
27.50 34.50 -1.19
© DeskProto Einheiten (mm) [ Zeige tatsachlichen Fraser

() NC-Programm Einheinten (mm)

So zeigen Sie eine Animation an
Se konnen eine Animation anzeigen, indem Se im Menl ,, Erzeugen® die
Option ,, Animation berechnen* auswahlen.

4

Verknipfung ist diese praktische Schaltfliche in der Symbolleiste
vorhanden.

Wenn Se eine Animation 6ffnen, verschwinden alle Werkzeugwege von
Ihrem Bildschirm und der Animationsdialog (siehe oben) wird angezeigt. An
der ersten Position des Werkzeugwegs wird auf3erdem ein kleiner Fréser
gezeichnet. Dies ist eine symbolische Darstellung des echten Frasers (Grolze
und Form stimmen daher nicht): Bei den meisten Frasern wird ein kleiner
vertikaler Zylinder in Dunkelgrau gezeichnet.
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Mithilfe der Steuerelemente in diesem Dialog kénnen Se die Fraserbewegung
gtarten und dafiir sorgen, dass se dem Werkzeugweg folgt. Dies ist eine
grof3e Hilfe, umim Voraus zu sehen, wie sich der Fréser bewegt, wenn dieser
Pfad auf Ihrer Maschine ausgefuhrt wird.

5.34 Simulation

Die NC-Programmdatei ist eigentlich das Endergebnis von DeskProto: Wenn
Se esan die Maschine senden, sollte das gewiinschte Teil entstehen. Es kann
jedoch niitzlich sein, eine Vorschau dieses resultierenden Modells auf dem
Bildschirm in einer Simulation anzuzeigen.

Die Smulation ist ein 3D-Modell, das auf dem Bildschirm angezeigt wird und
Ihnen zeigt, wie das resultierende Teil aussehen wird. Dies kann verwendet
werden, um Dinge wie die resultierende Oberflédchenglétte, fehlerhafte
Bewegungen (falls vorhanden), die das Teil beschédigen, Restmaterial, wo
der Fraser nicht hinkommt, usw. zu Uberpriifen. DeskProto berechnet eine
Smulation in 3D, sodass Se se wie jedes andere Element auf dem
Bildschirm drehen, schwenken und zoomen kénnen. Die Berechnung erfolgt
nur anhand der Werkzeugwegdaten, also ohne Verwendung der zugrunde
liegenden CAD-Daten.

Die Smulation ist fir ein Teil: alle verfiigbaren Jobs kénnen eingeschlossen

werden. Die obige Abbildung zeigt drei Jobs:

e ein Geometrie Job zum Schruppen, bei dem die Kugelkopf-Werkzeugwege
(oder besser die "Hocker" dazwischen) deutlich sichtbar sind: der griine
Teil auf der rechten Seite.
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e ein Geometrie Job zum Schlichten, der eine sehr glatte resultierende
Oberflache erzeugt: Nur die linke Halfte wurde geschlichtet.

e ein Vektor Job mit dem DeskProto Logo, 0.5 mm tief, projiziert auf die
Flaschenoberflache: nur auf der geschlichteten Seite sichtbar.

In einer Smulation kann ein Job nicht einfach unsichtbar gemacht werden
(wie zum Beispiel bei den Werkzeugwegen):

genauso wie im wirklichen Leben ist fir eine Smulation, das Entfernen von
Material moglich, wahrend das Riickgangigmachen eines solchen Entfernens
nicht méglich ist.

Aus diesem Grund konnen die Schtbarkeitseinstellungen der Jobs hier nicht
verwendet werden, und eine Smulation wird mit dem Dialog "Jobs zum
Smulieren” gedffnet, um auszuwdahlen, welche Jobs eingeschlossen werden
sollen.

Erst nach Driicken von Berechnen wird die Smulation aktualisiert (ggf. nach
vorherigem Zurticksetzen).

lobs zum Simulieren n

[ wahle alle / Keine

O Roughing
] Finishing
] Contour (not in Entry Edition)

DeskProto verwendet tatsichlich zwei unterschiedliche Algorithmen zu

Berechnunguses. eine fur 3-Achsen-Werkzeugwege (XYZ) und eine fir

Drehachsen-Werkzeugwege (XZA):

e Der XYZ-Algorithmus verwendet eine gitterbasierte Berechnung: ein
Gitter auf der XY-Ebene mit einer Z-Hohe fir jede Gitterzelle.

¢ Die XZA-Smulation verwendet einen Voxel-basierten Algorithmus: eine
Berechnung basierend auf Voxeln (kleine ,, 3D-Pixel*), die entweder mit
Material gefillt sind oder nicht.

Der Voxel-basierte Algorithmus ist viel komplizierter, und daher wird die

Berechnungszeit langer sein. Die Qualitét des resultierenden Bildes ist bei der

gitterbasierten Smulation hoher. Dieser Algorithmus funktioniert jedoch

einfach nicht fir die Rotationsbearbeitung.
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Se kodnnen den Detaillierungsgrad der Smulation auf der Registerkarte
Smulation der Teileparameter festlegen. Bei den gitterbasierten Smulationen
legt dies die Anzahl der zu verwendenden Gitterzellen fest (die Grofle des
Gitters), bei der voxelbasierten Smulation die Anzahl der Voxel.

Bei Geometrieprojekten ermdglicht Ihnen die gitterbasierte Smulation, die
Simulation mit der Originalgeometrie zu vergleichen und etwaige
Unterschiede mit einer Farbe zu markieren. Restmaterial grin, zu viel
Material abgetragen rot. Auf der Registerkarte Smulation der Teileparameter
kann der Anwender festlegen ob diese Farben verwendet werden sollen oder
nicht, auch die verwendete Toleranz kann festgelegt werden.

Im Smulations-Screenshot oben sieht man zum Beispiel, dass beim
Schruppen ein Aufmal3 belassen wurde (grines Restmaterial), und dass der
Fraser zu dick fir den kleinen Innenradius am Flaschenhals ist (griines
Restmaterial knapp unter der Kappe). Die rote Farbe im DeskProto Logo ist
logisch, da das Logo kein Teil der Geometrie ist und somit DeskProto darauf
schlieffen lasst, dass zu viel Material entfernt wurde. Das Rot ist nur sichtbar,
wenn die Geometrie im Dialog Elemente sichtbar ausgeschaltet ist.

So ber echnen und zeigen Sie eine Simulation
Se konnen eine Smulation anzeigen, indem Se im Menl Erzeugen die
Option Zeige Smulation auswahlen.

D

Als Abkiurzung ist diese praktische Schaltflache in der Werkzeugleist
vorhanden.

Eine andere Mdglichkeit besteht darin, Smulation im Elemente sichtbar
Dialog zu aktivieren.

Die Geschwindigkeit beim Zeichnen einer Smulation kann mit den
Grafikoptionen in den Erweiterten Einstellungen optimiert werden.

535 NC-Programm

NC steht fir Numerical Control (wir werden auch das Akronym CNC
verwenden, das fir Computerized Numerical Control steht). Eine NC-Datei
enthdlt ein NC-Programm: eine Reihe von Anweisungen, die eine CNC-
Frasmaschine ausfiihren soll. Es muss an eine Maschine (oder vielmehr an die
Seuerungssoftware der Maschine) gesendet werden, damit diese Maschine
das NC-Programm ausfuihrt. Jede Datei enthdlt Befehle fur eine bestimmte
Maschine (oder einen bestimmten Maschinentyp).

Ein NC-Programm ist maschinenabhéngig: sein Format wird pro Maschine
unterschiedlich sein, da jede Maschine (oder vielmehr jeder Controller) "eine
andere Sprache spricht”. Das Format, das DeskProto zum Schreiben der NC-
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Datei verwendet, wird durch den Postprozessor bestimmt, der fir diese
Maschine konfiguriert ist. In den Projekt Parametern kénnen Se wéhlen
welche Maschine verwendet werden soll.
Fast jede NC-Programmdatei ist im reinen ASCII-Format: Se kénnen es mit
einem einfachen Texteditor wie Notepad lesen und bearbeiten. DeskProto
kann nur mit ASCIl NC Dateien arbeiten.

So erstellen Sie ein NC-Programm

Die Werkzeugweg die von DeskProto berechnet wurden kénnen mit der
Option Schreibe NC-Programm im Meniu Erzeugen - Extra in eine Datei
geschrieben werden.

bl

Als Abkirzung ist diese praktische Schaltflache in der Werkzeugleist
vorhanden.

DeskProto versucht, die Werkzeugwege aller Jobs eines Teils in einer NC-
Programmdatei zu kombinieren.

Oder, falls Verkettung angewendet wurde, kénnen sogar Werkzeugwege von
Jobs in mehreren Teilen kombiniert werden.

NC Dateiliste

DeskProto zeigt Ihnen eine Liste aller NC-Dateien, die fir das aktuelle
Projekt geschrieben wurden. Diese werden in dem NC Dateien Fenster,
unterhalb der Projekt Navigation angezeigt. Wenn dieses Fenster nicht
sichtbar ist, konnen Se esim Meni Ansicht aktivieren.

Senden des NC-Programms an die M aschine

Fur einige Maschinen ist es moglich das NC-Programm direkt aus DeskProto
an die Maschine zu senden (nur wenige Maschinen unterstiitzen dies). Sehe
dazu die Option NC-Programm an Maschine senden aus dem Erzeugen-
Menu. Fur ale anderen Maschinen missen Se die NC-Datei in der
Seuerungssoftware der Maschine 6ffnen.
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54  Arten der Bearbetung
541 Zwae Seiten Frasen

Auf dieser Seite geht es um die Geometriebearbeitung (gilt nicht fur Vektor
und Bitmap).

Einige Modelle kdnnen komplett von einer Seite bearbeitet werden, so wie
die DeskProto DpPictureFrame Beispiel Geometrie.

Bei anderen Modellen, wie der Mustergeometrie der Parfimflasche, reicht
die Bearbeitung von einer Seite nicht aus.

Eine komplette Flasche kann auf drei Arten erstellt werden:

1. Bearbeiten Se zwei separate Halften und kleben Se diese aneinander,
um ein vollstandiges Modell zu erhalten. Dies ist der einfachste Weg, der
fir viele Arten von Modellen hervorragend funktioniert. Zum Beispiel fur
eine elektrische Handbohrmaschine oder dhnliches Werkzeug.

2. Verwenden Se eine Drehachse, um das Modell wahrend der Bearbeitung
zu drehen. Dies nennt man Bearbeitung mit Drehachse.

3. Bearbeiten Se das Modell von zwei Seiten, also drehen Se das Rohteil
nach der Halfte des Vorgangs um. Dieses Drehen kann entweder manuell
oder automatisch durch eine Rotationsachse erfolgen.

Diese Hilfeseite betrifft die dritte Methode: Zwei Seiten Frasen, manuell
wenden. Informationen zum automatischen Drehen finden Se auf der Seite
Mehrseitenbearbeitung mit Drehachse.

Die Bearbeitung von zwei Seiten bringt einige zusétzliche Probleme mit sich:
- wie befestigt das Teil, nachdem man es umgedreht hat

- wie stellt man sicher, dass beide Seiten perfekt ausgerichtet sind

- wie man den Werkstiick-Nullpunkt fir die zweite Seite richtig einstellt,
damit er mit der ersten Seite Ubereinstimmt.

Der Assistent "Zwei Seiten Frésen" unterstiitzt Se dabei ein komplettes
Modell in nur einem Teil zu erstellen, in dem es von zwei Seiten bearbeitet
wird. Das gesamte zu verwendende Rohteil ist groRRer als das Modell,
wodurch ein Rahmen um das Modell verbleibt. Dieser Rahmen ermdglicht
Ihnen (nach Bearbeitung der ersten Seite) das Modell erneut einzuspannen,
um auch die zweite Seite (nach erfolgtem Umdrehen) zu bearbeiten. Sehe die
Abbildung unten, wo der gelbe Teil das Rohteil ist, oder das, was nach dem
Frésen brig geblieben ist (Draufsicht).
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Offensichtlich muss das Modell mit dem Rohteil verbunden bleiben, wenn die
2weite Seite bearbeitet wird. Dies geschieht Uber die sogenannten Sege: vier
kleine rechteckige Blocke, die als Briicken fungieren, um das Modell mit dem
restlichen Teil des Rohteils (dem Rahmen) zu verbinden. In der obigen
Abbildung sind die vier roten Rechtecke die Stege.

DeskProto sperrt den zu bearbeitenden Arbeitsbereich an der Geometrie plus
den Segen, indem es den Arbeitraum auf Benutzerdefiniert einstellt, und
DeskProto schaltet die Grenzen aus, um zu verhindern, dass das Werkzeug
die AuRenflache jedes Seges bearbeitet (da dies das Teil vom Rohteil
trennen wiirde).

DeskProto legt die Breite und Tiefe (X und Y) des Rohteils fest.Fir X
werden links und rechts 25 mm (oder 1 Zoll) hinzugefiigt, damit Se das
Rohteil an dieser Selle auf dem Bearbeitungstisch befestigen konnen. Fir Y
werden sowohl vorne als auch hinten 10 mm (oder ¥2 Zoll) hinzugefugt, was
zu einem Rohteil fuhrt, das bei der Bearbeitung ausreichend stabil ist. Diese
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Abmessungen mussen nicht sehr genau sein. FUr das eigentliche Rohteil wird
ein leichtes Ubermald empfohlen, um sicherzustellen, dass Se spéater im
Prozess eine Referenzebene bearbeiten kdnnen.

Im Gegensatz dazu muss die Hohe des Rohteils (Z) sehr genau sein, da sonst
die zweite Seite nicht korrekt relativ zur ersten positioniert wird. In der Praxis
kénnen Se diese Anforderung problemlos erfillen, da Se die meisten
Materialien in Platten mit einer genauen Dicke kaufen kénnen. Bei diesen
Platten sind beide Seiten auch genau parallel zueinander. Die Grof3e des
gesamten Rohteils wird in den Teil Parametern definiert.

Beachten Se, dass DeskProto fir zwei verschiedene Rohteiltypen
konfiguriert werden kann: Variable und Fixe GroRe. Der erste Typ ist
Sandard und bestimmt die RohteilgroRRe durch Hinzufligen einer bestimmten
Rahmendicke auf allen vier Seiten, wie oben erlautert. Der zweite Typ
verwendet, wie der Name schon sagt, eine feste RohteilgroRe. Dies ist
praktisch, wenn Se dhnliche Produkte und einen Vorrat an Rohteilen gleicher
GrofRe haben. In diesem Fall ist es mdglich, dass das Teil nicht in das Rohteil
passt (ein gewisser Mindestrand wird als Rahmen benttigt): in solchen Féllen
wird eine Warnmeldung ausgegeben und Se missen das Teil skalieren. Die
Wahl zwischen beiden Rohteiltypen die tatsdchlichen Abmessungen kdnnen
im Dialog Voreinstellungen festgelegt werden.

DeskProto erleichtert Ihnen die richtige Postionierung der beiden Seiten
zueinander. Oder in anderen Worten: um den Werkstiick-Nullpunkt korrekt
einzustellen, damit die zweite Seite passgenau auf die erste passt. Zu diesem
Zweck verwendet DeskProto zwel Lineale (Anschlagleisten), die genau
parallel zu den Maschinenachsen sind und eine bekannte Postion haben.
Sehe die folgende Abbildung: Der lange ,, horizontale” Balken ist parallel zu
X an einer bekannten Y-Position, der kurze ,vertikale® Balken hat eine
bekannte X-Podtion (Parallelitdt it hier weniger wichtig). Der
Werkstlicknullpunkt fir beide NC-Programmdateien muss genau an dem
Punkt gesetzt werden, an dem sich beide Lineale treffen, wobei Z = 0 s0
eingestellt ist, dass die Spitze des Werkzeugs die Oberseite des Rohteils
beriihrt. Dieser Nullpunkt bleibt gleich, nachdem der Block fur die zweite
Seite umgedreht wurde. Sehe auch die Abbildung unten.
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Nach der Bearbeitung der ersten Seite missen Se zwei Referenzebenen
bearbeiten, auf der Rickseite und der linken Seite des Rohteils: siehe die
hellblaue Linie in der Abbildung. Die Bezugsebene links liegt auf Position X
= 0 und muss nicht auf der ganzen Seite sein (was wegen einer Befestigung
nicht moglich wére). Die Referenzebene auf der Rickseite befindet sich auf
einer Y-Position, wie in der Berichtsdatei angegeben, und muss entlang der
gesamten Ruiickseite bearbeitet werden. Nach dem Umdrehen bertihren diese
beiden Referenzebenen genau die Lineale und stellen sicher, dass das Rohteil
genau mit der Maschine ausgerichtet ist und sich genau an der richtigen
Position befindet.

Hinweis:

Die soeben beschriebene Lineal-/Referenzflachenmethode ist nur eine
Methode: Es stehen weitere Methoden zur Verfligung, um das Rohteil nach
dem Umdrehen korrekt zu positionieren. Zum Beispiel durch Referenzgtifte
auf dem Bearbeitungstisch, kombiniert mit passenden Bohrungen im Block,
die genau zu diesen Positionierstiften passen. Dies geht am einfachsten, wenn
Se den Nullpunkt genau mittig zwischen den Stiften (zwei oder vier) setzen.
In DeskProto ist "Mitte Teil" eine vordefinierte Option fur die Nullpunkte X
und Y (muss nach Abschluss dieses Assistenten eingestellt werden).

Der zweiseitige Frasassistent kann mit jeder dieser Positionierungsmethoden
verwendet werden, solange sie dazu fihren, dass das Rohteil vor und nach
dem Umdrehen dieselbe Position hat.

Die gerade erwéhnte Berichtsdatel wird generiert, wenn Se auf der letzten
Seite des Assistenten auf die Schaltfléche Schreibe Bericht in Datei klicken.
Der Bericht liefert ale Informationen, die fir den eigentlichen
Bearbeitungsprozess benttigt werden. Die Datei wird in Notepad gedffnet,
was es einfach macht, die Datei zu drucken und/oder zu speichern. Der
Sandarddateiname ist Wizardlog.txt: Speichern Se den Bericht unter einem
anderen Namen, um zu verhindern, dass er von einem nachsten Assistenten
Uberschrieben wird.
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Natirlich steht es Ihnen frei, die Ergebnisse des Assistenten noch zu
verfeinern, bevor Se mit der Bearbeitung beginnen. Se konnen jeden
Parameter nach Abschluss des Assistenten noch andern: auch Parameter, die
nicht vom Assistenten gesetzt wurden. Sie kénnen auch Jobs hinzufligen, zum
Beispiel eine zusitzliche Endbearbeitung mit einem kleinen Werkzeug fir
bestimmte Details. Wenn Se einen zusétzlichen Jobn verwenden, stellen Se
sicher, dass Se den neuen Job erstellen, indem Se einen vom Assistenten
erstellten Job kopieren und nicht nur einen (Standard-) Job hinzufiigen. Auf
diese Weise werden auch ale vom Assstenten vorgenommenen
Einstellungen kopiert.

Nach dem Andern eines Parameters miissen Se die vom Assstenten
geschriebene NC-Programmdatei erneut speichern.

Eine Fille von Informationen zur zweiseitigen Bearbeitung finden Se im
DeskProto Tutorial-Buch (auch als PDF herunterladbar): Lektion 6 befasst
sich mit der zweiseitigen Bearbeitung und zeigt Ihnen, wie Se eine schne
Mustergeometrie bearbeiten: die Frontabdeckung eines Mobiltelefons. Die
bendtigte STL Datei kann kostenlos auf www.deskproto.com heruntergeladen
werden. Tutorial-Videos sind ebenfalls verfiigbar.

54.2 Bearbeitung mit Drehachse

Eine Drehahcse oder 4. Achse auf einer CNC-Frasmaschine kann auf zwei
verschiedene Arten angewendet werden:

- das Teil kann wahrend der Bearbeitung gedreht werden (kontinuierliche
Drehung)

- Das Teil kann von einer Seite bearbeitet werden (Drei-Achsen-
Bearbeitung), dann gedreht und von einer zweiten Seite bearbeitet werden
usw. Dies nennt mann indexierte Bearbeitung.

DeskProto unterstiitzt beide Methoden, natiirlich nur in der Multi-Axis
Edition von DeskProto. Die Drehachsenbearbeitung ist nur fir Geometrien
maglich.

Bei einigen vierachsigen Maschinen wird die Drehung der 4. Achse durch
Drehen des Spindelmotors und des Frésers (Schwenkkopf) erreicht.
DeskProto unterstiitzt solche Maschinen nicht: nur Maschinen, bei denen die
Drehung der 4. Achse durch Drehen des Rohteils erreicht wird.

Auf dieser Seite geht es um die erste Methode, bei der es sich tatséchlich um
eine ,echte* Drehachsenbear beitung handelt. Se kann durch Aktivieren
des Kontrollkéastchens "Drehachse verwenden” in den Teil Parametern
eingeschaltet werden. Diese Option ist natirlich nur verflgbar, wenn die
Maschine, die Se fur lhr Projekt ausgewahit haben, eine Drehachse in ihrer
Maschinendefinition festgelegt hat.
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Bei den DeskProto-Berechnungen verlauft die Drehachse immer parallel zur
X-Achse. Fallsdiese auf Ihrer Maschine parallel zu Y ist, kénnen Se diesin
der Maschinendefinition konfigurieren: Optionen > Maschinenbibliothek >
OK bei Warnung > wéhlen Se lhre Maschine aus und dricken Se
Bearbeiten. Eine der Optionen in den Drehachsenmaschineneinstellungen ist
»Hat die 4. Achse parallel zu Y* . Diese Option vertauscht X und Y: Weitere
Informationen finden Se auf dieser Hilfeseite.

Geometrydaten

Wenn Geometry Daten geladen sind, wird DeskProto ein Rohteil erstellen
das genau dem Begrenzungsrahmen der Geometrie entspricht. Dieses Rohteil
kann entweder rechteckig oder zylinderformig sein. Die Achse dieses
Zylinders (also die eigentliche Rotationsachse) ist die X-Achse in den
urspringlichen CAD-Koordinaten (die Linie fir Y=0 und Z=0), daher
benétigen Se moglicherweise die Option Zentrum Geometrie, um lhre
Geometrie rund auf der X-Achse zu zentrieren. Flir Geometrien steht eine
einfache Mdglichkeit zum Erstellen eines Rotationsprojekts zur Verfugung:
verwenden Se den Assistenten frasen mit Drehachse.

Vektordaten

Fur Vektordaten sind zwei verschiedene Datentypen mdglich: 2D-
Vektordaten (keine Z-Werte oder ale Z-Werte gleich 0,0) und 3D-
Vektordaten (es liegen Z-Werte ungleich 0,0 vor). Im letzteren Fall bietet
DeskProto die Option, alle Z-Werte zu ignorieren, wodurch die Daten in 2D
konvertiert werden.

Falls nur Vektordaten vorhanden sind, ist eine Drehachsenbearbeitung nur
mdglich, wenn ein zylinderformiges Rohteil gesetzt wurde. DeskProto erstellt
dann einen Zylinder, der genau grof3 genug ist, um die 2D-CAD-Daten um
diesen kompletten Zylinder zu wickeln (wie ein Papieretikett auf einem
Marmeladenglas). Fir ein Bitmap-Bild mit Y-Grof3e 100 mm betrégt der
Durchmesser des generierten Zylinder also 31,83 mm: da der Umfang dieses
Zylinders Pi * 31,83 = 100 mmigt.

Bei gemischten Projekten (berschreibt die GeometriegroRe die
Umwickelberechnung.

In alen Féllen steht es Ihnen natiirlich frei, die Rohteilabmessungen an lhre
Bedurfnisse anzupassen.

Die Drehachsenbearbeitung in DeskProto ist tatséchlich immer noch eine Art
der Dreiachsenbearbeitung: Angtatt X, Y und Z gleichzeitig zu bewegen,
bewegen sich jetzt X, Z und A. In einer DeskProto NC Programmdatei fur
die Bearbeitung mit Drehachse sind keine Y -Koordinaten vorhanden.

Vor dem Start muss also der Fraser entlang Y genau Uber der Rotationsachse
positioniert werden, also bei Y = 0.0. Se kdnnen DeskProto veranlassen, dies
automatisch zu tun, indem Se die Option "Y=0 als ersten Bewegungsbefehl
fur Drehachsbearbeitung schreiben” im Dialog "Erweiterte Maschinen
Einstellungen” aktivieren.

DeskProto macht dies nicht standardmafiig, da eine solche Bewegung lhre
Maschine beschédigen kann, falls der aktuelle Z zu niedrig ist.
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Eine Fulle von Informationen zur Bearbeitung mit Drehachse finden Se im
DeskProto Tutorial-Buch (auch als PDF herunterladbar): Lektion 5 befasst
sich mit der Bearbeitung mit Drehachse und zeigt hnen, wie Se eine schone
Mustergeometrie bearbeiten: den Kopf der beriimten Venus de Milo Satue.
Die benétigte STL Datei kann kostenlos auf www.deskproto.com
heruntergeladen werden. Tutorial-Videos sind ebenfalls verfiigbar.

Bitmatdaten

Falls nur Bitmap-Daten vorhanden sind, erstellt DeskProto auch einen
Zylinderformigesrohteil und wickelt das Bild um diesen Zylinder. Genau wie
oben fur 2D-Vektordaten beschrieben.

Bei gemischten Projekten hat die GeometriegrofRe bei der Berechnung der
Rohteilgrofie Vorrang vor der Umhillungsberechnung.

Bei gemischten Projekten kdnnen Se in den Z-Eingellungen fur die
Vektordaten und/oder den Bitmap-Daten ,Auf 3D-Teilegeometrie
projizieren“ auswahlen. Die Bearbeitungstiefe/Relieftiefe wird dann relativ
zur Geometrieoberflache an dieser XY -Position gemessen.

In alen Féllen steht es Ihnen selbstverstandlich frei, die Rohteilabmessungen
entsprechend I hren Bedurfnissen zu &ndern.

Tatsichlich handelt es sich bei der Drehachsenbearbeitung in DeskProto
immer noch um eine Art Dreiachsenbearbeitung: Angtatt X, Y und Z
gleichzeitig zu bewegen, bewegen sich jetzt X, Z und A. In einer DeskProto
NC-Programmdatei zur Drehachsenbearbeitung ist kein Y-Koordinatenwert
vorhanden. Vor dem Start muss der Fréser also entlang Y genau Uber der
Drehachse positioniert werden, also bei Y = 0,0.

Se konnen DeskProto dazu veranlassen, dies automatisch durchzufiihren,
indem Se im Dialog ,, Erweiterte Maschineneinstellungen® die Option ,, Y=0
im ersten Bewegungshefehl fir Drehachsenbearbeitung schreiben*
aktivieren.

DeskProto fuhrt dies standardm&Rig nicht aus, da eine solche Bewegung lhre
Maschine beschédigen kann, wenn der aktuelle Z-Wert zu niedrig ist, und da
bei manchen Drehachsenmaschinen Y -Bewegungen nicht méglich sind.

Umfangreiche Informationen zur Drehachsenbearbeitung finden Se im
DeskProto-Tutorial-Buch (als PDF herunterladbar): In Lektion 5 geht es um
die Drehachsenbearbeitung einer Geometrie und zeigt Ihnen, wie Se eine
grofRartige Beispielgeometrie bearbeiten: der Kopf der beriihmten Statue der
Venus von Milo. Die STL Datei kann auf www.deskproto.com
heruntergeladen werden. Daruber hinaus sind auf der Webste eine Reihe
schoner Tutorial-Videos verfugbar.
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54.3 Mehrsatenbearbeitung mit Drehachse

Eine Drehahcse oder 4. Achse auf einer CNC-Frasmaschine kann auf zwei
verschiedene Arten angewendet werden:

- das Teil kann wéhrend der Bearbeitung gedreht werden (kontinuierliche
Drehung)

- Das Tell kann von einer Seite bearbeitet werden (Drei-Achsen-
Bearbeitung), dann gedreht und von einer zweiten Seite bearbeitet werden
usw. Dies nennt mann indexierte Bear beitung.

DeskProto unterstiitzt beide Methoden, natirrlich nur in der Multi-Axis
Edition von DeskProto. Die Drehachsenbearbeitung ist nur fiir Geometrien
maglich.

Auf dieser Seite geht es um die zweite Methode, genannt Indexierte
Bearbeitung. DeskProto bietet indexierte Bearbeitung im Assistenten
M ehr seiten-Bear beitung mit Drehachse fir Zwei oder mehr Seiten. In
diesem Assistenten kdénnen Se eine beliebige Zahl auswahlen, von 2 bis zu 99
Seiten.

e Der Assistent generiert automatisch die bendtigte Menge an Teilen fir Se
und wendet die richtige Drehung fir die Geometrie in jedem Teil anThe.
Die Drehungen sind gleichméRig verteilt (360 / N), bei Bedarf kénnen Se
ein hoheres N wéhlen und dann spéter einige der Teile [dschen.

e Sege (Zylinder Blécke links und rechts), um das Teil mit der Drehachse
verbunden zu halten sind optional.

¢ Injedem Teil werden ein oder zwei Jobs erzeugt (Schlichten und optional
zuerst Schruppen): Der Assistent verkniipft alle diese Operationen zu einer
grof3en Kette, um eine kombinierte NC-Datei fiir den gesamten indexierten
Frésprozess zu schreiben.

e Die erforderlichen A-Achsen-Drehbefehle fir die Drehachse (zwischen
den Jobs) werden in die Sart/Ende Befehlen der Jobs eingetragen. Der
Assistent verwendet diese Befehle auch, um Z auf eine sichere Hohe zu
bewegen, bevor das Rohteil gedreht wird. Dies ist erforderlich, da die
Diagonale eines rechteckigen Rohteils grofRer ist als jede der Seiten.

DeskProto bietet auch indexierte Bearbeitung auf Finf-Achsen
Frasmaschinen (Funf-Achsen smultane Bearbeitung wird nicht unterstiitzt).
Das funktioniert genauso wie mit vier Achsen: Se erstellen eine Reihe von
Teilen, geben die richtigen Drehungen fiir jedes Teil an und geben dieselben
Drehungen in den Sartbefehlen jedes Jobs an. Nur miissen jetzt sowohl ein
A-Achsen-Drehbefehl als auch ein B-Achsen-Drehbefehl spezifiziert werden.
Fur die 5-Achsen-Bearbeitung missen diese Befehle manuell hinzugefigt
werden, da kein 5-Achsen-Wirzard vorhanden ist.
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544  Funf-Achsen Bearbeitung

DeskProto hietet eine eingeschrénkte Unterstiitzung fir Finf-Achsen-
Maschinen:

- nur indexierte Bearbeitung, keine kontinuierliche Drehung oder
gleichzeitige 5-Achsen-Bearbeitung. Dies bedeutet keine Drehungen wahrend
der Bearbeitung, sondern nur Drehungen zwischen den 3-Achsen-
Werkzeugwegen fir die verschiedenen Ausrichtungen des Teils.

- Es werden nur 5-Achsen-Maschinen im , Trunnion-Stil*  unterstiitzt:
Maschinen, bei denen zwei Drehtische kombiniert sind, die den Rohteilblock
drehen. Sehen Se sich die Abbildung unten an, in der eine einfache 5-
Achsen-Einheit im Zapfenstil dargestellt ist, die auf einem Bearbeitungstisch
mit T-Nuten positioniert ist. Die groRe Dreheinheit (die horizontale Achse)
dient als Kipptisch, die kleine Dreheinheit (im Bild die vertikale Achse) kann
das Teil drehen. Ein weiteres Foto einer solchen Maschine finden Sie auf der
Seite mit den Einstellungen der Drehachse.

DeskProto unterstiitzt keine Maschinen, bei denen eine oder beide
Drehungen durch Drehen des Spindelmotors und des Frésers erreicht werden
(Schwenkkopfmaschinen). Wir haben nicht vor die 5-Achsen Optionen in
DeskProto zu erweitern, da das Programm einfach zu verwenden sein soll.
Die 5-Achs-Bearbeitung ist ein komplexer Prozess, der diesem priméren Ziel
nicht gerecht wird.

Der Finf-Achsen-Prozess ist viel komplexer als der Vier-Achsen-Prozess,
daher kann DeskProto keinen Assistenten anbieten, der ein solches Projekt
automatisch fur Se ergtellt. Es funktioniert genau wie das indexierte
bearbeiten mit vier Achsen: Se ergtellen eine Reihe von Teilen, geben die
richtigen Drehungen fir jedes Teil an und geben dieselben Drehungen in den
Sartbefehlen jedes Jobs an. Erst jetzt missen sowohl ein A-Achsen-
Rotationshefehl als auch ein B-Achsen-Rotationsbefehl angegeben werden.

Sehr wichtig ist, dass die Trandationseinstellungen fur alle Achsen , Keine*
sein mussen: Der Nullpunkt an der Maschine muss mit den CAD-Daten
Uber einstimmen. An der Maschine muss dieser Nullpunkt genau auf den
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Schnittpunkt beider Drehachsen gesetzt werden, da DeskProto auch alle
Drehungen um die Achsen tber diesen Nullpunkt durchfihrt.

Diessind die Schritte im Prozess:

o Definieren Se ein Teil fir jede Seite, die Se bearbeiten mdchten, und
wenden Se die richtige Drehung fiir die Geometrie in jedem Teil an.

o Definieren Se die Jobs, die Se fur jedes Teil benétigen

e Legen Se die Rotationsbefehle fir A und B fest (die zwischen den Jobs
ausgefihrt werden sollen), indem Se sie in die Start/Ende Befehle des Jobs
eingeben. Die Rotationswerte missen mit denen Ubereinstimmen, die
gerade fur jedes Teil eingestellt wurden. Geben Se aufRerdem Befehle ein,
um das Z auf eine sichere Hohe zu bewegen, bevor Se das Rohteil drehen.

o Verknipfen Se alle Vorgange in einer grof3en Kette, um eine kombinierte
NC-Datei fur den gesamten indexierten Frésprozess zu schreiben.

Es sollte klar sein das dies nur fir erfahrene DeskProto Anwender geeignet
ist. Eine detaillierte Anleitung zur finfachsigen indexierten Bearbeitung
finden Se in Lektion 9 des DP-Tutorial-Buchs (kann as PDF
heruntergeladen werden). Inklusive einem schonem Beispiel projekt.

545 Laser gravieren

Viele kleine CNC-Frasmaschinen bieten optional eine Lasereinheit an.
Hierbei handelt es sich um ein Gerédt, das einen nach unten gerichteten
Lasergtrahl auf das Teil sendet, der das Material verbrennt. Es kann
verwendet werden, um die Farbe zu andern und somit auf dem Teil zu
schreiben/zeichnen (Lasergravur), oder das Teil vollstdndig auszuschneiden
(Laserschneiden)..

DeskProto unterstiitzt die Verwendung eines solchen Laser fir die Vektor-
Bearbeitung (also nicht zum Erstellen von 3D-Geometrieteilen oder fir
Bitmap-Bilder). Dies kann in 2D auf einem flachen Materialstiick erfolgen,
aber auch in 3D, indem die Vektorkurven auf die 3D-Geometrie eines zuvor
bearbeiteten Teils projiziert werden.

Um die Lasergravur nutzen zu kdnnen, miissen zunéchst die folgenden Dinge
konfiguriert werden:

1. In lThrem Postprozessor miissen Se die Laser Option aktivieren (auf dem
Reiter Laser)

2. In lhrer Maschinen Definition miissen Se die Laser Option aktivieren (in
den Maschinen-L aser-Einstellungen).

3. You need to define one of more laser cutters.

AnschlieRend konnen Se in den Vektor Job Parametern einen dieser
Laserschneider auswahlen.
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Dadurch andern sich die folgenden Optionen in den Einstellungen, die dieser
Dialog bietet:

- das Wort "Spindeldrehzahl" wird durch einen "S-Wert" ersetzt, mit der
Maschinen Laser L eistung Wert als min und max. Das liegt daran, dass viele
Maschinen den SBefehl (im G-Code) verwenden, um die Laserleistung
einzustellen.

- Es wird eine Option ,Durchlaufanzahl* hinzugefligt, die verwendet
werden kann, wenn |hr Laser zu schwach ist, um das gewiinschte Ergebnisin
einem Durchgang zu erzielen.

- Die Bearbeitungstiefe ist bei Omm deaktiviert: Hier geht es um die Gravur
auf der Oberflache des Materials.

- Tiefbohren ist deaktiviert

- Alle Schruppoptionen sind deaktiviert

- Der dynamische Vorschub ist deaktiviert.

Auch die Werkzeugwege werden unterschiedlich sein:

- Bei schnellen Positionierungsbewegungen wird der Laser abgeschaltet

- Der Werkzeugweg muss nach oben gehen und bei jeder
Positionierungsbewegung eine schnelle Bewegung ausfihren (bei sehr
kleinen Bewegungen kann ein Fréaser auf Bearbeitungsebene bleiben). Wir
nennen dieses Verhalten ,, Niemals niedrig bleiben”.

Und die Z=0-Position muss auf der Ebene eingestellt werden, auf der der
Fokus des L asers das Material trifft.

546 V-Frasen

V-Frésen ist ein spezieller Typ der Vektorbearbeitung. Se finden die
Einstellungen auf der V-Frésen Registerkarte der Vektorjobparameter. Fir

diesen Werkzeugwegtyp muss ein konischer Fréser verwendet werden, auch
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» V-Fréser oder , V-Bit* genannt. Der Trick bei einem solchen Fraser besteht
darin, dass die Breite der bearbeiteten Nut von der Fragtiefe abhangt.

Gehen Wir davon aus, dass Se einen konischen 45-Grad-Fréser haben
(eingeschlossener Winkel 90 Grad) und dass Z=0 mit der Spitze dieses
Frésers (einer scharfen Spitze) an der Oberflache des Materials eingestellt
wird. Das Bild oben zeigt, wie ein Werkzeugweg bei Z=-1 mm zu einer Nut
mit 2 mm Breite fihrt und ein Werkzeugweg bei Z=-3 mm eine Nut mit 6 mm
erzeugt.
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Se kénnen sich vorgtellen, dass ein 3D-Werkzeugweg mit unterschiedlicher
Tiefe eine Nut mit unterschiedlicher Breite erzeugt. V-Frésen bendtigt
geschlossene Vektorkurven: es berechnet Werkzeugwege mit einer Tiefe, die
der Breite der Tasche an jeder Position entspricht. Esist auch méglich, in der
resultierenden Nut scharfe Ecken zu erzeugen: Verwenden eines
Werkzeugwegs, der in einer Bewegung in einem bestimmten Winkel zur
Oberflache (Z=0) ansteigt.

V-Frésen eignet sich sehr gut, um einen Text in einer detaillierten Schriftart
zu bearbeiten: Die Screenshots oben zeigen den V-Frasen-Werkzeugweg fir
ein ,e"-Zeichen in der Schriftart Times New Roman (mit einem konischen
45-Grad-Fraser). Durch die unterschiedliche Tiefe wird sichergestellt, dass
die Breite der Nut genau mit dem Umriss der Zeichnung Ubereinstimmt.
Beachten Se die kurzen Werkzeugwege auf der rechten Seite zu den drei
scharfen Innenecken.
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Die beiden Bilder oben zeigen den Werkzeugweg und aus demselben
Blickwinkel eine Smulation des resultierenden Teils. Wie Se sehen: Die
auRere Form der Nut entspricht tatsachlich genau den Vektorkurven dieser
Schriftart.

Esist klar, dass ein V-Frésen-Werkzeugweg tief geht, wenn die Nut breit ist
und/oder wenn der V-Fréser eine scharfe Spitze (kleiner Winkel) hat. Bei
Bedarf wird der Werkzeugweg schrittweise nach unten verschoben
(Schruppebenen). DeskProto zeigt lhnen, wie tief der uneingeschrankte
Werkzeugweg eintaucht (nach der Berechnung der Werkzeugwege auf der
Registerkarte V-Frasen).
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Falls Se nicht auf diese uneingeschrankte Tiefe frasen méchten, bietet I|hnen
DeskProto die Mdoglichkeit, diese Tiefe auf die von lhnen festgelegte
Bearbeitungstiefe zu begrenzen (Vektor Job Parameter, Registerkarte Z
Eingtellungen). Alle Fréserbewegungen unterhalb dieser Bearbeitungstiefe
werden Ubersprungen und DeskProto flllt die resultierende horizontale
Flache mit Taschenwerkzeugwegen.
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Auch wenn Se die Tiefe nicht begrenzen, ist die Tiefe nicht vollig
uneingeschrénkt: Die V-Frasen-Werkzeugwege reichen nicht unter die
Unterseite des Rohteils.

Im Bild oben sehen Se sowohl die Werkzeugwege als auch das Ergebnis. Da
der verwendete V-Fraser eine scharfe Spitze hat, ist klar, dass diese
Unterseite nicht flach sein wird, wie Se in der Smulation rechts deutlich
sehen kdnnen.

Esist mdglich, diesen Boden durch einen zusétzlichen Job flach zu machen:
einen Ber einigungs Job. Se kdnnen ganz einfach einen Solchen Job mit der
Schaltflache "Bereinigungs Job erzeugen..." erstellen, diese finden Se auf der
Registerkarte V-Frasen der Job Parameter. Dieser zusdtzliche Vorgang
verwendet dieselben Kurven und dieselbe Bearbeitungstiefe wie der V-
Carving-Vorgang, verwendet jedoch einen Flachfraser (anstelle eines V-
Frésers) und Taschenfréswerkzeugwege. Es enthdlt auch eine spezielle
Einstellung: die auf der Registerkarte Schruppen eingestellte XY -Zugabe, die
bendtigt wird, da der Flachfréser einen gewissen Abstand zu den Kurven
einhalten. Dieser Abstand hangt von der Frastiefe und dem Winkel des
Frasers ab, wie auf der gerade erwahnten Hilfeseite zum Bereinigungs Job
erlautert. Bel einem 45-Grad-Kegelfraser ist das einfach: Das Aufmal3 muss
genau so grofd sein wie die Bearbeitungstiefe.

Wie Se im Bild oben sehen kénnen, wird nicht der komplette Boden flach
gemacht. Der Schaftfréser (Flachfréser) kann nicht weiter in scharfe
Innenecken hineinreichen, als sein Radius zul&sst.
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Das Ergebnis eines V-Fréasen-Job kann vollstandig verandert werden, indem
eine geschlossene Vektorkurve um die gesamte Vektorzeichnung herum
hinzugefiigt wird. Wie im Bild oben das Quadrat um das ,,€*. Wenn Se jetzt
(erneut) ,, Alle Kurven* auswahlen, wird der Hintergrund dieses ,, € V-férmig
gestaltet sein, wie oben gezeigt. Was wiederum ein tolles Ergebnisiist!

Dieswird natiirlich 1anger dauern, da der Werkzeugweg jetzt viel langer ist.

Auch hier kénnen Se einen Bereinigungs Job hinzufiigen, um die Unterseite
flach zu machen.

Wie bereits erwahnt, ist dieser Werkzeugwegtyp ein groRartiges Werkzeug
zum Erstellen von Schildern: Se werden erstaunt sein, wie schnell Sie mit V-
Frésen ein sehr ansprechendes Schild herstellen kdnnen. Es kann natirlich
auch fur andere grafische Gestaltungen als nur Text verwendet werden.

Es kann auch sehr gut fir Intarsien verwendet werden.
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54.7 Intarsen (Holz-in-Hol2)

Eine Holz-in-Holz-Einlage (Intarsie) verwendet zwei verschiedene Holzarten
in unterschiedlichen Farben, um ein Werkstiick mit einem grafischen Motiv
auf der Oberseite zu erzeugen. Das obige Foto zeigt eine schdne Einlage mit
einem Rosenmotiv. Natirlich kann das Motiv auch aus Text bestehen.

Das Erdellen einer Holz-Einlage beinhaltet das Frésen einer Vertiefung
(Tasche) in die flache Oberseite des Grundmaterials (dem , weiblichen®
Teill) sowie das Anfertigen eines passgenauen Gegenstiicks (dem
»mannlichen* Teil, auch , Plug® genannt), das exakt in diese Vertiefung
passt. Dieses Gegenstiick wird anschlieffend in die Tasche eingeklebt,
Uberstehendes Material wird abgesdgt und die Oberflache wird abschlieffend
bearbeitet, sodass sie glatt und eben ist.

Wir haben festgestellt, dass das sogenannte V-Frésen eine hervorragende
Methode ist, um prézise Intarsen herzustellen. Bei Verwendung eines V-
Frésers erhalten sowohl die Basis als auch das Gegenstiick schrége
Seitenwande, was den Klebeprozess deutlich erleichtert. Alle einzusetzenden
Teile befinden sich auf einem Werksttick. Beim Verleimen werden die beiden
Teile durch die schrégen Wénde automatisch in die richtige Position gefuhrt;
kleine Ungenauigkeiten in der Ausrichtung werden dabei gut ausgeglichen.
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Aufgrund dieser schrédgen Wéande wird diese Art von Einlage auch als
prismatische Intar sie bezeichnet.

Ein weiterer wichtiger Vorteil ist, dass sich dank der scharfen Spitze des V-
Frasers auch Einlagen mit sehr scharfen Ecken herstellen lassen.

Wie esgemacht wird

/ Astwork curve :
:
!

Fur den ménnlichen Teil sind zwei zusétzliche Einstellungen erforderlich:

1. Die Geometrie muss gespiegelt werden, da der Stecker verkehrt herum
verwendet wird.

2. Esmuss eine zusdtZiche Kurve ausgewdahlt werden: ein Rechteck um das
gesamte Design. Dadurch wird das gesamte Material zwischen den
Bildkurven und diesem Rechteck entfernt.

Die schematische Zeichnung oben zeigt, was passiert, wenn Se einfach
sowohl das ménnliche Teil as auch das weibliche Teil mit den gleichen V-
Frasen-Einstellungen bearbeiten. Das Design ist eine Nut von 10 mm Breite
und die Shnitttiefe ist auf 4 mm begrenzt. In beiden Féllen wird das
Kunstwerk oben auf dem Materialblock positioniert. Es wird sofort klar, dass
der Secker (das ménnliche Teil) nicht in die Basis (das weibliche Teil) passt.
Daher ist eine zusdtzliche Einstellung erforderlich: die Kurventiefe.

Artwork curve Depth | Curve
limktion | depth
g

10.00 10.00

H E | 5
o2y o T -

gluing overlep level

e — \ excess gap

Die Basis (weiblicher Teil) war bereits korrekt: Die Grafikkurven sind auf der
oberen Fléche vorhanden, die im Ergebnis sichtbar sein wird. Das Ergebnis
zeigt also das Original-Kunstwerk

Fur den Stecker (mannlicher Teil) haben wir diese zusdtzliche
Kurventiefeneinstellung verwendet und eine Tiefe von 3mm eingegeben. Die
Frastiefenbegrenzung betrégt wie beim weiblichenteil weiterhin 4 mm. In der
Zeichnung kdnnen Se sehen, was passiert, wenn die Bildkurven 3mm unter
der Oberkante des Rohteils liegen: Der Stecker passt jetzt gut in die Basis, mit
3mm Uberlappung.
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In diesem Beispiel (siehe Bild) verbleibt auf beiden Seiten ein Spalt von
Imm:

- Der Sagespalt dient zum einfachen Absigen des restlichen Steckers

- Der Uber schiissige Spalt bietet Platz fr Uberschiissigen Kleber

Die Klebeliber lappung betrégt in diesem Beispiel 3mm: Hier beriihren sich
beide Teile (unter Druck beim Kleben), um eine feste Verbindung
herzustellen.

Beide Lucken bieten auch Platz fur die verbleibenden Spitzen der
horizontalen Fachen: Ein V-Bit-Fraser mit scharfer Spitze kann diese
Oberflachen nicht flach frésen. Wenn Se also keine Bereinigungs Job
verwenden, verbleiben Materialspitzen zwischen den V-Bit-Werkzeugwegen.

Der SHgespalt ist immer vorhanden, der Uberschissige Spalt ist nur
vorhanden, wenn die Nuten in der Basis einen horizontalen Boden haben,
also wenn die uneingeschrankten Werkzeugwege tiefer gehen wiirden als die
von lhnen festgelegte Tiefenbegrenzung.
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-

Die obenstehenden Bilder zeigen die beiden Teile fur die Rosen-Intarsie:
links die Werkzeugwege, rechts das Ergebnis kurz vor dem Verleimen. Da
beide Teile mit demselben Fréser bearbeitet wurden, ist der Winkel der
Seitenwénde identisch. Die Formen auf dem ménnlichen Teil (dem linken
Werkstiick) wirken moglicherweise etwas klein — das liegt daran, dass das
Motiv 3 mm unterhalb der Oberseite des Rohteils positioniert ist. Daher sind
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die Formen, die man an der Oberflache dieses Rohteils sieht, tatsachlich
kleiner alsim urspriinglichen Design.

Die genauen Tiefenwerte fur die Herstellung einer Einlage héngen von der
GroRe der Einlage und der Holzart ab. Die auf dieser Seite angegebenen
Werte bieten jedoch einen guten Ausgangspunkt.

Der mannliche Teil (der Secker) hat typischerweise einen grofien Bereich, in
dem das gesamte Material entfernt werden muss (bis zur Tiefenbegrenzung).
Der V-Bit-Fraser ist kein effizientes Werkzeug fur die Bearbeitung solch
grol3er horizontaler Fldchen und kann keine ebene Oberflache erzeugen. Um
die Oberflache flach zu machen, kénnen Se einen Bereinigungs Job
hinzufigen: Ein Taschenfrésvorgang mit einem HFachfréser, der diese
Oberfléache wirklich flach macht. Bei diesem Bereinigungs Job stellt
DeskProto automatisch ein Aufmass ein (Registerkarte ,, Schruppen*), da der
Flachfraser von der Bildkurve entfernt bleiben muss, um den untersten Teil
der abgewinkelten Seitenwénde, die der V-Fraser bearbeitet hat, nicht zu
entfernen. Der Werkzeugweg oben auf der linken Seite zeigt einen solchen

Bereinigungsvorgang.

Auch die Bearbeitung des gesamten horizontalen Bereichs um das Kunstwerk
mit einem V-Bit-Fréser nimmt viel Zeit in Anspruch. Tatséchlich handelt es
sich hierbei um Zeitverschwendung, da der Bereich durch den Bereinigungs
Job ebenfalls bearbeitet wird. Se kdnnen dies vermeiden, indem Se Ihren
CAD-Daten eine zusétzliche Kurve hinzufiigen: eine ver setzte Kurve um lhr
Design. Fir den V-Frasen-Vorgang des méanlichen Teils kdnnen Se dann
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angelle der Rechteckkurve diese versetzte Kurve wahlen: siehe den
Werkzeugweg oben auf der rechten Seite. Beachten Se, dass diese versetzte
Kurve die Rechteckkurve mdglicherweise nicht beriihrt oder schneidet.

Die Einstellungen zum Erstellen einer Intarsie kénnen Se im Beispiel pr oj ekt
William-inlay.dpj tberprifen. Dies ist ein einfaches Namensschild mit dem
Text ,William" in der Schriftart Times New Roman als eingelegtem
Kunstwerk. Die GrofRe betragt 200 x 70 mm, die Fréser sind ein 30-Grad-V-
Fraser (eingeschlossener Winkel 60 Grad) und ein flacher D-6-mm-
Schaftfréaser fur den Bereinigungs Job. Fur Zollbenutzer betragt die GroRe 7,9
x 2,8 Zoll und der Bereinigungsfraser hat D 1/4 Zoll.

Dieses Beispielprojekt kann mit allen kostenpflichtigen Editionen (Entry,
Expert, Multi-Axis) erstellt werden, jedoch nicht mit der Kostenlosen Free
Edition da diese kein V-Frésen bietet.

54.8 HeiRdrahtschneiden

Ein HeilRdrahtschneider it eine Maschine zum Schneiden von PS-Schaum
(PolyStyrol). Dabei wird ein diinner Metalldraht verwendet, der erhitzt wird
und durch Schmelzen des Materials einen diinnen Schnitt durch einen EPS
Block erzeugen kann. Bei CNC-Maschinen wird der Verlauf des Heil3drahtes
CNC-gesteuert. Der Draht einer solchen Maschine ist immer eine gerade
Linie, in den meisten Féllen horizontal.
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Das Bild oben zeigt ein sehr einfaches Bild einer solchen Maschine: Die
orangefarbene Linie ist der heil3e Draht. Diese Maschine kann die Z-Position
des Drahtes steuern, da dieser sich entlang der beiden Sdulen auf und ab
bewegen kann. Die Sulen kénnen nach links und rechts verschoben werden,
um die X-Position zu steuern: sodass jedes Ende des Drahtes eine 2D-
Bewegung (XZ) ausfihren kann. DeskProto erstellt Heilkdraht-
Werkzeugwege, bei denen beide Enden des Drahtes (beide Spalten) die
gleiche 2D-Bewegung ausfiihren.

Kunden, die groRRe Teile aus EPS-Schaum CNC-bearbeiten, kdnnen ihren
Produktionsprozess wesentlich effizienter gestalten, indem sie CNC-
Bearbeitung mit Heilidrahtschneiden kombinieren und entweder 2zwei
separate Maschinen oder eine Maschine verwenden, die beide Technologien
kombiniert. Se entfernen so viel PS-Schaum wie moéglich mit einem
HeiRRdraht, was schneller als bei der maschinellen Bearbeitung ist und die
Menge an Spanen und Saub, die entsteht, erheblich reduziert. Dies
funktioniert am besten in Kombination mit einer Drehachse, da der heil3e
Draht dann mehrere Schnitte in unterschiedlichen Winkeln ausfiihren kann.
Die Endbearbeitung kann dann mit einem Fréser und standardméfdigen
DeskProto-Werkzeugwegen erfolgen.

Konfiguration

DeskProto unterstiitzt Heifldraht fur 3D Bearbeitung und fur Bitmap
Bearbeitung (also nicht fir Vektordaten). Allerdings wird es hauptsichlich
fir die rotierende Bearbeitung von Geometriedaten eingesetzt.

Um das Heiflidrahtschneiden nutzen zu kénnen, miissen zunédchst folgende
Dinge konfiguriert werden:

1. In Ihrem Postprozessor miissen Se die Heilidrahtoption aktivieren, siehe
unten (auf der Registerkarte Heif3draht).

2. In Ihrer Maschinen Definition miissen Se die Heil3drahtoption aktivieren
(in den Heildrahteinstellungen der Maschine).

3. Semissen einen oder mehrere HeilRdrahtscheider anlegen.

Projekteinstellungen

AnschlieBend kdnnen Se in den Job Parametern einen dieser
Heildrahtschneider auswéahlen.

Dadurch andern sich die folgenden Optionen in den Einstellungen, die dieser
Dialog bietet:

- fur die 3-Achsen-Bearbeitung ist der Abstand zwischen Werkzeugwegen
deaktiviert, da dann nur ein Werkzeugweg generiert wird

- fur die 4-Achsen-Bearbeitung sind die voreingestellten Werte fur den
Abstand zwischen Werkzeugwegen unterschiedlich, siehe unten

- die Spindelgeschwindigkeitseinstellung ist deaktiviert

- die meisten Strategien sind deaktiviert: Es sind nur parallele Werkzeugwege
entlang X mdglich
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- die meisten Schruppoptionen sind deaktiviert
- der dynamische Vorschub ist deaktiviert.

Auch die Werkzeugwege werden unterschiedlich sein:

Hier ist ein Beispiel-DeskProto-Projekt mit Beispielgeometrie Bottle.stl und
einem HeilRdrahtschneider mit einem Durchmesser von 1,5mm (bei einem
HeiRdrahtschneider ist dies nicht der Durchmesser des Drahtes, sondern die
Breite des Pfads, der geschmolzen wird). Von links nach rechts sehen Se die
Geometrie, den Werkzeugweg (Strategie Parallel entlang X, nur X und Z
werden verwendet) und die Smulation. Es wird nur ein Werkzeugweg
generiert, da davon ausgegangen wird, dass dieser Fréser lang genug ist, um
den gesamten Block auf einem Pfad zu schneiden (in der Fréserdefinition
wird dies as ,Auto-Lange” bezeichnet). Der Werkzeugweg ist
2weidimensional und beim Schreiben der NC-Datei unterdriickt DeskProto
die dritte Koordinate (in diesem Fall die Y-Koordinate). Das heild, es sei
denn, Se haben im Postprozessor definiert, dass es sich um eine erforderliche
Koordinate handelt.

Wenn Se einen Heilkdrahtschneider auswahlen, werden Se sehen, dass als
Srategie nur Parallel entlang X verflgbar ist, was fur diesen einen
Werkzeugweg sinnvoll ist. Auferdem werden die Schruppebenen
deaktiviert: Nach dem Schneiden dieses Werkzeugwegs muss das
Uberschiissige Material von Hand entfernt werden. Beim Einsatz eines
Frasers misste das gesamte Material durch Schruppschichten in Spane
umgewandelt werden. Ramping ist ebenfalls deaktiviert, da dies zu
unerwiinschten zusétzlichen Bewegungen fihren wirde. Von den beiden
Prézisonseingtellungen kann nur die SchrittgrdRe eingestellt werden, da
kein Werkzeugwegabstand vorhanden ist. Die SchrittgrofRe muss einen
niedrigen Wert haben, da der Durchmesser eines Heilidrahtschneiders (die
Breite der Nut) klein ist. Das stellt kein Problem dar, da DeskProto nicht
bendtigte Punkte aus dem Werkzeugweg herausfiltert.

Die Smulation im obigen Bild zeigt eine Einschrénkung bei der Verwendung
eines Heilldrahtes zum Schruppen: An der gewdlbten Fléche zur Vorder- und
Rickseite der Flasche wurde kein Material abgetragen. Es kann also
durchaus sein, dassim ersten Arbeitsgang mit einem Fraser Schruppschichten
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eingesetzt werden miissen. DeskProto macht dies nicht automatisch (aber es
warnt Se jedoch).

Verwendung einer Drehachse

Die oben beschriebenen 2D-Werkzeugwege sind fir das HeiRdrahtschneiden
normaler Standard: Jeder Benutzer einer solchen Maschine verfligt bereits
Uber eine Software, die diese Art von Werkzeugwegen erstellen kann. Anders
verhdlt es sich, wenn die Maschine zusdtzlich Uber eine CNC-gesteuerte
Rotationsachse verfigt: Hier zeichnet sich DeskProto aus, und in der Praxis
ist das Drehachsschneiden der Haupteinsatzbereich der Heildrahtoption von
DeskProto.

.
Y‘X

Um dies zu nutzen, aktivieren Se einfach die Option , Drehachse
verwenden in den Teileparametern. In den 3D Job Parametern wéhlen Se
einen HeilRdrahtschneider aus. Se werden sehen, dass Se jetzt erneut den
Abstand zwischen Werkzeugwegen festlegen kénnen (was fir die oben
beschriebenen dreiachsigen Werkzeugwege nicht mdglich war). Die Werte,
aus denen Se jetzt wahlen kdnnen, basieren nicht (wie normalerweise) auf
dem Fréserdurchmesser, sondern auf dem Umfang eines Zylinders um das
Teil. Ignorieren Se einfach den tatsichlichen Wert und schauen Se sich den
Nenner des angezeigten Bruchs an. Zum Beispiel die Option "c/4"
veranlasst DeskProto 4 Werkzeugwege zu berechnen, gleichmaflig um die
Rotationsachse verteilt, also im 90-Grad-Winkel zur A-Achse. Das Bild oben
zeigt vier rotierende HeilRdraht-Werkzeugwege fur die Flaschengeometrie.

Postpr ozessor

Die NC-Datei, die DeskProto fur Heif3draht-Werkzeugwege erstellt (unter
Verwendung  eines  G-Code-basierten Postprozessors), enthalt
Koordinatenwerte fir X, Z und (fir Drehachsen-Werkzeugwege) fur A. Wir
haben jedoch gesehen, dass einige HeilRdrahtschneidemaschinen
unterschiedliche Koordinaten verwenden. Zum Beispiel: Fur eine Maschine
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wie oben auf dieser Seite verwenden einige Seuerungen X und Y (Y fir die
Hohe des Drahtes) anstelle von X und Z wie es DeskProto verwendet. Bei
solchen Maschinen ist Z die Lange des Drahtes. Andere Maschinen
verwenden A, B oder C, um den heillen Draht zu steuern. Um solchen
Maschinen gerecht zu werden, koénnen Se dies im Postprozessor
konfigurieren.

Da es sich bei dem HeilRdraht-Werkzeugweg um einen 2D-Werkzeugweg
handelt, unterdriickt DeskProto automatisch die dritte Koordinate (Spalte Y).
Beachten Se, dass Se diese Koordinate nicht als erforderlich festlegen
sollten (indem Se sie im Feld , Reihenfolge/Erforderlich” mit einem +
markieren). A- und B-Koordinaten werden nur bei Bedarf geschrieben.
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55 Verschiedenes
55.1 Beispieldateien

Bei jeder DeskProto-Ingtallation werden eine Reihe von Beispieldateien auf
lhrem Computer abgelegt, sowohl CAD-Dateien als auch DeskProto-
Projekte. Dadurch kénnen Se sofort mit DeskProto arbeiten, auch wenn Se
noch keine CAD-Daten laden miissen. Sie werden auch in den DeskProto-
Tutorials (PDF-Buch und Video-Tutorials) verwendet. Dartiber hinaus finden
Se auf der DeskProto-Website eine Reihe grofRerer CAD-Datendateien als
kostenlose Downloads.

Die Beispielprojektdateien (DPJDateien) wurden fur die Verwendung als
Beispiel vorbereitet, indem die folgenden Einstellungen entfernt wurden:

- der Pfad zu CAD-Datendatei(en)

- welche Maschine verwendet werden soll

- der Vorschub und die Spindeldrehzahl

Wenn DeskProto ein solches vorbereitetes Beispielprojekt ¢ffnet, 1adt es die
CAD-Daten aus dem aktuellen Ordner (dem Ordner ,, Beispiele"), verwendet
die Maschine, die Se als Sandardmaschine festgelegt haben, und verwendet
die Sandardgeschwindigkeiten fur diese Maschine.

Die Beispieldateien werden an den Speicherort kopiert, den Ilhr
Betriebssystem fiir solche Dateien vorschreibt, was es schwierig macht, sie zu
finden (sorry). Der schnellste weg die Beispieldateien zu finden ist via des
DeskProto  Sartbildschirm:  aktivieren Se einfach , Beispielordner
verwenden auf diesem Bildschirm. Der Speicherort der Beispieldatei ist:
Windows: C:\ProgramData\DeskProto 8.0\Samples\

MacOS ~/Library/Application Support/Delft Sline
Systems/DeskPr oto/8.0/Samples/

Linux: ~/.local/share/Delft Spline Systems/DeskProto/8.0/Samples/

Die folgenden Beispieldateien wurden mit DeskProto ingtalliert (fur die
meisten Beispiele eine metrische Version und eine Zoll-Version):

Ein schones Biertablett, Dateien:

2D_DpBeerTray.dxf DpBeerTray.dpj DpBeerTray_FreeEdition.dpj
2D_DpBeerTray_inch.dxf DpBeerTray_inch.dpj DpBeerTray FreeEdition-
inch.dpj

Eine kleine Par fumflasche, Dateien:

Bottle.stl Bottle.dpj Bottle FreeEdition.dpj Bottle-RotAxis.dpj Bottle-
withShellRelief.dpj

Bottle_inch.stl  Bottle_inch.dpj  Bottle_FreeEdition_inch.dpj  Bottle-
RotAxis_inch.dpj Bottle-withShellRelief_inch.dpj
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Ein sehr einfacher M etallguss, Dateien:
Casting.stl Casting.dpj
Casting_inch.stl Casting_inch.dpj

Das DeskProto L ogo als Vektordaten, Dateien:
2D_DeskProtoL ogo.dxf DeskProtolL ogo.dpj DeskProtolL ogo_inch.dpj

Eine M atrize, als Beispielprojekt fur die 5-Achs-Bear beitung, Dateien:
Die-5axisVideo.sl Die-5axisVideo_inch.stl Die-5axis.dpj Die-
Saxis_inch.dpj

Achtung: Diese Einstellungen gelten fir eine bestimmte Maschine. Fir lhre
Maschine miissen Se sie andern.

Eine sehr einfache flache Testoberflache (kann fir Werkzeugwege
verwendet werden, um die Oberseite | hres Rohteils abzuflachen), Dateien:
Flattest.stl Flattest.dpj Flattest_inch.dpj

Satz individueller Einlegesohlen (nur in mm), Dateien:
Insoles.stl Insoles.dpj

Ein schoner Bilderrahmen, Dateien:
DpPictureFrame.stl DpPictureFrame.dpj
DpPictureFrame_inch.stl DpPictureFrame_inch.dpj

Ein Ring als Musterschmuck-Wachsmodell, Dateien:
SampleRing.stl SampleRing.dpj

Eine einfache Kugel, Dateien:
Sohere.stl Sphere.dpj
Sphere_inch.stl Sphere_inch.dpj

Ein menschlicher Tor so (Kunstwerk), Dateien:
Torso.stl Torso.dpj Torso-FourSdes.dpj
Torso_inch.stl Torso_inch.dpj Torso-FourSdes inch.dpj

Die Utah-Teekanne, berlhmt in der Geschichte der Computergrafik,
Dateien:

Teapot.stl Teapot.dpj
Teapot_inch.stl Teapot_inch.dpj

Ein V-Frésen-Projekt mit Teilen fur gravierten Text und fur erhabenen
Text.

2D_TimesNewRoman_200x30mm.dxf V-Carving_TimesNewRoman-
mm.dpj V-Carving_TimesNewRoman-inch.dpj

Ein einfaches Bitmap-Projekt das XY Z-L ogo, Dateien:
XYZlogo.png XY Zlogo.dpj XY Zlogo_inch.dpj

Page 437



Desk Proto

DeskProto Handbuch

Verschiedene Vektor dateien:
2D_Sguare.dxf 2D_Sguare_inch.dxf 2D-CircleD5.ai
3D_Polyline_Helix.dxf

Verschiedene Geometriedateien:
Cubel0x10x10.stl

Verschiedene Bitmapdateien:
Radetzky.jpg Shelll.jpg Shell2.jpg
Radetzky.dpj

5.5.2 Editionen/ Trial Modus

Wahlen Sie die Edition die Sie starten méchten.
@ Free Edition
bietet basis Funktionen, fiir 1 Teil und 1 Job

) Entry Edition - im Trial-Modus
mehrere Teile und Jobs méglich, Schruppen, Taschen, Bohren

O Expert Edition - im Trial-Modus
unterstiitzt Maschinen mit 3 Achsen, viele Strategien

) Multi-Axis Edition - im Trial-Modus
unterstiitzt auch Maschinen mit 4, und 5. Achse

Sie kénnen die kostenlose Edition starten oder eine der

2D-CircleD5.eps

kostenpflichtigen Editionen im Trial-Modus starten (ein Kreuz wird

dann als Wasserzeichen angezeigt).

Das Trial Kreuz Wasserzeichen kann durch den Kauf einer Lizenz en

Sie erhalten dann einen Lizenzschlissel
den Sie im Lizenzdialog eingeben miissen.

DeskProto wird Ihnen als Freemium Software angeboten:
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Se dirfen gerne die Basis Funktionalitat von DeskProto kostenlos in der
Free Edition verwenden, die erweiterten Funktionein sind als Premium
Extrasin den drei kostenpflichtige Editionen verfugbar.

Vier unterschiedliche Editionen sind verfiigbar:

e FreeEdition

e Entry Edition

e Expert Edition

e Multi-Axis Edition

von welchen die erste kostenlos ist und die anderen drei gekauft werden
miissen.

Die Free Edition erlaubt es Ihnen auch die gréRReren Editionen zu Testen:
Beim Ausfuhren im Testmodus hinterlésst der resultierende Werkzeugweg
ein Testkreuz (Wasserzeichen) auf jedem bearbeiteten Teil.

Die Free Edition it fur jeden verfigbar: Kostenlos und unverbindlich! Die
Funktionalitét ist begrenzt, bietet aber alles, was Se fir die grundlegende
CNC-Bearbeitung benétigen: Konturen Frésen basierend auf Vektor Daten,
Parallel Werkzeugwege anhand von Geometrie Daten, und Reliefs anhand
von Bitmap Daten erzugen. In der Free Edition darf ein Projekt maximal ein
Teil und einen Job enthalten.

Viele in der Hilfedatel beschriebene Parameter sind in der Free Edition nicht
verfugbar. Dennoch sind die wichtigsten Parameter vorhanden, und fir viele
Benutzer wird dieses kostenlose CAM-Programm alles sein, was sie
brauchen.

Die Entry Edition ist eine lowcost Version von DeskProto, und bietet
begrenzte Optionen zu einem sehr niedrigen Preis.

Im Vergleich zur Free Edition sind einige wichtige zusitzliche Optionen
vorhanden: Taschen Frésen und Bohren fur Vektor Jobs, und Schruppen fir
ale drei Job Typen. Projekte kdnnen auch eine beliebige Anzahl von Teilen
und Jobs enthalten.

Die Expert Edition beinhaltet alle Parameter, jedoch keine Drehachs
Option. Daher sind die vierte Achse und die funfte Achse in dieser Edition
nicht verfugbar.

Die Multi-Axis Edition ist die grofte Verson: Alle Parameter sind
vorhanden, ebenso die Optionen der A-Achse und der B-Achse.

Weitere Informationen zu hoheren Editionen finden Se in dem Upgrade

Dialog.
Eine Editionsvergleichstabelle finden Se unter www.deskproto.com

Eine Lizenz fir eine hthere Edition kann im Dialog Aktivieren aktiviert
werden .
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Nach Aktivierung lhrer Lizenz wird dieser Dialog zur Editionsauswahl nicht
mehr angezeigt.

553 Teskreuz

Die Free Edition erlaubt es die hdheren Editionen zu Testen (Evaluation):
Beim Ausfiihren im Testmodus hinterldsst der resultierende Werkzeugweg
ein Testkreuz (Wasserzeichen) auf jedem bearbeiteten Teil.

Die Wirkung dieses Testkreuzes (in Lila dargestellt) ist in den obigen Bildern
Zu sehen:

Bei einer Vektor-Job sind im Bereich unter diesem violetten Kreuz keine
Werkzeugwege : die Werkzeugwege werden einfach unterbrochen.

Fur eine Geometrie-Job und eine Bitmap-Job werden alle Z-Positionen
unterhalb dieses violetten Kreuzes etwas abgesenkt, was zu zwei "Béndern”
fihrt, die in die Oberflache des Teils gedriickt werden und den Text
"DeskProto Trial version" anzeigen.

S0 kénnen Se in jedem Fall klar sehen, ob das resultierende Teil lhren
Bedirfnissen entspricht, aber das Testkreuz macht eine wirkliche
Verwendung des Teils unméglich.

Beachten Se, dass die Projektdateien (DPJ-Dateien), die im Testmodus
gespeichert werden, keine Testbeschrdnkung haben. So kénnen Se im
Testmodus ein Projekt vorbereiten und dann eine kostenpflichtige Lizenz auf
einem anderen PC verwenden, um die NC-Datei zu berechnen. Fir Schulen
ist damit eine sehr kostengiinstige Klassenraumlizenz maglich: eine
kostenpflichtige Bildungdizenz auf dem PC neben der Maschine, plus viele
kostenlose Lizenzen, die auf den Schiiler-PCs laufen.

Um eine der hoheren Editionen nutzen zu konnen, miissen Se eine Lizenz
erwerben.

Eine solche Lizenz fir eine hohere Edition kann im Aktivieren Dialog
aktiviert werden.

Nach der Aktivierung lhrer Lizenz wird das Testkreuz nicht mehr
angewendet.
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5.5.4 GrafischesFinden der Drehung

Es kann sehr schwierig sein, die richtigen XY Z-Rotationswerte zu finden, um
eine Geometrie wie erforderlich richtig auszurichten, insbesondere wenn
andere Winkel als 90 Grad involviert sind. Grund ist, dass DeskProto
absolute Rotationen verwendet: fir jede neue Orientierung beginnt
DeskProto mit der urspriinglichen CAD-COrientierung, wendet zuerst die X-
Rotation an, dann die Y -Rotation und schliefdlich die Z-Rotation.

Hier ist ein Tipp, wie Se diese drei Rotationswerte leicht finden kénnen,
indem Se zuerst die Geometrie auf dem Bildschirm drehen.
Befolgen Se die folgenden Schritte:

1. Sellen Se die Rotationseingtellungen fir das Teil auf [X=0, Y=0, Z=0].
(Teil Parameter, Registerkarte Transformation)

2. Drehen Se die Geometrie in die gewiinschte Ausrichtung (mit der Maus),
von oben gesehen (unter der Annahme, dass die X-Achse der Maschine auf
dem Bildschirm horizontal und die Y-Achse der Maschine auf dem
Bildschirm vertikal ist). Stellen Se sich also vor, dass sich Ihr Blickpunkt
Uber der Maschine befindet: Sie blicken von der positiven Z-Achse nach
unten.

3. Kopieren Se nun einfach die Rotationseinstellungen aus der Ansicht
(Menli Ansicht >> Beobachtungspunkt >> Eigene) und verwenden diese als
Rotationseinstellungen  fur das Teil (Teill Parameter, Registerkarte

Transformation).

4. Uberpriifen Se abschlieRend, ob die Drehungen genau so sind, wie Se es
mdchten (indem Se sich beispielsweise einige Sandardansichten ansehen).

Eine andere Funktion, die Se verwenden kénnen, um die gewinschte
Augrichtung zu finden, ist die Option ,Nach unten zeigende Fléachen
anzeigen" im Dialog ,, Schtbare Elementer” .

555  Postprozessor

Der Postprozessor ist der Teil der Software, der die NC-Datei , formatiert”.
Es Ubersetzt also die Werkzeugweginformationen in das Format, das lhre
Maschine verstehen kann. Die Verwendung des Wortes ,, Postprozessor” ist
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in der Welt der CAM-Software und CNC ublich. In der Welt der Computer
und Drucker konnte man dies als ,, Geratetreiber* bezeichnen.

% N1IMF PBL ~DF
GO0 X0.000 Y0.000 Z5.000 52000 N5 FASTVEL 50000 V22
G01 z-1.000 F1000 N6 SPINDLE ON z 0,0,500
G01 X100.000 N7 FASTABS X0 YO0 Z5000 v8
G01 Y100.000 N8 VEL 25000 z 0,0,-100
G01 X0.000 NS MOVEABS X0 Y0 Z-1000 7Z-10000,0,-100
G01 Y0.000 N10 MOVEABS X100000 YO z-1000 Z-10000,10000,-100
G00 z5.000 N11 MOVEABS X100000 Y100000 Z-1000 %z 0,10000,-100
M30 N12 MOVEABS X0 Y100000 Z-1000 z0,0,-100
N13 MOVEABS X0 YO Z-1000 v22
N14 FASTABS X0 YO Z5000 Zz 0,0,500
N15 SPINDLE OFF H
N16 PROGEND
Das Bild oben zeigt genau den gleichen Werkzeugweg in drei verschiedenen
NC-Formaten. Es ist ein einfaches Quadrat von 100 x 100 mm, 1 mm unter
Null. Links sehen Se Sandard-G-Code, in der Mitte ein proprietdres Format
eines grol3en Maschinenherstellers, rechts eine Art Plotter-Steuersprache. Der
Postprozessor bestimmt das Format, das beim Schreiben einer NC-Datei

verwendet wird.

Wichtig zu wissen ist, dass DeskProto nicht fir jede Maschine einen eigenen
Postprozessor verwendet (wie dies bei einigen anderen CAM-Programmen
der Fall igt). In der Praxis werden Se feststellen, dass viele verschiedene
Maschinen mit demselben NC-Dateiformat arbeiten kénnen. Zum Beispiel
eine Reihe von Maschinen eines Herstellers, die sich nur in der GroRe
andern. Aulerdem: Maschinen verschiedener Hersteller kénnen denselben
Controller (und/oder dieselbe Seuerungssoftware, wie zum Beispiel Mach3)
verwenden. Daher ist es sinnvoll, unterschiedliche Definitionen fir die
Maschine und fir den Postprozessor vorzunehmen, was DeskProto tut.
Verschiedene Maschinen kénnen sich dann denselben Postprozessor
teilen: Beispielsweise sind mehr als 20 Maschinen (von verschiedenen
Herstellern) installiert, die den Mach3-Postprozessor verwenden.

In DeskProto kénnen die Maschinen Definitionen in der Maschinenbibliothek
bearbeitet werden.

und der Postprozessor kann in der Postprozessorbibliothek bearbeitet werden.
Eine der Einstellungen in der Maschinendefinition ist, welcher Postprozessor
verwendet werden muss.

556  Postprozessor Platzhalter

Die Option, Platzhalter zu verwenden, ist eine sehr machtige Funktion in
DeskProto. Ein Platzhalter ist ein von Ihnen eingegebener Text, der in die
von lhnen erstellten NC-Dateien aufgenommen wird und (beim Schreiben der
NC-Datei) durch den aktuellen Wert eines Parameters ersetzt wird.

Ein Beispiel: Se kdnnen { DATE} eingeben, was in der NC-Datei durch das
aktuelle Datum ersetzt wird.
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In DeskProto werden Platzhalter in geschweiften Klammern eingeschlossen.
Diese koénnen in der Postprozessordefinition und in den Sart/Ende Befehlen
eines Jobs verwendet werden.

Einige der Platzhalter kénnen im eigentlichen G-Code verwendet werden,
wie Vorschub und Drehzahl. Andere Platzhalter kodnnen nur in
Kommentarzeilen verwendet werden: Diese kdnnen natirlich nur verwendet
werden, wenn |hre Maschine oder |hre Steuerungssoftware Kommentarzeilen
unterstiitzt (z. B. Zeilen, die mit einem Semikolon beginnen, oder Code
zwischen Klammern). Schauen Se in das Handbuch Ihrer Maschine, um dies
herauszufinden.

Diesist die Liste der Platzhalter, die verwendet werden kdnnen in DeskProto
Vv8.0:

Proj ekt Infor mationen:

{ PRQIPATH} Die vollsténdige Infos zu der Projektdatei (.dpj),
einschlieflich Datentréger und Pfad

{ PRQINANVE} Name des Projektes

{MACH NENAME} Name der Maschine, die fur dieses Projekt
ausgewahlt wurde

{ POSTPROCNAME}  Name des verwendeten Postprozessors (der fir diese
Maschine konfiguriert ist)

Part infor mation:
{ PARTNANME} Name des aktuellen Teils

{ BLOCKXSI ZE} Groéfle des Rohteils in X. GroRen werden in den
Einheiten angegeben, die in den Voreinstellungen
definiert sind.

{ BLOCKYSI ZE} GrofRe des Rohteilsin Y
{ BLOCKZSI ZE} GroRe des Rohteilsin Z

{ BLOCKDSI ZE} Durchmesser eines Zylinderférmigen Rohteils (nur
fir Teile mit Drehachsen-Werkzeugwegen: keine
Ausgabe fir 3-Achsen-Teile).

{ BLOCKRSI ZE} Rmax minus Rmin, bei einem zylinderformigen
Rohteil. Bei einem Rohr entspricht dies der
Materialstarke, bei einem Vollzylinder der Radius
(nur far Teile mit Drehachsen-Werkzeugwegen:
keine Ausgabe fur 3-Achsen-Teile).
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{ BLOCKXSI ZE_I N
_NCFILE_ UNI T}

{ BLOCKYSI ZE_I N
_NCFILE_ UNI T}

{BLOCKZSI ZE_I N
_NCFI LE_UNI T}

{ BLOCKDSI ZE_I N
_NCFILE_UNI T}

{ BLOCKRSI ZE_I N
_NCFI LE_UNI T}

{ PARTMACHTI VE}

Job I nfor mationen:

{ OPERNAVE}

{ TOOLNUVBER}

{ TOOLNAME}
{ TOOLLI ST}

{ FEEDRATE}

{ FEEDRATE | N_N
CFILE UNI T}

Grole des Rohteils entlang der X-Achse. Die
GrofRen werden in den Einheiten angegeben, die im
Postprozessor zur Verwendung in der NC-Datei
definiert sind.

Grofie des Rohteils entlang Y

GrofRe des Rohteils entlang Z

Durchmesser eines zylinderférmigen Rohteils (siehe
oben).

Rmax minus Rmin, fur einen zylinderférmiges
Rohteil (siehe oben).

Geschétzte Bearbeitungszeit fur das Teil

Name des Jobs, zu dem der aktuelle Werkzeugweg
gehort

Nummer des aktuellen Werkzeugs (wie in der
Werkzeugdefinition eingestellt)

Name des aktuellen Werkzeugs

Erstellt eine Liste aller Fraser in der NC-Datei, die
am Anfang der Datei platziert werden kann, damit
der Bediener Uberpriifen kann, ob alle Fréser
vorhanden sind. Fir Benutzer eines automatischen
Werkzeugwechders werden beispielsweise auch die
Werkzeugnummern aufgefiihrt Tool#6: Ball nose,
radius 3 = diameter 6 mm

Dies it ein besonderer Platzhalter, da er mehrere
Zeilen in die NC-Datei schreibt: eine fir jeden
Fraser. Einschlieflich aller anderen Zeichen in
dieser Zeile, beispielsweise ein Semikolon oder
Klammern, um anzuzeigen, dass es sich um eine
Kommentarzeile handelt.

Vorschubgeschwindigkeit in  den Einstellungen
definierten Einheiten, die in der Benutzeroberflache
von DeskProto verwendet wird. Nur die Zahl, falls
geschrieben, ohne den Feedrate-Befehl (z. B. , F*)

Vorschubgeschwindigkeit in den im Postprozessor
definierten Einheiten, die in der NC-Datei verwendet
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werden sollen

{F} Vorschub - nur die Zahl, falls geschrieben, ohne den
Befehl (wie "F")

{ SPI NDLESPEED} Spindeldrehzahl — nur die Zahl, falls geschrieben,
ohne den Spindelbefehl (wie,, S*)

{S} Spindeldrehzahl - nur die Zahl, falls geschrieben,
ohne den Befehl (wie"S")

{ OPERVACHTI ME}  Geschétzte Bearbeitungszeit fur den Job

NC Datei Infor mationen

{ PROGNUVBER} Nummer des NC-Programms: Einige Seuerungen
bendtigen zur Identifikation eine eindeutige
Programmnummer.

{ TOOLPATHXM N} Minimaler X-Wert im Werkzeugweg, in
Koordinaten der Benutzeroberflache, wie in den

Einstellungen festgelegt
{ TOOLPATHXMAX} Maximaler X-Wert im Werkzeugweg
{ TOOLPATHYM N} Minimaler Y-Wert im Werkzeugweg,
{ TOOLPATHYNMAX} Maximaler Y-Wert im Werkzeugweg
{ TOOLPATHZM N} Minimaler Z-Wert im Werkzeugweg,
{ TOOLPATHZVAX} Maximaler Z-Wert im Werkzeugweg

{ TOOLPATHXM N_I N Minimaler X-Wert im Werkzeugweg, in NC-
_NCFI LE_UNI T} Dateikoordinaten, wie im  Postprozessor

festgelegt.

{ TOOLPATHXMAX_| N Maximaler X-Wert im Werkzeugweg,
_NCFILE_UNI T}

{ TOOLPATHYM N_I N Minimaler Y-Wert im Werkzeugweg,
_NCFI LE_UNI T}

{ TOOLPATHYMAX_I N Maximaler Y-Wert im Werkzeugweg,
_NCFILE_UNI T}

{ TOOLPATHZM N_I N Minimaler Z-Wert im Werkzeugweg,
_NCFI LE_UNI T}

{ TOOLPATHZMVAX_I N Maximaler Z-Wert im Werkzeugweg,
_NCFI LE_UNI T}
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Ander e wichtige I nfor mationen:

{N} Neu Zeile: zwingt DeskProto, auf einer neuen Zeile
fortzufahren

{ DATETI ME} Datum und Zeit, zum Beispiel “2021-02-12 14:07"

{ DATE} Datum, zum Beispiel "2021-02-12"

{TI VE} Zeit, zum Beispiel "14:07"

{ PROGNUVBER} Nummer des NC Programm: einige Steuerungen
bentdtigen eine eindeutige Programmnummer als
Identifikation.

{{} oo {}} Dies ig der Trick, wenn Se eine geschweifte
Klammer in Ihrer NC-Datei benétigen.

Die Anwendung der obigen Platzhalter durfte klar sein, auf3er vielleicht fir
den letzten: DeskProto kann nicht wissen, welche Programmnummer Se
verwenden mochten, und kann diesen Platzhalter daher nicht einfach so
ersetzen

Wenn Se also den Platzhalter { PROGNUMBER} in Ihrem Projekt verwendet
haben und dann eine NC-Datei schreiben, erscheint der NC-Programmdatei
Nummer Dialog und fordert Se auf, die Programmnummer einzugeben, die
Se fur dieses NC-Programm verwenden mdchten. In den meisten Féllen
muss dieser Nummer ein grof3es , 0" vorangestellt werden: Vergessen Se
nicht, dies direkt vor den Platzhalter zu schreiben.

Der PROGNUMBER Platzhalter muss in den Sart Befehlen des
Postprozessors platziert werden, da die Programmnummer zu Beginn des
Programmes bendtigt  wird. Wenn Se diesen Platzhalter in den
Sart-/Endbefehlen der Jobs verwenden, wird der Dialogfeld "NC-
Programmdatei Nummer" nicht angezeigt.

Beispiel:
So konnen die Sartbefehle Ihres G-Code-Postprozessors beispielswveise
lauten:

%

O PROGNUVBER}

; NC Programm erstellt von DeskProto am { DATE},
; fir Maschi ne "{MACH NENANE}".

; Beginnt mt Werkzeug "{TOOLNAME}".
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Der resultierende G-Code wirde dann so beginnen

%

01234

; NC Programmerstellt von DeskProto am 2021-02-12,

; fdr Maschine "1SO plain Gcodes - mi'.

; Beginnt mt Wrkzeug "Ball nose, radius 3 =
di aneter 6 mi'.

Aufwartskompatibilitat.

Diese Platzhalter sind neu in DeskProto V7.1

Vorherige DeskProto Versionen boten nur zwei optionale Platzhalter im
Postprozessor, in einem anderen Format:

- die Textfolge “"\ N’ startet eine neue Zeile,

- die Textfolge “\ V' wirde wieder den Parameterwert dieser Registerkarte
ausgeben (z. B. die Spindeldrehzahl).

Diese alten Platzhalter werden von DeskProto V7.1 nicht mehr unterstiitzt.
Wenn Se einen alten Postprozessor 6ffnen konvertiert DeskProto diese
automatisch in das neue Format.

Beispielsweise wird ein Sartbefehl © S "\ VM N R’ auf der Registerkarte
Lpindel“ in" S {S}{N} R'umgewandelt. Der Postprozessor wird nur im
neuen V7.1 Format gespeichert falls weitere Anderungen vorgenommen
wurden.

Ein Postprozessor im neuen V7.1 Format kann nicht mehr in &lteren
DeskProto Versionen verwendet werden.

Die gerade beschriebene Konvertierung und Kompatibilitét gilt auch fir DPJ
Dateien (DeskProto Projektdateien) die “~\ N’ in den Job Sart/Ende
Befehlen verwenden.
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55.7 Eigener Assstent

nr Eigener Assistent x

Bitte Assistenten wahlen

123 Wax Model
123 Wax Ring

4 axis Wax Ring
Basic 30 Milling
Hollow Wax Ring
W30 Wax Model
W30 Wax Ring

Abbrechen Hilfe

Neben einer Reihe vordefinierter Assistenten bietet DeskProto zusétzlich
Eigene Assistenten: Assistenten, die jeder Benutzer hinzufiigen und/oder
bearbeiten kann. Einige dieser benutzerdefinierten Assistenten wurden
bereitsingtalliert und kénnen Uber den Menubefehl Datei Starte Eigenen
Assistenten gestartet werden.

Eigene Assistenten sind in MacOSund Linux nicht verflgbar: nur in
Windows.

Der benutzerdefinierte Assistent ist eine sehr leistungsfahige Option, mit der
Se lhre eigenen Assistenten zu DeskProto hinzufiigen konnen. Ein solcher
Assigtent kann es vereinfachen, eine spezielle Maschine zu verwenden oder
einen speziellen Produkttyp zu erstellen. Ein gutes Beispiel sind die Wax
Ring assistenten, die mit DeskProto geliefert werden
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123 Waxgemacht fur den 123WaxRing

Ring Halter und HollowWaxRing

4 axis Waxfir jede Maschine mit 4 Achsen

Ring

HollowWax fur die 5te Achse der Roland
Ring JWX-10 Maschine

JWX30 Waxfur die Roland  JWX-30
Ring Maschine

Insgesamt 7 benutzerdefinierte Assistenten wurden vom DeskProto-Setup
installiert. Se kénnen diese Assistenten frei bearbeiten und/oder als Beispiele
fur Ihre eigenen Skript-Assistenten verwenden.

Ein glltiger Eigener Assistent besteht aus einer DPW-Datei (DeskProto
Assistent) und einem Unterverzeichnis mit demselben Namen.

Zum Beispiel die Datei Basic3D.dpw und das Verzeichnis C:\Program
Files\DeskProto 8.0\Wizards\Basic3D\

Die DPW-Datei gibt den Namen des Assistenten an, wie viele Seiten
vorhanden sind, die Seitendefinitionsdatei  fir jede  Seite,
Versionsinformationen. Die Seitendefinitionsdateien sind QML-Dateien, die
sich im gerade erwdhnten Ordner befinden. Zum Beispiel C:\Program
Files\DeskProto 8.0\Wizar ds\Bas c3D\WizPagel oadGeometry.gqml

In diesem Ordner kdnnen Se auch .QMLC-Dateien verwenden: kompilierte
Versionen der .QML-Dateien, die as Cache fir eine bessere Leistung
(schnellere Anzeige) der Assistentenseiten verwendet werden.

Die Seiten des Assistenten sind in QML (der Qt-Modellierungssprache)
geschrieben, einem Framework zur Entwicklung von Anwendungen, das von
der QT Company angeboten wird. Da DeskProto mit Hilfe des QT toolkit
entwickelt wurde, ist dies die this is the most effiziente Wahl fir ein
Frameworl. Fur jede Eigene Assistentenseite wird eine QML-Datei bendtigt.
Diese Datei enthdlt sowohl die Benutzeroberfldche (Dialogdesign, Texte,
Eingabefelder usw.) als auch das Skript, das die auszufiihrenden Aktionen
definiert. Als Skriptsprache wird JavaScript verwendet. Uber QML und tber
JavaScript sind zahireiche Informationen Uber das Internet verfiigbar.

Alles, was Se also brauchen, um DeskProto einen Eigenen Assistenten
hinzuzufiigen, ist ein einfacher Texteditor. Kopieren Se die resultierenden
Dateien an den oben angegebenen Speicherort, und DeskProto zeigt lhren
neuen Assistenten an. Zum Kopieren an diesen Ort und zum Bearbeiten von
Dateien an diesem Ort bendtigt Windows Administratorrechte.

Weitere Informationen zum Skripting finden Se auf der Scripting Seit und in
der DeskProto Script Dokumentation: Schreiben Se uns eine E-Mail um
eine Kopie zu erhalten. Beachten Se, dass eine sehr einfache Mdglichkeit
zum Erstellen eines Skript-Assistenten darin besteht, einen der Beispiel-
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ript-Assistenten zu kopieren und umzubenennen: dann ist die richtige
Struktur schon vorhanden.

Fur Softwarespezialisten:

Se koénnen den Speicherort dieses Assistenten-Verzeichnisses wie folgt
festlegen:

Fur Windows éndern Se den Registry key HKCU\Software\Delft Spline
Systems\DeskProto\7.1\Preferences\File L ocations\WizardsL ocation
Bearbeiten Se die Registry nur, wenn Se qualifiziert sind und genau wissen,
was Se tun!

55.8 Skripte

Ein Skript oder Makro ist ein Programm: eine Serie von Befehlen fur
DeskProto die nacheinander ausgefiihrt werden. Programme werden in einer
Programmiersprache geschrieben: DeskProto Skripte Ussen in JScript
(JavaScript, Dateiendung .dps) geschrieben werden.

Weitere Mdoglichkeiten um  DeskProto zu  automatiseren  sind
Vorlagenprojekte und Befehlszeilenparameter.

DF Skript starten X

Skript Ordner  C:'Proagra

Wahle Skriptaufruf

CA\ProgramData\DeskProto 8.0\5cripts\ExampleScript.dps
CAProgramData\DeskProto 8.0\Scripts\ScriptedBottle-inch.dps
CA\ProgramData\DeskProto 8.0\Scripts\ScriptedBottle.dps
CAProgramData\DeskProto 8.0\Scripts\Scriptedinsoles-inch.dps
Ch\ProgramData\DeskProto 8.0\5cripts\Scriptedinsoles.dps
Ch\ProgramData\DeskProto 8.0M\Scripts\VCarvingProject.dps

Start Abbrechen Hilfe
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Ein Skript kann in DeskProto mit dem Befehl Skript starten... im Meni
Datei aufgerufen werden.

Se kénnen ein Skript auch starten, indem Se es als Befehlszeilenparameter
aufrufen.

Der Sandardordner fir Skriptdateien ist das Unterverzeichnis Skripts von
DeskProto:

Windows: C:\ProgrambData\DeskProto 8.0\Scripts\

MacOS ~/Library/Application Support/Delft Sline
Systems/DeskProto/8.0/Scripts/

Linux : ~/.local/share/Delft Spline Systems/DeskProto/8.0/cripts/

Ein Skript ist eine ASCII-Textdatei mit einer Reihe von Zeilen: Jede Zeile
enthalt einen Befehl (oder einen Teil eines Befehls), der ausgefuhrt werden
soll. Das Skript kann eine Reihe von Objekten (Funktionen) aufrufen, die
DeskProto Uber sein Scripting Interface zur Verfligung stellt. Die meisten
dieser Objekte sind Eigenschaften (eine Variable, die gesetzt oder gelesen
werden kann) und Methoden (eine Funktion mit einem oder mehreren
Parametern)..

Ein sehr einfaches Beispiel einer DeskProto-Skriptdatei ist bereits vorhanden
(ScriptedBottle.dps):

MinDeskProtoVersion = 7.1;
MinDeskProtoRevision = 7828;
var str SampleslLocation = DPPr efer ences.getSamplesLocation();

DPProject.|loadGeometryFile(str SamplesLocation + "Bottle.stl");
DPActivePart.setGeometryRotation(-90.0, 0.0, 0.0);
DPActivePart.material BlockMethod = 2;

DPProject.cal culateTool paths();

DPProject.writeNCProgram( " ScriptOutputNCfile.ext" );
DPProgram.exit();

Dieses Skript |&dt die Flaschengeometrie, richtet sie korrekt fur die
Bearbeitung aus, stellt das Rohteil (Segment ist der alte Name) so ein, dass
nur die obere Halfte bearbeitet wird, berechnet die Werkzeugwege unter
Verwendung der Sandard-Job Parameter, speichert diese Werkzeugwege in
einer NC-Programmdatei und schlief3t DeskProto.

Der Parameter der Funktion LoadGeometry hétte den kompletten Pfad in
einem Sring enthalten kénnen. Da der Speicherort des Beispielordners
jedoch je nach Windows-Verson unterschiedlich ist (sorry: Danke
Microsoft), ist diese L 6sung besser.

Der Parameter der Funktion writeNCProgram enthélt keinen Pfad: Die Datei
wird jetzt in dem Ordner gespeichert, der in den Einstellungen (Registerkarte
NC-Ausgabe) angegeben ist. Die in diesem Parameter definierte
Dateierendung tiberschreibt die im Postprozessor festgelegte Dateiendung.
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Die verfugbaren Scripting-Objekte sind in der DeskProto Script-
Dokumentation beschrieben: eine Reihe von HTML-Dateien, die sich im
Verzeichnis \DPScript\html\ auf der DeskProto CD befinden. Offnen Se die
Datei \DP<cript\htmi\index.html um zu beginnen. Wenn Se diese CD nicht
haben, senden Se uns bitte eine E-Mail.

Eine spezielle Art von Skript, die in DeskProto verfiigbar ist, ist der Eigene
Assistent. Diesist eine sehr leistungsfahige Option, mit der Se Ihre eigenen
Assistenten zu DeskProto hinzufiigen konnen. Eigene Assistenten kénnen
Uber Star te Eigenen Assistenten im Menii Datei gestartet werden.

Fur Softwarespezialisten:

Se kdnnen den Speicherort dieses Skript-Verzeichnisses wie folgt festlegen:
Fur Windows andern Se den Registry key HKCU\Software\Delft Spline
Systems\DeskProto\7.1\Preferences\File L ocations\ScriptsL ocation

Fur MacOS  &ndern Se die Zeile "7-1.PreferencesFile
L ocations.ScriptsLocation” in der Datei DeskProto.plist

Fur MacOS  é&ndern Se die Zeile "Preferences\File%
20L ocations\ScriptsLocation” in der Datei DeskProto.conf.

Bearbeiten Se die Registry oder diese Dateien nur, wenn Se qualifiziert sind
und genau wissen, was Se tun!

559 Befehlszellenparameter

Es ist moglich, DeskProto mit einem oder zwei Befehlszeilenparametern
auszufuhren.

Diese Funktion ist nicht fir , normale” Benutzer gedacht, sondern eher fir
Anwendungsersteller, die Werkzeugwegberechnungen in ihre Anwendung
integrieren miissen und/oder diesen Prozess automatiseren moéchten. Wenn
Se also nicht wissen, was ein Befehlszeilenparameter ist, ignorieren Se bitte
diesen Absatz.

Weitere Mdoglichkeiten um  DeskProto zu automatiseren sind
Vorlagenprojekte und Skripte.

Befehlszeilenparameter fir DeskProto missen Dateinamen (glltige
Dateispezifikationen, einschliefflich des Pfads) sein. Wenn die Datei nicht
gefunden wird oder ungliltig ist, wird eine Fehlermeldung angezeigt. Fur den
ersten Parameter ist nur eine begrenzte Anzahl von Dateitypen moglich
(DeskProto verwendet die Dateiendung um zu entscheiden was mit der Datei
zu tun ist), fur den zweiten Parameter ist eine beliebige Dateiendung méglich.
Zusétzlich sind zwei zusétzliche Parameter moglich, siehe unten
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1. Erster Parameter:
Unterstitzte Dateitypen fir den ersten Parameter sind:

DPJ

Dies ist eine DeskProto Projekt Datei - Das Projekt wird automatisch
geladen. Zum Beispiel:

"C:\Program Files\DeskProto 7.1\deskproto.exe" C:\torso.dpj

Dieses Projekt kann auch ein Vorlagenprojekt sein.

DPW

Diesist ein DeskProto Eigener Assistent Datei - Der Eigene Assistent wird
automatisch geladen. Zum Beispiel

"C:\Program Files\DeskProto  7.1\deskproto.exe" "C:\Program
Files\DeskProto 7.1\Wizar ds\123waxRing.dpw"

DPS

Dies igt eine DeskProto Skript Datei - Das Skript wird automatisch
gestartet. Zum Beispiel

"C:\Program Files\DeskProto 7.1\deskproto.exe" "C:\Program
Files\DeskProto 7.1\Scripts\ScriptedBottle.dps’

DXF, Al, EPS, SVG

Dies sind CAD-Dateien die Vektor Daten enthalten - Die Vektordatei wird
automatisch geladen. Zum Beispiel

"C:\Program Files\DeskProto 7.1\deskpr oto.exe" "C:
\ProgramData\DeskProto 7.1\Samples\DpBeer Tray.dxf"

Das Default Projekt muss ein Vektorprojekt sein.

Beachten Se das eine DXF Vektor und auf Geometrie-Daten enhalten kann.
Das Default Projekt bestimmt wie die Datei geladen wird.

STL, 3MF, DXF

Dies sind CAD-Dateien die Geometrie Daten enthalten - Die Geometriedatei
wird automatisch geladen. Zum Beispiel

"C:\Program Files\DeskProto 7.1\deskproto.exe" "C:
\User\STLdata\medaillon.stl"

Das Default Projekt muss ein Geometrieprojekt sein.

Beachten Se das eine DXF Vektor und auf Geometrie-Daten enhalten kann.
Das Default Projekt bestimmt wie die Datei geladen wird.

BMP, GIF, JPG, JPEG, PNG, TIF, TIFF

Dies sind CAD-Dateien die Bitmap Daten enthalten - Die Bitmapdatei wird
automatisch geladen. Zum Beispiel

"C:\Program Files\DeskProto 7.1\deskpr oto.exe" "C:
\ProgramData\DeskProto 7.1\Samples\XYZl ogo.png"

Das Default Projekt muss ein Bitmapprojekt sein.
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Se koénnen Befehlszeilenparameter testen, indem Se diese Befehlszeilen im
Suchdialog der Windows-Startschaltflache eingeben.

Oder Se konnen das Windows-Befehlsfenster verwenden (beginnen Se mit
der Eingabe von CMD im Suchdialog) und den Befehl wie in MS-DOS

eingeben.

2. Zweiter Parameter:

Die obigen Optionen starten DeskProto und laden Daten, mehr nicht (aulRer
natirlich in Skripten). Das Berechnen von Werkzeugwegen und das
Schreiben der NC-Datei muss weiterhin vom Benutzer durchgefuihrt werden.
DeskProto erlaubt es auch dies zu automatiseren. Se missen dann
DeskProto mit ZWEI Befehlszeilenparametern starten, wobei der zweite der
Name der NC Datei ist.

Geben Se zum Beispiel den folgenden Befehl ein:

"C:\Program Files\DeskProto 7.1\deskproto.exe”  C:\casting.stl C:
\casting.nc

Als Ergebnis wird DeskProto gedtartet, die Datei casting.stl geladen,
Werkzeugwege berechnet, die NC-Datei casting.nc geschrieben und
DeskProto automatisch beendet. Der Benutzer sieht DeskProto lediglich
starten und kurz danach wieder beenden. Die Dateiendung der NC-Datei
muss nicht die vom Postprozessor vorgegebene sein: Der Name in der
Befehlszeile Uberschreibt diesen.

Die Werkzeugwegberechnungen werden mit den Parametern durchgefiihrt,
die in den Sandardeinstellungen festgelegt sind. Dies funktioniert
hervorragend, wenn der Auftrag die Wiederholung desselben Jobs mit einer
etwas anderen Geometrie beinhaltet. Diesist zum Beispiel fur die Herstellung
individueller Einlagen der Fall: Jede Sohle ist anders, aber alle Sohlen kénnen
mit genau den gleichen Parametern bearbeitet werden.

Ein Anwendungsprogrammierer kann dann DeskProto in seine CAD-
Anwendung aufnehmen, ohne den Endbenutzer zu bitten, mit Deskproto zu
arbeiten.  Der  Aufruf von DeskProto mit den richtigen
Befehlszeilenparametern kann Uber ein Makro erfolgen, das uber eine
Schaltflache in der CAD-Anwendung aufgerufen wird.

Extra Parameter:

Es werden zwei zusitzliche Parameter unterstiitzt, die keine
Dateispezifikation sind. Diese kdnnen an jeder beliebigen Position in der
Befehlszeile hinzugefiigt werden und zdhlen nicht als erster oder zweiter
Parameter.
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"/nocal culationwar nings' bewirkt, dass DeskProto Berechnungswarnungen
unterdruickt.

Diese Option ist bei automatisierten Prozessen niitzlich, bei denen es nicht
erforderlich sein sollte, dass der Benutzer bei Warnungen, die fur diesen
Prozess normal sind, Eingaben machen (OK driicken) muss. Beispielsweise
werden nur unkritische Warnungen unterdriickt "Die ausgewahlten Kurven
des Jobs gehen 5,00 mm aulRer halb des Rohteils."

"/userinter actionsuppr essed" bewirkt, dass DeskProto alle
Benutzerinteraktionen unterdriickt (auRer Fehlersituationen). Diese Option
enthdlt die Eingtellung /nocalculationwarnings. Jetzt werden auch die
Assistentenoberfléche, die Kettenwarnung und die Dialoge zum Laden von
CAD-Daten und zum Transformieren von CAD-Daten unterdrickt.

Der erste Befehlszeilenparameter kann auch eine DPJ-Datei sein. Wenn eine
DPJ-Datei geladen wird, werden natirlich die Parameter in dieser Datel
verwendet, nicht die aktuellen DeskProto-Sandardwerte. Dies kann
verwendet werden, wenn die verwendete CAD-Datei fir ale Modelle
denselben Namen hat.

Mit dieser Option kénnen Se wie oben erwahnt eine vollsténdige
Automatiserung erreichen, aber jetzt fir mehr as einen Satz von
Standardeinstellungen.

Zum beispiel:

"C:\Program Files\DeskProto 8.0\deskproto.exe" C:\TwoSded.dpj C:
\TwoS ded.nc

Wenn Se dies mit einer Vorlagenprojekte tun, fordert DeskProto den
Benutzer auf, eine STL-Datei zu 6ffnen.

Das Projekt darf kein Asdtent-Projekt sein, da dann beim Offnen des
Projekts der Assistent gestartet wird, der die Automatisierung stoppt. Wenn
Se also das Projekt mit einem Assistenten erstellt haben, stellen Se sicher,
dass Se (mindestens) eine kleine Anderung in der dialogbasierten Oberflache
vornehmen, bevor Se die DPJ-Datei speichern.

Wir empfehlen dringend, beide Befehlszeilenparameter inklusive einer
Pfadangabe zu definieren. Falls der erste Parameter mit einem Pfad versehen
ist und der zweite nicht, wird die NC-Datei in das Verzeichnis der ersten
(STL- oder DPJ) Datei geschrieben, da dieser dann zum "aktuellen Ordner"
geworden ist..

Der zweite Befehlszeilenparameter funktioniert auch, falls das Projekt
veranlasst, dass DeskProto mehr als eine NC-Programmdatei speichert (z. B.
wegen eines Werkzeugwechsels).: the <andard DeskProto naming
conventions will be used for the NC files.

Falls die geladene DPJ-Datei mehr als ein Teil enthalt, werden fir alle Teile
NC-Dateien geschrieben. Zusitzliche Dateinamen werden generiert, indem

Page 455



Desk Proto DeskProto Handbuch

der NC-Dateiname unter Verwendung der standardméfligen DeskProto-
Namenskonventionen fir mehrere NC-Dateien erweitert wird.

5.5.10 Vorlagenprojekte

Einige Aufgaben betreffen DeskProto-Projekte, die sich alle sehr &hnlich
snd: ale Eingtellungen dleeich, nur die CAD-Daten sind (leicht)
unterschiedlich. In diesem Fall méchten Se nicht fir jedes nachste Projekt
alle Parameter neu einstellen.

Eine erste mogliche Lésung besteht darin, alle Parameter als Standardwerte
einzugeben (Default Teil und Default Job). Wenn Sie dann DeskProto starten
und die CAD-Daten (Vektor, Geometrie oder Bitmap) fir das neue Projekt
laden, sind ale Parameter bereits eingestellt und Se koénnen sofort die
Werkzeugwege berechnen. Dies macht es sogar mdglich DeskProto vdllig zu
automatisieren: siehe Absatz Uber Befehlszeilenparameter.

Beispiele, wo die Sandardwerte erfolgreich verwendet werden kénnen:

- Herstellung von kundenspezifischen Einlagen: Alle Produkte werden mit
genau den gleichen Eingtellungen bearbeitet, nur die Geometriedatei ist
unterschiedlich.

- Herstellung von Namensschildern: Auch hier sind die Einstellungen fir alle
Schild gleich, nur die Vektordatei ist fir jedes Produkt unterschiedlich.

Die obige Losung ist nur nitzlich, wenn alle Ihre Projekte dieselben
Parameter bendtigen. Falls Se mehrere Arten von Projekten haben, besteht
die alternative L 6sung darin, eine Projektdatei ohne CAD-Daten zu erstellen,
die als Vorlagenpr oj ekt bezeichnet wird. Um ein solches Vorlagenprojekt zu
erstellen, milssen Se jedoch CAD-Daten (Vektor, Geometrie oder Bitmap)
laden, da es ohne CAD-Daten nicht méglich ist, Teileparameter einzustellen.
Wenn Se alle erforderlichen Parameter eingestellt haben, kdénnen Se lhre
CAD-Daten (in den Projektparametern) entfernen und dann das Projekt
speichern.

DeskProto warnt Se, dass keine Vektordaten / Geometriedaten / Bitmap-
Daten vorhanden sind, und fragt Se, ob Se ein Vorlagenprojekt erstellen
mdchten. Wenn Se spéter ein solches Vorlagenprojekt o6ffnen, zeigt
DeskProto sofort einen Datei-Offnen-Dialog an, um eine CAD-Datei in das
Projekt zu laden.

In DeskProto legt der erste Job eines Teils den Typ des Projektes fest: Wenn
die erste Job ein Vektor-Job ist, ist das Projekt ein Vektorprojekt. Dasselbe
gilt fur Vorlagenprojekte, was bedeutet, dass DeskProto in diesen drei Féllen
ein Projekt, das es 6ffnet, als Vorlagenprojekt behandeln wird:
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- Der erste Job ist ein Vector-Job, esist jedoch keine Vector-Datei vorhanden
- Der ergte Job ist ein Geometrie-Job, es ist jedoch keine Geometrie-Datei
vorhanden
- Der erse Job it ein Bitmap-Job, es it jedoch keine Bitmap-Datei
vorhanden

Hier einige Beispiele, wo Vorlagenprojekte niitzlich sein kénnen:

o Moglicherweise mdchten Se ein Vorlagenprojekt definieren, das Se fur
ein bestimmtes Material verwenden konnen. Wenn Se beispielsweise
immer Zahnmodelle bearbeiten, sind lhre Einstellungen immer gleich.
Einige Modelle sind jedoch aus Zirkonium und einige aus Wachs und
benotigen unterschiedliche Einstellungen.

o Vielleicht mdchten Se ein Vorlagenprojekt fir Formen definieren, indem
Seinverses Frasen verwenden.

o Mdoglicherweise mochten Sie ein Vorlagenprojekt definieren, bei dem ein
Teil als oberes Teil und ein anderes als unteres Teil (mit korrekten
Transformationen) definiert sind, die jeweils einen Job zum Schruppen und
einen zum Schlichten enthalten.

Nachdem Se ein Vorlagenprojekt gedffnet und die CAD-Datei geladen
haben, die Se verwenden mdchten, miissen Se darauf achten, das Projekt
NICHT zu speichern, da dies Ihr VVorlagenprojekt Uberschreibt. Falls benttigt
verwenden Se Speichern als und einen anderen Namen.

Eine zweite Moglichkeit, Vorlagenprojektdateien zu verwenden, besteht
darin, immer denselben Namen fur die CAD-Datei zu verwenden. lhr
Vorlagenprojekt wird diese Datei dann beim Sarten von Deskproto &ffnen:
Se missen nur sicherstellen, dass Se die zu verwendenden CAD-Daten in
dieser CAD-Datei gespeichert haben, bevor Se DeskProto starten.

55.11 Ve seckte Funktionen

Fur fortgeschrittene Benutzer stehen einige zusdtzliche DeskProto-
Eingellungen zur Verfugung. Diese konnen nicht Uber die normale
Benutzeroberflache geéndert werden: Um eine dieser Eingtellungen zu
verwenden, miissen Se einen Schllissel in der Registry (Windows), eine Zeile
in der Datei DeskProto.pliss (MacOS) oder eine Zeile in der Datel
DeskProto.conf (Linux) bearbeiten..

Bearbeiten Se die Registry oder diese Dateien nur, wenn Se qualifiziert sind
und genau wissen, was Se tun!

Die folgenden versteckten Funktionen sind verfiigbar:
Linienbreite

Die Linienbreite, die fur alle Linien verwendet werden soll, die im
Andichtsfenster gezeichnet werden (Vektorkurven, Werkzeugwege, Rohteil,
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Flache usw.), kann gedndert werden. Die Standardlinienbreite betragt 1 Pixel.
Weitere Informationen zur Registerkarte Erweitert” der Eingtellungen finden
Se auf der Hilfeseite.

Dialoge

Eine Reihe der von DeskProto verwendeten Dialoge werden vom
Betriebssystem (Windows, MacOS oder Linux) bereitgestellt. Fir drei dieser
Dialoge ist eine andere Version verflighar: de OpenFileDialog, de
OpenFolderDialog en de ColorDialog. Fur jeden dieser Dialoge wird
standardméfiig die native Verson (vom Betriebssystem) verwendet. Mit
dieser versteckten Funktion konnen Se den Dialog aus dem Qt-
Softwareentwicklungs-Toolkit auswahlen.

Fur Windows sind die folgenden drei Registrierungsschliissel beteiligt:

HHKEY_CURRENT_USER\Software\Delft Sline
Systems\DeskProto\7.0\Preferences\Advanced\UserI nterface\UseNativeFile
Dialog

HHKEY_CURRENT_USER\Software\Delft Spline
Systems\DeskProto\7.0\Preferences\Advanced\User I nterface\UseNativeFold
erDialog

HHKEY_CURRENT_USER\Software\Delft Sline
Systems\DeskProto\7.0\Preferences\Advanced\UserI nterface\UseNativeColo
rDialog

Fur alle drei Schllissel ist der Typ boolean und der Standardwert ist true.

Fur MacOS bearbeiten Se die Zeilen

8-0.Preferences. Advanced.Graphics.Userl nterface.UseNativeFileDialog

(etc) in der Datei DeskProto.plist

Fur Linux bearbeiten Se die Zeilen
Preferences\Advanced\Graphics\UserI nterface\UseNativeFileDialog in
Sektion "[8.0]" der Datei DeskProto.conf

Das Setzen eines chlUssels auf ,false" bedeutet, dass der QT-Dialog
verwendet wird.

Dynamische Vor schubgeschwindigkeit

Die Eingtellung ,, Vorschub fur hohe Spanlasten* wirkt sich normalerweise
nur auf den ersten Werkzeugweg aus. Die Anzahl der Pfade mit reduzierter
Vorschubgeschwindigkeit kann gedndert werden. Weitere Informationen
finden Se auf der Hilfeseite fir die Registerkarte Wegbedingungen der
Parameter ,, 3D Job“ .

Immer niedrig

Positionierungsbewegungen im DeskProto werden im Eilgang auf der
»Scherheitsebene” Uber der Rohteiloberkante ausgefiihrt. Das heif3t: Sofern
die Option ,, Immer niedrig” nicht aktiviert ist, erfolgt die Positionierung mit
normaler Geschwindigkeit auf der Sicherheitsebene Uiber dem hdchsten Punkt
des zu Uberquerenden Teils. Weitere Informationen zur Registerkarte
Wegbedingungen der 3D Job Parameter finden Sie auf der Hilfeseite.

Wer kzeugwegani mation
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Die von DeskProto angebotene Werkzeugweganimation zeigt den gesamten
Werkzeugweg von Anfang bis Ende und stoppt dann. Die versteckte
Funktion ist die Option zur automatischen Wieder holung, ideal fur Messen,
Tage der offenen Tur und andere Demonstrationsméglichkeiten. Weitere
Informationen zur Werkzeugweganimation finden Se auf der Hilfeseite.

chliefflich snd noch zwei weitere versteckte Funktionen vorhanden,
Funktionen, die keinen speziellen Registrierungsschliissel haben.

Per sinliche Einstellungen nach HKLM exportieren

Wenn derselbe PC von mehr als einem Benutzer verwendet wird und sich
alle Benutzer mit ihrem personlichen Konto anmelden, wird jedem Benutzer,
der DeskProto zum ersten Mal dartet, der Dialog Grundeinstellungen
angezeigt, in dem er/se die Sandardmaschine, die zu verwendenden
Einheiten und den Standardprojekttyp auswéhlen kann. Dies liegt daran, dass
diese Anfangseinstellungen pro Benutzer gespeichert werden: in der HKCU
sektion (HKEY_CURRENT_USER) der Registry. In manchen Féllen (z. B.
fir <chiler an einem Schul-PC) ist es winschenswert, dass diese
personlichen Einstellungen voreingestellt sind, damit neue Benutzer den
Dialog ,, Grundeinstellungen® nicht sehen.

Dies kann durch den Export dieser voreingestellten Werte nach HKLM
(HKEY_LOCAL_MACHINE) erreicht werden: wenn keine Werte in HKCU
gefunden werden, wird DeskProto HKLM prifen und zeigt den Dialog
» Grundeinstellungen auch nur an, wenn dort nichts vorhanden ist.

Se kénnen wie folgt nach HKLM exportieren:

e Sarten Se DeskProto mit Adminrechten ("Als Administrator ausfiihren™)

o Offnen Se Einstellungen -> Erweitert -> Einstellungen

o Halten Se gleichzeitig Strg + Alt gedriickt

o Klicken Se auf die Schaltflache ,, Exportieren” .

Der Netzwerkmanager der Schule verfigt tber Tools zur Verteilung der
Registrierung an alle PCsim Klassenzimmer.

Benutzer definiertes Wer kzeuglei stensymbol

Wenn Se ein Ziel fur , NC-Werkzeugwege an M aschine senden” (auf der
Registerkarte , NC-Ausgabe" der Voreinstellungen) konfiguriert haben, zeigt
DeskProto eine zusétzliche Schaltflache in der Symbolleiste an: um die
aktuellen Werkzeugwege an die Maschine zu senden. Das Symbol auf dieser
Schaltflache zeigt eine (vereinfachte) CNC-Frésmaschine. Se kdnnen dieses
Symbol andern, indem Se einfach eine Datei mit dem Namen ,, machine.png*
in denselben Ordner kopieren, der auch die Datei DeskProto.exe enthalt.

Das ist zum Beigpiel fir Maschinenbauer interessant, die ihre Maschine mit
einer DeskProto-Lizenz audiefern: Auf der Schaltflache kann dann der
Maschinen- oder Markenname angezeigt werden.
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Ansichtpunktpunkt
| ndex cefaut o1
Ansichtspunkt
Dialog 373
2 Eigener 373
Arbeitsbereich 259
2D Job Parameter 173 Arbeitsraum 212
3 DXF-Datei 245
freiform 245
3D Flache 385 verschachtelt 245
3D Job Parameter 192 Acggent
3Dconnexion 353 Bitmap 48, 120
3MF 384 Drehachse 48,120
4 eigener 51, 448
Geometrie 48, 120
4. Achse html 51, 448
Befehle 252,270 mehrere Seiten 48, 120
Einstellungen 262 Skript 51, 448
verwenden 141 Typ wahlen 48,120
5 Vektor 48, 120
Voreinstellungen 351
5. Achse 419 avei Siten 48,120
Befehle 252,270 aAssgenten
Einstellungen 262 Einfiihrung 1
Schwenkwinkel 230 Auf Updates priifen 117
A Aufmal 207
Ausrichten von Bitmap Daten 172
Abstand Werkzeugwege Ausrichten von Vektor Daten 172
V-Frasen 183 Autocad 381, 385
Abstand Werkzeugwegen 193 Automation 450, 452
Al 379
Al Datei 381 B
Aktiviere Lizenz 114,310  pak1 Date 330
Aktuell Baumstruktur 28, 64
teil 396  Bearbeiten
Anfangseinstellungen 318 rotieren 415
Anforderungen 9 zwei Seiten 411
Animation 369, 405 Bearbeitung
zeige 83 5, Achse 419
Ansichsfenster 27 indexiert 418
Ansicht 71 Bearbeitungstiefe 175
Layout 69 Bearbeitungszeit 82
Schtbare Elemente 322 Korrekturfaktor 259
Ansichten Layout 375 Bearbeitungszeitschitzung 314
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Befehle am Anfang Bitmap Einstellungen 140
Postprozessor 274  Bitmap Job 400
Befehle am Ende default 100, 401
Postprozessor 274  Bitmap Job Parameter 232
Befehlszeilenparameter 452  Bitmapdatei 130
Beispiel Block Werkzeugwege 197
Dateien 46,367 BMP-Datei 390
Projekte 46,367 Bohren 186
Beispieldateien 436 Kurvenauswahl 233
Beobachtungspunkt 70  Bohren spanbrechen 186
Berechnen
Werkzeugwege 7 C
Bereinigungs Job 421 CAD Datei 316
Bereinigunggob 241 CAD Daten
Bericht 111 bitmap 377
Beschédigte Geometrie 387 geometrie 377
Bibliothek vektor 377
Hinweise 305 COM Port 349
Maschine 259
Maschinen 90 D
Postprozessor 271 Datei
Postprozessoren 92 NC 349
Werkzeug 289 Neu 35
Werkzeuge 94 nicht gefunden 316
wie benutzt man 257 offnen 36
Bibliothek, extern 6 speichern 38
Bild kopieren 56 speichern als 38
Bildschirmaufteilung 16 Speicherort 343
Bitmap 322 zuletzt 37
auf Teil projizieren 149 Dateitypen 9
Beispieldateien 436 Bitmap 388
Dimensionen 147, 340 DeskProto Projekt 395
DPI 147 Geometrie 384
freiform Arbeitsraum 250 Vektor 379
Grole 147 DeAktiviere Lizenz 114, 310
Kontur 250 Default
Position 147 2D Job Parameter 97
Z-Werte 149 Ansichtpunktpunkt 101
Bitmap Datei 388 Bitmap Job 401
Bitmap Daten 377, 388 Bitmap Job Parameter 100
grole 63 Geometrie Job 399
hinzufligen 41 Geometrie Job Parameter 98
laden 41 Maschine 318
speichern als 42 projekt 394
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Default
Projekt Parameter 95 E
Schtbare Elemente 102 Edition
teil 396 entry 312, 438
Teil Parameter 96 expert 312, 438
Vektor Job 398 free 312, 438
Defaults 318 multi-axis 312, 438
Delft Spline Systems 15 Editionen 116
DeskProto automatisieren 53 Eigener Assstent 51, 124, 448
Display Eigenschaften 56
hochauflésend 353 Eilgang Befehl 277
DPJ Datei 316, 392, 395  Einheit
DPSDatei 53, 450 Postprozessor 275
DPT Datei 392,395 Einheiten 318, 346
DPW Datei 448 Eingtellungen 343
Drahtgitter 322 Anfang 318
Drehachse 259, 415 behalten 328
Schwenkoption 141 Bitmap 140
verwenden 141 Exportieren 353
Drehachsenbearbeitung 415 Geometrie 140
Drehréder 27,68 Importieren 353
Drehzahl 259 migrieren 330
Driver Vektor 140
alt 339 Eingtellungen behalten 328
neuere 337 Eingtellungen migrieren 330
Drivers Eintauchen 217
Soeicherort 343 Elemente sichtbar 69, 322
Drucken End Befehle 255
Bild 42 Ende Befehle 252
Eingtellungen 43,45 Entry Edition 312, 438
Projekt 44 EPS 379
Vorschau 43,44 EPSDatei 381
Druckertreiber 349 Exit 55
durchscheinend 322 Expert Edition 312, 438
DXF 379,384 Export
DXF-Datei Smulation 87
2D 381 Z-Netz 87
3D 385 Exportieren Einstellungen 353
freiform Arbeitsraum 245  Externes Programm 349
Geometrie 385
vektor 381 F
Dynamische Anzeige 353 Farben 348
Dynamischer Vorschub 217 Fehlende Maschine 332
Fehlendes Werkzeug 334
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Frasrichtung 177,180 Hardwarespezifikation 9
Fras-Richtung 217 HeilRdraht
Free Edition 312, 438 Einstellungen 268
freiform Arbeitsraum 212, 245 Postprozessor 287
Bitmap Kontur 250 Heidrahtschneiden 431
Funf Achsen bearbeitung 252  Helix Werkzeugwege 197
Funfte Achse 419 Hilfe
Themen 104
G Hinzufiigen
GO0 277 bitmap daten 41
Go1 275 geometrie 40
G93 280 VeKtor Daten 39
G94 280
Gegenlauf fréasen 217 I
Genauigkeit 193 IGESDatei 385
verfeinern 243  Immer anzeigen
Genauigkeit verfeinern 197 wieder herstellen 133
Geometrdatei 128 Immer niedrig 217
Geometrie Immer zeigen Einztellungen 353
Beispieldateien 436 Importieren Einstellungen 353
beschadigt 387 inch 346
Dimensionen 340 Indexierte Bearbeitung 252, 418
Drahtgitter 322 Intarse 426
gerendert 322 Inverse bearbeiten 144
gréle 63 Inverse Zeit Vorschub 278, 280
hinzufligen 40
laden 40 J
nur Punkte 322 Job
speichern als 41 Anzahl von 141
Geometrie Datei 384 Bitmap 400
Geometrie Daten 377,384 Geometrie 398
Geometrie Einstellungen 140 Parameter 75
Geometrie informationen 63 sichtbar 397, 399, 400
Geometrie Job 398 Vektor 397
default 98, 399 zum Smulieren 365
Geometrie Transformation 136  Job Parameter
GIF-Datei 390 Bitmap 232
Gleichlauf frasen 217 Geometrie 192
Gravieren 420 Vektor 173
GrofRe Rohteil 170 JPG-Datei 390
Grundlagen 7 K
H Kameraposition 373
Haftungsausschluss 5 Kantenglattung 353
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Kollision Machine

Motor 224 fehlend 332

Werkzeugaufnahme 224  MacOS 7,9, 105
Kontextment 28,64 Ment 34
Kontur glétten 197 Makro 450
Konturenfrésen Maschine

Kurvenauswahl 233 bereit zu empfangen 329
Kontur-Frésen 177 Drehachse Eingtellungen 262
Konturfrésen Stege 236 erweiterte Einstellungen 270

default 240 Heildraht Einstellungen 268
Koordinaten auf dem Bildschi33, 63 Konfiguration 259
Korrekturfaktor (Zeit) 82 Laser Einstellungen 269
Kreuzformige Werkzeugwege 197 Sende Werkzeugwege 81
Kurvenauswahl 233 wahlen 125
Kurvenrichtung 126 Maschinendatei 305
Kurventiefe Maus

V-Frésen 183 Einstellungen 353

Mause

L drehen/verschieben/zoom 71
Laden Mauskoordinaten 33,63

bitmap daten 41 Maximale Schichthdhe 207

geometrie 40 Menlleiste 21

Vektor Daten 39 mm 346
Lampensymbole 28,64 Moiré effect 140, 388
Lange der Verfahrschritte 193 Moiré Effekt 390
Laser 420 Multi-Axis Edition 312, 438

an/aus 284

Eingtellungen 269 N

L uftunterstiitzung 284 NC Ausgabe 349

Postprozessor 284 NC Dateien Fenster 31, 67
Laserschneider 173 NC-Programm 409
Layout erzeugen 409

Ansicht 69 schreiben 79
Linux 7,9, 105 senden 85
Liste der letzten Dateien 37 Neu
Lizenz 6 Projekt 35
Lizenzschliissel 114,310 Neuere Driver 337
Lochbohren 173 Normalen 387
LPT Port 349 umkehren 128
Lucken fullen 197 Normalen umkehren 128
Luftunterstiitzung 284  Nullpunkt 157
M Nur Kontur Werkzeugwege 197
Maander fasen 217
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NC-Programm 409
O offnen 394
Obere Geometrie-Hélfte 151 Parameter 74
Offnen speichern 394
projekt 36, 394 Struktur 392
Soeicherort 343 Typ 392
OpenGL 353 Vorlage 456
Erweiterungen Warnung 308 Werkzeugweg 403
Treiber Warnung 306 Projekt Datei 316
Optimierung 217  Projekt Navigation 28, 64
Qrientator 322  Projekt Parameter 125
Projektdatei 392
P Puffering (Grafik) 353
Parallele Werkzeugwege 197  Punkte auf Kurve 322
Parameter Punkte auf Werkzeugweg 322
Job 75
Projekt 74 Q
Teil 74  Quick Sart 105
Platzhalter 442
Plotdatei 379 R
PNG-Datei 390 Radial Werkzeugwege 197
Polygonnetz 385 Radiale Strategie 249
Positive Koordinatenwerte 157 Rampe 207
Postprozessor 259, 441 Vektor 188
Befehle am Anfang 274  Rénder 215
Befehle am Ende 274  Rechtsklick 28,64
Datei Grosse 272 Redo 245
Datei-Erweiterung 272 Reduzierter Vorschub 217
Eilgang 277 Regigtrieren 114, 310
HeilRdraht 287 Relief 388
Konfiguration 271 Reliefhdhe 149
Laser 284  Restmaterial 160
Platzhalter 442  Rhino Maus Einsstellungen 353
Programm Nummer 442  Rohteil 151, 322
Soindel Drehzahl 281 Dimensionen 340
Vorschub 278 Grole 151
Werkzeugwechsel 282 Rohteilgrésse 170
Postprozessordatei 305 Zwei Seiten Assistent 351
Postscript 381 Rotation 441
Problembericht 111 Rotieren 144
Programm Nummer 336,442 Rickseiten 322, 387
Projekt Uberspringen 128
Beispieldateien 436 Rickseiten Uberspringen 128
default 95,394 Rickzugswert 186
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projekt 38,394
S Projekt als 38
Schaltflachen 23,58 Soeicherort 343
groike 61 Vektor Daten als 39
Schichththe 207 Vektor Transformation 138
Schnellstart 105 Spezifikationen 9
Schreiben Soiegeln 144
NC Programm 79  Spindel drehzahl 174, 193, 259
Schruppen 207  Spindel Drehzahl Befehl 281
Vektor 188 Spindel Drehzeahl
Schwenkwinkel 230 default 289
Seitliche Zustellung maximum 289
Geometrie 193  Spiral Werkzeugwege 197
taschenfrésen 180 Spiraldtrategie 249
Sende NC-Programmdatei 85 Spracheinstellungen 343
Sende Werkkzeugwege zu 349 Sart Befehle 252, 255
Sende Werkzeugwege 81 Sart/Ende
Sichbare Elemente Geometrie 224
haupt Bildschirm 322 Sart/Ende Befehle
Scherheitsabstand Vektor 191
geometrie 217  Sartbildschirm 46, 367
Vektor 175 Satudeiste 33,63
Schtbare Elemente 69 Seg
default 102 Geometrie 154, 163, 168
grafisch setzen 169 Vektor 177
Sichtbare Jobs 397, 399, 400 Vektor, default 240
Smulation 322,407 Sege 154, 163, 177
Animation 369 synchronisieren 168
Berechnung 407 Vektor 236
Detaillierungsgrad 407 STEP-Datei 385
Einstellungen 160 STL 384
Export 87 STL-Datei 385
mit Geometrie vergleichen 407 Strategie 197
welche Jobs 365 Support 14
zeige 83 Problembericht 111
Skalieren 144  SVG 379
Skript 450 SVG Datel 381
Skripting 53
Sortieren 217 T
SpaceMouse 353 Taschenfrasen
Speichern Kurvenauswahl 233
bitmap daten als 42 Taschen-Frasen 180
geometrie als 41  Tell 395
Geometrie Transformation 139 aktuell 396
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Teil 395 Vektor
Anzahl von 125 Beispieldateien 436
default 96, 396 bohren 186
groie 63 konturenfrasen 177
Parameter 74 Kurvenrichtung 126
Rotation 441 projizieren auf 3D 175
Teil informationen 340 schruppen 188
Teil Parameter 140 Scherheitsabstand 175
Testbeschrankung 440 taschenfrésen 180
Testkreuz 440 V-Frésen 183
TIFF-Datei 390 Z-werte 126
Titel 322  Vektor Datei 379
Titelleiste 19 Vektor Daten 377,379
Toolpaths Dimensionen 340
Animation 369 grofle 63
Trademark 5 hinzufigen 39
Transformation laden 39
Geometrie 136 speichern als 39
speicher Geometrie 139 Vektor Daten transformieren 134
speichere Vektor Daten 138  Vektor Einstellungen 140
Vector daten 134  Vektor Job 397
Trandation 157 default 97, 398
Bitmap 147  Vektordatei 126
Tranducent 322  Vektorkurven 322
Vektorkurven projizieren 175
U Verantwortlichkeit 5
Uber Box 118 Vergleiche mit Geometrie 160
Ubersetzen (Sprache) 343  Verkettung 132,192
Umgebung 215 Versatz Werkzeugwege 197
Umgebung bearbeiten 224 Versteckte Funktionen 457
Umgebungsbereich 156 Verdgteckte Linien 322
Umgebungsniveau 156 Vertikale Fldchen 224
Update 117 schruppen 207
Upgrade 330 Vertikale Flachen schiitzen
Upgrading 116 schruppen 207
Urheberrechte 6 V-Frésen 183, 421
USB Port 349 Bereinigunggob 241
Intarsie 426
V Voreingtellungen 103, 343
Vector Vorlagenprojekt 456
Laser gravieren 420 Vorschub 174, 193, 259
V-Frésen 421 bei grofRer Zerspanung 217
Vector Daten default 289
Z-Werte 372 dynamisch 217
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Vorschub 174,193, 259 Zentrum Geometrie 144
Einheiten 346  Zirkular Werkzeugwege 197
Eintauchen 217  Zirkuldre Strategie 249
erste Bewegungen 217  Z-Konstant Werkzeugwege 197
inverse Zeit 278 Z-Netz 402
Winkelgeschwindigkeit 278 Alle berechnen 85

Vorschub Befehl 278 berechnen 84

VRML 384 Berechnung 402

VRML-Datei 385 Export 87

Zoom 71

W Zoom Geschwindigkeit 353

Warenzeichen 5 Zubearbeitender Bereich 212

Wasserzeichen 440 Zwei Seiten Assistent

Wegbedingung Befehl 275 Rohteilgrosse 351

Weiche Uberginge 197 Zweiseitige Bearbeitung 411

Werkstiick Nullpunkt Zwischenablage 56
Indikation 322

Werkzeug 193
Abmessungen 289, 294
fehlend 334
Heilidraht 431
mehrere Durchmesser 289, 294
Typ 289, 294
Vektor Job 174

Werkzeugdatei 305

Werkzeugleiste 23,58

Werkzeugwechsel Befehl 282

Werkzeugweg 403
Berechnung 403

Werkzeugwege
Alle berechnen 84
berechnen 77

Wieder herstellen
immer anzeigen 133

Wiederholen 245

Windows 7,9, 105

Winkel zut X-Achse 197

Winkelgeschwindigkeit VVor278, 281

Workstuick Nullpunkt 157

Z

Zeige Rickseiten 322

Zeile Nummern 272

Zentrum 249
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