Neu in CutView 3

Schnelleres und leichteres Arbeiten

B Dialogfelder lassen ein Blattern im Hintergrund zu.
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B Bearbeitungsgrafiken erleichtern die Eingabe. Berechnungsergebnisse werden

sofort angezeigt.

Bearbeitung

Bearb.pr.: Folge,Stufe;

(Kunde)

Anzahl: |1 ill

E O =1

|Bohrung frasen

T Test -
] ! Frasen

[ Plan-, Eckfrasen

[ Muten-, Scheibenfra:
[ zirkularfrésen

[ Bohrung Frasen

[ Zapfen frasen (Glack
[ Kreistasche frasen
[ Rechtecktasche Fras
[ Langlach Frasen

[ walzfrasen

[ Crehfrasen Stirmseite
™ nrehfrasen | mfann

<

Bearbeitungsstelle. ..

Bearbeitungsmalie
Bohrungs-@ D [mm]:

db Meu |

A fndern

200

\.ﬁ.{
Frasbreite as [mm]: =) u
Tiefenzuwachs ap [mm]: |4
Endtiefe L [mm]: 30
Ein- u. Ausfahren wWo [#]: 180

Werkzeug —
10 - E ¥ Andern,..

i

¥ Lischen

‘ikzg. -,
Fréser-@ d [rm]:

Schneidenzahl eff.:

Schneidstoff:

Schnitkwerte

Schnittgeschw, [mfmin]: 1500 j <c
WorschubySchn, [mm]: 0,2 .

—

Spezif. Mebenzeit [s]:

Abbrechen

- D -
Eckfraser
k[=]:
o [°]:
n [1fmin]; 4775

wf [mmfmin]; |3820

b [rom]: 0,11

1Md [Mm]: 21,89

P [kW]: 10,95

FF [k]: 0,29

wf_whkzg: 1910

th [s]: g7,50  Prifen

B Komplexere Bearbeitungsfolgen kénnen als dynamische Gruppen definiert und
komplett eingefiigt werden.

Bearbeitung

Bearb, -k Folge, Stufe:

{Kunde)
anzahl: |1 j‘

3001 l_!l_ +| 4 Gewinde Dn:

|Bohrgewindefrésen

[ Gewinden "~

[ Gewinden G54

[ Gewindefarmen

Y Gewindebohrung

B Eohroewindefrasen
- ﬂ Schleifen

[ stirn-Planschleifen

[ Umfang-Planschleife

[ Langs-Rundschigifer

[ Einstech-Rundschleil
- Sonstiges

[ Raumen

™ shifenlanng b/
< >

_emtonsle, |

?x

Bearbeitungsmalie

M8 hd

o Meu |
16 i

AL
7 Lischen

Gewindetiefe Lg [mm]:

Schnittwerte

Schnittgeschw, [mfmin]: |200

<<

B

2|
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Alternative Aufspannungen die um einen Rundtisch versetzt angebracht sind lassen
sich mittels Spezialkopie kopieren und optimieren.

Die Bearbeitungsstelle kann automatisch mit Standardvorgaben ausgefullt werden.
Die Ermittlung der Maschinenparameter ist ohne ausgeftillte Bearbeitungsstelle
moglich.

%] ot Qewboten gruate Drfimn Defymn Agemten fwate [ lalxl
DCE@ RS IhB*= r BX o ML FIEY 1]
ANBEU1234

Ausfiillen

Bereich: |P.Iles j : |4_17.-'
? Bearbeitungsstells
(™ Micht ausfiillen

= " Mur markierke Spalten

Z:‘:.‘- WO g { Vewrkatuck Jf btactee [ Ve ) vt i alle SDQ"ZEI'I

[ operations-Mr, nicht hochzahlen

el el el g s —— ¢ q .
e T o | Eilgangwege richt eintragen
AN BEWUV12ZA4
0 I W O B ERTY Werkzeugdaten
I Fnpbrmnpiimte

[ Fehlende Werkzeuge in Werkzeudliste eintragen

Fehler in varhandenem Eintrag
{* ZFeigen ™ Korrigieren (" Belassen

[ ausfillbereich ldschen und neu ausfillen

Optionen. .. Abbrechen

[ 470 W g etk M J foashomag ' Arbeitsplan . betssin fart Jf Ateeals E——— -
t 117 [

20.08.2003 (1t) Seite 2/4



[ICIRDTD

INngenieurblro
Reinhard Thomann

Erweiterte Funktionen

B Es konnen mehrere Werkstoffe in einem Projekt vorkommen und gerechnet
werden.

B Die Moglichkeit Einheiten zu definieren (Auspragung) wurde erweitert.
Verschiedene Einheiten-Baugruppen lassen sich nachtréaglich andern.

Einheitenparameter

Auspragung ] Steuerung ] Arbeitsspindeln ] Linearachsen ]
Drehachsen l Werkzeugwechsler ] ] werkstickwechsler ]

Drehachse j B J

Drehgeschwindigkeit [1/min]: 4z Frasmaschine, Bohrmasching, Bearbeitungszentrum

winkelbeschleuni ofg2: 0 Drehraschine, Drehzentrun

inkelbeschizunigung [*/s] Schleifrmaschine

Pasitionierzeit [s]: 3,4 Bearbeitungseinheit, Produkkionssondermaschine

2, Positionierzeit [5]: 54 Bezeichnung n_eilg [1{mir| a [°f52] tpos[s]  |t_pos2[s

Hi-Achse (Zentrum)

< | ?

H oK | Abbrechen |

B Die Auswertung der Maschinenparamter ermdglicht das Ermitteln von Wartezeiten
Uber verschiedene Kriterien.

B Schnittwerte konnen in einer Erfahrungsdatenbank aufgenommen und recherchiert
werden.

Schnittwert-Datenbank |
Biearbeitungs-I0: 101 - Yorschubbereich: - j
Werkstoffgrp,: 23 - Schneidenbelast. : kd |
Schneidskoff: [n} - Kihlsystem: -

‘Werkstickbez, ! hd
Suchen | Auslesen | Leeren | wWerkstoff: - ﬂ

I

Schnittge Yorschukb Kunde Projekbdatei | Takkzeit [] |Einheit Kommentar |Ersteller

AT T T Er N

< | =

dh Meu A Andern 2 Léschen

abbrechen
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Projektverwaltung

B Bestehende Projekt kbnnen in eine andere Sprache Ubersetzt werden (zusatzliche
Spalte).

B Fir die Weitergabe der Daten besteht eine reduzierte Exportfunktion, die eine
Eingrenzung an Blatter und Inhalten zulasst.

B Projekte aus Version 2 werden fast vollstandig konvertiert.

Zusatzmodule

B Die Zusatzmodule ,Kuhimittelbedarf* und ,Produktion” stehen nach wie vor zur
Verfigung.

Installationsvoraussetzungen
B Windows NT 4.0 SP6 oder neuer

B Excel 97 SR2 oder neuer
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