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Renishaw Productivity+ Ubungshandbuch — Einleitung

Einleitung

Diese Einleitung in die Messfunktion von Mastercam wurde fur den Einstieg in die
Arbeit mit Renishaw’s Productivity+™ in Mastercam entworfen, um das Messen mit
dem Bearbeiten zu kombinieren. Sie stellt einige Beispieloperationen vor, befasst sich
mit Anforderungen und erlautert die Art, wie Mess-Operationen und Postprozessoren
in Mastercam funktionieren.

WARNUNG: Die Bildschirmfarben in den Abbildungen des Handbuchs wur-
den zur Verbesserung der Bildqualitat modifiziert; sie stimmen mit Ihren

Mastercam-Einstellungen oder den Ubungshandbuchergebnissen még-
licherweise nicht Uberein. Diese Farbunterschiede haben jedoch keinen Ein-
fluss auf die Lektion oder Ihre Ergebnisse.

Geschétzte Zeit, um dieses Ubungshandbuch abzuschlieRen: 3
Stunden

Allgemeine Voraussetzungen fiir die Arbeit mit diesem Ubungs-
handbuch

Bei allen Mastercam 2018-Ubungshandbiichern werden folgende allgemeine Anfor-
derungen vorausgesetzt:

» Sie mlssenim Umgang mit dem Betriebssystem Windows® vertraut sein.

« Die Ubungen kénnen nicht mit der ,Demo/Home Learning Edition” von Mas-
tercam absolviert werden. Das Demo/HLE-Dateiformat (emcam) unterscheidet
sich vom Mastercam-Dateiformat (mcam) und grundlegende Mastercam-Funk-
tionen, wie beispielsweise Dateikonvertierung und Posten (Postprozessorlauf),
stehen nicht zur Verfigung.
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« Jede einzelne Ubung im Handbuch baut auf der Beherrschung der Kenntnisse
aus der vorherigen Ubung auf. Wir empfehlen, diese der Reihe nach durch-
zugehen.

« Im Anhang zu einem Ubungshandbuch finden Sie in den meisten Fillen zusatz-
liche Ubungsdateien. Speichern Sie sie in einem Verzeichnis, auf das tber den
Mastercam 2018-Arbeitsplatzrechner zugegriffen werden kann - entweder mit
dem Ubungshandbuch oder an einem beliebigen anderen Ort - es sei denn,
das Ubungshandbuch liefert bestimmte Anweisungen dariiber, wo diese
Dateien gespeichert werden sollen.

o Zum Ansehen der Videos im Tutorial ist eine aktive Internetverbindung erfor-
derlich. Sie finden alle Videos auch auf unserem YouTube-Kanal:
www.youtube.com/user/MastercamTechDocs.

« Fur die Arbeit mit den Mastercam Ubungshandbiichern muss Mastercam auf
eine metrische oder Inch-Konfiguriation eingestellt sein. Das Handbuch liefert
Instruktionen zum Laden der entsprechenden Konfigurationsdatei.

Installationsanforderungen

Zum Einsatz von Productivity+ in Mastercam muss ein Messtaster von Renishaw auf
Ihrer Werkzeugmaschine, sowie funktionierende Inspection+ Software installiert sein.
Die Productivity+ Software erzeugt den erforderlichen NC-Code.

Mindestanforderungen

Um Mastercam 2018 mit Renishaw Productivity+ starten zu kénnen, muss mindestens
Mastercam 2018 Frasen installiert sein (nicht kompatibel mit Mastercam Drehen,
Mastercam Mill-Turn oder Mastercam flr SOLIDWORKS). Fur weitere Informationen
zu Produkt-Leveln von Mastercam besuchen Sie die Webseite
http://www.mastercam.com/solutions.


http://www.youtube.com/user/MastercamTechDocs
http://www.mastercam.com/Solutions
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Anwendungs-Voraussetzungen

Neben Erfahrungen mit der Arbeit in Mastercam 2018 sind Kenntnisse Uber die Arbeit
mit der Renishaw Productivity+ Software sehr hilfreich.

Wenn Sie Productivity+ verwenden, missen Sie den MP-Postprozessor andern und
dessen Ausgabe dann mit einem Renishaw-Postprozessor posten. CNC Software, Inc.
liefert mit der Installation einen HAAS-Postprozessor und unterstitzte Dateien. Wen-
den Sie sich bitte an Ihren Mastercam-Vertriebspartner fur Informationen zur Anpas-
sung von Postprozessoren fur andere Werkzeugmaschinen.

Verwenden Sie Renishaw Productivity+ nur mit Frasmaschinendefinitionen.

Support

Productivity+ ist ein Produkt der Renishaw-Company. Nur die CNC Software, Inc. und
bewahrte Mastercam-Vertriebspartner unterstitzen die Integration und die Anwen-
dung von Renishaw Productivity+ in Mastercam 2018.

Wann wird Productivity+ angewendet?

Verwenden Sie Renishaw Productivity+, um einfache Messungen und Ausrichtungen
vorzunehmen. Auf diese Weise kdnnen Sie Ihre Teile auf der Werkzeugmaschine ein-
richten und validieren/Uberprifen. Dies fihrt zu einer besseren Prozesssteuerung

und es kann ein Report zur Leistung lhrer Werkzeugmaschine erstellt werden. Pro-
ductivity+ kann mit 3- und 4-Achsen Frasmaschinen (vertikal und horizontal) und Mehr-
achsen-Maschinen (3+2) verwendet werden.

Sie kénnen Productivity+ zum Ausfihren folgender automatisierter Funktionen ver-
wenden:

« Werkstuckeinrichtung
« Einstellung von WZ-Hbéhe und Durchmesser

« Einstellung der Verschlei3- und Geometriewerte von Werkzeugen in der Steue-
rung
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« Werkzeugbruchkontrolle

» Inspektion/Report Uber grundlegende Geometrie-Merkmale (Punkte, Linien,
Ebenen, Kreise, Web-Taschen und Taschen)

o Messung bearbeiteter Bereiche und dynamische Einstellung von Versatzen fur
die Nachbearbeitung

Hinweise:

« Productivity+ unterstitzt nur Messtaster von Renishaw.
« Productivity+ misst keine komplexen ,frei flieBenden” Fachen.

« Die aktuelle Version unterstitzt keine kontinuierlichen 4- oder 5-Achsen-Bewe-
gungen.

Postprozessor - Anforderungen und Installation

Zur Verwendung von Renishaw Productivity+ muss auf Ihrem Rechner auf der kor-
rekten Position eine Renishaw-Maschinendatei (. RenMF) installiert sein. AuBerdem
muss ihr Mastercam 2018-Postprozessor (. PST) fur eine Unterstiitzung von Pro-
ductivity+ konfiguriert sein.

Wenn Sie ein Teil mit einem korrekt konfigurierten Mastercam 2018-Postprozessor
posten, interagiert es mit der .RenMF-Datei, um sowohl den Mess- als auch den Werk-
stuckbearbeitungs-Code zu erstellen. Falls Ihr Mastercam 2018-Postprozessor nicht
korrekt konfiguriert wurde, werden keine Mess-Operationen in die NC-Ausgabe mit
einbezogen.

Fur weitere Informationen, siehe "Productivity+ und Mastercam Postprozessoren " on
page 36.
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Productivity+ in Mastercam 2018

,Renishaw Productivity+” - Ubersicht

Mit Renishaw Productivity+ kénnen Sie Mastercam 2018 zum Programmieren und
Simulieren eines Renishaw-Messtasters fur Ihre Werkzeugmaschine verwenden. Es
fuhrt dabei einfache Messungen und Ausrichtungen aus und ermdglicht das Ein-
richten und Uberprifen Threr Werkstiicke auf der Werkzeugmaschine. Dies fuhrt zu
einer besseren Prozesssteuerung und es kann ein Report zur Leistung Ihrer Werk-
zeugmaschine erstellt werden.

Merkmale und Vorteile

Die folgende Liste zeigt die Hauptvorteile der Verwendung der automatisierten Merk-
male von Productivity+ in Mastercam 2018:

WZ-Héheneinstellung

Productivity+ kann die Werkzeughthe messen und Ihre Werkzeugparameter auto-
matisch aktualisieren.

Werkzeugbruchkontrolle

Productivity+ ermdglicht das Programmieren Ihres WZ-Kontrollsystems auf die Erken-
nung von Werkzeugschaden. Wenn ein Werkzeugschaden erkannt wird, wird auto-
matisch ein Fehler an die Steuerung ausgegeben.

Werkstuckeinrichtung

Mit Messoperationen kénnen Sie die Position von Werkstliickkomponenten und -merk-
malen berechnen und Ihre Maschinenversatze automatisch aktualisieren.
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Inspektion/Report Uber grundlegende Geometrie-Merkmale

Productivity+ liefert automatische Inspektionen und Reporte tber grund-
legende/prismatische Geometrie-Merkmale (wie z.B.: Punkte, Linien, Ebenen, Kreise,
Web-Taschen- und Taschen), die so einfach wie eine Operation eingerichtet werden
konnen.

Hinweis: Zum jetzigen Zeitpunkt kann Productivity+ in Mastercam 2018 bei Merk-
maltypen mit ,frei flieBenden” Fldchen, wie beispielsweise Kanalflachen, nicht ver-
wendet werden.

Restmaterial

Mit Productivity+ kénnen Sie Ihre Werksticke in Mastercam 2018 wahrend des Bear-
beitungsprozesses automatisch ausmessen lassen. Dies erlaubt eine Aktualisierung
Ihrer WZ-Einrichtungsparameter bei moglicherweise unterdimensionierten Merk-
malen, die Einstellung der Versatze (also Durchmesser und Verschleil3), und die Nach-
bearbeitung des Merkmals. Diese Funktion erkennt auch Uberdimensionierte
Merkmale (auBBerhalb der Spezifikation) und nicht fir die Nachbearbeitung geeignete,
die zum Beenden des Prozesses eingestellt werden kénnen, wodurch tberflissige
Bearbeitungszeiten entfallen.

Assoziativitat

Mess-Werkzeugwege sind assoziativ zur Teile-Geometrie. Wenn Teile-Geometrien
verschoben oder geandert werden, so werden Mess-Werkzeugwege entsprechend
aktualisiert. Wenn Sie die Teile-Geomtrie verandern, werden die Werkzeugwege als
ungultig angezeigt. Regenerieren Sie die ungultigen Operationen, um die Werk-
zeugwege zu aktualisieren.

Verwenden von Productivity+ in Mastercam

Die Benutzeroberflache von Renishaw Productivity+ wurde von CNC Software, Inc. in
die von Mastercam 2018 integriert, wodurch das Einfigen der Prozess-Steuerung in
Ihre CNC-Programme moglich ist. Zur Erstellung eines Messzyklus erzeugen und bear-
beiten Sie eine Mess-Operation so, wie eine beliebige andere Werkzeugwegoperation
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in Mastercam 2018. Dann gibt Mastercam die Mess-Operation, wie jeden anderen
Werkzeugweg, an Ihre Maschine aus. Im Gegensatz zu anderen Mastercam-Werk-
zeugwegoperationen, erfordert die Messausgabe jedoch einen zweistufigen Post-

prozessorlauf.

Mess-Operationen

Die Mess-Operation istim Werkzeugweg-Manager von Mastercam 2018 gespeichert.
Andern Sie die Operation nach Bedarf, um Anpassungen vorzunehmen. Die Operation
ist eine Momentaufnahme Ihres Modells zur Zeit der Operationserzeugung. Durch
das Aktualisieren Ihres Teile-Modells wird eine Mess-Operation nicht als ungultig mar-
kiert.

WZ-Wege v 3 X
X hix EREch 7@
BEM|vYyano $ 5@ )

=38 Machine Group 1

-1l Eigenschaften - GENERIC HAAS 4 - AXIS VMC

EI---S_S Toolpath Group 1

=-F¥ 1 -Messen - [WKS: MIDDLE OF PART] - [WEbene: MIDDLE OF

m Parameter
----- a #1 - M&.00 BALLFRASER. - SAMPLEPRCBE
-2 Werkzeugweg - 7. 3K - PROBING EXAMPLE 1_MM.NC - Prc
-7 2 - Planen - [WKS: MIDDLE OF PART] - [WEbene: MIDOLE OF
=7 3 - Messen - [WKS: MIDDLE OF PART] - [WEbene: Oben] - Cy
m Parameter
----- a #1 - M&.00 BALLFRASER. - SAMPLEPRCBE
-2 Werkzeugweg - 5.4K - PROBING EXAMPLE 1_MM.NC - Prc
H-" 1 4 - Drill/Counterbore - [WKS: MIDOLE OF PART] - [WEbene: M
i 5 - Messen - [WKS: MIDDLE OF PART] - [WEbene: MIDOLE OF

=1

=1

Zum Erzeugen einer Mess-Operation wahlen Sie auf der Kontextregisterkarte
FRASEN, WZ-WEGE oder ROUTER WZ-WEGE die Option Messen.
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Die Parameter der Mess-Operation sind im Dialogfeld Messen eingestellt. Durch Ihre
Selektionen werden folgende Aktionen ausgefuhrt:

o Messtaster-Kalibrierung
o WZ-Einstellung
» Inspektionszyklen zum Messen der unterschiedlichen Ansichten Ihres Teils

« Maschinen-Aktualisierungszyklen, die an die vorgenommenen Messungen
angepasst werden

o Report
« Logische Anweisungen, die die Ruckmeldung auf Basis von Messungen andern

« Textanweisungen, die als Referenzpunkte innerhalb der Verzeichnisstruktur
der Mess-Operation dienen

= Messen “
¥R @AEn QI VFe - NTF
Bl%Bed|¥a ECEEE

=] Inspektionszyklus: Zyklus1 B Merkmaldefinition
@ Gemessener Punkt: Punktl Position (P1) -157.6692 -194.5977 0
a Maschinenaktualisierung: Aktualisieren1 Anlaufpunkt (P2) -157.6692 -194.5977 25
= Inspektionszyldus: Zyklus2 Materialtoleranz anwenden Nein
£ Gemessener Nut oder Steg: Steghutt || g

~
o Maschinenaktualisierung: Aktualisieren2 pTE—— Nein

B Toleranz (Erweitert)

Positionstoleranz << Vorgabe rechtedkg >>

vz
w1

Hilfe-Informationen

Die Eigenschaften in dieser Kategorie gelten nur fiir den Makro-Modus.

v [ %|[Q?

Weitere Informationen zu den in diesem Dialogfeld verfiigbaren Funktionen und Optio-
nen finden Sie in der Mastercam-Hilfe.

12
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Detaillierte Informationen zu den Parametern, die Sie fir jede Funktion einstellen, fin-
den Sie in der Renishaw-Hilfe. Ziehen Sie den Mauszeiger Uber eine Einstellung oder
klicken Sie sie an, um am unteren Dialogfeldrand Informationen aus der Hilfe anzu-
zeigen. Falls das Hilfethema mehr Informationen enthalt, als in diesen Bereich hin-
einpassen, kdnnen Sie (zum Anzeigen aller Infos) entweder die vertikale Bildlaufleiste
verwenden oder das Dialogfeld ,Messen”in der GroRe andern.

Hinweis: Ein Warnsymbol oder ein rotes X links neben einer Einstellung zeigt einen
fehlenden oder fehlerhaften Wert/Parameter an. Ziehen Sie den Mauszeiger Uber die
Einstellung, um weitere Informationen dazu aufzurufen.

B Merkmaldefinition ~
Messtyp Punkt und 2 Winkel
Punkt 1 {P1) 0 0 0

imkal (), 0
# Innenwinkel (a) [ D_),
| Fehler: Eigenschaft Innenwinkel (2] kann nicht Mull sein. l

Materialtoleranz anwenden MNein

= wWerkzeugbahn
Inspektionstiefe (d) -5
Eckenrichtung Gegen den Uhrzeigersinn
Abstand erste Kante (11) starten 5 W

13
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Postprozessoren

Mess-Operationen erfordern einen zusatzlichen Prozess-Schritt, bevor sie an Ihre
Maschine gepostet werden. Diese zusatzliche Verarbeitung beinhaltet Anweisungen
aus der gewahlten Renishaw Maschinen-Datei (. RenMF) und wird vom Dialogfeld
~Messen - Postprozessor” gestartet, welches erscheint, nachdem Sie die Ein-
stellungen in Mastercams voreingestelltem Dialogfeld ,Postprozessor” akzeptiert
haben. (Weitere Informationen zum Dialogfeld ,Postprozessor” finden Sie in der Mas-
tercam Hilfe.)

B " Messen - Postprozessor >

B Renishaw Maschinendatei {,RenMF)
? | Ci\dsers\Public\Documents'shared McamZD18‘\common1lPRDBEDATMDefaul|

NC-Datei
] |C:‘n,Users‘n,c.driIler.INTERCAM‘n,Domments‘n,my micam20 18\l NC\PROBING E}|

[ IMessakros

£ Log Output jj Errors List

NC Liste Beenden

14
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Fir eine erfolgreiche Erzeugung der Messausgabe muss ein Postprozessor mit akti-
vierter Messfunktion und eine . RenMF-Datei vorliegen, die an Ihre spezielle
Maschine angepasst ist. Wahlen Sie die . RenMF-Datei, nachdem Sie den Post-
prozessor vom Dialogfeld ,Messen - Postprozessor” gestartet haben oder wenn Sie
Ihre Mess-Operation im Dialogfeld ,Mess-Konfiguration” konfigurieren.

%5 Messen X
= : i
A00E 9™ & VNNV B < \TH
] | e )| °@ " - EfEE
B[ %2 b-[§a EEE
Inspection Cyde: Cydel ||
;.‘c Machine Update: Update2
z Inspection Cyde: Cyde2a Mess-Konfiguration X
"N Machine Update: Updates
?:? Renishaw Maschinendatei {,RenMF)
Y NC-Datei
= I | C:\Userslc.driller INTERCAM\Documentsimy mmmZﬂlS‘\MILLWC\PmbingExa| =
Makro-Ordner
] |C:\JJsers\Puinc\Documenis\shared McamZD18\:0mmon\PROBED#TA\Macros\| Eﬁ
Mess-Datenbankdatei
] | C:\Users\Public\Documentsshared Mcam20 18 \commeon \PROBEDATA\Probe D| &
Punkt-Annzherungsabstand 25.0
Sicherheitsebene 25.0
1
r—
vI%I[O 2

Fur weitere Informationen zu Postprozessor-Dateien und zum Posten von Mess-Ope-
rationen in Mastercam 2018, siehe "Productivity+ und Mastercam Postprozessoren "

on page 36.

15
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Erzeugen von Mess-Operationen

Productivity+ wird fur das WZ- und Teile-Setup (Einrichtung), eine prozessinterne Kol-
lisionsUberprifung und eine Postprozessor-Inspektion verwendet. Dabei wird ein Mes-
staster (mittels einer Mastercam Mess-Operation) auf einer Werkzeugmaschine
eingesetzt, um Versatze, Ausrichtung und kritische Abmessungen von Spann-
vorrichtungen zu bestimmen.

In dieser Anleitung wird das Beispielteil PROBINGEXAMPLE aus dem Ubungs-
handbuchanhang verwendet, um einige der verfiigbaren Mess-Operationen zu
demonstrieren. Die Post-Datei flr die Generic Haas 4-Achsen-Maschine (Generic
Haas 4X Mill.pst)unddie Fras-Maschinendefinition (Generic Haas 4X
Mill MM.mcam-mmd) sind ebenfalls enthalten.

Die Post-Datei muss an folgender Stelle gespeichert werden:
C:\Users\Public\Documents\shared Mcam2018\mill\Posts
Die Fras-Maschinendefinition muss an folgender Stelle gespeichert werden:

C:\Users\Public\Documents\shared Mcam2018\CNC_ MACHINES
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Einrichten des Messtaster-Moduls und des Tastereinsatzes

Bevor Sie eine Mess-Operation erzeugen kdnnen, missen die Messtaster- und Tas-
tereinsatz-Daten in Mastercam 2018 an die Renishaw-Software tbermittelt werden.
Das Dialogfeld Werkzeugaufruf Messtaster erscheint bei der ersten Erzeugung einer
Mess-Operation.

o) Werkzeugaufruf Messtaster “
MName des Messtasters Durchmesser EAL e
SampleProbe 6.0000 33.4000
Messtaster 6.0000 33.4000 Erstelen...

Léschen...

Importieren...

Erweitert >

Abbrechen
Mit den Schaltflachen auf der rechten Dialogfeldseite kdnnen Sie die folgenden Aktio-
nen ausfuhren:

. Editieren - Ruft das Dialogfeld Messtaster bearbeiten auf, in welchem Sie die
Eigenschaften des aktuellen Messtaster-Moduls und des Tastereinsatzes
andern koénnen.

« Erstellen - Ruft das Dialogfeld Messtaster bearbeiten auf, in welchem Sie ein
neues Messtaster-Modul und einen neuen Tastereinsatz erzeugen kénnen.

17
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o Loschen - Entfernt das gewahlte Messtaster-Modul aus der Datenbank (das
Abschliel3en dieser Aktion erfordert eine Bestatigung).

o Importieren - Importiert eine Messtaster-Datenbank (. RenPD) aus einer
anderen Quelle.

o Erweitert - Erweitert das Dialogfeld Werkzeugaufruf Messtaster, um Eigen-
schaften des aktuellen Messtaster-Moduls und des Tastereinsatzes anzu-
zeigen.

Konfigurieren Sie den Messtaster und den Tastereinsatz durch Bearbeiten der fol-
genden Parameter. (Fir die Tutorial-Ubung ist dies jedoch nicht erforderlich. Dies ist
ein allgemeines Verfahren, auf das Sie sich bei Bedarf beziehen kénnen.)

El Allgemeines

Mame des Messtasters SampleProbe
Werkzeugwechsel-ID 2

Werkzeugkorrektur 1

[ R oo .
Messtastertyp Taktiles Messen
Signalubertragung QOptische Signalibertraguna
Tastereinsatz A-5000-3709

Verldngerung Lénge insgesamt 0
B Tastereinsatz-Parameter

Kugeldurchmesser (A) &
Lange (B) 50
Schaftdurchmesser (C) 4.5
Halterlange gerader Konus (E)
Halterlange (F) 17
Gewindetyp M4

1. Andern Sie den voreingestellten Namen des Messtasters fur eine einfachere
Identifizierung Ihrer Maschinen-/Messtaster-Installation.

2. Stellen Sie die Werkzeugwechsel-ID auf die WZ-Aufnahme ein, den Ihre
Maschine fir den Messtaster verwendet.

18
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3. Klicken Sie in die Dropdownliste Messtaster-Modul, um das Messtaster-Modul
auszuwahlen, das auf Ihrer Maschine installiert ist.

4. Klicken Sie in die Dropdownliste Tastereinsatz, um den Tastereinsatz aus-
zuwahlen, der durch Ihr Messtaster-Modul aufgenommen wird.

5. Klicken Sie auf OK, um Ihre Messdaten in der Datenbank (. RenPD) zu spei-
chern. Beachten Sie, dass die Datei nur dann in der Datenbank gespeichert
wird, wenn Sie mit einer neuen (leeren) Mastercam-Sitzung arbeiten, in der
nur eine Maschine geladen ist. Falls irgendein Drahtmodell in der Datei vor-
handen ist, wird sie nur lokal in der Datei gespeichert und nicht in der Daten-
bank.

Das Dialogfeld Messen erscheint, nachdem Sie Ihre Messtaster- und Tas-
tereinsatz-Daten konfiguriert haben.

Hinweis: Kalibrieren Sie Ihren Messtaster sowohl mit Ihrem Controller (Steuergerat)
als auch mit Ihrer Productivity+ Software, bevor Sie ihn in der Produktion verwenden.
Erzeugen Sie in Mastercam 2018 einen Kalibrierungszyklus, indem Sie in der Sym-
bolleiste des Dialogfelds ,Messen" auf Messkugel-Kalibrierung klicken.

% Messen
b L'} - -
% B3R

o @
__

T’|_—

WZ-Einstellung

Verwenden Sie Productivity+ vor der Bearbeitung zum Festlegen von Werk-
zeugversatzen, wenn auf der Maschine ein WZ-Kontrollsystem vorhanden ist. Ver-
wenden Sie die WZ-Bruchkontrolle des Messtasters wahrend der Verarbeitung, um
Abweichungen im Werkzeug-Durchmesser und der Werkzeugldnge zu bestimmen.

Messen von WZ-Lange und -Durchmesser
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In einer Mess-Operation kdnnen Sie fur alle Werkzeuge im WZ-Magazin WZ-Versatze
festlegen. In den folgenden Schritten werden die grundlegenden Schritte beschrie-
ben, die zur Erzeugung eines WZ-Einstellungszyklus erforderlich sind. Spezielle Ein-
stellungen werden durch Ihre Maschinensteuerung und das WZ-Kontrollsystem
festgelegt.

1. Klicken Sie zum Erzeugen einer Mess-Operation auf der Kontextregisterkarte
FRASEN, WZ-WEGE oder ROUTER WZ-WEGE die Option Messen.

7 ®» & 1 W

Rohteildarstellung Rohteil | WZ-Manag? Fi-\Verbindung V'

-

Rohteil Hilfsmittel

Es erscheint das Dialogfeld ,,Messen".

2. Wabhlen Sie im Menu WZ-Einstellung Ihren WZ-Kontrollsystem-Typ (Kontakt
oder Beruhrungslos). Das am haufigsten verwendete WZ-Kontrollsystem ist
das ,Kontakt OCS".

|| 1 (&- EE]%

Werkzeugbruchkontrolle

Beridhrungslos (NC1, NC2, NC4...) 3
Kontakt (TS27R, T520, OTS...) k
Heidenhain (NC1, NC2, NC4...] k

o

3. Wahlen Sie im Aufklapp-Menu eine(n) Werkzeug-Lange/-Durchmesser fur Ihre
Steuerung oder wahlen Sie die allgemeine Option.
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4. Geben Sie die erforderlichen WZ-Daten ein. (,Werkzeugwechsel-ID” und , Werk-
zeugkorrekturindex/Kantennummer”).

5. Geben Sie die restlichen Parameter nach Bedarf ein.

E Werkzeug-Information @ ~
Werkzeugwechsel-ID
Werkzeugkorrekturindex ¥a... 3
Werkzeugtyp Beriihrungslos

E Nennwerte .
Messtyp (B) Werkzeuglange 5 W
Tnleranzprufun? et Werkzeugradius / -durchmess
Vorgegebenen Uberlaufabst... |Werkzeuglédnge und +adius
Vorgegebene Spindeldrehzah... Ja

E Lingenmessung o

6. Klicken Sie auf OK.

Werkzeugbruchkontrolle

Mess-Operationen kénnen die WZ-Integritat wahrend des Bearbeitungsprozesses
Uberwachen. In den folgenden Schritten werden die grundlegenden Schritte beschrie-
ben, die zur Erzeugung eines WZ-Inspektionszyklus erforderlich sind. Spezielle Ein-
stellungen werden durch Ihre Maschinensteuerung und das WZ-Kontrollsystem
festgelegt.

1. Erzeugen einer Mess-Operation.

2. Wabhlen Sie je nach vorhandenem Messtaster entweder Kontakt oder Beruh-
rungslos.
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Q| &- | EEEBEE

Werkzeugbruchkontrolle (TR51/TR52) » |

Berdhrungslos (NC1, NC2, MC4...) >
 Kontakt (TS27R, T520, OTS...) ) >

Heidenhain (MC1, NC2, NC4...) »

3. Wabhlen Sie im Aufklapp-Menu die passende Option.

Werkzeugbruch - Linge

Finfseitige Werkzeuglinge/-durchrmesser (Siemens)
Fanfseitige Werkzeugbrucherkennung - Linge (Okuma)
Fanfseitige Werkzeugbrucherkennung - Linge
Lingen/Durchmesserermittlung

Werkzeughbruch - Linge (Siemens)
Langen/Durchmesserermittlung (Okurna)

Fanfseitige Werkzeuglinge/-durchmesser

Finfseitige Werkzeugbrucherkennung - Lange (Siemens)
Werkzeugldnge/-durchmesser (Siemens)

Fanfseitige Werkzeuglinge/-durchmesser (Okuma)
Werkzeughbruch - Lange (Okuma)

4. Geben Sie die erforderlichen WZ-Daten ein. (,Werkzeugwechsel-ID” und , Werk-
zeugkorrekturindex/Kantennummer”).
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B Werkzeug-Information
Werkzeugwechsel-ID 2
2
Werkzeugtyp Berihru
B Nennwerte
Vorgegebene Toleranz (H) benutzen la
Werkzeugbruch+ennzeichnung (M1) ...  Mein
Spindeldrehzahl (3) 1000
Riickzug zur Sicherheitsebene (Z) Mein

5. Stellen Sie die restlichen Parameter nach Bedarf ein.

6. Klicken Sie auf OK.

Messen

Mess-Operationen verwenden MaRe von gewahlten oder konstruierten Elementen,
um Prozess-Steuerungsaufgaben auszufihren. Wahlen Sie aus den Optionen der Sym-
bolleiste des Dialogfelds ,Messen” eine Messmethode und geben Sie bei Bedarf
Daten ein, um einen Inspektionszyklus zu erzeugen.

= Inspektionszyklus: Zyklus1
i i @ Gemessener Punkt: Punktl

P T PR ISR I N -SSR 1 [ T S-SR

e WLV H B < \NTH

Sie kénnen die folgenden Merkmale messen:

o Punkte, Linien, Kreise/Bégen und Ebenen

CNVIVP S - N
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o 2D-Ecken und 3D-Ecken

o Web-Taschen oder Taschen
TV L) - T

Maschinenaktualisierungen

Operation 1 im Beispielteil zeigt ein Beispiel der Verwendung einer Mess-Operation
zum Definieren der Teile-Position und Aktualisieren der Maschinen-Einstellungen auf

Basis der Messungen.

Wie bei anderen Mastercam-Werkzeugwegen kénnen Sie in den Werkzeugweg-Mana-
ger klicken, um die Einstellungen der Operation anzuzeigen. Offnen Sie die Parameter
von Operation 1, um zu sehen, wie die Inspektionszyklen zum Aktualisieren der
Maschine verwendet werden.

=-88 Machine Group 1
&--1l1 Eigenschaften - GENERIC HAAS 4 - AXIS YMC
Elgg Toolpath Group 1
=B Messen - [WKS: MIDDLE OF PART] - [WEbene: MIDDLE

L Pramet=

= M5 00 BALLFRASER. - SAMPLEFROBE

Geometrie -
-2 Werkzeugweq - 7.8K - Programm-Mr, 0

-

Zyklus1/Aktualisierung2 - Definieren der Werkstiickoberseite
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Zyklus1 misst einen Punkt auf der Oberseite des Teils.

E| Inspektionszykius: Zyklus1

“ @ Gemessener Punkt: Punktl

2 o nrhinanslrh Sl mee Ak shciaranT?

Aktualisierung2 definiert das gewéahlte WKS durch Andern der Z-Koordinate neu, um
dem gemessenen Punkt in Zyklus1 zu entsprechen.

=g Inspektionszyklus: Cydel B Allgemein
i o Gemessener Punkt: Pointl Aktualisierungstyp WS aktualisieren
aktualisierendes WCSs MIDDLE OF PART - 0"

ﬁ Maschinenaktualisierung: Update2
Inspektionszyklus: Cydela
‘ﬁ Maschinenaktualisierung: Updatet

Z verwenden

Nullkorrekturbereich () 0
Prozentzatz Vorschub 100
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Sie kdnnen mit Productivity+ die folgenden Maschinenaktualisierungen durchfihren,
indem Sie in der Dropdownliste Aktualisierungstyp eine Option wahlen. Die Ver-
fugbarkeit dieser Optionen hangt vom Typ des Zyklus ab, auf den Sie sich beziehen.

o WKS aktualisieren o WZ-Lange
o Werkzeugdurchmesser » Maschinenvariable

- Rotationsaktualisierung

Zyklus2a/Aktualisierung6 - Definieren des Werkstiickzentrums

Zyklus2a misst eine Reihe von Punkten auf allen vier Seiten des Teils. Hierdurch wer-
den die Position und Abmessungen des Taschen-Merkmals berechnet.

----- 4P Seite: WebPocket1aSide2

- #f Ende: WebPocket1aEnd3

----- &% Ende: WebPocket1aEnd4
~We Maschinenaktualisierung: Updates
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Merkmal-Daten aus einer Messung kénnen

fur den Anwender in einen Report aus-

gegeben werden, der in Berechnungen oder in logischen Anweisungen verwendet

wird.

Aktualisierung6 definiert das gewahlte WKS durch Andern der Koordinaten X und Y
neu, um den in Zyklus2a gemessenen zu entsprechen, wodurch das Werk-

stlckzentrum definiert wird.

E- Inspektionszyklus: Cydel
: ﬁ Maschinenaktualisierung: Update?
=B Inspektionszyklus: CydeZa
= £ Gemessener Nut oder Steg: WebPocket1a
- £ Seite: WebPocket1aSide 1
- B Seite: WebPocket 1a5ide2
- B Ende: WebPocket1aEnd3
£ Ende: WebPocketiaEnd4

Maschinenaktualisierung: Updatet

= Allgemein
Aktualisierungstyp WS aktualisieren
Zu aktualisierendes WCS MIDDLE OF PART - 0"

izieren,Eingtellen
Merkmal

X werwenden

¥ werwenden

Mullkorrekturbereich (B) 0
Prozentsatz Vorschub 100

Hinweis: Die Werte fur die Optionen, die unter Zu aktualisierendes WKS aufgelistet
sind, werden durch die Ebenen bestimmt, die im Ebenenmanager von Mastercam
erzeugt werden. Im Ebenenmanager zugewiesene Arbeitsversatznummern werden
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automatisch verwendet, wenn in der Mess-Operation die Ebene gedndert wird. Wei-
tere Informationen zum Ebenenmanager finden Sie in der Mastercam-Hilfe.

Restmaterial

Operation 7 im Beispielteil zeigt ein Beispiel der Erzeugung einer Mess-Operation, die
das Merkmal auf Mal3e Uberpruft, die auRerhalb der Toleranz liegen. Falls der Mess-
zyklus Mal3e aufnimmt, die auBerhalb der Toleranz liegen, kénnen Sie mit Pro-
ductivity+ Werkzeugversatze (Lange, Durchmesser oder Arbeitsversatze) andern und
das Merkmal erneut bearbeiten. Wenn die Nachbearbeitung das Merkmal (d.h. Gber-
grof3e Bohrungen) nicht reparieren kann, kdnnen Sie mit Productivity+ die Maschine
auch anhalten lassen.

[+ 5 - Messen - [WKs: MIDDLE OF FAHI | - [WEbene: MIDDLE

D & - Kontur (20) - [WKS: MIDDLE OF PART] - [WEbene: MID

EI & J_Meazen - [WWKS: MIDDLE OF PART] - [WEbene: MIDDLE
B =1 -MG.00 BALLFRASER - SAMPLEPROBE

' Geometrie -

LE2 Werkzeugweq - 5. 3K - Programm-Mr. 0

Offnen Sie die Parameter der Operation 7, um zu sehen, wie Productivity+ logische
Anweisungen zur Nachbearbeitung von Merkmalen verwendet.

Der Inspektionszyklus

Zyklus4 misst den gewahlten Kreis und Uberpruft dessen Zentrumspunkt und Durch-
messer.

= Inspektionszyklus: Cyde4

ER W] Gemessener Kreis: Cirdel

|:|k' TF Cirda1 Niameatar | T 10 §
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Durch die Funktion Gemessener Kreis (bzw. ,Kreis messen”) werden Punkte inner-
halb der Bohrung gemessen, um dessen Innendurchmesser (ID) zu definieren.

Die logische Anweisung

Erstellen Sie logische Anweisungen durch das Erzeugen von Bedingungen und Aktio-
nen anhand der Optionen aus der Symbolleiste im Dialogfeld ,Messen”.

EEE

« If..Then
o ElseIf

« Else

Zur Eingabe oder Bearbeitung einer Abfragebedingung (die Abschnitte If oder Else If
des Logikzweiges) 6ffnen Sie das Dialogfeld ,,Condition Builder (Bedingungsaufbau)"”.
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Klicken Sie dazu im Dialogfeld ,Messen” in das Feld ,,Bedingung” und dann auf der
rechten Seite des Feldes auf Durchsuchen.

T Ll |0 9 el | el e —

] secingung

Das Dialogfeld ,,Condition Builder (Bedingungsaufbau)”

Ne Update2

£ WebPocketla
Ne Update6

[o] Plane1

J Cirde1

Ne Updates

% Condition Builder (Bedingungsaufbau) X
Bedingung 1 Kontrollbedingung Bedingung 2
| Circle 1.Durchmesser LT (Kleiner als) w | 19.5

@ Pointl @ Pointl

Ne Update2

£& WebPocketia
Ne Update6

[o] Plane1

¥ Cirde1

Ne Update5

Abbrechen

Im Dialogfeld , Condition Builder (Bedingungsaufbau)” definiert eine Kon-
trollbedingung die Beziehung zwischen den folgenden Elementen:

o Gemessene Elemente (in jedem Messzyklus definiert)
« Konstruierte Elemente (in jedem Messzyklus definiert)

« Nennwerte

Bedingungsoptionen (Bedingung 1 und Bedingung 2) kénnen sich auf jedes Merkmal
beziehen, das Sie in irgendeinem Messzyklus definiert oder auf einen Nennwert
gesetzt haben.
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Hinweis: Im Dialogfeld , Condition Builder (Bedingungsaufbau)” kdnnen Sie zur schnel-
len Auswahl eines Element-Attributs oder des Nennwerts eines Elements ein Merkmal
mit der rechten Maustaste anklicken.

In Operation 7 priift die Abfragebedingung If, ob der gemessene Durchmesser von
Kreis1 den Nennwert von 19,5 mm besitzt.

Bedingung Cirdel.Durchmesser LT 19.5

Fugen Sie die Aktionen, die ausgefuhrt werden sollen, in die Abschnitte , Then” oder
+Else” des Logikzweiges ein. Aktionsanweisungen sind normalerweise Maschi-
nenaktualisierungen, G-Code-Blocks oder GoTo-Anweisungen.

Bezeichnungen (Label) und GoTo-Anweisungen

Durch eine Bezeichnung wird in einem Mess-Zyklus- oder einer Mess-Operation ein
Referenzpunkt erzeugt. Eine GoTo-Anweisung programmiert die Maschine so, dass
ein Sprung vor oder zurlck zu diesem Referenzpunkt ausgefuhrt wird, um Ope-
rationen zu Uberspringen oder sie zu wiederholen. Alle GoTo-Anweisungen mussen
sich auf eine Bezeichnung beziehen, was der Grund dafir ist, wieso bei jeder Ein-
flgung einer GoTo-Anweisung eine Bezeichnung erzeugt wird. Sie kénnen die
erzeugte Bezeichnung bei Bedarf I6schen und eine eigene verwenden.

2] 2

Operation 7 listet zwei unterschiedliche Aktionsverlaufe auf, die jeweils darauf basie-
ren, ob der gemessene Durchmesser kleiner als 19,5 mm ist oder nicht:
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If (Falls) der Durchmesser von Kreis1 kleiner als 19,5 mm ist, dann wird durch die
Anweisung Then (dann) eine Maschinenaktualisierung programmiert, die den Wz-
Durchmesser-Versatz andert und dann den Prozess auf eine Bezeichnung (Label2/Be-
zeichnung2) zurucksetzt, die in Operation 5 definiert wurde, so dass das Teil mit dem
Kontur-Werkzeugweg (Operation 6) nachbearbeitet werden kann.

E| . Inspektionszyklus: Cyde4
'E;j' Gemessener Kreis: Circle1
B ﬁ' If: Circle 1. Diameter LT 19.5

W& Maschinenaktuglisierung: Updates
EE] Goto: Label2

Else (Sonst) (, falls der Durchmesser nicht kleiner als 19,5 mm ist,) sollte der Prozess
zur Bezeichnung4 (Label4) springen, die sich in Operation 8 befindet.

= . Inspektionszyklus: Cyded
: ----- f:ﬂ' Gemessener Kreis: Circlel
B £ If: Cirde 1.Diameter LT 19.5
> b
s m Masdﬁlnenakmallmerung Updates
Goto: Label2

El E Else:
----- f[Z| Goto: Label4
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Hinweis: Offnen Sie die Parameter fiir die Operationen 5 und 8, um Bezeichnung2
(Label2) und Bezeichnung4 (Label4) anzuzeigen.

Report (Protokoll)

Sie besitzen in jedem Mess-Zyklus die Option, gemessene Daten in einem Report
zusammenzufassen und in eine Datei oder einen seriellen RS232-Anschluss aus-
zugeben. Operation 3 verwendet im Beispielteil eine Mess-Operation zur Inspektion
von Werksttickmerkmalen nach der Bearbeitung und zur Erstellung eines Reports.
Diese Report-Erstellung erfolgt mit dem aktuellen Ausgabeverfahren Ihrer Maschine
(z.B. Uber einen RS232-Anschluss oder in eine Datei).

Hinweis: Das Reportformat wird durch Bibliotheksmakros Ihrer Steuerung erstellt
und hangt von Ihrer Maschinensteuerung ab.

Offnen Sie die Parameter der Operation 3, um zu sehen, wie Productivity+ Reporte
erstellt.

III'Iu P S R [ Lol | LI:"JI\.J- [ PRI I | I'Hr\IJ - LI:"JI_L-“:I { [l Rl WY I
-5 2 - Planen - [WKS: MIDDLE OF PART] - [WEbene: MIDDLE ¢

- i pmtendilaas e V5 : MIDDLE OF PART] - [WEbene: Top] - C
s B0 BALLFRASER - SAMPLEPR.OBE

b Geometrie -

: % Werkzeugweg - 5.8K - Programm-Nr. 0

m 4 - Bohren [ Zentrierbohren - [W/KS: MIDDLE OF PART] - [W

[En i - T - ¥ P NARST, RATAM £ AE DARTT - NAIChama: MTRM E

Zyklus3 - Inspektion

Zyklus3 inspiziert drei gewahlte Punkte, um eine Ebene zu definieren.

= Inspektionszyklus: Cyde3

) Gemessene Ebene: Plane1

= Inspektionszyklus: Cydet
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Zyklus6 - Report

Zyklusé erstellt einen Report, in dem das Ergebnis von Zyklus3 aufgelistet ist.

P o] Gemessene Ebene: Planel
=- Inspektionszyklus: Cyded

E- E’ Protokoll: Repaortl
“ P Bezug auf: Planel

=g Inspektionszyklus: Cyde3

Gehen Sie folgendermaf3en vor, um einen Report zu erstellen.

1. Klicken Sie auf Report, um einen Zyklusreport zu erstellen.

()i
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2. Ziehen Sie gemessene oder konstruierte Elemente, deren Bezug fehlt, auf die
Report-Anweisung.

E| . Inspektionszyklus: Cyde3

Im Beispielteil wird ziemlich frih im Bearbeitungsprozess ein Report erstellt. Sie kon-
nen dennoch jederzeit Reporte erstellen: vor, wahrend oder nach der Bearbeitung.
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Productivity+ und Mastercam Post-

prozessoren

Wenn Sie ein Teil mit einem korrekt konfigurierten Mastercam 2018-Postprozessor
posten, interagiert es mit der . RenMF-Datei, um sowohl den Mess- als auch den Bear-
beitungs-Code zu erstellen. Falls Ihr Mastercam 2018-Postprozessor nicht korrekt kon-
figuriert wurde, werden keine Mess-Operationen in die NC-Ausgabe mit einbezogen.

Wenden Sie sich bitte an Ihren Mastercam 2018-Vertriebspartner flr Informationen
zur Anpassung von Postprozessoren fir andere Werkzeugmaschinen.

Die folgenden Ubungen erfordern sowohl eine Maschinendefinition als auch einen
Postprozessor, die sich fur Productivity+ eignen.

Posten von Mess-Operationen

1. Erzeugen Sie ein Teil mit Hilfe einer fur Productivity+ erlaubten Maschi-
nendefinition oder laden Sie die Datei ProbingExample aus dem Ubungs-
handbuchanhang.

Hinweis: Falls Ihr Teil nicht mit einer fur Productivity+ erlaubten Maschi-
nendefinition erzeugt wurde, ersetzen Sie seine aktuelle Maschinendefinition
im Dialogfeld , Eigenschaften der Maschinengruppe” durch eine, die auf einen
korrekt konfigurierten Postprozessor verweist.

|
Magschine

Beschreibung GENERICHAAS 4 - AXIS WVMC
Won Datei: GEMERIC HAAS 4% MILL mcam-mmd

I RIS TR A B R ot

2. Wahlen Sie die gewiinschten Operationen aus und klicken Sie Selektierte
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OP's posten.

WZ-Wege v 3 x
X [T Tx B
BX~@A varo %

=-38 Maschinengruppe-1

Das Dialogfeld ,Postprozessor” wird angezeigt.

Klicken Sie auf OK. Klicken Sie im daraufhin erscheinenden Dialogfeld ,Spei-
chern unter” auf Speichern.

Postprozessor X
Aktiver Post: Past wahlen
[GEMERIC HAAS 44 MILLPST
[[]Beschreibung der Teiledatsi ausgeben
Eigenzchaften...
MNC-Datei
() Uberschrsiben Bearbeiten
bk MIC.Enchuncr:
sstegen
[] Ubertragen Kammurik.ation
| MCI-Datei
Uberschreiben Bearbeiten
Ahbfragen
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4. Das Posten beginnt und es erscheint das Dialogfeld ,Messen - Postprozessor”.

B Messen - Postprozessor x

I Renishaw Maschinendatei {.RenMF)
? | C:\Users\Public\Documents\shared McamZDlstommonEDRDBEDATA‘I.DefauI|

NC-Datei
] |C:‘l,l..lsers‘\c.drilIer.INTERCAM‘n,Documents‘lmy mcam 20 18\MIlNC \PROBING E>|

[ImessMakros

<7 Log Output :-‘.j Errors List

MC Liste Beenden

5. Klicken Sie neben dem Pfad fir die Renishaw-Datei auf Durchsuchen.
6. Wahlen Sie die gewlinschte Renishaw-Maschinendatei aus.

Hinweis: Klicken Sie auf NC-Liste, um alle Mess-Aufrufe aus dem geposteten
NC-Code zu entfernen. Denken Sie daran, dass die Renishaw-Maschinendatei
fur Ihre spezielle Maschine angepasst werden muss, bevor Sie den geposteten
Code starten konnen. Schlagen Sie dazu in Ihrer Renishaw-Produkt-Doku-
mentation nach.

7. Klicken Sie Prozess. Nach der Berechnung (Verarbeitung) werden auf der
Registerkarte ,Log Output” die Ergebnisse der Berechnung angezeigt.

8. Klicken Sie auf Schlielen!. Mastercam 2018 schliel3t daraufhin das Posten ab.
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Die folgende Abbildung zeigt, wie einige gepostete Beispielcodes im Code Editor von
Mastercam aussehen.

g8
B9
90

=
O O WD W WD WD WD WD WD
[ro R R - T R ]

102
103

GesP2008A113.B114.C115.D-71.732E-56.F0.H1.I0. J106.K107.M1058.0112.
G65SP2001X-68.732Y-62.2-8.F5000
G65P2101A40.B1500.C0.1100.J3.KD.051-68.732J-62.K-8.1-68.732J-54.K-8.1113.J114.F
G65P2Z008R113.8114.C115.D-71.732E-56.F0.H1.I0.J106.K107.M108.0112.
G65SP200%A106.8107.C108.1112.J3.F-71.732I-56.J143.464K0.I1.J0.KD.I71.732J-56.K1
GESF2Z001Z10.
G65F2107A104.B102.C100.1111.J10%.K101.1106.J107.K105.T108.J112.K103.13.J3.K5.]
GESP2Z002Z50.
G65P2108B5221.10.J1.C0.D0O.F1.H1.E5221.00.R100.5101.01.V2. . W1.X106.Y107.
GESFZ007

(PRODPLUS_ENDO011)

{_RENGCODE STRARTOD1Z)

H5eD MOL
H570 T22 M&
H580 GO G390 G54 X-111.9%01 Y-63.43 AO0. 51100 M3
W5%0 43 H139%7 Z50.

He00 EZ10.

WelD 51 Z7.3 F
H6z20 X-%6.12 Y-7
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Ende

Herzlichen Gliickwunsch! Sie haben alle Ubungen des Handbuchs Renishaw Pro-
ductivity+ Ubungshandbuch abgeschlossen. Nachdem Sie die Fahigkeiten, die dieses
Handbuch vermittelt, erlangt haben, kénnen Sie nun mit der Untersuchung anderer
Eigenschaften und Funktionen von Mastercam fortfahren.

Eventuell sind auch andere Ubungshandbiicher fir Sie interessant. Mastercam
Ubungshandbiicher werden kontinuierlich weiterentwickelt und neu hinzugefigt,
sobald sie abgeschlossen sind. Die neuesten Veroffentlichungen finden Sie auf unse-
rer Website oder klicken Sie dazu auf der Registerkarte DATEI auf Hilfe, Ubungs-
handbiicher.

Mastercam Ressourcen

Steigern Sie Ihre Erfahrungen mit Mastercam, indem Sie die folgenden Ressourcen
verwenden:

1

« Mastercam Dokumentation - Mastercam installiert im Ordner ,documentation
Ihrer Mastercam 2018-Installation einige hilfreiche Dokumente fur Ihre Soft-
wareversion.

o Mastercam Hilfe - Rufen Sie die Hilfe von Mastercam auf, indem Sie die Mas-
tercam-Registerkarte DATEI wahlen und dann auf Hilfe, Inhalt klicken oder
die Tastenkombination [Alt+H] drtcken.

o Mastercam Vertriebspartner - Ihr zustandiger Mastercam-Vertriebspartner
kann Ihnen bei den meisten Fragen zu Mastercam behilflich sein.

o Mastercam Tutorials - Wir stellen eine Reihe von Tutorials zur Verfiigung, die
registrierten Anwendern beim Kennenlernen grundlegender Features und
Funktionen von Mastercam behilflich sind. Die neuesten Veréffentlichungen fin-
den Sie auf unserer Website oder klicken Sie dazu auf der Registerkarte DATEI
auf Hilfe, Ubungshandbiicher.
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o Mastercam University - Die ,Mastercam University" ist eine gunstige Online-
Lernplattform, die Ihnen rund um die Uhr Zugang zu Ubungsmaterial fir Mas-
tercam verschafft. Nutzen Sie die Vorteile von mehr als 180 Videos zum Stei-
gern des Fachwissens nach eigenem Ermessen und zur Hilfe bei der
Vorbereitung fur die Mastercam-Zertifizierung. Fir weitere Informationen zur
~Mastercam University” setzen Sie sich bitte mit Ihrem autorisierten Mas-
tercam-Vertriebspartner in Verbindung, besuchen Sie unsere Internetseite
www.mastercamu.com oder schicken Sie eine E-Mail an
training@mastercam.com.

« Internetforum - Sie finden unter www.mastercam.com eine Fille von Infor-
mationen. Flr Technik-Tipps und aktuelle Neuigkeiten zu Mastercam folgen
Sie uns auf Facebook (www.facebook.com/mastercam.de) oder Google+
(plus.google.com/116824583880382480800/posts). Besuchen Sie unseren
YouTube-Kanal, um Mastercam in Aktion zu sehen
(www.youtube.com/user/mastercamdeutschland)! Registrierte Anwender kon-
nen Im Web-Forum von Mastercam (forum.mastercam.com) nach Infor-
mationen suchen oder Fragen stellen oder unter http://kb.mastercam.com die
Wissensdatenbank verwenden.

Kontakt

Wenden Sie sich bei Fragen zu diesem Handbuch oder anderer Dokumentation fir
Mastercam an die Abteilung , Technische Dokumentation”: E-Mail an
td@mastercam.de.
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Hersteller: Distributor:

CNC Software, Inc. InterCAM-Deutschland GmbH
671 Old Post Road Am VorderfloR 24a

Tolland, CT 06084 USA 33175 Bad Lippspringe
www.mastercam.com www.mastercam.de

Mastercam® ist ein eingetragenes Warenzeichen von CNC Software, Inc. © 2017 InterCAM-Deutschland GmbH. Alle Rechte vorbehalten.
Alle anderen Warenzeichen sind Eigentum der jeweiligen Inhaber.


http://i.youku.com/Mastercam
https://www.instagram.com/mastercamcadcam/
https://www.linkedin.com/company/cnc-software?trk=company_logo
https://plus.google.com/+mastercam
https://www.youtube.com/user/MastercamCadCam
https://twitter.com/mastercam
https://www.facebook.com/Mastercam/

	Titelseite
	Inhaltsverzeichnis
	Einleitung
	Allgemeine Voraussetzungen für die Arbeit mit diesem Übungshandbuch
	Installationsanforderungen
	Mindestanforderungen
	Anwendungs-Voraussetzungen
	Support
	Wann wird Productivity+ angewendet?
	Postprozessor – Anforderungen und Installation

	Productivity+ in Mastercam 2018
	„Renishaw Productivity+“ – Übersicht
	Merkmale und Vorteile
	WZ-Höheneinstellung
	Werkzeugbruchkontrolle
	Werkstückeinrichtung
	Inspektion/Report über grundlegende Geometrie-Merkmale
	Restmaterial
	Assoziativität

	Verwenden von Productivity+ in Mastercam
	Mess-Operationen
	Postprozessoren

	Erzeugen von Mess-Operationen
	Einrichten des Messtaster-Moduls und des Tastereinsatzes
	WZ-Einstellung
	Messen
	Maschinenaktualisierungen
	Restmaterial
	Die logische Anweisung
	Report (Protokoll)


	Productivity+ und Mastercam Postprozessoren
	Posten von Mess-Operationen

	Ende
	Mastercam Ressourcen
	Kontakt



