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' ' I CIMCO Filter 3.21 - Ikke regist
Intelligenter Filter

. ] . S — Filenames
Die meisten Filter-Programme folgen dem Werkzeugweg lediglich in einer Inout file
Zickzackbewegung zwischen den Toleranzwerten. Wie auf dem linken Bild zu P
sehen ist, kann dies zu Riffelungen und einem schlechten Finish fihren. I
CIMCO Filter beseitigt dieses Problem, indem es die Zickzacktendenz analysiert Clutput file
und bei der Filterung in alle Richtungen berticksichtigt. Wie das rechte Bild zeigt, I
fuhrt dies zu einer deutlich glatteren Oberflache (oder Sie erzielen die gleiche
Oberflachenqualitat mit nur ungefahr halb so vielen Arbeitsgangen).

— Optiohz
b ode:

| 150 - ARC specifier

Powercut simulation
Talerance: IEI.EH o000

C.IMCO Filter ist als selbstandiges Proqramm err im Paket mi_t dem POWERCUT D ecimals (0- 81 |3 ::Hrra:;:

Simulations- und Testprogramm erhaltlich. Die obigen Abbildungen sind mit :

POWERCUT erzeugt worden. arc specifier IEH= e o
¥ Insert G17/G18/G19 Force G1;
[ Always insert GO/GT/G2/G3 [Force 1
[ Always insert G2/G3 [G02/G03) [ Only f
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=» Reduziert maschinenlaufzeit
=» Reduziert werkzeugverschleifl
=» Reduziert programmgrofRe

=» Reduziert ibertragungsdauer

Weitere Informationen finden Sie unter %CIMCO
KA
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Produkt

HIGHLIGHTS

1 CIMCO Filter 3.21 - Ikke registreret DEMO v

— Filenames
[nput file
Output file

— O ptions
b ode:

| 150 - ARC specifier

Tolerance: ID-':” Q000

Decimals (0-9F |

Arc specifier; IEH:

Min radius: | 0050000
M ax radius: | 9999.933
Mirn arc chord length: ID'DEDDDD

W Inzet G17/G18/G19
[ Always insert GOAG1/G2/G3
[T Always insert G2/G3 (G02/G03)

Force G17/G18/519 before GO
IFu::rn::e 17 before GO ;I

[~ Only filker =< [G17]

|

Standard Udfer Afslut

Steigerung der CNC-Leistungsfahigkeit

CIMCO-Filter steigert die Leistungsfahigkeit lhrer &lteren
CNC-Steuerungen und erlaubt es lhnen, bei neueren Steuerun-
gen die Optionen '3D-Bégen' und 'NURBS' zu nutzen. Die zu
filternden fertigen NC-Programme, nach der Postprozessorausga-
be, konnen von CIMCO Filter wahlweise im [SO- oder
Heidenhain-Format eingelesen werden.

Abgleich mit der CNC-Steuerung

Durch Vorgabe der *Formentoleranz, des Bogentyps, der
Dezimalstellenzahl, von minimalem und maximalem Krim-
mungsradius sowie der minimalen Sehnenldnge kann der
Abgleich einerseits mit der CNC-Steuerung und andererseits mit
der gewlinschten Genauigkeit herbeigefiihrt werden.

Ersatz linearer Bewegungen

CIMCO-Filter ersetzt die von einem CAM-System ausgegebene
Wegbedingung fiir die Geradeninterpolation (G1/G01) durch
eine fiir Kreisinterpolation (G2/G02 bzw. G3/G03).

Bearbeitungsstrategie

Die erzielbare Datenreduktion ist abhdngig von der angewand-
ten Bearbeitungsstrategie und dann besonders grof3, wenn die
Werkzeugbahn parallel zu einer der drei Hauptebenen (XY, ZX
,YZ) verlauft, die mit den genormten Befehlen zur Ebenenaus-
wahl nach ISO Draft 6983/2 und DIN 66025/2 auf- gerufen werden
(G17,G18,G19). Alle Linien, die in den Hauptebenen verlaufen,
werden in Geraden und Kreisbdgen konvertiert.
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