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DIALOGFENSTER „FERTIGUNG EINSTELLUNGEN“, RUBRIK „MASCHINE“

In diesem Techtipp möchten wir Ihnen die Möglichkeiten und Einstellungen der Rubrik „Maschine“ 
des Dialogfensters „Fertigung Einstellungen“ aufzeigen. Das Dialogfenster können Sie mit interio-
cad > Einstellungen > Fertigung Einstellungen aufrufen.

Da einige der Einstellungen selbsterklärend sind, gehen wir hier nur auf die wichtigsten Einstellun-
gen ein. Einige Einstellungen sind WOP-bezogen. Abhängig davon, auf welchem WOP-System Sie 
Daten erzeugen möchten, können die möglichen Einstellungen variieren. Dies betrifft insbesondere 
die letzten Einstellungen im Dialogfenster. 

ALLGEMEINE EINSTELLUNGEN

In diesem Menü geht es um zwei Dinge, einerseits die Benennung der erzeugten WOP Dateien ande-
rerseits die Reihenfolge der einzelnen Bearbeitungen und Bohrungstypen.

BENENNUNG ALLGEMEIN

Die Namen der WOP-Dateien sind vor allem wichtig bei älteren Betriebssystemen, die noch keine 
langen Dateinamen lesen können, oder bei der Erzeugung von Strichcodes. Auch bei Strichcodes 
kann je nach verwendetem System die mögliche Anzahl Zeichen beschränkt sein. Die Länge des 
Pfades zu einer Datei kann im Bereich des Strichcodes auch eine entscheidende Rolle spielen. Die 
Einstellung dazu finden Sie im Dialogfenster „Ausgabe“.

Dateiname mit DOS-Kurznamen
Auf älteren Windows-Systemen wie Windows XP, das noch auf vielen CNC-Maschinen in Betrieb ist, 
lässt der Name einer Datei nur 8 Zeichen zu. Aktivieren Sie diese Option, werden Dateinamen auf 
8 Zeichen beschränkt.

REIHENFOLGE DER BEARBEITUNGEN ALLGEMEIN

Hier können grundlegende Einstellungen vorgenommen werden. Beachten Sie dabei, dass moderne 
WOP-Systeme möglicherweise beim Aufrufen einer von Ihnen erzeugten NC-Datei eine eigene Opti-
mierung über das Programm laufen lassen. Hier müssen Sie die Möglichkeiten mit Ihrem WOP-Her-
steller abklären.

BEARBEITUNGSEINSTELLUNGEN

Hier können grundlegende Bearbeitungseinstellungen für Bearbeitungstiefen oder Sicherheitsbe-
stände eingestellt werden. Beachten Sie, dass Sie bei vielen z-Werten auch negative Zahlen eingeben 
können, damit Bearbeitungen im CAD durchgehend dargestellt, aber bei der Ausgabe nicht durch-
gehend ausgeführt werden. Dies kann bei stehenden Maschinen oder um Sauger zu schonen wün-
schenswert sein. Außerdem kann hier bestimmt werden, unter welchen Bedingungen Bohrungen 
als Lochreihenbohrungen erkannt werden sollen. Im Folgenden gehen wir nur auf die wichtigsten 
Einstellungen ein.

ANKÖRNUNG TIEFE

Bestimmen Sie hier die Tiefe, die für alle Ankörnungen, egal welchen Durchmessers, übergeben 
wird.

FERTIGUNGSSTRATEGIE: EINSTELLUNGEN MASCHINE
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DURCHBOHRUNG TASCHE Z-ZUGABE

Hier bestimmen Sie den Wert, den ein Fräser bei einer Kreistaschenfräsung über die Dicke des 
Werkstückes hinaus ergänzt werden soll. Bei einem Wert von „3“ wird 3mm über die Tiefe hinaus 
gefräst. Sie können hier auch negative Werte eingeben.

DURCHBOHRUNG Z-ZUGABE

Hier bestimmen Sie den Wert, den ein Bohrer bei einer Bohrung über die Dicke des Werkstückes hi-
naus ergänzt werden soll. Bei einem Wert von „3“ wird 3mm über die Tiefe hinaus gebohrt. Bei einem 
negativen Wert entsteht eine Sachlochbohrung.

DURCHGEHENDE VERTIKALE BEARBEITUNGEN DÜRFEN DIE SEITE WECHSELN

Haben Sie hier «Ja» gewählt, spiegelt interiocad beim NC-Export durchgehende Bearbeitungen auf 
die Hauptbearbeitungsseite, wenn diese von der Nebenbearbeitungsseite gezeichnet worden sind. 
Das Ziel dabei ist nur ein Programm für die Hauptbearbeitungsseite zu erzeugen.

MAXIMALE LÄNGE IN X RICHTUNG VON TEILSTÜCKEN FÜR FÄLZE (0 = OHNE LIMITIERUNG) 
(NUR WOODWOP)

Bei den stehenden Maschinen der HOMAG wird das Werkstück während des Bearbeitungsvorgangs 
am Fräser vorbeigeführt und mit Zangen umgegriffen, das heißt, eine Nut oder ein Konturzug wird 
in Teilstücken gefräst. Wie groß so ein Teilstück sein kann, müssen Sie mit dem Hersteller der Ma-
schine abklären.

FORMATIERUNG DURCHGEHEND FÜR NICHT RECHTECKIGE BAUTEILE

Haben Sie hier «Nein» gewählt, werden nicht rechteckige Bauteile (auch polygonale Bauteile ge-
nannt) während der „Formatierung“ oder, anders gesagt, beim Fräsen mit dem Konturzug auf die 
gewünschte Geometrie nicht durchgehend gefräst. Das kann hilfreich sein, wenn die Abschnitte der 
Platte nicht in die Maschine fallen oder die Sauger darunter geschützt werden sollen.

STOP-BEFEHL VOR KONTURZÜGEN ERZEUGEN

Haben Sie hier «Ja» gewählt,  wird vor jedem Konturzug ein „NC-STOP“-Befehl eingefügt. Der Be-
diener der CNC-Maschine muss dann vor einem Kontuzug immer nochmals die Bestätigungstaste an 
der Maschine drücken. Dies ist sinnvoll, weil Konturzüge gegenüber Bohrungen eine engere Über-
wachung benötigen, damit sie in der richtigen Geschwindigkeit gefräst werden. Schalten Sie diese 
Option zu Beginn Ihrer Arbeit mit VectorWOP immer ein.

VERTIKALE DURCHGEHENDE TASCHE VOLLSTÄNDIG AUSRÄUMEN BIS Ø

Alle gezeichneten Bohrungen, für die kein Bohrer mit dem entsprechenden Wert gefunden wird, wer-
den automatisch mit einem Fräser als Kreistaschenfräsung ausgeführt, sofern ein Fräser für diese 
Bearbeitung festgelegt ist. Hier können Sie bestimmen, bis zu welcher Größe die Kreistasche kom-
plett zerspannt werden soll. Bei Überschreitung des Werts wird die Bohrung mit einem Konturzug 
erzeugt, der dann eine Restplatte übriglässt.



 5interiorcad

EXPORTFILTER

Hier können Sie grundlegend einstellen, ob gewisse Bearbeitungen in die NC-Programme geschrie-
ben werden sollen oder nicht. Auch können Sie hier bestimmen, ob Bauteile unter einem gewissen 
Größenwert nicht exportiert werden sollen. Werden Bauteile nicht exportiert, wird das in den Ex-
port-Logfile geschrieben.

NESTING-EINSTELLUNGEN

Hier finden Sie diverse Einstellungen, die für das Erzeugen von Nesting-Programmen auf den Ma-
schinen wichtig sein können. Die eigentliche Nesting-Datei mit der Optimierung der Platte wird im-
mer vom zugehörigen WOP-Programm der Nestingmaschine geschrieben VectorWOP schreibt im-
mer einzelne Dateien für ein Werkstück.

REFERENZACHSEN

Hier können Sie bestimmen, ab welcher Position Ihre Maschine die einzelnen z- Referenzen über-
nimmt.

WOP-SPEZIFISCHE EINSTELLUNGEN

Hier finden Sie unterschiedliche Einstellungen, abhängig davon, für welches WOP-System Sie eine 
Ausgabe machen.




