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Kapitel 1

Hafele Datenbank: Online arbeiten

N .
12 N 11

Produkte\Mdbelbeschlage\Scharniere\Topfscharnier\Blum Clip Top

www.haefele.com

Arbeitsschritte bei der Suche nach einem speziellen Mdbelbeschlag.
1.Ergebnisse einschranken/
Restrict results
Arbeitsschritte bei der Suche nach
einem speziellen Mobelbeschlag.

2. Blum Topfscharniere/ Fur Holztlren/
Blum Cup hinge For wooden furniture doors
2. Offnungswinkel/ 1100 — 110°
Angle for cabinet door opening
3. Montage/ Assembly Eckanschlag/Corner stop
4. Topfbefestigung/ Pot mounting Werkzeuglos/Tool-free
5. Bohrbild/ Drilling pattern 45/9,5 mm
6. Komfortfunktion/ Comfort function SchlieBautomatik mit Dampfung

Automatic closing with damping

Online-Video: www.digitaljoiner.com/movies/ --> Online-Datenbank flir Beschlage

-4-
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Kapitel 2

SolidWorks: Verfahren zum Erstellen einer Platte
mit Lochern

Skizzieren

Der erste Schritt besteht darin, eine neue SKIZZE zu erstellen und die Gr63e unseres
Objekts von 250 x 400 mm mit dem Werkzeug SMART DIMENSION zu definieren.

D-&-@

Extrusion

Die Skizze SKETCH wird in ein 3D-Objekt mit der Funktion Extrudierte Bosse/Base
extrudiert. Die Dicke betragt 20 mm.

Loch

Erstellen Sie eine neue Skizze Uber dem 3D-Objekt.

Wahlen Sie das KREIS-Werkzeug und zeichnen Sie einen Kreis auf der oberen Flache
in der Nahe der Ecke.

Wahlen Sie SMART MASS, stellen Sie die MalRe in 20 mm in Bezug auf die Kanten
ein und stellen Sie dann den Durchmesser des Kreises auf 30 mm ein.
-5-



Digital Joiner: Handbuch 2

5 SOUDWORKS  Fie Edit View Insert Tooks Smubton Window * B D - -@-8S-®m -k -8 @ - Sketch2 of Part1 = B search commands Q- ® ® - & x
7BV -8 = ©  c B Miror et T z B
St Do 7 ¢~ @ 35 @ TimEnites Convr Enites 06 (. 2§ LineaSktch ot - DpayDemeReitons (5| Qi (o,

-] - ® 0L AE® - o e i D o Enies
Features | Sketch [ Surfaces [ Evaluate [ Simulation | i I 5 o

* §bPart! Defauite<De.
S|E[E[e[@]
O arcle @

— ¥
& @ .
@ o g

K S g

“Tiimefiic.

Staten

Siaten

£ welcome to SOLIDWORKS.

SOUDWORKSTeols A
property Tab sider

@ souovonks re

B etormance sencimark Test
Compare y seore

B copy seings wird

T vy produas

Online Resources s
@ soexveiEnce varketpace

7 partee sotions

Subsciption Services e

@ subscription senices

P Skriv her for at sage

Ein Loch schneiden

Wahlen Sie EXTRUDED CUT und schneiden Sie durch das Material.

B souwonrs e

View et Toos Smulon Wiocow 4 3 -0 - @ - & - -[5]] @ -

P+

Search Commands

o Swept Bossase & Swept Cut Aro @wWer Mo

» & @ & TS
Buded Revolved & Lofted Boss/Base  Extruded o1 W29 povoiveq OB Lofted Cut | Fillt Linear Pattern ) Draft (80 Intersect ‘Snap Hook Groove | Referenc... Curves joqizniap

BossfBase Bo/B05e @ Bouncery Bess/Be -

€ @ BoundiyCut | - . Snel 9 Srap Hook
oy P

estures | Skt | surces | evaste | Smutstion | vy reparton | PEAPES U v OR

s [B[R[s]& d
hd

+ [§) ol Bodies(1)
5 Material <not specified>

(1 Fgn: iane
L orgin
> 8 Boss Extrudet
> @ cut et

=N

1 welcome to SOLOWORKS

SOUDWORKSTools A
propert Tab suer

By souovoncs e

B perormance Benchmark Test
Compare My Score

8 Copy setings Wisrd

T vy procuss

Oniine Resources ~
@ so00cRence varkeplace

2 parter Sotions

Subscripton Services —=
@ subscription sevces.

P skriv her for at sage
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Digital Joiner: Handbuch 2

Erstellen einer runden Ecke
Wabhlen Sie das Werkzeug VERRUNDUNG mit einem Radius von 35 mm aus und

bestatigen Sie.

T sconcrs o | v oo smten Wi %

Feaures [ Shech | staces | Evaate | Smlaton | Avatyls Praratin

STE[EeTe]

@ Fillet @ o
5

Fillet Type

Boe@

ttems

* @part! Defauite<De.

rL

nnnnnnnn

Tasche

Erstellen Sie eine Skizze mit dem RECHTECK-Werkzeug. Definieren Sie die Grole 20
mm von jeder der drei Kanten auf der linken Seite.

‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘ # 6D M- @-8-m-h-0BG-
ce @ o © c 5K Miror Entes I 2| o
B9 | i v Convr Erio =y o | Do s (2, |
°-0 L A® - 5 S|
[ e e | BePEG ©- v @ D-

) b Pt etaute<og
£

€ Dimension v o
&2

e i v

o o
Y
<nones

e
GlC—F
e
=

o

=
%E;je\ *)\
ol :ﬁg’w‘v

v il

[slelmlsaTes| ~

e selected dimension(s)

her for at

the European Union



Digital Joiner: Handbuch 2

Eine Tasche schneiden

Verwenden Sie das Werkzeug EXTRUDIERTER SCHNITT, um eine Tasche zu

erstellen. Wahlen Sie eine Schnitttiefe von 10 mm.

Fsouvuonss e et View imen Toos smuion Wisow #| @ D -2 - @ - & - = -[B] @ -

ojectSLOPRT

o Swept Boss/Base.

BossfBase Boss/Base (2 Bouncry Boss/Bsse  CV

@ B swrcn

@
Extruded Revolved § Loed Boss/Base  Extruded MO WA pevciveq 8 Loftes cut | Filet Li
+ ot @8 sounday Cut | -

8 snet 4 Snap ook

Features | Sketch [ Surfaces | Evaluate | Simulation | Analysis reparation |

id

s[EE[e[S] >

PERPEB T -v-O@ -2

EICLIOEI

Erstellen einer abgerundeten Ecke

Werkzeug auswahlen VERRUNDUNG Erstellen Sie eine Kurve mit einem Radius von
15 mm

FSsouDMORKS  Fle Edit View Insert Tools Smulation

Window #

el elrlele]
@ Fillet
v ox

the European Union
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Kapitel 3

Alphacam

3D-Objekt fur Alphacam

Das in SolidWorks erstellte 3D-Objekt kann in das Alphacam CAM-Programm
Ubertragen werden.

Objekt importieren mit Alphacam
Das Modell wird korrekt in Bezug auf das Koordinatensystem plaziert.




Digital Joiner: Handbuch 2

Extraktion der Geometrie
Die Geometrie wird aus dem Modell extrahiert (griines Band).

MIhZADCexBs 2R ALPHACAM Ultimate Overfrser - EDUCATION EDITION: Partt - 8 x

Hem  Konswicion  Paramet  Solider | Bearbejdning [SosKemmando B
BIOSDY PALD A XBYN 07
#@s088 |bdv (R |FFENS|wES
b3 6 a ‘ LANG = A
Feature Udrk | Solid Model it |Zoom| _ Rediger Pan

P vaskn konnguration

B Ll 0EE 000G S 0 SNAP OTHO ATD HDE
P Skriv her for at sage

Werkzeuge

FUr das Frasen werden geeignete Werkzeuge ausgewahlt

MIhZADCexBs 2R ALPHACAM Ultimate Overfrser - EDUCATION EDITION: Partt - o X
Hem  Konstwdon  Pasmeri  Soiider | Searociding [SooKemmands B
C | a8EE &P F & B ve v A E® |8 =p @ &
[ZRCEX 2=1F] vo@ m AR 2|5 W =} [} ® @
‘ s ® s vy @ 5 z @
3D |5 pset I Defner Ve Recigr Sabolonel Nesting N corpae

e /IX|E e
5 Claphecan, viosls o B
55 Ekcormoel Vasrker -
= DatErmn
5 Erketeori Borekasae (55ier02mm
5 Ve veiior (B 8 10mm
@S 15520m

Nurmmer Typo Diomerer Rodus

21 EnketboriBorekasse
[ @Skun btz

3 Enketbori Borekasse

s
51 veerkiger ikke vaksler s

@)Siewp 10x8tmm
s e

P Skriv her for at sage

-10 -
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A

nwendung des Fraswerkzeugs

Das Werkzeug wird im Frasbereich platziert

o

EECEEEEEE

-] - — X
(EIE L
» a g P
E & = i o

ABEE EH 3 L B
@ 4 t & m

Forespargsel

Fras-Einstellungen

Bestimmte Einstellungen werden in Bezug auf die Anforderungen der Maschine und

de

s Frasens vorgenommen

B3 TADCS WS AR RS

Miem fomeminon  fammem  Sohos beamecong

c [@soD &#p(F & % e yve ®@
LI = I T R Y @eF Ry A
¢ (wO& > |2 = la By ®
Diverse. 2 30 |5 Aknet ind/\d| Definer Vi, Redigr Skabrionwr Nesting
| SaubStetsple e e Auto 2
b L i e
TR g e
£ 3 -
% =
2o e
L Sgmgztionse (M8
9% o -
Zanr| Wi )
O
el sz [0
LT Ophde x Geng [0<Fukt) T

- i

e vnridy 7] icat Etminiog

(e hayde

1 g st (en o
i
o

[l P siiv her for at sage ]
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Berechnung der Schnittbahn

Das Programm berechnet und legt Frasbahnen entsprechend der Eingabe und

Geometrie an.

|mmgn-oe-b‘,@;-&e.(-:
5 ®

Taschenfrasen

Andere Arten der Bearbeitung kénnen hinzugefugt werden, wie z. B. das

Taschenfrasen.

Do a9 C% ~Hé A ke
Hem  Komstukion _Poramer_ Soider

aaaaaa

nnnnn

ALPHACAM Ultimate Overfraser - EDUCATION EDITION: Part

O 2808 &P 3 & %
T @sdw0 s v 8 B
E
o |sh

-12 -
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Simulation

the European Union

Um sicher zu gehen, was Sie programmiert haben, kdnnen Sie auch das Frasen

simulieren

BDEEADCE Ho AR -
Wi Ronsnion. | parameei | Soiderl] sesreicning

C #aBE8 &P 3 & %
v @sw0| s

Forespargsel

Buchung von Abweichungscode/G-Code

Zum Schluss buchen Sie das Programm selbst oder speichern den Abweichungscode

wie die G-Codes

TDEEDC® - Hé AR E- TALPHACAM Uit Overtssr~ EDLCATION EDITION:Fart
Hem  Komswktion  Paamern  Soider | eabeidnng

O 28808 (&P 3 & % ve vw
L EIWE‘& 8 m =

mmmmmmmmmmmmm

aaaaaaaaaaaaa

mmmmmmmm

MMMMMMM

nnnnnnnnnnnnnn
:::::
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Kapitel 4
AutoCad 2024 - 2025

Tasten: ESC Abbrechen aktueller Befehle
F8 Horizontale oder vertikale Linien ein/aus

Strg+a,+c,+v,+p,+z..

Zeichnen « Andern » Beschriftung «

U berbl |Ck : AnreiBen von Zinken 02

1. Erstellung von Layern zur Definition von Linientypen in der Zeichnung: Format
-> Schicht & Neu : Bezeichnung, Farbe, Linientyp, Linienstarke ... bestimmen

Aktueller Layer: Bernassung
s

ol

Filter € 5. Ma - : Farbe  Linientyp Liniensta

2 alle Ve

ma
weid

rot

-14 -
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2. BemaRungsstil fiir lineare BemaBung einrichten: > Formatstil der Messung
- ISO-25-Markierung (blauer Hintergrund) - Fir - lineares Messen
verwenden - Schaltflache : Neu

1Y BemaBungsstil-Manager E |

Aktueller BemaBungsstit 15025
Stie: Voransicht vor: 150-25

Uberschisiben...
‘ [ Vegeren ]

Anfengen mk: Abbrechen
Lm |150-25 v
[alle Stid [ Beschiiftung (1 @
Verwenden fii:
Lineare Bemafiungen v

Hife

3. BemaBungslinie und MaRBhilfslinie - Linien

A BemaBungsstil andern: ISO-25: Linear

Linien | Symbole und Pleie | Text | Anpassen | Primareinheten | Atemativeinhetten | Toleranzen|
| Bemabungsiiien

Farbe: ' VonLayer v TLT
Liiersp [ Vonlzyer v

Livenstarke. E Vonlayer 1| ®

Ober Striche hinaus verangem: 2 O
Basilnienabstand: o 3|

Unterdriicken: []Bem.-Linie1  []Bem -Lirie 2

| Hifsinien -
Farbe: Layer | Ober Bemabungsinien hinaus 2
bt il 4 i 2
Liniertyp Hifsinie 1 VonLayer v .
" s — e P 2
Lineriyp Hifslrie 2| VonLayer vl
r 1 [JHifsinien mi fester Lange
Linienstarke: | VonLayer ¥ .
Lange i =
Unterdricken: [JHifsine 1 [ Hifsinie 2
oK Abbrechen Fiife
4 S | Pfeil
. ymbole und Pfeile
A BemaBungsstil andern: [SO-25 Linear

Unien  SywpckeundMele T | dnpessen | Frmarenreten | Atemativsrheten | Teleranzen

Ao aye ror

Este: |
7 Schvag - *
Fumds b \
/ Schedg - b ; $
FenrgEn: o | \
& Geschiomen gehult -
Pelgade
i =
z B garian guneyhiol
Zestnemapurice ® Vor Damatugnee
e Cber Beratungsied
& Matoerrg i
Linke ks Am Ptk shar abirg
o Vekurmngrwksl: 45
Unttrecungegrbe Wk e Lnaseenadng
175 2 Vedurnngshoherfaigar
15 T " Teadhie
oK Robrechen e

-15-
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5. Text

A BemaBungsstil andern; 1S0-25: Linear

Linen | Symbole und Preie | o4 | Arpassen | Pimareitheten | Atemativeinhten | Toleranzen|

Textdarstelung oy

Tessti Standard vl

Texfarbe: [ VonLayer ¥ | o
Filfarbe [ hein v Q
Testhshe 5 =

n |

Bruch-Hhenskalienung: 1
[ Rahmen um Text zsichnen
Textplatzienung Textausrichtung
Vertial Oberhab ¥ O Honzontal
Horizontal: [Zertent

- - (@) Mit Bemafungsinie ausgerichtet
Ansichistichtung: | Links nach rechts v/

Abstand von Bem.-Linie: ;2 )150-Standard

oK Pobrechen | Hife

6. Montage

Globaler Skalierungsfaktor 1.
Nur fir Zeichnungen im Mal3stab z.B. 1: 10, 1 : 50...

7. Einstellung: Primareinheiten : Primareinheiten : Genauigkeit auf 0 setzen

8. Werkzeugkasten : Andern Drehend

Andemn =

Bewegen Spiegeln Malstab Offset

-16 -
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9.

Schraffur von Flachen

Beispiel Schraffur: Werkzeuge
B-B
W| vps ’]
N\ ;

TSI
1

hlen

b 7

f 1
SOLID ANGLE

Urngrenzungen =

AMNSIZT

ARSI
Muster

10.

Einrichten fiir Drucken/Plotten

- Datei-Seiten-Setup-Manager > Set-Name - z.B. A4 Hoch >

Plotter - z.B. Plotter W13 - Plotter einstellen Papierformat einstellen >
Plotstiltabelle > MONOCROME zuweisen. CTB-Haken - fir PASS IN und
PLOT-VERTEILUNG

Plotter: Brother HL-2030 series - Windows-Systemtreber - von A...
Ausgabeort:  UISBOD:

Beschrebung:

—~{ 210 Schatt.-Plot | wie angezeigt h
Quaitst  [romal -
oPr Z
Papierformat
m

I

2uplotten:

[przeoe =]

IV Plot zentrieren

-17 -
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Kapitel 5
SKETCHUP

the European Union

Erstellen eines 3D-Modells im sketchup-Programm

1. Erstellen eines Kreises mit dem Bogenwerkzeug i\

ein. Klicken Sie, um den Mittelpunkt des

Kreises zu erstellen

b. Dricken Sie die TAB-Taste = (in der unteren rechten
Ecke ist die Abstandseingabe aktiviert) ich schreibe 30
mm — Enter — eine Linie wird erstellt

()

Ein Bild, das eine Skizze, eine Zeichnung, einen Kreis, einen Entwurf enthalt

Kl-generierte Inhalte kdnnen falsch sein.

2. Ziehen Sie den Kreis in der Z-Achse um 25 + mm
nach oben. <
a. Klicken Sie auf den Ziehpunkt und verschieben Sie ihn
nach oben.

b. TAB - Geben Sie die Hohe (25 mm) ein und geben Sie

3. Wahlen Sie das Objekt aus und fligen Sie | esin
eine Gruppe ein i

a. Black arrow tool — select objects
b. Rechte Maustaste am Objekt — Gruppe erstellen

4. Creat a second circle smaller than the center of the previous circle

a. Klicken Sie auf die Stelle, um den Mittelpunkt des Kreises zu erstellen.

b. Dricken Sie die TAB-Taste = (in der unteren rechten Ecke ist das
Abstandsschreiben aktiviert) Geben Sie 10mm ein und eine Linie wird erstellt.

-18 -
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c. Bewegen Sie die Maus, um einen Kreis zu erstellen (enter360), der Winkel
des Bogens erzeugt einen Kreis.

5. Ziehen Sie den Kreis in der Z-Achse um 50 mm nach

oben. N

a. Klicken Sie auf den Ziehpunkt und verschieben -

Sie ihn nach oben.

b. TAB - geben Sie die Hohe (50 mm) ein.

L
6. Erstellen einer Gruppe
| o)
a. Schwarzpfeil-Werkzeug — Objekte
auswahlen

b. Rechte Maustaste an einem Objekt — Gruppe erstellen

7. Zerbrechen des Objekts — zur Vorbereitung
des 3D-Modells | LJ Y

a. Schwarzes Pfeilwerkzeug — wahlen Sie beide
Objekte aus

b. Rechte Maustaste an den Objekten — Pause
8. Erstellen einer Gruppe
a. Schwarzpfeil-Werkzeug — Objekte auswahlen

b. Rechte Maustaste am Objekt — Gruppe erstellen

c. Das gesamte Obijekt ist eine Gruppe = beide
Zylinder werden zusammen gedruckt und verbunden

9. Download aus dem Lager — Plugin — solid inspector 2 zu Sketchup
10. Kurven prufen

a. Wahlen Sie das Modell aus @

b. Klicken Sie auf den Vollton- Inspektor

c. Wenn ein Fehler gemeldet wird, wahlen Sie Beheben

-19 -
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11. Exportieren Sie in das STL-Format.
a. Datei — Exportieren — 3D - . STL

Soubor Upravy Pohled Kamera Kresleni Nastroje Dialogovad okna Pluginy Néapovéda

Novy Curl+N | @ @ l ;‘; ?
Novy ze Sablony...

Otevrit... Ctrl+0

UloZit Ctri+S

Ulozit jako...

Ulozit kopii jako

UloZit jako 3ablonu...

Vratit zpét

Trimble Connect 4
3D Warehouse »

Import...

-

Export 3D Model...
Poslat do LayOut... 2D obrazek...

Tisk... Ctrl+p Rez

Start PreDesign...

Das Modell ist bereit, in ein Programm eingefligt zu werden, das mit einem 3D-
Drucker (Slicer) arbeitet, wir verwenden PrusaSlicer.

Offnen Sie das Programm, klicken Sie auf den Wiirfel und suchen Sie das
Programm (Modell).

FsUE B @

Stellen Sie das Modell auf die Basis, es muss orange sein.

Legen Sie in der oberen rechten Ecke die Art des zu druckenden Kunststoffs
fest.

Wahlen Sie die Struktur aus, aus der das Modell hergestellt werden soll
(prozentualer Anteil der Fullung)

Speichern Sie das Programm und legen Sie es auf die SD-Karte.

Lege die SD-Karte in den 3D-Drucker ein, starte das Programm und warte, bis
es gedruckt ist.

-20 -
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Kapitel 6
Virtuelle Brille: 3D-Modellierung

1) Uberpriifen Sie das Modell im 3D-Modellierungsprogramm. Korrektes Mapping,
Richtung von Normalen und Mal3staben.

2) Exportieren Sie in standardisierte Formate FBX, =
OBJ, 3DS. Mdglicherweise ein Format, das von der T %« VR > modey
Unity-Engine unterstutzt wird. il
# Rychly pristup i
Bild 1 8 i ] Bt
% Dokumenty
3) Projekteinstellungen in Unity. Importieren Sie das = ooz
Oculus/Meta SDK-Paket fir die Unterstiitzung von e
Oculus Quest-Brillen. Schalten Sie das Zielgerat auf
Android um. e oo Bz
UloZit jako typ: |FBX soubor (*fbx)
4) Importieren Sie das 3D-Modell in Unity (Drag & Souor WG atace Ao )
A Skiyt slozky zooniblz;;u;kz;:ﬁt::ekb DXF (*.dxf)

Drop-Methode). Moglichkeit der Anpassung der Skala,
der Neuberechnung von Normalen, der Erstellung
eines Unwrap-Mappings zur Berechnung der
gebackenen Schatten.

STereoLithography File (*sti)
Soubor s pifponou VRML (*:wri)
XS1 soubor (*xsi)

5) Erstellen Sie eine Szene. Richten Sie die Szenenbeleuchtung ein, passen Sie
Materialien und Umgebung an. Berechnen Sie fur statische Szenen das eingebrannte
Licht. Flge eine "Prefab-Kamera" aus dem Oculus/Meta-Paket ein.

Foto — eine Umgebung in Einheit, in der neues Material entsteht.

6) Exportieren Sie die Anwendung in Unity als .apk Datei.
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7) Laden Sie die Anwendung zur Installation von *.apk-Anwendungen auf die Brille
herunter, z. B. die SideQuest-Anwendung. Installieren Sie dann die erstellte Datei
*.apk mit der Anwendung.

8) Starten Sie die Anwendung in der
Brille. Es ist in der Regel in Anwendungen
aus unbekannten 7+ Quellen zu finden.

WORKPIECE

CLAMP
—L Z=0 :
CONSOLE M S - Kap|te| 7
Y

WOODWORP 8

Definieren des Objekts und der Platzierung
Die drei Hauptachsen X, Y und Z stehen senkrecht zueinander.

Z-Achse: verlauft senkrecht zur Aufspannflache des Werkstlicks. Die positive
Richtung verlauft vom Werkstick zum Werkzeug.

X-Achse: verlauft horizontal und verlauft parallel zur Aufspannflache des Werkstulcks.
Die Richtung verlauft aus der Sicht von der Maschinenvorderkante nach rechts/links.

Y-Achse: wird durch das rechtshandige Koordinatensystem bestimmt.

Rotationen um die Koordinatenachsen:

Drehung A: Drehung um die X-Achse
Drehung C: Drehung um die Z-Achse

Z-Stellung

1. Werkstuckunter- bzw. -oberseite der Spannvorrichtung entspricht Z =

o Werkzeuge, die negative Z-Mal3e erreichen, kdnnen in den Bereich der
e Spannung eindringen devices (e.g., vacuum cups).

Die Spannmittel werden beschadigt, wenn sie sich in der Fras-/Bohrbahn des
Werkzeugs befinden.
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Transfer for Operation

HeN=00R800
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+Drilling-Optimization{
+>Tool-assignment]

-23-

G77 H9958

G105 X2.50 v2.50 R1

GO T6 DO 2200.00

( Rahmentuer , Fuellungsteil fuer Herri
M6

(T001)

G77 H9901 N1 N1

GO T1 D1 M3 S1

G110 C270.00X0.000Y0.0002-3.000EF5000E!
G1 G9 X06.000 Y500.000

61 G9 X650.000 Y500.000

G1 X650.000 Y430.000

63 X675.000 Y340.000 1824.500 J430.000
G2 X700.000 ¥250.000 1525.500 J250.000
62 X675.000 Y160.000 1525.500 J250.000
G3 X650.000 Y45.000 1831.565 J65.747|




Digital Joiner: Handbuch 2 B

1 Meni- und Symbolleiste e &
) . . Epllnmab QOO LT /s oxp o Fepsl— Gmpe 348 W ¥ QU0 ARAY
2 Ansichtsoptionen Werkstiick elow els b L ECZ
n G = %ommee ku
3 Werkzeugkasten e €0
, N T & o
4 Editor-Feld fir Konturen, Makros %] "
. 0
und Variablen = %
(z.B. Bohrungen, Ausgangspunkte) |z %
. . % &
5 Technologie-Einstellungen f Y
(z.B. Tiefe, Werkzeugnummer.) % : _ %
6 Werkstuck Ansicht T —
&5
=5
g e o roves
E
[ —
= NS GONERIOUE PEBRL) RASSWESKE @

412
[ 1
[} [ )
g
A, . Q15
[ [ )

B
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Definition des Werkstiicks: =

Das Werkstlck-Makro wird automatisch
am Anfang der Makroliste erstellt. Die
Abmessungen des Werkstucks und
eventuelle Versatze werden im Makro- [ 0 [ E e
Dialogfeld eingegeben.

Wenn Sie mdchten, dass das Programm
Variablen (z.B. Lange,Breite...) enthalt,
mussen diese in der Variablentabelle
definiert werden.

=y <% Workpiece
@ NC options
I:EE Processes

R L Ll LU

Mame Value Comment
[ 412 llenat
b 200] lwdth
d 19 Lhicknzsy
a 10 Offset

Vertikales Bohren

Dieses Makro wird verwendet, um vertikale Bohrungen und Bohrungsreihen zu programmieren.

E
L

7o)

'

3 3 e
. Vertical drilling

Alle programmierten Abmessungen beziehen sich immer auf den
Werksticknullpunkt.

Das bedeutet, dass die Abmessungen des Fertigteils immer
programmiert werden.

Die Parameter warden in das untere Feld eingetragen:
Bitte die Werte fiir die Position, die Serienanzahl und die Verfahrensweise eingeben.

1 N T
E GPXYO 20
Q Starting point

20

R EEE® 1 [I83  © 1 Slovfast o deptn
Quantty Drill mode, standard

EH

v

BT

“|K

v

v

‘E !@ {9 000 (bottom)

N@ &

Ein Bild, das Screenshot, Text enthalt. Automatisch
generierte Beschreibung

Dieses Makro wird verwendet, um horizontale Bohrungen und
Bohrungsreihen zu programmieren.

EY N
me
v

‘Horizontal drillingh

R T

Die Parameter werden im folgenden Fenster verwaltet:
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Geben Sie die Werte flr Position, Bohrungsreihe und Verfahrenstechnik ein.

e

-
e |E=ek 8% ©[Efsondad -
~ | E=Ho :
Length
YN
|
v
Dril direction, standard
il
Dril direction, free C-angle
| [ 000 (bottom) *K @ [
Conddon

Bohren mit Winkel

Dieses Makro wird verwendet, um horizontale Bohrungen zu

programmieren, die unter einem A-Winkel ausgefuhrt werden.

Die Parameter werden im folgenden Fenster verwaltet:

S [BY NCo

=] I:FE Proce

- »

k]
5%
=
G

|Drilling with A-angle|

T

Geben Sie die Werte flr Position, A - Winkel und Verfahrenstechnik ein - priifen Sie mit

"Ansichtsoptionen”, ob Sie den richtigen Winkel gewéahlt haben!

~

E v
2, B|orn ‘

R EEEe
Quantty.
N R

||§%  ©[Ldstendard ¥
Dl mode, fandard

B | neo
=

Lertn
¥[N

mods, Ussr-dafined

@ o
Disrrster

|

U;Q.;E #O 211
| Tool number

T o

‘c_‘
1=

| &1 000 (bottom)

Vertiales Trimmen

Dieses Makro wird verwendet, um vertikale Trimmvorgange an Konturelementen zu definieren.

26



Co-funded by
the European Union

n & | |Contours
ST € || @ (5000 (bottom)
“n‘| . | Grid
Vertical trimmin = ¥ Contours
*‘3 T 3 A ._.rf .

Erstellen Sie vor dem Trimmen einer Konturlinie eine Geometrie fur Konturlinien.
Die Symbolleiste auf der linken Seite enthalt verschiedene Befehle flr die
geometrische Konstruktion

, die mit personlichen Malien verwendet werden kénnen.

ﬂ t e Xy | 0.0 =

f iy D\Z‘ii"[:\:lr

£ [Cio i)

E Local coordinate system L
: ©®@ 7 |oo |

f Z-position Ll

Die Parameter werden in vier Satzen verwaltet:

1 Kontur- und Prozesstechnik

2. Fortschrittliche Verfahrenstechnik
3. Parameter des Antriebs

4 Zusatzliche Parameter

| v

Spesd

S| Dad # [z [
Tool number
i vy [ |
mode Feed
o manual | i w20
irinming directon CNS;F’:W thef Feed Osclation
@ 7 [m & O

27




Sagen mit A-Winkel

Mit diesem Makro werden schwenkbare Sageschnitte (z.B.

Gehrungsschnitte) programmiert

Die Parameter werden im folgenden Fenster verwaltet:

Co-funded by
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s

|Sawing with A-angle
I'T

Geben Sie die Werte flr Position, A - Winkel und Verfahrenstechnik ein - priifen Sie mit
"Ansichtsoptionen”, ob Sie den richtigen Winkel gewéahlt haben!

= o [ :{:ﬁm\n ]
A . W e
omv b w0
= |
Afn XY \:zzgmrt v }‘%:E R ] EJ t Jlied
r uw | MIE
ER [z Lengn vl 1._:{0 [ Synchronous rotation v Q 0
NEEEE ‘W@ 1 2]
Schritt-fur-Schritt-Programmerstellung
Ubung 1
412
b o o
o
137 3w g W
T =k
0 e ©
5 4

o

Erstellen Sie ein Programm fir das angezeigte Werkstlick
Flgen Sie 8 mm als "Versatz" hinzu
Schneiden Sie dieses Regal mit einem Fraser, Werkzeug-Nr. 128
Speichern Sie Ihr Programm

2
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CAD/CAM-Ubertragung:

Der DXF-Import verwendet ein
Konvertierungsprofil, um CAD-
Elemente wie Linien, Kreise usw. in
woodWOP-Makros umzuwandeln.
Voraussetzung dafur ist, dass sich
diese Elemente auf korrekt benannten

i Neu- woodWOP 8.0

Co-funded by
the European Union

File | Edit View Contours Levels CAD-Plugin Macros Generate Extras Window Help

Wahlen Sie "Importieren” und "CAD
und

Wahlen Sie die Datei aus, die Sie
Ubertragen mdchten.

O New Ctri+N kl/ 2 ® X &
E New from template Ctrl+Shift+N i] @E o '[j' © @
g Open.. Ctri+0
[F Close Cirl+F4
Add..
B save Ctrl+S
B Saveas. Ctri+Shift+5S
Component ]
Import ' CAD |
Export 4 List of variables
Print Ctrl+P List of contour elements
BB oxr import x
CAD-Plugin

(O Project curves as auxiliary geometries in active level

(2 Impaort all elements as 3D elements without roof plane

woodWOP DXF-Import

& In woodWOP elements, contours and macros, convert

Display configuration for the DXF postprocessor

Cancel

|

Stellen Sie sicher, dass alle
Layernamen in lhrem CAD
den Vorgaben von HOMAG
entsprechen

FE

File

opplate.dsf
2 E\LanzKundendienst.dxf
3 hobel.dsf

1 EASchule

Generate MPR file
Creste Mpr files (batch)

Exit

S lai |59\ @I0) G | |ea £ 2 2 ™

stgeQ

Stg+N
StrgeP
Strg+$

Stg=G
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Digital Joiner: Handbuch 2 E

Generieren Sie ein WoodWOP-Programm (mpr-Datei).

Passen Sie lhre Parameter fur die Gbertragenen Makros an (z.B. Geschwindigkeit, Werkzeug-
Nr.)

File Edit View Contours Levels CAD- Generate Exras Window Help

R/ /OXCHE el Bopen H%W Vil W O L0 F{H
pry OURBLDE D T
B
= 2§ vertical driting
i
&
E OPXID 1T 8% @ Eoanen o
N [ e it
@ Ii«nq‘ B weo
e e | g
o EIED 7L I
2| ey e
B B orad i —w Lia0 o
I=E - = !
Lg o |
BF — ©  Gne 3
2 g
£ I = |
PTIE A (hamo wEl @ [ =
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Digital Joiner: Handbuch 2

Kapitel 8

WORKCENTER CAM:
Programmierung fur Holzer
CNC

Das fertige Stuck hat eine runde Ecke, ein Loch und eine Tasche mit abgerundeten
Ecken.

Geben Sie zuerst die endgultige GroRe des Stlicks an, das Sie herstellen mdchten:
Lange, Breite und Dicke.
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Digital Joiner: Handbuch 2

X Fichier Triter Chercher Registre Options Dépat Vue Outils Fenétre Aide

i e [ e e[

DINISO

Macios_fraisage Fraiser Percer Scier  CabinetContiol Machine Editewr  Géométiie_auxdiaiie Ajouts Cortours Dessin Cotation  TeolJpti

PigceTerminée(DX.DY.DZ.0.0.0.00.".0.0.0)
osition 4(3.0.0)

Modifier variable X

Veewint [0 | g

Commentaie: |Dimersion |

| % Anuier |

Tab Charher Regitre Optiens Dipat Yue Outle Fenstre  Aic

([ (e[ [

3o i Focer S CebrelConel Mscne Ccins Géaméve codicie Spuls Coviurs Desin Colsien Toalph DINGO
= FUT

VARNOM VALEURINITIALE VALACT Commentaire EXPORTI]
6 60000 Dimension( O Nen

v am 40000 Dimension Oui|Non
0z 19 1800 DimensionZ Oui|Non |

Slecion outl - 405,835 x
< >||— e 4

ryaua alal -

315+ viamens 3 1% 7

% HOPS - [C:\CAMPUS\Data\Hops\Hop\Makro1.hop] i 2 =)
= Fchier Toater Cherchsr Regitie Opfions Dipat Ve Outls Fenétie Aide 2

&

= i
“ T 113
i 200_com
| T

Ediewr Géométie_audlaie Ajowls Contous Dessin Cotation ToolDpti DINISQ

o o [

Macros_fieisage Fraissr Percer Seier  CabinelContol Machine:

osition d'ari(30.0)
i o OF Xoaux | | Woshur

Commerisse. EXFON
Dimensin’® 01 e

Divansin’ Oui e

DivensknZ Duaitic

-

Modifier variable B3

Nom variable: DY -

Vel il O

Commentaite:  [Dimensian Y ]

Exportation
ONen @04

Annuder |

WARNOM VALEURINITIALE VALACT Commentate EXFOR
ok am Dimension’X O N
)4 o0 40000 Dimension 'Y Oui | Nc,
iz 1 1900 DinensionZ OuiINe;

Wabhlen Sie dann das Werkzeug aus, um die auRere Form zu erstellen.

Fir die runde Ecke gibst du den Anfangspunkt, die abgerundete Ecke und den
Endpunkt an.
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Digital Joiner: Handbuch 2

AMPUS\Data\Hops\Hop\Makro1.hop]

% Fichier Traiter Chercher Registre Options Départ Vue Outils Fenétre Aide

B |2 |7 -|la-|n|® | % E‘\ =

Macros_fraitage Fraiser Percer Seier Contours  Dessin - Cotation ToolDpti
B3 e | By

Piéce Terminee(DX.DY.DZ.0.0.0.0.0.".0.0.0)

position d'an&i(3.0.0)
_VE._V._VA,

Arc cercle sens droite rayon X

o2 XY

Fayon (R ]

) ] b
Anondi( ]

m

| s | | W ot

=

>

WARNOM VALEURINITIALE VALACT Commentaire EXPOR
DX 400 40000 Dimension < Oui|Ne, I
oy 250 25000 Dimension 'y Oui|Ne, '
0z a 2000 Dimension2. Oui[Ne| ™ -

Fur das Loch nimmst du die abgerundete Tasche.

Geben Sie das Mittenmal}, den Radius und die Tiefe an.

= CACAMPUS\Data pAMakrol hap]

rater Chercher Regutre Options. Dépat Vue Oubils Fenétre  Aide

Fichier

40 [ [ | @ [ - fre D

Macios_fiasage Fraives Percer Seisi  CabinetConiiol Machine Edisw Geomélnie_awsdiaie Aot Corlows Dessn Colaton Toolpi DINISO

PiéceTemine=(DXDY.0200000."

position d'am1(3,0,0)

AppOuil{216_VE,_V._VA_SD_ANF.'1)
0,_ANF 1,000

Poche circulaire X

e
I
Y

I
Rayn(A]

[15

[

1 e

| Froloreu coupe (13}
B

Predordeu par couge
Fack sanve JF]
CANF
7] Cherun Lsser * [ Inverser drecton b3
Sat
v
Csane Olés @ radisd
(12 infemalant £
z Y dewver [ e || X amue | pefast |
VARNOM VALEURIITIALE VALACT Comentsie EXPOR [ 2 l
ot 400 40000 Dimension DuilNef| == S S
o 250 25000 Dimension'y’ OuilNef C
vz @ 2000 Dinersion2 Duif e %
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Und fUr die quadratische Tasche geben Sie das mittlere Mal3, die Groe (Lange,
Breite, Tiefe und den Eckradius) an.

% Fichier Traiter Chercher Départ Vue Outils Fenétre Aide =

[ﬁ?ﬁi[ﬁ@’- P é.sﬁbﬁlw.‘!ﬂ Text D -

Macios_fraisage Fraiser Percer Scier  CabinstContral Machine  Editeur Géométrie_ausiliare  Ajouts  Contours  Dessin Cotation  ToolOpti DIMISD

Dedg el b e[

Registre

Options

PiéceTerminee(DX.DY.DZ.0.0.0.0.0.".0.0.0) 40 100 140 40 280 0 400
i S e e DO O O O S i s WA e e e e
AppOutil(216,_VE,_V,_VA,_SD._ANF.'1") 280 -~

Form.

Poche rectangulaire X

Mz

)

IZI
=
El
El

El

m

Longueur [L1]

El

m
Laigeu( L2)

B
=2
El

m

‘ Profandeur coupe [L3]

Profondeur par coupe

5 .
Arondi
ondi[ 1] [irwerser diection " %
B
Angle rot. [ 1] Sort
= v
e Oisans Olinéar @ radial
e ] 12 inerpolan & —
b 5|
== | ] Chemin Laser %
|« >|[E— nnuler vgéﬁut
| VAPNOM VALEURINITIALE VALACT Commentsiie EXPOR||y 2
D% 400 40000 Dimension® DuilNc|[” =
oY 250 25000 Dimension’’ Oui | e, 3
|pz 2 00 DimensionZ Ouilte 20

Zur Kontrolle kdnnen Sie das Ergebnis simulieren.

Fle View Machine

e N e e S =

Settings

Help

[Progress

- 8 x
A NI ICICICICIRTE
t 2 x|
Op. 7: "216 Diamant B 16 (Frésen)’ "
D> 0p. 8: 216 Dianant 0 16 (Fesen)
v
I Move i Y i 3
298 000 asT 366 s
299 2000 43324 4 16357
50 S0 awss 3 16357
S0 000 aes 3305 16357
S0 3000 013 330 18357
30 33000 4013 365 16357
S0 000 4013 w07 18357
305 s w03 s 1357
S0 25000 4013 25709 16357
307 G000 44013 3060 16357
308 o0 a7t 24830 16357
309 3000 4371 262 16357
310 000 4705 st 16357
50 00 amse 24 16357
s S0 268 2 18357
He s 41601 2625 18357
S oo w35 245 16357
3is 25000 24315 16357
H 25000 ;s 2450 18357
3 000 w30 st 16357
318 000 3766 24622 16357
319 8000 37559 18357
32 s sz mow 18357
] EF T ) 16357
2 3000 3 e 16357
52 00 31523 o0 16357
1 o0 e e 16357
55 000 31523 ) 16357
) B0 w3 3 16357
5 000 31523 o6 16357
58 000 31523 18357
32 s w3 ane 16357
%0 /000 W5 406 16357
331 G0 3755 4% 16357
52 200 7ees 43498 16357
33 o 7m0 5. 18357
5 33000 038 ames 18357
335 25000 30,05 16357
33 o0 33 a0 18357
3w 000 41601 36,05 16357
3 G0 azes  aos 16357
33 o0 aiss  awe 16357
25000 43705 4%e 18357
s o7t s 16357
bt Be77 ameo 18357
34 a0 e 18357
344 013 4tz 18357
3is 013 3460 16357
34 013 3560 16357
347 013 e 16357
013 16357
ax| 201 16357

34




Co-funded by
the European Union

Digital Joiner: Handbuch 2 E

Ubung:
Dies wird unser Abschlussstlick sein
mit:

. Dubellocher an der Kante.

. 32 Systembohrungen in der
Stirnflache.

. Eine 8x10 mm Nut auf der

Ruckseite des Stlicks

Zuerst 6ffnen wir WorkCentre und dann das HOPS-Programm, das ist der Teil der
Hardware, mit dem die CNC manuell programmiert werden kann.
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Digital Joiner: Handbuch 2 B
Die ersten beiden Dinge, die Sie tun missen:

1. Wabhlen Sie das Werkzeug, das Sie bendtigen.

2. Geben Sie die Grofte der Platte ein.
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Digital Joiner: Handbuch 2 B

Die erste Arbeit, die wir von der Maschine ausfilhren méchten, besteht darin, das
Stuck in der richtigen Groe zu formatieren: Fur den Fall, dass wir eine
Laminatplatte haben. Wir verwenden ein Diamantwerkzeug.

¢ Informationen Uber das Werkstlick - quadratisch oder abgerundete Ecke.
o Tiefe
¢ Richtung der Tiefe
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Digital Joiner: Handbuch 2 B

1. Nehmen Sie die seitliche Bohrung und dann:

e Abstand von der Kante
Abstand zwischen den verschiedenen Lochern (am besten fligen Sie alle

verschiedenen Mal3e hinzu, damit Sie keinen Fehler machen).

2. Gleiche Arbeit flr das Bohren der Regale.
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Digital Joiner: Handbuch 2 E

Fir die Nut missen Sie das
Séagen und die Sage wahlen.
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Digital Joiner: Handbuch 2

Fur den Endpunkt links und rechts

Tiefe fur jeden Schnitt

e Totale Tiefe
Breite ab der Nut
Abstand von der Kante

Wenn Sie mit der Arbeit fertig sind, kdnnen Sie die
Kontrolle durch eine Simulation durchfiihren.

Dricken Sie die blaue Wiedergabetaste, um die

Simulation auszufiihren.

LR

I
A H!HHN!INNINW“I"G
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Kapitel 9

MAXCUT: Software zur Plattenoptimierung

= MaxCut Community Edition 2:8.1.15 (New Jab) - dIEd
File Edit Manage Setiings Help

> i There is a new version available, click here to visit the download page.
Job Details | Input tems | Optimised Sheets | Summary Vour Version : 281,15 New Version : 28167

Job Details

ey [N :/01/2020

Guote Nurnse | - .

Job Reference

Customer Details
P Y —"—

Email Fax No

Delivery Details
Address 1 Province

Address 2 Country
Area Name GPS Co-ords

Area Code

Charge

Unterschiedliche Informationen zum Ausfiillen.

= MaxCut Community Edition 2.8.1.15 (New Job)
File Edit Manage Settings Help

— There is a new version available, click here to visit the d

Job Details | Input Items | Optimised Sheets | Summary i s R R
L\ - - = — (~] - ¥ S — .

| ey ‘ (i |MK | i ‘ Optimpge | Amange * Mass Changes  Mater} e Defauts

Library item Name Name Dimensions Q

Edging Notes Symbol Layout Panel Rotation Holes GraYyves|

0 *Edging
B "Group
x

@ Optimieren Sie das
Board

Informationen zu den

Stiicken Optimise the

board

= MaxCut Commun ion 2.8.1.15 (New Job). -
File, Edit: Manage Settings. Help
There is a new version available, click here to visit the download page
Job Details | Input ltems | Optimised Sheets | Summary Your Version : 2.8.1.15 New Version : 28167
. = - =L [~ & £ \ -
o | i |Add | Paste ‘ Optimise | Amange ' Mass Changes  'Misteraie ™™ em Defautts
Shist
Library ftem Narme Name Edgind
0 *Edging Harchware
TF *Group B
X Hardware
@ ‘Panel
% raio Art der Kante Art der Tafel
2 Fcao
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Flgen Sie das andere Board hinzu oder steuern Sie es:

MaxCut Community Edition 2.8.1.15 (New Job)

There is a new version available, ¢

immary Your Version
| [ B 7 - Shese aterials Ma 7_ [ . “
ee a a a dde i
Name Fanel Rotatio
LC) Add NewsSheet @D Edn?P Delete Duplicate Import / Export ™ L
—
Neue Boards
. . # Example Board 16 mm
hinzufugen esenilegabitinm 5 e
cp peuplier 12 12 mm
0| Glass Glass Example Material 2mm
. Grain$] Grain Example Board 19 mm
Entnahme eines e — 12 e
MDF 19 mm
Brettes mela 161 mela 16 blanc 16 mm
mela 8 mela & blanc 8 mm
mela blar  mela blanc 19 19 mm
Mela ché  MELA chéne cut naturel 19 mm
cutweng mela chene cut wenge 19 mm
. . osb10 osb 10 10 mm
Unterschiedliches 25 mm
White Ex White Example Board 16 mm
Board
Filter Materials list

MaxCut Community Edition 2.8.1.15 (New Job)

There is a new version availa
Your Ve

Name des Boards ———— —
mit der Dicke

Sheet Details | —

Name Panel Rc

\ Sheet Material
Name

Dimensionen Shod Harme

Import Code

M Override Blade Thickness

Hat die Platte eine | E—
Faserrichtung )
wen [

Select Image

oder nicht Thickness
' Has Grain M grain follows length of sheet Clear Image

Material Sub Sizes

How would you like sub sizes to be used?

@ Use only for the last sheet of the material

O Use any number of available sub s to minimize wastage

Save Cancel
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Kosten der
Tafel

Menge der
Abfalle

Kosten fir die Ladung

pro Zahler

Neu hinzufiigen |

Von der Kan

Art der Kant

1mary
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Name

\

Pricing
Cost / Square Meter
Full Sheet Cost
Wastage %

Pricing

Cutting Charg
Charge per Meter
Cost Per Meter
Charge per Sheet
> Cost Per Sheet
Charge Per Cut

.

Cost Per Cut

loco =

Price / Square Meter

Full Sheet Price

® Seilin Full Sheets O Sell per Square Meter

Price Per Meter

Price per Sheet

Price Per Cut

inere 1s 3 new versio

K Add New Edging @D Edit gyecaa \ Duplicate Import / Export =
Name Thickness
blanc abs blan 3 mm
@ cut nature| 3 mm
chene cut wenge 3mm
ExEd Colour Example Edging 3 mm
Gra Ex Ec Grain Example Edging 3 mm
Whi ExEc White Example Edging Zmm

Filter Materials list
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Name der Kante

Dimension der Kante

Preis der Kante

Edging Material
Name

Short Name

Import Code

Dimensions
Roll Length
Edging Width
Optimise Thickness

Display Thickness

Cost Per Meter

Cost Per Roll

Select Image
Clear Image

Price Per Meter

Priceper o
Wastage Per Edging

| Save H Cancel |

ed Sheets | Summary

Name der StUck{

Your Version :

> Parel Ed
Panel Details i
in
Dimension
Name
Length [
Width
Zahl 1 Quantity
Panel Material
Edge Length 1
= Edge Length 2
,/ Max Sheet Size: 0x0x0
Welche Ecke hat eine Eige Wit 1 -
vanced
R _
Panel Material Tags
Kante? g
Show Grooving Il
Set default panel settings
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Drucken Sie das
Etikett aus

Co-funded by
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Resource Name
mela blanc 19 000€
563 €

0,00€

mela 8 blanc
MDF

Drucken Sie den
Schnittplan aus

Zuschnittslist

Unit Descriptiog
Per Square Meter
Per Square Metes

Pncerpar Unit

Rechnung

Layout de

Price per Unit

Unit Description Units
PerSquare Meter 70348 000 €
Per Square Meter 07073 399€
Per Square Meter  1,2357 000 €

Cutting List With Holes and Grooving
Cutting List

Edging Item List

Hardware Item List

Quote - Input ltems

Input ftem List

Job Summary

Job Layout (No Occurrence Grouping)
Current Layout
Job Layout Simplified

Layout 1 of 4 (x1) - MDF (2700 mm x 2070 mm})

Layout Details
Copies of Layout : 1
Panels Per Layout: 6
Layout Wastage : 77,80 %
Layout Cut Length : 9478 mm
Blade Thickness : 4 mm

x1

No Grain
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GroRe der Stiicke IS S o Lavedt

CumngLiet Clurd Marmm | JC ol Vacsin Layouk ¥ o & () - MEF (200 me i 2070 rem)
Dot Frampoiedd | 120007 Cxireerm - 1 Vol Shwmt - 4
Spded ey WM OGN | pryvie st St Parss | Jobs P - 24
¥ W WA V| e sk Lyl Wemtinga . T7, 5% et Wi - ST

2 Smm Bdem 3 | Celbs Shwmt il Langh . S478 mm Job G e | 45300 mm
3 &Dmm Bdmm 2 S
E 3 E 1

Planen Sie zu wissen, wie
die Paneele geschnitten \
werden sollen

\\>

:
E
Wie viele Platten Sie auf die
gleiche Weise zuschneiden : :
missen. E s £ 2 £
x1
G DN it
 aia
T T pr—p— e b gt vunst e crpy DR

46



pid
git

100G 0 Ne»I+D00ONT

fooom e

Co-funded by
the European Union

Kapitel 10

LIGHTBURN: Laserschneiden und
Gravieren

B <untitled> - Ortur LM2 Pro - LightBum 1.7.07 == =] x
Fichier Modifier Outils Disposer Outilslaser Fenétre Lanoue Aide

GEAR Q@ LRl ¢+LPRPLIaIFXk #d PAT O BN S+ #8 baw oS Weul S SFWA 7 T b

: : - e e
a e i = [ . S& joclT . T e
i 000 - 9 o = & 2 80 Verrouiller les objets intérieurs

e

2 Calque Mode Vit/Puiss Sorfie Afficher Air

Auf der rec
finden Sie v
Information

nten Seite
rerschiedene
en

Schichten

schneiden =
;éBéwegen Sie die

" Steuerung, um den 0 o

Laser dorthin zu bringen,
wo Sie ihn haben

&
Vd
]
(o]
O
[
o
=]
A
Q
&
o
(5]
s
o

{3 cadrer Enregistrer GCode Exéoter GCode

igine | Démarrer & parbr de : Position actuelle

40 ®J Optimiser le chemin de coupe.

Parametres gloptimisation

Appareils  (Auto) %4 Ortur LM2 Pro

0-120 -80 -4 F—x =0 &0 176 150 260 250
OOODE-FEEA~"DDDEEDEDEEDR- =~ ~ AE0HE > ~ EH@

0 Déplacer €0 Dimension €0 Faire pivoter €0 Cisaillement  x: 427.00, y: 404.00 mm

Fir das Bild hast du verschiedene
Ebenen.

Bild der Schicht 1.
Schicht 2 Linie.

Fur jeden muss man die
Geschwindigkeit und die Leistung

coo Bl image
0 |cot Bl Lione

Vit/Puiss
1800/%00 ® ® @
~m00/%00 ® @ @ |

Sortie Afficher Air

EED-DEDEEDRDEEDEE 2 o« BNE. ~ B0

(mm/m) 1800 %
max (%) _90.00 3



# Calgue Mode Vit/Puiss  Sortie Afficher Air
C00 Image 18000 /900 =0 0 @

Tn cot [l vigne ~ 18000/900 O 5] o

Intervalle (mm) 0,100 <

couteur de calque [  viesse mmm) 1800 2

Nombre de passages 1% Puissance max (%) 90.00 3

Coupes/Calques  Déplacer  Console  Propridtés de la forme

Disconnected
1l suspendre Wereer P> oémarrer

n { g PSS g TR PR

Informationen Uber den Layer sehen.

v

Rétablir les paramétres par défaut  Définir par défaut  Définir par défaut pour tous

Obtenir la position X : ¥z

Déplacer vers |a position ¥ 0,00

Positions enregistrées :

D[AIC]
Rdi°ikd
L¢]v] 2]

Définir

(@ Deplacer depuis le point 0 de la machine

s mm

Effacer
l'origine I'origine

Régler la position

Puissance 0,50% 3

- mm/m

Déclencher

Coupes/Calques Déplacer Console

Laser
Disconnectad

Propriétés de la forme

Nicot

Nom du sous-calque CO1

Commun

SN R INEONNA RAN Y

a Editeur de paramétre:
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oupe - LightBurn 1.7.07

i X

@0 Sortie

O™ Points de maintien/Pants

@BRO

W0 Sous-calque de sortie

Vitesse (mm/min) 1800 =
Puissance Max (%) 20.00 + B0 Commande pneumatique
Mode Ligne o
Avancé
Nombre de passages 1 &
Décalage Z (mm) 0.00 = (aucun)
Incrément Z par passage (mm) 0.00 s (aucun)
Décalage de trait (mm) 0.000 g (désactivé)
Mode perforation OB Couper 0.10 = Ignorer 0.10
Génération de paints de maintien | Automatique Manuel
Taille du paint de maintien (mm) 0.50
Espacement uniforme 50.00 - Espacement
Points de maintien par forme 1 < Points de maintien min.
@8 Limtter e nombre maximum de points de maintien 1 < Points de maintien max.
Puissance de coupe du point de maintien 0 * 9% de la puissance max.

Effacer les points de maintien @M Ignorer les formes intérieures

Wenn Sie sich bewegen,
ist es maoglich, den Laser
genau dorthin zu bringen,
wo Sie mochten.

Distanz fur jeden Zug

oK Cancel

Wahlen Sie den Ort, an

als Ausgangspunkt

Schalten Sie den
ein, um zu sehen

dem Sie sich befinden,

Laser
, ob Sie

sich an der richtigen

Stelle befinden.
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2=
M
=]

|j|£"§| Distance 1,00 s mm
@|g”z Vitesse 6000

LA + mm/m
' sivit] :
280 e Vitesse Z 600 - mm/m
Définir Effacer Régler la position
o l'origine I'origine finale
240 : :
Om Déplacer depuis le point 0 de |la machine Puissance 0,50% 5  Déclencher
Beginnen Sie 200 - :
mit der Arbeit N Coupes/Calques Déplacer Console Propriétés de la forme
. Disconnected
160
I I Suspendre .Arréter ’ Démarrer
Vi rA ~ ; :
120 L JCadrer \_s Cadrer Enregistrer GCode Exécuter GCode
'mAutoguider Accéder a l'origine  Démarrer a partir de ; Position actuelle v
0 8
80 Origine de la tache
g .
OB Couper les graphiques sélectionnés ) O
Om Utiliser l'origine de la sélection -*:--Af’ﬁcher la derniére position
4() @0 Optimiser le chemin de coupe Paramétres d'optimisation
Appareils (Auta) w gl Ortur LM2 Pro o

Y .
e, W L B
[ ichier Modifier Outls Disposer Outilslaser Fenétre Langue ~Aide

GOBR @@ LBl +P2LIc J o'k #L BAT & 520 0

|y e

XPos 198.942 3 mm . largeur 159.524 5 mm 100.000 3 % Relica &
"] Faire pioter 0,00 3 mm a
.| YPos 214735 T mm Hauteur 154.762 3 mm 100.000 3 % o lique @ Déformer
k 40020 -80 -4 4 5 126 60 266 49 286 326 J
O Tarigine Torigine finale
O 360
8 OB Déplacer depuis le point 0 de la machine Puissance 0,50% % Déclencher
“" 320 200 — " N —.
LI Coupes/Calques  Déplacer ~ Console  Propriétés de la forme
(]
A
Q _ Disconnected
280 160
v suspendre Wreer P oémarrer
0 240 2 rmM ~y .
) 240 120 Ly Cadrer {_) cadrer Enregistrer GCode Exécuter GCode
8] Y Autghuider  Accéder a Iorigine | Démarrer & partir de ¢ Position actuelle v
5] QO O O
O |200 80 Origine de la tache () O
Om Cofiper les graphiques sélectionnés Me (@)
@ filiser l'origine de la sélection ~4= Afficher la derniére postion
160 40 ®0/optimiser le chemin de coupe Paramétres d'optimisation
Appareils  (Auto) v oL Ortur LM2 Pro v
Radius:
100 7120
an

Sehen Sie sich die GroRRe

des Werks an. Kontrollieren Sie, ob Sie gentgend

Platz haben.
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Kapitel 11
Robot ARM

Der Roboter und seine Achsen kbnnen nach Welt-, Achs- und
Werkzeugkoordinatensystemen gesteuert werden.

- Maailmakoordinaatistossa liikkeet lasketaan robotin oman origon suhteen.

World reference frame

1. Im Weltkoordinatensystem werden Bewegungen relativ zum eigenen Ursprung des
Roboters berechnet.

Joint reference frame

1. Im Werkzeugkoordinatensystem werden Bewegungen entsprechend dem
Werkzeugurgprung berechnet. »

x y

Tool reference frame

(Bilder: Einfiihrung in die Robotik, Saeed B Niku 2010)
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Fanuc Handcontroller zum Bewegen der Roboterarme. Um den Roboter und seine Achsen
zu bewegen, missen die SHIFT-Taste an der Steuerung und der Totmannschalter auf der

Ruickseite der Steuerung gleichzeitig gedriickt werden.

Vorgefertigte Programm

Andern von Werter ' Six-axis control

Geschwindigkeitsregelung
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Kapitel 12
SHAPER Origin Zeichnung Transfer

Erstellen einer Zeichnung

Origin verwendet die Vektordaten aus SVG-Dateien und plottet Werkzeugwege,
denen der Benutzer beim Schneiden folgen kann. Sie konnen diese SVG-
Dateien in einer Vielzahl von Design-Softwarepaketen entwerfen, einschliellich
vieler gangiger 2D- und 3D-Design-Suites, z. B. Autodesk Fusion.

Bringen Sie das Shaper Tape an
ShaperTape auftragen

Bevor Sie mit dem Projekt beginnen, missen Sie
ShaperTape auf Ihre Arbeitsflache oder das
umgebende koplanare Material auftragen. Fur
beste Ergebnisse reillen Sie Klebebandstreifen mit
einer Lange von nicht mehr als 900 mm ab. Legen
Sie das Klebeband so aus, dass zwischen den einzelnen Streifen nicht mehr als
50-80 mm Platz ist.

A

Wir finden, dass das Verlegen von ShaperTape in annahernd parallelen Linien
am einfachsten ist, aber es besteht kein Grund, darauf Wert zu legen, da die
Streifen nicht genau parallel oder genau gleichmallig lang sein mussen. Die
Ausrichtung des Bandes in Bezug auf Ihr Werkstlck
(parallel/senkrecht/diagonal) ist unkritisch und sollte an lhr Projekt angepasst
werden. Es sollte jedoch kein Klebeband Uberlappen.

Kameraansicht

Origin verwendet ShaperTape, um seine Position auf lhrem
Werkstlck zu verstehen. Nachdem Sie das Klebeband
hinzugefugt haben, mussen Sie Ihr Werkstuck scannen, bevor
Sie Designs hinzufiugen und schneiden.
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Wenn Sie fertig sind, tippen Sie auf die
Schaltflache Scan starten, um den
Scanvorgang zu starten. Die Kamera von
Origin befindet sich vor dem Werkzeug
unter dem Griff. Bewegen Sie die
Maschine so im Arbeitsbereich, dass die
Kamera alle Dominosteine

sieht. Dominosteine werden blau, sobald

D cance. 8 N starrscan @

Origin sie reglstrlert hat Wenn ein Dominostein zerrissen oder beschadigt wird
oder nicht gescannt werden kann, bleibt er schwarz.

Creating a Grid

1.

Um ein neues Raster zu erstellen, muss Origin eintauchen,
damit ein Stuck an der Seite Ihres Materials anliegen kann.
FiUr ein mdglichst genaues Raster empfehlen wir Ihnen, das
gegenuberliegende Ende Ihres Gravierbohrers zum
Sondieren zu verwenden.

Hinweis: Die Spindel sollte wahrend dieses Vorgangs zu keinem Zeitpunkt
eingeschaltet werden!

Um ein neues Raster zu erstellen, rufen Sie den
Entwurfsmodus auf und tippen Sie auf das
Rasterwerkzeug auf der linken Seite des Bildschirms.

Senken Sie lhren Bohrer mit der grinen Grifftaste so
ab, dass er die Kante |hres Werkstuicks berihren
kann, und tippen Sie auf dem Bildschirm auf "Tiefe
einstellen”.

Die ersten beiden Messpunkte definieren die X-Achse des Rasters. Bewegen
Sie Ihr Werkzeug an den Rand |lhres Werkstlicks, den Sie want to index
against and tap the green handle button.
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Ermitteln Sie den dritten Punkt, um die Y-Achse
anzugeben. Der Ursprung verwendet
standardmafig eine geeignete Kante, basierend
auf der Richtung, in die Sie sich von der zweiten
Sonde zum dritten Sondenpunkt bewegen

Tippe auf "Meine Dateien", um ein Design zu
importieren, das in deinem Shaper-Konto
gespeichert ist. Tippen Sie auf USB, um ein Design
von einem USB-Laufwerk hinzuzufugen.

Nachdem Sie lhre Datei ausgewahlt haben, wird
sie in Inrem Arbeitsbereich

uberlagert. Verschieben Sie Origin, um manuell
anzupassen, wo es platziert wird. Das weile
Quadrat stellt die aktuelle Position lhres Bits dar.

Frasen der Kontur

Starten Sie die Maschine und bewegen Sie den
Ursprung entlang Ihres Pfades, indem Sie der
Richtung des Pfeils und der Schnittlinie folgen. Origin
schlagt Wege vor, die konventionell geschnitten und
nicht im Steigschnitt ausgefuhrt werden , um die
Schnittqualitat zu gewahrleisten.
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Kapitel 13
Padlet

Padlet ist ein digitales Berichtsheft, das Sie nutzen kdnnen, wenn Sie wahrend der
Arbeitsphasen mit den Studierenden in Kontakt bleiben mochten.

Padlet

Start-up

pad|e|' W Tableau Sandbox Abonnements Modéles Enseignement t TAQ

COLLABORATION VISUELLE
POUR UN TRAVAIL CREATIF
ET SCOLAIRE

Conforme au RGPD. Utilisé par 40 millions de belles personnes a travers le monde.

Inscrirez-vous gratuitement

NP Accuen | Galene Apprenare Kejoinare
Bonjour pascalannemic... Activités I'écentes
W RS (O (e e 15w [ O s @ N'oubliez pas de boire de
s Activités récentes _—
Q &

B Favoris

Es ist nun mdglich, ein Padlet zu ersteflen.
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Digital Joiner: Handbuch 2 E

W Accuel | Gdere | Apprendre | Refoindre | TAC | +Faire M.’f

A ) Pr e a @ | x Nouveau tableau
Borjour pascalannemc... T P 1 e
Nouble pas de bore de Créer un padet Digital Joiner- & | »
feau. ¢ 4 E . Digital Joiner 4.0
- . Hans i . Thorsten + [Pascal | remint oswues O
£ parcdezén Tableau vide Sandbox vide i = .
Mur, colonnes, storyboard, tableay, Dessinez, créez et jouez en temps + - o
% Receties e lTA forme e, chrondogie, istengie el avec daulrespersomes
L3
85 Recettes
!‘

Recettesde [TA 5674
[Bow e o 5 e gacinés = vsy
HSe dscusson enciasse ]
= @ e
% Chronologie des événements & Liste de lecture ‘:‘%_
g~ B

g Rubrique ‘Tableau personnaisé.
aett

Dann wahlst du die Art der Wand, die du mochtest, und wie viele Saulen du haben
mochtest und gibst ihm einen Namen.

Tive
Diial Joier 40
Descrption

Faitavec un soupcon dinedigence:

Wir kdnnen den Hintergrund retten und danach sagen, wie wir ihn verbreiten
konnen.

X Partager
Collaborateurs Partager Liens Exporter
Collaborateurs @ Code QR
Autorisations relatives au visiteur Rédacteur v
ol
. .
Confidentialité des liens Secret v ﬁ
Q
Ajouter un collaborateur Inviter
Partager

[> Diaporama
8% Obtenir un code QR
</> Intégrer sur votre blog ou votre site Web >

(1) Partager via une autre application > *
=la

Liens

& Copier le lien vers le tableau

Sie konnen einen QR-Code zum Teilen eines Links haben.

(https://padlet.com/pascalannemichel/digital-joiner-4-0-x8ee0mj6y0qrb8pg)

56



Digital Joiner: Handbuch 2

Ce tableau sera inaccessible au
public. Seules les personnes
possédant le lien pourront y

Ajouter un coﬂaborJ
| accéder.

Secret - Mot de passe

Seules les personnes qui
possadent le ien et le mot de

> Diaporama passe peuvent accéder & ce

Partager

tableau.

Secret - Connexion
Seuls les visiteurs connectés

</> TIntégrer survotr " Posseoent e e pevvent

accéder & ce tableau.

22 Obtenir un code

() Partagerviaune pubiic
Tout le monde peut accéder &
ce tableau. I apparaitra sur
Liens votre page de profi et dans s
résultats de recherche Google.

Es ist auch madglich, es mit einem Geheimcode zu schitzen.

- o vayor
Collaborateurs Partager Liens Exporter
Collaborateurs @

Autorisations relatives au visiteur Rédacteur v
Confidentialité des liens Secret v
Secret

®
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