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Zusammenfassung: 

* 

Am Beispiel des Programmierplatzes fuer NC-l'faschinen werden 
die tmwendungsmoegli chl<.ei ten des grafischen Brundsys tems 5/GR If:i 
erlaeutert. In einer Uebersicht werden die Hard- und Saftware
kompaneten van SIGRIS vorgestellt.Anschliessend wird uetJer den 
autonomen Prag rammi erpla tz fuer NC-Brenns chnei d11as chi nen und de.ssen 
Weiteren twi cl<.lung fuer NC-Stanzen incl. Plasma- und Laserschnei den 
berichtet. 

1.Einlei tung

Die Einfuehrung des Siemens Systems JOD R sowie die neuen Beraete 
der graf.ischen Computer-Peripherie gaben 1978 den Anstass fuer die 
SJ6RIS-EntwicK1Ung. Im aktuellen Ausbau laeuft Sl6RIS unter ORG P�1 

und 1 s t ueber 4SSEHBLER- und, FOR 1"Rt,N-Nahts te.llen dem Anwender 
zugaengl i eh. 
Einer der Einsatzschwerpunkte vcm SIGRIS neben den CIW·-�nwendungen 
tz,B.CADJSJ ist der autarke Programmierplatz fuer NC-Haschinen. 

Sowohl 5I6RJS wie auch der NC--Program111ierplatz wurden zunaechst als 
En twi cl<.Zun_qs vorhaben des Zentralbereiches Technik. fuer interne 
rmwendungen im Hause Sieme1u; aufgegriffen ,f _r:;ie wurde jedoch stark. 
vom UB E mi t'ges tal te t und un ter.s tuetz t. Bei de werden i✓om UB E auch 
als Produkte vertrieben. 

2.SJGRIS -- Grafisches Grund.system

2.1 Hardware (Bild 1i 

SIGR IS umfasst neben der bexann ten Standareiper ipher ie zusaetz tl i eh 
die grafiJ;chen Geraete 4<Jie den Grafikschirm (mit einer Speicher
roehre mit zusaetzlichem Bildwiederholbetrieb) und das 5rafi�
Tablett. r mit 0.1 bzw 0.01 mm twfloesung J.Ferner sind anschliessbar 
die dem 5rafikschirm zugehoerige Hardcopy und diverse Plotter, die 
ueber den Softwarebaustein PLOT JOD betrieben werden. 

6eplan t i.s t der Anschluss eines modernen Ras ter-Scan-Farbschi rmes. 

Bei CAD-tmwendungen wird das S/5RIS-Termina.Z uel:Jer Rechnerkopplung 
an rJas .85 2000 anges chlassen. 

/ numer i s eh gesteuerte Werkzeug111as chi nen 
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2.2 Software-StruJl.tur und Nahtstellen (Bild 2J 

Die SIGRIS-Grundsoftware kann grob in drei Ebenen aufgeteilt werden: 

� die Benutzer-Ebene mit den Nahtstellen fuer ASSEMBLER- und 
FORTRAN-·Progra11111e. 

·· die Bearbeitungs- und J<oordinierungsebene &!JD die grafischen
Grundfun/1.tionen und die Geraetetreiber untergebracht sind.

·- die Transferebene ue/Jer die 11it Unterstuetzung des Betriebs-
.systems der Datenfluss zur Grafikpertpherte laeuft. 

SIGRIS .Li;t.' im momentanen Zustand auf die Eigenschaften des 
Hochleistungsschirmes GHA 102A ausgerichtet.Die hohe Zeichen·
geschwindigkei t insbesondere beim Bildwiederholbetrieb kann nur 
dann voll genutzt werden, wenn der Schirm von einem SEtiP-4ns chlU�"iS 
versorgt wird und i1» Zent'ra.Zspeicher ein genuegend grosser Bild
wi ederholspei eher f bi.s ca. lJ I< J,JR TJ etgesetz t wird. Bei einer 
R 30 sind deshalb unter Beachtung der hohen Datenraten zum 
Grafil<.schin1t maximal 2 Grafikschirme anschltes.sbar. 

J. Prag rammi erpla tz fuer NC .. ·Brenns ctmei den

Numeri:::;ch gesteuerte Brennschneidmaschinen werden in der Industrie 
zunehmend eingesetzt, da die Anforderungen an Leistung, hoehere 
6enauigkei t und Hat er ialein.5parung s taendig steigen. Im gleichen 
Mas.r:;e steigen die /Jnforderungen an di� Programmierung der zu 
fertigenden Einzel teili!:. 
Die Einzelteile werden nach der maschinellen Prag ra•mi erung 
geprueft, in auftragstledingte l1enues zu.sa111111engefasst und in einem 
weiteren Programmierschritt zu einem Schnittplan zusammengefasst. 
Bei der geometrischen Anordnung der Einzelteile am Schachtelplan 
wird auf gut"e Materialausnutzung, lwrze Bearbeitungszeit und diverse 
technologische �spek.te wie thermischer Verzug der Tafel und Mindest
abstaende zwischen den Einzelteilen geachtet.Das Ergebis der Pro
gra11111ierung ist ein NC-ProgramlR, das entweder in Farm eines Loch-· 
streifens tJz"". ueber einen direl<.ten Anschluss ( DNC-BetriebJ der 
Brennschneidmaschine zugefuehrt wird. 
Neben der NC-Programmierung werden auf einem modernen Pragram111ier
platz weitere Aufgaben wie Einzelteile-,Tafel-,ozw Resttafel
verwaltung sowie die Erstellung von Fertigungsunterlagen tEinrichte
tJlaetter und PLatterzeichnungenJ abgewicl<.1:lt. 
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J. 1 Aufbau des Programmierp.Zatzes:Hard·- und Softwarebausteine

Die Hardblare umfasst die bereits erwaehnten SIGRIS-l(o111ponenum. 
(Bild 3 und Bild 4 1111 t den grafischen GeraetenJ 
Das raolett ist mit einem amvendungspezifischen Henuefeld belegt. 
(Bild 5J 
Die 6eraete werden raeumlich .so angeordnet,dass Mindestens z1t1ei 
Personen gleichzeitig den Platz benuetz@n l<aennen ;• waehrend ein 
Programmierer am Daten.sichtgeraet Einzelteile editiert, kann der 
zweite am Gra fi J<s chi rm einen Schach telplan erstellen. Bei 1111:hreren 
Schi rn1en l<ann im Mul tiuserbetrieb gearbeitet werden. 

Die Software-Bausteine ( Bild 6 J realisieren folgende Funl<tianen: 

- MEDIS-Edi tor: Ers teLlen der Quellsprache fuer den SIEAPT
Prozessor bei der Einze.Z teile-Progra11111ierung

- SIEAPT···Prozessar: Berechnet die Beo111etrie und Technologie aw;
den Guellda ten und ers tel1 t fuer jedes Einzeltei 1 einen
allgemeitui!n CL IJATA Code.Diese IJaten werden in einer Bauteile
Bibliothek automatisch abgespeichert.

- SlPtlRT: Verwaltet d.ie Einzelteile in einer Bauteilebibliothek
t Auswaehlen von Einzelteilen zum Schachteln, Ausgabe von Listen,
Loeschen der Einzel teile und Reorganif5ieren der Bauteile·
bibliothel<J

- SINEST: Schachtelprozessar zum interaktiven Schachteln am 6rafilt.
schi rm unä Tablett

- Postprozessoren:

a/ Technologischer Postprozessor zur Erstellung des Lochstreifens

b/ Dispositiver Postprozessor zur Erstellung von Einrichte
blaettern und Berechnung von Kalkulationsdaten wie Haterial
·terschni tt und Maschinenlauf'zei ten

c/ Plotter Postprozessoren zum Zeichnen von kontrallzeichmmgen 
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J. 2 Handhatwng

3.2. t Einzelteil-Programmierung (Bild 7J 

Am Anfang der Einzelteil-Beschreibung ( 5IEAPT-GuellspracheJ 
erfolgen tmgaben zur Teileidentifik.ationfDeskriptoren mit 
kr:mstruktiven und dispositiven DatenJ.Hier PARTNO und PPRJNT. 
lmschliesend wird die Geometrie und Technologie des Einzelteiles 
beschrieben. 

J.2.2. Interaktives Schachteln (Bild BJ

1111 oberen Teil des Schirmes 1rr1erden die Einzel teile angeordnet, die 
Dedtngt durch die Auftragssituation als naechste zu schachteln sind . 
.Tm unteren reil des Schi rme.s 111i rd die Tafel 111i t den gewuenschten 
�bme.s.sungen plaziert.lmschliessend werden die Einzelteile 
auf der Tafel plaz Jert. Die Lage der Teile zueinander f Hinde.s t-
a/:Js taendeJ werden vom Programmierer visuell beurteilt«In Kritischen 
Faellen i<.ann Mit der Lupenfunl<tion ein Tafelbereich vergroessert 
am .s·chirm abgebildet werden.Nach dem Schachteln werden die Einzel
teile technologisch verl<nuepft.Anschliessend uerden die Post·
prozessaren aktiviert und ggf. der Lochstreifen gestanzt. 

Neben der Lupenfunk.tion bietet der Schachtelprozessar eine Vielzahl 
von Hilfsfunl<tionen fuer die optimale Gestaltung des Schachtel
planes: die Einzelteile xoennen ueber TablE?tteingaben verschoben, 
gedreht und gespiegelt Nerden.Der Abbildungs•asstab :ist frei 
waehltJar.Es Jt.ann mittels diverser zusatzfunl<.tianen in die Geometrie 
des Einze.lteiles eingegriffen werden,z.B. um den U111laufsinn einer 
Kontur z:u aendern bzw. eine Anschnittsfahne zu verlegen.Weiter 
k.oennen l<on tu ren unterbrochen werden um Stege zu Ta fel,na ter i al ein
zubringen. Der Ablauf des Brennvorganges /1.ann ueber zusaetzllche 
Stops beei n Fluss t werden um z.B. die BrenneraiJs taende zu veraendern � 

3.3 W.irtschaftlich/1.eit (Bild 9) 

Die Wirtschaftlichl<.eit des NC-Pragrammierplatzes konnte am Beispiel 
der ersten produktiven Ein.saetze praktisch beurteilt werden.Zu den 
wichtigsten Vorteilen zaehlen: 

- Verbesserung der Programmierung .sowohl vom Zeitaufwand wie auch
van der Fehleranfaelligkei t.

- Werkstoffei n.sparung

- Verl<uerzung der /Jurchlaufzei ten

- Bessere Ausnutzung der Brennschneidmaschine
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J.4 Erweiterungen

Das Programmiers.vs te,l/1 ist l<.onz ipi ert fuer Brennschneidmaschinen, 
die mit d i ver.sen Op ti r:;nen, wie Plasma- und Laserbrenner sowie Jr/erJ<
z.eugen fuer Pulvermarkierung und Koernen, ausgestattet sind. 

Auf dem Programmierplatz kann zusaetzlich ein Syste11 zur direkten 
Versorgung der NC-Maschinen ablaufen ( DNC-BetriebJ 11 ueber das die 
Brennscheil:lmaschine uncJ andere Arbeitsmaschinen versorgt 1i1erdenm 

Dank der vorhandenen PLattersoftware l<ot:ruu;:n auch Unter.Zagen fuer 
optisch gefuehrte Brenn."ichneidmaschinen angefertigt werden. 

4. Programmierplatz fuer NC-Stanzen uncJ Ni tJbeln { Bild 1 OJ

In Anlehnung an den fert.igges tel1 ten Brenn.!ichnei dp.la tz wird z. Zt. 
ein Konzept fuer ein wei t"eres Pragrammi ersy$ tem fuer NC-Stanzen 
erarbeitet.Mit diesem System sollen Moeglichkeiten zur kasten
guens tigen Programmierung um:J Fertigung ge1schaffen werden. Insbe
sondere soll ueber das Schachteln un ter„sch.t edl i eher Einzelteile der 
Mateerialverschnitt vermindert werden und die Leistung der modernen 
Stanzmaschinen ueber JJerkzeug- und W.t:?.geoptimierung besser genutzt 
werden. 
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Anwendungsbereiche 

:..:C-gesteuerte Brennschneidmaschi
nen sov:ie die erforderiichen Program
"''erplatze werden nahezu in der ge
samter. metallverarbeitenden Industrie 
eingesetzt. Das sind Bereiche wie 
• Brückenbau
• Schiffsbau
• Eisenbahnbau
• Motoren- un d  Transformatorenbau
• Kranbau/Baggerbau
• Kesselbau
• Allg. Stahl- und Maschinenbau etc.

Einsatzbeispiel 
Der Programmierplatz für Brennschnei
den 1st ein autonomer Arbeitsplatz, der 
auf einem Minicomputer der Siemens 
Systeme 300 basiert. Er dient der ein
fachen und fehlerfreien Erstell.ung von 
Lochstreifen für NC-gesteuerte Brenn
schneidmaschinen. 

? rog rammiervorgang: 
n Die einzelnen Teilekonturen werden 

in einer leicht erlernbaren NC-Pro
grammiersprache programmiert. 
(Eingabe über alphanumerisches 
Sichtgerät). 

0 Die Umrisse der programmierten 
Teile und der Tafel, aus der die Teile 
herausgebrannt werden sollen, wer
den auf einem Graphik-Bildschirm 
sichtbar gemacht. 

D Durch einfaches Führen des Tablett
stiftes auf dem Tablett werden die 
Teilekonturen auf dem Bildschirm in 
die gewünschte Lage (innerhalb des 
abgebildeten Tafelumrisses) ge
bracht. Dabei werden sie derart ne
beneinander, ineinander etc. pla
ziert, daß geringstmöglicher Ver
schnitt entsteht (.,Schachteln"). 

D Nach Eingabe von zusätzlichen 
technologischen Informationen wird 
der komplette NC-Lochstreffen der 
gesamten Tafel vom Postprozessor 
ausgegeben. 

Vorteile 
D Kompakter autonomer Program

mierplatz mit Rechenzentrumskom
fort und praxisbezogener Brenn
schneidsoftw�re. 

C Gegenüber den traditionellen Brenn
s_chneidmaschinen mit optischer 
Führung: 
Wesentlich bessere Maschinenaus
nutzung, höhere Genauigkeit, ge
ringerer Verschnitt, größere Flexi
bilität bei Änderungen im Teile
Spektrum, etc. 

0 Gegenüber manueller NC-Program
mierung: 
Wesentliche Verkürzung der Pro
grammerstellungszeiten bei gleich
zeitiger Verringerung der Fehler
rate. 
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Werkstatt 
----- =r·'-·--·-----------·--·--·-----

;f 

'l�j 
Ein' .:-usgace Aiphar.umtmsches 
B:attschre,ber .LS _ Oaiensichtgerät 

1 Sianzer · \ 
1 

LS- : \ 
Leser 

11111 

. In der Rückwand 
des Arbei:splatzes · 

Piattenspei<:Qer - . Z1ntrat.rnhe11 des 

Fertigungsvorbereitung 

Graphik - Bitdschirmeinhert 
zum interaktiven Schachteln 

einheit Minirechners der 
Siemens Systeme 300 

Programmierolatz für 8reMschne1den 

D Gegenüber den manuellen und den 
vom Rechner nur unvollständig un
terstützten Schachtel-Methoden: 
Durch interaktives Schachteln am 
Grafik-Bildschirm wird das manuel
le Hantieren mit Plotterbild und 
Schere überflüssig. Die Zeit für das 
Schachteln sowie die Fehlerrate 
werden erheblich gesenkt. 

0 Ergonomisch günstige Arbeitsplatz
gestaltung: 
Beim· Arbeiten am Grafik-Bildschirm 
mit Digitafi'siertablett bleibt der 
Blick zum Bildschirm frei, und der 
Arm liegt angenehm auf der Arbeits
fläche auf. 

D Die NC-P"rogrammierung am alpha-. 
numerischen Datensichtgerät und 
das Schachteln am G�afik-Bild
schirm können parallel erfolgen. 

0 Umfangreiche Erweiterungsmög-
lichkeiten in Hard- und Software. 
(Plotter, Schnelldrucker etc.) 

Technische Daten 
D Hardware 

Minicomputer der Siemens Syste
me 300. Plattenspeichereinheit 3949, 
Zeichenbildschirmeinheit 3974 R, 
Blattschreiber-Ein/Ausgabeeinheit 
3914 mit LS-Anbaulocher und An
bauleser, Grafik-Bildschirmeinheit 
mit Digitalisier-Tablett, Hardcopy
Einheit. 

D Software 
Editor MEDIS, NC-Prozesso� 
SIEAPT. Verwaltungsprogramm, 
SIPART für die Bauteilbibliothek, 
Schachtelprozessor SINEST, Post
prozessoren. 

Schrifttum 
D Programmierplatz für Brennschnei-

den, Produktschriften 

• deutsch Best.-Nr. E354/1029
• englisch Best.-Nr. E354/1029-101
• franz. Best.-Nr. E354/1029-102

Herausgegeben von Siemens AG · Bereich Prozeßrechner und -systemtechnik · Postfach 3240 · 8520 Erlangen 

SIEMENS AKTIENGESELLSCHAFT Bild 3 Jl.nderungen vorbehalten Bestell-Nr. E-35� 10:Zi 
Printed in \'Jes� Germany 



- 148 -

3raphik-Bildschirmeinheit 

*LJ C) Menue der Bauteile ___ .,...._......,._� @ @ 
0

Tafelumrandung--------

--��_z.;-;:.: 
����.;.· 
·.,,;:::.w,_-.o•--: 
.·. : ,._,. ;- .-.-:: 

. 
····- _.-,, :-_. -- . .- ·:-:...:-.:_·�-.:.. . 

. -- ·--i: 

---------�--�7 _·.·:..,,:.... ______ __, 
•. / 

/. . � ��f 7�;"-;11ablettstift'"'0
•

0 
-

L___________ 
- ,, 

·_....:- . ..,.. J -_ �� .. -:.. 

Digitalisier-Tablett 

Interaktives Schacheln am Graphik-Bildschirm 
mit Digitalisier-Tablett 

Bild 4 

SIEMENS 



- 149 -

SIEMENS 

••M· ··-·--- _ .........
.
... --------·-

MODUS COP M= BR: 7 8 
ERASE XT= YT= V 4 5 

II 

TD; .1a S= 1 2 

+ B= 

TL; �
a

= . (/) � ,-

9 - M; 

6 + w

3
- p-

. T; 

C PP; 

MEN 
AUS; 

TVA; E; 
AFEL 

L 
AUS; 
-· "'-";,. 

- . ... 

MEN, 

1 
TVN;i 

L 

J 
! 

TFL;! 

·<-. __ .;-;:�; ·:�. -��-- :'��-�. -�,�f-���:i���:;��'�d���
,, 

C • •  

.:-��-'�·:_- -��:_:,-::·;�:t-:{��.;:���;2f��;�#�f��;]0���-� 

···--- ··---·
-���t

--: - r-.•. 

' ·::.>·· 

1.) Oberer Teil des Tabletts: 
Menuefeld mit einzelnen Kommando- bzw. Funktionsfeldern. 
Antippen der entsprechenden Felder mit dem Kontaktstift 
löst die gewünschte Funktion aus . 

. ·•)·---·· --�-,_--· . ·- ···- --,
.
- .,. - .·· -�2. Unterer.JJed_:_de$_lJbl.@.tt$:·

Entspricht sichtbarer Fläche des Graphik-Bildschirmes. Dient dem Plazieren. 

Digitalisier-Tablett 

Bild 5 

..... .,.� ..... 
�� . 



SIEMENS 

D Programmpaket 0 Datei bzw. Bibliothek Postprozessoren ( PP' s) : 

;ti·14'

l i 
Daten· rt 
fluß (MEP,I�:

\-·J ··!1' :-L

. Jit fif

SIEAPT 
Quell-
sprache 
Dateien 

fll(, � ' 
1.i ty i ,' 
·/.·)_1�::

NC-Pro
�essor: 
SIEAPT 

Bauteil• 
bibliothek 
{ Teilepro
gramme i 
CLDATA) 

r--------------11PP zum 
Plotten 

. _o,n, .. 

SIP�·nr :!4:'... . 'l , ,1 .{�1•., ·1, 'll . ··11 ' .. •, .. ,. ··' 

telnde 
Bauteile 

Jfi·I• �-'·•· ·_· ,.1)< 1�\i) :1 

'i_Sch•c� -�-
• telpro ..
li::< , 1 

rJessor:
··_SINEST

\ ,: . �\ 

:::r:: 
Protokollierung von 

' ' e Bauteilebibliothek 
e MENUE - Datei 

rungs. 
�

Techno� 
datei mit · logischer
Schachtel . PP · . . · t
daten PP für 

Einrichte 
blatt 

,--------/ 

•.. Plotter 
1 

1---

LS 

� 
Einrichte. 
blatt 

Jeweils 
benutzte 
Dialoggeräte 

Alphanumerisches 
Datensichtgerät • ' 

'Graphik - Bild
schirm mit 
Digitalisier 
Tablett 

Alphanumerisches 
Sichtg�rät 

\Ulllli�§\ 

1. Schritt : 2. Schritt : 3. Schritt : 4. Schritt : 5. Schritt:
Programm- SIEAPT - lauf Verwaltung Schachteln Postprozessor - Fktn.: 

Be- erstellung Die SIEAPT - der Bauteil - mit SINEST a.) Zum Plotten 
die- mit Editor Quellsprache- bibliothek • Abbilden von der Bauteile 
nungs- programm programme durch SIPART: Tafelumrandung b.) Zur Erstellung 
folge MEDIS werden a.) U.a. Erstellung und zu schach - des NC-LS 

verarbeitet von Protokollen (s.o.) telnde Teile auf c.) Zur Erstellung 
Graphik . Bildschirm eines Eiririchte . b.) Auswahl der zu • Plazieren der Teile blattes schachtelnden Bauteile 

Programmierplatz für Brennschneiden : SW - Pakete und Bedienungsfolge 

Bild 6 
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\Jl 
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a) 

Teil 1 

- 151 -

i,...,a.----140-----...t 

L3 

60 � .· y 
l 

L2 

20mm 

-� ·• 
➔ 

: ·- ··,:. :·:-�·--�:-.. � : -· 
. .  ; -;_'. ;��:: ":/ :;. 

U-ST 37-20
Flansch J 111n2 

Programmierbeispiel für SI EAPT- Programmierung 

Bild 7 

SIEMENS 

Stück 1 



:>lt:Mt:N!> 
_ _,..,....,.,_._,_ ______________ ��--�--•-------------------------w 

Eingesetzte Brenner: 2, 3, 4, 5, Positionierter Brenner: 2 
Brermerabstände: B 2-B 3 == +998, B 3·-84= +998, 84-B 5:::: +998 

0 10 

N = 4X 

M 069967 

N= 12X 

J 204506 

10 Qto 
= X 

K110 
xMehd 

(§)6.0 
N=40X 
K105299 

'" '•....;:=::-_,.a..-·•-"·--. ..J.::--_c.;.�.., 

/ 

� 

" 
/ 

_________________________ ,., .. 7""'"-"''"'·�·-·�·"'·-·--� 
J.#Miiilg 1l. 4i r��Ji ' �- 10 1W ls! p;r,'1_,-,; t ::llll! - r "Ai)lliffi i?WlilMl!lffi 

Beispiel für eine vollständig geschachtelte Tafel 
mit Eilwegen aber ohne Darstellung d. Teilenummern auf d. Tafel 
Bild 8 
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SIEMENS 
------,---------��-----�����"'-�--------� 

- ··-�· -'�- .... -- .. :��, ... � r: 

Aufgaben: 
- Rechnerunterstütztes Schachteln der Werkstücke

am graph. Terminal
- Maschinelles Zusammenstellen

des gesarnten NCffl (Schneid) .. Progra1nms
- ·Test des NC„Programms
- Ermittlung von Vorgabezeiten u. Materialverbrauch

i r�: C i\1Jt !)t: 1 �;!�\111\:!,: (\i ' ,\ i : ' 1t: 
.,�.-.. .,..,;.i.,,.,,'-'l'JA, ...... J;.iiYI-- .iUWli.ili�., ... �.-".!. � .. ..," ....... '"...,..,. 

irtschaftliche Gesichtspunkte: 
- Verbesserung der Programmierung
-- uu erkstoffeinsparung ) 1 j 

. t'l

- Verkürzung der Durchlaufzeiten ·rJ
- mehr-Schicht-Betrieb der Brennschneidmaschine �,\· ' 

f:. ' 

, . .,;i: ·,i'ifJ11, i��,nir;-�;m�11'.Tc' :i'· ·.i , :; , '.' \ ; · : -.: \ 
�.& •• --bw..,.4..,..1,,_,_,,_ .. --· ,. ... � -- -·--·..;..; .. , -•· ____ ,,!.,;..:...:..- .,L.Jm.--��·tt. ..��&L...:.i°J. .... l .. ,,_;.t, ·.L.:. ••. ,/·•,� •.. ..,;,;.� . .......-�- •. , -·•·A• ;,/ .• � . 4• ,.,_:_'-... J 

--•-·-------•---���--��"-'lr��-�-�-·r.1el i,,�._- '/l ·-o 

r gra mi rplat f „r r i 
Bild 9 
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1. Schritt:
Programm-Erstellung 
mit MEDIS-Editor 
für Bauteile 
und Werkzeuge 

lleltn won 
W.-K1t1lo9

' ► 
,·1

u 
•n�,1·�•1'.�.::.: .. 

NC• 

1 PrOltHO 

SIEAPT -----.. 1

'tt('"1--\;fll-!· 

1 

·-·-··· 181ultll- 111119 ,·' 
Blblloth•• �, • ., II j 
DB tl8,lllT 

Mtntldaltl
...... 11. TAFELN-
und 8ibllo1h,.

.____. -

ll,1111,011 

2. Schrill:

SIEAPT-lauf. 
Die Ouellsprache
Programme werden 
verarbeitet und 
in den Werkzeug
Katalog bzw. 
Bauteilbibliothek 
abgelegt 

B.-Blbllolhek

3. Schritt:

Verwaltung des 
Werkzeugkataloges 
und der 
Bauteilbibliothek mit 
SITOOL und SIPART: 
a) U. a. Erstellung

von Protokollen
b) Auswahl der zu

schachtelnden
Bauteile und
erforderlichen
Werkzeuge

4. Schritt:
Schachteln mit SINEST 
- Geometrischer Aufbau

der Tafel u. Bauteile
- Platzieren
- Verknüpfen und

Technologie beifügen
- Ergebnis

in T AFEL-Bibfiothek
abspeichern
(Zwischenspeichern)

Programmierplatz für Stanzen-Nibbeln 
Bild 10 
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SIEMENS 

1 . 'l
' ·( ;,,. ,:, '. { 

� 

PP ,,:,,, .. ..,
!, 

Plottar

,, :(;i
· NC• l'r i:::::::i
''°'r, 

. f;IIIII" LS '··. l

_.'\,1·,t 
� �*· f �, 'tr.J.irC]

5. Schritt:
Tafel für die 
Postprozessoren 
aufbereiten 

· 1�
11

.r ;: Elnrlchlt• 
blau 

6. Schritt:

Postprozessoren 
aktivieren 

1-' 

Vl 

� 

- - --�··--·· - ·~ -- ---�-----~------- ___ ,,.,. ----------·---·---·------------------------------------




