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PRO-NC Ubersicht

Beschreibung

PRO-NC ist ein CAD/CAM-Programmier-
system (2D/3D), fur folgende Bearbeitungen:

* Laserschneiden
* Laserbeschriften
» Laserschweil3en

PRO-NC garantiert eine vollstandige Durch-
gangigkeit von der Konstruktion (CAD) bis zur
Fertigung (CAM). Durch Funktionen wie
Konturanalyse,automatische Konturverfolgung,
An-/Ausschnittfahnen, Radiuskorrektur, Scripte
usw., werden komplette Bearbeitungs-
Programme unter Berlcksichtigung der ent-
sprechenden Technologiedaten aus CAD-
Zeichnungen, die in den verschiedensten
Formaten (DXF, DWG, IGES, HPGL ..)
vorliegen kénnen, generiert.

PRO-NC bietet eine Reihe von Features, die
eine kompfortable CAD-Zeichnungsaufberei-
tung und eine schnelle Programmerstellung
ermoglichen wie:

Import von DXF und DWG
(AutoCAD) — Dateien

-(ofx|
Lookjn: | ] Data R e 16 ‘
i ) mptest?
) 1. 19 otes0
1A koedaten, d 8] STENCIL-MASK dsf
) ) Toch it I
] Logo_LMB. S TECHRDXF |
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ne.

8] TECHNDLOBYDXF
) TEIL_new.df

B8] TEILT DFM Test dsf
) TEIL1.DRF
&) TEILZDXF
) TEIL3DRF
) TEIL4DRF
) TEILEDXF

Bifnen

abbuch |

Die DXF — Schnittstelle erméglicht das Ein-
lesen von Zeichnungsdateien verschiedenster
CAD Systeme. Durch die DXF-/DWG--Kompa-
tibilitat ist es moglich, CAD-Zeichnungen direkt
in PRO-NC einzulesen und/oder weiter zu-
bearbeiten.

Weitere (optionale) Importformate: HPGL,
IGES, HPGL, STL, MCL.

CAD-unabhangige
Zeichnungserstellung

10 #50-Ne V167 Gt - onine]

00 8la

PRO-NC unterstitzt folgende 2D/3D-Objekte:

e Linie

* Kreis

* Bogen

e Polylinie
e Spline

» Ellipse

e Schraffur
* Block

o Attribut

* Bemallung
e Text (Truetype- und SHX-Fonts)
» Barcode

PRO-NC verfugt tUber umfangreiche 2D/3D-
CAD-Funktionen:  Verschieben, Kopieren,
Loschen, Spiegeln, Skalieren, Trimmen,
Abrunden, Layer andern, Reihenfolge andern,
Versetzen, Dehnen, Teilen usw.

AuRerdem werden ,Objektfange" wie z.B.
Endpunkt, Mittelpunkt, Schnittpunkt, Quadrant,
Tangente ... unterstutzt.

Hiermit lassen sich komplette Zeichnungen
direkt in PRO-NC erstellen oder auch impor-
tierte CAD-Dateien nachtraglich andern und
aufbereiten.

© I.D. — www.pro-mmi.ib-d.de
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Konturanalyse

Suchen von "doppelten” —
Zeichnungselementen

PRO-NC kann doppelte Linie, Kreise, Bbgen,
Punkte und Texte suchen und diese aus der
Zeichnung léschen, falls die erforderliche
Bearbeitung dieses erwiinscht. Hieflir stehen
Ihnen manuelle wie auch automatische
Funktionen zur Verfligung.

Suchen von "kleinen"
Zeichnungselementen

Selektieren: Objekt-Lange B x|

Typ:
¥ Linie = o1
v Kreis |< 'I |U.1
v Bogen |< vI |D.1

Die Konturanalyse ermdglicht das Auffinden
von sehr kleinen, oft ungewollten Zeichnungs-
elementen. Durch Eingabe der Grenzen
werden alle Elemente gefunden, die der Filter-
bedingungen entsprechen.

Die Elemente werden markiert und kénnen mit
dem 'Loschen’ — Befehl entfernt werden.

Suchen von Konturlticken

PRO-NC findet Konturliicken (Toleranz ist
einstellbar) und schliet diese automatisch.
Konturliicken, die auflerhalb der zuldssigen
Toleranz liegen, kénnen durch Markierungen
angezeigt werden.

Suchen von Konturliberlappungen

PRO-NC bereinigt Konturiiberlappungen, d.h.
liegen z.B. mehrere Linien oder Bbégen
Ubereinander, werden die Elemente so
gestutzt und verandert, das ein eindeutiger
Konturverlauf tibrig bleibt.

Konturoptimierung durch Bégen

PRO-NC kann Konturziige mit vielen kleinen
Linien so optimieren, das danach eine Kontur
mit wenigen Bdgen, einen gleichmaRigeren
Bearbeitungsverlauf gewahrleistet.

Automatische Innen-
/Aussenkonturerkennung

PRO-NC erkennt Innen - und Aussenkonturen
automatisch und legt diese auf verschiedene
Layer. Ebenfalls kénnen Klein- oder Sonder-
konturen automatisch erkannt werden

Jedem Layer koénnen versch. Bearbeits-
strategien (Anschnitt, Reihenfolge, Richtungs-
sinn, Offsetseite ...) zugeordnet werden.
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Bearbeitungen
Radiuskorrektur
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Unter Berucksichtigung des Strahldurchmesser
wird far die gezeichnete Kontur die
Aquidistante der Werkzeugbahn berechnet;
anwendbar fur CNC-Steuerungen, die nicht
Uber diese Funktion (G40/G41/G42) verfugen.
AulRerdem kénnen dadurch die
Berechnungszeiten an der Maschine minimiert
werden.

Anschnittfahnen

x|elxx] el A ~lelo [[wn[z]s[F]ele

PRO-NC erzeugt Kontur und Technologie
abhangige Anschnittfahnen. Diese kdnnen
automatisch oder manuell gesetzt werden.
Eine nachtragliche Anderung bzgl. Liange,
Postion und Drehwinkel ist jederzeit méglich

Konturverfolgung
[ — — ) i
e SELeTe
RN =1 \ =8
PRO=NC

Fur die Festlegung der Bearbeitungsreihenfolge
stehen verschiedene Konturverfolgungs-Strategien
zur Verflgung:

Automatisch, die kirzesten Verfahrwege oder
Manuell, um die Reihenfolge der Konturen frei
bestimmen zu kénnen.

Microstege

@ =
]

HAra Ep
D@30 [wn] = o
x| x| £ 1@ L [A] ~|010] [P {1D wiomims )
=
B
IAY,

Nl

Microstege koénnen manuell oder automatisch
plaziert werden. Diese kénnen ohne / mit Anschnitt
bzw. Ausschnitt versehen werden.

© I.D. — www.pro-mmi.ib-d.de
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Schleifen kdnnen in Konturecken, welche eine
bestimmte Winkelanderung (berschreiten, durch
verschiedene Parameter gesetzt werden.

Zusatz-Eilgange

5 = L]
FAA A B

]

B 56|
x[2xx| /10|14 ~lolo] mrT[]T]ele

Beliebig viele zusatzliche Eilgangsbewegungen
kénnen gesetzt werden.

Perforierung

EREEAC e
x[2=x[7lel+[A~[o]s]l min[T]rFefe

Perforierungen lassen sich durch verschiedene Pa-
rameter pro Kontur setzen.

Einstech-Vertiefung

PP AR

Besondere Vertiefungen beim Ein- und
Ausstechen kénnen automatisch plaziert
werden.

Verwaltung

Einrichteblatt

|3\\\'2|'||1\[:é:'\q:'\'willl;u|4| R R AR AR PR 0 e ]

iz

Process Setup

[ate [Z2.17 2014 [Braving no. | ]
Filename NCTEST{.vaf Description
Customer

Watenal TEgeistanl T I ]
Thickness [ 1.0 mm | I |

|Caserpover  [25 | [ J

-

Iz 7 X

|- )

in N W

- Rapid 1 mmimin Length Rapid £258 mm
= Feed T mmimin Length Contour 515,68 mm
= Type o7oas %5 Length Leadin 0.2 mm
1= Fressirs 006 bar

Iz Ciffing Tms T8 min
12 Fm

- SR
=

Ein frei definierbares, graphisches Einrichte-
blatt ermdoglicht den Ausdruck von vorzu-
nehmenden Arbeitsgdngen und Einstellungen:
Kundendaten, Laser-Parameter oder
Fileinformationen.

Dateiverwaltung

wkn[ow  HQ@F e E

|1 New Falder [*] polpvOF
ﬂ af_test1WDF H palycontour fuer & org YOF
[F] af_test2 VDF [#] palpeonto fuer o VDF

[ aes vOF (]t
[*] blocktest1 VDF 4] simlest ¥DF
erh\el Offset bei dugserrnnen yDF mtesﬂ vdf

j Fehler Offset Contour YDF

[V Preview

1] foblert ek
[*] Bansch vDF
ﬂ kreise VDF
Andreas Diiputel
Meieriler GribH
4711:shedet
Fiename  [NCTest] VDF Open |
Fies of bope: | PRONE Fies [*vdl) 7| Caew |

Eine Ubersichtliche Dateiverwaltung  mit
graphischer Vorschau und Anzeige von
(einstellbaren) Zusatzinformationen, wie z.B.
Datum, Benennung, Kunde, Werkstoff, Anzahl,
Termin) unterstitzen das Auffinden
bestehender Zeichnungen/NC-Programme fur
die Datentbertragung zur Maschine oder fir

© I.D. — www.pro-mmi.ib-d.de
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das Verschachteln von Bauteilen auf einer
Tafel.

Automatisierbar durch integrierte
Scriptsprache

i Script: CAPRO-NCVarianten\Flansch.vbs [E=SE
X & [ Ofn |
[Var | Edt | Tooka

()@

TMPW=3&0/ANZLO

WIN=STAERTWINKEL

ABST1=LOKRDU/2

for i = 1 to RNZLO
Cx=Cos (GRADRAD*WIN) *ABST1
Cy=sin (GRADRAD*WIN) *ABST1
GeoX.Add Circle Cx,Cy,LD/2
WIN=WIN+TMPW

next

Mit Hilfe der integrierten Scriptsprache kdnnen
wiederkehrende Ablaufe automatisiert werden:
z.B. INNEN/AUSSEN-Erkennung, Radiuskor-
rektur und das Setzen der Anschnittfahnen.

Schachteln

Schachteln — Palettieren

D o

Das Palettieren ist eine sehr schnelle und
einfache Mdglichkeit, eine Tafel mit einem
Bauteil mehrfach zu belegen; nach Eingabe
von Tafellange, -breite und den Teile-
abstdnden berechnet PRO-NC die maximale
Anzahl des aktuellen Bauteiles in X und Y.
Diese Anzahl kann bestéatigt oder verandert
werden.

Schachteln — Manuell

JE-3- W W @ (2 @0 B8 SLaper PAT o Ban
x|/ 1%x|/ 101 [A ~lolo [minl1leTiole

A

Nach Definition der Tafelabmessungen lassen
sich unterschiedliche Zeichnungen mit der
komfortablen Dateiverwaltung auswahlen. Das
ausgewahlte Bauteil befindet sich sichtbar am
Mauscursor, es kann gedreht, gespiegelt,
verschoben und somit optimal plaziert werden.

Schachteln - Automatisch (Option)

@ .= -
VA3 [EE niem
J@#-a- Uk @ s 06 B]E-

x| x|sel1ls oo mimIlsTee

Dieses Modul basiert auf einem ,echten
Konturschachteln“, d.h. automatisch werden
die  vorgegebenen, beliebig geformten
Bauteile/Zeichnungen  entsprechend ihrer
Anzahl auf einer oder mehreren Tafel(n)
verschachtelt. Einstellbar sind u.a. Tafelanzahl,
Tafelabmessungen, Prioritaten, Winkellagen
und Schachtelstrategien. Berlicksichtigt
werden  ebenfalls die Flachen  von
Innenkonturen, die mit passenden Bauteilen
aufgefullt werden kénnen. PRO-NC verwaltet
ebenfalls  Resttafeln:  Interaktiv.  werden
Resttafeln nach dem Schachteln definiert und
gespeichert, die dann spater fur eine weitere
Verschachtelung verwendet werden kdnnen.

© I.D. — www.pro-mmi.ib-d.de
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Automatisierung

Individuelle Anpassungen

Durch eine integrierte Scriptschnittstelle laft
sich PRO-NC den jeweiligen Firmen-
bedurfnissen individuell anpassen. Einstellbar
sind: Menis, Dialoge, Postprozessoren,
Bearbeitungen und Befehlsfolgen  zur

Automatisierung.
Variantenerstellung
) Script: CAPRO-NCiWarianten\Flansch.vbs == ]
X & (O
V& o[ Tooka]
| .Valiahle .Value = i
Q_
ADU 700
LOKRDU E00
Lo an
ANZLD 10
STAERTWINKEL 0
COLOR 1

Mit der integrierten Scriptfunktion lassen
sich u.a. Varianten bestimmter Bauteile
erstellen.

Mit Hilfe einer Dialogbox werden die
veranderlichen Bauteilabmessungen abge-
fragt; die Erstellung der Varianten-Konstruktion
erfolgt danach automatisch.

PAN
o o
[ / S
@ ¢ =55
¢ O [ |
| ¢ (e |
|
T e o e
o \ /
\ Q ’k k B8 |
F==n —— ey

Einfache Geometrien wie z.B. Ronden,
Rechtecke oder Flansche kénnen so schnell
und einfach definiert und bearbeitet werden,
aber auch komplexere Figuren wie Spiralen,
Gehauseabdeckungen oder Abwicklungen sind
mit einem Script definierbar.

Die integrierte Scriptsprache verfigt tUber alle
relevanten Programmierfunktionen:

Schleifen,  Springe, Labels, Variablen,
Abfragen usw.

Ebenfalls kbnnen Berechnungen beliebiger Art
durchgefiihrt werden: Addieren, Subtrahieren,
Multiplizieren, Dividieren, Quadrieren, Radi-
zieren, sowie Berechnen der trigonometrischen
Funktionen und deren Umkehrfunktionen.

Laserparameterdatenbank

D) Technology Database: (===
T | Fom
e Sy e Save et o Kewes
W m Motoial i Stoo oo atmane 7
Mode ECONOMIC  Thikness 000 Modia 4S04 17 8030
o el Lors
Oensty 75 tai G Sk NAFE 20y O
Tess o0 o 1000 22605101 -G08
Cuaede (ECoNGMC -
s 1 <) oot 2sdatieg o
TotOte 05 o
Lednengs 2
Piercing Cutting Smalt Cuting Cating Big Marking
o L w % x wx ax
(Y 00 i 00 i 0. i 0D 000 s
ez 00 v 00 v 0
Focus 7+ 100) 7 2 2
nee 2 -] 2 <] 102 202 380 2 =
G T 05 ba 05 b
et don Tim Tim
i Cont =
i Tne
WS
[
D Technology Datsbase: Tl
510 ECoNE o ] T T D]
4 Econoic. n £l 0 = PE]
<00 econoin El o 0 0 PE)
o0 Eco T T 0 w0 |
000 cconmc ) o ) En) Oy
200 econm i " o @ s
00 EConOMC E) w e £l s
100 econoc El El w00 w00 0z
13 econo: El £l i T 0
20 econome El = w00 0 DE]
200 econoin n n =0 =0 DE]
100 econon = = o i e}
10 economc £ £ 20 ) o
100 economm: o i E) E) s
0 econnic £l E wn wn w2
E £l bl s sn w2
2 st El © =0 £ oz
200 ecouonic El = =0 == otz
30 ecouome El w =0 0 o
0
]
[
 S——

DB-Tabellenansicht
Eine integrierte Technology-Datenbank erlaubt

das Speichern und Auffinden von beliebig
vielen Laserparametersatzen.

Pixelbearbeitung

Image-Modul

11D, #RO BiAGE (CAPRONCIDRAY

—
VAR Q [T <—IF ZF 2 28
0 roTvLOPG (ST | 1 ronmo-pesrs SlalkEs | -

e

LN@C:*‘

YE0@INOOLEE
B OUTHO S

TRTVIDFE ADTuLD 4275

.-‘ L--------

D D246 Qe o) | 790
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Ein integriertes Image-Modul ermdglicht die
Bearbeitung von Pixel-Bildern. Mit Funktionen
wie Zeichnen, Fillen, Text oder Lo&schen,
kénnen individuelle Veranderungen von
Bildedateien oder eingescannten Bildern
realisiert werden. Diese so bearbeiteten Bilder
kénnen anschlie@Bend mit dem integrierten
Trace—Modul vektorisiert werden.

Trace-Modul
1D Trace : CAPRO-NC\Data\Meckienburger Bauelemente\R( OTWILD 206G [E=EEEETS))
(&} [Paanetes [ Tioce EREEE0

iid

Chie= ) B ) b= ‘

PRO-NC berechnet aus Pixelbilder
vektorisierte Konturen, die danach fur das
Schneiden, SchweiRen oder Beschriften ver-
wendet werden kdnnen.

Fullen/Schraffieren

Fullstrategien

Elekiro

PRO-NC fillt beliebige Konturen und Texte mit
den unterschiedlichsten Fullstrategien:

- Parallel-Schraffur

- Konturparallel-Schraffur
- Winkel-Schraffur

- Zick-Zack-Schraffur

- Maander-Schraffur

Fallabstand, Winkel, Randabstiande usw.
lassen sich frei definieren. Ebenfalls kénnen
verschiedene Laserparameter pro Schraffur-
ebene bericksicht werden.

Texte

Beschriftungsfunktionen

PRO-NC verfugt uber alle relevanten
Funktionen zur Textbeschriftung: Standard-
Texte, Variablen, Serien-Nummern, Zeit-
/Datums-Text.

Es lassen sich alle Texte mit TrueType- oder
SHX-Fonts verwenden.

TrueType-Fonts

In PRO-NC kénnen TrueType-Schriften direkt,
ohne Konvertierung, zum Beschriften oder
Schneiden eingesetzt werden. Optional lassen
sich die Texte mit einer definierbaren Schraffur
versehen.

oy = o
. Y., /]
e Y
(// /

Zur Bearbeitung der Texte, lassen sich diese in
Linien und Bogen auflésen, um z.B. Anschnitt-
fahnen oder Stege einzuzeichnen.

SHX Schriften (AutoCAD)

PRO-NC versteht neben den Windows-True-
Type-Fonts ebenfalls SHX-Fonts (AutoCAD).
Diese Fonts konnen ebenfalls direkt zum
Laserbeschriften oder —schneiden verwendet
werden.
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Barcode

Barcodetypen
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PRO-NC unterstitzt alle géngigen Bar-

codetypen (Strichcode, DataMatrix) :
CODABAR, CODE11l, CODE128, CODES39,
CODE39EXT, CODES93, CODE93EXT,
EAN128, EAN13, EANS, IND25,

INTERLEAVED25, MAT25, MSI, POSTNET,
UPCA, UPCE, DM-E_ASCIl, DM-E_AUTO,
DM-E_BASE256, DM-E_C40, DM-E_NONE,
DM-E_TEXT, PDF417, MicroPDF417Atztec.

3D-Bearbeitung (Option)
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PRO-NC unterstitzt die 3D-Ansteuerung von
Galvokopfen.

Ansteuerung CNC-Steuerung

Aus PRO-NC-Zeichnungen lassen sich mit
dem integrierten Postprozessor NC-Pro-
gramme fiir das CNC-gesteuerte Lasersystem
fur das Beschriften, Schneiden oder Schwei-
3en generieren.

Postprozessor

Der frei  konfigurierbare  Postprozessor
generiert ein komplettes NC-Programm mit
allen Geometrie- und Technologie-Informa-
tionen fur verschiedene CNC-Steuerungs-
formate:

z.B. Mitsubishi M700/M800, DIN 66025, ESSI,
HPGL, DXF, Heidenhain-Klartext.

“Piozess | Layer | PP.Datei| NCFragranm | Simbaton |

[ Laden [P Statt Pastprozsssor

Ausaabe:

Varzeichnis . [CAPRO-NCDatah I s

Datiname:  [NCTeatl e ik

PP-Datei:

Dateiname: [MS-VB.pp j

ﬂ Schliefien
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R16=;BELADEFOSITION X
R17=;BELADEPOSITION Y
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Der integrierte NC-Editor erlaubt das Betrach-
ten oder Andern der generierten NC-
Programme.
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1 Schliegen

Die Simulation bietet die Maoglichkeit, den
Programmablauf des NC-Programmes vor der
Produktion zu Gberprifen.
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