19.08.2024 Release Notes 9.0.22448

Exportieren und Importieren von Benutzer-Einstellungen und Vorlagen

Es ist moglich alle Anwenderspezifischen Dateien wie, Anwender-, Qualitdten, Vorlagen, NC-
Codes, Jobs sowie Automatisierungstemplates und alle gespeicherten Einstellungen und
registrierten Werte zu exportieren. Diese Daten kdnnen dann auf einen anderen Rechner wieder
importiert werden.

Unter den DCAMCUT Werkzeugen gibt es die Schaltflachen Anwenderdateien

exportieren... und Anwenderdateien importieren... Damit lassen sich alle Einstellungen und
Anwendervorlagen von einem Rechner oder Benutzer zu einem anderen Rechner oder Benutzer
Ubertragen.

Setting Datei liegtim User Verzeichnis (dcamcut.default_values)
Daher Einstellungen jetzt auch Benutzerabhangig (Jeder User eigene Settings)
Export landet in Dokumente (Service Set Ordner)

Struktur:

C\Users\ms\Docurments\DCAM\DCAMCUT 9.0-> dcamcut.default_values
Hier werden alle Einstellungen gespeichert.

I » DieserPC > OS(C) » Benutzer > ms » Dokumente » DCAM > DCAMCUT9.0 »

Name

M Support

9,07.2024 10:07 Da .
[ ] deameout.default values 29.07.2024 10:04 DEFALILT VALUES-Da... SKB

BN wiredgn 29,07.2024 10:04 DGM File 0 KB

C\Users\ms\Documents\DCAM\DCAMCUT 9.0\Support
Hier werden alle nétigen Dateien beim Export abgelegt.

I > Dieser PC > O5(C) » Benutzer > ms » Dokumente > DCAM > DCAMCUTO.0 »

ETS Anderungsdatum Typ Grrke
29.07.2024 10:07 Date:
] deameut.default values 29.07 2024 10:04 DEFAULT VALUES-Da... 5KB
BN wiredgn 29.07.2024 10:04 DGN File OKE

I » Dieser PC » O5(C) » Benutzer » ms » Dokumente » DCAM » DCAMCUT S0 » Support

. i ~ Anderungsdatum vp Griifie
. deamout. default_values 29.07 2024 10:04 DEFAULT_VALUES-Da S KB
B smitsu_deubes job 11.10.2021 16:40 Task Scheduler Task . 5 KB
[ ] xmitsu_deubes 5.automation_templates 29.05.2024 10:05 ALUTOMATION TEMP... 86 KB
) xmitsu_deubes Sinc 28062024 10:28 nclude File 1KB
. amitsu_deubes 5.tpl 29.07.2024 10:04 TPL-Dated 93 KB
B smitsu_deubes 502 ctec CTEC-Datei
* B xmitsu_deubes 5 02.utec UTEC-Datei BKB
\ v

(Diese kdnnen gesichert und separat abgelegt werden)
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Dateien im Ordner Sicherung auf C:\Users\ms\Desktop\Ablage abgelegt

Beim Import den Ordner angeben, in dem alle Dateien, die beim Export angelegt wurden,
hinterlegt sind.

Hier im Beispiel also C:\Users\ms\Desktop\Ablage\Sicherung

W 5\ Usersms\ Deskto |)\Ab|agP\Sirhe| ung

Mame Anderungsdatum
ch B dcamout default values 01.08.2024 0825
tﬁ Sicherung Einstellungen.reg 30.05.2024 10:06
M sicherung Reg Kopfreg 31.07.2024 13:57
. xmitsu_doubesjob 11.10.2021 1640
M.zip B smitsu_deubes_5.automation_templates 29.05.2024 10:05
) xmitsu_doubes_S.inc 28.06.2024 10:28
+ B xmitsu_doubes 5.tpl 20,07 2024 10:04
» . xmitsu_doubes_5_02.ctec 15.07.2024 15:12
* . xmitsu_doubes_5_02.utec 12.10.2021 09:49
* . xsolgw.job 24.07.2024 09:20
* . xsolgw_11.automation_templates 26.07 2024 09:43
i l xsobgw_11.inc 02.09.2022 10:21
. xsolqw_11.tpl 26,07 2024 10:10
. xsobgw_11_01.utec 02.02.2024 10:43
1 » Ablage > Sicherung
Name Anderungsdatum
B deamaut default values 26.07.2024 10:12
B xmitsu_deubes job 11102021 16:40
[ ] xmitsu_dcubes_5.automation_templa 25 25.07.2024 10:19
}xmitsu_deubes.5inc 28062024 1028
fip . xmitsu_deubes_5.tpl 26072024 12:23
B smitsu_deubes 5 D2.utec 04.06.2024 11:28
+ [ W ssolgwjob 24.07.2024 09:20
» B s=olgw_11.automation templates 26072024 0%43
» I xsolgw_11ane 02.00.2022 10:21
+ 1 W oxsolgw 11.pl 26.07.2024 10:10
+ . xsolgw_11_01.utec 02022024 10:43
°
Vorgehensweise:

Eine Datei ist gedffnet und das Drahtschneiden ist aktiviert. Maschine ist angewahlt. Es gibt
Vorlagen Anwender-Qualitaten, Anwender-NC Codes und weitere Anwenderspezifische
Einstellungen und Vorlagen.

Kontext MenU auf den 1. Wurzelknoten 6ffnen und unter Werkzeuge die Option
Anwenderdateien exportieren... anwahlen.

Release Notes 9.0.22448 240819.docx



™ol VY Vel
19.08.2024 Release Notes 9.0.22448 = TAIVIN S

Maschine

Programmadaten...
MNC-Code an Programmstart hinzufiigen...

NC-Code an Programmende hinzufligen

Alles Aktualisieren

Meldungen reaktivieren

Alles Verwerfen Registrierte Parameter zuriicksetzen..

Anwenderdateien exportieren...
Simulieren Anwenderdateien importieren...
NC-Browser
Einfiigen

Service-5et
WVersion...

Hilfe

Es kommt die Meldung Dateien erfolgreich erstellt.

Nachricht

Anwenderdateien erfolgreich exportiert!

Die angezeigten Anwenderdateien aus dem gedffneten Explorer kopieren und in einem
gewunschten Pfad ablegen.

Datei schlieBen und DCAMCUT schliel3en.

Es wird ein neuer Rechner eingerichtet mit einer frischen DCAMCUT Installation. Oder es wird ein
neuer Benutzer auf dem aktuellen System hinzugefugt.

Eine Datei 6ffnen entweder mit oder ohne Bearbeitung. Gegebenenfalls das Drahtschneiden in
diesem Teil aktivieren.

Jetzt wieder das Kontext Ment im 1. Wurzelknoten 6ffnen und unter Werkzeuge die Option
Anwenderdateien importieren... anwahlen.

Es offnet sich der Explorer mit der Aufforderung den Ordner mit den enthaltenen Anwenderdateien
anzugeben.
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Ordner suchen
Anwenderdateien importieren
Desktop

— Dokumente
> @ Marcel — Persénlich

~ @l Desktop

' ~ & Ablage

e

> @
Schulungsraum

5 Scripte

Ordner:  Sicherung

Neuen Ordner erstellen

Nachricht

Anwenderdateien erfolgreich importiert!

DCAMCUT schlief3en.

Abbrechen

ol .Y .Y.Val
W MAIIVING S

Den Ordner anwadhlen und mit OK
bestatigen. Es kommt die Meldung
Dateienerfolgreich importiert.

Beim erneuten Offnen wird die entsprechende Maschine gedffnet und alle Anwenderdateien wie
Vorlagen, Qualitaten und Anwender NC Codes sowie alle registrierten Werte in Dialogen sind

Ubernommen worden.
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Zusatzliche Unterlagenebene fiir Mitsubishi Advance und DCUBES Maschinen

Wahrend der Programmierung der Bearbeitung ist oft die genaue Aufspannsituation des Werksttickes
auf der Maschine nicht bekannt. Programmiert wird in der Regel fir eine Aufspannung direkt auf dem
Maschinentisch. Die geschaffene Losung versetzt den Maschinenbediener in die Lage, auf einfachem
Weg durch Anderung des Parameterwertes H400 im Kopf des NC-Programms auf eine geanderte
Aufspannsituation, wie z.B. das Spannen auf eine Leiste, zu reagieren. Ein Eingriff Gber das
Programmiersystem oder direkt an u.U. vielen Stellen im NC-Programm entfallt.

Diese Funktion steht fur alle Bearbeitungen mit Ausnahme derer, die Zusatzachsen nutzen, zur

Verflgung.

Steuerung

Konfiguration
FA-S, FA-S + DFS, FA-V

FA105, FA20S V1.0 - BRD-B13W070-A4

als Standard

Werkstiick-Koordinatensystem

(") Aktivieren

Programmstart

[ start direkt im 1. Einfadelpunkt

POWER-Master
schlechte Bedingungen

Automatik

Programmtyp

\':I Unterprogramm

Koordinatenausgabe
Absolut

CNC-Einstellungen

AWF [ erweitert
Start mit Drahteinfadeln
Draht trennen am Ende
Unabhéngige Konik

Unterlagenebene

Aktivieren Hohe  20.000000

Prazision
Standard

Geschwindigkeiten
Fluchtgeschwindigkeit

Interprozessgeschwindigkeit

Zusatzoptionen

%
L0001 /DEMO
NO0001 ()

NO0003 H900=0.0

N00004 G90

NOOOO5 M91

NO00O6 GOO X-53.958 Y31.308

NO0007 (KONTUR.ZYLINDRISCH-1-KOMPLETT-VORWAERTS-
HAUPTSCHNITT-KONIKMODUS.EIN)

NOOOO8 G92 X-53.958 Y31.308

NO0010 M20 (DRAHT.EINFAEDELN)
NO0011 M9S0
N00012 M102
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Weiterentwicklungen und Anderungen Seibu-Prozessoren

v X [&

Steuerung 0O ~

Alle SEIBU's:

e Option der Ausgabe als reines Unterprogramm aus

Konfiguration i )
Maschinendialogen entfernt

MMB/UltraMMB-Serie mit Smart NC (MM35/50/75 ~
Version 1.06 Ausgabe als Haupt-/Unterprogramm fiir

als Standard freigeschaltete Maschinen:

Wesksttick-Koortlinatensysten o Unterprogrammabschluss auf M02 statt M99

edandert
Aktivieren 9
Offsetmanagement Koordinatensysteme fiir alle Maschinen ab MA-
[ ] Offset eintragen ‘ Serie:

[ ]Radius bezogen

e auf zusatzliche Gruppe G54 P1 - G54 P48 erweitert
Generatormanagement

b Generatorparameter eintrage - . . . c
& Maschinen mit Geradheitkompensation:

Programmstart
(] Zuerst Werkstiick-KoordingtéG54 pe e Die Programmebene (J) bei
(] Start direkt im 1. Einfadelp Geradheitskompensation von 2D-Konturen wird auf
Werkstlckoberkante, die Hohe (I) entsprechend
Programmtyp i .
it G54 P10 negativ gesetzt
[ |Haupt-/Unterprogramm | |G54 p11
. G54 P12 . .
Koordinatenausgabe G54 P13 Strategische M-Befehle werden mit
(| Absolut :_gj E}i entsprechendem Kommentar versehen
CNC-Einstellungen E—:j E}? i < -
33 eibu mit Smart-N
AWF G54 P18
Start mit Drahteinfadeln | |G54 P19 . ) .
G54 P20 e ELC-Funktion fur letzten Schnitt einer

:| Draht trennen am Ende G54 P21
[ ]Wasserbadbefehle ein G54 P22
("] Tiirbefehle ein

Hartmetallbearbeitung implementieren

G54 P24

Zusatzoptionen
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“sierung  Geometrie
: 0642\2024_08_06\SMART_STREAM.dcm
> (& SEIBU M-Serie mit Smart NC
[£] Programmdaten
. Standard
v JJ Jobgruppe
Schnittplatte - trennen direkt nach Hauptschnit
Konturgruppe
") Kontur zylindrisch$1
@- Startpunkt
™ Anfahrt
™ Abfahrt
/ 0.25-MS-WC-030-04-SF_Cut_UP-D-CL
T Ablaufsteuerung
L Standard
) Kontur zylindrisch$2
7 Konturgruppe
| Maschinenereignisse
'J Anwender-Jobs
v Anwender-Qualitaten
" Anwender-Aktionspunktoffsets
£ Anwender-NC-Codes
248 Anwender-Vorlagen

| Maschinenereignisse
%1 Programm
f=] Job
%7 Kontur

- % Aktionspunkt

ore Stitch

ore Stitch End

ore Stitch Start
ptionaler Stopp (M01)
topp (M0O)
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v X

Ablaufsteuerung
Abtrennen des Ausfallteiles
ein Schnitt
Sicherheitsstop

[ Jkeine Ausfallteile vorhanden

Pendeln
[ ]Pendeln

Verkiirzte Anfahrt fiir Nachschnitte

Anfahrlénge

Nachschnitte versetzt

Versatz

Verhalten beim Draht trennen

(] Draht direkt an der Kontur trennen

Eckenverhalten

(] Autom. Eckenverrundung

Eckenkontrolle
aktivieren
nur Hauptschnitt

Strategiefunktionen
Weiche Anfahrt [M89]
Dickenkontrolle Seibupro

Geradheits-Kompensation
Aktiv
AWF-Jet

(] Deaktivieren

ELC-Fuktion (Hartmetall)
Aktivieren

STOPP-Events fiir alle Seibu-Prozessoren implementiert



	Struktur:
	C:\Users\ms\Documents\DCAM\DCAMCUT 9.0\Support

	Vorgehensweise:
	Weiterentwicklungen und Änderungen Seibu-Prozessoren


