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Einleitung

CNC-Konvert wurde als kleines Hilfsmittel fir das Wandeln von
3-Achs NC-Daten in die verschiedenen Formate der einzelnen CNC
Frasmaschinen entwickelt.

Dieses Programm ist optimiert und getestet worden ftur die Um-
setzung von NC Programmen ,die nach DIN-ISO 66025 (vornehm-
lich durch CAD-CAM Software TEBIS) erstellt sind.

Benutzt werden sollte CNC-Konvert nur von Personen ,die im
Umgang mit der CNC Programmierung und Handhabung vertraut
sind.

CNC-Konvert wird auf Wunsch allen Kunden
von
Frank Feige, CAD-CAM Programmierung

Lessingstral3e 12
02727 Neugersdorf

und allen die es noch werden wollen, kostenlos zur Verfliigung
gestellt.

Sie werden hiermit auch berechtigt diese Software ,natirlich auch
kostenlos !,an Dritte weiterzugeben.
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Systemvoraussetzungen

Bendtigt werden : mind. 600 MHz

Installation

mind. 64 Mb RAM
5 Mb freier Festplattenspeicher

Maus (empfohlen)
Windows-NT / 95 oder hoher
ADOBE Acobat Reader ab 4.0

MS-Exel

Starten Sie die CNCkonv-setup.exe und folgen den Anweisungen
auf dem Bildschirm.

Nach dem Beenden des Setups ist der CNC-Konverter sofort

einsatzbereit.
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Gliederung Programmfenster
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1. Laufwerksauswahl:

dient der Auswahl des aktuellen Laufwerkes , jeweils einmal fir die Quell.- und
einmal fur die Zielpfadauswahl

2. Dateitypauswahl:

existiert ebenfalls zweimal und dient der Einstellung des Filters fir den anzuzeigenden
Dateityp in den beiden Hauptfenstern
Dieser wird in der Maschinendatenbank verwaltet und kann auch dort erweitert werden.

3. Quelldateiauswahlfenster:

Auswahlmaoglichkeit der zu wandelnden Dateien ( Uber Maus oder Tastatur )
Wandeln starten Uber Konvertierung —ausfiihren oder rechte Maustaste — konvertieren

EE CHC-Konverter
Datei  CMC Daten | Konvertieming  Hilfe

fom HEN

tezt0007 fic

fl onverieren |

7] testDO0 e —
=] te_stnnm...‘i‘ i ot

Editiermdglichkeit der Dateien durch Doppelklick oder Enter
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4. Zielpfadauswahlfenster:

zeigt den Pfad an ,in dem die gewandelten Dateien gespeichert werden sollen
ebenfalls Editiermoglichkeit der Dateien durch Doppelklick oder Enter
l6schen von Dateien nur in diesem Fenster méglich ( markieren und Taste Entf)

Beim Beenden des Programms werden die zuletzt ausgewahlten Pfade gespeichert
und beim Starten automatisch wieder aufgerufen.

5. Ein.- und Ausgabeformat:

es erscheint in diesen beiden Fenstern die Liste aller ,Maschinen“ ,welche in der
Datenbank hinterlegt wurden

Durch aktivieren des jeweiligen Ein.- und Ausgabeformates ( sichtbar durch ein
Hakchen ) werden die Konvertierungseinstellungen aufgerufen.

6. Haupmenu:

¥t CNC-Konverter

[ Daig CHEDwen. Borvatisting Hils beendet das Programm

;\.} CHC-Konverter

Datel | CHEC Daten Konvert Hil - . .
e R G e ermdglicht nach Eingabe eines PaRwortes das

Editieren der Maschinendaten

S CHE Koiiveltd startet die Konvertierung der ausgewahlten
Datet EMCDiaten | Konverierang  Hille Dateien
'E:b! Ausfubren
Lauf-*’\‘.ﬂfhim-ﬁ Dtioien

i-ﬁon\-’arﬁerung Hilfe:

e Ein.- und Ausschalten der Erstellung einer Fraser-
] it TN | e liste als Exel-Tabelle ( nur bei Tebis - Standard nach
— ¢ Hichste Prinitat DIN-ISO 66025 sinnvoll)

T

,Hochste Prioritat* teilt CNC-Konvert temporér alle verfiigbaren Ressourcen unter
Windows zu / erhdht die Geschwindigkeit des Wandelns gro3er Datenmengen

Hilfe zeigt Infos Uber das Programm
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Die Maschinendatenbank

Datel | EME Daten, Korvertierung  Hilke

ieikery

Auf diese Funktion kann erst nach Eingabe eines gtltigen Pal3wortes zugegriffen
werden.

Dies geschieht zum Schutz der Datenbank vor unberechtigter Anderung und

und nattrlich meinerseits zur Kundengewinnung.

Nach Eingabe des Masterpaldwortes durch meine Person vor Ort kann ein Beliebiges
von lhnen eingesetzt werden.

' _ gmmingaﬁmk
‘f’,’% ;aﬁwmt e v ..... d E?: Eennwart anderm I
o | % atidere DB offrien
= (;ﬁaﬁﬂ&m

Als Erlauterung zu den einzelnen noch folgenden Einstellungen ist einmal der
Programmkopf ,wie er unter TEBIS — Standard ausgegeben wird , dargestellt.

H1l{DATET : testiO0l. nao)

NZ {Teil 1)

N3 (Frank Feige)

N4 (CADCAM Programmierung Lessingstr.l2 02727 Neugersdorf )
N3 (BCHAFT-FRAESER D=10.00 R=0.00)

Na (WANDATAEREE=0.0D AUFMAZZS=0.00 ZUSTELLUNG=S.00 SLEICHLAUF SEPITEE)
N7 ({TO3BMOEF10002200)

NEX-0.006¥-44.444F130,000z00

N2z1:0.000&00

N10Z118.000=01F1000

N11=2117.000

M1Z2¥-36.444

N13X-18.927y-36.431

N14¥-18.200%¥11.095

N15XE-18.327Y36.442

M16X18, F2e¥aa. 431
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Grundeinstellungen

$f CHC-Maschinen Daten H

Datei Datenbank

ﬁapT/FuB-l §-atznummerni Geradeninkarpaolation I Yorschub I

Kugbezeichoung — [;— Emwslewng [
Besthisibung [pi-s0

Leerzeichien nach jedsm Swort edaubl m -
Zallenesdekaniung [
--Kom'rh'aht_au_;

m Texterdaubt  [15 5

Begn [~ Ese [

T T S SR ¢ B 3

Kurzbezeichnung : wird zur internen Sortierung der Datenbank bendtigt

Erweiterung : mit dieser Extension werden die konvertierten Dateien ausgegeben
erscheint ,wenn ausgefllt , in der Dateitypbox

Beschreibung: eingegebene Bezeichnung erscheint in der Liste des Ein.- und
Ausgabeformates

Leerzeichen ...: Ein.- und Ausschalten der Leerzeichen nach jedem CNC-,Wort"

Zeilenendkennung: Maschinen alteren Typs benotigen ein Zeichen an jedem
Satzende um jenes auch zu erkennen. Dieses kann hiermit
bestimmt werden.
fur Sonderzeichen rechte Maustaste

Kommentare : dienen zur Erlauterung des Frasprogrammes
kénnen mit Ja im Programm belassen oder mit Nein geldscht
werden
mit Beginn und Ende kann eingestellt werden , wie die Kommentare
anfangen und enden , damit die Maschine diese uberliest
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KO pf / Fu B $F CHC-Maschinen Daten [ x]
Diatei DTa_\'E.eﬁE_ranR
Grundeirstellingsn | Eopt/Ful |§'a‘tznummemi Geradeninterpolation I Mnischuhl

PragrammeKopt
[ |
=
2u lischender Programmkopf umfapl [~ 0 Zeilen
Piogeari:FuB
=
=
20 Toschenier Pn’:g{ammfﬁﬂ-:umﬁéﬂ-t | 0 Zeilen

M4 > M+ = ¥ X By R
I

Programm - Kopf / Ful} : Einfigen maschinenspezifischer Daten ,
die speziell am Anfang und am Ende jedes Programms
benotigt werden
Sonderzeichen und die Variable <FILENAME> , die beim
Wandeln durch den org. Dateinamen ersetzt wird, kdnnen
Uber die rechte Maustaste ebenfalls eingefligt werden.

[ e
=88 Programmname einfligen

:::'j ASCll Zeichen einfiigen

zu loschender Programmkopf / -full:

Eingabe der zu I6schenden Zeilen am Anfang und Ende, die nicht sinnvoll tbersetzt
werden kdnnen und nichts mit der eigentlichen Wegeinformation im NC-Programm zu
tun haben
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Satznummern B ek

Erundeirﬁsﬁellm]gen'l Kopf/Fult Sakerummet) |ﬁe[adefﬁntetpolation| Emschuhl
e el T
BE‘ZBIf-‘hI"I'BI IN—
Schilttwsite | A
Kleiriste Satrnurmrisr | 1
Fitichiste 5 atznummes I—

4 4 + B 4 = 0 By %

|

Satznummer erlaubt: Satznummern kdnnen ein.- und ausgeschalten werden

Bezeichner : auf diesen Bezeichner folgt die fortlaufende Satznummer
Schrittweite: um diesen Betrag erhoht sich die Satznummer

Kleinste Satznummer : mit dieser Zahl wird angefangen zu zahlen

héchste Satznummer : beim Uberschreiten dieser Zahl ,wird mit der kleinsten
Satznummer wieder angefangen zu zahlen
( die hochste Satznr. mul3 ein vielfaches der Schrittweite und
der kl. Satznr. sein )
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Geradeninterpolation EErEETT

Datei - Batenbank:
Grundanstelungan | Eat&/ﬁul’:l'ﬁalznummem Geradenintepolation |:,-£lﬁr;chuh|
Geradeninterpalation in jsdern Gatz wiederholen m
Diek hach S atefmingr m
“Interpolationskenresichinung
Iwet [ooo  Zelenends [T
2wed [oor | Zelerends [T
Twet [ zdenende [
awer [T zeenends [
swer [ zeenends [
H.-q.h»n-l--"ga*_,:»,
i

Geradeninterpolation in jedem Satz wiederholen : Ja / Nein

Direkt nach Satznummer : Ja / Nein

1.bis 5. Wert : die hier eingetragenen Werte werden beim beim Umwandeln so aus-
getauscht , wie sie eingetragen wurden, wobei die Variable im Feld
»Zeilenende” immer auch dort steht , jedoch der erste Wert mit den
beiden oberen Schaltern in der Satzstellung beeinflust werden kann.

z.B. Eingabeformat Ausgabeformat
1.Wert GOO Zeilenende 1.Wert L Zeilenende FMAX
2.Wert GO1 Zeilenende 2.Wert L Zeilenende
ergibt
N24 X100.50 Y20.00 Z100.00 GO0 24 L X100.50 Y20.00 Z100.00 FMAX
N25 X-2.00 Y22.50 GO1 25 L X-2.00 Y22.50
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VO rSC h u b $E CNC-Maschinen Daten %]

Datei Bratenbank
Erundeimtellungen'l Fopt/Full I ﬁatzﬁummeml Geradetinterpolation. Marschub l
Varschub ausgebery Ja -
"-Va[sml‘mlbﬁ{?.ﬂnéaiﬁ_hh_@h'g
1 et IFWDD—
2 et |ann
3 Wit |F300—
4 Wert |F2'3'3—
5. Wert |
E. Wert ||—
M 4 b+ b o = @ By %
|

Vorschub ausgeben : im Eingabeformat gefundene (vorher eingestellte) Vorschiibe
koénnen ein.- und ausgeschalten werden

1.bis 5. Wert: sollen Vorschibe z.B. durch Variablen ersetzt werden , so missen
diese zuerst im Eingabeformat eingesetzt werden ( nattrlich miRten
die dann aber auch im NC-File vorhanden sein)

Navigationsleiste
4 4 » p b = ¥ EEQ%

1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8. 9. 10. 11.

1. erste Maschine wird angezeigt

2. anzeigen der vorherige Maschine

3. anzeigen der ndchsten Maschine

4. letzte Maschine wird angezeigt

5. neue Maschine wird hinzugeflgt

6. Maschine wird gel6scht

7. Eingabe oder Anderung wird ilbernommen

8. Eingabe wird rickgangig gemacht

9. Anzeige wird aktualisiert
10. aktuelle Maschine wird im selben Datenbestand dupliziert
11.aktuelle Maschine wird in einen anderen Datenbestand kopiert
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Testmodus

Nachdem eine neue Maschine angelegt , Daten geandert und diese dann auch tber-

nommen wurden, erhalten Sie die Mdéglichkeit Ihre Wandelvorgaben zu testen und
!;iﬂ test0004. ne

zu Uberprifen. (rechte Maustaste)

Dieses Fenster erscheint nur temporar. Es mul3 kein Zielpfad angegeben werden.

Die Daten werden nicht gespeichert.

org. Daten gew. Daten
MICATEl @ eatO5 ) =] [0 BEGIN PGR o 000G MM -
mATed 1) 1FWH: QIF1000  sdubstvvorichn
HAFra Fwigs| SFH I G300 Dhebica
PMaCADCAM Progmmmisnrng Lessingur, 12 10727 Meigassdof ) JALE FORM 01 ZH-1000% 100000 2000
NEFUGEL-FRAESER D=3 000 4 HLF FORR 022300007 00000 21500

MENARDSTAERKE =0 00 AUFMAS S0 20 D35 TELLUNG=0.13 FERDIELN &
MA|TOR 2ADEFT (002 200)
MERTTBZV-2Y.21 130.000500
MNEZNE 23E00

RIS Lagaareong
W11 BRON-26 712114 133
NAE=T HARr26 331 14 163
MY G720 21220 14,023
M BN T 1A
M1 I3 -25.23521 1 3.0
FbRR2 7020 O5LTY | 26T
L B R B = BT
PI1BERCD 51 020 BRI 13 407
PAS DagA2n AHE 18 427
P20 BE 28 5T 13,400
NI R 24 BIECH1 1275
M2ZC3 BEAT-2A51EE1 1330
F2ERA9-2A 5P 1A
MNE&=Z BAEY-2 2113 #01
MR DEZY-24. 7032113024
REEz apdyon IR 1 232
M IR T30 5T 1T
R B0V 28 G241 11143
M2 5124 BEXET 13,021
P0G 573728 5R72113 153
MAT-S AP AR 3. T

5 CYCLOEF 0.3 SHEGELH
E-CYOLOEF BT

71000 Call 1 ZEan

2 WG

§ TOCIL CalL 12 5370

10 HO3

T WTIE2TLR

12 :DATEl . TESTOODG HC.
13-TEIL:

T4 FFUME, FEIGE

15 CAOCAM PAOGRAHMIEALUNG LESSIHGETR 12 (2737 MELIGEASDORT
1 RLUGEL-FRAESER. 0=300

17 AENDETAE AKE =0 00 ALUFMAS S X ZHETELLUNG-T 15 PENDELN
18 TOETM RS20

19 Ls]. 20228 213 21 30000 Pl
21 L F136.0129 Fhiab

21 LZ1 23 FLIT

22 L1 RRIY R 7 T4 138

23 L= AR 35T 190

24 L xTERAY-8 312 402

20 LAELRT Y A e e

26 L2 09135257 212,091

¥ LAl 2 A5 215N

20 L5202 713 2113578

9 LA 519 Y R0 11487

N LEAnaE T a3 34T

I
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