Kapitel 1. Installation

Angepasste Installation
Die angepassten IGEMS Installation kann der Maschinenhersteller verwenden um IGEMS den

Kundenspezifischen Bedirfnissen anzupassen.
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Um eine angepasste Installation vorzubereiten, missen Sie folgt vorgehen:

1. Erstellen Sie eine BAT-Datei im IGEMS_R7 Verzeichnis der CD.
Der Name der Datei muss "Custom.bat" sein

2.

Dateien verwendet.

Kundenspezifische Anpassung speichert
Folgende Dateien sind flir die kundenspezifische Anpassung geeignet

splash.bmp

.\IGEMS_R7

Erstellen Sie einen Ordner mit dem Namen- "Custom". Dieser Ordner wird fiir die angepassten

Zeigt, wenn IGEMS neu gestartet wird, den
Splash-Bildschirm.

machines.lua

.\NIGEMS_R7\Shared\Machines

Die Maschineneinstellungen

abrquality.cfg .\IGEMS_R7\Shared\Machines Information iiber die Abrasivqualitit.
piercing.cfg .\IGEMS_R7\Shared\Machines Information iiber die Anbohrtypen
nozzle.cfg .IGEMS_R7\Shared\Machines Eine Liste der Diisen

materials.lua

.\NIGEMS_R7\Shared\Material

Materialdaten fiir den metrischen Modus

materials_inch.lua

.\NIGEMS_R7\Shared\Material

Materialdaten fiir den Zoll Modus

materials_us.lua

.\NIGEMS_R7\Shared\Material

Materialdaten fiir den metrischen Modus in der
US Version

materials_inch_us.lua

.\IGEMS_R7\Shared\Material

Materialdaten fiir den Zoll Modus in der US
Version.

leads_0.cfg .\IGEMS_R7\shared\Leads An +Ausfahren fiirs Abrasivschneiden
leads_1.cfg .\NIGEMS_R7\shared\Leads An +Ausfahren fiirs Rein-Wasserschneiden
leads_2.cfg .\IGEMS_R7\shared\Leads An +Ausfahren fiirs Laserschneiden
leads_3.cfg .\NIGEMS_R7\shared\Leads An +Ausfahren fiirs Autogenschneiden
leads_4.cfg .\NIGEMS_R7\shared\Leads An +Ausfahren fiirs Plasmaschneiden

leads_inch_0.cfg

.\NIGEMS_R7\shared\Leads

An +Ausfahren fiirs Abrasivschneiden im Zoll
Modus.

leads_inch_1.cfg

.NMI[GEMS_R7\shared\Leads

An +Ausfahren fiirs Rein-Wasserschneiden im
Zollmodus.

leads_inch_2.cfg

.\NIGEMS_R7\shared\Leads

An +Ausfahren fiirs Laserschneiden im Zoll
Modus.

leads_inch_3.cfg

.\NIGEMS_R7\shared\Leads

An +Ausfahren fiirs Autogenschneiden im Zoll
Modus

leads_inch_4.cfg

.\NIGEMS_R7\shared\Leads

An +Ausfahren fiirs Plasmaschneiden im Zoll
Modus.




Report.lur .\IGEMS_R7\shared\postprocess | Der Postprozessor erstellt die Berichtsdatei.
ors

* LUA .\MIGEMS_R7\shared\postprocess | Postprozessoren.
ors

*LUS .\MIGEMS_R7\shared\postprocess | Verschliisselte Postprozessoren.

ors

Die Syntax in der Datei CUSTOM.BAT
Das IGEMS Installationsprogramm startet die CUSTOM.BAT Datei mit zwei Argumenten:

% 1 = Verzeichnis des IGEMS_R?7 Installationsprogramms
% 2 = Verzeichnis des IGEMS_R7 Programmverzeichnisses.

Verwenden Sie den folgenden Syntax, wenn Sie méchten das die Dateien nur auf die erste Installation
kopiert werden soll.

% 2 "\Shared\Material\MATERIALS.LUA " copy % 1"\Custom\MATERIALS.LUA % 2 "\Shared\ Material"

(der Text oben muss in einer einzelne Zeile geschrieben werden).

Dieses Beispiel kopiert nur die Datei, wenn die Dateien nicht existieren. Verwenden Sie diesen Syntax
nur, um zu vermeiden, dass die Dateien vom Benutzer geandert werden kénnen, wenn sie in

demselben Verzeichnis wieder installiert werden.




Kapitel 2.
Das CAD System

Unterstiitzung fiir WINDOWS VISTA

IGEMS R7 unterstiitzt jetzt das Windows VISTA- Betriebssystem.
Wir haben auch die Unterstiitzung fiir Windows XP Anwender verbessert.

Unterstiitzung fiir AutoCAD 2008

Die in AutoCAD 2008 erstellte DWG Dateien kénnen nun eingelesen werden.

Plot Befehl

Wenn Sie die Fensterfunktion verwendet, fragt der Befehl immer nach zwei Ecken. Wenn Sie die
vorgeschlagene Ecke verwenden wollen, kdnnen Sie diese mit der Eingabetaste bestatigen.

Zum Beispiel:

Erste Ecke [110,000, 210,525]

Zweite Ecke an [ 298,500, 480,000]

Parametrische Teile

Die Parametrischen Teile haben einige neue Kastchen dazu bekommen die kontrollieren ob die
Geometrie als Block ausgefiihrt oder Rotiert werden soll.

£ BEVEL2
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[ Return when done -
v Specify ahgle Single |

S
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Es war in der Vergangenheit etwas verwirrend gewesen, weil es bei einigen Teilen Notwendig war als

Block abgelegt zu werden. Die Standardeinstellungen dieser Kastchen wird jetzt vom Programm
kontrolliert.

Toleranzen in DWG/DXF Dateien

Bild 3

R7 unterstiitzt jetzt Toleranzen und andere spezielle Zeichen, die in AutoCAD erstellt werden



Info

Text console [x]
4 objects selected

Bounding box: ¥ Size=392. 1865, Size=392.1865, Area=153810.2440
Length: 27348333
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Der Informationsbefehl zeigt jetzt auch eine Zusammenfassung der Lange aller ausgewahlten Objekte
an. Dadurch ist es nun mdglich die Schneidlange sehr schnell zu berechnen.



Kapitel 3.
Das Daten Ein- und Auslese Modul
Das Modul ermdglicht es nun auch andere Arten von Dateien zu importieren. Folgende Dateitypen

werden jetzt von IGEMS R7 unterstiitzt.

PostScript und
verkapselten PostScriptdateien (*.ps) (*.eps)

! [~
=l

IEncapsuIated postscript (" eps)
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Diese Dateien werden oft von Designgesellschaften verwendet und ist eine wichtige Anforderung von
vielen Benutzern gewesen.

ORD Dateien (*.ord)

In vorheriger Version von IGEMS unterstiitzen wir nur ord Dateien von Omax. In IGEMS R7
unterstiitzen wir auch Ord Dateien von Flow.



Kapitel 4.
Das CAM-Werkzeug Modul

Das CAM-Werkzeugmodul wird fiir das Optimieren bzw. das vorbereiten der Geometrien verwendet.

Bereinigen

Die Benutzeransicht in diesem Befehl ist gedndert worden, und es ist jetzt leichter zu verstehen. Der
Algorithmus ist auch fiir ein schnelleres und genaueres Ergebnis an der Geometrie optimiert worden.
Es hat auch einen besseren Algorithmus bekommen um (iberlappende Bdgen und Kreise zu
beseitigen.

Clean up
Polylines [138)

Segments [0}

% Clean

Accuracy

0.0m

] Cloze
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Eine zusétzliche Anderung ist die, dass die Geometrie automatisch zu einer Polylinie konvertiert wird.

Konturanalysator

Bild 7

Dieser Befehl erstellt Kreise, die die Fehlerposition anzeigen. Diese Kreise sind nun zu einem Block
verknipft. Durch Anwahlen eines Kreises und der Entf. Taste, kdnnen Sie alle Kreise l6schen.



Kapitel 5.
Das SignMaker Modul

Voranzeige der Schrifttypen

Sie kdnnen jetzt den Text Anzeigen lassen. Dies macht es leichter den richtigen Schrifttyp zu finden.

Font tracer

E-E Windows fonts ﬂ Fant infa. |
- Algerian

TR Aial Lirear cursar... |

g i:::gl:l;k Obiject cursor... |

- Avrial Bold Italic Height: 50.00 |

T Avial Italic

T Arial Marrow M
T Avial Maraw Bald
T Arial Marow Bold Italic
T Avial Marra Ikalic Fough
T Aial Unicode MS

-p Bank Gathic Light BT [ {Block
T Bauhaus 93

1 | : | 3 | Cloze |

rFreview of: Arial Bold

Accuracy

pGEMS

EMS
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Kapitel 6.
Das 2 D CAM Modul

Ikon
Folgende Ikons sind dem 2 D CAM Modul hinzugefiigt worden bzw. mit einer Zahl versehen worden.

S T T T

D'Ii""?%ﬂ?‘ﬁll

Bild 9

Teil aufnehmen (1)
Auto (2)

Einzel (3)

Blech vorbereiten (4)
Postprozess (5)

Kiirzerer Arbeitsablauf
= |JJ"‘-"-"'|“ | I O N | R B B |

o- F*r%'n}’imll
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Einige Kunden erstellen nur den Schneidweg fiir einzelne Teile. Jetzt kann in IGEMS R7 ein kirzerer
Arbeitsablauf verwenden werden, als in der vorherige Versionen.

Hame Selected geometry
|PART-# #13

[T Use text as name

Quantity Date
[1 2007-09-24 I

Customner
| [ |

£ Create one part

& Create multiple parts

v Geometry optimization 060

| ¥ Createioopat |
Cantours... | | [k I
Other objects... | Cancel |
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Wenn die Box "Create toolpath" aktiviert wird, dann fligt der Befehl automatisch den Schneidweg (An-
und Ausfahren) hinzu. Der Schneidweg wird mit den aktuellen Einstellungen im Autobefehl erstellt.

- -ENLLNERS
& U Eiaﬁ *- £dF
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Wenn Sie den Befehl “Postprocess" starten, wird ein Schneidauftrag automatisch hinzugefigt.
Der Befehl fragt nach den Teile die verwendet werden sollen.

Diese Anderung reduzieren die Anzahl der Schritte zur Programmerstellung von 4 auf 2.



Blech

o ¢ p

Unlock sheet
@ Cavity sheet
Iﬂ Divide sheet
Inventory

Bild 13

Das Erstellen von Blechen ist verbessert worden. Sie kénnen jetzt Ihre eigene Bibliothek von
Standardblechen definieren.

| | it il |

[ 2000 « 1250 = & =
|

Inzert

LI Bild 14

Sie kdnnen die bendétigte BlechgrdBe in der Liste auswahlen. Durch Klicken auf den Knopf “Insert"
kdnnen Sie die Bleche in die Zeichnung legen. Das Blech kann auf 0° oder in 90° Grad abgelegt
werden.

Blechinventar

WP e

§0- ¢ PIn )
D Sheet

Lock sheet
Unlock sheet
@ Cavity sheet
[ﬂ Divide sheet
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Dieser Befehl ist umbenannt worden von Blech analysieren zu Restblech ermitteln.
Sie kdnnen auch mehrere Bleche wahlen.

Bild 16



Der Befehl erstellt eine Zusammenfassung von den unbenutzten Bereichen auf dem Blech.

Size Guantity Area Wieight
Large i} 0.000 nef 0.000 kg
hod excliuimn 12 1.448 T8179kg
Smal 32 1.636 mf 88,366 kg
Sheet 2 4341 e 234435 kg
| Fieport I | Ciraw I | Cloze I | Settings I
Bild 17

Durch anklicken des Knopf “Report™ kdnnen Sie einen vollstandigen Bericht {iber alle gewahlte Bleche
erstellen.

m IGEMS Report - GV\IGEMS_R7\shared\Reports\SheetInventory\report.rtf =] E3

Fle Edit View [Insert Format Table

Arial * 12 v|1g|

i= 1= | m9n

Sheet inventory

Alurinium [20 20 mm]
1400 0 mm

500,0 mm

1500 mm

Weight [Ka]

SHEET-26
1654 51411, 7 mm

Large
Medium
Emall
Shest

SHEET-24
1698 2x1035 4 mm

Large
Medium
Small
Shest

N T I - I B |
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Durch Klicken auf den Knopf “Settings" kdnnen Sie die Definitionen was groBe, mittlere oder kleine
Bereiche sind andern.



Large>|1 a01.1
b ediurn > IEDD.4

Small» I'I 439 Cloze |
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Abschneiden

1%l & ot M|

ﬁ * - Part browser ‘

= CAM Settings

Part text
% Update F5
q@. Part distance

“~ Contour smoothing

HH
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Der Befehl Abschneiden schneidet das Blech zwischen den Teilen ab. Die Linie kann spater fiir einen
Schneidweg verwendet werden. Das Material zwischen den Teilen geschnitten und mit dem Eilgang
Uber die schon geschnittenen Teilen gefahren.

Bild 21

Durch das Erstellen einer Linie, Bogen oder Polylinie durch die Abschneidpositionen.
Beispiel:.

Offsetabstand [1,500]
Min. Abstand [2,000]



Das Ergebnis sollte wie folgt aussehen:

Bild 22

Die Bedeutung "Offsetabstand" und "min. Abstand" sind:.

Bild 23

Der "Offsetabstand" (A) ist der Abstand vom Teil zur Schnittkante. Ein guter Wert konnte zum
Beispiel der aktuelle Werkzeugdurchmesser 1.5 sein.

Der "min Abstand" (B) ist der minimale akzeptable Abstand zur Schnittkante. Wenn der Abstand zu
klein ist wird kein Schnitt erstellt.

Mit diesem Befehl kénnen Sie den "Abschneiden Schnitt" erstellen. Sie kbnnen das Abschneiden vor
oder nach dem Schneiden der Teile einstellen. Sie konnen den "Abschneiden Schnitt" oder den Befehl
"schnelles Schneiden" fiir das erstellen des Schneidweges verwenden.

Spezielles Anfahren fiir Ecken

Es ist jetzt moglich, ein Anfahren an die Kontur mit einem Bogen in gegenliberliegender Richtung zu
machen. Dies kann durch erstellen eines negativen Radius getan werden. Diese spezielle Anfahroption
ist fur Gas- und Plasmaschneiden entworfen worden.

Leads E3

[coRMER R

Length in Length out
6.00 j2n

R adiusz in Fadiuz out

[10.00 0.00]

nale ih Angle aut
|a0.00 |5.00
Devercut
ID.DD
F ge:au:t EU:B' Piercing
etault holes -
1: Direct A
[~ Default comer I nee J
| Fzert | Feplace | [1elete |

Ok, I Cancel |
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Das folgendes Bild erlautert, wie es funktioniert. Bild A ist mit einem positiven Radius, bzw.
Bild B mit einem negativen Radius geschnitten.

o

A B
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Diese Art des Anfahrens an die Kontur kann nicht an allen Positionen an der Geometrie verwendet
werden, nur auBerhalb der Ecken. In allen anderen Fallen verursacht dieses Anfahren einen
ZusammenstoB mit dem Teil.

Kostenvoranschlag
Es ist jetzt mdglich, mit einer Grenzbreite zu beginnen, wenn es den Bereich berechnet.
Border
[5.000 Weight
Sheet 0.000 0.00
| Enclosing 26,109 038
Dtter 12.874 018
Met 12022 018
Cost 78.33

Bild 26

Die Rechnung berticksichtigt nun auch die Beschleunigungs- bzw. Verzdgerungsparameter und den
Schneidauftrag zwischen den Teilen.

Flexible Postprozessorkonfigurationen
Die leichteste Art, dieses Merkmal zu erklaren, ist ein Beispiel.

) L= S Y R

L 2

Machine and material

Bild 27

In dem Maschinen + Material Ikon kdnnen Sie eine unbestimmte Anzahl von Maschinen erstellen.

Machines [C:\IGEMS_R7\shared\Machine\machines.lua]
Mame P I Comran | Tools/Sheets | Collizion
;:Il.:‘-’-‘«GLE Mame
fsMaLL
Type
Jawis =]
Postprocessar
Standard.lua j
I Bild 28

In diesem Beispiel haben wir die Maschinen LARGE und SMALL.
Beide verwenden den Postprozessor Standard.LUA.
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Wenn Sie mit dem Befehl “Post process" ( Postprozess) anwéahlen und danach “Datei* und dann
“Postprozessor konfigurieren™ wahlen, erscheint folgendes Bild.

[Fie Edit
Postprocessor configuration ii
Report configuration
fdyanced b

363636 I

module
36363633 ¥ 3

Select LUA editor...
T Bild 29

Die CFG Datei flr diesen Postprozessor wird durch folgende Regeln benannt.
" Der erste Teil des Namens ist der Postprozessorname.
" Der zweite Teil ist der Name der Maschine.

Dies bedeutet, dass Sie mehre Konfigurationen fiir den desselben Postprozessors verwenden konnen.
In unserem Beispiel verwendet der Postprozessor "STANDARD.LUA" zwei Konfigurationen.
"Standard.SMALL.cfg "und" Standard.LARGE.cfg.

£ G\IGEMS_R7\shared\Postprocessor\Standard.SMALL.cfg

Order by

[ &dphabeticaly |

Mame | Yalue | Comment

accuracy 01 Accuracy for vectonizing of arcs
awijoff UM I function for 24470 O

awjar "B I function for &4 On

markoff RLER M function for making off

markon "ma" M furction for marking on

ST 30000 M an accepted radius size

nikicr 1 Increment for M-numbers

nzkart 10 Start value for N-numbers

waateroff "M I function for Cutting OFF [weater off)
wateron LES I function for Cutting O [water on)

Ok, I Cancel
Bild 30

Wenn Sie eine andere Maschine anwahlen, andert sich auch die Konfiguration.

Unterstiitzt verschliisselte Postprozessor Daten

IGEMS R7 unterstiitzt jetzt auch verschlisselte Postprozessor Daten. Dies ist zum Beispiel fiir ein
Unternehmen mit ganz besonderer Postprozessorfunktionalitét.
Damit kann vermieden werden, dass geheime Information mit anderen Anwendern geteilt wird.



Kapitel 7
Maschineneinstellungen

Metrisches und Zoll MaBsystem

Abrazive flcwl (0882 Ibs.n’min]l

|4UU admin
Prezsurg (55114 PSI)
3800 bar

Orifice diameter

[0.254 oy ~| o n)

Mozzle diameter

[o7e200 =] mmiin) Bild 31

Zur Information wird immer in Metrisch- und Zollmodus angezeigt.

Werte fiirs AWJ] Einrichten

x|
Mame 7 I Cgmmnnl TanlsfSheats | Callisinn AW II“nﬂ |
20 Py -
B Orifice MHozzle Abragive flow
GAS IE 0.179[7] 0.508 [20] 100-250g/min [0.220-0.557 bz
LASER Ab 0.204 [8] 0,508 [20] 125-300g/min [0.276-0.667 bz
PLASMA-THICK IE 0.229[9] 0762 [30] 150-400g/min [0.331-0.882]bs
PLASMA-THINN Ah 0.254 [10] 0762 [30] 200-450g/min [0.441-0.992]bs
WATER I— 0.273[11] 0,762 [30] 250-4?59.1"m!n [0.551-1.047 b
0,304 [12] 1.016 [40] 300-500g.min [0.661-1.102]bs

Pt n 330 [13] 1.016 [40] A00-500g.min [0.882-1. 323 0bs

ﬁ 0.356 [14] 1.093 [43] 450-850g/min [0.992-1.4330bs

On 0.381[15] 1.270[50] 500-750g/min [1.102-1.653]bs

IE 0.406 [1E] 1.270[50] 550-800g/min [1.213-1.764]bs

Mo

o

1 Abrazive 269 [269) a/m

;l Ciost 1.48 [0.86] /m

0 5? [~ Cutting zpeed interpalation
v Taper angle cantral
Ok I Cancel |
Bild 32

Wir haben eine Liste von Kombination von Wasserdisen, Fokusierdiisen und Abrasivdurchfluss
hinzugefigt.

Mehrere Diisengro3en
IGEMS R7 unterstiitzen jetzt mehr Fokusierdiisen GroBen.

MWozzle diamater

0.762 (30] ~ | o i)

0.508 (20

0,635 [25)
0,762 [30)
0,329 [35)
1.016 [40)
1,092 [43)

1 357 (5] :
1524 [E0

Die Dusedurchmesser 25, 35, 45 und 55 sind hinzugeftigt worden.

Bild 33



Kundenliste von Diisen

Durch Hinzufiigen einer Datei "Nozzle.cfg" im Maschinenverzeichnis kdnnen Sie Ihre eigene GroBe
hinzufiigen. Die Datei sollte folgende Syntax haben:

Beispiel:

0.762 [30]

1.016 [40]

Wenn diese Datei nicht existiert, dann verwendet IGEMS die definierte Standardliste im Programm.

Parameter fiir den Eilgang
Die Berechnung der Produktionszeit ist jetzt von mehr Parametern abhangig als vorherige Versionen.

Machines [C:\IGEMS_R7\shared\Machine\machines.lua]

Name ;| Comman | Tools/Shests | Colision| 4w | Cost |

'g\‘:; Mame Tool diameter

LASER | f1.100 mm

PLASHA Type Max tool diameter

WATER | ) | f1.600 mmm
Postprocessar Max cutting feed
IStandard.Iua j |4DDU.U mmmin
MC path Fapid feed
| nedatat & | [5000.0 mmdmin
ML extenzion Rapid feed 2
[ 50000 mm/iin
Repart path Fapid delay
Ic:\ncdata'\ @ I'I .0 ]
Drefault cormer F apid acceleration
I Lowwer left j ID'2ED me's

) Ey [T Use IGEMS toal radivz compensation
[T Use IGEMS internal bevel calculations
ol I L | [~ Project mode
Bild 34

Eilgang der Z-Achse

Diese Information wird flir Berechnung der Zeit verwendet, die fiir das Auf und Ab des
Schneidwerkzeugs benétigt wird. Der Werkzeug Abstand wird immer noch vom eingestellten Wert
kontrolliert

Common  Tools/Sheets |Eo|lisinn| Al |

—Tool
(% Left toright " Right to left

(" Bottomtotop ¢ Top bo bottom
Lift height

|1 00.000 mnm

Bild 35

Beschleunigung im Eilgang

Um ein besseres Ergebnis der Schneidzeit zu erreichen, haben wir jetzt einen
Beschleunigungsparameter flr den Eilgang in der X, Y — und der Z-Achse hinzugefiigt. Wenn Sie ein
Teil mit vielen Bohrungen haben, dann berechnet IGEMS R7 eine genauere Schneidzeit.

Wartezeit Eilgang /Wartezeit Schneiden

In vorherigen Versionen hatten wir zwei Werte die Wartezeit Eilgang und die Wartezeit Schneiden.
Diese zwei Werte werden jetzt nur von der Wartezeit Eilgang kontrolliert. Der Wert wird nur fur
Feineinstellung der Zeitrechnung verwendet.



Projektmodus

Wenn Sie den Projektmodus aktivieren, dann wechseln der NC- Pfad und der Bericht-Pfad zum selben

Pfad der fiir die Zeichnungsdatei verwendet wird.

ML path Fap
Ic:\ncdata\ @; 500
HC extension Fap
[ 500
Report path Rap
Ic:\ncdata\ =, Iﬁ
Default comer Rl

ILower left j ID_§

[~ Use IGEMS tool radiug compensation
W Usze IGEMS intemal bevel calculations

Bild 36

Wenn Sie die Zeichnung noch nicht gespeichert haben und versuchen einen Postprozessorlauf
(NC-Programm erstellen) zu machen bittet IGEMS Sie die Zeichnung zuerst zu sichern.

IGEMS_R7 [ =]
:.T/ Sawve drawing?

Bild 37

Ramping
Im AWJ-Schneiden ist es wichtig die Schnittgeschwindigkeit zu reduzieren wenn Schneidrichtung sich

andert. Dies wird normalerweise von IGEMS behandelt.
Das Kastchen "Ramping" sollte in den meisten Anwendungen aktiviert sein.

Eommonl TooIsISheetsl Collizion &) ICost I

Pump capacity
295 40)
Abragive guality
|GMAGamets00.92] x|
Abragive flow [0.992 |bs/min)

7| K He) Add

50 i rInfo [2 tools)
Pressure (55114 PSI) Aluminim [10.00]
|3BDD bar Guality
Orifice diameter IMedlum j
0.330013) T | mm [in]
Mozzle diameter Pump uzage 102 [208) %
1,016 (40) « | i [in] fater 313 [B.27] Wmin
Abrazive 1049[1049) gim
;I Cost 26.78(19.000 /m

[T Cutting speed interpalation
[~ Taper angle cantal

v

Bild 38

Wenn Sie eine Maschine mit einer internen Beschleunigungs- bzw. Verzégerungsfunktion haben,
kdnnen Sie das Ramping auszuschalten. Das Ramping wird auch fiir die Simulation und dem
Kostenvoranschlag verwendet.



Hinweis! Es kdénnen nicht alle Mdglichkeiten in IGEMS verwendet werden, wenn das "Ramping"

nicht aktiviert ist.
Wenn Sie einen Postprozessor haben, der diese Méglichkeiten bendtigt, miissen Sie den
Postprozessornamen in die Datei "NORAMPING.CFG" einbeziehen. Die Datei sollte im IGEMS_R7

/Shared/Machine Ordner sein.



Kapitel 8
Die Materialeinstellungen

Beschleunigungs- und Verzégerungsabstand.

In dieser Version, haben wir die Ldngenangabe jedes Schritts im Beschleunigungs- bzw.
Verzbégerungsabstand geandert. Die Materialdatenbank ist kompatibel zwischen der alten und der
neuen Version.

A

#-Fough Fough Medium Fine #-Fine

Quality level 1.50 2.00 300 400 5.00
High feed 11821 2498 5331 3830 2963
Low feed 795.2 4325 3606 282.3 2307
Steps [N) 3 5 3 3

Acc dist [(A)F.000 3.000 5.000 3.000 3.000
Dec dist (R) 000 3.000 5.000 3.000 3.000
High fac 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00
Low fac 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 Bild 39

Beispiel: Wenn der Beschleunigungs- Abstand (A) 5,00 ist und es 5 Schritte sind, dann ist jeder Schritt
1 mm lang.

Optimierte Schnittgeschwindigkeit fiir AWJ] Schneiden

Der Algorithmus fir die niedrige Schnittgeschwindigkeit ist geandert worden. In diinnen Material
schneiden wir jetzt die Ecken bzw. kleine Bdgen schneller und in dicken Materialien einer langsameren
Schnittgeschwindigkeit.

Das Beispiel unten ist in Aluminium geschnitten mit den Einstellungen:

3800 Bar Wasserdruck, 400 g/min Abrasiv und einer 0.25mm Wasserdtise und einer 0,72mm
Fokusierdise also einer Kombination (10/30).

In IGEMS R4 bis R6 In IGEMS R7
Schnittgeschwindigkeit Schnittgeschwindigkeit

Dicke Auf der Gerade | In der Ecke Auf der Gerade | In der Ecke

3.00 F1270 F523 F1270 F843 (schneller)
15.00 F200 F190 F200 F90 (gleich)
20.00 F143 F65 F143 F57 (langsamer)
35.00 F75 F34.0 F75 F21.7 (langsamer)
60.00 F40.5 F18.3 F40.5 F7.9 (langsamer)

Wenn Sie Ihre alten Einstellungen aus vorheriger Version importieren, dann werden sie mit dem
neuen Algorithmus optimiert.

Hinweis! Dieses Optimieren ist in der US-Version nicht moglich.
Nur die US-Version verwendet eine Datenbank.



Optimierte Ramping Lange fiir AWJ Schneiden

Auch die Ramping Lange und die Anzahl der Ramping Schritte ist optimiert worden. Wenn Sie
IGEMS_R3 bis R6 haben, kdnnen Sie dieselben Einstellungen wie zuvor verwenden. Wenn Sie eine
Neuinstallation von IGEMS_R7 machen, wird die Datenbank optimiert.

#-FRough Fough fedium Fine #-Fine
Quality level 1.50 2.00 3.00 4.00 5.00
High feed 135.8 1334 937 601 485
Low feed 52.5 46.5 T e 271
Steps [N] 2 8 g 3 8

Acc dist [4) 7500 7.500 F.500 7.500 7.500

Dec dist (R) 7.500 7.500 7.500 7.500 7.500
High fac 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00
Low fac 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00
Arc Factor 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00

Kerf deviation 0.000 [0.000 0.000 0.000 0.000

Default | Bild 40

Durch Klicken auf das "Standard-" Ikon optimieren Sie die Anzahl der Schritte (N) automatisch, das
heift, dass die Acc dist (A) und die Dez dist (R) . also die hohen und niedrigen Faktorwerte auf 1,0
gesetzt sind.

Hinweis! Dieses Optimieren ist in der US-Version nicht moglich.
Nur die US-Version verwendet eine Datenbank.

Materialvariable Berechnen

In dieser Version haben wir viele unnétige Eingaben entfernt.

Calculate machinability

Depth

T

Feed

|1 400 T Amir

M achinability
83.0

Cloze:

Bild 41

Alle anderen Werte werden von der angewahlten Maschine verwendet.

Hinweis! Diese Option wird nicht in der US-Version aktiviert.
Nur die US-Version verwendet eine Datenbank.



Kapitel 9
Das Schachtelmodul

Alle anderen Werte werden von der tatsachlichen Maschine verwendet.

Hinweis! Diese Option wird nicht in der US-Version aktiviert.
Nur die US-Version verwendet eine Datenbank.

Folgende Befehle sind im Schachtelmodus geandert worden.

Rechteck Schachteln
EHeRoE ee |

&3'3; mm A
g | % IRectangIe nest E *
Bild 42

Dieser Befehl hat jetzt ein Dialogfeld.

Rectangle nest

Part diztance
|4.000

Callar width
|1 0.000

[+ Raotate

ok I Cancel |

Bild 43

Randabstand
Sie kdnnen jetzt einen "Randabstand" verwenden. Dieser Wert kontrolliert den Abstand vom
Blechrand zur Teilkante.

Rotation
Manchmal ist es wichtig, die Mdglichkeit zu haben, Teile ohne Rotation zu Schachteln. Mit dem
Kastchen "Rotieren” Sie kdnnen eine Rotation der Teile erlauben bzw. abweisen.

Auto-Schachteln

& M%:e G Txu-::l M:

LSS T Auto Nest

Bild 44

Es ist jetzt mdglich, mit einer variabler Anzahl von Schneidwerkzeugen und gleichem Abstandstyp zu
Schachteln.

Mumber of cutting tools

IVariabIe v I

Tiool distance

[z00.00 o

Distance type

IEquaI 'I

Bild 45

Die neue Mdglichkeit benutzt so viele Werkzeuge wie méglich sind.
Der Abstand wird in "max. Werkzeuge" angegebenen Schneidkdpfe geteilte durch die BlechgréBe sein.



- Bild 46

Diese Anwendung ist sehr gut, wenn Sie eine Maschine haben mit der Sie die verschiedene
Schneidkopfe Ein bzw. Aus schalten kénnen aber den Abstand zwischen den Schneidkdpfen nicht
andern wollen, wahrend des Schneidens.

Schleifen und Schragschneiden

- Bild 47

Diese Art von Schneidweg wird jetzt von der Auto-Schachtelfunktion unterstiitzt. Der Abstand zu den
anderen Teilen wird berechnet.

In Reihe Schachteln

Bo |BeEOE

Tore W1

m- i ﬂ tEingle nest ﬁ
Bild 48

Es ist jetzt moglich auch 180° Grad-Rotation zu machen.

Single nest
Mode: Rotatior
" Circles ? o
90°
© Shapes et
" Free
Part diztance Callar width
4000 |5.000
114 I Cancel
Bild 49




Schnelles Schachteln

L EIELE
§|€$ B %L@EE{Q)E * .
Bild 50

Wenn Sie den Befehl schnelles Schachteln verwenden, kénnen Sie die verschiedenen Optionen (Siehe
Bild) in der oberen Ecke des Bildschirms sehen.

S: Rotate 180

F: Rotate 45

G: Rotate -45

R: Rotate [A]

T: Rotate -[A]

K Reset

M: Toggle move/copy
U: Undo

O: Configure

A: Align

D: Toggle part distance
Part distance: 4.0000 Bild 51

Durch Driicken der Taste "D" kénnen Sie zwischen zwei Abstédnden umschalten.

Der als "Teileabstand" in den materiellen Einrichten definierte Abstand oder der als den
"Werkzeugdurchmesser" in den Maschineneinstellungen angegebene Durchmesser. Dies macht es
leichter, den Befehl fiir das Erstellen einer Schachtelung mit gemeinsamer Schnittlinie vor zubereiteten
und zu verwenden.

Schachtelbericht

1 EENCIE

Der Schachtelbericht verwendet unser nun neues Berichtssystem. Beginnen Sie mit dem Befehl und
wahlen Sie das Blech aus.

W] 1GEMS Report - C\IGEMS_R7\shared\Reports\NestReport\report.rtf _ O] x|

File Edit View Insert Format Table

Avial -2 ~|[[B]7 U |

= = | == i— .
EE | = iz |5’9"°

Hest report

Maerial SHEET-12
Type Rectangular
Size 1000000 000 000
Area 1000
Rectangulararea 0881
Partares 0817
Utiizafion 53 %

PART-125 [:]
PART-140 1
PART-141 1

[ 1 Jo Jse=] [ J[ J[ T |

Bild 53



Kapitel 10
Das neue Berichtssystem

In vorheriger Version von IGEMS haben wir drei verschiedene Arten der Berichte verwendet.

== Der Postprozessor benutzte HTML und MHT Dateien, die in einem Standardnetzbrowser sichtbar
waren.

=- Der Organisator und der Befehl Kosteniiberanschlag verwendeten die CX Berichte.

=- Die Schachtelt Berichte erstellten eine Textdatei.

In IGEMS_R7 verwenden wir dasselbe System bei aller Art von Berichten.
=] B3

W] 16E15 Report - c:\ncdata\Nonamel CNC.rtf
Fle Edit

View  Insert Table

v|f g|

Format

Tahoma v 14

JOB Report
2007-10-16

Fli=s

[mce

| e e e

F==

[oase  Fme

| =1

[ioremel

|
[ [ [

Patarial

ey

Tricrass

100 e

EE

[Sheat 1D

Sheset e X

St sy Y

Sheet sDRgE

Pachine

[awa

[Precam

frmer Jomce camer Jo=mm

[sr=ie quaity  [GMe Gametan

[Mozze came e

|52 men [Araive fow

[4s0 rm

L=ngth

[Ragic ergm

[Fro= mem [amine lenan

[cuttng ength 1533

Fesdrate

Max feeczie

FEZ mmim [Fim feerae

[+ 2 menyim

[Awemge feedrte  [HTS meym

Tools

Time

Toois:l Distance 3000 mm

Rpiid Eme

45 [0 @D1A]

[Pleming time

155 [0.0048])

Merkding time

2dous Bme

35 [Q@D1R]

Cuting tme

4, 2% [0.0740]

[Total time

4m, 47 [0.020])

[

| [

| [0 [[se%] [ J[ ]I

Bild 54



Dynamisches Dokument

Das Berichtssystem ist nun ein einfaches Textverarbeitungsprogramm, in das Sie Ihren eigenen Text,
Bilder und Tabellen hinzufiigen kdnnen.

W] 16EMS Report - c\nodata\Noname 1.CNC.rtf

Ele Edit View Insert Format Table
| = &= | w0~ |

Tahoma -2~ |e[Z]u |[E]

This-is-some-text-written-in-the-report-window.q|
The text can be formatte

Sichern und Exportieren

Wenn Sie das Dokument speichern wird es als RTF Datei gespeichert. Das Windows Betriebssystem
unterstiitzt die RTF Datei und kann auch in andere Programme importiert werden.

Aus diesem Grund bengtigen Sie kein spezielles Programm zum Lesen der Berichte in IGEMS.

W] 16EMS Report - c\nodata\Noname1.CNC.rtf

Edit View Insert Format Table

Cirl+n - | B u
Ctrl+0

MNew

Open...
Cpen datz file...

Ctrl+5

Save

Save as...

Export...

Page setup...

Print preview...

Print...

Exit
Bild 56

Durch die Exportfunktion kénnen Sie die Berichte in einem Format wie Doc, PDF oder andere Formate
Sichern.

Designmodus

Durch Driicken der F5 Taste kdnnen Sie zwischen normalem Modus und Designmodus hin und her
schalten. Wenn Sie Designmodus verwenden, gestalten Sie Schablonendateien, die beim normalen
Modus benutzt werden, wenn sie die Information betrachten.

Das Standard Dokument sind schreibgeschiitzt. Wenn Sie Ihre eigenes Dokument erstellen wollen
mussen Sie es unter einem anderen Namen speichern. Wenn Sie mehrere Dokumente haben, 6ffnet
sich ein Fenster in dem Sie wahlen kdnnen mit welchem sie Arbeiten mdchten.



Bild 57

HIG EMS Report - CG\IGEMS_R7\shared\Reports\Postprocessor\MYReport.tig Hi=]

File  Edit View Insert Format Table
== o v |[4]

Tahoma ~ 10 vlf u |
Data |T|E|nslation|

SHEETIMAGE -
POSTPROCESSOR il
CNCFILE

CNCDATE

CNCTIME
My Reporty| —1 | ACDNAME
1

MATERIAL

T THICKNESS
DENSITY

1 SHEETID

1

SHEETNAME —

SHEETSTORAGE

SHEETXSIZE

SHEETYSIXE

MACHINE

PRESSURE

ABRASIVE

ORIFICE

MIXTUBE

ABRAMOUNT

TECHNOLOGY

TIMERAPID

TIMEPIERCING

_{ |TIMEMARKING
TIMECUTTING |

4| | »
i J[e J[oJpoms] [ [ J[ ]I
Klartext (statischer Text.)

Sie kdnnen jeden Text ins Dokument schreiben. Dieser Text wird nicht geandert, wenn Sie auf
normalen Modus umschalten. Ein Beispiel ist der Text "mein Bericht" {iber das Bild oben.

Bild 58

Ubersetzungen (dynamischer Text.)

Nur im Ubersetzungsfeld definierte Variable kénnen als dynamischer Text verwendet werden. Der
Dynamischer Text ist nur erforderlich, wenn Sie Berichte machen die in mehreren Sprachen verwendet
werden sollen. Legen Sie den Cursor auf eine Position und machen einen Doppelklick auf eine Variable
im Ubersetzungsfeld.



m IGEMS Report - G\IGEMS_R7\shared\Reports\Postprocessor\MYReport.tig H=l

Eile  Edit View Insert Format Table
== |10 - [[9]

Tahoma ~ 10 vlf u |
.. Postprocessor

Data  Translation |

TP
CNCFILE
CNCDATE
CNCTIME

My-Reportf 1 |aconame
T MATERIAL

THICKNESS
%POS’I’ PROCESSOR} DENSITY

SHEETID

1 SHEETNAME
SHEETSTORAGE
SHEETXSIZE
SHEETYSIXE
MACHINE
PRESSURE
ABRASIVE
ORIFICE
MIXTUBE
ABRAMOUNT
TECHNOLOGY
TIMERAFID
TIMEPIERCING

TIMEMARKING
. I _’l;l TIMECUTTING =l
N T T 7 O I | Bild 59

Die Variable innerhalb der geschweiften Klammern { } werden ersetzt durch die Ubersetzung des
Wortes in die Sprache die von IGEMS verstanden wird.

Abrasive flow
Data  Translation

MIXTUBE

TECHNOLOGY Bild 60

Uber dem Daten- und Ubersetzungsfeld kénnen Sie den Wert der gewéhlten Variablen sehen.

Datenvariable

Die Variable innerhalb der doppelten << und >> werden durch die Werte der Variablen ersetzt. Sie
kénnen die Variable auf die selbe Art und Weise wie die Ubersetzung einfiigen. Die Schilder kdnnen,
wenn Sie mochten, mit verschiedenen Textstilen formatiert werden.

m IGEMS Report - CG\IGEMS_R7\shared\Reports\Postprocessor\MYReport.tig

File Edit View [Insert Format Table

Tahoma ~ 10 vl B I U |_§ E E = §E|1ﬂ1‘}; v|
450 g/m

-
Data | Translation I

SHEETXSIZE ;I
SHEETYSIXE

MACHINE

PRESSURE

ABRASIVE
My Report] — |oriFICE
1

MIXTUBE

{POSTPROCESSOR}:-< <POSTPROCESSOR> > Al QLN
TECHNOLOGY
{ABRAMOUNT}: < <ABRAMOUNT>>] s

1 TIMEPIERCING
TIMEMARKING
TIMECUTTING
TIMEVARIOUS
TIMETOTAL
LENGTHRAPID
LENGTHMARKING
LENGTHCUTING
MINFEED
MAXFEED
AVERAGEFEED
TOOLS
XMLDATE

SHOWPARTS
J | _’[:I PART.IMAGE |
[T e[ ]hm=] [ ]| | 11 ' | Bild61




Durch Driicken der F5 Taste kommen Sie wieder in den normalen Modus und sehen das Ergebnis.

W] 1GEMS Report - c\ncdata\Noname.CNC.rif [_ O] ]
File  Edit View [Insert Format Table
Tahoma ~ 10 ~|lB rul|E]lE s =|=i=|0% ~|[1M]
My Report]
bl

Postprocessor:-Standard.luafl
Abrasive-flow:-450-g/mf{
bl

| o

|
I I > I T I I [ B | |

Bild 62

Listen

Der Namen der Variablen hat einen Punkt der wird fir mehrere Teile verwendet. Durch Verwenden
einer Liste kénnen Sie eine separate Information Gber die mehrfachen Teile erhalten.

m IGEMS Report - G\IGEMS_R7\shared\Reports\Postprocessor\MYReport.tig

File  Edit View Insert Format Table
Tahoma - 10 v|BfQ|_;§§

== 7 - [[A]

Data | Translation I

SHEETIMAGE -
POSTPROCESSOR
My-R CNCFILE

My Report] CNCDATE
{POSTPROCESSOR < <POSTPROCESSOR = =1 CNCTIME

{ABRAMOUMNT}: = <ABR AMOUNT= =19 —1 |ACDMNAME

i MATERIAL

o {PART.NAME J: < <PART NAME =>= THICKNESS

<« PART.IMAGE 20,30 » DENSITY

T SHEETID
SHEETNAME
SHEETSTORAGE
SHEETXSIZE
SHEETYSIXE
MACHINE
PRESSURE
ABRASIVE
ORIFICE
MIXTUBE

- |aBRAMOUNT
N I i TECHNOLDGY x|

[P ][5 Jfo][z=l[ J[ J[ T |
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Die Anzahl von Zeilen in der Liste sollte immer eins sein. Es wird auf die Anzahl der Teile vom Bericht
geandert.

Wenn sie eine Abbildung verwendet, muss die GroBe der Abbildung eingeschlossenes so zusatzliches
Argument sein. Dies ist das Ergebnis der Schablone oben.



H]IG EMS Report - c\ncdata\Nenamel.CNC.rtf M=l E3
File  Edit View Insert Format Table

Tahoma -1 ~|[B]7 u[E] li== |7 ~ | @

_

My Report

Postprocessor: AWI-WIS- Fanuc-NEW luz
Abrasive flow: 450 g/m

Fart name:PART-142

Fart name:PART-142

=

I O O 7 N I N O | Bild 64

Das Erstellen von Berichten auBerhalb IGEMS

Jedes Mal, wenn Sie eine neue CNC Datei, erstellt der Postprozessor auch eine Datendatei. Die Datei
ist im vom Berichtspfad in den Maschineneinstellungen angegebenen Verzeichnis gesichert (oder im
Zeichnungsverzeichnis wenn Sie den Projektmodus verwenden). Die Datendatei hat den selben
Namen als die CNC Datei, aber mit einer anderen Extension ".RIG". Es steht fiir (Report I G EMS)
Durch Doppelklicken auf die RIG Datei kdnnen Sie das Berichtsprogramm starten. Um in der Lage zu
sein, dieses zu tun, missen Sie IGEMS im tatsachlichen Computer installieren. Sie brauchen keine
Lizenz fiir das Verwenden der Berichte.



Kapitel 11
Das Schragschneiden

Der Befehl Schragschneiden kann fiir das Definieren und das Schneiden von drei dimensionalen
Konturen in Flachmaterial. Die Kanten auf Teil kdnnen verschiedene Winkeln sein.

Schragschnitt definieren

2B = aim

- R

Deﬁ;le Bével part|_ Bild 66

In dieser Version kénnen Sie die Verbindungslinien zwischen der unteren und der oberen Kontur freier
hinzufligen.

Bevel Part Editor

Edges Conections [14]

Set zer0
3
4 Add
]
B Delete
7
g
q Clear
1a
1 Auta
12 —
14 ﬂ

Cancel

Bild 67

Sie kdnnen jetzt von Oben nach Unten oder umgekehrt die Konturen verbinden. Es ist nun viel leichter
komplexe Geometrien zu definieren.

Teil schneiden

o & |50 B
%ﬁ * ~ £ cutbevel part

Jetzt ist es Mdgliches das Anbohren senkrecht oder waagrecht zu machen.

Bild 68




Cuality
@

Fierzing

I Direct i l

v Wertical pierzing

L Start |
4F Fiapid |
3 Unda |

Event |
Hl Cloze |

Bild 69

Wenn Sie nicht "senkrecht Anbohren" wahlen, wird im selben Winkel angebohrt wie der Winkel beim
ersten Schnitt ist.

A B
Y

Das Beispiel A zeigt ein senkrechtes Anbohren. In Beispiel B ist das Anbohren im selben Winkel wie
die Schneiddiise gemacht.




