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VirtualLine - VirtualPro die Programmierunterstiitzung von INDEX

Die Programmierunterstiitzung fiir die Praxis
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VirtualPro mit VPro Guide bieten eine neuartige und beson-
ders einfache und leistungsfidhige Programmierunterstiit-
zung fiir alle INDEX Drehmaschinen*:

INDEX C 200-4D

VPro Guide steht fir eine neuartige, den Bediener konsequent | F
durch die Bearbeitung fiihrende Programmiermethode von
INDEX, die durchgéngig samtliche Bearbeitungstechnologien
wie Drehen, Bohren, Frdsen und auch die Automatisierung von
Maschinen und Werkstlicken umfasst.

Mit der in VPro Guide stets grafisch aktuell wiedergegebenen
Bearbeitungssituation — die selbstversténdlich auch die Maschi-
nenkonfiguration berticksichtigt — kbnnen auch schwierige Einga-
ben einfach und sicher Schritt flir Schritt erledigt werden. Selbst
anspruchsvolle und aufwendige Programmsequenzen werden so
schnell und richtig erstellt.

—

* flir Maschinen mit Steuerung C200-4D/S840D:
ABC, C42/C65, C100, C200, G200, G300, G160, G250, G400, R200, R300, V160C/G
MS Maschinen
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VPro Guide
Der neue MaRRstab im
Programmieren

Mehr Komfort

e Praxis- und maschinen-
orientierte Grafiken zur
Programmierunterstitzung

¢ Alle Zyklen und Funktionen
rickubersetzbar

* Einfache Geometrie-
definition mittels
Konturgenerator

* Einlesen komplexer
Geometrien Uber DXF-
Reader

e Schneller Zugriff auf selbst-
erstellte Programmvor-
lagen

o Perfekte Integration in
die INDEX C200-4D
Steuerung

¢ Optimale Erganzung zur
Virtuellen Maschine von
INDEX

Mehr Ubersicht
¢ Alle Kanale auf einen

Blick, auch wahrend der
Programmierung

¢ Zeitsynchrone Darstellung
zur einfachen Identifizie-
rung von Optimierungs-
potentialen

e Anwendergerechte
Darstellung als NC-Code
oder als Bearbeitungs-
beschreibung

» Exakte Anzeige von Warte-
zeiten an WAIT-Marken

*\erstandliche Strukturie-
rung der Zyklen und Funk-
tionen nach Technologien

* Schnellzugriff auf
Programmieranleitungen,
Zyklenbeschreibungen und
Hilfedokumente
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Optimierung inbegriffen

Mehr Erkennen -
mehr Wissen
e Aktive Erfassung der

E
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Programmlaufzeit an

der realen oder Virtuellen

Maschine

Statussignale zur Anzeige

der Zeitaktualitat

¢ WAIT-Marken synchroni-

sierte oder laufzeitpropor-

tionale Programmanzeige

- . (nach Erfassung)

S o it e > * Numerische Ausgabe der

o ' " bearbeitungsschrittbe-
zogenen Programmlaufzeit
je Kanal

* Laufzeitbezogene, synchro-

nisierte Ablaufdarstellung

aller Kanale (des Werk-
stlickprogramms)
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Zeitanalysen

Programmierung mit fertigen Léosungen
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B-Achs Funktionen Werkzeugrickzug Kontur Freistich

e Arbeiten in gedrehten e |n 1, 2 oder 3 Achsen e Nach DIN 509x%, DIN 67C
Koordinaten * Mit vorgebbarer Achs- e Frei definiert

® \Werkzeugwechsel mit Reihenfolge
anstellen e Auf Wechselposition oder

e Frésen in schrager Ebene frei definiert



__—-;:""-'. L T H T




... mit VPro Guide schnell und sicher ans Ziel!

Mit VPro Guide — der tech- Beispiel einer Bearbeitungsaufgabe VirtualPro
65

3x45° 10 10x45°

nologiegefihrten Program-

mierunterstltzung aus dem
Hause INDEX - einfach
komplexe Teile schneller und
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sicherer programmieren.
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Dank der einfachen und

praxisorientierten Program-

2
mierfihrung in VPro Guide

@

gelangen auch ungelbte

L—H

Anwender sicher und schnell

zu einem vollstandigen und

lauffahigen NC Programm.
VPro Guide folgt klar struk-
turierten Dialogbildern,

die “Schritt fur Schritt”
vollstdndige NC-Programm-
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@ 60

40 45

abldufe der einzelnen 90

Arbeitsschritte erzeugen il

— inklusive der Anstell- und
Abfahrbewegungen.

VPro Guide ist Bestandteil
des INDEX VirtualPro CNC
ProgrammierStudios und aus
dem WerkstUckeditor direkt
aufrufbar.
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Ausgabe CNC Code

MsGCPTandrehen')
[EY A

G273

L184¢0, 0,00

L1E7 (400

L2355

T1 0lol

SETMS(4]

G595 S4=0980 Md=3 FO.Ll
G0 22

G0 xB5

G596 S4=200

M =57

Ml=5

Gl ®El Z0

Gl x-1

Gl G591 Z1

G0 G900 XG5

G0 Z2

ML=0

TX7 3

G273
L1840, 0, 0]

L187¢400




Bearbeitungsschritte Bohren 6 x D5 auf schrager Flache

Ausgabe CNC Code

M=G( "Bohren™
L2337

GxF3 w0

G273
L140¢0,4, 00
L1703, 50
GHYZT3
L134¢0,1,-135]
L1B7 (400
L180¢-45,20,0,00
SETMS(L)

DH03 G595 S1=3000 Ml=5 FO.1
G0 X2 w0 Z-10
M1l=8
MCALL CYCLESZ2(2,0,1,,10,0

(0]

a0

C120

C180

Z240

C200
MCALL

L1511

mM1l="5

Ml="5

GRF3 w0

G273
L184 60, 0,00

L187 (400




Bearbeitungsschritte Nute 8 x 5 x 38

Ausgabe CNC Code

MG LAngsnut ™)
L2237

G730

G273
L14060,4,0)
L170¢1, 50
XY Z 7 3
L1584 (0,1, -907
L187(4)

SETMSEL]

L5011 G%5 s1=3000 M1=3 FO.?Z
G0 20

G0 xed 0

L1338

M1=5
sLoTl(32,30,1,,5,1,30,8,0,0,0,-90,,0.15,0.2,3,2,,11,.,,,,
L1235

ML="5

MLl=5

ExF3 w0

GZT73

L1540, 0,00

L1S87 (407

Macl werkstick aus GsPM
L132¢190, 30,00
ME=52
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INDEX
PostProzessoren
fir NX CAM
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INDEX
VirtualPro
CNC-ProgrammierStudio

o

3D-CAD-

Datenimport

INDEX
Virtuelle Maschine
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Einfachere Programmerstellung geht nicht

Mehrkanal-Schritteditor

« Optimale Ubersicht und
Navigation; einfache Kanal-
(Programm-) umschaltung

* Basis flr mehrkanalige,
parallele Werksttick-
programmerstellung

e Parallele WAIT- synchroni-
sierte oder laufzeitbezogene
Ansicht

* Laufzeitbasierende Anzeige-
und Optimierungsfunktionen

* Direkter Wechsel in ASCII-
Einzelprogrammansicht
“grofR" und zwischen
Kanélen

:
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Funktionslisten / Zyklen

* Tabellarische Ubersicht tiber
Technologie- und Funktions-
zyklen

e Logische Struktur nach Be-
arbeitungsart und Funktion

¢ Grafisch unterstitzte Detail-
auswahl

¢ Erlduterungstext und Grafik-
skizze flr Eingabeparameter

¢ Direkt rlicklbersetzbar in
urspringlich verwendete
Parametriermaske

¢ Online Programmieranlei-
tung flr Programmbefehle,
Zyklen und Funktionen

Bedienkomfort nach MaR

Die VirtualPro Programmier-
unterstltzung bildet |hre
individuelle Maschinen-
konfiguration 1:1 ab. Es
werden nur solche Be-
arbeitungsoperationen
angeboten, die mit der
vorhandenen Maschinen-
einrichtung auch tatsachlich
bearbeitet werden kénnen.

VirtualPro steht in drei
Anwendungsvarianten zur
Verflgung:

1. Direkt auf der
Steuerung der Maschine
(ohne Simulation)
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Konturgenerator

¢ Konturdefinition durch
Geometrieelemente
(Zylinder, Kegel, Kreis, etc.)

¢ Programmierung zusam-
menhangender Konturziige

¢ Einflgen von Formele-
menten in und zwischen
den Geometrieelementen

* Automatische Berechnung
nicht geschlossener Geo-
metrien (bis 5 Unbekannte)

* Riucklbersetzbar als
Konturzug

DXF-Reader

¢ 2D-Konturverfolgung mit
Geometrielbernahme in
gedffnetes Werkstickpro-
gramm

* Koordinatendefinition, Null-
punkt setzen, Bereinigung
von Mal- und Hilfslinien

» Ricklbersetzbar in Geome-
trieprozessor z.B. fir nach-
tragliche Konturanderungen

¢ Direkter Zugriff aus
(Mehrkanal-) Editor der
Steuerung

2. Als Erweiterung der
Software INDEX Virtuelle
Maschine auf dem PC

3. Als Erweiterung der
INDEX Virtuellen Maschine
direkt neben der
Maschinensteuerung

(mit Simulation)






Leistungsbeschreibung (Auszug)

VirtualPro Guide

Beispiele

Drehbearbeitungen

Plandrehen / Langsdrehen (aulRen, innen, mittig)
Abspanen / Konturzug

Stechen (aufRen, innen, stirnig) / Abstechen

Freistich (auf3en, innen) / Gewindefreistich (aufden, innen)
Gewindedrehen

Bohrbearbeitungen

Bohren radial / axial / schrédge Ebene /Tieflochbohren
Ausspindeln / Gewindebohren / Reiben

Frasbearbeitungen

Frasen radial / axial / schrage Ebene
Planfrasen / Nuten frasen / Zapfen frasen
Standardtaschen frasen / Gewinde frasen / Gravieren

Handhaben

Werkstlck anschlagen (manuell, mit Nachschub)
Werkstlck abfihren (manuell, mit Portalabnehme, WHU)
Werkstlck in Gegenspindel / Werkstlick in Hauptspindel
Werkstlck nachziehen / nachfassen / Gegenspindel zuriick
Gegenspindel als Reitstock

Verschiedenes

WAIT-Marken / Nullpunktverschiebung(en) / Freie Eingabe
Kraft u. Geschwindigkeit (Fahren gegen Festanschlag)
Werkzeug-Bruchlberwachung

Achsen koppeln / Spindel koppeln

INDEX Nachschiibe / UNIMAG

VirtualPro Funktionen

Beispiele

Makrofunktionen Anwahl Drehen/Frasen, Anschlagen, Werkzeugriickzug
Werkstlckhandhabung Werkstlck aus Gegenspindel, Reststlick aus Hauptspindel
Bohren Bohren und Plansenken, Tieflochbohren, Gewindebohren
Bohrbilder Lochreihe, Lochkreis, Punktegitter

Drehen Einstich, Freistich, Abspanen, erweitertes Abspanen

Frasen - Standard

Nuten auf Kreis, Kreisnut, Rechtecktasche, Planfrasen

Frasen - erweitert

Ellipse frasen, Mehrkantfréasen (axial oder radial)

Gegenspindelbearbeitung

Werkstlick vorziehen, Gegenspindel als Reitstock

Transformationen (Stirn-/Mantelflachenbearb.)

Zylinderbahnfrasen, Bearbeitung am Umfang

Spindel- und C-Achs-Funktionen

Spindel postitionieren, Spindeln elektronisch koppeln

B-Achsenbearbeitung

Gedrehte Koordinaten, B-Achse verfahren, Werkzeugwechsel und anstellen

Sonstige Bearbeitungen

Gravurzyklus, Querbohrung entgraten, Abstechen

VirtualPro Vorlage

Beschreibung

Einflgen Einflgen vordefinierter Programmvorlagen (auch mehrkanalig)
Organisieren Speicherbereich fir Ablage und Organisation von Vorlagen
Erstellen Einfache Vorlagenerstellung mit Programmeditor

12



VirtualPro Konturgenerator

Konturstart Startkoordinaten (Durchmesser/Lange), Definition Name
Konturelemente Zylinder, Kreis, Kegel, Fase, Rundung, Passung
Konturzug Gerade, Kreis, Fase, Rundung

Formelemente Gewindefreistich, Einstich (radial und axial)

Korrektur Element riickgéangig

VirtualPro DXF-Reader

Konturtibernahme

Dateien im 2D Format, Definition der Maschinenachsnamen

Anwahl Bearbeitungsebene

Definition Nullpunkt

Konturelemente

Definition Startelement, Definition Endelement,
Individuelle Verfolgung des Konturverlaufs,
Auswahl Bohrbilder, Kontur speichern

Ubergabeordner

Dateiablage ohne gedffnetes VirtualPro nach "TRANSFER"
oder Direktzugriff auf Ordner "TRANSFER" aus CAD-Reader

Hilfsfunktionen

Bereinigung von Maf3- und Hilfslinien, Zoom =,
Kontur einpassen und drehen

VirtualPro Mehrkanal-Schritteditor

Mehrkanal- (Werkstlck-) Editor

Bearbeiten von Werkstlicken (Sicht “Werksttick"),
Darstellung aller Werkstlckprogramme parallel,
Ansicht Einzelprogramm "grofR"

Synchronisierte Programmansicht

Normale Ansicht (aneinander gereihte Schrittfolge),
WAIT-Marken synchrone Ansicht, Laufzeit synchrone
Ansicht (nach Programmlauf), Bearbeitungszeitanzeige flr
Bearbeitungsbldcke und Gesamtansicht

Schrittkettendarstellung

Strukturierung in Bearbeitungsblécke, komprimierte oder
expandierte Darstellung, Arbeitsschritte-/ASCII-Ansicht,
Navigationshilfe

Funktionen

Bearbeitungszeiten erfassen, Online-Programmieranleitung,
Anzeige Gesamtstlckzeit, Syntaxcheck mit Synchronmarken

VirtualPro Werkzeug-ldentblattausgabe

Bei Einsatz als Erweiterung der INDEX Virtuellen Maschine kdnnen die zur Simulation mit dem Werkzeugmanager erstellten
Werkzeuge als Werkzeug-ldentblatter ausgegeben werden

Funktionen: Einbringen eines eigenen Firmenlogos, Stlickliste flr Werkzeugeinzelteile, Skizze fir Werkzeug einfligen,
Bemerkungen, Ubersichtsblatt, Drucken / Exportieren
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