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Productivity+™ Active Editor Pro

Messsoftware fur Werkzeugmaschinen

Productivity+™ Active Editor Pro ist eine PC-basierte Softwarelésung, die eine anwenderfreundliche Plattform
zur Integration von Messféhigkeit und fortschrittlicher intelligenter Prozessregelung wéhrend der entscheidenden
Phasen von Bearbeitungsprogrammen bietet und damit sowohl bei der vorbereitenden Prozesseinrichtung, der
aktiven In-Prozess-Regelung als auch bei der Erstellung aussagekraftiger Ergebnisprotokolle Anwendung findet.
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Please select points 10 measure.
Press Enter or double-click to finish the selection,

Press Backspace to remove the last item from the selection.
Press Escape to reset the selection
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Vorteile und Merkmale
¢ Intelligenz fir Ihren Prozess: Bearbeitungsprogramme
werden automatisch anhand von Prifergebnissen & o
angepasst —
* Point & Click*-Programmierung anhand von s —_—
Solidmodellen oder manuelle Programmierung ohne | =iz ©
Modelle o
¢ Volle Mehrachsen-Unterstitzung flir Frasmaschinen e
einschlieBlich Maschinenkonfigurationen zur
Spindelorientierung —

¢ Einbettung von Makroprogrammen und
anwenderspezifischen Berechnungen in die
Messroutine

* Integrierte Werkzeugmessung

» Umfassende CAD/CAM-Kompatibilitat M%ﬁ
» Dynamische Hilfe, informative Dialoge und Software- r e " —
Assistenten prias e
¢ Simulation des Messzyklus T
* Umfangreiche Datenbank mit Messtastern von o mbmn
Renishaw I — g%;&mﬂ
 Konstruktion von Punkten, Linien, Kreisen und Ebenen %ﬂ s,
anhand von gemessenen Merkmalen "
¢ Datenprotokollierung ber RS232/Ausgabe in Datei SRR

(steuerungsabhangig)
e Automatischer Rickzug nach Fehlantastungen und
Rucksetzfehlern
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Erstellen einer neuen Teiledatei

Productivity+ Active Editor Pro enthélt einen Assistenten zum
Erstellen einer neuen Teiledatei, der den Anwender durch die
zum Anlegen einer neuen Sitzung erforderlichen Schritte fihrt.
Dies schlieBt, sofern notwendig, auch MaBeinheiten, das
Importieren eines bestehenden NC-Bearbeitungsprogramms
und das Importieren eines Solidmodells ein.

NC-Programmdateien kénnen wéhrend der Programmierung
mithilfe des Symbols G-Code-Block ebenfalls importiert (oder
von der Zwischenablage eingefligt) werden.

Alle importierten Programme kdnnen leicht geteilt bzw. neu
zusammengesetzt werden, um die erforderliche Messstrategie
zu ermdglichen.
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Solidmodelle

Innerhalb von Productivity+ Active Editor Pro werden
verschiedene Formate von CAD-Modellen unterstitzt, manche
standardmaBig, andere werden kostenpflichtig angeboten.
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Nach dem Importieren kénnen Modelle in XY, XZ oder YZ
ausgerichtet, gedreht, verschoben (entlang eines Vektors
oder zu einem Punkt) oder aber lber den Dialog Solid-Modell
Werkzeuge geldscht werden.

Mehrere Solidmodelle kénnen in eine einzige Sitzung
importiert werden, sodass Spannmittel, Bauteile und
Maschinengeometrie bearbeitet werden kénnen, um eine
maoglichst realistische ,Maschinen“-Umgebung fir die
Programmierung und Simulation zu erhalten.

Im Dialog Solid-Modell Werkzeuge kann auch die Farbe
der importierten Modelle verandert werden, was besonders
nitzlich ist, wenn es in einer Sitzung mehrere Modelle gibt.

Ein weiterer Dialog erlaubt dem Anwender die Auswahl

eines Merkmals am Solidmodell, die Erstellung eines

neuen Koordinatensystems und seine Zuordnung zu einem
Werkstlickkoordinatensystem (WKS) einschlieBlich erweiterter
Werkstlckkoordinaten auf der Werkzeugmaschine.

Im Men( zur Modellansicht (per Rechtsklick in der
Modellansicht abrufbar) kénnen verschiedene vordefinierte
Betrachtungswinkel — isometrisch, links, rechts, oben, unten,
hinten, vorne — und Schattierungsoptionen fur das Modell —
gefullt, transparent, Drahtmodell — ausgewahlt werden.

Visualisierung

Mithilfe der Visualisierungsfunktion kénnen programmierte
Messzyklen am Bildschirm simuliert werden. Wird eine
Kollision von Messtaster und Werkstlck erkannt, wird der
Messtaster rot dargestellt und ein Kollisionsprotokoll generiert
(in der Aufforderungsansicht sichtbar).

Wahlweise kann ein gesamtes Programm visualisiert oder
eine bestimmte Programmanweisung ausgewahlt werden, bei
der die Simulation beginnt.
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Symbolleiste
Gemessene Merkmale o O, T | o] - & @ | B Comossone
Zwei Methoden stehen zur Auswahl des Werkstlickmerkmals Anweisung
zur Verfugung: Gemessene Anweisungen, bei der Arbeit
an einem Solidmodell verwendet, und Grundanweisungen, - |
wenn kein Werkstlickmodell zur Verfligung steht. Bei =l [F e
Verwendung von Grundanweisungen mussen samtliche

Koordinateninformationen flr das jeweilige Merkmal
(gegebenenfalls auch mehrere) von Hand eingegeben werden.

7 Symbolleiste
ﬁ"r Grundanweisung

N —— ° Bei beiden Methoden stehen die gleichen Merkmale zur
YRadpbnal. b L3 55 Auswahl:

¢ Punkt

* Linie

¢ Kreis

¢ Ebene

e 2D-Ecke

e 3D-Ecke

* Steg/Nut

Bei der Arbeit an einem Solidmodell erkennt Productivity+
Active Editor Pro automatisch passende, verfliigbare Instanzen
des ausgewahlten Merkmaltyps, z. B. Linie, Kreis usw.,

und ermdglicht die Auswahl mehrerer Instanzen desselben

wiziz p— Merkmaltyps beim einfachen Uberfahren des Modells.

Verschiedene Prifvorgaben fur jedes Merkmal kénnen in
der Eigenschaftsansicht oder im Dialogfeld des Merkmals
abgeéndert werden.

Punkt - zum Hinzufligen von Oberflachenpunkten zu einem Prifzyklus
in einer einzelnen Achse oder in einem beliebigen Vektorwinkel.
Prifung von Freiformflachen durch Erstellung eines Prifzyklus, der
mehrere Einzelpunkte enthélt.

Linie - zur Erstellung einer Reihe paralleler Punkte an einer
gleichméBigen Fléache.

Messposition und -richtung werden automatisch entsprechend der
wahrend der Auswahl markierten Modellflache und -kante bestimmt.

Kreis - zur Erstellung von Messzyklen fiir die Prifung von Bohrungen,
Wellen und Kreisen.

Productivity+ Active Editor Pro erkennt automatisch, ob es sich bei
den ausgewahlten Merkmalen um eine Bohrung, eine Welle oder
einen Bogen handelt.

Ebene - einen der verfugbaren Ebenentypen (3-Punkt, rechtwinklig
oder radial) zur Priifung einer gleichméaBigen Ebene verwenden.

Die Anzahl der zur Ebenenauswahl erforderlichen Punkte und die
bearbeitbaren Merkmaleigenschaften hangen von der ausgewahlten
Ebenenart ab.

2D-Ecke - zur Auswahl und Prufung von zwei Flachen, die eine nicht
rechtwinklige Ecke bilden.

Productivity+ Active Editor Pro erkennt automatisch anhand des
Winkels zwischen den Flachen, ob die ausgewahlten Flachen eine
Linnenecke” oder eine ,,AuBenecke” bilden.

3D-Ecke - zur Auswahl und Prifung von drei Flachen, die eine
rechtwinklige Ecke bilden.

Zur Auswahl stehen die Ebenen XY, XZ und YZ, wobei die
Ausrichtung der zuerst ausgewahlten Flache fiir die nachfolgenden
Auswahlméglichkeiten ausschlaggebend ist.

Steg/Nut - zur Auswahl und Prifung erhohter oder vertiefter Merkmale
mit parallelen Kanten.

Nach der ersten Flachen- und Kantenauswahl bestimmt Productivity+
Active Editor Pro automatisch, ob es sich bei dem Merkmal um

einen Steg oder eine Nut handelt, sodass im Anschluss nur glltige
Auswahlmdglichkeiten aufgezeigt werden, wenn die Maus Uber das
Modell bewegt wird.
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Merkmaleigenschaften

Punkt Linie Kreis Ebene 2D-Ecke 3D-Ecke Steg/Nut
(nicht recht- | (rechtwinklige
winklige Ecke) Ecke)
Merkmaldefinition
Materialtoleranz ein-/ausschalten; Auf-/Untermaf3 manuell eingeben
verwenden
Werkzeugpfad
Inspektionstiefe k. A. manuell bearbeiten k. A. manuell k. A. manuell
bearbeiten bearbeiten
Messrichtung k. A. zum k. A. k. A. zum k. A. k. A.
Umkehren Umkehren
umschalten umschalten
Messpunktanzahl * 1 2-1000 3-1000 3-Punkt-Ebene: k. A,; 2-1000 k. A. 2-1000 pro
Rechtwinkelig: 2 - 500 Seite
pro Seite (Vielfaches
<1000);
Radial: 3 - 100
Messversatz (von k-A. manuell manuell manuell bearbeiten: manuell bearbeiten: linear
Achse oder Punkt) bearbeiten: bearbeiten: Winkel | |ingar oder radial (vom
linear (ausgenommen | werkzeugbahntyp
Makro 4-Punkt) abhangig)
Werkzeugbahntypen | k. A. kirzeste kirzeste kirzeste Entfernung; linear
Entfernung; | Entfernung; linear;
linear kreisférmig;
Makro 3-Punkt;
Makro 4-Punkt
Abzugshéhe k. A. k. A. ein-/ausschalten; Wert manuell hinzufiigen manuell bearbeiten
(vom ausgewéhlten Werkzeugbahntyp abhéngig)
Makromodus-Einstellungen
Punkte ausgeben ein-/ausschalten
(an Drucker oder
Datei)
Toleranz Position Position; Position; AbmaB Winkel Position; Position Winkel;
Winkel Abmaf Abmaf
Automatische Eigenschaften
k. A. Messart; Messart; Messart; Messrichtung Messart; Messart; Innen-/
Messrichtung | Innen-/Au3en- (Anfahren) Innen-/ Eckenposition; |  AuBen-
(Anfahren) Markierung [ausgenommen AufBen- Innen-/AuBBen- | Markierung
(Merkmal radiale Ebene] Markierung Markierung (Merkmal
Bohrung/Welle) Steg/Nut)

* Bei Verwendung einer groBen Messpunktanzahl (Kreis- und Ebenenmerkmale) kann die Software MaB- und Positionsinformationen
mdoglicherweise nicht berechnen.

Konstruierte Merkmale

Mithilfe der Funktion Konstruiertes Merkmal kénnen ,virtuelle

«

Merkmale wie Punkt, Linie, Kreis und Ebene anhand zuvor
festgelegter Positionsdaten generiert werden. Zu diesen
konstruierten Merkmalen kénnen dann Messberichte erstellt
werden oder sie kénnen in Logikbedingungen und zur
Durchfuihrung von Aktualisierungen verwendet werden.

Die Anzahl der zur Erstellung eines konstruierten Merkmals
erforderlichen untergeordneten Merkmale hangt vom
Merkmaltyp und der Konstruktionsmethode ab.

Das flexibelste dieser Elemente, Konstruierte Punkte, kann
anhand von neun unterschiedlichen Methoden erstellt
werden. Die einfachste ist ,Versatz vom Ursprung“, wobei
ein Punkt mit benutzerdefiniertem X-, Y-, Z-Versatz von der
Koordinatensystemposition (0, 0, 0) angelegt wird.

Die anderen zur Verfugung stehenden Methoden fir
Konstruierter Punkt sind:

* \ersatz von der Position

* Mittelpunkt zwischen Positionen

e Schnittpunkt zwischen Linie und Linie

e Schnittpunkt zwischen 3 Ebenen

e Schnittpunkt zwischen Linie und Ebene
¢ Nachste Position auf der Linie

¢ Nachste Position auf der Ebene

¢ Schnittpunkt zwischen Linien auf der Ebene




Mehrachsen-Programmierung

Prifprogramme kénnen fiir Mehrachsen-Frasmaschinen, samt
Maschinenkonfigurationen, welche die Spindelorientierung
verandern, generiert werden.

Werkzeugmaschinensteuerungen, die spezifische
Mehrachsen-Befehle wie PLANE, CYCLE800 und G68.2
unterstitzen, kdnnen Merkmalkoordinatensysteme (FKS)
verwenden, wodurch Mehrachsen-Prifroutinen anhand eines
einzelnen Koordinatensystems programmiert werden kénnen.
Wird die Verwendung von FKS nicht unterstiitzt, muss ein
Koordinatensystem fiir jede Orientierung, in der eine Prifung
stattfinden soll, erstellt werden.

Nach der Einrichtung aller benétigten Koordinatensysteme ist
das geeignete fur die erforderlichen Merkmale auszuwé&hlen
und der Messzyklus wie gewohnt zu programmieren.
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Co-ordinate System Manager
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Maschinenaktualisierung

Mithilfe des Befehls fur die Maschinenaktualisierung kénnen
Versatzwerte und Parameter automatisch anhand von
gemessenen Merkmalen aktualisiert werden.

Mégliche Aktualisierungen sind:
* WKS-Aktualisierung
Werkzeuglange

¢ Werkzeugdurchmesser

¢ Maschinenvariable

e Aktualisierung der Rotation

Abfragelogik

Mithilfe der Funktion Condition Builder kénnen logische
Anweisungen mit definierten Bedingungen wie If...Then,
Else und Else...If in Messprogramme eingefligt werden. Die
Werkzeugmaschine kann dann intelligente Entscheidungen
beziliglich nachfolgender Bearbeitungsvorgénge und
Aktualisierungen anhand der erhaltenen Ergebnisse treffen.

Mithilfe von Goto- und Label-Elementen kann das
zusammengesetzte aufgegebene Programm zu einer
bestimmten, festgelegten Position innerhalb des Programms
LSpringen, um beispielsweise ein Merkmal erneut zu
bearbeiten oder einen Alarm auszuldsen und das Werkstlick
abzulehnen.
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Sondermakros

Sondermakros erweitern die Leistungsféhigkeit von
Productivity+ durch die Einbindung kundenspezifischer
Funktionen auf der Maschine in programmierte Messzyklen.
Daten kénnen an ein Makro auf einer Werkzeugmaschine
Ubermittelt und Ergebnisse in Berichten sowie zur Erstellung
logischer Anweisungen verwendet werden.

Sondermakros kdnnen generiert werden, um eine Vielzahl
verschiedener Kundenanforderungen zu erfillen, denen
Productivity+ alleine nicht gerecht werden kann. AuBerdem
kénnen sie entweder Messdateneingaben, z. B. Linie1.
Mittelpunkt, oder manuell eingegebene numerische Daten
(Ganzzahlen, rationale/irrationale Zahlen) und Textdaten
verwenden.
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Werkzeugmessung — »
- L ) . T == #f' |

Zur Verwendung der Werkzeugmess-Option in Productivity+ Active Editor Pro rmmaten [N
mussen Werkzeugmessmakros auf der Maschinensteuerung installiert sein. e T

kit et = B
Sowohl beriihrende als auch bertihrungslose Werkzeugmessverfahren werden |z - T ‘?“—}‘m’
unterstitzt. idicen o o oo

EEmi=—)

o o o Nachbearbeitung

l?j’ Machine Definition File (RenMF)  15\Siemens|English\Siemens Dema Macra Mode - Metric. RenMF ]

NC Output Fiie

Posted Program Name/Number

Open NC file

[ v [saveLoatoFie

Cr\Productivity +\ME_2

2000

Post Processor Lag File
Output Optians

\Error Log.txt &)

\4

Productivity+ Active Editor Pro verwendet einen Postprozessor
zur Generierung eines Programms, das auf einer
Werkzeugmaschine laufen kann.

Das generierte Programm erhélt Bearbeitungs- und

FLSconess oo g Prifbefehle sowie alle erforderlichen Makros. Nach
postProcessor Log der Erstellung wird das Programm einfach in die
For help on ertarafuarings, cdcon the erorfvarring nunber. Werkzeugmaschine eingelesen, der richtige Programmname
V"“*‘”ﬁ;’ﬁ%‘?ﬁfj};&n‘ﬁ?mfl ] und die -nummer ausgewéhlt und das Programm dann wie
E:dﬂ%% E"éé‘ @ gewohnt ausgefuhrt.
< i v Close
Proto ko"ieru ng TAT ABW UNT 0B INTOL
Im Anschluss an eine Messroutine kdnnen Messberichte GEMESSENER PUNKT MPT
mit den Parametern des gemessenen Merkmals und PUNKT 1
Informationen zu durchgefiuihrten Maschinenaktualisierungen POSITION X -60,02540 | -0,0254 | -0,05 0,05 JA
erstellt werden. POSITION Y 96,583 |0 -0,05 0,05 JA
Zu den im Bericht angefiihrten Informationen bezuglich POSITION 2 16,929 |0 005 005 |dA
Linien-, Kreis- und Ebenenmerkmalen zahlt auch die MATERIALBEDINGUNG 0,0254
Materialbedingung, der Fehlerwert in der Messrichtung GEMESSENER KREIS MCL
zwischen Soll- und Istwert. KREIS 1
Die Durchfiihrung einer optionalen Toleranzprifung liefert eine | MITTE X -120,0211 | -0,0211 0,125 [-0,125 |JA
einfache i.0./n.i.O.-Aussage zur Konformitat. MITTE Y 119,9826 |-0,0174 |0,125  [-0,125 |JA
MITTE Z 0 0
DURCHMESSER 18888 |-0,112 0,05 005 |NEIN
MATERIALBEDINGUNG 0,056
GEMESSENE EBENE MPL
EBENE 2
VEKTOR NORM ZUR EBENE X |-0,0002 | -0,0002
VEKTOR NORM ZUR EBENE Y |-0,0002 | -0,0002
VEKTOR NORM ZUR EBENE Z | 1 0
PUNKT AUF EBENE X 12,1631 | 0,0011
PUNKT AUF EBENE Y -86,0245 | 0,0005
PUNKT AUF EBENE Z 0,0524 | 0,0524
WINKELFEHLER IN A-ACHSE | 0,013 0,013 -1 1 JA
WINKELFEHLER IN B-ACHSE [-0,0132 |-0,0132 -1 1 JA
WINKELFEHLER IN C-ACHSE |0 0 -1 1 JA
MATERIALBEDINGUNG 0
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Fur die Aktualisierung von Maschinenvariablen und Logik
geeignete Merkmaleigenschaften

Merkmal X,Y, Z Position Abmessungen = Winkel um X/Y/Z- Merkmalwinkel Oberflichenvektor
Achse
Gemessener Punkt v Antastpunktposition v Materialbedingung
Konstruierter Punkt  Offsetpunktposition
- v Start-, Mittel- und
Gemessene Linie Endpunktpositionen
Gemessener Kreis*/ / Durch
. — urchmesser
Bogen/konstrwerter v Kreismittelpunkt oder Radius
Kreis
Gemessene
v Schwerpunkt der Punkte v X, Y, Z Position
3-Punkt-Ebene P /
Gemessene
=  Schwerpunkt der Punkte v v X, Y, Z Position
rechtwinklige Ebene
Gemessene radiale |  Schwerpunkt der Punkte i
Ebene (nur 3 Punkte) v v X, Y, Z Position
. v Schwerpunkt der Punkte .
Konstruierte Ebene (nur 3 Punke) v v X, Y, Z Position
Gemessene v Eckenposition auf Linie / zwischen Linien
2D-Ecke Schnittpunkt
Gemessene + Eckenposition auf
3D-Ecke Oberflachenschnittpunkt
Stea/Nut (keine v Mittelpunkt zwischen 2
9 ( Seiten + Mittelpunkt bei  Breite
Enden) Start- und Endpunkt
Steg/Nut v Mittelpunkt zwischen 4
9 Seiten + gemessener Start- | v Lénge und Breite
(gemessene Enden) und End-punkt
Sondermakrot v 4 v v v

Fiur WKS-Einstellung und Aktualisierungen geeignete
Merkmaleigenschaften

Fiir WKS-Einstellung und Aktualisierungen verfiigbare Achsen*

Merkmal Einzelne XundY Xund Z YundZ X,Y und Z Positionsreferenz
Achse

Gemessener Punkt v v v v v v Antastpunkt

Konstruierter Punkt v v v v v  Offsetpunkt

Gemessene Linie v v v Mittelpunkt

Gemessener Kreis*/

Bogen/konstruierter v nur X oderY v v Mittelpunkt

Kreis

Gemessene 3-Punkt- v v v v v v Schwerpunkt der Punkte

Ebene

Gemessene 4 v v v v v Schwerpunkt der Punkte

rechtwinklige Ebene
Gemessene radiale

v nurZ v Schwerpunkt der Punkte
Ebene P
Konstruierte Ebene v v v v v + Schwerpunkt der Punkte
Gemessene 2D-Ecke | v nur X oderY v « Linienschnittpunkt
Gemessene 3D-Ecke v v v v v + Oberflachenschnittpunkt
Steg/Nut (keine Enden) | ¥ nur X oderY s M'"elpusn'ft zwischen 2

eiten
N m n i i

Steg/Nut (gemessene 7 nur X oderY v v Mittelpunkt zwischen 4
Enden) Seiten

* Makro 3-Punkt und Makro 4-Punkt
T Die verfiigbaren Eigenschaften sind von der Sondermakrofunktion abhéngig
*Von der Messrichtung abhéngig; Achsen auf Maschinenorientierung bezogen
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Fur Maschinenrotationen und Werkzeugaktualisierungen geeignete
Merkmaleigenschaften

Merkmal

Aktualisierung der Rotation

Aktualisierung der

Werkzeugldnge

Aktualisierung des

Werkzeugdurchmessers

Gemessener Punkt

+ bei Messung in Z

v bei Messung in X und/oder Y

Konstruierter Punkt

Gemessene Linie

v einzelne Achse, von Merkmalorientierung

abhangig

v bei Messung in Z

v bei Messung in X und/oderY

Gemessener Kreis*/
Bogen/konstruierter Kreis

v

Gemessene 3-Punkt-
Ebene

+ alle Achsen: eine pro Aktualisierung

v bei Messung in Z

v bei Messung in X und/oderY

Gemessene rechtwinklige
Ebene

+ alle Achsen: eine pro Aktualisierung

v bei Messung in Z

+ bei Messung in X und/oder Y

Gemessene radiale Ebene

v um X und Y: eine pro Aktualisi

ung

v bei Messung in Z

+ bei Messung in X und/oder Y

Konstruierte Ebene

v alle Achsen: eine pro Aktualisierung

v bei Messung in Z

+ bei Messung in X und/oder Y

Gemessene 2D-Ecke v nurum Z

Gemessene 3D-Ecke v

Steg/Nut (keine Enden) v nurum Z v

Steg/Nut (gemessene 7 nurum Z v

Enden)

In Protokollen verfugbare Merkmaleigenschaften

Merkmal X, Y, Z Position Abmessungen Winkelfehler um X/Y/Z Sonstige

Gemessener Punkt v Antastpunktposition Materialbedingung

Konstruierter Punkt  Offsetpunktposition

. + Start-, Mittel- und

Gemessene Linie Endpunktpositionen v

Gemessener Kreis*/Bogen/ . . + Durchmesser : :

Konstruierter Kreis v Mittelpunktpositionen oder Radius Materialbedingung

- - Materialbedingung

ggglissene S-Punkt + Schwerpunkt der Punkte v Protokolliert
,Normalenvektor*

Gemessene rechtwinklige Materialbedingung

Ebene 9 + Schwerpunkt der Punkte v Protokolliert
,Normalenvektor*
Materialbedingung

Gemessene radiale Ebene + Schwerpunkt der Punkte v Protokolliert
,Normalenvektor”

Konstruierte Ebene + Schwerpunkt der Punkte v N;Igﬁggl\lllglgor“

Gemessene 2D-Ecke

v Eckenposition auf
Linienschnittpunkt

v Innenwinkel

v Winkel von X-Achse

Gemessene 3D-Ecke

+ Eckenposition auf
Oberflachenschnittpunkt

+ Mittelpunkt zwischen 2 Seiten +

Steg/Nut (keine Enden) Mittelpunkt bei Start- und Endpunkt v Breite v Winkel von X-Achse
Steg/Nut (gemessene v Mittelpunkt zwischen 4 Seiten + v Lange und : ~
Enden) gemessener Start- und Endpunkt Breite +/ Winkel von X-Achse
Protokolliert auch
v gemessene Abweichung des Aktualisierungsart,
WKS-Aktualisierung zur Aktualisierung ausgewahlten aktualisiertes WKS,
Merkmals Referenz-WKS und
verwendetes Merkmal
Protokolliert auch
WKS-Einstellung vom + Maschinenposition des iﬁ:ﬁ:gz{gg%ﬁ%’
Merkmal ausgewahlten Merkmals Referenz-WKS und
verwendetes Merkmal
v Maschinenposition des :krt%tglii(;gﬁﬁ ag:rr;
WKS-Einstellung manuell Referenz-WKS sowie etwaige aktualisiertes WgKS und
Versatzwerte Referenz-WKS
Aktualisierung der Rotation v Winkelfehler
Aktualisierung von ‘gsigh\a%rlgaetr)llgr Protokolliert auch die
Maschinenvariablen 9 Wert Variablennummer
v zur ;

i P Protokolliert auch
Aktualisierung der Aktualisierung Werk Korrektur-1D und
Werkzeuglénge verwendeter erkzeugrorrextur-10 un

Fehler Korrekturregister
v zur .

i e Protokolliert auch
Aktualisierung des Aktualisierung -
Werkzeugdurchmessers verwendeter Werkég:’rgt?ﬂfgui’sré? und

Fehler 9
Beliebiger String je
Sondermakrot v 7 v nach Spezifikation der

Sondermakrofunktion
protokollierbar

* Makro 3-Punkt und Makro 4-Punkt
T Die verfligbaren Eigenschaften sind von der Sondermakrofunktion abhéngig




RENISHAW&

apply innovation™

Unterstitzte Steuerungen, CAD-Formate und Sprachen

Die meisten

Die Software Productivity+ Active Editor
Pro wird in den folgenden Sprachen

Productivity+ Active Editor Pro arbeitet

Werkzeugmaschinensteuerungen, die mit folgenden CAD-Formaten:

Messtaster unterstiitzen, kdnnen diese e IGES unterstitzt:
Software ausfuhren, einschlieBlich: Parasolid Enalisch
¢ Engliscl

e Brother STEP * Tschechisch
e Fanuc ACIS* e Franzésisch
¢ Haas AutoDesk Inventor® e Deutsch
¢ Heidenhain CATIA* o [talienisch
* Hitachi Seicos Creo Elements/Pro (Pro/E)* * Japanisch
e Hurco * SolidWorks* ¢ Koreanisch
¢ Makino * NX/Unigraphics* * Chinesisch (Kurzzeichen)
. miza; - Veld ¢ Spanisch
e Mitsubishi Meldas inesi i

* i ; ¢ Chinesisch (Langzeichen
« Mori Seiki Kostenpflichtige Option (Lang )
e Okuma
* Siemens Aufgrund der fortwahrenden
* Yasnac

Weiterentwicklung stehen
moglicherweise weitere Formate zur
Es wird fortlaufend an der Unterstlitzung  Verfiigung - fir ndhere Informationen
weiterer Steuerungen gearbeitet. bitte productivityplus.support@
renishaw.com kontaktieren.

Empfohlene Messsysteme

Renishaw empfiehlt die Verwendung von Messtastern ohne Tastervorlaufschwankungen, z. B. den OMP400 oder den
RMP600, zur Gewahrleistung einer optimalen Messleistung. Die Verwendung von Renishaw-Messtastern, die keine
Dehnmessstreifentechnologie verwenden, vermindert die Leistung.

Renishaw unterstitzt nicht die Verwendung von Messtastern anderer Hersteller in Verbindung mit dieser Software.

Systemanforderungen
Empfohlene PC-Systemanforderungen
Betriebssystem Microsoft Windows 7 (64-Bit) oder hdher
Prozessor 2.0 GHz Intel Core 2 Duo (oder gleichwertig)
Speicher 4 GB RAM und 1 GB freier Festplattenspeicher
Grafikkarte NVIDIA GeForce 5-Series (oder hdher)
Sonstige DVD-Laufwerk flr die Softwareinstallation

Es wird darauf hingewiesen, dass diese Informationen aufgrund der sich standig &ndernden PC-Spezifikationen nur als Empfehlung fir die
System- und Hardwareanforderungen dienen. Grundsatzlich wird ein ,CAD-fertiger* PC empfohlen, also einer, der spezifikationsgemafi CAD/
CAM-Software ausflihren kann.

Bei groBeren CAD-Dateien kann die Leistung durch einen schnelleren Prozessor, mehr RAM und leistungsstérkere Grafikkarten verbessert
werden.
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Artikelnummern fur Productivity+™ Active Editor
Pro Messsoftware fur Werkzeugmaschinen

Teileliste - sitte bei der Bestellung die jeweilige(n) Artikelnummer(n) angeben

Artikelnummer | Beschreibung Artikelnummer| Beschreibung

Software CAD Importer

A-4007-1400 ‘Software Productivity+ Active Editor Pro A-5226-0007 |Creo Elements/Pro (Pro/E) CAD Importer
Software-Pakete A-5226-0008 |CATIA CAD Importer

A-5226-5001 Productivity+ Active Editor Pro + Fanuc A-5226-0009  |NX/Unigraphics CAD Importer

Macro B Postprozessor

A-5226-5002 | Productivity+ Active Editor Pro + Haas
Postprozessor

A-5226-5003  |Productivity+ Active Editor Pro + Hitachi

A-5226-0010 |ACIS CAD Importer
A-5226-0011  |SolidWorks CAD Importer
A-5226-0012  |Autodesk Inventor CAD Importer

Seicos Postprozessor A-5226-0020 |3 oder mehr CAD-Importer®
A-5226-5004 | Productivity+ Active Editor Pro + Makino Postprozessoren
Postprozessor A-4007-5100 |Fanuc Makro B Postprozessor
A-5226-5005 | Productivity+ Active Editor Pro + Mazak ISO | |y 4507.5000 |Haas Postprozessor
Postprozessor
A-5226-5006 | Productivity+ Active Editor Pro + Mitsubishi | |/ +007-5300 _ [Hitachi Seicos Postprozessor
Meldas Postprozessor A-4007-5400 |Makino Postprozessor
A-5226-5007 | Productivity+ Active Editor Pro + Yasnac A-4007-5500 |Mazak ISO Postprozessor
Postprozessor A-4007-5600 | Mitsubishi Meldas Postprozessor

A-5226-5010  |Productivity+ Active Editor Pro + Heidenhain
530 Postprozessor

A-5226-5013  |Productivity+ Active Editor Pro + Okuma

A-4007-5700 |Yasnac Postprozessor
A-4007-5900 |Brother 32B Postprozessor

OSP200 Postprozessor A-4007-6000 |Heidenhain i530 Postprozessor
A-5226-5016  |Productivity+ Active Editor Pro + Mori Seiki A-4007-6300 | Okuma OSP200 Postprozessor
Postprozessor A-4007-6600 |Mori Seiki Postprozessor
A-5226-5017  |Productivity+ Active Editor Pro + Siemens A-4007-6700 | Siemens 810D und 840D Postprozessor

810D und 840D Postprozessor
A-5226-5026  |Productivity+ Active Editor Pro + Hurco

A-4007-6800 |Hurco Winmax Postprozessor

Winmax Postprozessor A-4007-6900 | Heidenhain 426/430 Postprozessor
A-5226-5027 | Productivity+ Active Editor Pro + Brother A-4007-7100  Mazak Integrex Multitasking-Postprozessor
Postprozessor A-4007-7200  |Heidenhain 6xx Postprozessor

A-5226-5028 | Productivity+ Active Editor Pro + Heidenhain

426/430 Postprozessor TDies ist die kostenglinstigste Option bei der Arbeit mit mehreren CAD-Forma-
A-5226-5029 Productivity+ Active Editor Pro + Mazak ten und unterstutzt die Verwendung aller aufgelisteten CAD-Formate
Integrex Multitasking-Postprozessor

A-5226-5030 |Productivity+ Active Editor Pro + Heidenhain
6xx Postprozessor

A-4007-8999 | Kostenlose 90-Tage-Testsoftware - Englisch

Kontaktinformationen finden Sie unter www.renishaw.de/Renishaw-Weltweit

RENISHAW IST UM DIE RICHTIGKEIT UND AKTUALITAT DIESES DOKUMENTS BEMUHT, UBERNIMMT JEDOCH KEINERLEI ZUSICHERUNG

BEZUGLICH DES INHALTS. EINE HAFTUNG ODER GARANTIE FUR DIE AKTUALITAT, RICHTIGKEIT UND VOLLSTANDIGKEIT DER ZUR

VERFUGUNG GESTELLTEN INFORMATIONEN IST FOLGLICH AUSGESCHLOSSEN.
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