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Starte das Videotutorial durch einen Klick auf das Bild

Pasition - Bearbeitungsm..

r | Bearbeten | Ansicht
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Kreisnut Kreistasche Langloch

Bearbeitungen

PZ-Bohrung Senkung
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> T profilbefestigung, Ende 0
> [ Klinkungen, Ende 2132.01
> [P Klinkungen, Anfang 0.01
~Tarschwellenprofil 2 245432
~ | P[ suchen
4 Bearbeitung Blockbearbeitung

Name Klinkungen, Ende
Auf angrenzendes Profil a.. [
Artikel
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Differenzmat Richtung links
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z W 23200 ]

4 Profilkeordinatensystem
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Schnittansicht

4

Machine Control Module

= Profilbearbeitungen konnen mittels des MCO
Moduls in SchuCal automatisch generiert
werden. Lerne die Funktionen und
Einstellungsmoglichkeiten in der Vorstellung des
Moduls kennen und optimiere deine Fertigung.

>> Zuruck zum Inhaltsverzeichnis



https://share.synthesia.io/embeds/videos/29691d09-1b71-47a0-be6f-be02d181e26c

Starte das Videotutorial durch einen

Pasition - Bearbeitungsm.

EL

Ausgabe

Fenster | Bearbeiten | Ansicht

&

Klick auf das Bild

Y

» [ Blendrahmen oben 4 441070
{_Blendrahmen links 5 441070
> 1 Pfosten 1 441170
4 T Riegel 1441170
» [ verbinder 235090 0
> MVerbinder 2 P
> [ verbinder 2
> Mverbinder 2
> T profilbefest|
[P Klinkungen, Standarditer

> [l Kiinkungen, [0001: ADS Kimkung Turflugel Z5mm
0002 ADSB0FR30 Bohrung 5,2 2u 4,0 : Bohrungen WK 3,2 2u 4,0 dnderr|
Tarschwellenpr 0003 : Entwasserung Torsotkel
0004 T-Verbinder Markierung
————————|0005: T-verbinder Markierung :
0006 : Entwasserung Torsockel
| 'P| Ssuchen 0007 : Entwasserung gerade stellen bei ADS75.51: Alle Bearbeitungen fi

= 0005 ATWOS : PB-RUNDZYLINDER
Bearbeitung

Zuricksetzen

Fostionsspezfische Fier

0004 : T-Verbinder Mafierung
0008 : T-Verbinder Markierung :

Bearbeiten

Dauer ca. 05:00 (mm:ss)

Loschen

Speichemn

Abbrechen

Beschreibung

4 1. Regel
Aktion

4 suchschiussel
Konstruktionstyp
profilbezeichaung
Verwendungszwecke
Bearbeitung
nderungsschlssel

4 2.Regel
Aktion

4 suchschiossel
Konstruktionstyp
Profilbezeichnung
Verwendungszwecke
Bearbeitung
Anderungsschlussel

3. Regel

T 7 T ¢ 4
Messen | Einstellungen Prifen Modus
- wechsel
Gruppe Bearbeitungen Bearbeitungsiisten | Hilfsmittel Fitter
Searbeitung * T MCO-Filter o x|
~ [ suchen
< egel kopicres
Text 2-Positionierung
. ~|P[_suchen
> £ Anschlagprofil 2-3 522320
> 1L elendrahmen unten 1441070 A iz
> 1_slendrahmen rechts 3 441070 Filtername Entwasserung Tarsockel

schrage Entwasserung Tirsockel x &
Endern -
nicht definiert -

P ung verdeckt|Gr anglochL.
Grundelement=Langloch|Breite=4]v=+0.50[W2D=10.00| 14
schrage Entwasserung Tarsockel x| §
Andern -

nicht definiert -

- %
ung verdeckifGr anglochlL... | .
Grundelement=Langloch|Breite=4|W2D=-10.00| L4

Apbrechen
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Filter

=  MCO Filter dienen dazu, die Original-
bearbeitungen aus SchuCal gezielt anzupassen.
Diese Anpassung uber den MCO Filter erfolgt
automatisch, sobald die Daten an die CNC
Maschine ausgegeben werden.

>> Zuruck zum Inhaltsverzeichnis



https://share.synthesia.io/embeds/videos/adbdb3f7-8cfd-4616-baaa-ccbde4e177aa

Starte das Videotutorial durch einen Klick auf das Bild

Projektexplorer

WPTETN  susgabe  Fenster | Verwaten  Ansicht

.
Stammdaten Angme‘n

Verzeichnispfg

Benutzereinstellungen

— Firmenkontakt Projekt-und 7
il Hinterlegen von Kontakten fur Bestellung und Rechnung Einstellen der|  TBZTPE
e [OELL) Mco -
Montagepfosten
4 Beenden 4 Benutzerprofile s —

Gleiche Teile zusammenfassen

Systeme Artikel
Anlegen und Verwalten von Benutzerprofilen far Systeme Anlegen und |

Op ©nein
®->® ®->0®
Zusammentassen
4 Ausgabe N Postionsintemn
Ausgabeaptionen Positionsiibergreifend

Festlegen von Gestaltung und Inhalt der

Projektubergreifend
Dokumente/Listen/Plane

Efkettenausdruck am PC
4 Maschinen Oh Onein

MCO-Einstellungen Sageeinstellur Borcode fii Schiico Fabricatio Deta Cerler
jorgaben fiir die MCO-Ansteuerung 2 B, Vorgaben fur' Uia

sagedatel
© wie Optimierung O Hauptprofile

Ausgabereihenfolge in PEZ-Datei

Ooy
Fehlende Tabellenbeschreibung

Nicht melden Einmal melden Immer melden
Fehlende T-Verbinder in Fassaden

Nicht melden Einmal melden Immer melden
Fassadenprofle stehend bearbeen bis Bautiefe o] mm
Masimale Bearbetungslange 10000| mm

Bei Uberlangen Bearbeitungen

Aufteilen (Anfang/Ende} Autteilen und Profil drehen

Ausgabepfad PBZDateien
CiTemp\MCO-Daten

Hife Abbrechen

Dauer ca. 04:00 (mm:ss)
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Benutzereinstellungen Arbeitsplatzeinstellungen Aktualisierungseinstellungen
! /g Verwalten von Benutzern. Andern von Verwatten von Konfiaurationen, Definieren der @' Einstellen der Suche nach Aktualisierung

Mehrwertsteuersatze
Anlegen und Verwalten von Mehrwertsteuersatzen,
Andern des Hinweises zur Ubertragung der Steuerschuld

vieren
brschau und Positionsfenster

Layersteuerung
Vorgaben fir die Layer der CAD-Exparte

) Benutzerprofilen fur Vorlagen

03

MCO- und
ageeinstellungen

= Definiere die Einstellung fur die MCO- und
Sageausgabe.

>> Zuruck zum Inhaltsverzeichnis



https://share.synthesia.io/embeds/videos/43360cde-98bb-4b60-b69c-99ef462e6667

Starte das Videotutorial durch einen Klick auf das Bild

04

Pasition - Bearbeitungsm.

EL

Ausgabe

Fenster | Bearbeiten | Ansicht

Gruppe

Gruppe Reihenbearbeitung | Bahrung Gewindebohrung Klinkung Kreisnut Kreistasche Langloch

En

T = & VA

Linienzug | Zuweisen Messen | Einstellungen Prifen

Bearbeitungen

PZ-Bohrung Senkung

Bearbeitungslisten | Hilfsmittel Filter

4
Modus;
wechsel

Searbeitung

-7

~ | Suchen

|o'm

Text

4 Rahmenwerk
Anschlagprofil 2-1 522320
¢ Anschlagprofil 2-2 522320
& anschlagprofil 2-3 522320
> 1L Blendrahmen unten 1441070
> [_Blendrahmen rechts 3 441070

4 _slendrahmen ghen44s:n2n

> [ verbinder 2

> i 223234 Eckt

Bearbeitungsgruppe hinzufagen

Bearbeitung

Z-Positionierung

Freie Positionierung

Dauer ca. 03:00 (mm:ss)

AuBen
DINEN 1251

Schnittansicht

[H Bearbeitungsgruppe hinzufigen/Wie gespeichert

ol Newsr Oraner &y Inport & Bxport

~ [ suchen

Name

Archiv
> ) Neuer Ordner
I AWS90E130_A_BS-Spange_Blendrahmen_aussen_durchlaufend

™ aws00E120 B BS-Spange Fluegel

™ AWS90E120_C_BS-Spange_PfostenRiegel LinksoderUnten_durchlaufend

™ AWSS0EI30_C_BS-Spange f X ben |

<= AWSS0EI30_C_BS-Spange PfostenRiegel RechtsoderOben Segment

P AWS90EI60_A_BS-Spange Blendrahmen _aussen_durchlaufend

9 Aws00EI60_A BS-Spange_Blendrahmen aussen ProfilAnfangoderEnde
AWS90EIG0_A BS-Spange_Elendrahmen aussen Segment
AWS90EIG0_B _BS-Spange Fluegel

™ AWS90EI60_C_BS-Spange_Blendrahmen innen_durchlaufend

™ AWS90EI60_C_BS-Spange_Blendrahmen innen PrafilAnfangoderEnde
<= AWS30EI60_C_BS-Spange Blendrahmen_innen_Segment

™ AWS90EI60_C_BS-Spange_PlostenRiegel LinksoderUnten_durchlaufend
= AWS90EI60_C_BS-Spange | | LinksoderUnten_Pr

-

= AWSS0EI60_C_BS-Spange_PfostenRiegel LinksoderUnten_Segment
™ AWSS0FIN € RS-Snanae PfostenRienel RechtsoderOben durchlaufend

Beschreibung

Bohrung @ 3.2 mmBohrung @ 3.2 mmBohrun

Langloch 52 x 5 mmLangloch 52 x 5 mmLan,

Langloch 52 x 10 mmLangloch 52 x 10 mmL.

Langloch 52 x 10 mmLangloch 52 x 10 mmL.
Langloch 52 x 10 mmLangloch 52 x 10 mmL.
Bohrung @ 3.2 mmBohrung @ 3.2 mmBohrun
Bohrung g 3.2 mmBohrung @ 3.2 mmBahrun

Bohrung g 3.2 mmBohrung @ 3.2 mmBohrun..

Langloch 52 x 5 mmLangloch 52 x 5 mmLan,

Langloch 52 x 10 mmLangloch 52 x 1 mmL..

Langloch 52 x 10 mmLangloch 52 x 10 mmL.

Langloch 52 x 10 mmLangloch 52 x 16 mmL..

Langloch 52 x 10 mmLangloch 52 x 10 mrmL.
Langloch 52 x 10 mmLangloch 52 x 16 mmL.
Langloch 52 x 10 mmLangloch 52 x 10 mmL.
1analoch 57 x 10 mmi analoch 57 x 10 mmi

Name

L=
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Bearbeitungsgruppen

Eine Bearbeitungsgruppe fasst mehrere
Bearbeitungen zusammen. So mussen die

> Zurck 5 . . . .

m 2 uruckzar 5 ™ AWS90EI30_A _BS-Spange_Blendrahmen_aussen_ProfilAnfangoderEnde Bohrung @ 3.2 mmBohrung @ 3.2 mmBohrun. B h | f P f |
Mooz et : e D B 32 g 2 o earpeitungen nicnt einzein aut anaere rFrortie
4 Verbinder 2

1 [ —— ™ AV/S30E130_C_BS-Spange Blendrahmen innen_durchlaufend Langloch 52 x 10 mmLangloch 52 x 10 mmL. oo 3 oo
oo o] E— o o s G Ubertragen werden und kdnnen auch fiir andere
7 7276017 0B Neue Reihenbearbeitung o profilend 4'AWSEOE\ZD,C,BSVSpaj%ej\endrahmen,mnen,segmen( Langloch 52 x 10 mmLangloch 52 x 18 mmL..

-1 Bearbeitungslisten zuweisen An Start- und Endknoten 1 1 1 i
skendrameni ° - e STl P Oy Eangiodhis2 ¥ 10 mmianolochl52X 10 mmi POS |t| onen ge nu tzt we rd en D as V 1 d eo zei gt
- | - - : : .
= CAD-Export STEP-Datei An Knoten 1 E —AWSQDE\ED_(_BS Spahga_Dfnster\R\age\_Lmksnderumen_segmant Lahg\ﬂm 52x10 mmLahg\um 52 x 10 mmL.
~| 'P| Suchen 3 AWSS0EI30_C_BS-Spange_PfostenRiegel RechtsoderOben_durchlaufend Langloch 52 x 10 mmLangloch 52 x 10 mmL.
ankrotenz

Schritt fur Schritt, wie im Schucal MCO Modus
eine Bearbeitungsgruppe erstellt, gespeichert
und spater eingefugt wird.

>> Zuruck zum Inhaltsverzeichnis



https://share.synthesia.io/embeds/videos/b2ebe870-8a35-4dfa-b92f-9c13555b79bb

Starte das Videotutorial durch einen Klick auf das Bild

SchueC terprise - [Position ‘001 ven Projekt 'NeussP rojekt ]

¢ 9 frde = P H T S HEE TV
b " \ =l g
| g Govindsberng Kinking e K Lrglc s | Zoveen S | Men | Emtelongen B

2

|o'm
Z-Positionierung

> M verbinder 236198 2103

> [ verbinder 236198 2195

> I 276017 Oberlichtschere [276017] 5045

1697.5

> I 223234 Eckumlenkung Profil waagerecht links [223234] 2183

1 Blendrahmen links 5 441070
~ [ such el
4 Bearbeitung Blockbearbeitung

Auf angrenzendes Profil ..

Zielprofil

Auen
Kein Differenzmat - DINEN 12519
Seite (Schnittansicht) (Ausg.. 3

Schnittansicht

Ecke (Schnittan:

(Ausg... links, unten

Oooag

z [ 18
4 Profilkoordinatensystem

Dauer ca. 03:45 (mm:ss)
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3
4 Koordinaten (Ausgangsprofil)
X | 18 W R
Tiefenoffset [V] Mo ™ —
L :
1
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Bearbeitungen ubertragen

= Bearbeitungen konnen auf ein angrenzendes
Profil im MCO Modus ubertragen werden. So
mussen keine Bearbeitungsgruppen
abgespeichert und eingeflgt werden, sondern
konnen direkt Ubertragen werden und wandern
bei Anderungen der Positionierung automatisch
mit.

>> Zuruck zum Inhaltsverzeichnis



https://share.synthesia.io/embeds/videos/5f3e6056-a75f-4612-bd1e-fba26bade13f

Starte das Videotutorial dur

Pasition - Bearbeitungsm..

EL

Ausgabe

Fenster | Bearbeiten | Ansicht

i+ & 9 A+ 6 &

Gruppe Reihenbearbeitung | Bohrung Gewindebohrung Kiinkung Kreisnut Kreistasche Langloch

T s au s

h einen Klick auf das Bild

%

Einstellungen Priifen

i
1)

[
4

P2.8ohrung Senkung Linienzug | Zuweisen Spe Messen Modus
wechs el
Gruppe Bearbeltungen Bearbeitungslisten | Hifsmitte] Filter
o . Miniaturansicht
~ [ suchen |~om
Text Z-Positic

> |_IFestverglasung 1, Glas: 38 mm - 38mm (6-12-4-12-4) Ug=06
> [ 1-lg. Tar DIN links 2, Glas: 38 mm - 38mm (6-12-4-12-4) Ug=06
> Eloberlicht 3, Glas: 38 mm - 38mm (6-12-4-12-4) Ug=06
4 Rahmenwerk
& anschlagprofil 2-1 522320
Anschlagprofil 2-2 522320
Anschlagprofil 2-3 522320
._Blendrahmen unten 1441070

_ Blendrahmen rechts 3 44107
SN

4 _slendrahmen of

> [ verbinder 2 Zuriick zur Elementbearbeitung I 5
> [ verbinder 2 Profiltransparenz 7
> Mversinder 2 Searbeitungsgruppe hinaufgen > 2103
> [ verbinder 2 2195

eue Besrbeitun »
> [ awsa0EI30 ) Neue Bearbeitung fend® 100
[ Neue Relnennearnettung » sohrung
/P suchen weisen
i o Langloch
CAD-Bxport STEP Datei Rechtecktasche
Senkbohrung
Bearbeitungsoruppe

Dauer ca. 03:15 (mm:ss)

4 Reihenbearbeitung
Reihenbearbeitung
DifferenzmaB Richtung
Sprossenknoten ignarieren

4 Start

Differenzmal (Start)

Abstand zum Start erste ..

4 Ende
Differenzmali (Encle)
Abstand zum Ende letzte
Verteilung

Maximaler Zwischenabstan

Start- und Endbearbeitung..

Endbearbeitung spiegeln
4 Minimales MaB Start/Ende

Differenzmabie beriicksic.

Verhalten bei Unterschrei...

Typ 3: Start/Endle
unten

Profilanfang (Z:0)
Kein DifferenzmaB
W 00

Profilende (Z: 2200 )
Kein Differenzmat
W 00

Maximaler Abstand
580

)

[ JE

o

Eine Bearbeitung mittig

AuBen
DIN EN 12519

Schnittansicht

X
1 1(-96913,36.7391)
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Reihenbearbeitung

= Mit Reihenbearbeitung konnen einzelne
Bearbeitungen gleichmafig tUber die gesamte
Lange oder nur in Teilbereichen des Profils
verteilt werden. Lerne die verschiedenen
Moglichkeiten kennen und wie du diese anlegst
und abspeicherst.

>> Zuruck zum Inhaltsverzeichnis



https://share.synthesia.io/embeds/videos/a9d91e79-4e56-4ead-9319-11b4a4104720

Sie haben noch Fragen?
Bitte kontaktieren Sie uns!

@ +43198130-263

< softwareservice@alukoenigstahl.com

KONIG scHUCO JANSEN
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