Produktinformation

EXAPTplus
CNC-Zyklen

Die Praxis und Werkstatt-nahe Einsatzfa- ¢
higkeit und Flexibilitat von EXAPTplus wird
dadurch unterstrichen, dafy auch die CNC-
Zyklen orientierte NC-Programmierung
unterstiitzt wird. Dadurch wird die lang lau- ~ *
fende und schwer handhabbare Einzel-
satzausgabe ersetzt durch eine kompakte,
prozefiplan-orientierte und dbersichtliche
Klartext-NC-Steuerdatenausgabe.

Fir den Anwender ergeben sich insbeson-
dere folgende Vorteile:

* Personen-neutrale Ablaufe in der Ferti-
gung durch einheitliches, durchgangiges
Vorgehen bei der vorgelagerten Erstel-
lung von NC-Steuerprogrammen mit
EXAPT-Systemen (Off-Line Programmie-
rung) und deren maschinennahe Ande-
rung an der CNC (On-Line Program-
mierung)

globale Ergebnisabsicherung in der En-
gineering-Kette tiber den gesamten Pro-
zess vom Bauteilmodell Giber das Werk-
stlickmodell bis zum Bearbeitungsmodell
Bereitstellung kiirzerer und Gbersichtli-
cherer NC-Steuerdaten

besseres Echtzeitverhalten der CNC

Leistungsmerkmale

Verfligbarkeit aller Vorteile des EXAPT-
Systems bei der CNC-Zyklen-Formatie-
rung, angefangen von der CAD-Daten-
Ubernahme (iber die fertigungsgerechte
ProzeRgestaltung, die einheitliche Benut-
zeroberflache und die Erstellung umfas-
sender Fertigungsdaten zum Voreinstel-
len, Riisten sowie Kalkulieren bis hin zur
umfassenden Ergebnisabsicherung
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durchgangige Nutzung der objektorien-
tierten, einheitlichen EXAPT-Technolo-
gie-Standards fir die vielfaltigen Auspra-
gungen der unterschiedlichsten CNC-
Zyklen bei der NC-Programmierung
durchgangige Parametrisierbarkeit von
Bearbeitungsabschnitten (Bearbeitungs-
objekten) unter Verwendung der auto-
matischen Technologieverfahren der
EXAPT-Systeme

flexibel gestaltbare grafisch-interaktive
Benutzerflihrung zur Parametrisierung
von CNC-Zyklen

Interpretation der CNC-Zyklen fiir Simu-
lation und Zeitermittlung
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CNC-Zyklen-orientierte NC-Programmierung mit

EXAPT fiir die Dreh-/Bohr-/Fras-Bearbeitung
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Systemmodule

Ubersicht in Ausziigen von verfiigbaren
CNC-Zyklenpaketen mit unterschiedlichen
Auspragungen fir die Verfahren Drehen/
Bohren/Frasen:

Sinumerik 880

Sinumerik 840C
Sinumerik 810D
Sinumerik 840D

Heidenhain TNC415
Heidenhain TNC426/430

Gildemeister EPM
Gildemeister EP10
Gildemeister EPL2
Gildemeister EPL5.2

Systemvoraussetzungen

EXAPTplus Grundsystem
EXAPTplus Variantenprogrammierung
EXAPTplus Menikonfiguration

je nach Ausbaustufe:
EXAPT-Technologiemodule Drehen, Boh-
ren, Frasen
EXAPTpdo NCV - NC-Datenverwaltung
Postprozessorerweiterungen
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Installationsvoraussetzungen

EXAPT-Systeme sind Windows-basierend
flr den Einsatz auf Einzel-PC oder auf Ser-
ver im Netzwerkverbund. Erforderliche
Hardware-Konfigurationen ergeben sich in
Abhangigkeit von der Softwarekonstellati-
on und den anwendungsbezogenen Men-
gengertisten. Details dazu enthélt die aktu-
elle EXAPT-Empfehlung zur Hardwarekon-
figuration.
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CNC-Zyklus Léngsdrehen mit EXAPTplus
Beispiel fiir Sinumerik 840D
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CNC-Zyklus Tieflochbohren mit EXAPTplus
Beispiel fiir Sinumerik 840D

EXAPT ist eingetragenes Warenzeichen des Verein zur Férderung des EXAPT- Systems e.V.
System- und handhabungstechnische Sachverhalte sind in den jeweiligen EXAPT-Dokumentationen enthalten. Anderungen vorbehalten. (V06/08)




