Produktinformation

EXAPT
NC-Editor

Als wichtiges Glied in der Kette der NC-
Planungs- und Fertigungsablaufe steht
das maschinenspezifische NC-Pro-
gramm, das letztendlich fiir die eigentli-
che Werkstlickbearbeitung verantwortlich
ist. Der EXAPT NC-Editor ist die univer-
selle Einstiegslosung zur direkten

Erstellung
Kontrolle
Anderung
Analyse
Simulation

von NC-Steuerdaten. Erganzende Aus-
baustufen bieten die einfache Ermittlung
auch schwieriger Geometriebedingungen,
die Verarbeitung von nicht DIN-konformen
NC-Satzen sowie die Zeitberechnung.

Leistungsmerkmale

« effiziente Kontrolle von NC-Program-
men durch zugeordnete Darstellung
von NC-Programmbereich, NC-Adress-
bereich und insbesondere Grafikbe-
reich flir die Simulation des Bearbei-
tungsablaufes

NC-Programmbereich~_{+  :

Aktueller NC-Satz — |
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Verarbeitung von NC-Programmen, CNC-
Zyklen und CNC-Unterprogrammen auf
der Basis der DIN 66025 unabh&ngig von
der Erstellungsart

Adaptionsfahigkeit an maschinenspezifi-
sche Bedingungen zur einheitlichen Ein-
gabe von NC-Daten auch mit Grafikun-
terstlitzung, z. B. maskengesteuerte Pa-
rametereingabe mit Zuordnungsvisuali-
sierung

leistungsfahige Funktionen fiir Andern,
Einfugen, Léschen, (Neu-)Formatieren,
(Neu-)Nummerieren usw. des NC-Pro-
gramms

Darstellung einer NC-Programmstruktur
nach Werkzeugaufruf, Kommentareintra-
gen, Zyklen/UP-Aufrufen u. 8. gegliedert
markierte Darstellung von geanderten
NC-Séatzen mit der Mdglichkeit des Zu-
riicksetzens in den Ausgangszustand
ausbaufahige grafische Simulation mit
Darstellung des aktuellen Werkzeugs im
Eingriff sowie Zuordnung zu vorhande-
nen Werkstlickgeometrien bis zu 3D-Mo-
dellenz. B. aus EXAPTsolid
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interaktive grafische Kontrolle der NC-
Satze durch Zoom- und Rotationsfunk-
tionenim Grafikbereich
bidirektionaler Verbund zwischen ei-
nem dargestellten Werkzeugweg und
dem zugehdrigen NC-Satz zur tber-
sichtlichen grafisch-interaktiven Sys-
temnutzung

genereller Check der NC-Satze nach
DIN 66025 auf Zulassigkeit von Satz-
zeichen, Adresswerten, Grenzwerten,
Anfangs- und Endekennungen
Erweiterbarkeit zur differenzierten
Zeitermittlung von NC-Steuerdaten
auch mit Planzeittabellen fir die Zu-
sammenstellung von Zeitanteilen wie
Einsatzzeit, Hauptzeit, Rustzeit, Ver-
teilzeit nach Refa bzw. nach anwen-
derspezifischen Anforderungen fir
Kalkulation, Terminierung, Entloh-
nung.

Adressbereich
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Simulation von Werkzeug-
wegen auf NC-Satzbasis
mit bidirektionaler
Verkniipfung von NC-Satz
und zugehérigem
Werkzeugweg

Darstellung der Bereiche fiir die Benutzer-
interaktion zur NC-Programmbearbeitung
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EXAPT NC-Editor  (Art-Nr. 13888)

Ergdnzungsmodule

+ EXAPTplus Geo zur Geometrieerstel-
lung und auch Bereitstellung von Werk-
stiickgeometrien (Art-Nr. 11026)

+ NC-Editor Zeitberechnung
ausbaubar fir die Zusammenstellung
von te, th, tr, tv nach Refa bzw.
individuell fur Kalkulation, Terminie-
rung, Entlohnung (Art.-Nr. 13893)

+ Differenzdarstellung von

NC-Programmen (Art.-Nr. 13903)

+ NC-Editor Rickiibersetzer (NC-Satz/
EXAPT-Teileprogramm)  (Art.-Nr. 13894)
+ NC-Editor CL2NC CLDATA/NC-Satz-
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Konverter (Art.-Nr. 13895)

Erweiterungen

Fir folgende Steuerungen gibt es Erwei-
terungen zur spezifischen Verarbeitung
von Sonderzeichen, Parametern, CNC-
Unterprogrammen und CNC-Zyklen inkl.
Simulation und Zeitberechnung:

- SIN 8M/8MC (Art.-Nr. 13896)
- SIN 840D (Art.Nr. 19764)
- SIN 880 (Art.-Nr. 19765)
- SIN 840C (Art.-Nr. 19804)
- SIN 850 (Art.-Nr. 19805)
- VEM CNC 600 (Art.-Nr. 19806)

B Umierprogramme: Frozsen

- TNC 4xx (DIN/ISO) (Art-Nr. 20178
-BOSCH C200 TT (Art.Nr. 20176
- MAZAK M640 (DIN/ISO)  (Art.-Nr. 20179
- Okuma 100 OH-OSP (Art.-Nr. 20180

Weitere auf Anfrage
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Installationsvoraussetzungen

EXAPT-Systeme sind Windows-basie-
rend fir den Einsatz auf Einzel-PC oder
auf Serverim Netzwerkverbund. Erforder-
liche Hardware-Konfigurationen ergeben
sich in Abhéngigkeit von der Softwarekon-
stellation und den anwendungsbezoge-
nen Mengengeristen. Details dazu ent-
hélt die aktuelle EXAPT-Empfehlung zur
Hardwarekonfiguration.
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z. B. Sinumerik 840D

* Nullpunktverschiebung
* Parallelachsen

* vom DIN/ISO-Format abweichende Notation,

+ Abbildung von CNC-Bearbeitungszyklen
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Zeitberechnung
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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. (V11/08)



