Produktinformation

EXAPTplus
Parametrik

Fir die NC-Steuerdatenerstellung von
Neuteilen ist die grafisch-interaktive NC-
Programmiertechnik eine angemessene
Methode, die zu hoher Ergebnissicherheit
beitragen kann. Fir die Fertigung von
Schllsselprodukten mit hohem Wieder-
holanteil von Gestaltauspragung und Pro-
zefRbedingungen sind jedoch erweiterte
Méglichkeiten fir eine effiziente NC-Pla-
nung erforderlich, um unnétigen Wieder-
holaufwand zu vermeiden. Die EXAPT-
plus Parametrik hat in Erganzung zur
komfortablen grafisch-interaktiven
EXAPTplus Anwendung hier ihren Ein-
satzschwerpunkt.

Fir den Anwender ergeben sich insbeson-
dere folgende Vorteile:

+ schnelle, profitable Erstellung von NC-
Steuerprogrammen durch hohen Auto-
matisierungslevel

EXAPT Parametrik fiir Teilefamilien

Teilefamilie Welle mit Nut
parametrisierte Darstellung
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Dimensionierte Variante

* bedarfsorientierte Gestaltung des Auto-
matisierungsgrades

+ flexible Gestaltung spezifischer Belan-
ge fir Teilespektrum, Technologie, Ma-
schine, CNC-Steuerung, Organisation
sowie Einbettung in eine durchgéngi-
ge CAD/CAM Engineering-Kette

« fertigungsgerechte Parametrisierungs-
méglichkeiten technologischer Sach-
verhalte

Leistungsmerkmale

+ schneller, gesicherter Zugriff auf wie-
derholt verwendbare Sachverhalte geo-
metrischer technologischer, maschi-
nenspezifischer oder organisatorischer
Art

minimalster Aufwand fiir Teilefamilien-
programmierung

schnelle und iibersichtliche Ahnlichteil-
programmierung

effiziente Nutzung von Bearbeitungsob-
jekten
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+ flexible, anwendungsbezogene Ober-
flachengestaltung fir die Parameterein-
gabe

+ gezielte Anwendung durch Festlegung
maschinenspezifischer Auspragungen

+ werkstattorientierte Formatierung fur
CNC-Zyklenausgabe

Umfassende aufgabengerech-
te Systemfunktionen:

+ Spriinge

+ Schleifen

+ Unterprogramme

+ Parametrisierung von geometrischen,
technologischen und organisatorischen
Sachverhalten

« Zugriff auf aktuelle Werte der EXAPT-
plus Datenbasis, die bei der Bearbei-
tungsmodellierung anfallen

+ Einbindung in die grafisch-interaktive
Benutzeroberflache (Auswahlbox, Pik-
togramme, Skizzen, Mentikonfigurati-
on)
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Eingabemaske zur Dimensionierung einer Variante
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Automatisch erzeugte NC-Steuerdaten
Ausschnitt aus dem simulierten Bearbeitungsablauf der Variante
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EXAPTplus Parametrik
(Art-Nr. 11040)

EXAPT Parametrik fiir Bearbeitungsobjekt Freistich
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Nach Anwahl der Freistichfunktion und Auswahl der Freistichform wird die Geometrie

des Werkstiicks an der ausgewéhlten Ecke automatisch um das Bearbeitungsobjekt
Freistich ergénzt und der Bearbeitungsablauf ermittelt

EXAPT Parametrik fur CNC-Zyklen
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CNC-Zyklus Léngsdrehen mit EXAPTplus
Beispiel fiir Sinumerik 840D

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

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)



