System-logix
Softwarelosungen

Effiziente Programmierung mit

Dialogausgabe fur ShopMill

Durch die Erweiterung von CAD/CAM-Systemen
mit SimplePost kdnnen die CNC-Programme so
an der Maschine weiterbearbeitet werden, als
waren sie direkt an der Maschine erstellt worden.
Der Umweg Uber NC-Programme ist nicht mehr
notwendig.

Friher musste flr jedes Teil vorab entschieden
werden, ob die Programmierung der
Bearbeitungsprogramme im Maschinen-
Dialogformat oder Uber ein CAM-System, mit
anschlieRender Ausgabe im NC-Format, erfolgen
sollte. Die Erstellung der CNC-Programme an der
Maschine gewahrleistet die grof3tmdgliche
Flexibilitat fir spatere Anderungen und
Optimierungen. Die Programmierung am
3D-Modell im CAM-System bietet jedoch nicht
nur einen hoheren Komfort, sondern reduziert
zugleich auch die Fehlergefahr durch das direkte
Abgreifen der Geometrie. Aullerdem kdnnen
komplexe Freiformflachen ohne weiteres
bearbeitet werden.

SimplePost schliel3t die Licke zwischen den
beiden Verfahren.

Die Synergie aus dem CAD/CAM-System und der
einfach zu bedienenden ShopMill Steuerung
bringt jeder mechanischen Fertigung einen
deutlichen Wettbewerbsvorteil.

Durch die Kombination von SimplePost mit
CAD/CAM-Systemen konnen die Vorteile aus
beiden Verfahren effizient genutzt werden.
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Volle Unterstlitzung der

Bearbeitungszyklen

Bearbeitung von Regelgeometrie wird in Zyklen
umgewandelt. Das restliche Programm bleibt
unverandert. Somit kdnnen Dialogzyklen mit
Freiformbearbeitungen und sogar
Simultanbearbeitungen in einem Programm
kombiniert werden.

Die gangigen Zyklen werden erkannt und
umgewandelt.
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