DXF Postprozessor

Quick and easy programming

AS Schweilltechnik Postprozessor
OXF Guekdate: [C b lsernchwonser Dedice tiers] R, | St St |

win 14 1122
Tiplad ICACNCY, Tralplasd vadtien [] Seikzen EIN —
p—— (E— e o0
Manuelle Gingabe | sle Wb dichen 0] Doppcto akame i
S e 3) Gk angeigen Masetab |22
Xwea [0 | FokiHens | [ HOS My & Anzahl 1) 2T Erermmgsgrmdagen |2 |
o] — = et w |5 ] .
e |10 | - Ropfaumeshi |4 g |NO M1 =0 {Sehwaissparamater auf Garg o Layer | RED | Anzahl Bolzen
Im::ﬁ‘u ﬁmw?!m B 115 =
" . - | {Spanner & =l nl w |
Fomtion [1 - Funk} ertferer [ HED M1 13 {Sprushen aue} Schwelipammeter 1 [0 | bl - o —
I:?gﬂl‘t:;f {Stuetzen auh i .- : opi2 & B ]
NR.  XWed YW Himis | Sehwaillparanmeler o
T et ) |1 M1 {Spanner aul) e
’mﬁﬁum {Park b
=) =
[ K140 30 =R Wetiatiick an Arachiag sirpaosen
# ¥ T Bloizergrobe
wemchsshen lu. ] |g_ | BOi5 pllgen

Graphische Programmdarstellung
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Programm direkt aus
DXF Datei erstellt und
graphisch visualisiert

Der AS DXF Postprozessor bietet lhnen:

- vollautomatische Programmerstellung

- graphische Programmvisualisierung

- individuellen Zuschnitt auf lhre
Anwendung/ Automation

- Einbindung von spezifischen Zusatz
Komponenten

Der DXF Postprozessor ist ideal, um
lange Programmierzeiten zu vermeiden
und die Einrichtung von neuen Werk-
stiicken zu vereinfachen.

Hierbei wird schnell, mit wenigen
Klicks eine vorgefertigte Zeichnung

(im DXF Format) in das Programm
geladen. Dieses erstellt per Knopfdruck
ein passendes Programm fiir lhre CNC
und Sie konnen im Anschluss direkt
loslegen mit der Produktion. Durch die
graphische Visualisierung miissen Sie
nicht mehr tief in die Programmierung
einsteigen. Jedes Programm schneiden
wir genau auf lhre Bediirfnisse und
Automation zu.




Funktionsubersicht

Einbindung von AS
Zusatzkomponenten SchweiRparameter
Modifikation
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Manuelle Programm Modifikation
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Fertiges Programm
einsehbar
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Wir entwickeln unseren DXF Postprozzessor
standig weiter und finden individuell Losungen
fiir neue Aufgabenstellungen

BSP: Manuelle Wegoptimierung




