Offline Software Profile TL (reduziert)

fir Hezinger-PressLine Baureihe PRL

HEZINGER

Offline Softwarepaket DELEM-PROFILE zu Grafik-Steuerung

» Offline-Programmierung in wahrer Grof3e

» Grafische Produktprogrammierung und
Biegefolgeerzeugung

» Machbarkeitsstudien und Produktions-
Vorbereitung

» 2D/3D Berechnung der Biegefolge
» Kollisionserfassung

» Produktverfligbarkeit im Windows-
Netzwerk
mit CNC Abkantpresse

» Produktionszeitberechnung

Programmierfunktionen

» Alphanumerischer Produktname

» 2D/3D-Produktprogrammierung und
-darstellung

» Automatische Biegefolgenberechnungin 2D
und 3D

» Grafische Produkt- und Werkzeugauswabhl
» Programmierbare Materialeigenschaften
» Biegetoleranztabelle

» Suchfilter fiir Produkte und Werkzeuge

Werkzeuge

v

Grafische Werkzeugkonfiguration

v

Mehrfachwerkzeug-Einrichtungen

v

Alphanumerische Werkzeugidentifizierung

v

Grafische Werkzeugprogrammierung

v

Unterstltzung Werkzeugadapter

v

Flachdriickwerkzeuge und
Radiuswerkzeuge

Berechnete Funktionen

» Werkzeug-Sicherheitszonen
» Presskraft

» Biegetoleranz

» Bombierungseinstellung

» Entwickelte Lange

» Pragekraft

Version T-Light ist reduziert auf:

» nur eine Maschinen-Konfiguration
» maximal 10 Werkstiicke / Produkte
» maximal 10 Unter- und 10 Ober-Werkzeuge

» Ausdruck nicht moglich
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Produl Produkt: 5800 - 2D DRAWING 5800 - 1 STEEL (1.0037) - 1.00 mm
Maschine: Demo Sonstige Abmessungen: AuBen Biegelinge: 600.00
Produkt ID A Beschrelbung Nr. Bieg Typ Dicke Lange 1 lmpt?r):reten ‘ 1 ‘
neues
> 2350 11 P20 5.00 400 ¢ J @
<7 5800 2D DRAWING 5800 5 P2D 600 : _neues A
Programm

6000 3D DRAWING 6000 * Ansicht
60.00

‘WI 7005 700 : Produkt-
B mmen 58.00 0] eigenschaft.
(_ Baggerschaufel -2D 5.00  p—
-/ BUMPING DEMO-001 XYZ-8807.001 13 P2D 2.00 500 = 58.00)

U C-Profil15-120-80x2x3100 4 p2p 2.00 100 380

drucken

C-Profil15-120-100x3x3825 4 P2D 3.00 100

U C-Profil25-120-100-4x4000 4 P2D 4.00 100
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Produkte Zeichnung
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Produkt: 5800 - 2D DRAWING 5800 - 1 STEEL (1.0037) - 1.00 mm
Bevorzugler Radius: 1.00 Biegelange: 600.00
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Konfigur.
loschen

Werkzeug-ID Form  Winkel  Hohe W Radius  Belastung ,,“,,f,’f,';,en . Auto
e ‘auswahl
" F10049-88-0.8_Sonder Standard 88.0 190.00 0.80 61
( F10049-88-0.8 Standard 88.0 190.00 0.80 60 Ansmhl
( 298E-2017 Standard 1 K H be.,mmn G
zufiigen
( F10048-90-0.2 Standard 90.0 150.00 0.20 50 filtern
1D Lange Position Ausrichtung Horn Héhe Winkel V. Radius I6schen
( F10048-90-0.8 Standard 90.0 149.70 0.80 50
F1004 zuordnen
< F10047-88-0.8 Standard 88.0 149.70 0.80 50
| I F2008-V6 600.0 1200.0 Normal
) ( F10047-88-0.2 Standard 88.0 149.70 0.20
. F1000-88-0.8 Standard 88.0 135.00 0.80
' F1000-85-0.8 Standard 85.0 135.00 0.80
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Produkt: 5800 - 2D DMMNG 5800 - 1 STEEL (1.0037) - 1.00 mm Produkt: 5800 - 2D DRAWING 5800 - 1 STEEL (1.0037) - 1.00 mm
Bevorzugter Radius: 1.00 Berechneter Radius: 1.10 Fertigungszeit: 27.0 sec Bevorzugter Radius: 1.00 Berechneter Radius: 1.10 Fertigungszeit: 27.0 sec
1 2 3 4 1 2 3 4

entbiegen

— <
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*Biegefolge
%= berechnen
W zuordnen
e = 1 Methode = Frebiegung Stanwe) . 02
Biegefolge I o Matrize = F2008-V6
v o = 600 mm L
Effective bend length = 600.0  mm X1-Achse = 5638 mm
Produktposition = 12000 mm Riickzug = 5172 mm
Bevorzugter Radius = 1.00 mm Geschwindigkeit = 100 %
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Biegefolge



