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Produktivitat und Wirtschaftlichkeit lassen sich steuern

Als einer der flihrenden
Hersteller von Drehmaschinen
und Dreh-Fréaszentren mit in-
novativen Fertigungskonzep-
ten entwickelt und vertreibt
INDEX seit den frithen An-
fangen der NC-Technik univer-
selle, geometrisch und tech-
nologisch leistungsfahige NC-
Programmiersysteme.

Die Erfahrungen und Anfor-
derungen von uns als Anwen-
der sowie der standige Dialog
mit unseren Kunden bewirken
die stetige Weiterentwicklung
des NC-Programmiersystems
System?200 auf Basis neu-
ester Technologien.

Der wirtschaftliche Nutzen
einer Werkzeugmaschine ist
im besonderen Mal3e von der
Qualitat des NC-Programms
und damit von der Leistungs-
fahigkeit der NC-Program-
mierung abhangig.
System200 liefert die hierbei
wichtigen Kriterien fir mel3-
bare Zeit- und Kosteneinspa-
rungen: geometrische und
technologische Leistungs-
fahigkeit, anwenderfreundli-
che Bedienoberflachen sowie
die Integrationsfahigkeit in
vorhandene CIM-Konzepte.
Selbstverstandlich erfolgen
Installation, Schulung und An-
wenderunterstitzung durch
unsere erfahrenen Experten.

Flexibilitat auf allen Ebenen: System200

Besonders fiir komplexe
Bearbeitungen und
schwierige Geometrien!

System?200 ist modular
aufgebaut, wodurch jederzeit
ein kontinuierlicher Ausbau
moglich ist.

Sowohl fir die zeitsparende
Programmierung in der
Arbeitsvorbereitung als auch
flr die praktische Program-
mierung in der Werkstatt
bietet System?200 eine ideale
Programmieroberflache.

Fur die Programmerstellung
gibt es mehrere Ubersicht-
liche und anwenderfreundli-
che Programmieroberflachen,
zwischen denen Sie effizient
und schnell wechseln kon-
nen. System200 reicht von
der universellen CAD/NC-
Kopplung bis hin zum DNC-
Betrieb fir schnellen Daten-
transfer mit Betriebsdaten-
erfassung und Werkzeugver-
waltung. Die Software ist
netzwerkfahig und mit
Schnittstellen beispielsweise
zu Fremd-DNC-Systemen
ausgestattet.

System?200 kann als schlls-

selfertiges System ausge-
liefert und dem Kunden-
wunsch entsprechend konfi-
guriert und implementiert
werden. Selbstverstandlich
ist System 200 update-fahig.

Alle Funktionen, die Maschi-
nen mit neuester Technik
bendtigen, werden durch die
standige Weiterentwicklung
von System200 erflllt —

ein NC-Programmiersystem
vom Anwender fir den An-
wender!
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Firr kleine und groRRe
LosgroRRen!

System200 gehort zu den
fihrenden praxisorientierten,
maschinen- und steuerungs-
unabhangigen NC-Program-
miersystemen fir folgende
Fertigungsverfahren:

e Drehen mit 2 bis 32 NC-
Achsen
e Frasen

Bohren

Profilschleifen
e Stanzen
e Erodieren

System200: modulares Baukastenprinzip

CAD/NC
Werkstattoptimierte Technologie-
Programmierung WOP stammdatenverwaltung
Turbo H200 Grafische Simulation N-Achsenoptimierung
Zusatz- Stiickzeitkalkulation

optionen HZOO , CalculPlus
H400 |

Postprocessoren

Online-Werkzeug- Dateniibertragung
voreinstellung DNC/MDE
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Modulvielfalt:

Programmierung
H200/H400

Die Programmiersprachen
H200/H400, die Kernstlicke
des Systems200, sind ferti-
gungstechnisch orientiert
sowie maschinen- und steue-
rungsneutral aufgebaut.

Mit der Programmiersprache
H200 werden NC-Drehma-
schinen mit 2 - 32 Achsen,
B/C/Y-Achse, Gegenspindel
und bis zu vier Werkzeug-
tragern unterstutzt.

Mit H400 programmieren
Sie Fras- und Bohrmaschinen,
Profilschleifmaschinen,
Drahterodier- und Blechbear-
beitungsmaschinen.

Technologiestammdaten-
verwaltung

Der effiziente Weg, lhre
Werkzeuge, Werkstoff- und
Schneidstoffdaten rationell zu
organisieren, stellt die Ver-
wendung der Technologie-
stammdatenverwaltung dar.
Mit Raum fur 32000 Werk-
zeuge, Schneidstoff-, Werk-
stoff- und Vorschubdateien
verwaltet sie nicht nur Daten,
sondern nutzt diese auch zur
NC-Programmerstellung.

So werden die bendtigten
Vorschubwerte und Schnitt-
geschwindigkeiten fir Ihr Teil
vollautomatisch ermittelt.

Losungen fur alle Falle

Postprocessoren passen das
NC-Programm an die jewei-
lige Maschinensteuerung an.

Die Programmiersprache
bietet eine Vielzahl an Dreh-,
Frés- und Bohrzyklen wie bei-
spielsweise Abspanzyklen,
Taschen- und Nutenfras-
zyklen. Die leistungsfahige
und funktionsgerechte Geo-
metriebeschreibung kann
ungerichtet oder gerichtet
erfolgen. Uber Unterpro-
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Makro zur Dreh-/Fras-Umschaltung (B36)

Satznr [N
Bearbeitungsebene G Bearbeitungsdurchmesser/-Radius D [ ElI
Eingabe: Ausgabe:
Koordinatensystem {nur G17) AX - {0} Linearachse Linearachse
1 Rundachse Rundachse
2 Linearachse Rundachse

Interpolationsabstand bei Rundachse {nur G172X2) U
Zylinderbahnfrasen {nur 619} J/N I8 Y-Achse {nur G17/G19% J/N

Winkelposition inur G18 bzw. Y-A.} C
xomnentar |

G19

618
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grammbibliotheken und
WOP-Masken-Technik kon-
nen komplexe kundenspezifi-
sche Arbeitsablaufe vom An-

Mit dem Zugriff auf die
Technologiestammdatenver-
waltung werden Geometrie-
und Technologiedaten ver-

Synchronisation mehrerer
Werkzeugtrager und opti-
miert die Fertigungszeit und
die Standzeit der Werkzeuge.

wender selbst standardisiert
und programmiert werden.

Fur die Werkzeugverwaltung
stehen Stlcklistenfunktionen
mit Komponentenverwaltung
und eine Identblattausgabe
zur Verfligung. Auch im vorde-
finierten Basispaket von
INDEX kénnen alle Daten vom
Anwender selbst modifiziert
werden.

Der Import/Export zu externen
Werkzeugverwaltungs-
systemen ist selbstverstand-
lich gewabhrleistet.

knlpft. Die N-Achsen-
optimierung unterstitzt die

 Technologie:Stammdaten-Verwaltung V7.3-08
Werkzeug/Aendern-Kopieren/Halterdaten
VDI 25 G2
Werkzeuggruppe :KOPIERDREHMEISSEL
Ident-Nummer :25037
NR:01813 Wz3:
Benennung : [eNeas
Werkzeugtyp [R/L/N] :
Schneide sichtbar/uns.:
Einstellmass X :
Einstellmass 7 :
Halterdurchmesser DH :
Kollisionsmass KE :
Kollisionsmass KK :
Kollisionsmass KF :
max. Eintauchwinkel :

Seite: 1 von 2
Werkz. 6 von 23
Grafikdarstellung:in WZT 1

NR: (04)

Kommentar:

ok
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CAD/NC

Wenn |hre WerkstUck-
zeichnung bereits als CAD-
Datensatz vorliegt, konnen
Sie mit dem INDEX CAD/NC-
Modul den Programmier-
aufwand erheblich vereinfa-
chen. Ubernehmen Sie die
Daten einfach ins System200
zur Ergénzung oder Modifika-
tion. Dies reduziert die Geo-
metrieeingabe und beschleu-
nigt die fehlerfreie Program-
mierung. Schnittstellen sind
zu allen gangigen CAD-
Systemen vorhanden. Optio-
nal zur CAD/NC-Kopplung
wird flr System200 ein Mini-
CAD-System mit CAD-Grund-
funktionen angeboten.

Werkstattoptimierte
Programmierung WOP

Bei der werkstattoptimierten
Programmierung (WOP) steht
das schnelle und sichere
Programmieren von Dreh-,
Stech-, Bohr-, und Frasbear-
beitungen im Vordergrund.
Der Anwender wird mittels
der WOP-Masken — vergleich-
bar einem Formular aus
Frage- und Antwortfeldern —
einfach und automatisch
durch den Programmier-
prozefd geflhrt. Mit dieser
Methode kdénnen Standard-
arbeitsablaufe beziehungs-
weise komplette Teile-
programme aus unterschied-
lichen H200/H400-Befehlen
erzeugt werden.
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Selbst Verfahren wie exzen-
trische Teilebearbeitung,
Gewindedrehen oder -frasen,
Rickseitenbearbeitung oder
Mehrkantdrehen kénnen mit
den WOP-Masken einfach
und schnell programmiert
werden.

Fir ABC- und Mehrspindel-
drehmaschinen von INDEX
gibt es bereits WOP-Masken
mit vordefinierten Standard-
arbeitsablaufen.

i Index H200 - Editor V7.3-07

Weiterer Arbeitsgang fur Schlitten 3.1 MS3LG31F.H2E FA/03.08.98

Aussenbearbeitung
Innenbearbei tung
Spanlose Bearbeitung
Angetriebene Werkzeuge

Bearbeitungs-Aufgabe auswihlen .

/A z-Datel
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Grafisches Program-
miermodul TurboH200

Mit TurboH200 programmie-
ren Sie schnell und komforta-
bel Dreh-, Stech-, Bohr- und
Frasbearbeitungen ab Los-
groRe 1 direkt auf der
Maschine oder auf externen
Programmierplatzen.

Die Roh- und Fertigteilkontur
des Werkstucks wird aus vor-
definierten Geometrie-
elementen wie zum Beispiel
Zylinder, Kegel oder anhand
der Konturbeschreibung defi-
niert. Der Bediener wird auto-
matisch und in funktionaler
Reihenfolge durch den
Programmierprozef? geflhrt:

Grafische Simulation

Die grafische Simulation fur
H200/H400-Programme ver-
folgt die kompletten Verfahr-
bewegungen der Werkzeug-
tradger und Spindeln. Dabei
wird die Werkstlickgeometrie
standig aktualisiert. Bei der
Darstellung kann zwischen
den Modulen Liniengrafik,
Flachen- oder Volumenmodell
gewahlt werden.

Selbstverstandlich werden
alle WerkstUck-, Werkzeug-
und Spannmitteldaten zu
einer zuverlassigen und rea-
listischen Kollisionspriifung
herangezogen.

e Rohteildefinition

e Festlegung AuRen- und
Innengeometrie des
Fertigteils

e Definition Spannlage und
Spannmittel

e Generieren Arbeitsgénge

e Bearbeitungssimulation

e Postprocessor zur
Berechnung des NC-
Programms

Der Arbeitsplan, die Auswabhl

SCHAFTFRAESER

der Werkzeuge und Schnitt-
werte erfolgt dabei vollauto-
matisch. So ist selbst bei
sehr komplexen Werkstlcken
der Weg zum NC-Programm
sehr kurz.

[ Simulation V7.4-00b.
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Postprocessor

Er generiert auch bei komple-
xen Maschinen sofort lauffa-
hige NC-Programme.

Der Postprocessor berechnet
die Laufzeit je Werkstlck und
Werkzeug, prift Drehzahl-

grenzen und koordiniert Rick-

fahrbewegungen bei Werk-
zeugwechseln. Zusatzlich lie-
fert Ihnen der Postprocessor
Arbeitsfolgeplane, Einrichte-
und Werkzeugblatter,
erzeugt Tool-Offset-Daten —
und vieles mehr.

DNC-Systeme
DNC-Systeme ermdglichen
die effiziente, sichere und
schnelle Datenibertragung
an die Werkzeugmaschine
Uber LAN-DNC, DNC mit
Multiplexer oder Funk-DNC.

Maschinendatenerfassung
MDE

Die Maschinendaten-
erfassung Uberwacht lhren
ProduktionsprozelR und die
Fertigungsauslastung. Sie
kontrolliert und archiviert
Maschinen-, Prozel3- und
Auftragsdaten wie zum Bei-
spiel Stillstands- und Haupt-
nutzungszeiten.

Online-

Werkzeugvoreinstellung
Sie integriert Daten zur
Werkzeugvoreinstellung, die
flr die Steuerung im DNC-
Datenverbund bendtigt wer-
den. DatenUbertragungs-
fehler werden so auf ein
Minimum reduziert. Das Ein-
tippen der Werkzeugdaten
an der Steuerung entfallt,
und eine gemeinsame Ver-
waltung von Werkzeug- und
NC-Programmen ist gewahr-
leistet.

Stiickzeitkalkulation
CalculPlus

CalculPlus ist eine effektive
Stickzeitberechnung zur
Angebotserstellung und
-verwaltung. Umfangreiche
Berechnungsfunktionen wie
zum Beispiel Automatismen
fur Strehlen und Gewinde-
bohren oder Nebenzeiten-
berechnung beim Werkzeug-
wechsel schaffen Kosten-
transparenz.

Zahlreiche Zusatzfunktionen
wie die Kopplung an CAD
mit Geometrielibernahme
oder die Funktionen fur
Bohren und Fréasen sind er-
haltlich.

Weitere Optionen

Um ein Hochstmal an
Produktivitat zu erreichen,
bieten wir Ihnen eine Vielzahl
weiterer Zusatzmodule an:

e Reduzierung der Rist-
vorgange und damit der
Maschinenstillstands-
zeiten durch automa-
tische Erzeugung einer
ristoptimalen Reihen-
folge von NC-Programmen

e Verwendungsnachweis
fir Werkzeuge, Unter-
programme und Post-
processoren

e Gravurmodul

e Automatischer Programm-
vergleich
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