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HOHE FLEXIBILITAT

UND VIELFALT IN

DEN GANGIGEN
BEARBEITUNGSFORMEN.
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Drahterodiert auf einer Rotationsachse

PEPS ist eines der fihrenden CAD/CAM:-Systeme, das nach ber 30 Jahren
Praxiserfahrung, mit mehr als 40.000 Installationen, seines Gleichen sucht:

innovativ, maschinenunabhéngig, CAD unabhéngig und anpassungsfahig.

Einfach produktiv

Das PraxisKnow-how des fihrenden CAD/CAM Sysfems wurde und wird
uber die verschiedensten Branchen gesammelt. Z.B. Mikrotechnik, Maschinen-
bau, Werkzeugbau, Metallverarbeitung, Holzbau und Blechbearbeitung.
Diese Erfahrung hilft bei unserem Anspruch, méglichst schon im Vorfeld

Problemstellungen unserer Kunden zu erkennen und zu I&sen.
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® Praxisorientierte Benutzeroberfldche und kurze Programmierzeiten

¢ \ollautomatische NC-Programmerstellung durch integrierte Feature-Erkennung

® Umfangreiche Bearbeitungsfunkfionalif

* Intelligente Bearbeitungsstrategien zur Erhdhung der unbeaufsichtigten Maschinenlaufzeiten

BENTELERV

SCHAEFFLER

IMS GEAR

TIFFANY & CO.

PLANSEE

e Infelligente Maschinenanpassungen inklusive Zyklen- und Unferprogrammausgabe

* Umfangreiche Technologiedatenbanken

e 3D-Simulation inklusive Kollisionskontrolle

Parasolid basierendes CAD Modul SolidCut CAD und hochwertige CAD-Schnittstellen:
STEP, XMT, SAT, PTC Creo Parametric (ProE), Catia Version 4, 5 und 6, Siemens NX (Unigraphics),
SOUDWORKS, Inventor, HICAD, Solid Edge, Rhino, VDAFS, STL, DXF, DWG, IGES, HP-MI, Gerber,

Mecanic und Daveg.
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EPS Drahterodieren

PROGRAMMIERUNG KOMPLEXESTER

BAUTEILE IN SEKUNDEN

WIRE-

Mit dem Modul WIRE-Expert stehen alle
Zeichen auf Automation. Automatische Feature-
Erkennung und automatische Erzeugung der
Bearbeitung in wenigen Sekunden!

[

AUTOMATISCHE
FEATURE-ERKENNUNG
ERODIERBARER GEOMETRIEN

Der WIRE-Expert analysiert das importierte 3D Bauteil auf
erodierbare Geometrien. Dabei kann entweder das kom-
plette Bauteil untersucht werden oder einzelne Geometrien,

Flachen oder Kanten manuell angewdhlt werden.

AUTOMATISCHE ERZEUGUNG
DER BEARBEITUNG

Fir die erkannten Features wird ein Bearbeitungsvorschlag

erzeugt. Der Anwender hat die Méglichkeit, vorab vorhan-
dene Schnittschemen zuzuweisen oder es werden Gber die
Farberkennung automatisch vorhandene Schnittschemen zu-
geordnet. Automatisch erstellte Bearbeitungen kénnen vom

Anwender nachtréglich und ohne jegliche Einschréinkung

verdndert, erweitert und opfimiert werden.
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Das PEPS Drahterodiermodul wird in enger Zusammenarbeit mit namhaften Maschinen-
herstellern entwickelt und stéindig an die neuesten Funktionen der Drahterodiermaschinen
angepasst. Dank seiner umfangreichen Funktionalitdt ist PEPS in diesem Bereich markt-

fohrend und wird von vielen Herstellern empfohlen.

® Projekfionsassistent zur automatischen e Automatisches Abtrennen der
Erzeugung von Z-konstanten Geometrien Ausfallieile

e Simulation inkl. Bahnverschiebung, e Dreiecks- und Mehrpunkianbindung
Entformbarkeits- und Kollisionskontrolle e Schnittlufténderung

e Automatisches Drahteinfédeln und e \Variable Referenzhhe
Drahtabschneiden und Positionieren e Technologiedatenbanken fir alle

® Automatische Berechnung der gdngigen Maschinentypen
Startposition inklusive Startlochausgabe e Ein- und Ausfahrtechnologie

® Umlaufende und variable Konik ® Komplette Bearbeitungsstrategien

* Regelfléichenbearbeitung speicherbar

e Hinferschnittkontrolle e Aufomatische Erstellung eines

e Schrégschieberbearbeitung graphischen Einrichtblattes

e Konische und zylindrische Taschenerosion



ORIGINAL HERSTELLER

TECHNOLOGIE-
DATENBANKEN

PEPS biefet fir alle géingigen Hersteller original Technologiedatenbanken.

Der Anwender kann entweder ber Schnitistellen direkt auf die Maschinen- o o femr T ] e % o
datenbanken zugreifen, die Maschinendatenbanken selbst importieren oder i | o8 i
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AUSFALLTEILSICHERUNG

Die Ausfallteilsicherung erzeugt automatisch Markierungen
in Schnitiplatten, diese Markierungen verhindern beim
Stanzvorgang dass das ausgestanzte Teil am Stempel
héngen bleibt und das Schnittwerkzeug beschédigt.
Dadurch wird die Standzeit von Schnittwerkzeugen

wesentlich erhoht.

BUNDBEARBEITUNG

Die Projekfion unter einem Winkel ermaglicht die Bearbet-
tung variabler Referenzhdhen. Somit kann ein umlaufender,
zylindrischer Bund mit konstanter Hohe am Werkstick
erzeugt werden. Der konische Bereich wird von PEPS
berechnet und muss nicht bereits in der Konstruktion des
3D-Modells enthalten sein.

ANSTEUERUNG ZUSATZLICHER
ROTATIONSACHSEN

PEPS bietet die Funktionalitéit zur Ansteuerung von zuséitzli-

chen Rotationsachsen und damit die mehrachsige Bearbei-

tung beim Drahtschneiden. Komplexe Werkstiicke lassen

sich dadurch ohne Einschrénkung bearbeiten.

MAXIMALE KONIKWINKEL
MAXIMALE GENAUIGKEIT

MAXIMALE ;
OBERFLACHENGUTE

BEARBEITUNG IN
EINER AUFSPANNUNG




REGELFLACHEN
TASCHENERODIEREN

Regelfléchen Taschenerodieren erméglicht die Bearbeitung
von Regelfléchen ohne Ausfallteil. Der Programmierauf-

wand wird dadurch wesentlich reduziert und die Bearbei-

tung kann unbeaufsichtigt erfolgen.

Outside Inside

-

TEILKONTUR-
BEARBEITUNG

Mit der Teilkonturbearbeitung kénnen

Teilbereiche einer Geometrie mit un-
terschiedlichen Qualitéten bearbeitet

werden.

TASCHENERODIEREN

PEPS Drahterodieren

PARTIELLES
TASCHENERODIEREN

Partielles Taschenerodieren erméglicht die Kombination

von normaler Schruppbearbeitung und Taschenerosion.
Es verhindert dass bei der Schruppbearbeitung Ausfallteile
enfstehen und ermdglicht so einen unbeaufsichtigten und

stérungsfreien Betrieb.

RADIENMANIPULATION

Um die Passgenavigkeit zwischen Stempeln und Matrizen zu verbessern,

verandert ,manipuliert” dieses Makro die in einer Geometrie enthaltenen Radien.

DREHSTAHIMODUL

Das Drehstahlmodul berechnet die

zum Drahterodieren von Profildreh-

stahlen erforderliche Geometrie in
Abhdangigkeit des Spannwinkels,
des frontalen sowie des seitlichen

Freiwinkels am Drehstahl.

NULLKONTUR-
BEARBEITUNG

Die Nullkonturbearbeitung wird fir
die Herstellung von Industriedia-
manten (PKD] eingesetzt. Optional
kénnen Geometrien automatisch
verschachtelt werden. Die Bearbei-
tung erfolgt auf der vorgegebenen

Geometrie ohne Radiuskorrektur.
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Automatische Feature-Erkennung im
PEPS Frésmodul.

Die Basis sind 3D-CAD Daten, die Gber
Direktschnittstellen oder Gber neutrale
Formate wie STEP oder Parasolid einge-

lesen werden.

lhr Vorteil: Durch die Verkniipfung von
Bearbeitungsschemen werden komplexe
Bauteile sehr schnell und komfortabel
programmiert. Durch die infegrierte
Farberkennung erfolgt eine eindeutige

Zuordnung der Bearbeitungs-Features.

|\

AUTOMATISCHE ERZEUGUNG
DER BEARBEITUNG

Den erkannten Geometrien werden automatisch frei de-
finierbare Bearbeitungs-Features zugewiesen. Die Zuord-
nung des passenden Bearbeitungsschemas erfolgt iber die
Geometrie und/oder die Farbe des Features. VWerkzeug-
wege und die Werkzeugfolge werden optimiert und die
Bearbeitungszeit sowie die Anzahl der Werkzeugwechsel
minimiert. Die automatisch erstellte Bearbeitung kann, falls

erforderlich, vom Anwender jederzeit editiert werden.

\ \" /’\,\
>

AUTOMATISCHE
FEATURE-ERKENNUNG

Die automatische Feature-Erkennung im MILL-Expert erkennt
die verschiedensten Bohrungstypen, Konturen sowie offene
und geschlossene Taschen eines 3D-Models.

Der jeweiligen Bearbeitungsrichtung werden automatisch

Nullpunkte zugewiesen.



EINFACH & INTUITIV

MEHRSEITEN-
BEARBEITUNG

Das Zusatzmodul Mehrseitenbearbei-
tung ermoglicht die Programmierung
von Maschinen mit 4 und 5 Achsen.
In Verbindung mit MILL-Expert werden

die Nullpunkte automatisch gesetzt.

MEHRSTELLEN-
BEARBEITUNG

Mit der Mehrstellenbearbeitung
kénnen Werkstiicke auf verschiedenen
Nullpunkten schnell programmiert wer-
den. Dabei wird das Bauteil nur ein-
mal programmiert und kann danach
vervielfaltigt werden. Die Bearbeitung

der Teile erfolgt mit VWerkstiick- oder

mit Werkzeugwechseloptimierung.

SCHRUPPSTRATEGIEN

e High Speed Schruppstrategie
® Resimaterialbearbeitung
e Optimiertes Planfrésen

® Tauchschruppen

e Taschenfrésen, offen oder geschlossen

mit beliebiger Anzahl von Inseln
® Eintauchstrategien spiralférmig, mit Rampe oder entlang der Geometrie
® Berechnung von umlaufender Konik, Kopf- und Bodenradius und

umlaufende Profilgeometrie an jeglichen Konturen




WERKZEUGDATENBANK

® Die Werkzeugdatenbank enthalt
samtliche Werkzeuginformationen
sowie Werkzeug- und Haltergeometrien

® [D-Nummer

* Materialabhdngige
Schnittdatenberechnung

® Automatische Aktualisierung der
Schnittdaten bei Materialénderung

® Magazinbelegungen speicherbar

e Schnittstellen zu externen VWerkzeug-
datenbanken wie Zoller, Walter TDM
und Datos

SCHUCHTSTRATEGIEN

® Berechnung von umlaufender Konik,
Kopf- und Bodenradius bzw. beliebi-
ger Profile

® High Speed Schlichtstrategie mit
permanenter Z-Zustellung
 Umfangreiche
Radiuskorrekturvarianten e Automatische Resfmoferio\beorbeifung
e Konturschlichten mit optimiertem ® Fasen frasen
An-/Abfahren, mit oder ohne

Radiuskorrektur

® Frasen mit Projektion auf eine Kugel,
einen Zylinder oder eine schiefe
Ebene

e Freihandfrésen und Positionieren

¢ Uberlappung beim Ein- und
Ausfahren

® Regelfléchenfrasen

e Gravieren von beliebiger Schriftarten
(True-Type Fonts) linear, kreisférmig,
erhaben oder vertieft, inkl. Ausspifzen
der Ecken

® Technologiewechsel wéhrend der
Konturbearbeitung

® Pendelnde Bearbeitung
(Cleichlauf/Gegenlauf]




Redukiion von Schruppireppen

3D FRASEN

SCHNELL & INTELLIGENT

SCHRUPPEN

S80 s=d 80 xN
ot R 2

g

® High Speed Machining
Trochoidales HSC Schruppen

® Zickzack

o Offsef

e Konturparallel

® Restmaterialbearbeitung

e Eintauchstrategien Konturparallel

spiralférmig, direkt oder mit Rampe
® Rohteilmanagement
e Automatische Erstellung eines neuen

Rohteils am Ende einer Bearbeitung

SCHLCHTEN

o 7- Ebenen
e Zickzack
o Offset

® Projektion
o Profil

e Steile und flache Bereiche

e Spiralférmig
® Morphing
[zwischen zwei Grenzkonturen)

® Restmaterialbearbeitung




HIGHSPEED
MACHINING

UBER 70%

ZEITERSPARNIS

HOHERE
WERKZEUGSTANDZEITEN

WENIGER
MASCHINENVERSCHLEISS

GERINGERER
ENERGIEVERBRAUCH
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5 ACHSEN SIMULTAN FRASEN

SIMULTAN & EFFIZIE

SCHRUPPEN SCHLCHTEN

® Mehrachsenschruppen ® Walzfréisen mit und ohne Anstellung
¢ Adaptives Vollautomatisches e Hinferschnittbearbeitung
Schruppen e Formkanalbearbeitung
¢ Berechnung von kollisionsfreien ® Rotafionsbearbeitung
Werkzeugwegen e Konvertierung von 3 Achsen in
® Berechnung der Ein-, Ausfahr 5 Achsen Bearbeitung
und der Verbindungswege ® Berechnung von kollisionsfreien

Werkzeugwegen

Die PEPS Maschinenraumsimulation im Bereich Frésen erméglicht eine sehr hochwer-
tige Darstellung der Bearbeitung. Durch die Darstellung des kompletten Maschinen-
raums werden Bearbeitungsprozesse bereits wahrend der Programmerstellung
simuliert, auf Kollisionen gepriift und optimiert. Die Maschinenlaufzeiten werden
dadurch wesentlich erhaht und kostspielige Kollisionen vermieden. Zusatzlich kann
die Simulation gespeichert werden. Damit kann sie auch auf Rechnem présentiert

werden, auf denen PEPS nicht installiert ist.

e Simulation von mehreren Achsen in Echizeit

¢ Hochwertige 3D-Darstellung inklusive Materialabtrag
® Kein Qualitétsverlust bei DetailvergréBerungen

® Hohe Simulationsgeschwindigkeit

e Schnellsimulation ohne Werkzeugdarstellung

e Farbliche Restmaterialanzeige

e Farbliche Anzeige von Bauteilverletzungen

¢ Uberprifung der Achsenlimits

e Zahlreiche Werkzeugweganalyse Funkfionen
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KOMPLETTBEARBEITUNG

MEHRA
DRER-F

Ct
RA

v MEHRKANALPROGRAMMIERUNG
v MASCHINENZYKLENAUSGABE
v MASCHINENRAUMSIMULATION
v KOLLISIONSKONTROLLE

v ZEITKALKULATION

PEPS biefet durch die Kombination der Dreh- und Frésmodule
sowie der vollintegrierten Maschinenraumsimulation eine opfi-
male Lésung fir die Programmierung von Dreh- Frésmaschinen.
Durch die Darsfellung des kompletten Maschinenraums werden
Bearbeitungsprozesse in Echizeit simuliert und optimiert.

Um Eingabefehler zu vermeiden, kann wahrend der Simulation

der Istzustand des Bauteils jederzeit gemessen werden.



22

HIGHLGHTS

MEHRKANALPROGRAMMIERUNG
& MASCHINENRAUMSIMULATION

Haupt und Gegenspindelbearbeitung, gleichzeitige Schrupp-

bearbeitung mit zwei Werkzeugen, automatische Synchronisa-

tion und Kollisionskontrolle durch die integrierte 3D-Maschinen-

raumsimulation.

OPTIMALE
FUNKTION

AUSGABE VON
MASCHINENZYKLEN

Die Bearbeitungsroutinen wie Langsdrehen, Plandrehen und
Freihanddrehen werden durch die Maschinenzyklenausgabe
fur Schruppen, Bohren, Gewinde-Drehen und -Bohren, Stechen
und Abgreifen ergénzt, was die NC-Programme erheblich

verkiirzt und eine nachtrigliche Optimierung vereinfacht.

TECHNOLOGIEWECHSEL IN TEILBEREICHEN DER GEOMETRIE

Das PEPS Modul Drehen bietet die Méglichkeit die Technologie in verschiedenen Teilbereichen der Geometrie zu verdndem.

Dazu gehéren Parameter wie Vorschub, Drehzahl oder das Einfiigen eines beliebigen M-Code und/oder G-Befehl.
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PASSMASFERTIGUNG OHNE
GEOMETRIEANDERUNG

VARIANTENPROGRAMMIERUNG
FUR TEILEFAMILIEN

Mit der Variantenprogrammierung fir Teilefamilien werden

Geometrie und Bearbeitung automatisch erstellt.

IST-ZUSTAND MESSEN

Das zu fertigende Teil kann im aktuellen Simulationsstand in

der Maschinenraumsimulation vermessen werden.

Uber das systeminterne 1SO-
Toleranzsystem wird die nenn-
maBabhdngige Toleranzmitte

berechnet, das CAD-Modell

wird dadurch nicht veréndert.

ZEITKALKULATION
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Die Bearbeitungszeiten werden pro Werkzeug, inklusive der

Haupt, Eilgang- und Nebenzeiten, in einer Excelliste ausge-

geben.






PEPS Laser- & Wasserstrahlschneiden

2D BIECHREARBEITUNG 44

LEISTUNGSSTARKE
UND EFFIZIENLZ -
FAST VON ALLEINE

2-ACHSEN LASER-, PLASMA-, WWASSERSTRAHLSCHNEIDEN
UND STANZEN/NIBBELN

Diese leistungsstarken PEPS-Module fir die 2D Blechbearbeitung zeichnen sich durch eine effektive
NC-Programmerstellung und einen sehr hohen Automatisierungsgrad aus. CAD-Dateien werden importiert,

bereinigt und ein vollautomatisches Schachtelmodul sorgt fir eine optimale Materialausnutzung.

Das in PEPS infegrierte Expertensystem erzeugt die Bearbeitung vollautomatisch auf der Grundlage vorge-
gebener Technologieparameter. PEPS erméglicht die NC-Programmerstellung und Bearbeitungssimulation

fir Maschinen unterschiedlicher Hersteller — inklusive Auftragsverwaltung. Durch vorgegebene Prioritéten

wird frotz Vollautomatisierung erreicht, dass dringend bendtigte Teile zuerst bearbeitet werden.

CLUSTER-NESTING &
RANDOM-SHAPE-NESTING

ClusterNesting ermoglicht das voll- oder halbautomatische Verschachteln von Einzelteilen auf Blechtafeln.
Das halbautomatische Nesting enthélt viele Funktionen, um das inferakfive Verschachteln von Teilen zu unter
stitzen. Das automatische Nesfing platziert die Einzelteile in Abhéngigkeit verschiedener Parameter auf der
Blechtafel. Hierbei kdnnen sowohl die Blechtafelgréfen als auch die Absiénde zwischen den Einzelteilen
und die erlaubfen Winkelschritte fur die Rotation der Teile ausgegeben werden. Filleile kénnen ebenfalls

definiert werden — alles im Sinne der optimalen Materialausnutzung.

25



KOMPLEX UND
DOCHGANZ EINFACH

Fir die Programmierung von komplexen Laser und Wasser-

strahlschneidmaschinen mit bis zu 6 simultan gesteuerten
Achsen wurden die leistungsstarken PEPS Module PentaCut
und TubeCut entwickelt. Sie zeichnen sich durch einen sehr
hohen Automatisierungsgrad aus. Die Werkzeugwege werden
von der integrierten Feature-Erkennung vollautomatisch erzeugt.
Eine eventuelle Optimierung des erzeugten Bearbeitungsvor-

schlages ist jederzeit méglich.

Die in PentaCut und TubeCut integrierfe Simulation mit
Kollisionstiberwachung sorgt fir die nétige Sicherheit des

Bearbeitungsprozesses.



PENTACUT

PENTACUT

5

ACHSEN SIMULTAN LASER- UND
WASSERSTRAHLSCHNEIDEN

e Automatische Positionsberechnung inkl. Transformations-
und Rotationsmaglichkeiten zur exakten Positionierung des
Werkstiicks auf dem Maschinentisch

® \ollautomatische Berechnung von gitterférmigen
Aufnahme- und Spannvorrichtungen

® \ollautomatische Verschachtelung von Spannmitteln

® \ollautomatische Erkennung und Bearbeitung von inneren
und GuBeren Randkurven

® \ollautomatische und interaktive Beeinflussung des Disen-
winkels zur Vermeidung von Kollisionen

e Automatische Bearbeitungsoptimierung inkl. Clatten der
Werkzeugwege

® Automatische Technologieauswahl aus integrierter Techno-
logiedatenbank

* Definition beliebiger VWechselpunkte innerhalb der Bear-
beitung zur Beeinflussung von Disenwinkel, Schneidtech-

nologie und Mikrostegen

TUBECUT

IRNIISINENRIVANY DANK HOHEM
ISAI@AVAINYIER NG SGRAD

TUBECUT

®

ACHSEN SIMULTAN LASER- UND
WASSERSTRAHLSCHNEIDEN

® \ollautomatisches Ausrichten von importierten CAD-Daten
auf die Bearbeitungsmaschine

® \ollautomatische Erzeugung der Bearbeitung

® Erzeugen von regelmdPigen und beliebigen Rohrprofilen

® Verschachteln von Rohrgeometrien

e \ollautomatische Erkennung und Bearbeitung von inneren
und GuBeren Randkurven von Rohren inkl. Ansteuerung von

Drehachsen (Werkstickaufnahme in der Drehachse)

SIMULATION

® Infegrierte 3D-Simulation unter Beriicksichtigung der
Maschinenkinematik

® \ollautomatische Kollisionsiberwachung



Wasserstrahlschneiden

PEPS

ZUSATZMODULE

DAL o s - T

SOLDELECTRODE

Das Modul SolidElecirode ermaglicht
die Erstellung von Elekiroden, sowie
die Simulation der Bearbeitung mit
Kollisionskontrolle. In Verbindung mit
einer entsprechenden Maschinen-
anpassung kénnen NC-Programme fir

Senkerodiermaschinen erzeugt werden.

e Ableiten und Archivieren von
3D-Elekirodengeometrien

* Modifizieren der Elekirodengeometrie

® Solid-Geometrie des Elekirodenhalters

zuordnen

e Archivierung von Elekirodenrohlingen

e Automatische Erstellung eines Mess-
rahmens mit Ausrichtfléche

e Ablegen der Elekiroden in
CAMMAN-Datenbank inklusive
Zusatzinformationen wie Position,
Erodiertiefe, Elektroden-ldentnummer,
Untermaf, Messdaten, Programm-
name, Bezeichnung Schrupp-/
Schlichtelekirode sowie beliebige
Zusatzinformationen

e Automatische Erstellung eines

graphischen Einrichteblattes

KOORDINATEN- & PROFILSCHLEIFEN

e Koordinatenschleifzyklen fir Bohrungen

e Schrupp- und Schlichtstrategien
e Stech- und Léngsschruppzyklus

e Konturschleifen mit automatischer Berechnung der C-Achsen-
positionen und der Vorschubgeschwindigkeit
* \ollautomatische Berechnung kollisionsfreier C-Achsenpositionen

und 3D-Simulation (optional in Verbindung mit SolidCut CAD)

* Nullpunktverschiebung
* Mehrfachspannung

ZAHNRADMODUL

Mit dem Zahnradmodul lassen

sich Evolventenverzahnungen
berechnen. Durch die Eingabe von
Profilverschiebung, Abstand iber
Rollen, MaB iber Zéhne, Kopf und
FuBkreisdurchmesser, sowie Kopf-
und FuBrundungsradien kann die
Evolvente beeinflusst werden. Zusditz-

lich berechnet das Zahnradmodul

samtliche Priifmafe.
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CAMMAN 5.0

NC-Programm- und
Zeichnungsverwaltung

Komfortables Datenmanagementsystem zur Verwaltung

von NC-Programmen, Spannmitteln und CAD-Daten inkl.
SAP- und ERP-Schnittstellen. Die CAMMAN NC-Programm-
verwaltung erleichtert den Zugriff auf bestehende Daten

und erméglicht die Eingabe von umfangreichen Zusatzin-
formationen wie z. B. Zeichnungsnummer, Aufiragsnummer,
Projekinummer, Versionsnummer, Kunde, Kommentar, Datum,
Programmierer, Bearbeitungsmaschine sowie der Programm-
freigabe fir DNC-Systeme. Die Dateiauswahl wird durch
einen integrierten 3D-Grafikviewer untersfitzt. Durch den
Einsatz der NC-Programm-, Spannmittel- und Zeichnungsver-
waltung greifen die Konstruktion, die NC-Programmierung
und die Maschinenbediener auf einen zentralen Datenbe-
stand zu. Verwechslungen und Fehlerquellen werden so
ausgeschlossen.

Individuelle Anpassungen sowie die Anbindung an bereits

vorhandene Datenbanken sind mit CAMMAN realisierbar.

JOBMAN 5.0

Auftragsverwaltung in Verbindung
mit automatischem Nesting

Die JOBMAN Auftragsverwaltung erstellt vollautomatisch
Nesting-Auftrége. Teile aus dem selben Material und der
selben Dicke werden vom JOBMAN ausgewdhlt und an das
Modul Random-Shape-Nesting tbergeben. Die zu bearbeiten-
den Teile werden aus verschiedenen Aufirédgen automatisch
ausgewdhlt und auf der Blechtafel optimal platziert. Uber die
JOBMAN Auftragsverwaltung ist sichergestellt, dass alle Teile
eines Aufirags aus dem richtigen Material und zur richtigen

Zeit geferfigh werden.

SCHNITTSTELLEN

zu PPS-Systemen

Fir CAMMAN und fir JOBMAN sind optional Schnitt-
stellen zu allen ERP/PPS-Systemen wie SAP, 3R Sigma,

Zwicker, Schubert, usw. lieferbar.

DNC-SYSTEM FUR WINDOWS

Sichere Dateniibertragung inklusive Nachladebetrieb zwischen Server und Bearbeitungsmaschine.

o NIC-Programmilbertragung per Intranet
® Integration in beliebige Netzwerke
e Direkter NC-Programmaufruf von der CNC-Steuerung

e Unterstitzung von Standard- und intelligenten Schnitistellen

e Protokolle zur komfortablen Verbindung (z. B. Heidenhain,
Deckel Maho, Mazak, AGIE, CHARMILLES)

® Weiterleitung von Maschinenmeldungen per SMS oder per
E-Mail (optional)



In unseren Schulungszentren oder bei lhnen vor Ort vermitteln

engagierte und praxisorientierte Schulungsleiter die Grund-
lagen und die weiterfihrenden Inhalte der jeweiligen PEPS-
Module anhand praxisorientierter Anwendungsbeispiele.
Eine entspannte Lermatmosphdre, praxisorientierte Ubungs—
beispiele und das individuelle Eingehen auf jeden einzelnen
Teilnehmer sorgen daftr, dass PEPS innerhalb kirzester Zeit

produkfiv eingesetzt werden kann.

Unsere Schulungstermine finden Sie unter Camtek.de

SUPPORT
& SERVICE

Wir bieten unseren Kunden einen kostenlosen Telefon- und
Infernetsupport, kostenlose Testinstallationen sowie einen

kosfenlosen Softwaredownload.
SupportHoitline: +49 /1 51-9/79202
emal: supportf@Camtek.de

Testinstallation: WWW.CO mTek.de
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