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HEZINGER

Offline Softwarepaket DELEM-PROFILE zu Grafik-Steuerung

» Offline-Programmierung in wahrer Grofe

» Grafische Produktprogrammierung und
Biegefolgeerzeugung

» Machbarkeitsstudien und Produktions-
Vorbereitung

» 2D/3D Berechnung der Biegefolge
» Kollisionserfassung

» Produktverfiigbarkeit im Windows-
Netzwerk mit CNC Abkantpresse

» Produktionszeitberechnung

Programmierfunktionen

» Alphanumerischer Produktname

» 2D/3D-Produktprogrammierung und
-darstellung

» Automatische Biegefolgenberechnung
in 2D und 3D

» Grafische Produkt- und Werkzeugauswabhl
» Programmierbare Materialeigenschaften
» Biegetoleranztabelle

» Suchfilter fiir Produkte und Werkzeuge

Import-Funktionen

» Einlesen von STEP-Dateien
» Einlesen von DXF-Dateien

» Kannin Ihr Netzwerk eingebunden werden

Werkzeuge

» Grafische Werkzeugkonfiguration

» Mehrfachwerkzeug-Einrichtungen

» Alphanumerische Werkzeugidentifizierung

» Grafische Werkzeugprogrammierung

» Unterstitzung Werkzeugadapter

» Flachdriickwerkzeuge und Radiuswerkzeuge

Berechnete Funktionen

v

v

Werkzeug-Sicherheitszonen

Presskraft

» Biegetoleranz

» Bombierungseinstellung

» Entwickelte Lange
» Pragekraft
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c e (1 Produkt: 01_Complex - COMPLEX - 1 STEEL (1.0037) - 1.00 mm
Maschine: RICO-PRL 20070 Rico (exHEZ) SN2529 Arb.verzeichn.: C:\ProgramData\...\Products
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Produkt: 06_Container - 1 STEEL (1.0037) - 1.00 mm Produkt: 06_Container - 1 STEEL (1.0037) - 1.00 mm
Abmessungen: Auen Biegelange: 10.00 - 109.90 Bevorzugter Radius: 1.00 Biegelange: 10.00 - 109.90
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D Lénge Position Ausrichtung Horn Héhe Winkel V. Radius

F10103-30.

M F2041-35-H120 109.9 1445.1 Normal

120.0 35.06.00 1.00
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Produkt: 01_Complex - COMPLEX - 1 STEEL (1.0037) - 1.00 mm Produkt: 01_Complex - COMPLEX - 1 STEEL (1.0037) - 1.00 mm
Bevorzugter Radius: 1.00 Berechneter Radius: 6.52 Fertigungszeit: 77.3 sec Bevorzugter Radius: 1.00 Berechneter Radius: 6.52 Fertigungszeit: 7.3 sec
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