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Computersysteme fiir technische Anwendungen

M F 70Splus Das CNC-System

Klein aber fein, komplett und easy.
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CNC-Maschine
PROXXON MF70 cnc-ready Die MICRO-Frase

Schutzzelle

Sicher eingehaust, saubere Umgebung, schénes Design.

, Steuerung
Praktisch im Ricken verstaut, perfekt angepasst, flexibel imAusbau.

Software

ing fur den Anfang, Programmierung von der Zeichnung zum Werkstick.

Zubehor

Werkzeug-Set (Fraser u. Gravierstichel mit Ring, Excenterspanner, Anschlagw inkel).

Support

Internet-Betreuung, Forum, eMail-Hotline, Dow nload-Service, Softw are Updates, Upgrades.

Tra

Schutzzellen-Design:
MAX computer & mechatronics GmbH
vgl. KOSY4 und KOSY MuitiLite

] Handsteuerung - Programmunterbrechung M05

NC-WIZARD Handbedienung Automation BAE Universalmotor
(] EInvAus
NC-Training zur Handbedienung
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Vorléufige Information - Anderungen vorbehalten
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Auch wenn wir diese
Befehle nicht haben,
nccad kann es trotzdem,
nur etwas verstiandlicher.

Computersysteme fiir technische Anwendungen

Die komplette Steuerung fir die PROXXON MF70
*  MultiControllerSystem MCSkompakt
o Grundausstattung 3 Achsen (bis 6 erweiterbar)
o Fur Schrittmotorantriebe bis 2 A
o USB-Schnittstelle
»  Software nccad9..
o CAD/CAM/CNC-Programm
o Der schnelle Weg zum Werkstlick
o  Sie mussen kein CNC-Experte sein
»  Systembetreuung
o Forum, eMail-Hotline, Beispiel-Service

Auf die Software kommt es an....

Sie bestimmt, wie bequem und komfortabel die Maschine zu pro-
grammieren und zu bedienen ist. Es ist vorteilhaft, wenn ohne
Systemwechsel der Weg von der Zeichnung zum Werkstlck ge-
gangen werden kann und wenn nur ein Partner zustandig ist, um
weiter zu helfen.

CAD/CAM - Zeichnen und Technologie zuordnen
Konturen und Lochbild in der Draufsicht zeichnen
+  Uber 100 Zeichenfunktionen
(von Linie Giber Kurve und Gravurtext bis 3D-Polygon)
*  Maschinenbezogene Spezialfunktionen
(Mehrseitenbearbeitung, Zahnrad, Gewinde, Leiterplatten, ...)
Angeben, wie schnell, wie tief, mit welchem Werkzeug......
«  Ubersichtliche Sortierung im Baum ,Zeichnungsteile®
e Erlauterungen zu den Funktionen in Bild und Text
*  Komplexe Zyklen mit einem Mausklick zuordnen

CNC - Simulation und Maschinensteuerung
Generierung und Darstellung des Steuerprogramms
. NC-Codesatze konnen, miissen aber nicht sichtbar sein.
«  3D-Simulation, auch mit Einzelschritt, OpenGL-Simulation.
Maschine einrichten und Programmablauf
¢ Nullpunkt einlernen mit Tastatur oder optionalem Handrad
*  Programm starten und Uberwachen
* Maschinenbezogene Sicherheitsfunktionen

Unter www.max-computer.de finden Sie zu nccad9 verschiedene VideoClips !

Unabhéngig
Jede Steuerung und jede Maschine hat ihren ,Dialekt®. Mit
nccad ist das kein Problem: Durch die CAD/CAM-Arbeitsweise
sind Sie davon unabhangig. Wichtig ist nur die Funktion, nicht
der NC-Code.

MAX computer & mechatronics GmbH
NagoldstralRe 12

75328 Schémberg

Tel.: 07084-7600, Internet: www.max-computer.de

Vorléufige Information - Anderungen vorbehalten

Details zur Steuerung Uber folgende PDF-Dateien:
Software: ,MAX_nccad_ModuleDaten..“ und ,MAX_nccad_UeberblickFeautures_..."
Hardware: ,MAX_MCS_Spezifikationen...”

Druck: 22.09.14 Datei: MAX_PROX_MF70_KomplettPlus_1502.odt DB


http://www.max-computer.de/

