CIMCO Filter

Pour un parcours d'outil fluide

Filtrage intelligent "1. i

La plupart des logiciels de filtrage suivent aveuglement le parcours d'outil. Ceci — Filenames
peut créer des problémes sur les parcours en zigzag ou le filtrage approche l'outil

des limites de la plage de tolérance. Loutil sera alors proche de la limite inférieure Input fle
d'un coté et supérieur de l'autre. Le résultat est une succession de dérapages en I
biais qui entraine ainsi une mauvaise finition (voir image de gauche).
Cukput file
CIMCO Filter par contre détecte la nature zigzag du parcours d'outil et fait sur toutes I
les passes, un calcul colinéaire des points de filtrage. Ce qui produit une meilleure
finition de surface (voirimage de droite). D'autres logiciels de filtrage peuvent vous
fournir la méme qualité de finition, mais seulement sur environ la moitié des passes. — Optionz
b ode;

| 150 - ARC specifier

Powercut simulation

Talerance: IEI.EH 0000 Min radius
CIMCO Filter peut étre acheté comme logiciel autonome. Il peut aussi étre intégré a . | |3 .
Powercut, logiciel de simulation et de vérification. Les images ci-dessus ont été Decimals (0 - 3): M radiu
Pl oot arc specifier; IEH: Min arc
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=» Réduction du temps d'usinage

=» Réduction de I' usure des outils

=» Réduction de la taille des programmes
=» Réduction du temps de transmission
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Les caractéristiques principales

DU PRODUIT

- CIMCO Filter 3.21 - Ikke registreret DEMO versiol

Filenames
[nput file
Cutput file

Options
Mode:
| 150 - 4RC specifier -]
Tolerance: 0010000 Mir radius: 10.050000
Decimals [0 - 3): |3 P radius: |E|E'E'E'-ElEIEI

| arc specifier: |EH= Mir arc chord lenath: ||:|'|:I5l:":":":I

Force G17/G18/G19 before GO
|Fn:nrn:e G17 before GO j

v |msert G17/G18/G19
[ Alwaps inzertt GO/GTAG2/G3
[ Alwaps inzert G2/G3 [G02/G03)

[ Only filker %8 [G17]

Standard | Udfar | Afzlut

Conversion des déplacements linéaires Efficacité

CIMCO Filter convertit les mouvements linéaires (G1 en code ISO)
du systéme FAO en mouvements circulaires (G2/G3 en code ISO).

Mode d'usinage

Le mode d' usinage choisi influe sur la réduction éventuelle de la
taille des programmes. Si aucun mouvement spécifique n'est
affecté a I'un des trois principaux plans (G17, G18 et G19), alors |l
n'y aura aucune réduction. Un exemple de programme qui ne
peut étre réduit est un parcours d'outil paralléle dont I'angle avec
I'axe X est de 30°.

Compatibilitée CN

Il est possible de définir la tolérance, le type d'arc, le nombre de
décimales, ainsi que les rayons minimum et maximum d'arc de
sorte que ces valeurs correspondent a celles de la commande
numérique et a I'exactitude désirée.

CIMCO Filter améliore le rendement des vieilles commandes
numérique et vous permet d'utiliser des fonctions NURBS et d'
arcs en 3D, disponibles sur les nouvelles commandes numérique.

Programmes CN en codes ISO et Heidenhain

CIMCO Filter lit les programmes CN écrits en codes ISO et Heiden-
hain. Les lignes sont converties en lignes et arcs dans les plans XY,
XZ etYZ (G17,G18 et G19 en code I1SO).

Programme autonome ou Powercut
CIMCO Filter est un logiciel autonome. Toutefois, il peut étre

intégré au logiciel Powercut pour vous permettre une simulation
et une vérification rapide et précise de vos programmes CN.
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