SLeuerung
Homatic-ONC System NOA0 mit BPE-Steusrung

Multiproxessor 32 Bil Industriestandussd-Raechner
(VME) fuer Bahnatoucrung und Bedienair-
kommunikation mit: 50 ¢ Fostplattenspeichan-
kapazitast.

flulticasking-Tehtsei fbhalkrichssystem 005 -49
Diskerrenlaufwerk 1 = 3 172 “oll PFiloppy-Disk
zUr bDatencicherung / 1,2 ¥B.
- schnivestellen: periell L o x RE 222 O
{z.R. fuer Druckecr)

CHNC-BalinsSEeusrung -

-3 n - Interpolation lincar

- 2 1/2 © - Inkerpolaticon xirkular

- 1 Achscnsreusrung (X, vy, #, o)
-fachae als Mitschleppachee wur x-, ¢-achsc

- sehlepplahlerkontrolle
Fingabandssyston metrisch/2oll
Rampenaingbellung fuer schonendaes und
prhnellos Positicniersn

- ERinfaunsgaboloinheit 0,081 mm

- Trierpolaticnsbereich: +/- 200 w

- Vorsgchubbecinflussung (overvidel jedorecil
morgiich
salwwochselzeit < 20 ms
Niraklba Koppoelung gur Homatic-2P5
Alarmbexte in Klarschrift

Komponaaten des freistehenden Rediendobicnnicos:
- Farboenitor 14 Zoll

- Ergonomisch gestaltebes RBedienfald

- Menucgefushrie, grafische Badianobarflacoheo



Gr

twindow - Technik)
Eingaixe, Korrektur undg Verwalbung won
NG - BT O Y AmWETE .

nndfanklionen {Steuerung}

Programmoicrung won Teilen nach D78 LGG02X5
mit der Moeglichkeit der zusasbwnlichen
Voerdenduangy wvon Befehlen der Progoamnlenr-
gprache ¢ wie IF, ELSE,CASE,FOR, CONTINIE
vnr Bruwcitervng der Programntarmeendicbhhoilbon
Mahne unbogrenzter Programmepeicher

(je Bigkelle 1,2 MB, Fectplattae 40 MR

iz we f-stellige alphanumerische Poograsn:-
TN

Daramaterprogrammicrung mit bis =uw 99 Lreion
Paramabenn

Taink -Ahead- Fanlkiion bei Dahnfabrkb, somit
b bmale Goschwindigkeitr an den Ushavguerngen
Progoafmmicren und hbasndern der Progrussae
waahircind dor Produkticn.

Anzcrge dor Iotwserie

Ausblenden oder Ueberspringoen wan Preogoam-
pawtxon, beEw. Programmoloscken

Spiegeln vonr Yraesprogrammen und Einsel-
kuhrungen (Hplegoln von KEantenanleimen undad
Wachhearbeltung izt aicht moeglich)
Rinralantrbatrioh

Vereoni gbung des Bodwgspunkres

Hanchetriel

Autemmat i kbatrich

hutomabidehes anlahven des Referenzpunktees
Varrechnung dor Maschinen- und Werkzeug-
kunetantean

Hoeglichkeik wur iebornahie cines durch
Mesanfahrt evmibhelban Dunkbcos

{option zusaskbwlicher Mesdtagbor)

- Werkzeugradiue- und Twengenkorraektur

- Melrewerkanschluss seher sudaatsllche
ARCHNET -Karre
Werkzeugdatei
Pendelbearbeitung asteusrungskechnisch
varhereltak
Farbige Daraskallanyg des Maschineneustandes
rur soehnellen Fohierfindung und damit Ea-
hoshung der Maschinenverfusgoarkeit

- Eomtaktplaadiagnose auf Monitor



