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Kézi programbevitelld pdlyavezérld berendezés, egyenara-
mu elGtold szervomotors hajtasokkal elldtott furd-mard
gépekhez.

A HUNOR PNC (u Processorized Numerical Control)
szerszamgépvezériések alapvetd tulajdonsdga a kézi Gton,
tasztaturdr6l torténd konnyl, gyors programozhatosag.

A program belrdst megkonnyiti, hogy az egyes funkcidk-
hoz tartozé fix paraméterlanc nevei megjelennek a kijel-

z6n. A programozo latja, hogy minek kell értéket adnia.

Pl. X/MM azt jelenti, hogy az X koordindtanak kell mm
egységben értéket adni, amit a szan tasztatdrdrol elvégez-
het.
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Nagymértékben lecsokkenti a programok hosszdsigat és
egytttal a beirds idejét a nagyszamu géporientalt fix-cik-
lus. Ezek egyszerlien paraméterezhetdk, mert a sziksé-
ges geometriai szamitdsokat a vezérlés kozponti mikro-
szamitSgépe végzi.

Az egyes gépfajtakra, Ggy mint eszterga, mard, koordi-
nata-fard stb. alkalmazott HUNOR PNC-vezérlések prog-
ramozdsi szolgdltatdsai igazodnak az alapgép technold-
giai igényeihez.

A programozott interface egyszer(ivé teszi a kilonbdzd
gépekhez valo illesztést, A korszerG MOS LSI elemek
alkalmazdsa megnoveli az Gzembiztonsdgot és olyan meér-




vii méretcsokkenést eredményez, hogy a HUNOR PNC
vezérlések nem igényelnek kilon szekrényt, egybeépit-
hetdk a szerszdmgéppel. A kezelStdbla a gép kezeldje
részére legcélszertbb helyre szerelhetd.

Alapkiépités

Jellemz&i

~ 2'1, tengelyes palyavezérlés

— 8 K byte alkatrészprogram tarolds

— Kézi adatbevitel, programozés, javitds tasztatlrdrol

~ Programozhaté szimbolikus interface, dekddolt jelki-
addssal

— Utmérés linedris vagy forgd impulzusadékkal,

Alapszolgdltatidsok

~ Linedris €s korinterpolicio 0,001 mm-es beaddsi és
szdmitasi pontossaggal

~ Abszolut és relativ {inkrementalis) koordindta érték
megadas

— 2 x 16 karakteres alfanumerikus kijelzé programada-
tok megjelenitésére, hiba dllapotok jelzésére

— 30 fénydidda a vezérlés és gépdllapotok jelzésére

— Fix megmunkélé ciklusok

— Programozhaté megmunkdlé ciklusok (makro funk-
ciék, alprogramok)

— Programozhatd szerszdmsugdr korrekcio

— Pont deklarécié

— Programonként 10 nullpont eltoldsi lehetdség

— Automatikus szerszdmhossz korrekcio

— Tukrozés az X és Y tengelyekre

— Kozvetlen mm/perc elStolds programozés, el&tolds
override 0~120 % kozott a kezeld tablardl

— Kozvetlen f8ors6 fordulatszém programozés
£ 4200/perc felsd hatdrig

— F8orsé fordulatszam override 50—150 % kozott, ana-
16g f6orsé fordulatszém érték kiadassal

Fenntartjuk a miiszaki adatok megvditoztatisanak jogat,
amennyiben a miiszaki fejl8dés azt szlikségessé teszi.

— Mondatszém, funkcid, el6tolas, féorsé fordulatszém,
nullponteltolds, koordinata érték kijelzés megmunka-
135 kdzben

— Max. gyorsmenet 10 m/perc

~ Tapfesziltség 24 V +10 %156 %, 50/60 Hz, 300 VA
Csak biztonsdgi transzformdtorrél Uzemeltethetd.

— |P 54-es védettség.

~ Uzemmédok:

Automatikus referenciapont felvétel
Mondatonkénti programfuttatds
Automatikus programfuttatds
Mondatkeresés

Program-teszt

Kézi tengelymozgatas

Program szerkesztés

Program korrekcié

Program be- és kivitel magnéval

Opciondlis szolgéltatésok
Bévitett szolgditatdsok

— Programok tdroldsa és ismételt visszatoltése Kkor-
rekcidértékkel, vagy anélkil maégneskazetta se-
gitségével

— Kozvetlen szerszémtdr és szerszdmeseréld vezérlés

— Automatikus pélyakorrekcid a megadott szerszam-
sugdr figyelembevételével

— Programozhaté irdnyvéltdsi hibakompenzacié

VezérléstSl flggetlen programszerkesztés

— HUNOR 717 programelfkészitd egység

— Compact kazettds magné a HUNOR 717 tipuson meg-
irt programok vezérlésbe torténd bevitelére, illetve a
vezérlésen megirt programok méagneskazettdra torténd
kiolvasdséra.

Gydrtja: =
ELEKTRONIKUS MEROK ESZULEKEK GYARA
1163 Budapest, Czlrdky u, 26-32,

Telefon: 837950 Telex: 22-4535
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ALTALANOS ISMERTETES KezelSlapja azonos a PNC 722-es tipuséval. Prog-
ramozasa alulrol kompatibilis a PNC 722 progra-

A PNC 732 a PNC 731-gyel a HUNOR kompakt Mmozasaval. Uzembe helyezésének, illetve progra-
vezériéscsalad legkisebb tagja. mozasanak kilonlegesen egyszer( modja, vala-
Elssorban firé/mar6gépek irényitésara késziilt, Mint nagy megbizhatésaga és kedvezd éra révén
de mas haromtengelyes elrendezésekhez is fel- lehetoséget nyit a RETROFIT széles kord elterje-
hasznalhato. désére.

Kivaléan alkalmas hagyomanyos marégépek, va-

lamint nagy pontossagli szerszammarogépek

vezérlésére
FOBB MUSZAKI PARAMETEREK — 100 mondat tarolhato, tobb mint 5 év tarmeg-
Orzéssel
Standard - iranyvaltasi hiba kompenzacié max.: 0,99 mm
. 5 S lebegd nullpont felvétel
= mnc:?ben 2 vezéreit tengely (Jog lzeny — automatikus gépi referenciapontra futas

— a mérbrendszer felbontasa valtoztathato
1 u — 10 utartomanyban

— legnagyobb gyorsmenet 0,01 mm-es felbon-
tasnal 10 m/min., 0,005 mm-es felbontéasnal ’

- inkrementalis és abszolit adatbevitel
~ inkrementalis Jog 0,01 mm, 0,1 mm, 1 mm
~ dialég rendszer(i programozas

— kor és egyenes interpolacio 5 m/min, 0,001 mm-es felbontasnal 1 m/min

- legnagyobb programozhaté egyenes ut: - inch — mm &tvaltas
+ 7999.99 mm 2 - 10 interface input
~ legnagyobb programozhaté korsugar: ~ 8 interface output + 1 NC ready jel rovidzar-
3999,99 mm o és tulterhelésvédelemmel
~ beépitett ciklusok: fur6 ciklusok ~ tapellatas 24 V AC (+ 10 — —15%) max. 2 A
far6 ciklusok kivarassal  — ijzemi hémérséklettartomany: + 10 - +45°C
menetfaras - analég magnetofon csatlakoztathaté hattér-
dorzsarazas tarként
kiesztergalas ~ mechanikai méretek: 600x260x100 mm
— programmal valaszthat6 orsoallas (fliggdleges,
vizszintes) Opciok:

— programozhaté osztdasztal-allas

~ szerszamkorrekcié: 15 szerszam, 15 &l = tacho-jel generalas forgé jelad6 impulzusokbél

Fenntartjuk a miiszaki adatok megvaltoztatasa-
nak jogat, amennyiben a miszaki fejlddés azt
szilkségessé teszi.

Gyartja:

ELEKTRONIKUS MEROKESZULEKEK GYARA Em| I E
1163 Budapest, Cziraky u. 26-32.

Telefon: 837-950 Telex: 22-4535
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