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OMNIT=C
MVE1100

Wysoko precyzyjne pionowe centrum obrobcze

Zaprojektowane z myslg o wysokiej precyzji obrébki. Zaawansowane funkcje technologiczne i konstrukcja
zapewniajg doskonatg wydajno$é w kazdym srodowisku produkcyjnym.
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S FIKACJIA

® WYDAINOSC

OMNIT=C

Przesuw osi X 1100 mm
Przesuw osi Y 600 mm
Przesuw osi Z 600 mm

® PROWADNICA
Rozpietosé prowadnicy X
Rozpietosé prowadnicy Y

Rozpietosé prowadnicy Z

® SRUBA KULOWA

370 mm / 45 rolek
900 mm / 45 rolek
420 mm / 45 rolek

Sruba kulowa X 40x12 mm
Sruba kulowa Y 40x12 mm
Sruba kulowa Z 40x12 mm
Klasa sruby kulowej Cc3
® SILNIK NAPEDOWY
Silnik X 1,8 kW/11 Nm
Silnik Y 3,0 kW/20 Nm
Silnik Z 3,0 kW/20 Nm
® PRZESUW
Szybki przesuw osi X 36 m/min
Szybki przesuw osi Y 36 m/min
Szybki przesuw osi Z 30 m/min
Predkosc ciecia 10000
Doktadnos¢ pozycjonowania (petny skok) XYZ 0,008 mm
Powtarzalnos$é XYZ 0,005 mm
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oBoczy

Dtugos¢ stotu

Szerokosc stotu

Powierzchnia stotu do podtogi:
Maksymalny ciezar zatadunku stotu
Szczelina T

WRZECIONO GEOWNE

Czoto wrzeciona do stotu
Srodek wrzeciona do osi Z
Typ wrzeciona

Predkos$¢ wrzeciona

Silnik wrzeciona

Moment obrotowy wrzeciona

AUTOMATYCZNY MAGAZYN NARZEDZI

Liczba narzedzi

Chwyt narzedzia

Maks. srednica/dtugos¢/waga narzedzia
Czas wymiany narzedzi

INFORMACJE OGOLNE

Wymiary (df. x szer. x wys.):
Waga maszyny:

POBOR:

Wymagana moc

Wymagane napiecie - Fanuc
Cisnienie sprezonego powietrza
Zuzycie sprezonego powietrza

UKLAD HYDRAULICZNY
Pojemnosc zbiornika
Moc silnika pompy
Cisnienie wylotowe
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1200 mm

600 mm

950 mm

800 kg
5X18mmX100

140-740 mm
650 mm

BT40

8000 obr./min
11/15 kW
85/110 Nm

24

BT40

@ 80 mm/300 mm/8 kg
1,8 sek.

4500x2650x3140 mm
7200 kg

35 kVA/55A

380V /50 Hz/3 fazy
0,6~0,8 Mpa

280 I/min

60 1 (232,5 gal)
1,5 kW (3 KM)
5 MPa
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SMAROWANIA

Pojemnosc zbiornika
Moc silnika pompy
Cisnienie wylotowe
Typ dystrybutora

® UKLAD CHLODZENIA

Pojemnos¢ zbiornika

Moc silnika pompy
Filtracja

Maks. ci$nienie

Maks. natezenie przeptywu
Typ pompy

® ROZMIAR OBUDOWY

Rodzaj opakowania
Rozmiar opakowania

STANDARDOWA KONFIGURACIA

4]

0,035 kW
2,5 MPa
Dozowanie

300 |

1,1 kW

20 siatka

0,48 MPa

66 |/min

Typ zanurzeniowy

blacha stalowa
2-1 300cmx230cmx250cm
2-2 500cmx220cmx170cm

*  System CNC FANUC 0i MF 5 Plus, pamiec¢ systemu 2 MB, silnik wrzeciona 15/11 kW

* 3 osie wyposazone w rolkowe prowadnice liniowe
* wrzeciono z napedem pasowym 8000 obr./min, BT40

* 24 narzedzia, magazyn narzedzi typu z ramieniem

*  Automatyczny transporter wiérow i jeden pojemnik na widry

*  System optukiwania korpusu maszyny

*  Automatyczny system smarowania olejem
*  Tréjkolorowy maszt sygnalizacyjny

*  Pistolet pneumatyczny

*  Oswietlenie robocze

*  Petna ostona komory robocze;j

*  Ostony teleskopowe (3 osie)
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KONSTRUKCJA

® tOZE, KOLUMNA | SIODtO

Kolumna ma strukture odwréconego Y, duzg konstrukcje sekcji prostokatnej,
unikalng wewnetrzng strukture wzmacniajgca, lepsza odpornos$¢ na ugiecie,
odpornos¢ na skrecanie i wysoka sztywno$é, wszystko potaczone z silnym
tozem, aby spetni¢ wymagania dotyczace trudnych warunkdéw obrobki.

toze jest sztywnym, jednoczesciowym odlewem wykonanym z drobnoziarnistego zeliwa Meehanite z
mocnym uzebrowaniem, ktére pomaga zapobiega¢ wibracjom i deformacjom podczas ciezkiej obrébki.
Bardzo szeroki rozstaw prowadnic rolkowych zapewnia doskonate podparcie siodfa, niezaleznie od
rozktadu obcigzenia na stole. Stét jest w petni podparty przez siodto we wszystkich pozycjach bez zadnych
zwisOw. Sztywny odlew kolumny typu skrzyniowego jest mocno uzebrowany, aby zapobiec skreceniu lub
znieksztatceniu, a takze pomaga ttumic drgania podczas wysokiej predkosci lub ciezkiej obrébki.
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® SRUBA KULOWA | PROWADNICE

Wszystkie osie posiadajg rolkowe prowadnice liniowe dla wiekszej sztywnosci, doktadnosci i wykonczenia
powierzchni niz bardziej powszechne typy prowadnic z fozyskami kulkowymi. Sg one zaréwno wytrzymate
(X-35 mm/1,378", Y-45 mm/1,772", Z-45 mm/1,772"), jak i szeroko rozstawione (X-384 mm/15,118", Y-
760 mm/29,921", Z-410 mm/16,141").

- Bl i
u

ﬁ’. P level linear guide way ,

<,
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.........

C3 level high speed silence ball screw with heat
inhibiting function feature.

Screw diameter*pitch:40*16/40*12/40*10
Double nut ball screw.

GUIDE WIDTH

C3 V300=0.008mm

Sruba kulowa poddawana jest procesowi wstepnego naprezania, ktéry skutecznie zmniejsza luz nawrotny w érubie

kulowej i pomaga zmniejszy¢ przenoszenie ciepfa i tarcie. Poprawia to doktadnos$¢ i wzmacnia sztywnos$¢ oraz
odpornos¢ na odksztatcenia termiczne.
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® WRZECIONO | SILNIK WRZECIONA

Wrzeciono jest jednostka typu kartridzowego wspierang przez wysoce precyzyjne, ceramiczne tozyska kulkowe,
ktére minimalizujg hatas, wibracje i wzrost termiczny. Mocne 8000 obr./min, 15/11 kW, mozna powiekszy¢ do
18,5/15 kW.

Output Torque
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® Przedmuch powietrza przez wrzeciono i kurtyna powietrzna stale chronig wrzeciono.
Standardowo w maszynie znajdujg sie 2 przewody chtodziwa i 1 przewdd powietrza.

Spindle air purge

® W PELNIZABUDOWANA OStONA

W petni zabudowana ostona wykonana jest z blachy o duzej grubosci, zaprojektowana tak, aby
zatrzymywac zaréwno wiéry, jak i chtodziwo. Podwdjne, duze drzwi przesuwne otwierajg sie do 1260 mm
(49") i zapewniajg nieograniczony dostep do stotu, co ufatwia podnoszenie ciezkiego osprzetu lub
elementdéw roboczych.

® USUWANIE WIOROW | UKLAD CHEODZENIA

Automatyczny transporter typu tanicuchowego z wysokocisnieniowym pistoletem chtodziwa do
czyszczenia widréw i zmniejszania wzrostu temperatury maszyny. System ten zmniejsza znacznie
znieksztatcenia cieplne i zwieksza zywotnos¢ i doktadno$é maszyny.
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® SMAROWANIE

Automatyczna pompa olejowa zapewnia smarowanie prowadnic i $rub kulowych, co pozwala
precyzyjnie kontrolowac ilos¢ oleju dostarczanego do tych krytycznych elementéw. Alarm niskiego
poziomu przypomina operatorowi przed zatrzymaniem maszyny. Smarowanie typu smarowego jest
opcjg, ktdra przez niektérych uwazana jest za bardziej przyjazng srodowisku.

® MAGAZYN NARZEDZIOWY

Magazyn narzedziowy na 24 narzedzia z ramieniem BT40, jego sztywnos¢ pozwala na mocowanie ciezkich narzedzi,
magazyn posiada system krzywkowy do wymiany narzedzi. Stabilna jakos¢. Maszyna przeszfa tysigce testd
wymiany narzedzi przed opuszczeniem fabryki, aby zapewni¢ ptynng i niezawodng wymiane narz
Bezproblemowy test 48 godzin gwarantujgcy wskaznik zatrzymania ponizej 0,5%. Producent zaproj
,funkcje odzysku narzedzia”, aby rozwigzac¢ 97% standardowych problemdéw magazyndow narzedzi.
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® INNE SZCZEGOLY

Dobrze zorganizowana i tatwa w utrzymaniu szafka elektryczna.
Zorganizowany system pneumatyczny i system smarowania, przytacze 4 osi dla tatwej naprawy i konserwacji.

SZCZEGOLY DOTYCZACE OPCII

® SYSTEM WRZECIONA BIG PLUS FIRMY BIG DAISHOWA LTD

System wrzecion i oprzyrzagdowania Big Plus przewyzsza wszystkie inne koncepcje wrzecion dzieki
jednoczesnemu kontaktowi stozka i kotnierza pomiedzy wrzecionem maszyny i uchwytem narzedzia, jak
rowniez dzieki catkowitej wymiennosci z istniejgcymi maszynami i narzedziami. Po zamontowaniu
uchwytu narzedziowego we wrzecionie maszyny, przed zacisnieciem nastepuje kontakt. Dzieki sile
trzymania stozek uchwytu narzedziowego rozszerza wrzeciono maszyny w swoim elastycznym zakresie.
Narzedzie jest wciggane dalej, az kotnierz narzedzia dotknie czota wrzeciona, co zapewnia maksymalna
sztywnosc.
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® SYSTEM CHtODZENIA PRZEZ WRZECIONO (TSC) 20 bar (230 psi)

Specjalna pompa wyporowa dostarcza chtodziwo bezposrednio do koricéwki narzedzia. Natychmiastowg
korzyscig jest mozliwos¢ utrzymania bardziej agresywnych posuwoéw i predkosci podczas catego procesu
obrébki. Nie ma rowniez potrzeby zatrzymywania sie i regulowania dysz chfodziwa, co zwieksza zaréwno
czas ciecia, jak i bezpieczenstwo operatora. Ochrone wrzeciona i istotnego ztacza obrotowego przed
zanieczyszczeniami zapewnia filtr cyklonowy z elementem filtrujgcym o srednicy 10 mikrondéw, ktéry nie
wymaga stosowania workdéw, co pomaga zmniejszy¢ koszty konserwacji. Zbiornik o pojemnosci 380 litrow
(100 galonéw) zapewnia wystarczajgcy zapas ptynu chtodzgcego i jest odizolowany od toza maszyny, aby
zapobiec przenoszeniu ciepfa.

Chtodzenie przez wrzeciono jest w tej maszynie opcjonalne. 20 bar i 30 bar to popularne opcje, wysokie
cisnienie 50 bar i 70 bar sg réwniez mozliwe.

® SONDA NARZEDZIOWA | SONDA PRZEDMIOTOWA FIRMY RENISHAW

-

<
.

e LINIALY POMIAROWE STOt OBROTOWY
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® CHLODNICA OLEJU WRZECIONA (W ZESTAWIE) GLOWICA DO FREZOWANIA KATOWEGO:

o =3
3

® PROJEKT SPECJALNEGO MOCOWANIA
Profesjonalny zespét zapewniajgcy rozwigzania pod klucz, wiele doswiadczen w projektowaniu oprzyrzagdowania
do réznych produktéw.

® ZAKRES PRACY

MVE-1100 1050 600 600 140
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® LAYOUT

!

!

® ROZMIAR OBUDOWY
1. di xszer. x wys.: 3000x2300x2540mm

Waga brutto i waga netto: 7500/7000 kg
2. dt xszer.x wys.: 4200x1600x1700mm

Waga brutto i waga netto: 622/500 kg
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WNIK SYSTEMU
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1. FANUC
e Standard o Opcja X Nie dot.
0I-MF Plus
Nr Artykut Spec.
Typl Typ 5
1 Osie sterowane 5 5
2 Dodatkowe osie sterowane 7 6
Naini3 .. 0,001 mm /
3 0¢ sterowana ajnizsza wartosc przyrostowa 0,0001" ° °
4 Najmniejszy przyrost wejsciow 0L i ° °
] JSzy przy ) y 0,0001"
5 Kompensacja btedu skoku typu interpolacyjnego ° °
6 2 punkt referencyjny G30 . .
7 3/ 4 punkt referencyjny ° °
8 Odwrotny posuw czasowy ° X
9 Interpolacja cylindryczna G07.1 ° o
10 Przyspieszenie/opdznienie typu bell-type przed . N
interpolacja wyprzedzajaca
11 Automatyczne przesuwanie naroza G62 ° °
12 Automatyczne zwalnianie na narozach ° °
13 Funkeja interpolaci i posuwu Posuw reczny Maks. 3 jednostki ° °
14 Przerwanie reczne ° °
15 Uchwyt recznego cofania ° °
Wymagana jest
16 Nano wygtadzanie kontrola konturu Sl o X
1.
17 AICC I BLOK 40 X °
18 AICC I BLOK 200 ° X
BLOK 400 (sprzet
19 AICC Il (zwiekszenie liczby bloku podglagdowego) specjalny i kontrola o X
konturu SI 1)
20 Funkcja kodu M . .
21 Funkcja wrzeciona i M kody Wycofanie do sztywnego gwintowania . .
22 Sztywne gwintowanie G84, G74
23 Liczba przesunieé narzedzia 400
24 Funkcja narzedzia Kompensacja promienia naroza narzedzia G40, G41, G4
25 Kompensacja dtugosci narzedzia G43, G4
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oS$cig narzedzi ° °
Przesuniecie narzedzia G45 - G48 ° (]
28 Makro wtasne ° °
29 Wykonywanie makro ° °
30 Rozszerzona czes¢ edycji programu . °
31 Pojemnos¢ pamieci programowe;j 2 MB (5120 m) . .
32 Konwersja calowa/ metryczna G20/ G21 . .
33 Liczba mozliwych do zarejestrowania programoéw 400 ea 400 ea 400 ea
34 Liczba mozliwych do zarejestrowania programoéw 1000 ea o o
35 Funkcja programowania i edycii Opcjonalne pominiecie bloku BLOK 9 ° o
36 Opcjonalny ogranicznik M01 . °
37 Nazwa pliku programu 32 znaki ° °
38 Numer kolejny N 8-cyfrowe N 8- N 8-
cyfrowe | cyfrowe
39 Funkcja odtwarzania ° °
40 Dodar?le uktadu wspotrzednych przedmiotu G54.1 P1-48 (48 48 par 48 par
obrabianego par)
Dodanie uktadu wspétrzednych przedmiotu G54.1 P1 - 300 (300
41 . ) o
obrabianego par)
42 Ethernet wbudowany . °
- . Rysunek Sciezki
43 Wyswietlacz graficzny narzedzia ° °
44 Wyswietlacz miernika obcigzenia ° °
45 Interfejs karty pamieci ° °
46 Interfejs pamieci USB TyIk.o dane Odczyt . °
Zapis
47 Wyswietlanie historii operacji . °
48 Obstuga DNC z kartg pamieci . °
49 Opcjonalnie fazowanie katéw / naroznikéw R ° °
INNE
50 FUNKCJE Wyswietlanie godzin pracy i numeru czesci ° °
(Obstuga, ustawienia i wyswietlacz
51 itp.) Funkcja pomijania z duzg predkoscia ° °
52 Wybér wspétrzednych biegunowych G15/G16 ° °
53 Programowalne odbicie lustrzane G50.1/G51.1 ° °
54 Skalowanie G50, G51 °
55 Pozycjonowanie w jednym kierunku G60 °
56 Wejscie danych wzorca
Wymagana jest
57 Kontrola szarpnieé kontrola konturu
1.
58 Serwer Fast Data z kartg PCMCIA o pojemnosci 1 GB

Q
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o
Konwersja wspotrzednych tréjwymiarowych o
Kopiowanie rysunku G72.1,G72.2 o
62 Funkcja znacznika czasu obrébki o
63 Instrukcja obstugi | z kolorowym TFT 10,4" o
64 Dynamiczny wyswietlacz graficzny (z ekranem 10,4") .
2. SIEMENS
e Standard o Opcja X Nie dot.
$828D
Nr Artykut Spec.
SW24x SW26x SW28x
1 Osie sterowane 3 osie XY, Z XY, Z XY, Z
2 Dodatkowe osie sterowane 5 6+2 8+2
3 BF SETTERE Najnizsza wartos¢ przyrostowa 0,001 mm (0,0001 cala) . ° °
4 Najmniejszy przyrost wejsciowy 0,001 mm (0,0001 cala) . ° .
5 Przesuw do ustalonego punktu z kontrolg sity o o o
6 Zwrot punktu odniesienia G75 FP=1 ° ° °
7 powrdt 2 punktu odniesienia G75 FP=2 . . °
8 Odwrotny posuw czasowy G93 . . °
9 Interpolacja spiralna . . °
10 Interpolacja wielomianowa X X X
1 InFerpoIaCJa wielowypustowa (wielowypusty A, o o o
BiC)
12 Oddzielny posuw $ciezek dla naroznikéw i fazek ° ° °
13 Przyspieszenie z ograniczeniem szarpniecia . . .
14 Sprezarka do obrébki 3-osiowe;j ° ° °
15 . Funkqa“ . Kompensacja temperatury ] ] (]
interpolacji i
pOSUWU Frezowanie z
16 MDynamics
Zaawansowana
Look Ahead, nagrane bloki programowe czeéci: | Powierzchnia
17 Frezowanie z
MDynamics Top Surface
Frezowanie z
18 MDynamics
Zaawansowana
Look Ahead, bloki IPO, buforowane: powierzchnia
19 Frezowanie z
MDynamics Top Surface
20 Kartezjanski przesuw z punktu do punktu (PTP)

Q
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o o o
22 | Funkcja wrzeciona Gwllntowanlle z uchwytem kompensacyjnym / o o o
gwintowanie sztywne
23 Kompen§aga promienia narzedzia w X ] g
ptaszczyinie
24 Liczba n.arzqdn/ krawedzi tngcych na liscie 128/256 256/512 768/1536
narzedzi
25 Kompensacja dtugosci narzedzia . ] .
26 Obstuga z zarzadzaniem narzedziami o o (¢}
27 | Funkcjanarzedzia | Lista narzedzi ° ° °
28 Narzedzia zastepcze do zarzadzania narzedziami o o o
29 Monitorowanie trwatosci narzedzi i liczby detali . ] .
30 Reczny pomiar przesuniecia narzedzia ° ° °
31 Lista magazynu . . °
32 Liczba pozioméw dla blokéw do pomijania 2 ° ° °
33 Liczba poziomow dla blokéw do pomijania 10 o o o
Na dodatkowe;j karcie
34 . ° ° °
wtykanej CF
. Zirzalloc.lzanie programem/elementem Na noéniku USB (np. na . . .
obrablanym dysku, w pamieci USB)
36 Na dysku sieciowym o o o
Wsparcie
37 programu dla programu ° . °
cykli (Program Guide)
Edytor CNC z funkcjami
38 edycyjnymlz o o o
zaznaczanie,
kobi . .
Funkcja Edytor programu oplf)wanle, usuwanie
. Grafika
programowania
) - programowa/wolne
i edycji !
39 wprowadzanie ] . °
konturéw (kalkulator
konturéw)
Programowanie krokow
o o o
40 obroébczych ShopMill
41 Cykle technologiczne wiercenia/ frezowania
42 Frezowanie kieszeni bez konturu i wyspowy cykl
usuwania materiatu
43 Wykrywanie pozostatosci materiatu
44 Zabezpieczenie dostepu dla cykli
45 Wsparcie programistyczne moze by¢
rozszerzone, np. o cykle klientéw
46 Symulacja 2D
47 Symulacja 3D, cze$¢ gotowa
48 INNE Przetgczanie: calowe/ metryczne

Q
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obrabianego

Podejscie do punktu odniesienia,
51 automatyczne/poprzez ° ° °
program CNC

Wykonanie z interfejsu USB lub karty CF z
52 . ° °
przodu panelu operatora

53 Wykonanie z dysku sieciowego o o o
54 kolorowy wyswietlacz 10,4" ° . °
55 Kolorowy wyswietlacz 15,0" o o o
56 Alarmy i komunikaty . ° °
57 Automatyczne cykle pomiarowe o o o

3. HEIDENAHIN

e Standard o Opcja X Nie dot.
Nr Artykut Spec. TNC 620
1 Osie sterowane 3 osie XY, Z
2 Dodatkowe osie sterowane Maks. tacznie 5 osi o (Maks. 5 osi)
3 Najnizsza wartos¢ przyrostowa 0,0001 mm (0,0001 cala), 0,0001° .
4 Osie Najmniejszy przyrost wejsciowy 0,0001 mm (0,0001 cala), 0,0001° °
Kolorowy ptaski monitor 19", pionowy, ekran dotykowy
5 Jednostka MDI / DISPLAY (do MC 8410) °
6 Pamieé programu dla programéw NC 1,8 GB
7 Karta pamieci CFR CF 8 GB
8 Uruchomienie i . Interfejs Ethernet °
. Interfejsy danych =
9 diagnostyka Interfejs USB (USB 2.0) o
Look-ahead
. (Inteligentna kontrola $ciezki poprzez .
10 Funkcje maszyny . . i sl Maks. 5000 blokéw. °
obliczanie predkosci Sciezki z
wyprzedzeniem)
11 Wersja podstawowa: 3 osie plus wrzeciono
12 Krétki opis Jedna lub dwie dodatkowe osie NC o
13 Cyfrowa regulacja pradu i predkosci obrotowe;j o
wrzeciona
14 Wpis do programu Formaty konwersacyjne HEIDENHAIN i DIN/ ISO °
Nominalne potozenia linii i tukdw we
15 wspotrzednych kartezjanskich lub wspétrzednych .
Wspotrzedne danych dotyczacych biegunowych
i otozenia
16 . Funkqe. : Wymiary przyrostowe lub bezwzgledne .
uzytkownika
17 Wyswietlanie i wprowadzanie danych w mm lub calach
18 Promien narzedzia w ptaszczyznie roboczej i dtugosé
narzedzia
19 Podglad konturu z kompensacjg promienia dla maks.
. . blokow (M120)
Kompensacja narzedzi
Tréjwymiarowa kompensacja promienia nar,
20 dla zmiany danych narzedzia bez koniecz
ponownego obliczania istniejgcego pr:
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io — Wiele tabeli narzedziowych z dowolng liczbg narzedzi .
.
y 3 Wzglednie w stosunku do Sciezki Srodka narzedzia .
Stata predkos¢ konturowa a e 7
Wzgledem krawedzi skrawajacej narzedzia °
A e Tworzenle pro_gramu z obs’rggq graficzng podczas gdy %
inny program jest uruchomiony
Sterowanie ruchem z minimalnym szarpnieciem o
Kompensacja narzedzi 3-D poprzez wektory normalnych &
powierzchni
Obrébka 3-D : ; :
Utrzymywanie narzedzia w normie do konturu o
Kompensacja promienia narzedzia normalnie do 3
kierunku narzedzia
Linia prosta L]
Fazowanie (]
Droga okrezna .
Elementy konturowe Punkt srodkowy okregu °
Promien okregu °
tuk kotowy tgczacy sie stycznie .
Zaokraglenie naroznikéw °
Zblizanie sie do konturu i oddalanie sie Przez linig prosta: styczng lub prostopadta o
od niego
Przez tuk kotowy °
Podprogramy °
Skoki programowe Powtarzanie sekcji programu (]
Wywotanie dowolnego programu jako podprogramu .
Przesuniecie punktu odniesienia, obrét, odbicie N
. lustrzane, wspotczynnik skalowania (specyficzny dla osi)
Transformacja wspétrzednych
Przechylanie ptaszczyzny roboczej, funkcja PLANE o
Przechwytywanie pozycji rzeczywistej b::;g;;iciiy:’:;fon;;gr: :\’/\lccprzenoszone °
W trybie programowania i edycji kontur wierszy NC jest
. . rysowany na ekranie, podczas gdy
SEULE NP wprowadzane s3 bloki (grafika 2-D pencil trace), nawet *
podczas pracy innego programu
Obliczanie czasu obrébki w
s trybie pracy testowej
C brébk L . L
2as Obrobxt Wyswietlanie aktualnego czasu obrébki w trybach pracy *
programu
Uruchomienie w potowie programu w dowolnym bloku
programu, przywracajgce narzedzie do obliczone;j
Powrét do konturu nominalnej pozycji do dalszej obrébki

Przerwanie programu, wyjscie i powrot do konturu

Wstepnie ustawione tabele

Jedna wstepnie ustawiona tabela do przechowy
punktéw odniesienia

Tabele danych

Kilka tablic danych do przechowywania p
odniesienia zwigzanych z obrabianymi
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Kompensacja ruchu w osi pomocniczej U, V, W poprzez

==
- os$ gtéwna X, Y, Z

51 Wigczenie ruchéw osi rownolegtych do wskazania s
Réwnolegte osie drugorzedne pozycji przynaleznej osi gtéwnej (wskazanie sumy)

Okreslenie osi gtdwnej i pomocniczej w programie NC
52 umozliwia wykonywanie programow °
na réznych konfiguracjach maszyny

Angielski, chinski (tradycyjny, uproszczony), czeski,
dunski, holenderski, finski,

53 Jezyki konwersacyjne francuski, niemiecki, .
wegierski, wtoski, polski, portugalski,
rosyjski (cyrylica), hiszpanski, szwedzki

Wiercenie, gwintowanie
54 konwencjonalne i sztywne, kieszenie °
prostokatne i okragte

55 Wiercenie pod katem, rozwiercanie, o
wytaczanie, pogtebianie, (centrowanie)

56 Frezowanie gwintéw wewnetrznych i o

zewnetrznych
State cykle = : — :
Oczyszczanie powierzchni poziomych i
57 , o
skosnych

Wielooperacyjna obrébka prostych i
58 . o
okragtych szczelin

Wielooperacyjna obrébka kieszeni
59 . o
prostokatnych i okragtych

60 Liniowe i kotowe wzorce punktow o

Ciag konturowy, kieszen konturowa -
61 réwniez przy obrébce konturowo- o
réwnolegtej

Mozliwos¢ integracji cykli OEM (cykle

62 specjalne opracowane przez producenta o
obrabiarki)
63 Kalibracja sondy dotykowe;j o
Kompensacja niewspoétosiowosci
64 przedmiotu obrabianego, reczna lub o
Cykle sondy automatyczna
65 dotykowej Ustawienie punktu odniesienia, reczne o

lub automatyczne

Automatyczny pomiar narzedzia i
przedmiotu obrabianego

66
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