CNC sistema de Control MSNC500 para Windows® XP Profesional con control de red

MSNC-500 es el sistema de control
basado PC. El sistema de control consiste
en dos PC completos, uno de ellos para el
control en tiempo real, y el otro para el
interfaz operador y los programas de uso.
Este sistema de control se integra en un
cuadro, que estd situada al lado de la
mesa de corte. El interfaz de usuario es
facil de utilizar, que da lugar a tiempo de
entrenamiento muy corto a los operarios.
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teclados impermeables estan localizados a cada
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arbitrario después de una rotura de programa,
retroceder sobre el programa, ejecutar el modo
test directamente en un punto. Activacion de
central de aspiracion, informe de errores, etc.

= Ampliaciones de Librerias macro “AsperWin*

= Carga de programas conforme DIN 66025

= Mddulos Jog

= Repeticion automatica de programas de corte

= Representacion grafica del proceso de corte

= Roturay reinicio de programa de corte

= Modo prueba NC-programa sin realmente cortar el material ni mover maquina
= Compensacion de sangria con base de datos

= Look Ahead System con control automatico de aceleracion y deceleracioén en las curvas
= Minimo tiempo de carga de programas

= Edicion de programas durante el corte

= Completo soporte de red (integrado)

= Diagnostico remoto v servicio



Base de datos tecnoldgica del sistema de control MSNC-500/Windows® XP Profesional

La extensa base de datos de pardmetros técnicos directamente en sistema de control permite la transferencia
rapida de los parametros de corte para los diversos materiales, espesores y calidades, reduciendo asi
notablemente el tiempo de preparacion en el proceso de corte. Ofrece la personalizacion de los parametros
Optimos de corte, pudiendo ser ampliada y modificada facilmente.
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j Parametro Valor Unidad
* Tipo de Torcha 1 {Plasm...
I Ancho de Sangria 1.7 [mm]
= Correccion de altura de boquilla 245 [mm]
! Bevel culting size correction [mm]
Velocidad de corte (F) 1143 [mm/min]
=) Tension de Arco Plasma (U} 119 vl
Corriente de arco Plasma (1) 30 [Al
L L L L Altura de Corte (CH) 0.762 [mm]
Almacen Altura de Ignicion (CH) [mm]
(TR T W 04 51 3.0-030 ilier Hars Prop Altura de Perforacion {PH) 1.143 [mm]
Tiempo de Perforacion (PT}) 0.4 [s]
Tiempo de inicio 0.2 [s]
L Tiempo de bajada (FT) 0 [s]
Altura de Marcado (MH) 2 [mm]
Retardo ATHC 0.6 [s]
Voltaje inicial plasma (U0) 0 [9%]
Tiempo de correccion ATHC (T0} 0 [s]
Seguidor de chapa 0 (No)
Arranque Ciego 0 {No)
""" Proteccion de arco i 0 {No)
Max. velocidad de bajada de ATHC 100
Max. velocidad de subida de ATHC 200
Correccion de velocidad de ATHC 0
Levantar torcha al terminar corte 0 (No)
Altura transversal 0 (Standard)
Velocidad para seoal "Esquina” [9%]
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El software de diagnéstico se disefia para
permitir control sobre todas las funciones
importantes del sistema de control de
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importantes del CNC (los servos,
reguladores, servomotores, interruptores,
cables...) El paquete incluye una licencia
para el uso del software de diagnéstico
FDS-500 incluyendo el software de
comunicacién pcAnywhere. Un moédem
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