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NCT 304

Az NCT 304 vezérl6ben a képerny6é mogott
elhelyezkedé nagy teljesitményd, 4 magos
szamitogép latja el a CNC és a kezelGi felulet (HMI)
feladatokat. Harom magon a mindenki altal ol
ismert WINDOWS operacios rendszerre telepitett
NCT kezel6i feltlet (HMI) és az applikaciok széles
kore, mig egy magon az NCT CNC rendszer (CNC
kernel) mdkodik.

A WINDOWS operacios rendszer alkalmazasa
tette lehetévé a CNC programozasi szoftvereknek:
a VECTOR-nak, a myNCT-nek és a szilard
test grafikus megjelenitésnek az integralasat
az NCT 304 vezérldbe. A rendszert Ugy épitettuk
fel, tettuk nyitotta, hogy a kezel6feluletet akar
az NCT, akar maga a gépépitd is le tudja cserélni
vagy tovabb tudja fejleszteni a sajat igényeinek,
illetve az adott alkalmazasnak megfelelGen.
Ez a fejlesztés az NCT szamara egy teljesen
Uj piacot nyitott meg. Képessé valtunk altala
a gépépitdk szamara testreszabott, sajat, egyedi
kezel6felUletek létrehozasara. Ennek réven érjuk
el azokat az OEM partnereket, akik sajat dizajnu
CNC kezel6i és programozdi felUletet igényelnek.
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NCT 304

Kezelést és adatbevitelt segit6 uj szolgaltatasok

Mill 5AX B-C
D:\myNCT 5D.my.nct
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Erintéképernyd
A kapacitiv érint8képerny6 legnagyobb elnye,

hogy altala rendkivul baratsagos kezeldi feluletet
(HMI) hozhattunk létre. Az adatbevitel az érintd
képerny6re ,felfestett” virtualis billentylzeten
keresztul is torténhet. Mivel virtualis billen-
tylzetrdl van szo, ezért a kulonb6z6 nyelvekhez
valo igazodas sem jelent gondot. A gombok
mérete és elhelyezése a képernyd szélén
kényelmes adatbevitelt tesz lehetdve.

PC billentyiizet
Amennyiben a felhasznalé a PC tasztaturat

részesiti elényben, akkor a minden NCT 304
vezérldn alapkivitelben rendelkezésre allo USB
csatlakozasra rakapcsolhat egy tetszéleges PC
billentylzetet, amit az NCT altal kinalt pult also
részére, a gépi billentydzet ald felszerelhet6
tartora, kényelmes, ergonomikus poziciéban
helyezhet el.

Csatlakoztasd és hasznald (plug&lay)!

Kézi adatbevitel

A CNC szerszamgeépek kezel6barat kiszolga-
lasaban nagyon fontos szerepet jatszanak
a vezérld kézi Uzemmodjanak szolgaltatasai.
Az NCT 304 ebben is kimagasléan teljesit.
A Kkiadott parancsokat a vezérld tarolja és
a képernydn listazza. A lista barmely sorara
radllva a parancssor ciklus startra barmikor
Ujra kiadhato.
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Programozast és programtesztelést segit6 Uj szolgaltatasok

Tobbcsatornas és 5 tengelyes megmunkalas,
mérés a munkatéren belul

VECTORCAM

Az egyedi vagy kis szérias megmunkalasnal nem a programvégrehajtas, hanem a programiras idejét
kell csokkenteni. Erre szolgdl a rendkivll kezel8barat, NCT 304 vezérlGbe integralt VECTORCAM
alkalmazas (APP). Nem CADCAM, hanem szerszamgépkezel6k és programozok szamara készitett,
igazi UZEMI SZOFTVER! A haszndlata nem igényel magas szint( szamitastechnikai ismereteket!
Szerszamgép mellett hatékonyan hasznalhato a legegyszer(ibb konturrajzolastol a térbeli szimulacioig.

Tobb csatorna

Az NCT 304 vezérld tobbcsatornas felépitést. Ez
valéjaban tobb logikai CNC vezérlSt jelent egy fizikai
egységben. Minden csatorna egy onallé CNC vezerld,
amely a sajat technoldgiai programjat hajtja végre
a tobbi csatornaval torténd folyamatos egyeztetés

Egyszer(, gyors CNC programozas a G kodok
ismerete nélkul. Néhany mozdulattal felrajzolhatjuk
a megmunkalas kontdrjat, kivalaszthatjuk a szersza-
mozast €s a hozza automatikusan felkinalt technologiat,
valamint a megmunkalas stratégiajat és mar indulhat is
a megmunkalas térbeli szimulacidja. A folyamat végén
megjelenik a kész munkadarab szilard test modellje,
amit  kicsinyithetlink, nagyithatunk, forgathatunk.
Amint elfogadtuk a virtualis munkadarabot, indulhat
a megmunkalas.

Esztergalas Maras

1993 - 2018
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A szilddtest megjelenitéssel egy idében a képernyé baloldaldn mar
l4thatd a kész technoldgiai program.

mellett.

3+2D, 5D, TCP, TPC, CPC

Az 5D-s tudasunkkal a megmunkald kozpontok legdsszetettebb fajtainak vezérlésére valtunk képessé.
Megnyilt szamunkra az Ut a faipar, a kbmegmunkalas, az orvostechnika, a Iézervagas és a legdragabb
fémipari gépek felé. Ezt a szolgdltatast csak néhany CNC gyartd tudja az egész vilagon!

Az5D-smegmunkalaselsdlépésea TCP. llyenkoralinearis ésforgd tengelyek Ugy mozognak egyUtt, hogy
a programban megadott el6tolassal a szerszam kituntetett pontja haladjon a programozott kontdron.
Az 5D kovetkezd szintje a TPC, ahol a szerszam szarat, illetve a CPC, ahol nem a szerszamkituntetett
pontjat, hanem a folyton valtozo forgacsold pontjat vezetjuk a programozott palyan.

- Nagyolasi stratégiak

+ Simito eljarasok

- Menetvagasok

- Faras,
furatmegmunkalas

- Ctengelyes
megmunkalas

+ Szerszamkonyvtar

- Technologiavalasztas

- Sorjazas, élezés

- Profilozas

- Flras pontmintazaton

- Kontdrmaras

- Homlokmaras

- Zsebmaras szigetekkel

- Gravirozas tetszéleges fellletre

- Maradékanyag eltavolitas

- KuUls6é/belsé menetmaras

- Furat spirdlmarassal (helical)

- Kontdr megkdzelités és
elhagyas széles valasztéka

- Sorjazas, élezés

- Profilozas

- Szerszamkonyvtar

+ Technoldgiavalasztas

i
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A szerszamkonyvtarbol kivalaszthatjuk a szerszamozast.

A szerszamokkal automatikusan betdltédnek a technoldgiai para-

méterek. Az adatbézist a felhasznald szabadon bévitheti.
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Tavdiagnosztika, gépfelluigyelet, energiagazdalkodas

Tavdiagnosztika

Egyszerd, gyors, gazdasagos hibafeltarast, hibaelharitast biztosit a tavdiagnosztikai
szolgaltatasunk, ha a felhasznald biztositja szamunkra, hogy interneten keresztul
racsatlakozhassunk az NCT vezérlGre. A tavdiagnosztikai szolgaltatason keresztul,
az NCT szakemberének a vezérld muikodtetésében szinte mindarra lehet6sége
van otthonrdl, mint amire a gép mellett allva lenne.

Nincs kiszallasi koltség és féleg nincs koltséges varakozasi ido! A tavdiagnosztika
szolgaltatas igenybevétele a garancialis idGt kiterjeszti és a garancia alatt teljesen
ingyenes.

Gépfelligyelet

Az NCT vezérl6 minden kezeldi, PLC, CNC eseményt regisztral egy un. naplofajlban.
Egy kijeldlt id6szak napléadataibdl kiszlrjuk és az id6 fuggvényében grafikusan
megjelenitjik a szerszamgép legfontosabb Uzemallapotait (MEGMUNKALAS,
BEALLITAS, GEPALLAS, HIBAALLAPOT). A diagramokbdl kiolvashatjuk a gép
kihasznaltsagat és akar tobb honapra visszamendleg, lathatéva valik a gépallas
ideje és oka is. Egy szerszamgéphiba okanak felderitésében is nagy segitséget
jelentenek a napldadatok.

A pontos és gyors szervizhez, vagy a javitasra valo felkészuléshez kérjuk
a naploadatok eljuttatasat az NCT kdézpontbal!

Energiagazdalkodas

Azenergiaarakemelkedése ésakornyezettudatossagszigorienergiagazdalkodast
kovetel meg mindnyajunktol.

Az NCT vezérl6 folyamatosan monitorozza a szerszamgeép villamos haldzatat,
figyeli a fazissorrendet, figyeli és naplozza a fogyasztast és a halozat hibait. Ezekre
a PLC-n keresztll reagalhat is a gépépit6 (pl. haldzat kimaradas esetén meég
id6ben ledllithatja a gépet, vagy energiacsucs esetén korlatozhatja a fogyasztok
szamat).

Anaplézott tartomanyon beluli tetsz8leges id6szak (akar egy munkadarabon belUl
is) fogyasztasat megjelenithetjuk tablazatban vagy grafikusan és kijelezhetjuk akar
a kivalasztott pénznemben is.

Szériagyartasnal gazdalkodhatunk a villamos energia araval is. Mérlegelhetunk
a dinamikusabb megmunkalas és az alacsonyabb energiaar kozott.

Nagysebességl és nagypontossagu palyakovetés

Nagysebességii és Nagypontossagu palyakovetés (HSHP)

Ennek a szolgaltatasnak ot alapeleme van: el@reolvasas, harmadfokd (haranggdrbe) gyorsitas és
lassitas, sebesség és gyorsulas elérecsatolas, NANOméter felbontasu szamitas és a simitd interpolacio.
A felhasznald szamara ezek a szolgaltatasok biztositjak a nagy sebességet, a nagy pontossagot
és a kivalo feluleti minGseget a megmunkalasok soran.

El6reolvasas

Egy kanyargos, ismeretlen Uton sokkal lassabban haladunk, mint ugyanezen az Uton, ha valaki mindig
megmondja azt a sebességet, amivel a kdvetkez6 kanyar biztonsagosan bevehet6. A legnagyobb
palyamenti sebesség elérése erdekében elre beolvassuk a konturelemeket és Ujra és Ujra kiszamitjuk
minden elkdvetkezd kontdrelem mentén érvényes sebességet annak a figyelembevételével, hogy azt
a gépre megadott biztonsagos gyorsulasi és lassitasi paraméterek tullépése nélkul lehessen elérni.

Ha/rmadfc/)ku/ gy/orsnasllla.ssuas | v - o
Az Uj sebességszamité matematikai modell kidolgo-

zasaval beépithetévé valt az NCT vezérlkbe ; ¥ 2 3
a harmadfokl gyorsitas/lassitas, amivel a legnagyobb
dinamikat hozhatjuk ki minden hajtasrendszerbdl és
mechanikabdl.

Sebesség és gyorsulas elérecsatolas t . .
Egy szervotengely, tobb sorba kapcsolt elembdl
felépitett rendszer. Amig ebben egy parancs NCT 90 NCT 100
vegigfut a kezddponttdl a rendszer utolsé elemeéig,
szabalyozastechnikai szempontbdl nagyon sok id6
telik el. Az NCT vezérld palyageneratora minden
elmozdulashoz kiszamitja a sebességet és gyorsulast
és azokat el6recsatolja a szervohajtas sebesség és aramszabalyozdjaba. Mivel a szabalyozd egységek
mar azel6tt megkapjak ezeket az adatokat miel6tt az adatfolyam végighaladna a szabalyozasi koron,
a szabalyozasi id6 lecsokken és ezaltal ndvelhetd a rendszer dinamikaja, sebessége és pontossaga.

NCT 204

A rajzokon balrdl jobbra lathatd a fejlédés. Balrél jobbra az NCT 90,
NCT 100 és az NCT 204 dinamikus viselkedését mutatja az dbra.
Az alsé sorban jol 1atszik, hogy az NCT 204 vezérld esetén a lokés
(a gyorsulasvaltozas) nem ugrik és a tengely a legrovidebb idd
és Ut alatt éri el a célsebességét.

NANOmMéter felbontas

Az NCT vezérl§ belsd adatkezelése lehetévé teszi a nanométer felbontasu palyageneralast,
sebességszamitast. Az EnDat 2.2 mérdrendszer és az EtherCAT kommunikacios csatorna tokéletesen
szolgaltatjak a nanointerpolacio altal megkovetelt felbontast és savszélességet.

Simité (SMOOTH) palyaszamitas

A CAM rendszerek legtdbbszoér egyenesekkel sszekotdtt pontsorozatot generdinak. A SIMITO
(SMOQOTH) bekapcsolasaval a vezérl6 palyageneratora a jobb feluleti minéség és a nagyobb elétolasi
sebesség érdekében, nem egyenesekkel koti 0ssze ezeket a pontokat, hanem egy Un. SPLINE gorbét
general, ami a CAM rendszer altal megadott pontok helyett egy olyan haromdimenziés cs6ben halad,
aminek az atmeérdgjét a megengedett legnagyobb palyakdvetési hiba hatarozza meg.

1"



NCT NOW

Akar az irodai szamitogépével, akar mobil eszkdzével, a vildag barmely pontjardl
barmikor ralathat a szerszamgépeire. Nem kell hozza mas csak internet csatlakozas
és az NCT NOW szolgaltatas.

NiXs-6500D

Latjia a gépeinek pillanatnyi Uzemallapotat, kihasznaltsagat. Meghibasodas 4
esetén sem kell a napldfajl elktldésével bajlédnia. Az NCT NOW-n keresztul
B

a szervizkdzpontunk a naplofajlt is le tudja tolteni.
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Az NCT 304 felépitése, perifériai és az uj kompakt hajtastechnika

14

NCT szervomotorok

Az NCT A, Ai, AiS, AMS és TORQUE motorok a legmagasabb felhasznaldi igényeket is kielégitik.
Motorjainkat, mechanikai kivitelben, méretben, fordulatszamban és villamos paramétereikben
kifejezetten szerszamgépes felhasznalashoz fejlesztetttk ki.

EnDat 2.2

Az NCT szervomotorokba alap-
kivitelben a HEIDENHAIN EnDat 2.2
abszolit mérdrendszereket épitjuk
be, amik 10-50 nm felbontast,
nagy pontossagot és olyan szint(
megbizhatdsagot garantalnak, ami
elképzelhetetlen volt a korabbi
inkrementalis technikanal.

NCT kompakt szervéhajtas csalad
Helytakarékos, egyszer(ien szerelhetd, gazdasagos konstrukcio, mivel a hajtasdobozok kozvetlendl

egymas mellé sorolhatok és nem kell tavolsagot tartani az egységek kozott.

A tranzisztorok hiitGelemei a villamos szekrénytdl elzart, atszell@ztetett térbe helyezhetdk.
Automatikus h(ité ventilator szabalyozas - Energiatakarékos

Rejtett sinezés - Elegans megjelenés

EtherCAT - Szabvanyos (SoE) kommunikacio

Az NCT szervohajtasok az NCT tavdiagnosztikai szolgaltatasaban is kulcsszerepet jatszanak. A SoE
kommunikacio lehetévé teszi a tavoli ralatast egészen az NCT motoron |évé EnDat 2.2 jeladd szintjéig.

A hajtasmodulok nagyfeszultségl tapellatasara az el@lapba sullyesztett sinpar szolgal. Az érintés-
védelemre szolgald mdanyag elblap egyszer( leemelése utan, a sinelemek elforditasaval, azok
leszerelése nélkdl, a hajtassorbdl barmelyik egység kiemelhetd.

DPB-3-40-160

DIGITAL POWER SUPPLY
WITH POWER REGENERATION

: Vezérldk kivalasztasa NCTHMI (v3.14.5 /64bit/)

& &

KFO-300MT KFO-650

EML-6100P

KFO-650DD MSL-160

+jole

m]

x

Kivald eszkoz PC-n vald programszerkesztésre
és tesztelésre. Ajanljuk oktatasi célra, offline
programozasraés CAM programoktesztelésére.

Miutan létrehoztuk a szimulatorban az Uze-
munkben lév6  szerszamgépeink virtudlis
megfeleldit a szerszamgépek paramétereinek
betoltésével, akar hatalmas CAM fajlokat
tesztelhetunk villamgyorsan a program valds
futamidejének megjelenitésével. A pontos
végrehajtasi id6 ismeretében a gépek kihasz-
naltsaga novelhetdve, tervezhetbveé valik.

APC-nugyanaz a kod fut, mint a szerszamgépen,
igy biztosak lehetink abban, hogy a PC-n
kapott eredménnyel megegyez$ lesz a valds
megmunkalas.
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Szilardtest megjelenités

Mivel ennek a grafikus abrazolasnak a bemenete a szervo-
hajtasok felé kiadott parancs adat, ezért Ugy jelenik meg
a munkadarab kepe az NCT vezérl6k nagyfelbontasu
képernydjén,ahogyanazmajdavaldsagban,amegmunkalas
utan lathato lesz.

Az el6gyartmany modelljét is megjelenithetjuk. Mivel ebben
az esetben a megmunkalast az el6gyartmanyra rajzoljuk
ra, igy a felhasznald pontosan lathatja a megmunkalas
eredményeét.

A két abra taldlkozasanal a vonalak szine megvaltozik,
igy konnyen észrevehetjuk a nem kivant megmunkalast.
A szilard test megjelenitést szabadon kombinalhatjuk
a szerszampalya vonalas kirajzolasaval is.

myNCT adatbevitel

A leghatékonyabb CNC programot G-kodban lehet megirni,
ami CNC programozas ABC-je. Az NCT 304-be integralt
myNCT adatbevitel a hatékony G programozasban nyudjt
segitséget. Nem kell fejben tartani a bonyolult cimlancokat! Megnyitas
A vezérld dialog tablazatokat kinadl fel. A tablazatos
kitoltéest szabadon keverhetjuk a szovegszerkesztén
vald programirassal. Természetesen mindezt egy masik
technoldgiai program végrehajtasaval egy id6ben is
megtehetjuk.

Mill 5AX B-C 10:17:49 _ Channel1 12:09:40 _

AUTM D:\myNCT 5D.my.nct
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Forgé tengelyek szama: 6
Felépités: soros

1-2 csuklé nyomaték tartéds / legnagyobb
(Nm): 50/ 100

3-4-5-6 csuklé nyomaték tartos /
legnagyobb (Nm): 20/40

Kett8s mérérendszer: teljesen zart hurok
Kommunikacié: EtherCAT

Terhelhet6ség (kg): 3

Hatésugar (mm): 550

Csuklék mozgastartomanya: + / - 360°

Minden csuklé legnagyobb forgasi
sebessége: +/-180° / sec

Ismétlési pontossag legnagyobb
terheléssel (mm): + /-0,025

Teljesitményfelvétel névleges /
legnagyobb (W): 180 / 360

IP védettség: IP54
Tomeg (kg): 15

vV Vv

VVVVVYV YV

v

Forgé tengelyek szama: 6
Felépités: soros

1-2-3 csuklé nyomaték tartods / legnagyobb
(Nm): 50 / 100

4-5-6 csuklé nyomaték tartos / legnagyobb
(Nm): 20/ 40

Kett6s mérérendszer: teljesen zart hurok
Kommunikacié: EtherCAT

Terhelhet6ség (kg): 5

Hatésugar (mm): 850

Csuklék mozgastartomanya: + / - 360°

Minden csuklé legnagyobb forgasi
sebessége: +/-180° / sec

Ismétlési pontossag legnagyobb
terheléssel (mm): + /-0,035

Teljesitményfelvétel névleges / legnagyobb
(W): 210 /7 420

IP védettség: IP54
Témeg (kg): 25

v

v
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Forgé tengelyek szama: 6
Felépités: soros

1-2 csuklé nyomaték tartoés / legnagyobb
(Nm): 80/160

3 csuklé nyomaték tartos / legnagyobb
(Nm): 50/100

4-5-6 csuklé nyomaték tartés / legnagyobb
(Nm): 20/40

Kettés mérérendszer: teljesen zart hurok
Kommunikacio: EtherCAT

Terhelhet8ség (kg): 10

Hatésugar (mm): 1250

Csuklok mozgastartomanya: + / - 360°

Minden csuklé legnagyobb forgasi
sebessége: +/-180°/sec

Ismétlési pontossag legnagyobb
terheléssel (mm): +/-0,05

Teljesitményfelvétel névleges /
legnagyobb (W): 270 / 540

IP védettség: IP54
Témeg (kg): 38
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HARDVER

CNCALAP

Az NCT 304 vezérlocsalad specifikacioi

CSOPORT TETEL - LEiRAS

1,93 GHz 4 core (204)

120 GB SSD (204)

4 pcs USB

Ethernet

Grafikus érintéképernyd

Gépi kezel6panel

Sebesség fokozatkapcsold (override)

Kezel6panelbe beépitett kézikerék

Kihelyezett kézikerék

EtherCAT kommunikacié a perifériakkal

EtherCAT perifériak

Windows Embedded operacios
rendszer (201)

Nyitott Windows Professional platform

Intelligens szoftvervédelem

Internetrdl letolthetd szoftverek

Darabidészamitas

r .

Minimalis hétermelés mellett nagy sebesség
Nem igényel kilsé hiitést a kezel6pult

Nem igényel kils@ szamitogépet CAD/CAM fajlok futtatasa sem
Félvezeté merevlemez
Nincs mozg¢ alkatrész, egyetlen Compact Flash

100% PC kompatibilités
Tetsz8leges PC billenty(izet hasznalhato
Tetsz8leges PC mutatdeszkodz hasznalhatd

Irodai szamfitégépes haldzatra csatlakozas
Szabvanyos TCP/IP protokoll

19" vagy 15" méret

Erint6képernyd - alap mutatéeszkoz

Alap programozdi billenty(izet az érint6képernydn

1 milli¢ lenyomés (barmely pontban) élettartamu érintéképernyd
Hosszu élettartam, cserélhetd véddéfolia

ALPS (Japan) nyomégombok

1 milli¢ lenyomas élettartam

IP 54 védettség

Minden gomb LED-es vilagitassal

Uzemmddok, feltételek, mozgato (JOG), start/stop gombok, sebesség
és féorso fokozatkapcsolok

1 db kulcsos kapcsold

Beépitett kézikerék

20 szabad felhasznalasd nyomégomb a 19" kivitelnél

8 szabadfelhasznalasu gomb a 15" kivitelnél (bdvithetd) TENGELYEK

Magneses arretalas (mechanikus arretald elem nélkul) -
hosszu élettartam

Abszollt pozicidmérés magneses osztassal

31 fokozat

Magneses arretalas (mechanikus arretald elem nélkdl) -
hosszu élettartam

Elfordulas mérés magneses osztassal

50 pozicié / fordulat

Kis tdmeg

Tengely és [épésvalasztas
Rugds kabel

Magneses rogzités

Egyetlen Ethernet haldzatra felflzhetdk a szervohajtasok
és az |0 perifériak

Egyszer(, olcsé kabelezés

Kompatibilitds - Mas gyartok termékeinek hasznalata

Széles valaszték
Vev§ specifikus megoldasok készitése

Windows fajlkezelés
Szabvanyos WINDOWS periféridk hasznalata

NCT 304

Az NCT HMI (kezeldi feldlet) mellett tetszéleges alkalmazasok

futtathatok

CAD/CAM alkalmazas (VECTOR, EdgeCAM) ORSOK

EPU-ESIS - elektronikus védelemi kartya (EtherCAT Software
Integrity Slave)

Opcidk védelme

Nem felejté dinamikus memoriakezelés

FIZETBIT

EtherCAT ledgazas (kihelyezett kézikerék)

CNC rendszerprogram

Szervohajtas rendszerprogram

Szervoparaméterek

Futtatdsra kész és tesztelt PLC programok kulonféle szerszamgépekhez

Alkalmazas shop (NCT 304) TOBB
CSATORNA

Valds darabidészamitas

Szerszamcsereidd és egyéb mellékiddk figyelembevétele

Tesztfutatasnal is mdkadik

Grafikus megjelenités

Az NCT 304 vezérlocsalad specifikacioi

Ciklusiddk

Maximalis tengelyszam

Tengelyszam alapkivitelben
PLC tengelyek
PLC tengelyek szama

Sebesség alapjel kimenet

Sebesség alapjel kimenet |0 vonat

Sebesség visszacsatolas (TACHO)
jel eldallitasa

Pozicio visszacsatolas hajtason keresztul

Pozicié visszacsatolas IO vonaton
keresztul

Referenciapont felvétel - NCT
szervohajtas

Referenciapont felvétel - IO vonat

Kompenzaldsok

Maximalis orsészam

Szinkronfutas

Elektronikus kényszerkapcsolat
az orsok kozott

Menetfluras merev szarral

Orientélas

Csatornak szama

Csatornak megjelenitése

Csatornak kapcsolata

Specialis tengelykezelés

v d .

125 us sebességszabalyozas
125 us finominterpolacié

1 ms palyaszamitas

1 ms mondatfeldolgozas

1 ms poziciészabalyozas

10 ms PLC alap

1 ms PLC gyors modul

Max. 8 csatorna

Max. 32 tengely

Max. 16 tengely csatornanként

Max. 16 orso

Max. 1 vondorso csatornanként (menetvagas, merevszarl menetflras)

Eszterga: 2 tengely + 1 ors6
Mard: 3 tengely + 1 orsé vagy 4 tengely

Tengelyek mozgatasa PLC programbdl

Nincs kulon korlat, a PLC barmelyik tengelyt kinevezheti
PLC tengelynek

EtherCAT

Analdg

CAN BUS

Impulzus el8re/hatra
Impulzus + irdny

Motor tengelyén lévé Utmérd jelfrekvenciajaval aranyos analég
(TACHO) jel kiadasa
Egy analdg vonalon rendelkezbjel kiadas (alapjel - sebesség)

EtherCAT

TTL

1 Vescs (feszlltség szinusz)
11 UAcscs (dram szinusz)

EnDat 2.2 (HEIDENHAIN méréléc), TTL (retrofit), 1 Vcscs
(feszUltség szinusz)
11 UAcscs (dram szinusz)

Abszolut EnDat 2.2

Abszolut EnDat 2.2
C tipust (HEIDENHAIN méréléc, szogmérd)
Referencia impulzus, Kapcsold

Iranyvaltasi hiba
Menetemelkedési hiba
Iranyvaltas gyorsitas
Tapadas

Egyenesség

Max. 16 orsé
Max. 16 orsé csatornanként

T6bb orsé szinkronfutasa

T6bb orsé elektronikus kényszerkapcsolata
Paraméteren bedllithat¢ attétel

Fogazasi funkcidk

Sokszdgesztergalas

Paraméteren beallithatd kulonbdzd gyorsitas a furasra
és a kiemelésre

Jeladd nullimpulzusra
Kapcsoldra

Max. 8
Felhasznald sajat képernydt is Osszeallithat

Osszevéras technoldgiai programbol
PLC

Szinkron tengelyek

Kolcson tengelyek
Szuperponalt tengelyek
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INTERPOLACIO

ELOTOLAS/
GYORSMENET

HSHP
NAGYSEBESSEGU
ES

PALYAKOVETES

KOORDINATA-
RENDSZEREK
TRANSZFORMA-
CIOK

Az NCT 304 vezérlocsalad specifikacioi

CSOPORT TETEL LEiRAS

Egyenes

Kor
Valtozé sugard kor

Osszetett

Specidlis

Menetvagas

Simité (SMOOTH)

Elétolas

Fokozatkapcsolo

Gyorsitas/lassitas

El&tolast vezérld funkcidk

Automatikus el6tolas csokkentés

Nanointerpolacié

Gyorsitas/lassitas

Multibuffer Gzem

Sebesség elérecsatolas

Pontsz(rd

SMOOTH

Munkadarab koordinatarendszerek
szama

Transzformaciok

Sikvélasztas

S

r .

Pozicionalas
El6tolas

Tobb siknegyeden keresztul
Archimedeszi spiral
2 tengely mentén kor + max. 14 tengely mentén egyenes

Polarkoordinata

Henger PLC

Egyenletes emelkedés(
Tobb mondaton keresztil
Valtozé menetemelkedésl(

Pontokra harmadfokud Bezier spline fektetése

Percenként
Fordulatonként

PLC-bél kezelve

Linearis
Masodfoku
GEPFEUGYELET
Folyamatos megmunkalas
Pontos megallas
Menetvagas
Sebesség fokozatkapcsold tiltas
El6tolas csokkentés belsd saroknal

G41, G42 allapotban kor belsé megmunkalasakor a programozott

és korrigalt sugarak aranyaban TECHNOLOGIAI
Kor megmunkaldsa esetén a kor sugara és a megengedett PROGRAMOZAST
gyorsitas/lassitas fuggvényében SEGITO
Saroknal, a paraméteren megadott sebességkulonbség fuggvényében SZOFTVEREK

Palyaszamitas, kompenzaciok nanométer felbontasban
Megndvelt fellleti simasag

Mésodfokd sebességvaltozas
Lokésmentes gyorsftas/lassitas

1000 mondat eléreolvasasa

Bekapcsolhatd TECHNOLOGIAI

Kikapcsolhatd PROGRAMOZAST
SEGITO
Palyakovetés csokkentett lemaradassal FUNKCIOK
Kuls6 eszkozzel generdlt palya simitasa
Simitéinterpolacié
Bezier spline
6+99 PROGRAM
SZERVEZES
Elforgatas
Tukrozés
Léptékezés
PROGRAMVEGRE-
XY HAJTAS
X-Z
Y-Z

Az NCT 304 vezérlocsalad specifikacioi

CSOPORT TETEL - LEiRAS

CNC-be integralt logikai PLC

|0 vonalak maximalis szama

IO modulok

Létraprogramozas

Létrakijelzés

PLC tesztelés
Tavdiagnosztika

Naplézas

Hémérséklet diagnosztika

Rezgésdiagnosztika

myNCT

SEGITO

CAD/CAM program futtatasa
a CNC-n

Ciklusok

Felhasznald specifikus ciklusok
Letorés megadasa

Lekerekités megadasa

Metszéspontszamitasok

Alprogramtechnika
Feltételes mondatkihagyas
Makro programozas

AUTOMATIC
MDI

Kézikerék

v d .

Gyors, gazdasagos

512 INPUT
512 OUTPUT

16, 32 vonalas bemenetek

16, 32 vonalas félvezet&s kimenetek

4, 8 vonalas relés kimenetek

Analog ki/bemeneti egységek (+/-10V, 4-20 mA)
Utméré fogadasok

Mérétapintd fogadas

Impulzuskiadas el6re/hatra

Impulzuskiadas (A, AN, B, BN)

Impulzuskiadas impulzus/irdny

A nemzetkozi elvarasoknak megfeleld, kozismert programozasi nyelv
Egyszer( hibakeresés

PLC folyamatok valds idejld megjelenitése a CNC-n
Z6ld folyam

Logikai analizator, 10 teszt Szimbolikus,
1O Zold folyam kijelzés

Tavoli gép elérés

A szoftver fellgyeleti modulja mindent Iat és mindent megjegyez
Grafikus megjelenités

Megnovelt pontossag a hédeformaciék kompenzaldsaval
HEmérsékletmérés 8 ponton

Nagyobb biztonsag
Gépfelugyelet

Egyszer(, hatékony programkészités
Szerszamgép melletti programozas leghatékonyabb eszkoze

Programozast segitd interaktiv képernyd
Kezelést segft® interaktiv képernyd

NCT 304

Windows platform

VECTOR, Edgecam

Faréciklusok

Egyszer( esztergald ciklusok

Osszetett ciklusok (hosszanti nagyol6, homloknagyold,
beszlro, menetvago stb.)

MACRO programnyelven készitett ciklusok

,C

R

Egyenes - egyenes

Egyenes - kor

Kor - egyenes

Kor - kor

4 hivasszint

Max. 9 kapcsold

Felhasznaldi ciklusok készitésének hatékony eszkoze

Kivalasztott programfajl kijelolése futtatasra

AUTOMATA végrehajtas megszakitasakor Uj technoldgiai
program végrehajtasa

Programvégrehajtas a kézikerék altal vezérelve
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HAJTASTECNIKA

SZERVO-
MOTOROK

DIAGNOSZTIKA

KORNYEZET-
TUDATOSSAG

Az NCT 304 vezérlocsalad specifikacioi

EnDat 2.2 forgdado

EnDat 2.2 méroléc

SoE protokoll

CoE protokoll

Hajtdsparaméterezés

Rendszerprogram frissités

Hajtasbeallitas

Tandem Uzem

Tapegység

Csatlakozas idegen hajtasokhoz

A sorozat

Ai sorozat

AiS aszinkron motorok

AMS motororsék

TORQUE motorok

Oszcilloszkép

Logikai analizator

Korteszt

Szimbolikus 10
|0 teszt

Mérbérendszer teszt

Visszataplalo fékezés

Nagy kondenzator kapacitas

Ai sorozatd NCT szervomotorok alap mérérendszere
Nagy felbontas
Tobb fordulaton keresztll abszoldt mérérendszer

Abszolut mérés
50 nanométer felbontas

Sercos over EtherCAT
Can Open over EtherCAT

KUls6 eszkoz nélkul a CNC-bdl

Kész, kiprobalt paraméterek letoltése konyvtarbol

A szinkron szervomotorok hajtasparamétereinek eléallitasa
a motor adattabla adataibdl

Kils6 eszkoz nélkul a CNC-bél

Oszcilloszkép
Korteszt

Szinkronhajtasok tandem Uzeme
Aszinkronhajtasok tandem Uzeme

Haldzatbarat visszataplalas

EtherCAT szabvanyos protokollal (SoE, CoE)
Analég +/-10 V

Impulzuskiadas elére/hatra

Impulzuskiadas (A, AN, B, BN)
Impulzuskiadas impulzus/irany

Ferrit magnes

Neodimium magnes
Folyadékhdtés

CsapagyhUtés
H&mérsékletmérés tobb ponton
10000, 12000, 15000 fordulatszam
Folyadékh(ités

A2-5, A2-6, A2-8 f6orsé homlok
H&mérsékletmérés tobb ponton
Intenzfv folyadékh(ités

Mardfej billentés

Korasztal, oszt6 asztal

Servétengelyek jellemz8inek megjelenitése az id6
fuggvényében

PLC ki/bemenetek megjelenitése idédiagramban
Hajtastengelyek szinkronfutasanak grafikus megjelenitése
Hajtasok dinamikajanak ellenérzése

Nincs szikség kiilsd eszkozre
Mechanikai hibak megjelenitése mérdléces gépen

PLC valtozok megjelenitése tetsz8leges sorrendben
PLC altal kezelt 10 és memodria mez6 tablazatos megjelenitése
HajtasjellemzOk tablazatos megjelenitése

Amint a tapegység kondenzator megtelik, haldzati visszataplalas esetén,

az energia a generatoros Uzemben Iév6é motorbdl a halézat felé aramlik.

Mivel a szerszamgépek altalaban mas fogyasztokkal egydtt vannak a
villamos haldzatban, a tobbi fogyaszté felveszi a visszataplalt energiat,
azaz a villanyora lassabban fog forogni.

Fékezéskor a motor generatoros Uzemre valt, ezzel az
energiaaramlas a motor feldl a hajtas felé irdnyul, ami legel8szor
a kondenzatortelepet tolti.

CSOPORT TETEL LEIRAS

KORNYEZET-
TUDATOSSAG

ERTELMEZETT
G-KODOK

MAKRO-
PROGRAMOZAS

Az NCT 304 vezérlocsalad specifikacioi

Elektronikus tartomanyvaltd

Hajtasok melegének kivezetése a
villamos szekrénybd|

Ventilatorok kapcsoldsa

Csokkentett motor inercia
Modern teljesitménykapcsoldk
Higzsir kenés

Adatmegadas
Inkrementalis programozas

Munkatér behatéarolas be/ki

Interpolaciok

Féorsd ingadozas figyelés ki/be
El6tolasok és vezérld funkcidik

Nagysebességl megmunkalas vezérld
funkcioi

Munkadarab koordindta rendszerek
Koordinatarendszerek, transzformaciok
Szerszamkorrekcio

Furociklusok

Esztergald ciklusok

Makrohivésok

Valtozdk

Ertékadd utasftasok
Aritmetikai

Logikai

Egyéb

Flggvények

Feltételes kifejezések
Eldgazas

Ciklusszervezés

Adatkiadas

Az elektronikus tartomanyvalté olcsébb, mint a mechanikus és kevesebb
aramot igényel a halézatbdl, mint egy tartomanyvalto nélkili nagyobb
teljesitményl motor. A felnasznaldk mindig aram sz(kében vannak
és nagyon draga a halézatfejlesztés. Ezen kivll kisebb tranzisztorokra,
kevesebb kondenzatorra van szikség, igy olcsébb az elektronika is.

A hajtasok a legnagyobb hétermel6k a villamos szekrényben.
Ha ez a h6 nem a villamos szekrényt f(ti, hanem kivezetjik onnan,
akkor az elektronika hiitésére nem kell energiat felhasznalni.

Mérjik a villamos szekrény és a h(itébordak hdmérsékletét és, ha lehet,
ledllitjuk a ventilatorokat. Nincs tulh(tés.

Kisebb inercia = kisebb teljesftményigény = kisebb veszteség
Minimalis veszteség, minimalis hétermelés.
Nem szennyezi a hit8vizet, nem szennyezi a kdrnyezetet.

G20/G21, G90

G91

| operatorral is
G22/G23

G0, G1, G2, G3

G12.1/G13.1 G7.1 [tengelycim] G7.1 [tengelycim]0 G33, G34
G5.1 Q2 G28, G30, G31 Qn, G37, G36

(G84.2,GR4.3

G50.2/G51.2

G4

G25/G26

G94, G95, G96, G97
G9, G61, G62, G63, G64

G5.1 (PO, P1, Q1, QO, R1, R2, R3)

G54, G55, G56, G58, G59, G54.1 P1-99

G52, G53, G92
G17,G18, G19, G50, G50.1, G51, G51.1, G68, G69

G36, G37, G40, G41, G42, G43, G44, G49

G73,G74,G76, G8O, G81, G82, G83, 84,
(G84.2, G84.3, G85, G86, G87, G88, 89, G98, G99

G70, G71,G72,G73, G74, G75, G76, G77, G78, G79
G65, G66, G66.1, G67

Szimbolikus

Lokalis 4 szintig: #1-#33

Globalis: #100-#499, #500-#999

#i=<formula>

+, -, %/, MOD

NOT, OR, XOR, AND

ABS, BCD, FIX, FUP

SQRT, SIN, COS, TAN, ASIN, ACOS, ATAN, EXP, LN
EQ, NE, GT, LT, GE, LE

GOTO(mondatszam)
IF[<feltételes kifejezés>] GOTO(mondatszam)

WHILE[<feltételes kifejezés>] DOm...ENDm

POPEN, PCLOS, DPRNT, BPRNT, FOPON, FCLOS
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NCT szolgaltatasok, NCT akadémia Képviseletek

Az NCT Akadémia Nonprofit Kft. Magyarorszag elsészamu CNC iskolaja. Korszerd géppark, nagy SZENTPETERY PAVEL Industriebedarf Kriiger MTC-STANKO
tudasy és tapasztalatu tanari garda és az Akadémia mogott alldé NCT vallalat egydtt garantaljak Csehorszag Nemetorszag Ukrajna

26

a magas mindséget!

Dualis képzés:
- CNC programozo (5Z): 407151001)

Tanfolyamok:

- NCT CNC programozo technoldgus
- Ellenorsoés

- MUszaki rajz olvasas

- Online alapszintl CAD

- Online alapszintl CAM

- Ottengelyes CNC

- Ottengelyes CAM - Edgecam

- Halado 3D modellezés - Solid Edge

Egyedi, az On igényeihez igazitott képzésekkel is &llunk a rendelkezéstikre az NCT Akadémian,
és a sajat telephelyén is. Felndttképzd nyilvantartasi szam: B/2020/004858

nctakademia.hu

Kapcsolat: oktatas@nctakademia.hu

+36305191811

Praha 14000 Pod Vilami 3.
Tel.: +420 234 123 341
Fax: +420 234 123 341
szentpetery@oasanet.cz

HUNOR DOO

Horvatorszag

Zagrab 10000 Radnicka cesta 198.
Tel.: +385 1 7987 207

Fax: +385 1 7987 208
info@hunor.hr

www.hunor.hr

ELEKTRONIS

Lengyelorszag

ul. Bohaterow Westerplatte 13 A
12-100 Szczytno

Tel.: +48 68 411 13 99

Fax: +48 68 422 70 14
info@elektronis.pl
www.elektronis.pl

CNC AUTOMATIKA
Lettorszag

Ganibu Dambis 26, LV1005 Riga
Tel.: +371 29207082
info@cnc.lv

WWW.CNC.Iv

BEAR Werkzeugmaschinen
GmbH

Németorszag

Weisen, Chausseestr.1a D 19322
Tel.: +49 (0) 172 3118656

Tel.: (Buro Magdeburg):

+49 (0) 391 50385491
bearwmaschinen@yahoo.de
cnc-werkzeugmaschinen.de

Pudelhofsweg 3 27386 Brockel
khk@khk-brockel.de
www.industriebedarf-krueger.de

JSC“STANKOMASHDETAL”
Oroszorszag

Tel.: +7 (499) 973-20-46
sales@nct-cnc.ru
www.nct-cnc.ru

Simultan Arad S.r.L.
Romania

Bucaresti Romania Str. Piscul Crasani

Nr.10

Sector 6.

Tel.: +40 722 668035
Fax: +40 21 434 3861
simultanarad@gmail.com

SLOVTOS spol.sr.o

Szlovakia

Jasova 94134, Pri Novych Zamkoch
Tel.: 4421 905 425 075

Tel.: +421 910 925 075

Fax: +421 356477 103
pilcz@slovtos.sk

www.slovtos.sk

ZUNK s.r.o.

Szlovakia

Trencianska 17 Nové Mesto nad
Vahom, 9150

Tel.: +421-911-495-876
nct@zunk.sk

www.zunk.sk

Ukraine, 65104, Odessa,
Akademika Hlushka Ave.

16, apt. 54

Tel.: +38 067 145 11 62
nct@mtc-stanko.com.ua
info@mtc-stanko.com.ua
https://mtc-stanko.com.ua/en/

Marathon Machine Tools
USA

5515B-FM 1960 RD. East
Humble, TX. 77346

Tel.: +1- 281-812-2324

Fax: +1-281-812-4160
georged@marathon-excel.com
www.marathon-excel.com

FS TECNOLOGIA

Brazil

Address:R, Frei Paulo Luig, 39
Tel.: 551134868181
fstecnologia@fstecnologia.com.br
www.fstecnologia.com.br
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