eas Automatisierungstechnik. CNC Maschinen.

NC-EAS(Y)

Die Unterschiede zwischen NC-EAS(Y) LITE, ECO und PRO im Detail.

NC-EAS(Y) 5.1 LME ECO PRO
Controller smcbd-p32 smcbd-p32 /
smcbhd-m4
Anschluss USB 2.0 (kompatibel mit USB 3.0) USB 2.0 (kompatibel

mit USB 3.0) / Ethernet

Maximale Schritt-
frequenz (kHz)

S

64

150/ 300

Ansteuerbare Achsen
(interpoliert)

Systemvoraus-
setzungen

Windows 7/8/10 (32- und 64-Bit Version), benctigt NET Framework V4.6.1

Mindestanforderung
an PC

Unterstutzte
Dateiformate

Intel i3 oder hoher (bzw. gleichwertige Ausstattung)

HRGIEFDINGo025 AISEL
NCP

HPGL, BIN66@25+ISEL
NCP, DXF

RGN TIGIEE
NCP. DXF, Sieb&Meyer,
Al EPSESYE

Speichern und Laden
von Zeichnungen

_\/X:

[

Einfugen mehrerer
Zeichnungen, um alle in
einem Arbeitsvorgang
auf einem Werkstuck zu
bearbeiten

Grafische Anzeige
2D/3D

Zeichnungsfunktionen
wie Kopieren, Drehen,
Spiegeln, Strecken,...

Motorstromabsenkung
fur alle Achsen im
Ruhezustand
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eas Automatisierungstechnik. CNC Maschinen.

NC-EAS(Y) 5.1 ECO PRO

Wegoptimierung mit
Glattfunktion

Abarbeitungsreihen-
folge andern

Werkzeug- und
Materiallager

Integrierter
Texteditor

Teachln, ein Hilfs-
mittel zum Speichern
von Positionen

Schleppmesser
Korrektur

Kennwort fur Maschi-
nenparameter-Dialog

Bewegen mit Tasten,
Pendeln oder Fahren
relativ oder absolut

Umkehrspiel

Automatische Anpas-
sung der Geschwindig-
keit an den
Kurvenverlauf
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Werkzeuglange
vermessen und
kompensieren

X,Y oder Z Hohe fur
Nullpunkt automatisch
vermessen

Bereichsuberwachung
der Achsen
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NC-EAS(Y) 5.1
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ECO PRO

Integrierte Assistenten
wie Referenzschalter-
Assistent fur automa-
tische Schalterinver-
tierung oder Assistent
zum Einrichten der
Maschinenparameter

[
L2
L2

Verwaltung von Null-
punkten, Parkpunkten
und Messpunkten

L2
L2
L2

Einstellung der Zustell-
korrektur der Z - Achse
und Bearbeitung wie-
derholen

L2
L2
L2

Kamera- und Kreuzla-
ser- Funktion zur Null-
punktermittlung

XX | J¢

L2

Eingabegerate:
Tastatur, Joystick,
externes Bedienteil
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Anschluss von Handrad
oder Industrie-Joystick

VAR

(benctigt Handrad / Industrie Joystick)

Eingangssignale fur
Haube, Fehlermeldung
oder Software-Not-Aus

S
[

Steuerung uber
cncDroid App

(Android Tablet PC oder
Smartphone)

Frasvorgang anhalten,
fortfahren

Ermittlung der Fraszeit,
gesamte Laufzeit der
Maschine

CAD Modul

Flache abtasten und
Hohenkorrektur
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CNC Maschinen.

NC-EAS(Y) 5.1
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PRO

Spindeldrehzahl
bis 255 Stufe

v
N

ECO
:/xv/

Zeichnung abtasten

k3K

:/xv/

AR

Werkzeugkorrektur und
Tasche

kel
k]

V'Y

S
[

Doppelantrieb X/X2
oder Y/Y2

v

Drehachse,
Tangentialachse, Z?2

%
%

v/ XX
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Unterstutzung Auto-
matischer Werkzeug-
wechsler

X

Sicherheitsbereiche 7
(Software) I~
Schachteln X/
(Nesting) g~

A B AL

Schwenkarm und
Vakuumtisch Funktion

A
[

Makro Funktion

Plugin Manager

SMC5D.core Class
Library

Video-Positionie-
rungs-System

Red
N N N \%X\

Red
N N N \X

SHBRH

(benotigt zusatzliches Plugin)

Software per

download

USB-Stick

USB-Stick




