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FAGOR AUTOMATION entwickelt seit mehr als 25 Jahren
Automatisierungs- und Steuerungssysteme. Die Pro-
duktpalette umfasst CNC-Steuerungen, Antriebsregler,
Motoren und Wegmesssysteme.

Die groBe Flexibilitat der Steuerung, den verschiedensten
Technologieanforderungen gerecht zu werden, sowie ihre
anpassbare Anwenderoberflache, machen die 8070 CNC
zur idealen Erganzung fur alle Werkzeug- und
Sondermaschinen. Dazu gehdren unter anderen Biege-
maschinen, Zahnradfrdsmaschinen, Schleifmaschinen,
Maschinen fur Holz, Stein, Glasbearbeitungen usw.

In der Regel- und Steuerungstechnik, der Achsinterpolation,
sowie den speziellen Algorithmen fir hoch prézise
Bearbeitungen der Konturen mit Satzverarbeitungszeiten
von unter 1 ms, spiegelt sich die ganze Erfahrung der
FAGOR AUTOMATION.

Mit Hilfe der Berechnung fir optimale Beschleuni-
gungsdynamik und Vorschube unter Berticksichtigung

der Werkzeugbahn, werden Belastungen der Maschine
gemindert und die Lebensdauer der verbauten Kompo-
nenten verlangert.

Durch die Uberwachung von Position, Geschwindigkeit,
Beschleunigung und Kollision werden Fehlbearbeitungen
verhindert. Daraus resultiert eine hervorragende
Bearbeitungsqualitéat bei optimaler Ausnutzung des
Maschinenpotentials.

Mit den Funktionen ,Werkzeugkalibrierung” und ,,Satzsuche”
wird dem Bediener ein problemloser Wiedereinstieg nach
Unterbrechung des Programms ermdglicht.

Mit der PC - Simulation der FAGOR Steuerung 8070
wird die Bearbeitung bereits im BUro, abseits des Larms
der Produktion, simuliert und Uberpruft. Danach wird das
optimierte Programm zur Abarbeitung an die CNC
Steuerung Ubertragen.

Systemkonfiguration

Numerische Steuerung (CNC)
Digitale Sercos-Schnittstelle
Achsmotoren
Spindelmotoren
Wegmesssysteme

A Werkzeugmagazine
Kinematikverwaltung

E] Ethernet

EJ PC - Simulation

Verteilte Ein- und Ausgénge




CNC 8070 OL
fur Standardanwendungen

Die Steuerung 8070 passt perfekt zu allen Technologien:
Schleifmaschinen, Stanzmaschinen, Biegemaschinen,
Séagen, Poliermaschinen, Holzbearbeitungsmaschinen,
Maschinen fiir Marmor-, Laser-, Plasma-, sowie
Wasserstrahlbearbeitungen usw.

Dem Bediener steht eine Vielzahl von Bearbei-
tungszyklen zur Verfligung. Die CNC 8070 unterstiitzt
die Kombination von Fras- und Drehoperationen auf
derselben Werkzeugmaschine.

Bis zu 28 interpolierte Achsen und 4 Spindeln

Schwingungsfilter beseitigen die Eigenresonanzen der
Werkzeugmaschine. So sind negative Auswirkungen
auf die Bearbeitungsergebnisse vermeidbar. Ebenso
werden Erschitterungen und StéBe auf die mecha-
nischen Komponenten des Systems minimiert.

Die Analyse des Vorschaufensters und die optimale
Beschleunigung sowie die Anpassung des Vorschubs
auf die Werkzeugbahn und die gegebene Maschi-
nendynamik erreicht sanftere und stetige Maschinen-
bewegungen.

Je nach Anwendung der Werkzeugmaschine kénnen
bis zu 28 Achsen miteinander interpolieren, oder
voneinander unabhéngig arbeiten. Unabhangige Achsen
sind nicht direkt an der Bearbeitung beteiligte Hilfsachsen,
Vorrichtungen sowie Be- und Entladesysteme, die parallel
zur eigentlichen Bearbeitung ausgefiihrt werden.

Bis zu vier verschiedene simultane Bearbeitungsvorgange

Die 8070 CNC steuert vier Hauptspindeln an. Das
vereinfacht das Einstellen und Synchronisieren von
Maschinen, die an mehreren Spindeln gleichzeitig
Bearbeitungen durchfiihren.

Vier Ausfliihrungskanéle lassen die gleichzeitige
Ausfliihrung verschiedener Arbeitsgange zu. Jedem
Kanal kénnen eine eigene Spindel, ein eigenes
Werkzeugmagazin und bestimmte Achsen zuge-
wiesen werden. Verschiedene Kanéle kénnen auf
gemeinsame Spindeln und Bearbeitungsbereiche
zugreifen.

Die CNC Steuerung erlaubt eine unkomplizierte
Gestaltung und Anpassung der Anwenderschnittstelle.

Vollstandig anpassbare Anwenderoberflache

Die Oberflachen fiir Bearbeiten, Ausfiihren, Grafik,
Simulation, usw. kénnen angepasst oder komplett
neu erstellt werden. Es kénnen Oberflachen konzipiert
werden, die Informationen aus unterschiedlichen
Kanalen vereinen. Ebenso kann auch jeder Kanal
seine eigene Oberflache erhalten.

Die CNC 8070 stellt verschiedene Funktionen bereit,
um die verschiedenen Arbeitsgénge und Bearbeitungen
auf unterschiedlichen Kanélen zu synchronisieren.

Die CNC Steuerung verfligt Gber Funktionen, um die
Anwenderoberflache anzupassen. Alle Bildschirm-
masken der CNC Steuerung kénnen individuell an
die konkreten Anforderungen angepasst werden. So
werden sowohl das Programmieren als auch die
Simulation von Bearbeitungsaufgaben vereinfacht.




Kinematikverwaltung und Bearbeiten von schragen Flachen I

Um die Anwenderoberflache an die Erfordernisse der
Maschine anzupassen, kdnnen verschiedene Kinematiken
definiert werden. So kénnen parallele Kinematiken,
kugelférmige, orthogonale und abgewinkelte Spindeln,
Drehtische und die Kombination von schwenkbaren
Spindeln und Rundtischen gewahlt werden.

AuBerdem kénnen maschinenspezifische Kinematiken
verwendet werden. Fur die einfache Definition stehen
entsprechende Werkzeuge zur Verfigung.

Koordinatendrehung und Projektion auf schiefe Ebenen
sind ohne Ausrichtung des Werkstlickes moglich. Sobald
das Werkzeug manuell oder automatisch angetastet ist,
wird die Bearbeitungsebene definiert. AnschlieBend
kénnen alle Bearbeitungen durchgeflhrt werden.

5-Achsen-Bearbeitung (RTCP)

Die RTCP - Funktion (Rotation Tool Center Point) verbessert
das Schlichtergebnis der Bearbeitung. Die Werkstlckspitze
folgt der programmierten Werkzeugmittelpunktsbahn.

Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

Lange und Ausrichtung des Werkzeugs sind dabei
unerheblich.

Die Hochgeschwindigkeitsalgorithmen optimieren durch
Glattung der Werkzeugbahn mit Toleranzvorgabe die
Schnittgeschwindigkeit und erzielen dadurch eine bessere
Oberflachenglte, hdhere Prazision, sowie ein genaueres
Abbild der programmierten Flache.

Unabhangige Achsen

Durch Kombination von Splines und PolynomUbergéngen
errechnet die CNC Steuerung gerade Bahnen, um die
programmierte Kontur der Kurve anzupassen, welche
durch alle programmierten Punkte verlauft.

Alle Bewegungen, die nicht direkt zur Teilebearbeitung
dienen, wie z. B. Beladevorrichtungen, Reitstdcke, usw.,
werden Uber unabhéngige Achsen ausgefthrt.

Die Bewegungen der unabhangigen Achsen erfolgen
simultan zur Bearbeitung des Werkstucks.



Referenzfahren

Nach dem Einschalten der Maschine ist es nicht mehr
notwendig, die Achsen bis zum Referenzpunkt zu verfahren.
Werden Wegmesssysteme von FAGOR mit kodierter
Referenzmarke eingesetzt, gentigt es, die Achsen um 20
oder 50 mm zu verfahren (abhéangig vom verwendeten
LinearmaBstab), und die CNC hat den Maschinennullpunkt
ermittelt. Mit absoluten Wegmesssystemen von FAGOR
mussen die Achsen gar nicht verfahren werden.

Tandem-Achsen und Gantry-Achsen

Die Verwendung von Tandem-Achsen in einem
Zahnstangen- und Ritzelsystem ermdglicht die
Kompensation des Umkehrspiels an groBen Maschinen.

Schnelle und flexible SPS

Mit der CNC 8070 OL kann die Tandem-Funktion ebenfalls
mit Gantry-Achsen in Zahnstangen- und Ritzelsystemaus-
fUhrung verknUpft werden, um sanftere Bewegung und
bessere Ausrichtung an Brlickensdulen zu erhalten.

Das SPS-Programm hat einen modularen Aufbau,
wodurch mittels Anweisungsliste oder Kontaktplan
programmiert werden kann, sowie in der Program-
miersprache C geschriebene Dateien eingebunden
werden kénnen. Die Programmausfihrung erfolgt

synchron zur CNC. Auf diese Weise wird eine schnelle
und simultane Ausfihrung des SPS-Programms mit der
CNC garantiert.

Zusatzliche Unterstitzung des Programmierformats
IEC 61131.

Kommunikation zwischen mehreren vernetzten CNC-Steuerungen I

Bei Installation und Vernetzung mehrerer CNC 8070
erfolgt die Kommunikation zwischen den verschiedenen

Elektronische Nockenschaltwerke

CNC-Steuerungen Uuber einen leistungsfahigen
Befehlssatz.

Ein Editor mit grafischer Eingabehilfe ermdglicht, auf
einfache Weise elektronische Nockenschaltwerke zu
definieren und ihr Verhalten bei unterschiedlichen
Geschwindigkeiten und Beschleunigungen zu analysieren.

Werkzeugmagazinverwaltung

Es kénnen ,Nocken mit zeitabhé&ngigem Bahnverlauf*
und ,Nocken mit positionsabhangigem Bahnverlauf*
definiert werden, wobei auch eine nicht-lineare elek-
tronische Synchronisierung zwischen zwei Achsen maéglich
ist. Dabei wird die Position der synchronisierten Achse
Uber das Nockenprofil mit der FUhrungsachse gekoppelt.

Verwaltung von bis zu 4 Werkzeugmagazinen aller Art:

- Magazine mit festgelegten Platzen fUr jedes einzelne
Werkzeug

- Magazine, in denen sich das Werkzeug auf jeder
beliebigen Position befinden kann

- Magazine, die das neue Werkzeug wahrend der
Bearbeitung auswahlen

- Magazine, die auf die Unterbrechung des
Bearbeitungsvorgangs warten

T




Produkt
CNC 8070 OL

Numerische Steuerung (CNC)

Kompakte Modelle

Alle drei Modelle werden mit im Monitor integrierter

Zentraleinheit, 10.4" oder 15" TFT-Bildschirm, sowie einer
vollstdndigen Tastatur geliefert, welche leicht verstandliche
Symbole (Piktogramme), Tasten fUr den Direktzugang zu

CNC 8070 OL 15”

128 (5.04)

420 (16.54)

420 (16.54)

CNC 8070 0L 10,4” K

128 (5.04)

330 (12.99)

350 (13.78)

350 (13.78)

den Bearbeitungszyklen und frei belegbare Tasten hat, die
entsprechend den Anforderungen der Maschine konfiguriert
werden kénnen.

CNC 8070 OL 10,4”

325 (12.80)

50 (1.97) 325 (12.80)
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240 (9.45)

140 (5.51)

140 (5.51)



Montageoptionen

Numerische Steuerung (CNC)

ez

CANopen

Monitor / Touch Screen
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Modulare Modelle

Bestehend aus einer Zentraleinheit, einem Monitor und
einer Tastatur, in separater, voneinander unabhangiger
Ausfuhrung. Fagor bietet getrennte 15”-Monitore +
Tastaturen, es ist jedoch auch mdglich, einen

MCU

254 (10.00), 90 (3.54)

208,3 (8.20)

©
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Baureihe RIO5

Baureihe RIOW

Servoantriebssysteme

I—:I lineare Wegmesssysteme

Sensorbildschirm und eine QWERTY PC-Tastatur zu

verwenden.

Es gibt zwei modulare Zentraleinheiten, MCU und MCU-
PCI mit optionalem PCI-Bus.

MCU-PCI

254 (10.00),

132 (5.20)

o
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208,3 (8.20)



Verteilte Ein- und Ausgange

Einfach zu installierende Module, die an strategischen
Punkten der Maschine eingebaut werden, um zusétzliche
Ein- und Ausgange zur Verflgung zu stellen.

Sie sind in Gruppen aufgeteilt und mit der Zentraleinheit
Uber CAN-Open-Bus verbunden. Module beider
Baureihen, RIO5 und RIOW, kénnen kombiniert werden.

151694 (1‘.‘639) 1'% (%)
Baureihe RIO5 0
Externe Module mit CANopen-Protokoll - I I -
“ lnnlem| I C
S |mNlm <
N (L
MODUL DIGITALEINGANGE | DIGITALAUSGANGE | ANALOGEINGANGE | ANALOGAUSGANGE | TEMPERATURSENSOREN
RIO5 PS-241/160 Leitmodul 24 6 - - -
RIOS PS-2 Leitmodul mit Netzteil - - 4 4 2xPT100
PT100/4Al/4A0
RIO5 241/160 MOD Erweiterungsmodul 24 16 - - -
RIO5 481/320 MOD Erweiterungsmodul 48 32 - - -

Baureihe RIOW

Kleine externe Module mit CANopen-Protokoll

Kleine Asynchronmotoren speziell ausgelegt auf hohe
Drehzahlen. Leistungsbereich: von 3,7 kW bis 60 kW

MODUL DIGITALEINGANGE| DIGITALAUSGANGE | ANALOGEINGANGE | ANALOGAUSGANGE | TEMPERATURSENSOREN|  MESSSYSTEM MODUL

RIOW CANOPEN Leitmodul - - N N N -
RIOW 8DI Erweiterungsmodul 8 - - - - N
RIOW 8DO Erweiterungsmodul - 8 - B N -
RIOW 4Al Erweiterungsmodul - - 4 N N N
RIOW 4A0 Erweiterungsmodul - - - 7 N N
RIOW 2AI PT100 Erweiterungsmodul - - - - 2xPT100 -

. 24V Gleichstrom, 10 Azur
AlowPs24 Netztel i i ) ) } Ansteuerung digitaler E/A

Leitungs-

RIOW END abschlussmodul - - - - - -

mit sehr geringer Gerauschentwick-
lung und Vibrationspegel

FM7 EO1 Drehzahlen bis zu 9000 min-1.
FM7 EO3 Drehzahlen bis zu 15.000 min-1. Doppelwicklung, Stern/Dreieck.
FM7 HS3 Drehzahlen bis zu 15.000 min-1. Direktantrieb mit Wellenperforation fir Werkzeugkthlung.

Achsmotoren

Baureihe FKM, FXM.

Synchronmotoren mit Drehzahlen von
3.000, 4.000, 4.500 oder 6.000 min-1
und Festbremsmoment von 1,7 Nm zu

76,6 Nm.

Baureihe FSA, FSP.
Synchronmotoren mit
Drehzahlen bis zu 5.000
U/min. und Drehmomenten
von 0,318 Nm bis 2,39 Nm
bei stehendem Laufer.




Modulare Antriebssysteme

Mit Netzteilmodulen, die direkt an das Netz angeschlossen

255 (10.04)

werden koénnen, und spezifischen Antriebsmodulen zur
Steuerung von Achs- und Spindelmotoren. =
Netzteile
Nicht regenerativ (PS); regenerativ (XPS, RPS) a: sehen Sie Tabelle
und geregelt (RPS)
NICHT REGENERATIV REGENERATIV MIT ENERGIERUCKFUHRUNG
PS-65A PS-25B4 XPS-25 XPS-65 RPS-20 RPS-45 RPS-75
Nennleistung 65 Kw 25 Kw 25 Kw 65 Kw 20 Kw 45 Kw 75 Kw
Nennstrom 120 A 45 A 45 A 120 A 32A 72A 120 A
a* 117 (4.61) 77 (3.09) 194 (7.64) 234 (9.21) 200 (8.77) 311 (12.24) 350 (13.78)
Achsantriebe (AXD)
AXD AXD AXD AXD AXD AXD AXD AXD
1.08 1.15 1.25 1.35 2.50 2.75 3.100 3.150
I Nenn (A) 4 75 12,5 17.5 23.5 315 50 62
I pico (0.5 ) (A) 8 15 25 35 47 63 100 124
a* 77 (3.09) 77 (3.09) 77 (3.03) 77 (3.09) 117 (4.61) 117 (4.61) 234 (9.21) 234 (9.21)
Spindelantriebe (SPD)
SPD SPD SPD SPD SPD SPD SPD SPD
1.25 1.35 2.50 2.75 2.85 3.100 3.150 3.200
I Nenn (S1) 16 23,1 31 42 50 70 90 121
1S6 - 40% 20.8 30 40,3 54,6 65 91 117 157,3
a* 77 (3.03) 77 (3.09) 117 (4.61) 117 (4.61) 117 (4.61) 234 (9.21) 234 (9.21) 234 (9.21)

Kompakte Servo - Antriebssysteme _

Eigenstandiger Regler mit integriertem Netzmodul. Direkter

Anschluss an ein geeignetes Stromnetz maglich. sy Lo00g sy L e
[ I [ I [
s . ACD /SCD & sehen Sie Tabelle ACSD MCSj @ sehen Sie Tabelle
Achsantriebe (ACD, ACSD, MCSi)
Drehstrom mit 360 V bis 506 V 200V 400 V
ACD | ACD | ACD | ACD | AcD |ACSD|ACSD|ACSD|ACSD| MCSi | MCSi | MCSi | ACSD | ACSD | ACSD
108 | 115 | 125 | 235 250 | osL | 1o | 200 | 3o | o7t | 1L | 5L | o4H | o8H | 16H
I Nenn (A) 4 75 | 125 | 175 25 25 | 5| 10| 5] 21 35 5 2 4 8
I pico (0.5's) (A) 8 15 2 35 50 5 10 [ 2 | 3 [ 65 105 15 4 8 16
a* 77 (3.03) | 77 (3.03) | 77 (3.03) [117 (4.61) [ 117 (4.61) 81(3.18) | 81(3.18) [ 101 (3.97)
Spindelantriebe (SCD)
scD | scb | scb | sco | scp
108 [ 115 | 125 | 235 | 250
I max. (A) 56 | 106 | 175 28 38
a* 77(3.03) | 77 (3.03) [ 77 (3.03) [117 (4.61) [117 (4.61)

Lineare Wegmesssysteme

Inkrementale Hochleistungs-Wegmesssysteme mit

Messlangen zwischen 0,07 m und 30 m, 0,1 pm Auflésung
und 3 upm Genauigkeit.

Drehgeber fur universelle Anwendungen (von 50 bis 5.000
Impulsen pro Umdrehung) und hoch auflésende Drehgeber
(von 18.000 bis 180.000 Impulsen pro Umdrehung).




CNC 8070

Allgemeine Eigenschaften

Konfiguration

Programmiersprachen

Anschlisse

Koordinatensysteme

Werkzeugkompensation

Nullpunktanwahl

Bearbeitungsvorschub

Spindel

Bahnsteuerung

Geometrische Hilfen

Unterprogramme

Achsen und Spindeln

Computergestitztes, offenes System
Betriebssystem Windows® XP.
Satzzykluszeit < 1 ms.

SPS-Prozesszeit < 1 ms/K.

RAM-Speicher 512 MB oder 1 GB.
Compact Flash mit 4 GB, 8 GB oder 16 GB.
Ethernet 10/100 MHz T-Base.

LCD-Farbbildschirm, 15 Zoll oder 10.4 Zoll.

Bis zu 28 Achsen (simultan interpoliert) und 12 Handrader.

Bis zu 4 Spindeln.

Bis zu 4 Ausflihrungskanale. Achsen und Spindeln konnen den Kanélen beliebig zugeordnet
werden.

Bis zu 4 Werkzeugmagazine.

Digitale und analoge Schnittstelle. Sercos, CANOpen und Mechatrolink 1-2 (optional).

Programmierung in DIN/ISO-Code.
Programmierung in Hochsprache.
Zykleneditor.

USB, Ethernet, PCI.

Koordinaten in mm und Zoll.

Absolute und inkrementale Koordinaten.
Programmierung in Radius oder Durchmesser.
Programmierung in kartesischen und Polarkoordinaten.
Leitspindelkompensation, Kreuzkompensation usw.

Werkzeugradiuskompensation in der Arbeitsebene und Werkzeuglangenkompensation.
Kollisionstiberwachung (bis zu 200 S&tze im Voraus).

Koordinatenvoreinstellung.

Absolute und inkrementale Nullpunktverschiebungen.

WerkstUckklemmung und Aufspannung.

Vorwahl des polaren Nullpunkts.

Programmierung mit Bezug auf Maschinennullpunkt oder Werkstticknullpunkt.

Vorschub in Millimeter (Zoll)/Minute oder Millimeter (Zoll)/Umdrehung.
Vorgabe der Bearbeitungszeit in Sekunden.

Anpassung des Vorschubs am Satzanfang.

Konstanter Vorschub der Werkzeugmitte.

Konstante Schnittgeschwindigkeit (Vorschub an der Bearbeitungsflache).
Steuerung von Beschleunigung, Ruck, Vorwartsschub und AC-Forward.

Konstante Drehzahl. Konstante Schnittgeschwindigkeit.
Drehzahlbegrenzung.

Eilgangpositionierung.

Geraden- und Kreisinterpolation (Programmierung von Mittelpunkt und Radius).
Tangentialer Kreis zur vorhergehenden Bahn.

Kreisbogen Uber 3 Punkte.

Helikalinterpolation.

Elektronisches Gewindeschneiden mit konstanter Steigung.

Interpoliertes Gewindebohren.

Manueller Eingriff wahrend der Programmausflhrung.

Zuséatzliche manuelle Eingriffe.

Scharfe Kante.

Gesteuertes Eckenverrunden (5 Verfahrensweisen).
Verrunden und Anfasen von Kanten.

Tangentialer Eingang und Ausgang.
Achsspiegelung.

Koordinatensystemdrehung.

MaBstabsfaktor.

Lokale und globale Unterprogramme. Modale Unterprogramme.
Definition von Makros.

Gantry-Achsen (14 Paare) Tandem-Achsen (14 Paare).
Hirth-Achsen. Unabhangige Achsen.

Elektronische Kopplung von Achsen und Spindeln.
Synchronisierung von Achsen und Spindeln.

Parken von Achsen und Spindeln.
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Ausfiihrungskanéle

Austausch von Achsen. Austausch von Spindeln.
Kommunikation und Synchronisation zwischen Kanalen.

Hochgeschwindigkeitsbearbeitung Splineinterpolation.

Anweisungen zur
Programmsteuerung

Koordinatentransformation

Programmierhilfen

Bearbeitungssimulation

Kalkulation der Bearbeitungszeit

Ausfiihrung

Grafische Darstellung

Schrittbetrieb

Tabellen

Inbetriebnahmehilfen

Individuelle Steuerungsoberflache

Integrierte SPS

Externe Module

Polynominterpolation.

Satzsprung ($3GOTO).

Bedingte Ausfiihrung ($IF) und (SSWITCH).
Satzwiederholung (#RPT) und ($FOR).

Bedingte Satzwiederholung (SWHILE) und ($DO).

Kinematiken (bis zu 6 verschiedene pro Maschine).
Ebene schwenken.

Werkzeug senkrecht zur Ebene.

Arbeiten mit RTCP (Rotating Tool Center Point).
Kompensation von Werkzeuglange und -radius.

Taschenrechner.

Grafische Unterstltzung zur Zyklenprogrammierung.
Satzkommentare.

Kontextbezogene Hilfe.

Erweiterbare Fenster zur Befehls- und Variableneingabe.

Importieren von DXF-Dateien.

Profileditor.

Teach-in.

Grafische Simulation wahrend der Ausflihrung eines anderen Programms.

Kalkulation der gesamten Programmlaufzeit und der Bearbeitungszeit flr jedes einzelne
Werkzeug.
Kalkulation der Programmlaufzeit bei der Simulation.

Werkzeuginspektion wahrend der Programmausfiihrung.
Satzsuche mit Wiederherstellung des Programmverlaufs.
MDI/MDA-Betrieb.

Draufsicht, Projektion auf 3 Ebenen, 3D und Festkdrper.
Verénderung des ,Blickwinkels* zum Wechsel der Ansicht.
ZOOM-Funktion ohne Anhalten des Programms.
Abstandmessung zwischen zwei Punkten.

Verfahren mit Handrad oder SCHRITT-Tasten (JOG).
Achse auf eine vorgewahlte Position fahren.
Werkzeugkalibrierung.

Nullpunkte laden.

Spindelsteuerung.

MDI/MDA-Betrieb.

Nullpunktverschiebungstabelle (bis zu 20 verschiedene Nullpunktverschiebungen).
Tabelle Spannelemente.

Tabelle kanalbezogene, globale und lokale Parameter.

Tabelle gemeinsame Parameter zur Kommunikation zwischen Kanalen.

Tabelle Werkzeug und Werkzeugmagazin.

Abstimmung.
Ostzilloskopfunktion.
Bodediagramme.
Kreisformtest.

Werkzeug zur visuellen Konfiguration FGUIM.
Visual Basic®, Visual C++®, etc.
OPC-Server.

Bis zu 1024 Digitaleingdnge und 1024 Digitalausgange.

Bis zu 8192 Marken und 1024 Register.

Bis zu 256 Zeitglieder und 256 Zahler.

Unbegrenzte Symbolanzahl.

SPS-Programmiersprachen: Equations, contacts, C language und IEC61131.
Uberwachung von SPS-Ressourcen und CNC-Variablen.

Logic Analyzer.

Bis zu 1024 Digitaleingénge und 1024 Digitalausgéange.

Bis zu 32 analoge Eingéange.

Bis zu 32 analoge Ausgange und / oder PT 100 Temperatursensoren.
Bis zu 32 Messsystemeingange.
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AMERIKA

EUROPA

DE - Fagor Automation GmbH (G6ppingen)
Tel. 49 7161 15 6850 Fax: 49 7161 15 685 79

ES - Fagor Automation Catalunya (Barcelona)
Tel. 34 934 744 375 Fax: 34 934 744 327

FR - Fagor Automation France S.a.r.l. (Clermont Ferrand)
Tel. 33 473 277 916 Fax: 33 473 150 289

GB - Fagor Automation UK Ltd. (West Midlands)
Tel. 44 1327 300 067 Fax: 44 1327 300 880

IT - Fagor ltalia S.R.L. (Milano)
Tel. 39 0295 301 290 Fax: 39 0295 301 298

PO - Fagor Automation Ltda. (Leca da Palmeira)
Tel. 351 229 968 865 Fax: 351 229 960 719

RU - Fagor Automation Russia. (Moscow)
Tel. 7 4966 161 895

ASIEN

BR - Fagor Automation do Brasil Com. Imp. Exp. Ltda. (Sao Paulo)
Tel. 5511 56 94 08 22 Fax: 55 11 56 81 62 71

CA - Fagor Automation Ontario (Mississauga)
Tel. 1 905 670 74 48 Fax: 1905 670 74 49

Fagor Automation Quebec (Montreal)
Tel. 1450227 05 88 Fax: 1450 227 61 32

Fagor Automation Windsor (Canada)
Tel. 1519944 56 74 Fax: 1519 944 23 69

US - Fagor Automation Corp. (Chicago)
Tel. 1847 98 11 500 Fax: 184798 11 311

Fagor Automation West Coast (California)
Tel. 1714957 98 85 Fax: 1714 957 98 91

Fagor Automation East Coast (New Jersey)
Tel. 19737733525 Fax: 19737733526

Fagor Automation Texas (Houston)
Tel. 12814633915 Fax. 1281 463 3919

Fagor Automation South East (Florida)
Tel. 1813654 4599 Fax: 1 813 654 3387

MONDRAGON

Finance
ndustry

CN - Beijing Fagor Automation Equipment Co., Ltd. (Beijing)
Tel. 86 10 84505858 Fax: 86 10 84505860

Beijing Fagor Automation Equipment Ltd. (Nanjing)
Tel. 86 25 83 32 82 59 Fax: 86 25 83 32 82 60

Beijing Fagor Automation Equipment Ltd. (Chengdu)
Tel. 86 28 66 13 20 81 Fax. 8628 66 13 20 8.

Beijing Fagor Automation Equipment Co., Ltd. (Guangzhou)
Tel. 86 20 86 55 31 24 Fax: 86 20 86 55 31 25

Beijing Fagor Automation Equipment Co., Ltd. (Shanghai)
Tel. 86 21 63 53 90 07 Fax: 86 21 63 53 88 40

HK - Fagor Automation (Asia) Ltd., ( Hong Kong)
Tel. 852 23 89 16 63 Fax: 852 23 89 50 86

IN - Fagor Control Systems Pvt. Ltd. (Bangalore)
Tel. +91 (0)8042682828 Fax: +91 (0)8042682816

KR - Fagor Automation Korea, Ltd. (Seoul)
Tel. 822211303 41/2113 0342 Fax: 8222113 03 43

MY - Fagor Automation (M) SDN.BHD. (Kuala Lumpur)
Tel. 60 3 8062 2858 Fax: 60 3 8062 3858

SG - Fagor Automation (S) Pte. Ltd. (Singapore)
Tel. 65 68417345 /68417346 Fax: 65 68417348

TW - Fagor Automation Taiwan Co. Ltd. (Taichung)
Tel. 886 4 2 385 1558 Fax: 886 4 2 385 1598

FAGOR Q

FAGOR AUTOMATION

Worlwide reliability

Einige der Bilder dieses Kataloges sind von SORALUCE S.COOP und PRUSSIANI ENGINEERING erbracht worden.
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