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VYorwort

Die Emcotronic Tl wird auf mehreren Maschinen aufgebaut:
Compact 6-CNC, Emcoturn 140, Emcoturn 240. Die einzelnen
Maschinen werden wiederum in verschiedenen Varianten
gebaut.

Zum Beispiel die Compact 6-CNC Reihe:

Compact 6-CNC: Handspannfutter,handbedienter Reitstock.

Compact 6-CNC P: Pneumatisches Spannfutter, pneumatischer
Reitstock.

Die Unterschiede beziiglich Bedienung, Programmierung,
liegen in der Art der Ausstattung und damit auch der Pro-
grammierung der M-Funktionen. Wenn ein handbet&tigtes
Futter und ein handbet&tigter Reitstock aufgebaut sind,
entfallen natirlich die Funktionen M25, M26 (Spannmittel
6ffnen, schlieBen) und M20, M21 (Reitstockpinole vor,
zurick).

Auch die Tastatur, zur Handbedienung dieser Operationen,
ist nicht aktiviert.

In dieser Anleitung sind jedoch alle Mdglichkeiten,die
von der Steuerung her durchfithrbar sind, angefiihrt.

Die Musterprogramme sind flir Emcoturn 140, das heiBft
einige Verfahrwege sind fiir die Compact 6-CNC zu grof.
In diesen Musterprogrammen soll ein Programmierschema
gezelgt werden.

In dieser Anleitung sind auch mdgliche Optionen wie
etwa die Radiuskompensation beschrieben.

Beachten Sie auch die zus#tzlichen Informationen in
der Betriebsanleitung.
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Aile Kechte vorbehalten. Kein Teil dieses Buches darf ohne schriftliche Genehmigung
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Kapitel A: Maschinenbeschrelbung

1.Beschreibung der Maschine

1.1 Hauptelemente
1.2 Konstruktionsbeschreibung

Maschinengestell

Maschinenbett

Der Drehgeber auf der Hauptspindel
Der Spindelstock/die Hauptspindel
Abdeckung der Schlitten

Der Antrieb der Hauptspindel

Die Achsantriebe

Der Arbeitsraum

Das MefRsystem/Kontrollsystem

Der handbet&dtigte Reitstock
Kiihlmittel

Die Schlitteneinheit

Die Sicherheitseinrichtungen

Der Werkzeugrevolver

Drehfutter ¢ 80 mm

1.3 Der Bearbeitungsraum

1.4 Die Bezugspunkte auf der Compact 6 CNC, Achssystem
1.5 Anfahren des Referenzpunktes
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1.1 Hauptelemente

ENCD

COMPACT 6 CNC

—
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Maschinengestell mit Sp&newanne
verkleidetes Maschinenbett
Langsschlitten

Querschlitten

Drehfutter

Referenzmarken
Achtfachscheibenrevolver
Kihimittelleitung

Reitstock

Steuerung
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1.2 Konstruktionsbeschreibung

Mascninengestell:

StahlschweiBkonstruktion mit integrierter
Spdnewanne und Kihlmittelauffangschale.

Maschinenbett:

Das Maschinenbett ist aus GrauguB in Ka-
stenbauweise, extrem torisionssteif und
schwingungsddmpfend. Auf dem Maschinenbett
sind Spindelstock, die Schlitteneinheit und
der Reitstock aufgebaut.

Das Maschinenbett ist in Dreipunktauflage
mit dem Maschinengestell verschraubt. Da-
durch ist keine Verspannung, und damit
keine Beeintrdchtigung der Genauigkeit,
méglich.

Ohne Verkleidung

Der Drehgeber auf der Hauptspindel

Die Kapselung des Drehgebers garantiert
hohe Betriebssicherheit.

Der Spindelstock/die Hauptspindel

Die steife Hauptspindel ist in Kegelrol-
lenlagern gelagert.

Die Lager sind auf Lebensdauer gefettet
und somit wartungsfrei.

Der Spindelstock ist thermosymmetrisch
ausgebildet. Bei Erwdrmung erfolgt keine
Fluchtungsabweichung.

Ohne Verkleidung

Abdeckung der Schlitten

Die Schlitten sind komplett abgedeckt,
sodaB keine thermische BeeinfluBung
durch die Spdne und das Kihlmittel ge-
geben ist.




Der Antrieb der Hauptspindel

Die Hauptspindel wird iliber einen Viel-
keilriemen direkt vom Gleichstrommotor
angetrieben.

Die Achsantriebe

Die Schlitten werden mit Schrittmotoren
ber Hochprédzisionskugelumlaufspindeln ver-
fahren.

Die grof dimensionierten Spindeln, die stei-
fen Spindelmuttern und spielfreie Axial-
lagerung garantieren hohe Positionier- und
Arbeitsgenauigkeit.

Schrittmotore und Maschinenbett bzw. Schlit-
ten sind thermisch getrennt, sodaBl keine Ge-
nauigkeitsbeeinfluBRung durch Wdrme gegebker
ist.

Der Arbeitsraum

Edelstahlbleche trennen den Arbeitsraum
von den Maschinenkomponenten. Dadurch
keine negativen thermischen Beeinflus-
sungen. Die glatte Ausfiihrung ermdglicht
leichte Reinigung.

Das MeBsystem / Kontrollsystem:

Durch das Anfahren des Referenzpunktes
ist die Lage des Maschinennullpunktes M
in bezug auf den Werkzeugaufnahmebezugs-
punkt N durch die Steuerung erfaft.

Im Verfahrbetrieb werden die Schlitten-
positionen alle S mm kontrolliert. Soll-
te der Antrieb auBer Tritt sein, wird
Alarm gegeben. Der Referenzpunkt muf an-
gefahren werden.
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Der_handbetdtigte Rejtstock

Der Reitstock ist station&r aufgebaut.
Das hat die Vorteile wvon hoher Stabili-
tdt und freier Zuganglichkeit zum Ar-
beitsraum.

Die kraftige Pinole mit integrierter
KSrnerspitze ermdglicht stabile Gegen-
lagerung der Werksticke.

Die Kdrnerspitze kann mit einem Exzen-
termechanismus ¥ 0,05 mm parallel zur
Z-Achse verstellt werden. Bel der Fer-
tigung von Prdzisionsteilen k&nnen da-
mit Rickstellschnittkrédfte kompensiert
werden. Eine absolute Parallelitdt der
Werkstlicke wird erreicht.

Kihlmittel

Der Kihlmittelschlauch ist am Werkzeug-
revolver aufgebaut und f&hrt dadurch
mit.

Der Kiihlmittelstrahl kann dadurch immer
auf den Zerspanungspunkt gerichtet wer-
den.

Die Schlitteneinheit

L&ngs- und Querschlitten gleiten in
hochprédzis geschliffenen Schwalben-
schwanzfiihrungen.

Die Fiihrungsverhdltnisse sind optimal
ausgelegt. Das Spiel ist iiber je zwei
konische Keilleisten einstellbar.

Das aufwendige Schmiersystem (Vertei-
lernuten, Oltaschen) garantiert, das
sdmtliche Gleitfl&chen benetzt werden.

Die Sicherheitseinrichtungen

~ Die Hauptspindel kann nur bei ge-
schlossener Tire eingeschaltet werden
(Handbetrieb, Automatikbetrieb).

- Wenn wdhrend des Programmablaultes die
Tire gedffnet wird, werden Hauptan-
trieb und Schlitten gestopprt.
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Der Werkzeugrevolver (metrische Ausfuhrung)

Im Werkzeugrevolver kdnnen vier BuBen-
und vier Innenwerkzeuge gespannt werden.

Schaftquerschnitt der AuBenwerkzeuge:
12 x 12 mm

Bohrung fiir Innenwerkzeuge: ¢ 16 H6
Flugkreis der AuBenwerkzeuge: 155 mm

Hohe der Aufnahmenut filir AuBenwerkzeuge: 24 mm

Taktzeit:

Schwenken

von - bis Schwenkzeit
1 zu 2 1,1 sec.

1l zu 3 2,2 sec.

1 zub 3,3 sec.
360° 5,3 sec.

LK 140
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Das Dreibackenfutter @ 80 mm

Montage Futter:

Futter mit 3 Zylinderschrauben M5 x 40
DIN 912-6.9 auf Spindelnase schrauben.

Umkehren der Backen

Die Spannbacken kdénnen umgekehrt einge-
setzt werden: Backen nach auflen abge-
stuft oder Backen nach innen abgestuft.
Achten Sie auf die richtige Reihenfol-
ge beim Einsetzen der Backen. Reinigen
Sie die Backen vor dem Einsetzen.

A) Backen nach innen abgestuft:

Drehen Sie den Spannring, bis der An-
fang der Spirale knapp vor Backenfih-
rungsnut 1 steht.

1. Backe 3 in Nut 1 stecken und Spann-
ring weiterdrehen bis der Anfang
des Spiralgewindes knapp vor Nut 2
steht.

2. Backe 2 in Nut 2 stecken, Spirale
welterdrehen.

3. Backe 1 in Nut 3 stecken.

B) Backen nach auflen abgestuft:

Reihenfolge:

1. Backe 1 in Nut 1
2. Backe 2 in Nut 2
3

3. Backe 3 in Nut

Weiche Backen filir das Dreibackenfutter

Die Spannstufen flr die weichen Backen
miilssen Sie selbst andrehen.

Beim Andrehen missen die Backen jedoch
gespannt sein.

Vorgangsweise:

Spannen Sie ein Rundmaterial ein und
drehen Sie nachher die Stufe.

Sicherheitshinweise:

- Der Backeniberstand darf nie mehr
als 12 mm betragen. Ansonsten be-
steht Bruchgefahr. Wenn die Z&hne
des Backens brechen, kann er heraus-
geschleudert werden und schwere
Verletzungen verursachen.

- Die Spannstufen miissen so tief ein-
gedreht werden, daR ein sicheres
Spannen gewdhrleistet ist.
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Spannmittelblatt, Drenfutter ¢ 80 mm

Nach auBen gestufte

Backen
33+03 ., 1. g ]
Beachten Sie die Anleitungen tiber
B Wartungs- und Pflegevorschriften
] und Sicherheitshinweise.
| Anleitung ist dem Futter beige-
e — = packt.
N o & g8 &
r 1IN g 8
b
i
|
1 445 Weiche Backen
33+03
il , g
42
- 56 ‘
- 065 _——
f = B~
s —@ 5
g
] E
Nach innen gestufte
Backen t
3+03 ] “"%I]‘ ‘
]
B : - k2
| 665
t-—._.__._
+H o g5 %
I s 2 8
| ~
=7
|
J ) Angaben in mm!
42
4465
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1.3 Der Bedarbeltungsraum

208

\

59
54

Der Arbeitsraum ist durch die mechani-
schen Anschldge der Schlitten bestimmt.
Ca.0,5 mm vor den mechanischen Anschligen
sind Softwareanschldge gesetzt. Diese Soft-
wareanschlédge verhindern ein Anfahren an
die mechanischen Anschlédge.

Die MaRBe der Skizze beziehen sich auf den
Bezugspunkt N.

180

N'\',:

e s
Ly ]

5

Im manuellen Betrieb zeigt die Steuerung
ca. 10 mm vor Erreichen des Softwareend-
schalters "target limitsexceeded". In
diesem Zwischenbereich wird der Vorschub
automatisch halbiert (im Handbetrieb).

Die MaBe fir die Anzeige '"target limits
exceeded" konnen in der Betriebsart "Be-
dienermonitor" veradndert werden.
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1.4 Die Bezugspunkte auf der Compact 6-CNC,
Achssystem

Maschinennullpunkt M:Q%}

Der Maschinennullpunkt M liegt auf der
Stirnseite der Hauptspindel in der Dreh-
achse. Der Maschinennullpunkt ist der
Ursprung des Achssystems.

Achssystem:
Rechtsdrehendes Koordinatensystem.

Werkzeugaufnahmebezugspunkt N: {E}

N liegt in der Achse der Bohrung an der
Stirnseite des Werkzeugwenders. Von die-
sem Punkt aus werden die Werkzeuge ver-
messen.

Wenn keine Werkzeuge aktiv sind und der
Maschinennullpunkt nicht verschoben ist,
zeigt der Bildschirm die MaBe ZMN und ¢ XMN.

gXMN




33-03

Der Werkstiicknullpunkt W:-@§}

IMW

Das Koordinatensystem kann vom Maschinen-
nullpunkt in einen beliebigen Punkt ver-
schoben werden.

Der Werkstilicknullpunkt wird vom Program-
mierer festgelegt.

Das VerschiebemaR ZMW wird in das Positions-
verschieberegister eingegeben.
Siehe Kapitel B/G53 - Gb59.

Der Referenzpunkt R: é

NRES

| o]
gXMN

ZMN
4%
sl
..x : X
Z

A110

Der Referenzpunkt muf nach dem Einschalten
der Steuerung angefahren werden. Dadurch
ist der Abstand M - N von der Steuerung er-
fagt, das MeBRsystem ist geeicht.

Siehe Anfahren des Referenzpunktes.

Die Werkzeugdaten

Die Werkzeugdaten X,Z werden vom Punkt N
aus gemessen.

Denken Sie sich das Koordinatensystem im
Punkt N.

Vom Punkt N aus werden die Werkzeugldngen
gemessen. Diese MaRBe werden in den Werk-
zeugdatenspeicher geschrieben.



1.5 Anfahren des Referenzpunktes

Durch das Anfahren des Referenzpunktes
wird das MeBRsystem synchronisiert.

Nach dem Anfahren des Referenzpunktes
kann in die anderen Betriebsarten umge-
schaltet werden.

- Maschine einschalten

- X- und Z-Schlitten verfahren, sodaf die
Pfeile innerhalb des Referenzbleches
stehen.

Richtungstaste @ und Taste

zum Verfahren driicken.

|
CYCLE .

Der Referenzpunkt wird in X Richtung an-
gefahren.

CYCLE a2
—m lsmm_l driicken

Der Referenzpunkt wird in Z-Richtung an
gefahren.

%I Am Bildschirm erscheinen die MaBe M -> N.

X = DurchmessermaB M zu N

Z = Abstand von M zu N.

Beachten Sie:

Bei angefahrenem Referenzpunkt miissen
die Pfeilmarken in der gezeichneten Posi-
tion stehen.

Falls das nicht der Fall ist haben Sie
den Zeiger nicht innerhalb der Referenz-

bleche positioniert.
Referenzpunkt nochmals anfahren.

Hinweis:

Sollten Sie z.B nach dem Positionieren
von nur einem Pfeil

l ' ﬂ lcvcus l
REF. X START

gedrickt haben, miissen Sie in die
Betriebsart MAN. umschalten, damit
Sie in Z-Richtung in den Referenz-
bereich verfahren k&nnen.
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2. Beschrelbung der Steuerung

In diesem Teil werden verschiedene Komponenten der
Steuerung EMCOTRONIC T1 vorgestellt, die der Bediener
kennen sollte;

Im einzelnen sind dies:

- Bedienpult
- Speicher
- Datenanschlusse

A21
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Bedienpult

Das Bedienpult der Steuerung EMCOTRONIC Tl setzt sich aus
3 Komponenten zusammen:

- NC-Bedientafel

- Bildschirm

- Maschinenbedientafel

Uber die NC-Bedientafel tritt man in den Dialog mit der
Steuerung. Die einzelnen Tasten lassen sich zwei Tdtigkeitsbe-~
reichen zuordnen:

- Programme und Daten eingeben,

- Betriebsarten wdahlen.

Programme und Daten eingeben:

<:>Buchstabentastatur
<:>Zifferntastatur
<:>ENTER-Taste (Ubernahme in den Satzspeicher)
<:>STORE NEXT-Taste (Abspeichern in den Programmspeicher)
(:)PREVIOUS~TaSte (Wiederanwahltaste)
CLEAR-ENTRY/CLEAR-BLOCK
}—Léschtasten
@ CLEAR-WORD/CLEAR~-PROGRAMM

(:) SHIFT-Taste (Umschalten der Tastenbelegung)

Betriebsartenwahl:

@ AUTOMATIC MANUAL (Handbetrieb)
EDIT ACTIVE (Maschinenzustands-
\ (Programmeingabe) anzeige im Display)

@ SINGLE ‘ DRYRUN (Testlauf)
(Einzelsatzbetrieb)

@ REFERENCE
EXECUTE (Referenzpunkt anfahren)
(Abarbeiten des
Satzzwischenspeichers) <:> INTERFACE
(Schnittstellenbetrieb)
SKIP (Ausblendsitze
{iberlesen) <:> INPUT (Einlesen)
@ SPECIAL (Maschinenzustands- OUTPUT (Auslesen)

anzeige im Bildschirm)

Zusdtzlich zum Bildschirm gibt es folgende weiteren Anzeigen:
<:>DISPLAY (Universalanzeige)
<:>MAIN—DRIVE (Relativanzeige der Leistungsaufnahme)

SPINDLE SPEED (Anzeige der Drehzahl in Prozent)
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Bedienpult/Fortsetzung

Die Tasten und Schalter der Maschinenbedientafel dienen

hauptsdchlich zum Einrichten der Maschine und zum manuellen

Verfahren des Kreuzschlittens.

Die einzelnen Bedienelemente haben folgende Funktion:

@ Hauptschalter
Pinole VOR

Pinole ZURUCK
Spannfutter ZU/AUF

@ Spannzange ZU/AUF

@ Hubkontrolle der Spannzange
AUS

<:> Revolver weiterdrehen
nicht belegt

<:> Schmierung bestidtigen
Kithlmittel EIN/AUS

Bewegungstasten fir
Kreuzschlitten aktivieren

Ricksetztaste
LED flir NC-Start
CYCLE-START {NC-Start)

LED fir FEED HOLD

FEED HOLD {(Vorschub HALT)
‘ Bildschirm vorwartsbldttern

‘ Bewegungstasten fir
Kreuzschlitten

‘ Bildschirm zuriickbldttern
. Drehzahlanzeigen

SPINDLE SPEED-Tasten zur
. Verdnderung der

Arbeitsspindeldrehzahl

‘ LED fiir Spindel EIN
<:> Spindel Ein
<:>Spindel AUS

FEEDRATE-Schalter zur
Verdnderung der Vor-
Schubgeschwindigkeit

NOT-AUS
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Speicher, Datenanschliisse

In der Steuerung EMCOTRONIC T1 'kdnnen bis zu 100 NC-Pro-
gramme gleichzeitig gespeichert werden. Die Eingabe er-
folgt satzweise in den Satzzwischenspeicher, der eine
Speicherkapazitdt von 64 Byte hat. Ein in den Satzzwischen-
speicher eingegebener NC-Satz wird durch das Drlicken der
Taste (6 ) auf der NC-Bedientafel in den Programmspeicher
ibernommen. Die Speicherkapazitdt umfaBt 10.000 Zeichen, sie
kann bis auf 40.000 Zeichen vergrdBert werden. Der Pro-
grammspeicher ist mit einem Akku gepuffert, d.h. auch bei
einem Maschinenstillstand iiber mehrere Monate bleiben die
abgespeicherten NC-Programme im Programmspeicher erhalten.

Im Werkzeugdatenspeicher (TOOL-DATA) kdnnen Werkzeugdaten
von maximal 10 Werkzeugen eingegeben werden. Bei Aufruf eines
Werkzeugs im NC-Programm werden dann die entsprechenden Werk-
zeugdaten von der Steuerung auf den Werkzeugbezugspunkt ver-
rechnet.

Im Positionsverschieberegister (POSITION-SHIFT-OFFSET)
konnen fiinf Werkstlicknullpunkte gesetzt werden. Diese Werk-
stiicknullpunkte kdnnen im NC-Programm durch G-~Anweisungen
aufgerufen werden.

Bediener-MONITOR

Im Bediener-MONITOR kann der Einschaltzustand von Maschine
und Steuerung verdndert werden.

Z.B. ist ein Umschalten von Durchmesser- auf Radiusprogram-
mierung oder von metrischer Eingabe auf Zolleingabe moglich.

Alle aufgefliihrten Speicher kdnnen nur in der Betriebsart
EDIT beschrieben werden, mit Ausnahme des Satzzwischenspei-
chers, der auch in der Betriebsart EXECUTE zugdnglich ist.

Zum Anschlufl von Peripheriegerdten gibt es eine spezielle
AnschluBbuchse an der Unterseite des Bedienpultes. Der An-
schluB ist als V24/20mA Schnittstelle RS 232 C ausgelegt. Die
Ubertragungsgeschwindigkeit (150 bis 2.400 Baud) kann im
Bediener-MONITOR eingestellt werden.

Peripheriegerdte, die diesen Anforderungen entsprechen,
sind zum Ein- und Auslesen von NC-Programmen an die
Steuerung anschlieBlbar z.B.:

-~ Lochstreifenleser,

- Lochstreifenstanzer,

- Drucker,

- DNC-Ferniibertrager.

Zum Aus- und Einlesen von NC-Programmen auf eine Magnetband-
kassette ist im Gehduse der Steuerung ein Kassettenrecorder
Philips MDCR fest eingebaut.
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Kapitel B: Prodgdrammieren

l. Sprachstruktur

Die Struktur der Programmiersprache fiur die CNC-
Steuerung EMCOTRONIC T1 entspricht der Richtlinie
DIN 66025, Hier in diesem Abschnitt wird der Aufbau
von NC-Programmen erldutert.

Folgende Unterpunkte kommen vor:

Programmsdtze

Geometrische Beschreibung der Werkstuckkontur
Darstellungsmdglichkeiten flr Zielkoordinaten
Technologische Informationen
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Satznummer

Programmsatz
5 Programmworte F200
! selbst-
] ( ‘ [ haltend
NOO1O sof S1200 MO4 TO101)
NOOZO (00 X&0, 000 722,000 .
NOOZO B84 X41.000 Z-63.800 F2=-10,000 DI=Z000|F200 |
{NOO4O) GO0 X42,000 72,000
NOOSO G684 XT1.000 ZI-47,800 DI=3000 51700
NOOSO FOO XZ2,.000 Z2.000
NOOQT70 G884 X21.000 78,000 FPR=-4,000 T=T000 82200
NMOOSO GO0 PRL000 72,000 STOOO
NOOFO GOl Z~9. 000
NO1OO IETRNS TO 000 714,000 T0,000 ES5,O000Q
NG1LO 7-44. 000
R NCO12CG X40,000

Anweisung
GOo1

selbst-
haltend

NO130
NO140
NO1EO

Z—64.000
U12. 000 W-12.000
GOO X200,000 Z100, 000

Zitfernfolge

Adressbuchstabe



Programmsatze

Ein NC-Programm besteht aus einer Folge von Programm-
sdtzen, die in der Steuerung gespeichert werden. Bei der
Bearbeitung eines Werkstlickes werden diese von der
Steuerung nacheinander gelesen und ausgefiithrt. In der
Regel sind Programmsdtze als kleinste Bearbeitungsschritte
Zu verstehen.

Ein Programmsatz besteht aus einem oder mehreren Programm-

worten, die sich jeweils aus einem Adressbuchstaben und einer
Ziffernfolge zusammensetzen.

Die Programmworte eines Programmsatzes kdnnen Anweisungen
oder Zusatzbedingungen darstellen.

Durch Anweisungen werden Funktionen der Maschine oder der
Steuerung aufgerufen.

Zusatzbedingungen beschreiben die Anweisungen genauer.

Beispiel:

GO1 ( X50 zZ2 F200,

Anweisung: Zusatzbedingungen: "zu dem Zielpunkt mit
"Fahre auf einer den Koordinaten X = 50 mm und Z = 2 mm
Geraden im mit der Vorschubgeschwindigkeit
Vorschub" F = 200 jm/Umdrehung”.

Beim Programmieren von Anweisungen ist zu beriicksichtigen,
daB die meisten selbsthaltend sind, d.h. diese Anweisungen
brauchen in allen nachfolgenden Programms&tzen, in denen
sie auch wirksam sein sollen, nicht wiederholt angegeben

zu werden. Es geniigt dann, nur die sich dndernden Zusatzbe-
dingungen zu programmieren. Die Wirksamkeit selbsthaltender
Anweisungen wird durch gegenteilige Anweisungen aufgehoben.

Jedem Programmsatz ist eine Satznummer voranzustellen,
welche durch den AdreB8buchstaben "N" gekennzeichnet ist. Als
Satznummern kénnen die Zahlen von NO bis N9999 vergeben
werden. Die Abarbeitung der Programmsdtze erfolgt in
aufsteigender Reihenfolge der Satznummern.
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Abb. 2: Werkstilickzeichnung
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Geometrische Beschreibung der Werkstiickkontur

Die Beschreibung der Werkzeug-Verfahrbewegungen beim Pro-
grammieren erfolgt in einem 2-dimensionalen Koordinaten-
system. Die waagrechte Achse ist mit Z und die senkrechte
Achse mit X bezeichnet. Einzelne Punkte der Werkstiickkontur
kdnnen als X~ und Z-Koordinaten programmiert werden. Die
Z-Achse ist identisch mit der Spindelachse. Die X-Achse
steht senkrecht auf dieser und verlduft durch den Werkstick-
nullpunkt. Der Werkstlicknullpunkt wird meist vom Program-
mierer an den rechten Rand der Werkstilickfertigkontur gelegt
(Abb.1l). Die Z-Koordinate der Werkstlickkonturpunkte sind
dann immer negativ.

Zur Beschreibung der Werkstilickkontur genligt es, nur die
obere Hdlfte der Werkstilickzeichnung zu betrachten, weil
Drehteile rotationssymetrisch sind.

Die X-Koordinate kann im Radius oder entsprechend

der Werkstiickbemafung im Durchmessermafl programmiert
werden, die Festlegung erfolgt in der Unterbetriebsart
Bediener~MONITOR . Positive Vorzeichen in
Koordinatenangaben miissen nicht programmiert werden.

Die Angabe der Koordinatenwerte erfolgt in mm bzw. in Zoll
mit Dezimalpunkt. Der Dezimalpunkt ist auch dann anzugeben,
wenn keine Nachkommastellen vorhanden sind (z.B. 140. ).

Beim Programmieren einer Werkstiickfertigkontur wird diese
in einzelne Konturelemente aufgeteilt, die durch jeweils
einen Anfangspunkt und einen Endpunkt begrenzt sind.

Mit der Steuerung EMCOTRONIC Tl k&nnen

Geraden und Kreisbtgen programmiert werden.
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Zielpkt.

Startpkt.

@@ >

Abb. 1: Verfahrbewegungen
von einem Start- zu einem Zielpunkt

NOOLO 654 S1200 MO4 TO101
NOOZO HBO0O X60.000 272,000

NOOZO  GR4 I X41. 000 7-67.800)F2=-10,000 DI=3000 F200

NOOAJO GOO X472, 000 22,000

Zielpkt.
—_— 9

Startpkt.

172 N\
P

NOOE0 G84 XT1.000 7-47,.800 DE=T000 51700

NOOGO GOO XZ2.000 72,000

NOO70 G284 X21.000 78,000 FPI=—4,000 D3I=3000

NOORO GO0 PDR2L000 72,000 53000

......

NOOFO BOL Z2-9.000 F100

MNOTOO GO XI0.000 7Z-14.000 T0.000

NOL11IO GOl Z-44,000
NOT2O XA40, 000
NOLIZO  I-64. Q000

S . 000

852200

Bezugsman

NO14O [UTZ2. 000 W-12.000
NOISO  GOO X200, 000 2100, 000
NOL6O  MIO

Abb. 2: Angabe von Bezugs— und KettenmaBen
in einem NC-Programm

*

W-30

u20

Kettenmal

Abb. 3: Zielptunktkoordinaten im KettenmaB
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Darstellungsmdéglichkeiten fiir Zielkoordinaten

Werkzeugver fahrbewegungen erfolgen immer von dem gerade
eingenommenen Startpunkt zu einem Zielpunkt. Bei der
Programmierung einer Verfahranweisung miissen deshalb die
Koordinaten des Zielpunktes als Zusatzbedingung zur Ver-
fahranweisung angegeben werden (Abb.l).

Die Zielpunktkoordinaten werden meist im BezugsmaB (Absolut-
maB) als X- und Z-Koordinaten, wie auf Seite B 1.2 beschrie-
ben, programmiert. Man spricht dann von BezugsmafBprogram-—
mierung.

Die Steuerung EMCOTRONIC T1 bietet aber auch die Moglich-
keit der KettenmaBprogrammierung (InkrementalmaBprogram—
mierung). Bei dieser Art der Programmierung beziehen sich
die Zielpunktkoordinaten auf den Startpunkt der Verfahrbe-
wegung. KettenmaB in X-=-Richtung werden im NC-Programm mit
dem AdreBbuchstaben U, die in Z-Richtung mit W bezeichnet
(Abb. 2).

Die Vorzeichen filir die Zahlenwerte in KettenmaBen sind in
Abhidngigkeit von der Verfahrrichtung anzugeben (s. Abb. 3).

Bezugs- und KettenmaBe k&nnen auch gemischt verwendet
werden, d.h. eine Koordinate im BezugsmafB, die andere im
Kettenmall.

Hinweis: Alle Koordinaten, die in mm (bzw. Zoll) in
die Steuerung eingegeben werden sollen, miissen mit
Dezimalpunkt geschrieben werden. Koordinatenwerte
ohne Dezimalpunkt werden von der Steuerung als um
(bzw. 1/10000 Zoll) verstanden.

Beispiele:
metrische ,
Eingabe: X 150. Z 52
150 mm 0,052 mm oder 52 um
Zoll-Eingabe: X 23.55 Z 12 546
23,55 Zoll 1,2546 Zoll
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&bb. 1: TOOL DATA

NCOCG1LO
NOORO
NOOTO
WNOO4A0
NOOQSHO
NOOLO
NOO70
NOGEO
NOOO
NO1OO
NCO110
NOIZ20
NGLEO
NG440
NO1S0
NG &0

oL DAaTa - 1

stances in {mm]

Werkzeugdaten
far
10 Werkzeuge

9
R
B
Ry
0

Drehzahl 1200 U/min

Aufruf von
Werkzeug und
Werkzeugdaten

I
G54 (S1200] MO4

Vorschub 200 gum/Umdrehung

GOO X60.000
G844 X41.000
GO0 X472, 000
G884 X3Ii.000
GO XIT2, 000
G4 X21.000
GO0 X222, 000
GOl Z-9.000
GO3

501

XZO, O0N0
X400, OO0
L=&4, Q00

L-44, 000

2,000
7-6%.800 P2=-10,000 DI=I000
22. 000
I-47.800
22,000
8. 000
72,000

F100
Z-14.000

DE=Z000 51700
FR=—4, 000
S3I000

=000

G2200

kS . OO0

TO., 000

U12. 000
GO0

MZE0

W~12.000
X200.000 Z100,000

Abb. 2: NC-Programm



Technologische Informationen

Neben den rein geometrischen Informationen zur Steuerung der
Ver fahrbewegung der Werkzeugschneide sind im NC-Programm
auch die filir die Werkstiickbearbeitung notwendigen technolo-
gischen Informationen zu beriicksichtigen.

Technologische Informationen sind im wesentlichen Werk-
zeug—- und Zerspanungsdaten.

Die Werkzeugdaten werden beim Einrichten der Maschine iber
die Tastatur der Steuerung in den Werkzeugdatenspeicher ein-
gegeben. Die eingegebenen Werkzeugdaten werden im Bildschirm
auf der TOOL-DATA-Seite angezeigt (Abb. 1).

Im NC-~-Programm wird das fiir die jeweilige Bearbeitungs-

art notwendige Werkzeug mit einer T-Anweisung aufgerufen
(Abb.2). Beim Werkzeugwechsel von Hand ist darauf zu achten,
daB die Nummer des eingesetzten Werkzeuges mit der aufgeru-
fenen Werkzeugnummer iibereinstimmt. Erfolgt der Werkzeug-
wechsel automatisch, mufl beim Einrichten der Maschine darauf
geachtet werden, daB die Werkzeugpositionen des Revolvers
mit den richtigen Werkzeugen bestilickt werden. Mit dem
Werkzeugaufruf werden gleichzeitig die Werkzeugdaten des
jeweiligen Werkzeugs aufgerufen. Die Werkzeugdaten werden
dann bei der Fortsetzung der Bearbeitung von der Steuerung
beriicksichtigt. Bei der Programmerstellung muf3 deshalb
gepriift werden, daB dem einzelnen Werkzeug die richtigen
Werkzeugdaten zugeordnet wurden.

Als Zerspanungsdaten kdnnen Vorschub und Drehzahl bzw. die

Schnittgeschwindigkeit angegeben werden.

Durch folgende Adressbuchstaben und Einheiten werden

diese im NC-Programm festgelegt:

- Vorschub F in um/U oder mm/min (bzw. 1/10000 Zoll/U oder
1/100 Zoll/min), ,

- Drehzahl S8 in U/min;(Eingabebereich siehe technische Daten Maschine)
oder konstante Schnittgeschwindigkeit 8 in m/min.

1.9






2. G-Anwelsungen

Zur Herstellung einer bestimmten Werkstuckkontur muB
die Werkzeugspitze auf genau beschriebenen Wegen (Geraden,
Kreisbdgen) verfanhren., Diese Verfahrbewegungen werden
durch G-Anweisungen und ihre Zusatzbedingungen aktiviert.

In diesem Teil werden alle programmierbaren G-Anweisungen
hesprochen, im einzelnen sind dies:

- Gerade im &ilgang (GOQ)
- Gerade im Vorschub (GO01)

- Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn und im Gegenuhrzeiger -

sinn
- Verweilzeit (GO4)
- Unbedingter Sprung (G27)
- Drehzahlbegrenzung und Werkstucknullpunkt setzen (G92)
- Konstante Schnittgeschwindigkeit (G96)
- Direkte Drehzahlprogrammierung (G97)
- Werkstlcknulilpunkt (G53 - G59)
- Zoll-Eingabe (G70)
- Metrische Eingabe (G71)
- vorschub in mm/min (G94)
- Vorschub in um/Umdrehung (GS5)
- Plan- und Ldngsdrenzyklus (G84)
- Gewindezyklus (G&5)
- Gewindedrehen im Einzelsatz (G33)
- Einstechzyklus (G&6)
- Bonhrzyklen (G87,G88)
- Unterprogrammtechnik (G25,M17)
- Radiuskompensation (G40,G41,GU2)
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+X ” Startpkt.
GO0 X/U .. Z/W .. » |
’f
~° U
Koordinaten des z .k' W ‘
Zielpunktes im TZiekat.
Bezugs- oder &X
KettenmaB | >
l z
Abb. 1: G00-Anweisung und Zusatzbedingungen
+X“2 X 2‘_
- -30 Hiifspkt.
38 »
-~ e
gf" "‘ H
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270 270
260
246 240 750 240
‘ *‘ZV l +ZV
(300 40, D00 72 GOO K70, 000 Z2.000

od. HOO L-15. 000 W

GO0 K40, GO0
od. GOD U160, 000 WAL, OO
(FOO U7 . 000

Abb. 2: Verfahrbewegung Eilgang mit und ohne Hilfspunkt

GO1X/U..Z/W.. F..
Koordinaten des Zielpunktes im
Bezugs- oder Kettenmal

Vorschub >
¥
Abb. 3: GO1-Anweisung und Zusatzbedingungen
-4;5 ~20 A+X
A ‘ ‘
+X

260
55

SO KBS, OO0

i GO1 X328, 000 4%, 000 i
od. Gl 12, 500

od. 3O1 Li=16, 000 W25, 000 FIOOQ

Abb. 4: Verfahrbewegung Gerade im Vorschub
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Eilgang GO0, Gerade im Vorschub G0+

Durch die Anweisung GO0 verf&hrt das Werkzeug im Eilgang

zu dem angegebenen Zielpunkt. Die Zielpunktkoordinaten
konnen im BezugsmaB (X,Z), im KettenmaB (U,W) oder gemischt
(X, W oder U, Z) programmiert werden. Die Verfahrbewegung
erfolgt auf einer Geraden vom Start- zum Zielpunkt (Abb. 1).
Kann ein Zielpunkt wegen Kollisionsgefahr nicht direkt
angefahren werden, so geschieht dies liber einen oder mehrere
Hilfspunkte mit zwei bzw. mehreren GOO-Anweisungen (Abb. 2).

Durch die Anweisung GOl verfdhrt die Werkzeugspitze mit

dem unter F angegebenen Vorschub auf einer geraden Linie

vom Startpunkt zum Zielpunkt.

Die Zielpunktkoordinaten konnen wie bei der GOO-Anweisung im
BezugsmafB, im KettenmaB oder gemischt angegeben werden

(Abb. 3). Der Vorschub wird im Normalfall in jm/Umdrehung
eingegeben. Bel Bedarf kann die Vorschubprogrammierung mit
G294 auf "mm/min" umgeschaltet werden. Diese Umschaltung
wird aufgehoben mit G95 (s.S. B2.9).

Wird zu einer GOl-Anweisung kein Vorschub angegeben, so bleibt

der im Programm zuletzt angegebene Vorschubwert gliltig (bei
der ersten GOl-Anweisung im NC-Programm mufBl allerdings F
angegeben werden).

Hinweis: Bei der KettenmaBprogrammierung wird der U-Wert
immer im RadienmaB angegeben, unabhidngig davon, ob
im Bediener-MONITOR Radius-~ oder Durchmesserpro-
grammierung eingestellt ist.
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Abb. 1: Kreisbogen im Uhrzeigersinn
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Kreisbogen im Uhrzeigersinn G02, Kreisbogen im Gegenuhrzeigersinn G03

Die Anweisung GO2 bewirkt eine Verfahrbewegung auf einem Kreis-
bogen im Uhrzeigersinn vom Startpunkt zu dem angegebenen Ziel-
punkt. Die Koordinaten des Zielpunktes kdnnen im Bezugsmaf oder
KettenmaB angegeben werden. Zur vollstdndigen Beschreibung der
Kreisbahn ist der Kreismittelpunkt anzugeben.

Die Mittelpunktkoordinaten werden mit den Adressbuchstaben I
und K im KettenmaB - und zwar inkrementell zum Startpunkt -
programmiert. Der Adressbuchstabe I ist der X-Achse und der
Adressbuchstabe K der Z-Achse zugeordnet (Abb. 1).

Die Anweisung GO3 entspricht in ihrem Aufbau und in ihrer Wix-
kung der Anweisung GO2. Beide Anweisungen unterscheiden sich
jedoch im Drehsinn des Kreisbogens. Dies bedeutet flir die Pro-
grammierung von Kreisb&gen, daB es darauf ankommt zu erkennen,
ob der Kreisbogen im Uhrzeigersinn bzw. im Gegenuhrzeigersinn
veriduft. Die Mittelpunktkoordinaten sind wie bei GO2 mit den
Adressbuchstaben I und K zu programmieren (Abb. 2).

Hinweis:

Kreisbdgen konnen in beliebiger Lage bis zu einem Winkel von
180° gefahren werden. Der Radius des Kreisbcgens kann maximal
163,837 mm betragen.

Grundsdtzlich muB immer nur eine Mittelpunktskoordinate ange-
geben werden und zwar die in Richtung des kleineren Differenz-
verfahrweges vom Start zum Zielpunkt.

Es kOnnen jedoch auch beide Mittelpunktskoordinaten angegeben
werden, wobei dann aber die Koordinate nicht in Richtung des
kleineren Differenzverfahrweges von der Steuerung auf ihre Ein-
gabegenauigkeit hin Uberprift wird - hierbei sind Toleranzen
von ca. - 1 mm zuldssig.

Wurde in der Werkstlickzeichnung nur der Radius des Kreisbogens
angegeben, muB der Programmierer die Kreismittelpunktkocordina-
ten I und K berechnen.

Beispiel zur Kreismittelpunktberechnung:

fX b

(X, - ZX.)
X5 \] ? a = e b = Z1 -2, ¢ =Ya2 + b2
RN L% a ’
« —
X R fod ‘ tancél =2 — & 'Z’l
1T 2 ‘—Tf a
B c/2 /
‘ cosd =TT T,
ﬂz 180°- (L, + g&z)
K
I :cosﬂnf%

@;
N-
N-

w

=

i

43}

=

jo}
eSS

w
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Go4

G27

G92

G96

G97

D4..... Verweilzeit
Zehntel Sekunden (1-10000 = 0.1s — 1000s)
L,... unbedingter Sprung

Sprungziel (= Satznummer)

S.... X/U. Z/W

L ] L z W |

Drehzahl
in U/min

Positionsverschiebe-
register 5 setzen
oder verschieben

S.... konstante Schnittgeschwindigkeit

I_‘__I

Schnittgeschwindigkeit in m/min

S.... direkte Drehzahlprogrammierung

s

Drehzahl in U/min

Abb. 1: G-Anweisungen



Vorstellen der G-Anweisungen, G04, G27, G92, G&6, GS7

G04: Verweilzeit

Mit GO04 kann die Bearbeitung fiir eine festgelegte Zeit unter-
brochen werden. Das Werkzeug bleibt in der angefahrenen Ziel-
position fiir die Dauer der programmierten Zeit stehen, damit
sich z.B. die MeiBelschneide freischneiden kann. Die Eingabe
der Zeit erfolgt in Zehntel Sekunden. Der Eingabebereich umfaBt
die Zahlen 1 bis 10 000.

G27: Unbedingter Sprung

Die Anweisung G27 bewirkt im Programmlauf einen Sprung.
Die Nummer des Satzes auf den gesprungen werden soll, wird
vierstellig mit dem Adreflbuchstaben L angegeben.

G40: Schneidenradiuskorrektur
Mit G40 wird die wirksame Schneidenradiuskorrektur aufgehoben.

G92: Drehzahlbegrenzung bzw. Werkstiicknullpunkt setzen

Hohe Drehzahlen bewirken groBe Fliehkrafte, die die Spannkridfte
des Futters vermindern. Beim Arbeiten mit konstanter Schnitt~-
geschwindigkeit sollte deshalb sichergestellt werden, daB die
Drehzahl fiir kleine Werkstlickdurchmesser nicht zu stark in die
Hohe geht. Mit der Anweisung G92 kann eine solche Drehzahlbe-
grenzung programmiert werden.

AuBer der Drehzahlbegrenzung kann mit G92 auch der im Posi-
tionsverschieberegister (POSITION-SHIFT-OFFSET) unter Nummer

5 gesetzte Werkstlicknullpunkt neu gesetzt oder verdndert
werden. Durch die Angabe von X und Z werden die Koordinaten-
werte im Positionsverschieberegister neu gesetzt. Inkremental
angegebene Werte mit U und W werden zu den im Positionsver-
schieberegister stehenden Werten addiert.

Eine Verdnderung der Werte im Positionsverschieberegister 5 mit G9%2
ist nur dann mdglich, wenn dieses widhrend der Bearbeitung nicht
gerade aktiv ist. (s. hierzu S. B 2.9)

G96: Konstante Schnittgeschwindigkeit
Um eine hohe Standzeit der Werkzeuge und fiir verschiedene Werk-
stiickdurchmesser eine gleichbleibende Oberfldchengiite zu er-
reichen, sollte bei der Zerspanung mit gleichbleibender Schnitt-
geschwindigkeit gearbeitet werden.

Mit der Anweisung G96 kann eine konstante Schnittgeschwindigkeit
programmiert werden. Die Steuerung regelt dann die Drehzahl in
Abhdngigkeit vom aktuellen Werkstiickdurchmesser. Der Zusammen-
hang der Grdflen "Schnittgeschwindigkeit, Werkstiickdurchmesser
und Drehzahl" ergibt sich aus der folgenden Formel:

V (Schnittgeschwindigkeit in m/min)
V=<QL§L£ D (Werkstiickdurchmesser in mm)
1000 S (Drehzahl in U/min)
G27: Direkte Drehzahlprogrammierung
Mit der Anweisung G97 kann auf direkte Drehzahlprogrammierung
zuriickgeschaltet werden, wenn vorher G96 (konstante Schnitt-
geschwindigkeit) angewdhlt war.
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G53
G54
G55

G56
G57
G58
G59

G70
G71

G94

G95

Abwahl von Werkstlcknuilpunkt 1 und 2
Aufruf Werkstlcknulipunkt 1
Aufruf Werkstacknullpunkt 2

Abwahl von Werksticknulipunkt 3, 4 und 5
Aufruf Werksticknullpunkt 3
Aufruf Werkstlicknullpunkt 4
Aufruf Werkstlcknullpunkt 5

m:gz:gzgg :2 ﬁo”l: ]— MaBangabe mit und ohne Dezimalpunkt
Vorschubangabe in mm/min
bzw. 1/100 Zoll/min
Eingabebereich siehe Fehlerliste (Alarm 62)
Vorschubangabe in um/U
bzw. 1/10000 Zoll/U

Abb. 1: G-Anweisungen

MODE: EDIT POSITION SHIFT 4

z=zz Distances in [mm]

G54, Positionsverschieberegister 1

— Gruppe 1
_/655, Positionsverschieberegister 2 _| PP

G57, Positionsverschieberegister 3 7]

G58, Positionsverschieberegister 4 —Gruppe 2

/|

G59, Positionsverschieberegister 5 _|

Abb. 2: POSITION -SHIFT-OFFSET

Werkstlicknullpunkt
hinten (G55)

e Werkstlcknullpunkt
Maschinen vorn (G55 + G58)

nullpunkt __\_@ L ) @@_

T |

} Aufruf mit G58
Aufruf mit G55

v

Abb. 3: Lage der Werkstiicknullpunkte



Vorstellen der G-Anweisungen, G53 — G59, G70/71, G94/95

G53-G59: Werkstlicknullpunkt setzen

Tm Positionsverschieberegister kdnnen 5 beliebige Werkstick-
nullpunkte gespeichert werden. Die Eingabe sollte beim Ein-
richten der Maschine erfolgen (Abb. 2).

Es gibt 2 Gruppen von Positionsverschieberegistern, die vonei-
nander unabhingig, jedoch in ihrem Aufbau v&llig gleichartig
sind.

Diese Gruppen sind:

—_
i

Gruppe 1: Register Aufruf mit G54 . " .

Register 2 - Aufruf mit G55 [t bOschfunktion G353

Gruppe 2: Register 3 - Aufruf mit G57
Register 4 - Aufruf mit G58 Mit LOschfunktion G56
Register 5 - Aufruf mit G59

Aus Jjeder dieser Gruppen kann immer nur ein Register aktiv
sein. Das Setzen dieser Register erfolgt, wie spdter beschrie-
ben, vor der Programmabarbeitung lber Tastatureingabe.

Ist nur ein Register aus einer der beiden Gruppen aktiv, die
zwelte Gruppe jedoch abgewdhlt

z.B. Aufruf von G54 oder G55 aus der ersten Gruppe
und gleichzeitig Abwahl der zweiten Gruppe mit G56

oder Aufruf von G57 oder G58 oder G59 aus der zwei-
ten Gruppe und gleichzeitig Abwahl der ersten Gruppe
mit G53,

so ist durch die Daten im aktiven Register die Verschiebung
des Werkstlicknullpunktes vom Maschinennullpunkt festgelecgt.

Ist aus jeder der beiden Gruppen ein Verschieberegister aktiv,
so wird der zur Verschiebung des Werkstlicknullpunktes heran-
gezogene Wert aus der Summe der Daten in den aktiven Registern,
unter Berilcksichtigung ihrer Vorzeichen, errechnet.

Zusdtzlich ist es m&glich, das Register 5 (Aufruf durch G59)
auch wdhrend der Programmabarbeitung im NC~Programm zu verdn=
dern, wenn es nicht gerade aktiv ist.

Diese Verdnderung erfolgt durch G92 Xeoo Zesoa
flir ein absolutes Setzen des Registerinhaltes auf X. Z..
bzw. mit G92 U... W...

fir ein inkrementelles Verdndern der vor Programmstart uber
Tastatur eingegebene Werte um U bzw. W.

B 29



Zustellrichtung ‘ 4
+X1  Startpunkt
G884 Xx/U..Z/W..D3=..F.. = Endpkt.
Koordinaten des U 1
Kontureckpunktes ?3
Schnittiefe ot
inum oX
Vorschub Z " z
w

Abb. 1: Lingsdrehzyklus

- 7 ustellrichiung .
G84.Z/W .. X/U..D3=..F.. fox

—-1D3—-—

} T T Startpunkt
Koordinaten des ! = Endpkt
Kontureckpunktes |

e Kontur-
Schnlttlefe { eckpunkt
num X
Vorschub T z @ +z'
w
Abb. 2: Plandrehzyklus
A+
1
. L
A+ TT-TH
1
2100 2102
240
> ————p
+Z 3 +Z
NOO1O G234 TO1O01 S1000 MO4 NOOQLG GBS TO202 S1000 MO4
NOOZ0 GO0 X6T. 000 71,000 MNOORC GOO X102.000 Z1.000
MOOZ0 (384 XZTO, 000 Z2-60., 000 DI=S500 F200 NOOZ (G384 Z—-173.000 x40, 000 DI=IS00 F200
Abb. 3: Beispiel: Léngsdrehzyklus Abb. 4: Beispiel: Plandrehzyklus
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Vorstellen der G-Anweisungen, G53 — G59, G70/71, G94/95

G70, G71: Zoll- oder mm-Programmierung

In der Unterbetriebsart Bediener-Monitor kann generell Zoll-
oder mm-Programmierung eingestellt werden. Wenn flr ein ein-
zelnes Programm das MaRsystem gedndert werden soll, so kann
dies mit G70 bzw. G71 geschehen. Es ist jedoch zu berlicksich-
tigen, daB G70 bzw. G71 im ersten Satz des NC~Programmes
stehen mufB, sonst meldet die Steuerung Alarm 39.

G94, G95: Vorschubprogrammierung in mm/min oder gm/Umdrehung
Im Einschaltzustand der Steuerung ist immer die Anweisung

G95 wirksam, d.h. die Eingabe erfolgt incym/Umdrehung bzw.
1/10.000 Zoll/Umdrehung. Wird im NC-Programm mit G94 die Ein-
gabe auf mm/min bzw. 1/100 Zoll/min umgeschaltet, so muB beil
der ersten nachfolgenden Verfahranweisung flr den Vorschub ein
neuer F-Wert programmiert werden. Ebenso ist beim Zurickschal-
ten mit G95 der Vorschub mit der ndchstfolgenden Verfahranwei-
sung neu anzugeben.

Plan- und Langsdrehzykius G84, zum Zylinderdrehen

Bevor ein Werkstiick durch Schlichten fertigbearbeitet werden
kann, sind in der Regel mehrere Schruppschnitte durchzufiihren.
Diese k&nnen Schritt flir Schritt programmiert werden, durch
eine Folge einzelner NC-Programmsdtze mit den Anweisungen

GO0 und GO1.

Um das NC-Programm zu verkiirzen und zur Einsparung geome-
trischer Berechnungen bietet die Steuerung EMCOTRONIC Ti1
die Moglichkeit, mit G84 einen Plan- und Lingsdrehzyklus zu
programmieren.

Bevor der Zyklus im NC-Programm aufgerufen wird,
ist der DrehmeiBel zum Startpunkt zu verfahren.

Die Koordinaten des Kontureckpunktes, angegeben im Bezugs-
oder KettenmafB, beschreiben die Werkstiickkontur. Die Anzahl
der auszufilhrenden Schnitte berechnet die Steuerung mit der
unter D3 angegebenen Schnittiefe.

Ob die Steuerung die Anwelisung G84 als Plan- oder Langsdreh-
zyklus versteht, hdngt wvon der Reihenfolge der Koordinaten
(z,X oder X,%) des Kontureckpunktes ab. Es ist deshalb not-
wendig immer beide Koordinatenwerte anzugeben {(Abb. 1 und 2).

Nachdem der Zyklus abgearbeitet ist, steht die DrehmeifBel-
spitze wieder am Startpunkt.

Ob der Zyklus plan oder lidngs eingesetzt wird, 1&B8t sich
sinnvoll anhand des Verhdltnisses "Schrupplinge zu Schrupp-
tiefe" entscheiden. Ist die Schruppldnge grdBer als die
Schrupptiefe, sollte der Zyklus als Li&ngsdrehzyklus gewdhlt
werden. Bei umgekehrtem Verhdltnis empfiehlt es sich, ihn
als Plandrehzyklus zu verwenden.
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G84 X/ .. Z/W. \PO=..P2=..D0=. . D2=..D3=..F..

Koordinaten des ‘
Kontureckpurnktes ‘

Kegelmag in X-Richtung '

in mm 1
KegelmaB in Z-Richtung
in mm
Aufmaf in X-Richtung
inum
AufmaB in Z-Richtung
inum

Zustellung in gm
Vorschub

Abb. 1: Kegeldrehen mit dem LAngsdrehzyklus

G84Z/W . X/U. PO=.. P2=..D0=..D2=..D3=..F ..

Koordinaten des
Kontureckpunktes

i
KegeimaB in X-Richtung
inmm
KegelmaB in Z-Richtung
inmm
Aufmaf in X-Richtung
in«m

AufmaB in Z-Richtung
in um

Zustellung in x#m
Vorschub

Abb. 2: Kegeldrehen mit dem Plandrehzyklus

P2

4
0.8 1
—se e —— |
|
! N !
. 6
280 982
fos |
| &———
| R
-40 20
NODLO BG5S S1000 MO4 TOZ0Z
NOO20 GO XB2.000 21,000
NOOTO B84 XT0.000 7-30,000 F2=-40.000

DO=50O0 D2=800 DI=6000 F200

Abb. 3: Beispiel: Kegeldrehen mit dem
Léngsdrehzykius

2.12

e
A
X D2 Startpkt.
) = Endpkt.
{ D3
\\\\\
Kontur~ DO lPO
eckpunkt
17\ —_—
\ 4 z
4 w
P2
4
hx D2 D3
Startpkt.
=Endpkt.
Kontur- DO lPO
eckpkt.
@ g
Z w
A +X
01,8 4 1
2100 2102
05
}
2?0
? ! z
-15 ~20
|
B%4 S1000 MO4 TO202
GOO X102 00 71,000 Startpunkt anfahren
Ga4 7-2 10 X20.000 FRE=-15, 000 DO=500

DZ2=800 DI=4000 F200

Abb. 4: Beispiel: Kegeldrehen mit dem
Plandrehzykius



Plan- und Langsschruppzyklus G84, zum Kegeldrehen

Mit dem Plan- und Langsdrehzyklus G84 kdnnen auch keglige
Werkstiicke gefertigt werden. Hierzu sind (zur vollstandigen
Konturbeschreibung) zusdtzlich zu den Koordinaten des Kontur-
eckpunktes, der Schnittiefe und dem Vorschub die Parameter
PO und P2 anzugeben.

Die MaBe von PO (X-Richtung) und P2 (Z-Richtung) sind als
KettenmaBe unter Berilicksichtigung des Vorzeichens zu
programmieren, Bezugspunkt ist der Kontureckpunkt. Die
Steuerung errechnet sich dann mit Hilfe dieser Parameter
die Schnittl&ngen und die fiir jeden Schnitt auszufiihrenden
Verfahrbewegungen.

Am Ende der Verfahrbewegung verfdhrt das Werkzeug immer
konturparallel, so dafl an schrdgen Konturelementen
keine Treppen entstehen.

Die bei der Zerspanung in mehreren Schnitten auftretenden
Riefen k&nnen beseitigt werden, indem das Werkzeug im
letzten Schnitt des Zyklus entlang der gesamten Kontur
verfdhrt. Dies wird erreicht, wenn auBer der Schnittiefe
auch ein AufmaB in X- und Z-Richtung unter den Parametern DO
und D2 programmiert ist. T
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Plangewinde

|

P72
G855 X/U..Z/W..P2=. . D3=..D5=..D6=..F..

Koordinaten des
Gewindeendpunktes im

Bezugs- oder

Kettenmal3 (bezogen
auf den Startpunkt)

Gewindeauslauf in um
1. Zustellung in um

+X | P2 W w/
_!_—L_._m__ ——————————————— lStartpkt =
‘ \ | | Zykiusendpkt.
b/
u A D3 ‘_; i {
| JALWAR i/ o
. VAR - |
Gewinde-
‘ endplkt. Fol
@K
& >
|
Z

Abb, 1: Plan- und Langsgewindezykius

Flankenwinke!
Gewindetiefe in um
Gewindesteigung in um

Zustellrichtung 4\ /
& 3

. Flanken- Zustell-
05 Gewindeart winkel winkel
i
D3 T wWWwW 55° 26°
T |ps M 60° 29°
— PG 80° 39°
\,,,\
D5
Abb. 2: MeiBelzustellung
/
Abb. 3: Eingabe der / F
Giewindesteigung
F
&
+X
-30
1 1x45°
NIOQ GET 5
NZ2O GO
NZO GBS
M30 ’ ’

v

?.z

Abb. 4: Beispiel: Zylindrisches Lingsgewinde
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Gewindezyklus G85, fir zvlindrische Gewinde

Mit der Anweisung G85 kdnnen zylindrische Gewinde programmiert
werden.

Bevor der Gewindezyklus im NC-Programm aufgerufen wird, muf
der Startpunkt angefahren werden, der in Z-Richtung

einen genligend groBen Abstand vom tatsdchlichen Gewindeanfang
haben soll.

Im Gewindezyklus G85 sind die Koordinaten des Gewindeendpunktes
anzugeben, die Angabe kann im Bezugs-~ oder KettenmaB erfolgen.
Der Koordinatenwert in X-Richtung legt bei AuBengewinden den
Kerndurchmesser und bei Innengewinden den Gewindedurchmesser

fest. Mit dem Koordinatenwert in Z-Richtung ist die Gewindelinge
bestimmt.

Durch den Parameter P2 wird der Gewindeauslauf, unter D6 die
Gewindetiefe und mit D3 die Zustellung flir den ersten Schnitt
festgelegt. Die Zustellung der weliteren Schnitte errechnet die
Steuerung nach dem Prinzip des konstanten Spanguerschnittes.
Damit auch beim letzten Schruppschnitt eine gute Zerspanung ge-
wdhrleistet ist, kann in der Unterbetriebsart Bediener-MONITOR
eine Mindestzustelltiefe festgelegt werden. In dieser Betriebsart
ist auch die Anzahl der Schlichtschnitte am Gewindegrund zu
setzen.

Mit F wird die Gewindesteigung eingegeben. Aus dieser und
der programmierten Drehzahl errechnet die Steuerung den
notwendigen Vorschub. Der zuletzt vor G85 im NC-Programm
stehende Vorschub bleibt solange aufgehoben, bis der Gewinde-
zyklus abgearbeitet ist. Dies ist auch fiir eine Vorschub-
korrektur mit dem Override-Schalter gliltig. Wahrend dem
Gewindeschneiden mit G85 ist auch die Taste(ig)der Maschinen-
bedientafel unwirksam.

Die Zustellung des GewindedrehmeiBlels kann als Einstech-
oder Flankenzustellung erfolgen (Abb. 2). Die Einstechzu-
stellung ist aktiv, wenn der Parameterwert D5 null ist. Die
Null muB nicht geschrieben werden. T

Wird unter D5 ein Flankenwinkel gr&fer null eingegeben, so
erfolgt die Zustellung als Flankenzustellung mit einem
Zustellwinkel, der etwas kleiner als der halbke Flankenwinkel
ist (Abb. 2).

Lings~ und Plangewinde werden mit der Anweisung G85 aufgerufen.
Die Steuerung unterscheidet beide anhand der Reihenfolge

der Koordinaten des Gewindeendpunktes (X,Z oder Z,X). Auch
hier gibt die erste Koordinate die Zustellrichtung an und es
ist deshalb notwendig, beide Koordinatenwerte anzugeben.

Die Steigung bei einem Lidngsgewinde wird parallel zur Z-Achse
und bei einem Plangewinde parallel zur X-Achse gemessen (Abb. 3}.
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KegelmafB in Zustellrichtung in mm

Plangewinde
|

R

G85 X/U..Z/W. . P0=..P2=..D3=..D5=..D6=..F..

Koordinaten des

Gewindeendpunktes im
Bezugs- oder
Kettenmal (bezogen
auf den Startpunkt

in mm)

Gewindeauslauf in gm
1. Zustellung in gm
Flankenwinkel
Gewindetiefe in um

D5
| 2

0—\7/ Gewindesteigung in zm
= 4 Startpunkt =
Zyklusendpkt.

]
I
U
| i
D3 |
! ( B
Gewinde- ]
endpkt. i PO
F —_—
axX
@ »
z Z
Abb. 1: Plan- und Lingskegelgewindezyklus
Zustellrichtung
& on / Gewindeart Flanken- Zustell-
= Y ewinaea winkel winkel
03 B8 [ ww 55° 26°
i i |D6 M 60° 29°
N ! PG 80° 3g°

Abb. 2. MeiBelzusteliung

Abb. 3: Eingabe der
Gewindesteigung

B 2.16

a < 45°




Gewindezyklus G85, fiir kegilige Gewinde

Mit dem Gewindezyklus G85 kdnnen auch Kegelgewinde gedreht
werden.

Hierzu muB3 zusdtzlich zu den auf Seite B 2.15 genannten
Parametern der Parameter PO programmiert werden.

Mit dem Wert des Parameters PO, der als Kettenmafl anzugeben
ist, errechnet die Steuerung die Kegelneigung. Ist der
Kegelneigungswinkel ¢« gleich oder grdBer als 45 Grad, mufl
das Kegelgewinde als Plangewinde programmiert werden.

Liangs- und Plankegelgewinde werden mit G85 aufgerufen.
Anhand der Reihenfolge der Koordinaten des Gewindeendpunktes
unterscheidet die Steuerung die beiden Zyklen. Die erst-
genannte Koordinate gibt die Zustellrichtung an.

Die Steigung F wird bei einem Ldngskegelgewinde parallel zur

Z-Achse und bei einem Plankegelgewinde parallel zu X-Achse
gemessen (Abb. 3).
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G33 X/U..Z/W .. F..
AR A AT

Koordinaten des
Zielpunktes im
Bezugs- oder
Kettenmaf

in mm

Gewindesteigung
in um

Zielpkt

\ Startpkt.

| ?
‘ +2Z

zylindrisches Gewinde

Zielpkt, W

*\\\d

ox Startpkt.

7. N >
‘ ? +2

Kegelgewinde

Abb. 1: Gewindedrehen im Einzelsatz

+X

1x45°
Q\@ﬁ 45\
5o A
’ NG M20
216.4 i >

! L

| gf +z
-6 ~20 |

Abb. 2: Beispiel

a < 45°

Kerndurchmesser: 16,933 mm
Gewindetiefe: 1,634 mm

Gewindesteigung: 2,5 mm

a > 45°



Gewinde im Einzelsatz G33

Mit der Anweisung G33 kdnnen Gewinde im Einzelsatz programmiert
Hierzu verfdhrt man den GewindedrehmeiBiel auf die Hbhe des
Durchmessers flir den ersten Schnitt. Als Zusatzbedingung zur An-
weisung G33 gibt man die Koordinaten eines Punktes {Zielpunkt) an,

werden.

an dem der MeiBlel stehen bleiben soll.
punkt fiir den 2.

Schnitt angefahren werden,

Danach mufi der neue Start-
usw. {(Abb. 1).

Mit G33 kdnnen sowohl Plan- als auch Lingsgewinde sowie Kegelge-
winde gedreht werden. Welches Gewinde ausgefiihrt wird, entscheidet
die Lage des Zielpunktes zum Startpunkt.

Die Gewindesteigung wird mit F programmiert.

Die Steuerung er-

rechnet aus der wirksamen Spindeldrehzahl und der Gewindesteigung
den notwendigen Vorschub und wdhlt den zuletzt wirksamen Arbeits-
vorschub ab. Dieser wird mit dem Aufruf einer anderen Verfahran-
weisung wieder aktiv. Auch Vorschubkorrekturen mit dem Override-

Schalter bleiben solange aufgehoben,

bis die Anweisung G33 abge-

arbeitet ist. Wahrend dem Gewindeschneiden mit G33 ist auch die
Wirkung der Taste

aufgehoben.

NC-Programmbeispiel fiir das Gewindeschneiden im Einzelsatz

(notwendige Angaben S. Abb.2):

NOQ1O
NOOZO0
NOOZO
NOO40
NOOS0
NOOQ&O
NOQT70
NOOGO
NOQOD0
NO1OO
NO11O
MO 20
NOL1ZO
MNG140
MNO1I50
NO1&0O
NO170
NG180
NO19O0
NQ2ZOO0
NOZ21O
NOZ220
NOZZO
NOZ240
NOZS0
MNOZ2&60
NOZ270
NOZ280

GO0
GEZE
GO0
GOO
E00
G33
E00
GO0
GO0
G335
GEOO
GO0
GO0
G335
GOO
GO0
GOO
G335
=500
GOO
G500
GZ3
GOO
GO0
GO0
G323
GOO
GO0

Xi9. 200
X22. 000
25,000
X18. 500
2-2Z.000
X22.000
Z5. 000
X17.900
X22.000
L5.000
X17.500
Z-23.000
X22. 000
15,000
X17.100
X22. 000
75 . 000
X16.93Z
227,000
X22.000
725,000
X16.933
~2 5000
YR2.L000
X150.000

=, 000

F2500

280,000

1. Startpunkt
1. Schnitt
Abheben

2. Startpunkt
2. Schnitt
Abheben

Z. Startpunkt
3. Bchnitt
Abheben

4. Startpunkt

4. Schnitt
Abheben

5. Startpunkt
9. Schnitt
Abheben

&, Startpunkt
&. Schnitt
Abheben

7. Startpunkt
7. Schnitt

WZ-Wechselpunkt anfahren
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G8e X/U..Z/W.. D3=..D4=..Db=..

Koordinaten des
Kontureckpkt. im
Bezugs- oder
Kettenmal in mm

Zustellung pro Schnitt
inum

Verweilzeit im Einstich
in 1/10s

MeiBelbreite
in um

Abb. 1: Einstechzykius radial

G85Z/W .. X/UJ..D3=.. D4=..D5=..

Koordinaten des
Kontureckpkt. im
Bezugs- oder
Kettenmal3 in mm

Zustellung pro Schnitt
inum

Verweilzeit im Einstich
in1/10s

MeiBelbreite
in um

Abb. 2: Einstechzykius stirnseitig

B 2.20

+X Startpunkt =
uEndpkt.
f
D3
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Kontur-
eckpkt. DS
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@ +Z>
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A+X D3
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u 7
Kontur—#
eckpkt.
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Einstechzyklus G&6

Einstiche kdnnen mit dem Einstechzyklus G86 in einem NC-Satz
programmiert werden.

Bevor die Anweisung G86 im NC-Programm aufgerufen wird, mufB der
Startpunkt angefahren werden.

Als Zusatzbedingungen zur G86-Anweisung sind zu programmieren:
- Kontureckpunktkoordinaten,

- Schnittaufteilung in Zustellrichtung,

- Verwellzeit,

- MeiBelbreite.

Die Kontureckpunktkoordinaten beschreiben die GrdBe des Ein-
stichs, sie kdbnnen im Bezugs~ oder KettenmaB eingegeben werden.
Mit der Koordinatenfolge X/U, 7Z/W werden radiale Einstiche und
mit der Koordinatenfolge Z/W, X/U stirnseitige Einstiche pro-
grammiert.

Eine Schnittaufteilung in Zustellrichtung zwecks Spanbruch
erreicht man, indem unter dem Parameter D3 eine Zustellung pro
Schnitt eingegeben wird. Gleichzeitig kann in der Unterbetriebs=-
art Bediener~-MONITOR ein RickzugsmaB festgelegt werden, um
welches das Werkzeug nach jedem Schnitt von der Werkstick-
oberfldche abhebt. Ist die Breite des Einstichs grofBer als

das verwendete Werkzeug, so teilt die Steuerung die nach dem
1. Einstich verbleibende Resteinstichbreite so ein, daB fiir
jeden weiteren erforderlichen Einstich der Spanguerschnitt
gleich groB ist. Die Uberdeckung der einzelnen Schnitte
betrdgt 1/10 mm.

Der Einstich wird in einem Schnitt ausgefihrt, wenn unter

D3 kein Wert angegeben wird.

Um einen sauberen Einstichgrund zu erzielen, programmiert man
mit D4 eine Verweilzeit. Die Verweilzeit D4=0 muB nicht
angegeben werden.

Unter D5 wird die MeiBelbreite eingetragen.
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G87/G88 Z/W..D3=..D4=..D5=..D6=. . F..

Koordinaten des
Zielpunktes im
Bezugs- oder
Kettenman

Bohrtiefe fur
den 1. Schnitt

inum
&
+X Verweilzeit
im Zielpunkt
in1/10 s
L Prozentsatz
Zielpunkt ) A Startpunkt .
@ +2 Mindestbohrtiefe
Vorschub
D3
D31
D32
L
z w

Abb. 1. Bohrzyklus G87 und G88

D3.n=D3.n-1-05 n =1,23,...

100 D5 = Prozentsatz 2

D3.n (Zustellung im n-ten Schnitt)

v

Beispiel: D3=12 mm; D5=50; D6=5 mm

1. Schnitt: Bohrtiefe D3 =12 mm

2. Schnitt; Bohrtiefe D3.1=12-1%8: 6 mm

3. Schnitt: Bohrtiefe D3.2= e-mig: 3 mm, damit ist D6=5 mm wirksam

4, Schnitt: Bohrtiefe D6 = 5mm

5. Schnitt: Bohrtiefe D6 5mm

Abb. 2: Berechnung der Bohrtiefe
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Bohrzykius G87, G&8

R 2.23
Bohrzyklus G87, G88

Mit den Bohrzyklen G87 und G88 k&nnen zentrische Lingsbohrungen
programmiert werden.

Beide Bohrzyklen unterscheiden sich durch die Art des Rlick-
zugs zur Spanentleerung.

Bei der Anweisung G87 wird der Bohrer nach jeder Schnittunter-
brechung um ein in der Unterbetriebsart Bediener-MONITOR
festgelegtes MaB zuriickgezogen.

Die Anweisung G88 bewirkt, daf3 das Werkzeug nach jeder Schnitt-
unterbrechung bis zum Zyklusstartpunkt im Eilgang aus der Bohrung
herausfahrt. .

Aus diesem Grunde eignet sich der Zyklus G88 besonders filir das
Tieflochbohren.

Die Ausfiihrung von G87 und G88 beginnt am Startpunkt, der

zuvor mit dem Bohrer angefahren werden mu3 (Abb. 1)}.

Da der Startpunkt auf der Drehmitte liegt, ist im Bohrzvyklus nur
die Z~Koordinate des Zielpunktes anzugeben. Die Eingabe kann

im Bezugs~ oder KettenmaB erfolgen.

Mit D3 gibt man die Bohrtiefe fiir den 1. Schnitt an (die
weiteren Schnitte ergeben sich dann aus D5). Keine Eingabe

unter D3 bedeutet, daB der Bohrvorgang ohne Schnittunterbrechung
ausgefiihrt wird.

Die unter D4 programmierte Verweilzeit gibt die Zeit an, die
das Werkzeug im Zielpunkt stehen bleibt, bevor es zum Startpunkt
zurlickgefithrt wird.

Mit D5 wird ein Prozentsatz angegeben, der zur Berechnung

der Bohrtiefen aller auf den ersten Schnitt folgenden Schnitte
dient, womit festgelegt wird, in welchen Abstadnden eine Schnitt-
unterbrechung und damit Spanentleerung der Bohrung erfolgt.

Fir den ersten Schnitt ist die Zustellung durch D3 gegeben. Die
Zustellungen fiir die weiteren Schnitte errechnet die Steuerung nach
der in Abb. 2 dargestellten Formel.

Wird D5 nicht programmiert, so werden alle weiteren Schnitte mit
der Anfangsbohrtiefe D3 ausgefiihrt.

Unter D6 legt man eine Mindestbohrtiefe fest, die dann beriick-
sichtigt wird, wenn die durch die Steuerung berechnete Bohrtiefe
diese unterschreitet (Abb. 2). Erfolgt keine Festlegung unter D6
bei der Programmierung, dann wird die Mindestbohrtiefe (Mindest~
zustellung) aus der Unterbetriebsart Bediener-MONITOR aktiv.
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G225 Unterprogrammaufruf

M1/ RUcKksprungpefehl

Unterprogrammnummern: O 80 - G 99

Verschachtelungstiefe: 10

0s1

|z Z 2=l

M17

Unterprogramm-
aufruf

B 224

Ein Unterprogramm wird vom Hauptprogramm
oder einem Unterprogramm aufgerufen.

Das Unterprogramm selbst hat im Prinzip
den selben Aufbau wie ein Hauptprogramm.

Es bestent aus.

+ Programmnummer :
M&gliche Programmnummern & 80 - O 99
(siehe auch Anmerkung)

+ Programmsdtzen

+ M17:
Programmende mit Ricksprungbefehl.

Unterprogrammaufruf G625

— <

Ein Unterprogramm wird vom Hauptprogramm
oder einem Unterprogramm aufgerufen.

Format:
N4/, /625/L4

 + (325 Unterprogrammaufruf

+ L. Adresse flir Unterprogrammnummer
und Anzahl der Durchlé&ufe.

Unterprogrammnummer Anzahl der Durch-

. 80 - 99 ldufe. (1 - 99)



Beispiel O 81:

Unterprogramm mit 4 Durchl&ufen

HAUPTPROGRAMM Q10 /

010 _[

625/L.8104%

=)

up 0s1

Beispiel:

Verschachtelung von Unterprogrammen

Von Unterprogrammen kénnen weitere
Unterprogramme aufgerufen werden.
(Verschachtelung von Unterprogrammen)
Die EMCOTRONIC erlaubt eine zehnfache
Verschachtelung. :

HAUPTPROGRAMM

U4 080
Verschachtelungs-
tiefe 1

Uz 035
Verschachtelung
tiefe 2

—\s 087

’ Verschachtelungs-~
] tiefe 3

mwm.f
I\

il
I

;
I

)

|
I
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Anmerkung:
Programmnummern fUr Unterprogramme

Zur besseren -llbersicht sollten Hauptpragramme
und Unterprogramme nummernmdfig auseinander-
gehalten werden.

Deshalb folgende Festlegung der Hersteller:

MOgliche Hauptprogrammnummern O 0 - O 99
M&8gliche Unterprogrammnummern Q 80 - O 99

Flir das Hauptprogramm kdnnen die Nummern

O 0 ~ O 99 verwendet werden. (Sinnvoller Weise
werden Sie die Nummern O 80 - O 99 nicht flr
Hauptprogramme verwenden, wenn Sie auch mit Unter-
programmen arbeiten.

Als Unterprogrammnummern k&nnen nur die Nummern
.80~ O 99 verwendet werden, sonst erfolgt
Alarm A63.

Anmerkung:

Der Nummernbereich filir Unterprogramme kann von
Thnen in der Betriebsart MONITOR verdndert wer-
den.

Beispiel:

Sie wollen ab Programmnummer- @ -60 Unterprogramme
eingeben.

L3 Bd: Die Zahl 80 l&schen und

L3 60: die Zahl 60 unter L3 eingeben.



Alarmmeldung im Zusammenhang

Alarm 30:

Alarm 31:

Alarm 32:

Alarm 33:

Alarm 34

Alarm 63:

mit Unterprogrammen

VERSCHACHTELUNGSTIEFE GROSSER ALS 10.

UNTERPROGRAMM NICHT IN SPEICHER

+ Das aufgerufene Unterprogramm wurde
im Programmspeicher der Speicherung
nicht gefunden.

+ Das gefundene Unterprogramm enth&lt
keinen Satz.

G25/G27 UNGULTIG IM EXECUTE-MODE

Diese Sprungbefehle sind bei Abarbeitung
von einzelnen Sitzen/Worten aus dem Satz-
speicher im Execute-Mode nicht sinnvoll und
werden nicht ausgefiihrt.

FALSCHER PROGRAMMENDE BEFEHL

+ M17 wurde in einem als Hauptprogramm ge-
starteten Werkstiickprogramm gefunden

+ M3¢ in einem mit G25 aufgerufenen Werk-
stlickprogramm

G25 IM LETZEN SATZ VERBOTEN

Tm letzten Satz eines Werkstiickprogrammes
akzeptiert die Steuerung keinen Unterpro-
grammaufruf.

UNTERPROGRAMMNUMMER UNGULTIG

(Siehe auch Erkl&rung Unterprogramm-
nummerierung) Ein Unterprogramm kann

nur dann mit M17 abgeschlossen werden,
wenn die Programmnummer (O Nummer)
innerhalb des Nummernbereiches liegt,

der flir Unterprogramme festgelegt wurde.
Der Nummernbereich fiir Unterprogramme ist
im Bediener Monitor (MON) unter dem Para-
meter L3 festgelegt.
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Ab Software AC 2.0/DC 2.0

Werkzeugbahnkorrektur

GU0 Aufhepen der Werkzeug(bahn)korrektur
G41 Werkzeugbahnkorrektur 1inks
G42 Werkzeughahnkorrektur rechts

1. Zweck der Werkzeugbahnkorrektur
2. Erforderliche Angaben zur Werkzeugbahnkorrektur

2.1 Schneidenradius R

.2 Schneidenlage

.3 G41 Werkzeugbahnkorrektur links
G42 Werkzeugbahnkorrektur rechts

3. Programmierung

3.1 Anwahl der Werkzeugbahnkorrektur
3.1.1 Neutrales Anfahren
3.1.2 Anfahrwinkel kleiner als 18Q0°
3.1.3 Anfahrwinkel gréfier als 180°
3.2 BAbwahl der Werkzeugbahnkorrektur
3.2.1 Neutrale Abwahl
3.2.2 Abwahlwinkel < 180°
3.2.3 Abwahlwinkel > 180°
Werkzeuge bei aktiver Werkzeugbahnkorrektur
Einige Hinweise zur Programmierung
3.4.1 Unterschiedliche DrehmeiBelposition
bei G40 und G41/G42 aktiv
3.4.2 Aufheben der Kontur
3.4.3 Falsche Anwahl in einer Kontur

4, Syntaxbestimmungen

4.1 An- und Abwahl der Schneidenradiuskompensation
4.2 Anzahl der Sitze bel G41/G42 aktiv

4.3 Werkzeugwechsel bel G41/G42 aktiv

4.4 Direktwechsel von G41 auf G42 ~--> Alarm 53

5., Geometriealarme

5.1 Stufe kleiner als Schneidenradius

5.2 Kleine Kreisbdgen im Vergleich zum
Schneidenradius

5.3 Konturverletzung GB84

5.4 Konturverletzungen bel Kreisbdgen

NN

w w
W

Hinwels:
Die Werkzeugbahnkorrektur beim Drehen

sollte nur dann verwenaet werden, wenn

sie notwendig ist.
Sie vermeiden dadurch unndtige Program-
mierfehler und somit Alarme.
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G40 AUfh@@@ﬂ der WSFKZ@UQ(DQI"TH)
Korrektur

G441 Werkzeugbahnkorrektur 11nks

G442 WerkzZeugbahnkorrektur rachts

}. § ‘ZWECK

Es wird die thecretiscli.e Schneidenspitze
vermessen und in die Werkzeugdateil einge-
gehen,

Bus zerspanungstechnolcgischen Griinden ist
die Schneidenspitze immer mit einem Radius
versehen. Die konturerzeugenden Punkte
beim Drehen sind nicht die theoretischen
Schneidenspitzen, sondern die Umfangspunkte
des Spitzenradiuses.

Dadurch ergeben sich bei Schrigen und
Kreisen Abweichungen von der program-
mierten Kontur.

Beispiele filr den Einfluf ges.
Schneidenragdiuses

1) Drehen parallel zu den Achsen X,Z:

Die programmierte Kontur stimmt mit der
gefertigten Kontur Uberein.
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2) Drehen von Schrdgen:

erzeugte Kontur

Ein Punkt des Spitzenradius,und nicht
die theoretische Schneidenspitze, er-
zeugt die Kontur (programmierte Kon-
tur und gefertigte Kontur stimmen
nicht berein.

P,

Po

3) Kreisbdgen

Programmierte Kontur und gefertigte Kon-

erzeugte Kontur tur stimmen nicht Uberein.

Verschiebung des Kreisbogens

Kreisbogenmittelpunkt ist verschoben;
P2 ist verschoben
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Beachten Sie den Unterschied

Mit Radiuskompensation

Ohne Radiuskompensation

°S

Die Steuerung kennt jeweils den
konturerzeugenden Punkt am Dreh-
meiBel.

theoretische Schneidenspitze’

Tangente des konturerzeugenden Die theoretische Schneidenspitze
Punktes ist immer normal auf die 1st jewells der konturerzeugende
Strecke zwischen Schneidenradius- Punkt.

mittelpunkt (S) und konturer-
zeugendem Punkt.
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2. Frforderliicne Angdben zur

Werkzeugbahnkorrektur

Die Steuerung gleicht den EinfluBR des Spitzen-
radiuses aus. Sie errechnet sich diese Verfahr-
wege, die dann die wirklich programmierte Kon-
tur erzeugen.

Dazu miissen der Steuerung die ndtigen Informa-
tionen gegeben werden.

Das sind: 1) Schneidenradius (R)
2) Schneidenlage (L)

3) Werkzeugbahnkorrektur links
oder rechts (G41 oder G42)

Bus diesen Informaticnen errechnet sich die
Steuerung die Bahnpunkte zum Fertigen der pro-
gramuierten Kontur.

2.1 Schneidenradius R
Der Schneidenradius: Zus&tzlich zu den
Werkzeugdaten X,7Z muB auch der Radius
in die Werkzeugdateili eingegeben werden.
Das MaB fir die Korrektur ist n&mlich
vom Schneidenradius akbhdngig.
Eingabe in mm (Zoll) mit Dezimalpunkt
unter der R Adresse in den Werkzeugdaten-
speicher.

2.2 Schneidenlage

Der Rechner muB die Lage der theore-
tischen Schneidenspitzen (P) in Bezug
auf den Radiusmittelpunkt (S) kennen,
damit er sich die richtige Art der
Kontur errechnen kann. Theoretisch
kann ein Werkzeug in neun Positionen
vermessen werden.

Beispiel: Linker Seitenstahl ist einge-~
spannt: Schneidenlage L3

Beispiel: Innenkopierstahl ist einge-
spannt: Schneidenlage L2

Der Punkt P ist der ausgemessene
Punkt fiir Werkzeugdaten X,Z.

oL DaTa Beispiel filir Werkzeugdaten im

stances Crrire ‘ Werkzeugdatenspeicher

- R Spitzenradius

- Eingabe der Schneidenlage in den
Werkzeugdatenspeicher unter der
Adresse L.

D D D DD s

DD U RN M <
> ED D D DD PO A

>
1.
c
z
3
14

=

QDR DO DO DO >
Deeghonliue Bl s sl w PSS S
DD D D T DD RN
OO ODDEOQO@N L X
VDDV W x
QO ORD RO

ok

o
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Beispiele: DrehmeiBelformen
Schneidenlage L

L Lage des Schneidenradius DrehmeiBelformen

L3

L8

L4

@QE

L5

L1

L6

L2

|-y

L7

Aol ]| €™
A S
>

Die Schneidenlagen sind durch die Lage des
Punktes P (vermessene und in-den Werkzeug-
datenspeicher eingegebene Schneidenspitze P)
zum Punkt S (Mittelpunkt des Radiuses) be-
stimmt.

B2.34



2.3 Werkzeugbahnkorrektur links oder rechts
Mit der Programmierung von G41, G42 wird
der Steuerung die Information {iber die
Werkzeugbewegung, relativ zum Werkstlick,
gegeben.

G41 Werkzeugbahnkorrektur links

Das Werkzeug befindet sich links vom Werk-
stlick in Richtung Werkzeugrelativbewegung
gesehen.

Merkregel:
Setzen Sie sich auf das Werkstiick und

schauen Sie in Vorschubrichtung.
Wenn das Werkzeug links ist - G41.

G42 Werkzeugbahnkorrektur rechts

Das Werkzeug befindet sich auf der rechten
Seite der Werkstiickoberfl&dche,in Richtung
Werkzeugrelativbewegung gesehen.

Merkregel:
Schauen Sie dem Drehmeifel nach, der

DrehmeiBel ist rechts vom Werkstlick
- G42.

G40 Aufheben der Werkzeugkorrektur

Die programmierte Bahn stimmt mit den Ver-
fahrwegen der theoretischen Schneidenspitze
iberein.
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— N0

3. Programmjerund

Damit Sie entscheiden k&nnen, wann und
wie Sie die Radiuskompensation an- und
abwdhlen k&nnen, miissen Sie die Arten
des Anfahrens und Abfahrens kennen.

3.1 Anwahl der Werkzeugbahnkorrektur

3.1.1 Neutrales Anfahren

Winkel zwischen programmiertem Weg PO 1

(Anwahlweg) und Weg~Pl 5 ist 180°.

Werkzeug f&hrt mit Mittelpunkt auf

Punkt PlK'

Pl PlK ist eine Normale auf die fol-

gende Strecke P.P

172
Programmierung:
N ... /G40

N lOO/GOO/XPO/ZPO
N 1lO/GOl/XPl/ZP1/G42
N lZO/GOl/XPZ/sz/

Satz N 100: Werkzeug fihrt mit theoretischer
Schneidenspitze auf Punkt PO (G40
aktiv)

Satz N 110: Der konturerzeugende Punkt des Dreh-
meiBels beriihrt Punkt Pl.

Hinweis:

Die Steuerung kennt bei G41/G42 Aufruf und
Abwahl den Inhalt des vorhergehenden und

folgenden Satzes. Deshalb kann sie sich den
Punkt P ausrechnen.

1K



3.1.2 Anfahrwinkel kleiner als 180°

Winkel zwischen programmiertem Weg POPl

(Anwahlweg) und Weg P_P_ ist kleiner
180°.

12

Satz N 100

Werkzeug fdhrt mit theoretischer
Schneidenspitze auf Punkt PO

Satz N 110
Werkzeug fahrt mit Mittelpunkt auf PlK'
PlK ist eine Normale auf die folgende
St .

recke P1P2
Der konturerzeugende Punkt des Dreh-

meiBels steht auf Punkt Pl'

Programmierung:
N .../G40
N lOO/GOO/XPO/ZPO

N llO/GOl/Xpl/Zpl/G42

N 12O/G01/XP2/ZP2
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3.1.3 Anfahrwinkel gréper als 180°

Winkel zwischen programmiertem Weg POPl

(Anwahlweg) und Weg ?le ist gréfer als .

180°.

Satz N 100

Werkzeug fdhrt mit theoretischer
Schneidenspitze auf Punkt PO.

Satz N 110

Das Werkzeug f&hrt mit Mittelpunkt zu Pl',
dann in einem Kreisbogen zu Punkt PlK'
Der Kreisbogenradius ist gleich dem Radius
des Werkzeuges.

PlP1 ist eine Normale auf POPl im Punkt Pl'
PlPlK ist eine Normale auf Ple.

Der konturerzeugende Punkt des Werk-

zeugs berilihrt Pl'

Programmierung

N .../G40

N lOO/GOO/XPO/ZPO

N llO/GOl/XPl/Zpl/G42
N 120/GO1/X

p2/ %3
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3.2 Abwahl der Werkzeugbahnkorrektur

3.2.1 Neutrale Abwahl

Satz N 150

Werkzeug f&hrt mit theoretischer
Schneidenspitze auf Punkt P6.

Programmierung:

N .../G41

N l4O/GOl/XP5/ZP5/

N 15o/Goo/xP6/zP6/G4o
N 160/G00/X /2,
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3.2.2 Abwahlwinkel kleiner als 180°

Satz N 150 (G4Q wird aktiv)

Werkzeug fdhrt mit theoretischer
Schneidenspitze auf Punkt P6

Programmierung:

N .../G41

N l4O/GOl/XP5,ZP5/

N 150/GOO/XP6,ZP6/G4O
N 160/G00/X

P7'ZP7
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3.2.3 Abwahlwinkel gr&Ber als 180°

Satz N 140

Punkt S des Werkzeuges fd&hrt vom
Punkt P5' bis zum Punkt PSK'

PSK liegt auf der Konturnormalen

1 -
der Strecke 35 P6.
Satz N 150

Werkzeug f&hrt mit theoretischer
Schneidenspitze auf Punkt P6'

Programmierung:

N o.../G4l

N 14O/G01/XP5/ZP5/

N lSO/GOO/XPe/ZP6/G4O
N 160/G00/XP7/ZP7
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B2.42

3.3 Werkzeugwege bei aktiver Werkzeug-

bahnkorrektur

) ﬁ G40

- Bel Innenecken verfdhrt der
Schneidenmittelpunkt S bis zu
den Bquidistantenschnittpunkten.

- Bei AuBenecken verfdhrt der
Schneildenmitte lpunkt S8 in einem
Kreisbogen um den programmierten
Punkt bis zur Konturnormalen des
ndchsten Satzes.

Siehe Skizze Punkt P3.

Satzendpunkt von S ist PBK‘



3.4 Einige Hinweise zur Programmierung

3.4.1 Unterschiedliche DrehmeiBelposition
bei G40 und G41/G42 aktiv

Bei G40 aktiv:
Die theoretische Schneidenspitze
steht am programmierten Punkt.

Bei G41/G42

Der konturerzeugende Punkt des Werk-
zeugradiuses steht am programmierten
Punkt.

3.4.2 Aufheben der Kontur

Bus technologischen Griinden Kontur
neutral anfahren.

Entsprechenden Abstand zum Werkstilick
berlicksichtigen.

Bei dieser Art des Anfahrens wiirde
bereits Zerspanung erfolgen.
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3.4.3.Falsche Anwahl in einer Kontur

Die Kontur P2P3 wird nicht gefertigt.

Die Anwahl von G42 miiRte schon im
Satz N 110 erfclgen.

G40

N100

Programmierung:

N .../G40
N 100/GO
/ l/XPI/ZPl

N 110/ /7

XPZ P2

N 120
/ XP3/ZP3/G42

B82.44



4. Achten Sie auf Restkonturen:
zwel typische Beispiele

Beispiel 1
R Bei dieser Programmierung wlirde die
- Restkontur stehenbleiben.
Restkontur.
N120
NO [ mm<;:1642
P2 P
\ Restkontur

N ... G42

/
N 1OO/G01/XP1,ZPl
N 110/ XPZ/ZPZ
N 120/ XP3/ZP3

N 130/Goo/xp4/zP4

Mtglichkeiten um eine Restkontur zu vermeiden:

1. Uber Punkt P, hinaus in der Schrige

weiterfahren

2. Bbwahl im Satz N 130

P
Nm$4640

G42
100/GOL/X,, /25,
110/
120/ XP3/ZP3
130/G00/X

Xpo/Zpo

zZ =2 2 2 2

P4/ZP4/G4O
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Beispiel 2

Auch bei dieser Programmierung wilirde
die Restkontur stehenbleiben.

NTO

.../G4z

100/G01/X

N

N Pl/zPl
N 110/ XPZ/ZPZ
N

N

120/G03/ X,/ %
;
*BO/GOQXP4/ZP4

M&glichkeiten um eine Restkontur zu vermeiden:

1. Uber Punkt P. hinaus im Kreisbogen
weiterfahren.

2. Abwahl im Satz N 130.

®/'\
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4, Syntaxbestimmungen und Algrme

4.1 An- und Abwahl der Schneidenradius-
kompensation

4.1.1 G40/G41/G42 darf nur in Verbindung mit
einem GO0O,GO01 Satz an- und abgewdhlt
werden.

Dies kann sein:

* GOO/GO1 im gleichen Satz mit G40 bzw.
G41/G42

* Der nach G40 bzw. G41/G42 folgende
Satz der Gruppe 0 muB ein GOO0/GO1
Satz sein.
Zwischen dem G40 bzw. G41/G42 und dem
G00/G01 Satz dirfen jedoch nicht mehr
als 5 S&atze aus anderen Gruppen als
der Gruppe O programmiert sein.

4.1.2 Im GO0O/GO1 Satz muR eine Ver&nderung des
X- oder Z-Wertes oder beider Werte (X,2)
programmiert sein.
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Restkontur

Beispiel 3:

Sie programmieren P_,P ,P3,P4 mit
der Radiuskompensation’

Die Restkontur wilirde stehenbleiben,
weil der Rechner die Strecke P3Py
natlirlich als Kontur auffafBt.



4.1.3 Abwahl der Radiuskompensation

4.3

mit M30

Wenn die Radiuskompensation mit
M30 abgewdhlt wird:

1) muB im M30 Satz GOO oder GOl pro-
grammiert sein;

2) muB im GOO/GO1 Satz eine Ver#dnderung
der XZ-Werte programmiert sein.

Sonst Alarm 51

Anzahl der Sdtze bei G41/G42 aktiv

Es miissen mindestens zweli Sdtze mit
XY-Wertverdnderung programmiert wer-
den.

Sonst Alarm 51

Werkzeugwechsel bei G41/G42 aktiv

Bei Werkzeugaufruf (Aufruf einer
neuen T-Adresse) muB die Radiuskom-
pensation abgewdhlt sein.

Sonst Alarm 36
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Verdnderung X,Z Wert(e) Beispiele

Diese Art der Anwahl wird in der Praxis
kaum vorkommen. Fiir Grenzfdlle ist das
Verstdndnis dieser Syntaxbestimmung not-
wendig.

Satz N 100:

Sie programmieren das Werkzeug auf Punkt
P71 (X = 30./Z=0) G40 ist aktiv.

Die theoretische Schneidenspitze steht
im Punkt P..

1

.<§ E) Satz N 110:

Der Z-Wert ist verdndert;
Das Werkzeug fiihrt jedoch keinen Verfahr-
befehl aus.

< i R
é%? Y
N .../G40

N 100/G01/X 30./Z ¢./
N 110/G01/(X 30.)/2 0,4/G42

Dieselbe BRestimmung - gilt fiir die Abwahl:

Satz N 100:

Der Kreisbogen wird mit G42 aktiv gefer-
tigt. Die thecretische DrehmeiBelspitze
steht am Ende des Satzes auf 2 = -40,4 mm.

P IP1 Satz N 110:

»

Der Z-Wert ist verdndert;
Der Drehmeifel fiihrt in diesem Satz jedoch
keine Verfahrbewegung durch.

40

40,4

wif

N .../G42
N 100/G02/X 40./Z -40./I..../
N 110/G01/(X 40.)/Z -40.4/G40
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4.4 Direktwechsel von G41 auf G42

--> Alarm 53

Bel der Radiuskompensation muf,bei Umkehr
von G41 auf G42 bzw. umgekehrt, vorher
mit G40 abgewdhlt werden.

Beispiel Anderung der Korrekturrichtung:

N . .
theoretische Schneidenspitze

- NI
e 2
Ps

Programmierung:

Satz N 120:
N .../ G4z Werkzeug fdhrt P3 an,wle gezeichnet.
N lOO/GOl/XPl/ZPl Satz N 130:
N 110/G01/X Z ) "

/ PZ/ P2 Keine Verfahrbewegung aber Anderung des

N lZO/GOl/XP3/Zp3 Z-Wertes; deshalb kein Alarm.
N 13O/GOl/XP3T/ZP3T/G4O
N l4O/GOl/XP4/ZP4/G4l
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5. Geometriealgrme

Der Rechner kennt den Inhalt des vorher-
gehenden und n&dchsten Satzes. Er erkennt
deshalb auch Konturverletzungen, die einen
Satz zurlick oder einen Satz voraus verur-
sacht werden, und gibt Alarm.

5.1 Stufe kleiner als Schneidenradius

Beispiel 1:

Anfahren der Konturnormalen am Ziel-
punkt wlirde Konturverletzung im vor-
hergehenden Satz ergeben =--> ALARM 57.

1: Werkzeug f&hrt Pyyx an. 2: Werkzeug wirde Punkt P3' anfahren

(Konturnormale zu PP st P3P3)
und dabei die Kontur PPy ver-
letzen. Alarm 57

Beispiel 2:

| O
Pa P3 é/ ::{ o P4
f %— Pri

1: Werkzeug fd&hrt Pog an. 2: Werkzeug wlrde Normale zu P;Pj

anfahren.
Konturverletzung in PP
--> Alarm 57.

Regél:

a muB grdRer oder gleich R(l-cos oC)?

4 sein, sonst ALARM 57.
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5.2

Kleine Kreisbdgen im Vergleich zum

Schneidenradius

Beispiel 1:

/

Werkzeug fahrt Houidistanten-
schnittpunkt an (PﬁK)
PN

Werkzeug f&hrt Aguidistanten-
schnittpunkt an (Pyk).

Beispiel 2:

(Normale auf Tangente zu P3)

Werkzeug wiirde Punkt P3' anfah-

ren und dabei Kontur P;P, verletzen.

--> Alarm 57

(Normale auf Tangente zu Pj3)
Werkzeug wlirde Punkt P3' anfah-
ren und dabei Kontur PP, ver-
letzen. =--> Alarm 57
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5.3 Konturverletzung G84

Zustelltiefe D3 < 2 mal Radius Schneidenspitze --> Alarm

Langsdrehzyklus

- Werkzeug fahrt Aquidistantenschnittpunkt P an.

2K
- Rechner betrachtet Strecke P3_P4 ebenfalls als Kontur
und wlirde P3K anfahren —=Alarm.
Plandrehzyklus

- Werkzeug fahrt Aquidistantenschnittpunkt P1K an.
- Rechner betrachtet Strecke P,-P3 ebenfalls als Kontur

und wirde P2K anfahren —Alarm.
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5.4 Konturverletzungen bei Kreisbdgen

Beil unglinstigen gecometrischen Konfi-
gurationen flihren minimale Ungenauig-
keiten von Mittelpunktsangaben zu Kon-
turverletzungen.

Deshalb:
Die bestimmende Mittelpunktskoordinate
genau éjn Grenzfdllen grdfer) eingeben.

Beispiel:

N ... GU42

N 100/G01/Xp1 /Zp1

N 110/G02/Xpp /Zpp /1 w1 /K1
N 120/6G02/%p3 /Zp3/ 1T w2 /Kyz
N 130

f§§t§\\\§>\\\\\{<§ @f» ﬁ{\\<J\<1\'\x Die Kontur wird richtig gefertigt:
t§>\>\\ \\>5\3*‘ﬁ\\\\\V\\{\Q\\f\ﬁ Mittelpunktskoordinaten sind exakt
i AN [N SN b \\ ) " N0 \\ LN NOY

g\ N \\&\ \\\\\\ \\\\ \\\7\\;§¥\ \,\\;\\L angegeben.

Ungenaue Mittelpunktswerte:

Durch die Beschreibung des Mittelpunktes
ist die GrdBe des Radiuses bestimmt.
Wenn die Mittelpunktskoordinate zu

klein angegeben wird, kommt es zu einer
Konturverletzung.

Da die Steuerung den Inhalt des n&chsten
Satzes kennt, wird Alarm 57 gegeben.
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Theoretisches Beispiel zum besseren

Verstdndnis: Innendrehen

Wenn dieselbe Kontur beim Innendrehen
mit G42 und mit falschen Mittelpunkts-
angaben programmiert wird, wandelt
sich das Inneneck in ein Aufeneck um.

Folge: Arge Konturverletzung

Deshalb:

Die bestimmende Mittelpunktskoordinate ganz
genau (in Grenzfdllen grdRer) eingeben.
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Alarmmeldunden im Zusammenhang
mit Radiuskompensation

ALARM 35: UNGULTIGER SCHNEIDENRADIUS

G41/42: Der Radius des aktiven Werkzeugs ist Null,
Es ist keine Werkzeugkorrektur aktiv.

ALARM 3

m

! WECHSEL DER WERKZEUGKORREKTUR NUR BEI G498

Bei aktiver Schneidenradiuskompensation kann keine
andere Werkzeugkorrektur aufgerufen werden.

ALARM 41: UNGULTIGER G-CODE

Dieser Alarm tritt auf, wenn ein G-Code programmiert
wird, der veon der Steuerung nicht verarbeitet wird.

Der Satz des gliltigen G-Codes h&ngt unter Umst&nden

von der vom Kunden gewlinschten Software-Russtattung

seiner Maschine ab (z.B. G41/42).

ALARM 5Bt ZUVIELE SATZE OHNE VERFAHRBEWEGUNG

641/42: Es wurden mehr als fanf S&tze ohne xz-Wert-Veranderung
aufeinanderfolgend programmiart

ALARM 511  ZU WENIG PUNKTE PROGRAMMIERT

G41/742: Yor Abwahl der Kompensation mit G40 oder M30 missen
mindestens zwei Satre mit xz-Wert-Veranderung programmiert
sein.,

ALARM 52: FEHLER BEI AN/ABWAHL DER KOMPENSATION

B41/42:

* Die erste Verfahrbewegung nach Anwahl oder Abwahl der
Kompensation mufl mit GO0@ oder 601 erfolgen.

# Bei An- und Abwahl missen sich die xz-Werte gegendber
den nachfolgenden bhzw. vorhergehenden Werten veréndert
haben. Die Veréanderung nur eines Wertes ist chenfalls
zulassig.
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ALARM 531

ALARM 54:

ALARM SB:

ALARM 57:

KEIN DIREKTER WECHSEL VON G41 AUF G42

G41/421 Soll zwischen G41 und 642 gewechselt werden,
s0 muf zundchst die Keompensation mit G40 abgewdhlt
und herausgefahren werden.

Dazu ist eine xz-Wert-VUeranderung notwendig.

FARAMETERFEHLER BEI GR2/603

G41/42: In einem Kreisverfahrbefeh!l wurde ein falscher
Parameter oder ein falscher Zahlenwert fUr einen Para-
meter angegeben. Magliche Fehlerursachen vgl. Alarm 1B

RADIUS ZU GROSS

B41/42¢ Radius einer Kreisverfahrbewegung zu grof {(vgl.
Alarm 19).

SCHNEIDENRADIUS ZU GROSS FUR PROG. BAHN

* (G41/42: Der Radius des angewadhltien Werkzeuges ist zu
grof fuar die programmierte Kontur.
Mégliche Fehlerursachen:

# Programierung eines Kreisbogens mit kleinerem Radius
als der Werkzeugradius

#  Programmierung von im Vergleich zum Radius kleinen
Konturstocken, wobei es zur Konturverletzung im zuletzt
abgearbeiteten Sat:z kame

# Programmierung eines Innernecks, das von zwel Kreishdgen
begrenzt wird, wenn spezielle geometrische Bedingungen
vorliegen (vor allem wenn der Werkzeugradius wesentlich
graRer &ls der kleinste programmierte Radius ist -
vgl.: Abschnitt Schneidenradiuskompensation)

Bem.: Konturverletzungen in Sdtzen, die mehr als einen
Satz hinter dem gerade bearbeiteten liegen, bzw.
in S&tzen die erst danach bearbeitet werden, k&nnen
nicht erkannt werden.

ALARM 58: PROGRAMMENDE: G41/642 NICHT ABGEWAHLT

641/42: Werkstuckprogramme mussen mit abgewdhlter Kom—
pensation beendet werden (Ahwahl mit 642 oder M302)



5. 0O0-,M—-

Ausblendsdtze

Neben den G-Anwelisungen enthalt ein Nc-Programm weltere
Anwelsungen, durch die z.B. Maschinenfunktionen ange-
sprochen werden,

Es werden unterschieden:

g-Anwelsungen,

M-Anwelsungen,
funktionen

T-Anweisungen,
R,L Adresse
Ausblendsttze,

fur die Benennung von NC-Programmen
zum E1n- und Ausschalten von Maschinen-

ZUr wWerzeugwahl

Zur Probebearbeitung von Werkstlcken,
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NC-Programm Nr. 21
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Abb. 1: O-Anweisung
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O-Anweisungen,

Durch O~Anweisungen werden an NC-Prcgramme Nummern vergeben.
Die Nummern dienen zum Wiedererkennen von z.B. auf Magnetband-
kassette abgespeicherten Programmen und kennzeichnen den Pro-
grammanfang.

Als Programmnummern konnen zwelstellige Zahlen von 00-99 ange-
geben werden.

Programmnummern von O80 bis O99 sind vom Werk fir Unterprogramme vorge-
sehen. Sie konnen jedoch den Bereich selbst verdndern. Siehe G25/M17.
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B 34

MOO:

MO3:
M04 :
MO5:
MO8 :
M09
M17:

M20:

M21:

M23:

M24:

M25:

M26:

M30:

M38:

M39:
M50:

M51:

Die M—Funktionen

Programmierter Zwischenhalt
Schlitten werden gestoppt; Hauptspindel und Kiihl-
mittel werden ausgeschaltet.

Hauptspindel ein rechts
Hauptspindel ein links
Hauptspindel aus
Kihlmittel ein
Kihlmittel aus

Unterprogrammende

Das Unterprogramm wird mit M17 abgeschlossen. M17
bewirkt Riicksprung auf die nidchst hBhere Ebene des
Teilprogrammes.

Details siehe Unterprogrammtechnik G25.

Reitstock, Pinole zurilick

Reitstock; Pinole vor (spannen)
Bei den Befehlen M20, M21 muB die Hauptspindel stehen,
das heiBRt MO5 muB aktiv sein.

Werkstickauffangschale zurlick

Werkstiickauffangschale vorfahren und einschwenken
Anmerkung: Beachten Sie bei der frogrammierung ob im
Einschaltzustand automatischer FEED-HOLD oder kein
FEED-HOLD programmiert ist. Der Zustand kann im Bedie-
nermonitor unter dem Parameter L1 verdndert werden.

Spannmittel &ffnen
Bei Programmierung von M25 muB die Hauptspindel abge-
schaltet sein. Das heiBRt MO5 muB aktiv sein.

Spannmittel schlieBen

Anmerkung Hauptspindel: Solange das Sapnnmittel offen,
oder in einem undefinierten Zustand ist, kann die Haupt-
spindel nicht eingeschaltet werden.

Programmende und Rucksprung auf Programmanfang. Gleich-
zeitig werden Kihlmittel und Hauptspindel ausgeschaltet.
Radiuskompensation wird aufgehoben.

Genauhalt ein

Bel programmiertem M38 werden alle Verfahrweisungen so
ausgefiihrt, daR am programmierten Zielpunkt keine Uber-
gangskurven gefahren werden.

Genauhalt aus

Richtungslogik des Werkzeugwenders abgewdhlt
Nur eine Drehrichtung des Werkzeugwenders.

Richtungslogik angewdhlt
Der Werkzeugwender schwenkt in kiirzestem Weg das program-
mierte Werkzeug ein.



Anmerkung: Das ist eine Auflistung der M-Funktionen die bei
der EMCOTRCONIC T1 standardmdBig realisiert sind. Ob diese M-
Funktionen auf der konkreten Maschine aktiv sind, h&dngt von
der Maschinenvariante ab.

Bei der Compact &6 CNC mit Handspannfutter und Handreitstock
sind die Funktionen M25, M26s, M20, M21, M23, M24, M50, M51
nicht aktiviert.

Bei der Compact 6 PCNC mit Kraftspannfutter und pneuma-
tischem Reitstock sind die Funktionen M23, M24, M50
M51 nicht aktiviert.

Programmierung

Die M-Befehle kdnnen allein in einem Programmsatz stehen oder

zusammen mit anderen Anweilsungen. Befehle aus derselben
Gruppe heben sich auf. Das heiRt,die zuletzt programmierte
M-Anwelsung hebt die vorhergehende aus derselben Gruppe auf.
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B3.6

Emcotronic T1

Befehlsubersicht

Die M—Funktionen

Schalt- oder Zusatzfunktionen
(Ubersicht, Gruppeneinteilung)

Gruppe

Gruppe

MO3 Spindel EIN im Uhrzeigersinn
M04 Spindel EIN im Gegenuhrzeigersinn
**IM05 Spindel HALT

Gruppe

M38 Genauhalt EIN
** | M39 Genauhalt AUS

Gruppe

*| MO0 Programmierter HALT
*IM17 Unterprogrammende
*IM30 Programmende mit Ricksprung zum Programmanfang

Gruppe

MO8 Kihlmittel EIN
** 1 M09 Kihlmittel AUS

Gruppe

M25 Spannmittel &Gffnen
M26 Spannmittel schlieRen

Gruppe

M20 Reiltstockpinocle zuriick
MZ21 Reltstockpinole vor

Gruppe

M23 Auffangschale zurlick
M24 Auffangschale vor

Gruppe

HlMs0 Abwahl der Richtungslogik bei bidirekticnalem
Werkzeugwender
OIM51 Anwahl der Richtungslogik bei bidirektionalem
Werkzeugwender.

* satzwelse wirksam
** Einschaltzustand
0 Einschaltzustand in Betriebsart MON festlegbar



EMCOTRONIC T1

M50/M51

Erkldrungen zu M50, M51, M25, M26,

M20, M21

M50 Richtungslogik abwdhlen

M51 Richtungslogik anwdhlen

M25 Spannmittel o6ffnen

M26 Spannmittel spannen

M20 Reitstockpinole zuruck (ldsen)
M21 Reitstockpinole vor (spannen)
M50 Richtungslodik abwdnhien

Der Werkzeugwender wird von der Steuerung
so angesteuert, daB er nur in einer Dreh-
richtung schwenkt.

M51 Richtungslogik anwdhien

Die Drehrichtung des Werkzeugwenders wird
von der Steuerung so gewdhlt, daB die pro-
grammierte Werkzeugwenderposition auf
kiirzestem Weg erreicht wird.

Festlegqung des Einschaltzustandes

Der Einschaltzustand (M50 oder M51) kann
im Bedienermonitor (MON) unter dem Parameter
L1 festgelegt werden.

M50:
M51:

L1 Bit 2
L1 Bit 2

¢ (Low) --> Wert ¢

1 (High) --> Wert 4

(Siehe auch Beschreibung Bedienermonitor)
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EMCOTRONIC T1 ‘ M25/M26

spannmittel Offnen
Spannmittel spannen

Handbetrieb

Sie k&nnen auf zweil Arten 8ffnen und
schliefen (spannen). ry
7

4 §‘?\\
Je nachdem, ob die Taste %i# (Spannzangen-
betrieb) leuchtet oder nicht.

Beispiel: Futter montiert

1. Werkstiick spannen:

Backen spannen nach innen.

@ EF .
ﬁ;@; ———p nicht gedriickt

=24 (LED dunkel)
& 4. driicken: (LED leuchtet) Backen
EB‘ spannen nach_innen.

2. Werkstick spannen:

Backen spannen nach aufen.

)| ———pp ist gedriickt

Vg (LED leuchtet)

D

25,®
)
s§-¢

L]

. driicken: (LED leuchtet) Backen
EEl spannen nach auflen.

Beisplel: Spgnnzange montiert

Spannen: (Zange schlieft sich)
driicken: (LED leuchtet)

-——b driicken: (LED leuchtet) Spannbefehl
| i

Hinweise:

- Mechanisch spannt eine Spannzange
nach innen.
Fir die Steuerung ist jedoch der Be-
fehl Futterbacken nach auBen spannen
und Spannzange nach innen spannen
identisch (wegen der Umkehr in mecha-
nischen Spannvorgang selbst).

- Wenn die Taste Spannzangenbetrieb nicht
gedriickt ist, und Sie betdtigen die Spanntaste,
6ffnen sich die Backen.
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EMCOTRONIC T1 M25/M26

M25 Spannmittel dffnen
M26_ Spannmittel spannen

Futter montiert

\\\l M26 Spannmittel spannen
‘4/// 1. Spannzangentaste nicht gedriickt,
7'.“# ./¢§ oder Einschaltzustand Futter
DD,
p ‘E ((: \)) (LED dunkel)
! * N N .../M26

Backen spannen nach innen

2. Spannzangentaste gedriickt, oder
\\\r // Einschaltzustand Zange

(LED leuchtet)

®- * gg‘ S
e W N .../M26

* WAL

NCTXA

Backen spannen nach auBen.

PAN ;,// spannzange montiert
—_—ie ) é/\ 1. Spannzange gedriickt; oder Ein-
///' ﬁ?f‘§m schaltzustand Zange (LED leuchtet)
Ke? N .../M26
e w —
//, Spannzange spannt.
» " 2. Spannzangentaste nicht gedrlickt
—1 O = 0/,';%\ (LED leuchtet nicht)
//// i w
\\\‘\;"524'} N .../M26
! Die Steuerung wiirde den Spannbefehl
mit Offnen der Zange ausfiihren!
Einschaltzustand Futter-Zange:
Der Einschaltzustand "Futter" bazw.
"Zange" kann im Bedienermonitor fest-
gelegt werden.
Einschaltzustand Futter: Einschaltzustand Zange:
Bedienermonitor Parameter Ll: Bit @ High
Parameter Ll: Bit @ LOW (Wert 1)

(Wert @) Beim Einschalten der Maschine

leuchtet LED der Spannzangentaste.
Beim Einschalten der Maschine

leuchtet LED der Spannzangentaste bei montiertem Futter:
nicht auf. Bei M26 (Spannbefehl)dffnen sich
Bei einem M26 Befehl schlieRen be1 die Backen, sie spannen nach auBen.

montiertem Futter die Backen.

bei Zange montiert:

Bei montierter Spannzange Sfinen Bel M26 (Spannbefehl) schlieBt die
sich die Zangen (mechanische Umkehr) Zange (mechanische Umkehr).

durch den M26 Befehl.
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EMCOTRONIC T1

M25/M26

Bestimmungen und Hinweise zu M25/M?26

Programmierung M25 / Spannmittel
6ffnen

Die Hauptspindel muB stehen (MOS5
Zustand). Das bedeutet auch, daf
die Auslaufphase der Hauptspindel
beendet sein muB. (Verweilzeit pro-
grammieren, falls erforderlich).

Programmierung M26 / Spannmittel

spannen
Hauptspindel muR stehen.

Einschalten der Hauptspindel:
Solange das Spannmittel nicht ge-
spannt hat (LED leuchtet nicht
oder blinkt) kann die Hauptspindel
nicht eingeschaltet werden.

Wenn das LED blinkt bedeutet dies,
daB das Spannmittel in einem unde-
finierten Zustand ist.

Bedingungen fiir Umschaltung
Futter <-> Zange

B3.10

- Spannmittel muB "offen" sein.
- Hauptantrieb muf stehen

- Kein CYCLE START darf aktiv sein.

Endlagenuberwachung

-~ Die {berwachung der Endlagen des Zug-

rohres (der Zugstange) kann itber die
Tastatur ein- und ausgeschaltet wer-
den (dazu dirfen die Zustédnde Zyklus-
start und Hauptspindel Ein nicht aktiv
sein). Im Zustand Endlageniiberwachung
inaktiv leuchtet die LED in der Taste
sndlageniiberwachung.

Beim Einschalten von '"Dryrun" wird
die Endlageniberwachung automatisch
ausgeschaltet.

Spannmittel 8ffnen und schiieBen

mit fastatur

- Das Spannmittel kann Uber die zug.

Taste nur dann getffnet werden, wenn

die Hauptspindel steht und Zyklusstart
nicht aktiv ist.

Wird das Spannmittel iiber die Taste
Spannmittel Sffnen/schlieBen betdtigt,
so kann die Spannmitteloperation durch
nochmaliges Driicken der Taste unter-
brochen werden: Wird die Taste wihrend
des SchlieBens (LED in der Taste blinkt
noch) bet&dtigt, so geht das Spannmittel
wieder auf. Analoges gilt beim Offnen.



EMCOTRONIC T1

M20/M21

Reitstockpinole zurlick/
Reitstockpinole vor mit M2@/M21

M20 ... Reitstockpinole zuriick(ldsen)
M21 ..., Reitstockpinole vor (spannen)

Beim Abarbeiten von M28/M21 im Werk-
stlickprogramm gilt die Hauptspindel
betreffend dasselbe wie beim Offnen
des Futters mit M25.

Allgemeine Hinweise fiir den Betrieb

mit automatischer Reitstockpinole:

- Die Hauptspindel kann nicht einge-
schaltet werden und Zyklusstart
wird nicht akzeptiert, solange die
Pinole in einem undefinierten Zu-
stand ist. (Keine der LEDS in den
Tasten "Reitstockpinole zurtick/
18sen' coder "Reitstockpinole vor -
spannen' leuchtet dauernd.

- Die bei Reitstockbetrieb mdglichen
Alarme und deren Ursachen sind in
der Liste der Emcotronic Alarmmel-
dungen beschrieben (Alarme 93,94)

~ Beim Einschalten nimmt die Steue-
rung denselben Reitstockzustand wie
beim letzten Ausschalten der Steue-
rung ein. Wurde mit undefiniertem
Reitstockzustand ausgeschaltet, so
blinken nach dem Einschalten beide
LEDS in den Reitstocktasten.
Pinole von Hand in definierte Posi-
tion verfahren.

- Eine Bewegung des Reitstockes iiber
die Tastatur ist nur mdglich, wenn
die Hauptspindel steht und Zyklus-
start nicht aktiv ist.

-~ Beim Drilicken einer Reitstocktaste
blinkt die zug. LED solange bis die
betreffende Endlage der Reitstockpi-
nole erreicht ist (hintere Endlage
oder gespannter Zustand).

- Die Reitstockpinole bewegt sich nur
bei gedrilickter Taste, sie kann also
im Tippbetrieb positioniert werden.

- Wenn auf M2¢ unmittelbar ein M21 Be-
fehl folgt, wird zuerst der M2¢ Be-
fehl zu Ende gefiihrt, dann erst folgt
die M21 Operation (dasselbe gilt bei
M21 --> M2¢)

Spannmittelalarme:

ALARM 9¢: SPANNMITTEL NICHT BETRIEBSBEREIT

- Ansprechen der Endlageniiberwachung bei
geschlossenem Spannmittel, wenn die End-
lageniiberwachung aktiv ist.

- Wenn bei Betdtigung des Spannmittels der
entsprechende Druckschalter nicht inner-
halb der in den Maschinendaten festgeleg-
ten Zeit anspricht (bzw. bei Vorderend-
futter nach Beendigung des Vorganges
wieder abf&llt).

ALARM 91: DRUCKAUSFALL IM SPANNMITTEL

Busfall des Systemdruckes im Spannmittel-
kreis. Die Uberwachung entfdllt, solange
das Spannmittel aktiv ist {“Spannmittel ge-
schlossen®, LED blinkt}.

Hinweis:

Im EDIT Mode sind keine Spannmittel und Reit-
stockoperationen mdglich.

ALARM 93: REITSTOCKPINOLE NICHT BETRIEBSBEREIT
-~ Vordere Endlage der Pinole erreicht

- Wenn bei Zyklusstart oder Einschalten der
Hauptspindel die Reitstockpinole weder in
der hinteren Endlage noch im gespannten
Zustand ist.

- Wenn im gespannten Zustand der Pinole ent-
weder der vordere Endschalter anspricht.
oder die Druckmeldung ausf&dllt.

- Wenn in der hinteren Position der Pinole
die Endlagenmeldung ausfdllt.

ALARM 94: M2@¢/21/25 BEI ROTIERENDER HAUPTSPINDEL

Wenn bei eingeschalteter oder auslaufender
Hauptspindel das Spannmittel durch M25 ge-~
5ffnet oder die Reistockpinole durch M2¢@/M21
betdtigt werden soll.
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T020:

Werkzeugnummer 2
oder
Revolverstation 2

Werkzeugdaten
von Speicherplatz 2

T0408

Werkzeugnummer 4
oder
Revolverstation 4

Werkzeugdaten
von Speicherpiatz 8

Abb. 1: T-Anweisungen
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Abb. 3: NC-Programm mit Werkzeugaufruf
und Ausblendsatzen




T-Anweisungen, Ausblendsitze

T-Anweisungen

Unabhdngig davon, ob ein Werkzeugwechsel automatisch oder
von Hand erfolgt, wird das Werkzeug mit einer T-Anweisung
aufgerufen. Zur T-Anweisung gehdrt eine vierstellige Zahl,
die aus zwel Teilen besteht. Der erste Teil der Zahlenangabe
bezeichnet die Revolverstation, in der sich das gewlinschte
Werkzeug befindet. Beim Werkzeugwechsel von Hand gibt diese
Zahlenangabe die Nummer des einzusetzenden Werkzeugs an.

Der zweite Teil der Zahlenangabe bezeichnet den Speicherplatz

im Werkzeugdatenspeicher, in dem die MaBe filir das gewdhlte

Werkzeug gespeichert sind.

Hinweis: Um den Werkzeugwechsel von Hand durchfiihren zu
konnen, muf3 vor der T-Anweisung ein Zwischenhalt
mit MOO programmiert werden.

Mit TOO0O werden die aufgerufenen WerkzeugmaBe
aufgehoben und das angewdhlte Werkzeug abgewdhlt.

R-Adresse
Unter der R~-Adresse wird der Schneidenradius eingegeben.

L-Adresse
Unter der L-Adresse wird die Schneidenlage eingegeben (siehe G40,G41,G42)

Wenn G41, G42 nicht aufgerufen werden, ist die Eingabe von R und L Werten
nicht erforderlich.

Ausblendsdtze

Hidufig werden zur Probebearbeitung von Serienteilen T&tigkeiten
(z.B. MeBschnitte) ausgefiihrt, die in der Serienfertigung nicht
mehr erforderlich sind. Damit aber filir die Probebearbeitung und
die Serienfertigung das gleiche NC-Programm eingesetzt werden
kann, gibt es die Moglichkeit, alle NC-Sdtze, die in der Serien-
fertigung nicht mehr ausgefihrt werden sollen, mit einem
Schragstrich als Ausblendsatze zu kennzeichnen. Der Schrdg-

strich ist hinter der Satznummer einzugeben.

Ausblendsidtze werden in der Steuerung gespeichert und im Normal-
fall mit abgearbeitet.

Nur wenn vor dem NC-Start die Taste auf der Maschinenbedien-
tafel gedriickt wird, werden die Ausbléndsitze liberlesen (Abb. 2).
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Kapitel C: Maschinenbedienung

1. edie ulttfunktionen

Hier werden die verschiedenen Gruppen von Bedienelementen
des Bedienpultes vorgestellt, und zwar nach folgenden
Gesichtspunkten:

- Anzeigen

- Einschalten

- Referenzpunkt anfahren
- Betriebsartenwanl

- Dateneingabe von Hand
- Manuelles Verfahren

- Einrichten und Wartung

Ccul
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Anzeigen

Bildschirm

Uber den Bildschirm erhdlt der Bediener von der Steuerung
Informationen iliber gespeicherte Daten und Programme sowie
iber den Ist-Zustand von Maschine und Steuerung. Welche In-
formationen am Bildschirm dargestellt werden hdngt von der
angewdhlten Betriebsart ab.

Der Bildschirm ist in drei feste Bereiche eingeteilt:
- Informationszeilen,

- Alarmmeldungen,

~ Anzeige-~ und Eingabebereich.

In den Informationszeilen k&nnen folgende Anzeigen am
Bildschirm erscheinen:

-~ Hauptbetriebsart,

- Unterbetriebsart,

- Distance (Koordinatenwerte) in mm oder Zoll

- Programm z.B. 050 .

- Hinweise (complete, new, loading, exist, saving, deleted...)

Eine vollstdndige Liste auftretender Alarmmeldungen, die
von der Steuerung am Bildschirm ausgegeben werden kdnnen,
finden Sie im Anhang.

Die Einteilung des Anzeige- und Eingabebereichs wird durch

die wirksame Betriebsart bestimmt.

Fir die Eingabe oder Anzeige eines NC-Satzes stehen die
letzten drei Bildschirmzeilen des Anzeige- und Eingabebereichs
zur Verfiigung. In der Regel reichen diese fiir die Eingabe und
die Anzeige eines NC-Satzes aus. Lidngere NC-8dtze kOnnen zwar
vollstdndig in die Steuerung eingegeben, jedoch nur bis zur
Ladnge von drei Zeilen angezeigt werden. Die dritte Zeile endet
dann mit einem "Ausrufezeichen (!)", das besagt, daB der
betreffende NC-Satz aus Platzgriinden nicht ganz angezeigt
werden kann. In der Betriebsart EDIT wird der Eingabebereich
nach Bedarf automatisch erweitert.

Display

Am Display erhdlt der Bediener die gleichen Informationen
wie am Bildschirm. Sie k&nnen jedoch nur nacheinander ange-
zeigt werden.

Alarmmeldungen und Hinweise werden in verkilirzter Schreibweise
dargestellt (z.B. A85, ¢, n, ac, s, d..). Die Displayanzeige
ist nur flir Steuerungen ochne Monitor von Bedeutung.

MAINDRIVE g;)

Hier wird die Stromaufnahme des Hauptantriebes durch eine
Leuchtdiodenkette in Prozent angezeigt. In der linken unteren
Ecke der MAINDRIVE-Anzeige befinden sich die ON-Lampe und die
Leuchtdiode fiir die EDIT-Unterbetriebsart INTERFACE. In der
linken oberen Ecke ist die Leuchtdiode filir die EDIT-Unter-
betriebsart Bediener~-MONITOR untergebracht.

SPINDLE SPEED
Mit einer Leuchtdiodenkette wird die relative Verdnderung

der programmierten Spindeldrehzahl angegeben.
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Einschalten, Referenzpunkt anfahren

Mit dem Hauptschalter (Main Switch) (:) wird die Maschine

und die Steuerung eingeschaltet (Stellung "1").

Die Steuerung befindet sich dann in der Betriebsart MANUAL. Im
Bildschirm wird diese Betriebsart angezeigt. Am Display
erscheint ein Fragezeichen.

Der NOT-AUS-Knopf dient zum schnellstm8glichen Still-
setzen der Maschine 1n Notsituationen. Dieser rastet beim
Driicken ein. Nachdem die Notsituation beseitigt ist, wird der
Knopf durch eine Rechtsdrehung geldst. Die Steuerung und die
Maschine sind dann wieder eingeschaltet.

In der Leistungsanzeige <:> leuchtet die ON-Lampe, wenn
Steuerung und Maschine betriebsbereit sind.

Nach dem Einschalten der Steuerung und der Maschine ist der
Vorschub intern fest auf einen kleinen Wert gesetzt. Erst
wenn der Referenzpunkt angefahren wurde und durch Zurilick-
fahren ein Sicherheitsabstand (in den Maschinendaten fest-
gelegt) zu den Verfahrbereichsgrenzen erreicht ist,

kdnnen die programmierten Vorschubwerte verfahren werden.
Der Verfahrbereich ist durch Software-Endschalter begrenzt.
Diese sind wirksam, wenn der Referenzpunkt angefahren ist.

Referenzpunkt anfahren

Nach dem Einschalten der Maschine muB der Referenzpunkt angefahren
werden.

Vorgang:
In der Betriebsart MAN Schlitten in den Referenzbereich verfahren

(Siehe jeweilige Betriebsanleitung der Maschine)

REF, Betriebsart Referenzpunkt
anwdhlen.

X CYCLE START Referenzpunkt wird in X
angefahren.

Z CYCLE START Referenzpunkt wird in 2
angefahren.

Hinweis:
Ab Softwareversion AC 02.00 DC 02.00 brauchen Sie X,Y,Z nicht mehr
driicken. Durch CYCLE START verfahren die Schlitten zum Reterenzpunkt.
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Betriebsartenwahi

Die Bedienungsvorgadnge an der Steuerung werden in unter-
schiedlichen Betriebsarten ausgefiihrt. Die Betriebsarten
sind unterteilt in Haupt- und Unterbetriebsarten.
Unterbetriebsarten lassen sich nur in der Hauptbetriebsart
aufrufen, der sie zugeordnet sind.

Nachfolgend ist angegeben, mit welcher Taste welche Haupt-
betriebsart bzw. Unterbetriebsart gewdhlt wird.

(:> : AUTOMATIC
Die NC~Programmsdtze des aufgerufenen NC-Programms
werden durch NC-Start automatisch nacheinander abge-
arbeitet.
Im Automatikbetrieb lassen sich folgende Unterbetriebs-
arten anwdhlen:

. -

©

©. O

. -

AUTOMATIC-SINGLE (Einzelsatgzbetrieb)

Mit NC-Start (Taste CYCLE-START (40) ) arbeitet
die Steuerung immer nur den ndchstfolgenden
NC-Satz ab.

AUTOMATIC-SKIP (Ausblendsdtze)

Sind diese Tasten gedriickt liberliest die Steuerung
alle im NC~Programm als Ausblendsdtze gekennzeich-
neten NC-Sdtze. Diese Unterbetriebsart kann nur
eingescltet werden, bevor das NC-Programm mit

Taste gestartet wird.

AUTOMATIC-SPECIAL (Maschinenzustandsanzeige

am Bildschirm)

Am Bildschirm werden auf den STATUS-MENUE-Seiten
alle aktuellen G- und M-Anweisungen, der wirksame
Vorschub, die wirksame Spindeldrehzahl, das ange-
wdhlte Werkzeug und die Korrekturen flir Vorschub
und Spindeldrehzahl mit FEEDRATE bzw. mit SPINDLE-
SPEED angezeigt. Das Umblidttern der STATUS—MENU&

Seiten geschieht mit den Tasten (vor) und
(zurlick). Diese Betriebsart igt auch in den
Hauptbetriebsarten MANUAL ( é?ﬂ Qib ) und EXECUTE

( 15, 17) ) anwdhlbar.

AUTOMATIC-ACTIVE (Maschinenzustandsanzeige am
Display) T
Am Display werden die aktuellen Daten der ange-
wdhlten Anweisung bzw. des angewdhlten Parameters
angezeigt. Diese Unterbetriebsart kann auch in
den Betriebsarten EXECUTE und MANUAL angewdhlt
werden.

AUTOMATIC-DRYRUN (Testlauf)

Die Werkzeugbewegung erfolgt mit einem von der
Steuerung fest vorgegebenen Vorschub. Der Test-
lauf wird mit der Taste CYCLE-START @ gestar-
tet.
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Betriebsartenwahl (Fortsetzung)

EDIT
In dieser Hauptbetriebsart kOnnen NC-Programme,
Werkzeug- und Maschinendaten eingegeben und korrigiert
werden.
Folgende Unterbetriebsarten sind anwdhlbar:
, @ :  EDIT-INTERFACE

Hiermit konnen NC-Programme ein- und ausgelesen
werden. Das Ein- und Auslesen ist mit dem
Kassettengerdt oder Uber die V24/20mA Schnitt-
stelle mdglich.
EDIT-Werkzeugdatenspeicher (TOOL-DATA)
Es kOnnen fir zehn DrehmeifBel die Werkzeug-
mafle eingegeben werden.
EDIT-Positionsverschieberegister (POSITION-
SHIFT-OFFSET)
In dieser Unterbetriebsart k&nnen die
Koordinatenwerte von finf Werkstiicknullpunkten
gesetzt werden.
EDIT-Bediener-MONITOR
Es besteht die M&glichkeit, den Maschinen-
und Steuerungszustand durch An- und Abwahl
verschiedener Parameter zu verdndern.

)

=
@)
2
&)

® ®0® 6 O
®

: EXECUTE (Satzzwischenspeicher abarbeiten)
Diese Betriebsart bietet die Mbglichkeit, eingegebene
Anweisungen sofort durch Driicken der NC—StarttasteQﬂ?
abzuarbeiten.
Abgespeicherte NC~Programme k&nnen satzweise aufgerufen,
evtl. korrigiert und mit NC-Start 4@)ausgefﬁhrt werden.
Die in dieser Betriebsart in den Sdtzzwischenspeicher
eingegebenen Anweisungen oder korrigierten NC-Sdtze
konnen jedoch nicht in den Programmspeicher {ibernommen
werden.

@

: MANUAL (Handbetrieb)

In dieser Betriebsart kdnnen die Achsen von Hand verfahren
werden. Die Hauptspindel kann ein~ und ausgeschaltet werden.,
der Werkzeugwender geschwenkt werden.

Bei Maschinen mit Kraftspannfutter kann das Futter gedffnet
und geschlossen werden, bei Maschinen mit angesteuerter Reit-
stockpinole kann die Pinole vor- und zuriickverfahren werden.

@

REFERENCE (Referenzpunkt anfahren)

Durch Anwahl der X- bzw. Z-Achse und Driicken der NC-
Starttaste(%o wird der Referenzpunkt automatisch
angefahren.

Hinweis: In jeder Betriebsartentaste befindet sich eine
Leuchtdiode. Diese zeigt durch Leuchten an, welche
der Betriebsarten aktiv ist.

In der Hauptbetriebsart Automatik kodnnen mehrere .
Unterbetriebsarten gleichzeitig angewdhlt sein.
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Dateneingabe von Hand

mit der Buchstaben- und Zifferntastatur in die
Steuerung eingegeben werden.

?

Abhdngig von der gewdhlten Betriebsart k%ﬁﬁen<f3ten

Die eingegebenen Daten werden am Bildschirm bzw. Display
angezeigt. Ein Cursor (Leuchtfeld) gibt am Bildschirm die
Stelle an, an der die Eingabe erfolgt.

Eingabe von NC-S&dtzen

Einzelne Anweisungen eines NC-Satzes werden mit ENTER

in den Satzzwischenspeicher iibernommen. Die Ubernahme des

vollstdndigen NC-Satzes in_den Programmspeicher erfolgt dann

mit der Taste STORE NEXT .

Hinweis: G- und M-Anweisungen sind in verschiedene Gruppen
eingeteilt. Die Anweisungen einer Gruppe heben sich
in ihrer Wirkung gegenseitig auf. Deshalb sollte in
einem NC-Satz hdchstens eine Anweisung aus jeder
Gruppe programmiert werden.
Wurden Jjedoch versehentlich mehrere sich wiedersprechende
Anweisungen aus einer Gruppe in einem NC-Satz programmiert,
so ist die an letzter Stelle stehende wirksam. Die
Einteilung der Gruppen finden Sie im Anhang.

Eingabe in die Datenspeicher

Eingaben in den Wekzeugdatenspeicher, das Positionsverschiebe-
register und den Bediener-MONITOR werden mit ENTER(ﬁ) iber-
nommen.

Die C.E.-Taste dient zum:
- LOschen der lefzten Eingabe (Ziffer oder Buchstabe),
- Quittieren von Alarmmeldungen.

Die C.W.-Taste <:> dient zum:

- LOschen der gesamten Neueingabe,

- L8schen eines im Satzspeicher angewdhlten Wortes,

- LOschen des Schradgstriches (Ausblendsatz) hinter der
Satznummer.

Die Tastenfolge SHIFT . C.BL dient zum:
— Loschen von NC-S&dtzen aus dem Programmspeicher
in der Betriebsart EDIT,
— Lb&schen des Satzspeichers in der Betriebsart EXECUTE.

Die Tastenfolge SHIFT . C.PR. @ dient zum:
- LOschen von NC-Programmen in der Betriebsart EDIT.

Die RES-Taste hat die Funktion Maschine und Steuerung
in den Einschaltzustand zurilickzusetzen.
Diese allgemeine Funktion der RES-Taste ist in den nachfolgend
aufgelisteten Betriebsarten erweitert:
o AUTOMATIC, das Programm wird auf den Anfang zuriickgeschaltet,
o EXECUTE, der Satzspeicher wird geldscht,
o EDIT, das Programm wird abgewidhlt.
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Manuelles Verfahren

In der Betriebsart MANUAL konnen die Achsen der CNC-Dreh-
maschine _von Hand verfahren werden. Hierzu sind immer die
Taste MAN-JOG und_eine (X oder Z) oder zwei (X und Z)
der Bewegungstasten Q gleichzeitig zu driicken. Die Tasten
miissen solange gedriickt werden, bis die Drehmeiflelspitze

die gewlinschte Position erreicht hat.

Die jeweilige Istposition der DrehmeiBelspitze kann am Bild-
schirm oder Display abgelesen werden.

Der Vorschub wird mit F und de ewiinschten Wert in die Steue~
rung eingegeben und mit ENTER ibernommen.

Die Spindeldrehzahl wird mit S und dem gewlinschten Wert in die
Steuerung eingegeben und mit ENTER ibernommen.

Der Vorschubwert und der SpindeldrehZzahlwert sind selbst-
haltend. Die Werte werden durch Abschalten der Maschine mit
dem Hauptschalter @ oder durch NOT-AUS~Schalter ‘ auf
null gesetzt.

Mit dem Schalter FEEDRATE (:) kann der Vorschubwert prozen-
tual im Bereich zwischen 0 und 140% verdndert werden. Zur

Korrektur des Spindeldrehzahlwertes zwischen 50% und 120%
dienen die Tasten SPINDLE SPEED , , @9 .

Die Hauptspindel wird mit _der Taste ON<:> im Rechtslauf
und mit der Tastenfolge im Linkslauf eingeschaltet.

Mit der Taste kann das Kiihlmittel ein~ und ausgeschaltet
werden. FlieBt das Kihlmittel leuchtet die Leuchtdiode dieser
Taste.

Beim Arbeiten in der Betriebsart MANUAL muB beriicksichtigt
werden, daB die in der Betriebsart AUTOMATIC bzw. EXECUTE
angewdhlten Werkzeugdaten und der angewdhlte Werkstick-
nullpunkt aktiv bleiben. Eine Veridnderung dieser im MANUAL
ist nicht méglich.

Notwendige Anderungen sind deshalb in der Betriebsart EXECUTE
auszufihren.
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Einrichten und Wartung

Zum Einrichten und zur Wartung der Maschine konnen verschiedene

Funktionen {liber Tasten der Maschinenbedientafel ausgeldst

werden.

Die angefiihrten Tasten sind nur dann aktiviert, wenn die Maschine
mit der entsprechenden Hardware ausgestattet ist.

Nicht jede der hier aufgefiihrten Funktionen gehdrt ijedoch zur
Grundausstattungdieser CNC-Drehmaschine
Optionen sind mit einem Stern (*) gekennzeichnet.

Fiigende Bedienelemente sind vorhanden:

© @@@@@8

Die Taste Pinole VOR dient zum Spannen langer Werk-
stlicke zwischen den Spitzen.

Mit Taste Pinole ZURUCK wird wieder entspannt.

Diese Taste schliefit und &6ffnet hydraulisch bzw.
pneumatisch das Spannmittel (Futter oder Zange). Die
Leuchtdiode zeigt an, ob das Spannmittel geschlossen ist.
Mit dieser Taste schaltet man von Futter auf Spannzange um
oder umgekehrt, wenn das Spannmittel gewechselt wurde.
Die LED in der Taste leuchtet, wenn die Spannzange aktiwv
geschaltet ist.

Beim Spannen eines Werkstiicks fiihrt die Spannzange

einen Hub aus, der durch Endschalter begrenzt ist.

Die Wirkung der Endschalter kann mit dieser Taste auf-
gehoben werden.

Mit dieser Taste kann der Revolver von einer Werkzeug-
position zur nachfolgenden Werkzeugposition weiterge-
dreht werden, wenn gleichzeitig die Taste (32 gedriickt
wird., Diese Tatigkeit kann nur im Ristbetrieb in der
Betriebsart MANUAL ausgefiihrt werden.

Beim Einschalten blinkt die LED. Das Blinken ist ein Hinweis zum
Schmieren der Maschine. Durch Driicken der Taste erlischt die LED.
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2. Einrichtevorgdnge

Hier werden alle notwendigen Tdtigkeiten an der Steuerung
dargestellt, von der Programmeingabe bis zur Durch-
finhrung des Testlaufes, die erforderiich sind, bevor ein
NC- Programm angearbeitet werden kann.,

Im einzelnen sind dies:

- Programme von Hand eingeben
- Programme korrigieren

- Programme einlesen, auslesen
- Werkzeugdaten eingeben

- Werkstlcknullpunkte eingeben
- Eingabe weiterer Parameter

- Bedienermonitor

- Programmtest

C2a



e

ROGRAM (052
tstances tn

XM oA MM o WX XN KR K XWX KK KN X XN R XN KKK N K X

MoGeee new

Programm eréffnen

ENTER

g0

MODE: EDIT PROGRAM 052 complete
zzz=z Ditstances tn {mm]

»H RN NN R EE R RN NN R ERNERNRE R RN SR

N@BOO G54 TO161 GO0 X18. 508

Z56. @0¢ G996 M39 S150 Me4

N@0@28 (G84 X17.0800 Z-3.759
P2=-3.750 F150

N@83@ GOe X15. 609

N@Q40 X14.750 Z0. 100 (G84

Ng@5e G84 X6. 080 Z55. 860
P2=-39. 608 D3=5000

Programm abschiieBen

' C 2.2

Satz erdffnen
Wort eingeben

MODE: EDIT PROGRaM O
zzzz [Jistances in {mm]

mbers tn memory:
.18, 16,17, 18, 25, 87

Programmiibersicht
anzeigen



Programm von Hand eingeben

Programme werden in der Betriebsart EDIT in die Steuerung
eingegeben.

Die Vorgehensweise bei der Eingabe eines neuen Programms
gliedert sich in folgende Schritte:

Programm erdffnen ,

- Buchstabentastatu <:>, O eingeben;

- Zifferntastatur <§>' Programmnummer eingeben;

- ENTER <§>, am Bildschirm erscheint der Hinweis
"not found, new", am Display "n":

- ENTER (5), Ubernahme der O-Nr. in den Satzzwischenspeicher;
"not found, new" bzw. "n" wird geldscht;

~ STORE/NEXT , Ubernahme der O-Nr. in den Programmspeicher,

am Bildschirm und Display wird die erste Satznummer mit
NOOOO vorgeschlagen.

Satz erbffnen und Worte eingeben

- ENTER (5), Ubernahme der vorgeschlagenen Satznummer in den
Satzzwischenspeicher:

- Tasten ,(E), Eingabe der weiteren Worte des NC-Satzes;

- ENTER (5), jédes einzelne Wort wird mit dieser Taste in den

SatzzwisSchenspeicher {ibernommen;

- STORE/NEXT (9), Ubernahme des NC-Satzes in den Programm-
speicher; der NC-Satz wird aus dem Eingabebereich des
Bildschirms in den Anzeigebereich libernommen. Im Eingabe-
bereich wird die ndchste Satznummer (Stufensprung 10)
vorgeschlagen. Wird eine andere Satznummer gewilinscht, kann
die vorgeschlagene einfach {iberschrieben werden.

Programm abschlieflen
~ Tasten kg), 3), M30 eingeben
- ENTER (57STORE/NEXT (62 das Programm ist beendet und die
Steuerung schaltet auf den Programmanfang zurilick; am Bild-
schirm erscheint der Hinweis "O-Nr. complete"”, am Display
"O-Nr. c".
Hinweis: Wird M30 als NC-Satz mitten in einem bereits be-
stehenden Programm geschrieben und werden die
Tasten <§>, 6) gedriickt, so gehen alle auf diesen
Satz folgendén Sitze des Programmes verloren.

Bevor man ein neues Programm in die Steuerung eingibt, kann
gepriift werden, welche Programmnummern bereits belegt sind
und wieviel Speicherplatz fiir die Eingabe noch zur Verfiigung
steht.

Programmiibersicht anzeigen

- Kein Programm ist angewdhlt;

- L eingebhen;

- ENTER ;, die Programmnummern der gespeicherten Programme
werden am Bildschirm aufgelistet, am Display werden diese

nachejinander angezeigt. '

- RES 5 ; Anzeige lOschen.

Aktuellen Speicherplatz des Programmspeichers anzeigen
- Kein Programm ist angewdhlt;
-~ 0O eingeben;

- ENTER (E), der noch verfiigbare Speicherplatz wird angezeigt.
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Programm korrigieren

Die Korrektur von Programmen kann wie die Programmeingabe
nur in der Betriebsart EDIT durchgefiithrt werden.

Bei der Durchfiihrung der Korrektur ist wie folgt vorzugehen:

Programm aufrufen

- Tasten \g),\g), 0 und die Programmnummer eingeben;

— ENTER {(5), am Bildschirm erscheint der Hinweis "found"”
(gefunden) am Display "F"; ‘
Im Bildschirm werden die ersten NC-S&tze in aufsteigender
Reihenfolge mit der ersten Satznummer beginnend angezeigt.

Sdtze suchen

- NEXT (&), NEXT... durchtasten bis der zu dndernde Satz im
Eingabebereich erscheint, gleichzeitig ist dieser Satz
auch im Anzeigebereich in der untersten Zeile eingeblendet;

-~ PREV (7), PREV.. mit dieser Taste kann das Programm riick-
warts durchlaufen werden, z.B. wenn ein zu dndernder Satz
ibersprungen wurde;

- Eine andere Moglichkeit besteht in der direkten Anwahl
eines Satzes durch die Eingabe geiner Nummer. Der ange-
wahlte Satz wird durch ENTER (5)im Eingabe- und Anzeige-
bereich des Bildschirms angezeigt.

Worte suchen und andern

- Nach der Satzanwahl steht der Cursor auf der Satznummer:

- ENTER , mit dieser Taste wird der Cursor Wort fiir Wort
weitergeschaltet;

- Steht der Cursor auf dem gesuchten Wort, so kann dessen
Zahlenwert durch Uberschreiben gedndert werden:

- ENTER (5), die An%:ﬁung wird in den Satzspeicher Ubernommen;

- SHIFT-ENTER @ + . der Cursor springt auf den Satzanfang;

- STORE/NEXT (6, Anderungen werden in den Programmspeicher
ibernommen, érst jetzt wird auch im Anzeigebereich des
Bildschirms der Satz in gednderter Form angezeigt.

Hinweis: AuBer G- und M-~Anweisungen sind alle Worte eines
NC-Satzes auch direkt anwdhlbar. Zur Anwahl ist de
gesuchte Adrefibuchstabe einzugeben und mit ENTER <f>
zu quittieren.

Umnumerieren von Sdtzen
- Satz aiwéhlen, der umnumeriert werden soll;

- CL.E. viermal drilicken, die alte Satznummer wird gelOscht;
- Neue Sdtznummer eingeben (vierstellig mit filhrenden Nullen);
- ENTER , die neue Satznummer wird {libernommen.

Umnumerieren von Programmen
- Progra anwdhlen, das umnumeriert werden soll;

- C.E. <§§dreimal driicken, die alte Programmnummer wird
geldscht;

- Neue Programmnummer (zweistellig) eingeben;

- ENTER (5), die neue Programmnummer wird {ibernommen.
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Kassettenbetrieb
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Programme einlesen, auslesen

Neben der Programmeingabe von Hand bietet die Steuerung EMCOTRONIC T1 die Mog-
lichkeit der Programmein- und -ausgabe Uber Magnetbandkassette oder die Schnitt-
stelle RS 232C (V24/20mA). Diese Ein- und Ausgabe geschieht nur in der EDIT-Un-
terbetriebsart INTERFACE.

Programm einlesen - von Kassette

- Int. (:)drﬁcken, eine NULL eingeben und ENTER<:>drﬁcken, die Steuerung meldet
sich in der Unterbetriebsart INTERFACE Kassettenbetrieb;

- Programmnummer eingeben (z.B. 050), Tastenfolge ENTER(5)und INP. C:)drﬁcken,
das Programm wird von der Kassette eingelesen und am Bildschirm angezeigt.

Hinweis:

Ist im Programmspeicher bereits ein Programm mit der eingegebenen Programmnummer
vorhanden, wird das Programm nicht eingelesen und am Bildschirm erscheint der
Hinweils "exists'" (bereits vorhanden), am Display wird "AE" angezeigt.

Mit C.PR. (Tastenfolge ,@wird das Programm im Programmspeicher geldscht und
das Kassettenprogramm eingelesen.

Driickt man die Taste RES @ , wird der Einlesevorgang abgebrochen.

Ist das angewdhlte Programm nicht auf der Kassette vorhanden, meldet die Steue-
rung "ALARM 85".

Maschinendaten einlesen - von Kassette

- Anwahl der Unterbetriebsart INTERFACE, wie oben beschrieben.
- Tastenfolge: SHIFT @ eingeben
- Input (:) - Taste betdtigen

Die Steuerung liest von der speziell mitgelieferten Maschinendatenkassette (MSD)
sd@mtliche Einrichtwerte und Systemdaten automatisch in den internen Maschinendaten-
speicher.

Nach Beendigung des Vorgangs meldet sich die Steuerung in MANUAL Mode.

Programm auslesen auf Kassette

- Formatierte Kassette in den Kassettenrecorder einlegen (siehe Seite C2.9);

- Die Anwahl der Unterbetriebsart INTERFACE Kassettenbetrieb wie beim Einlesevorgang;

- Programmnummer eingeben, Tasten Enter QUT. driicken, das Programm wird auf
Kassette ausgelesen.

Hinweis:

Die Steuerung gibt den Hinweis "exists" aus, wenn auf der Kassette bereits ein Pro-
gramm mit der eingegebenen Programmnummer vorhanden ist. Soll das Programm iber-
schrieben werden, geschieht dies mit denselben Tasten wie beim Einlesevorgang.

Ist das angewdhlte Programm nicht im Programmspeicher vorhanden, meldet die Steuerung
ebenfalls "ALARM 85".

Achtung:

Beim Umgang mit Magnetbandkassetten sorgfédltig arbeiten:
- Kassette vor Verschmutzung schiitzen,

~ an einem separaten Platz geschiitzt aufbewahren,

- nicht in die N&he magnetischer Felder bringen, da sonst die auf dem Magnetband ge-
speicherten Programme zerstdrt werden.
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Programme einlesen, auslesen (Fortsetzungj

Um Programme auf Kassette abspeichern zu k&nnen, muB8 diese
erst formatiert werden.

Formatiervorgang

- Neue Kassette einlegen:

- Anwahl INTERFACE Kassettenbetrieb;

- C.PR. ' , die Kassette wird formatiert;

~ Das Formatieren ist beendet, wenn das Magnetband .
wieder stillsteht.

Welche Programme auf der Kassette gespeichert sind, kann
im Bildschirm als Gesamtiibersicht angezeigt werden. Am
Display erscheinen die einzelnen Programmnummern nacheinander.

Programmspeicherinhalt anzeigen

- Anwahl INTERFACE Kassettenbetrieb;
- Kein Programm ist angewdhlt;

-~ L, ENTER , die Programmnummern der abgespeicherten
Programme werden angezeigt;
- RES , die Programmanzeige wird wieder verlassen.

Programmein- und Programmausqabe Cber Schnittstelle RS232

Die Programmein- und -ausgabe kann mit jedem Gerdt erfolgen, das der Schnitt-~
stellennorm entspricht.

Die Anwahl des Schnittstellenbetriebs unterscheidet sich von derjenigen des
Kassettenbetriebs nur durch die Eingabe einer EINS statt einer NULL nach Be-
tdtigung der INTERFACE-Taste.

Wird beil der Anwahl keine Nummer eingegeben, so meldet sich die Steuerung im
INTERFACE-Kassettenbetrieb.

Programmausgabe:
(Der Bedienungsvorgang unterscheidet sich nicht von der Kassettenbedienung)

- Int 22 driicken, eine EINS eingeben und ENTER 5 driicken, die Steuerung
meldet sich in der Unterbetriebsart INTERFACE-Schnittstelle.

- Programmnummer eingeben (z.B. O 73) Tastenfolge ENTER 5 und OUT 24
dricken, das Programm wird mit der eingestellten Baudrate an das Peripherie-
gerdt ilibertragen.

Pgrogrammeinlesen:

- Anwahl der Unterbetriebsart INTERFACE-Schnittstelle wie beim Ausgabevorgang.

- Tastenfolge O und IMP 23 driicken (Progr. Nr. braucht nicht mehr eingege-
ben werden, wird jedoch nicht beriicksichtigt)

- Unterbrechung des Einlesevorgangs durch RES 38

Hinweis RS232 Schnittstelle

Es besteht die M8glichkeit mehrere als Lochstreifen gespeicherte Programme
oder Unterprogramme in einem Einlesevorgang hereinzulesen. Der Einlesevor-
gang wird erst gestoppt, wenn in einem Hauptprogramm im letzten Satz als
letztes Wort M30 programmiert wird. Wird M30 nicht als letztes Wort program-
miert (dies ist fiir die Programmexekution v#llig ohne Bedeutung) oder ist
kein M3¢ im Programm vorhanden (z.B. Unterprogramme enden mit (M17), wird
der Einlesevorgang mit dem n#chsten Programm fortgesetzt usw.

In Abhdngigkeit des MON-Parameters LO (siehe Beschreibung Bediener MONITOR)
ist es mBglich, die {iber die serielle Schnittstelle eingehenden Daten am
Bildschirm darzustellen.

Werden die Daten nicht angezeigt erfolgt bei jedem Programm, das eingelesen
wird, die Uberpriifung ob ein Programm mit der gleichen Nummer bereits im
Speicher vorhanden ist. Die gegebenenfalls auftretende Meldung: "Programm
bereits vorhanden" (exist; BE) kann wie in Kassettenbetrieb durch C.PR: 10,
9 quittiert werden, worauf das bestehende Programm geldscht und durch das
neue iberschrieben wird. Diese Uberpriifung entfidllt im Fall, daB die Daten
angezeigt werden, sodaB wdhrend dieses Betriebes auch bestehende Programme
ergdnzt bzw. veridndert werden kdnnen.
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Werkzeugdaten eingeben, Werkstiicknullpunkt eingeben

Werkzeugdaten eingeben

Bei der Programmierung einer Werkstiickkontur wird immer der
Weg der Werkzeugschneide angegeben. Damit nun beim Program-
mieren die MaBe der verwendeten Werkzeuge nicht berilicksichtigt
werden miissen, konnen diese flir zehn Werkzeuge in den Werk-
zeugdatenspeicher eingegeben werden. Die Steuerung verrechnet
dann bei Aufruf eines Werkzeuges die entsprechenden MaBe auf
die aktuelle Schlittenposition. Die Abmessungen der Werkzeuge
werden bei der Voreinstellung ermittelt.

- SHIFT , T-Taste driicken, am Bildschirm erscheint die
TOOL-DATA-Seite;
- Speicherplatz anwdhlen durch Eingabe einer der Nummern von
éo

Die Einga der WerkzeugmaBe geschieht mit folgenden Tasten:

1 bis 10, ENTER driicken, am Bildschirm erscheint der
Cursor an der X~-Koordinate der angewdhlten Zeile,
am Display wird X angezeigt;

- Eingabe _des X-Koordinatenwertes;

- ENTER , Ubernahme der Eingabe und/oder Weiterschalten
auf die nachstfolgende Eingabestelle;

- Falls Sie die letzte Eingabe 18schen wollen, driicken Sie
die Taste C.E.(8

- Falls Sie den eingegebenen Zahlenwert 1dschen wollen,
driicken Sie die Taste C.W.<:>.

Werkstiicknullpunkt eingeben

Die im NC-Programm angegebenen Koordinaten beziehen sich auf
einen Werkstiicknullpunkt, der bei der Programmerstellung
festgelegt wird.

Die Steuerung bietet die Moglichkeit, finf Werkstiicknullpunkte
im Positionsverschieberegister abzulegen.

Werkstiickpullpunkte werden wie folgt eingegeben:

- SHIFT (10 , G-Taste dricken, am Bildschirm erscheint die
POSITION-SHIFT-OFFSET-Seite;

- Speicherplatz anwdhlen durch Eingabe einer der Nummern
1 bis 5, ENTER (5) driicken, am Bildschirm erscheint der
Cursor an der X-Koordinate der angewdhlten Zeile,
am Display wird X angezeigt;

- Der X-Koordinatenwert ist bei Drehmaschinen immer null,
die Null muB nicht eingegeben werden, wenn im Bildschirm
keine abe oder Null steht;

- ENTER (5), Ubernahme der X-Koordinate, der Cursor springt
auf die Z-Koordinate;

- Eingabe der Z-Koordinate;

- ENTER , Ubernahme des eingegebenen Wertes;

— Korrekturen konnen mit den Tasten C.Eund C.W.@ausge—
fihrt werden.
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Emcotronic T1

Bedienermonitor

(MON)

C 2.12

MoNnlitor Emcotronic T1

Im Bediener Monitor (MON) kann der Ma-
schinen- und Steuerungszustand vom Be-
diener verdndert werden.

Der Zustand wird durch Eingabe von Para-
metern bestimmt.

Der D-Parameter

ﬂ: Unter diesem AdreBbuchstaben wird
die Geschwindigkeit (Baudrate) einge-
geben, mit der Daten iilber die Vv24/
2¢ mA Schnittstelle eingelesen bzw.
ausgelesen werden. Welcher Wert ein-
zugeben ist, hdngt von dem ange-
schlossenen Peripherieger&t ab. Der
Eingabebereich erstreckt sich von
150 bis 2.400.

D,: Ist eine "1" eingegeben, sind die
Tlirendschalter nur in den Betriebs-
arten AUTOMATIC und EXECUTE aktiv
geschaltet. Fir alle anderen Werte
sind die Tlrendschalter zus&tzlich
noch in den Betriebsarten MANUAL
und REFERENCE aktiviert. Wird die
Tlr bei aktivem Endschalter gedffnet
werden der Hauptantrieb, die Vor-
schubantriebe und das Kihlmittel ab-
geschaltet.

D,: nicht belegt

D_: Minimalzustellung wdhrend G85/87/88 in um
D,: Anzahl der Schlichtschnitte wihrend G85

D.: Unter Dg ist das RickzugmaB zum Spdne-
brechen bei G86/87 festgelegt.
Eingabe in um
Dg = 1000 --> Rilickzug 1 mm.

D6 - Dgr Nicht belegt.

Zu Parametertabellen:

Die mit einem &3 Rechteck gekenn-
zeichneten Bits (z. B. Parameter L@
Bit 1) werden nur dann aktiviert wenn
nach einer Eingabe der zugehdrigen
Werte die Steuerung aus - und dann
wieder eingeschalten wird.

Alle nicht gekennzeichneten Bits sind
gleich nach der Eingabe wirksam.



"Emcotronic T1

Bedienermonitor (MON)

Die L Parameter

Die Parameter L{, L1 und L4 sind kom-
binierte Parameter.

wert von L@ , Ll oder L4 werden mehrere

Zustdnde festgelegt. Die Zustdnde kdn-

nen beliebig kombiniert werden.

Mit einem Parameter-

In den MON wird die Summe der Zustands-
werte geschrieben.

Parameter L@

Schnitt- Software % Werkzeug-
X- stellenda- End- i dateniiber- Speicher | Steuerungs-~
Wertangabe MaRart tenanzeige schalter = nahme sperre sperre
~ MeTrI
Zustand RadiusmaB (éﬁjSCh Keine Nein ” Keine Keine
! i i o
Bit = ¢'< Anzeige wirksam 2 Sperre Sperre
(Low) & O $ { O 3 &
Summand & & & P A
(Wert) 2 b 2 2
~ PrEm 3
Zustand Durchmesser- 28llig Anzeige nicht Ja = Sperre Sperre
Bit = 1 man (G70) wirksam
(High) 0 & F y & 3
Summand 1 2 4 8 I 16 32 S 4 izs
(Wert) ]
Bit # Bit 1 Bit 2 Bit 3 ‘ Bit 4 Bit 5 Bit 6 Bit 7
Beispiel L@ = 3 (1+2) Zu L& bit 4:

DurchmessermaB --> Wert 1
Z&llige Programme ~--> Wert 2

Flir die nicht angefiihrten Zusté&dnde
ist @ wirksam.
Beispiel I@& = 13

Durchmessermall --> Wert 1

Schnittstellendaten

anzeige --> Wert 4

Softwareendschalter

unwirksam --> Wert 8
Summe 13

Zu L@ bit 2: Wert auf 4 gesetzt (High)

Anzeige der {iber die serielle Schnitt-
stelle eingelesenen Daten auf Display

und Bildschirm, auBerdem entfdllt beim
Einlesen von Werkstlickprogrammen die
Uberpriifung, ob das eingelesene Werk-
stliickprogramm im Speicher schon exi-
stiert. Es kann also iiber die Schnittstel-
le ein im Speicher vorhardenes Werkstilick-
programm editiert werden.

7zu LF bit 3: Wert auf 8 gesetzt (High)

Ignorieren der Softwareendschalter im
Manual-Mode. Das Bit wird automatisch
beim nichsten Betdtigen von RESET wieder
geldscht (Ausnahme:RESET im T/PSO-Mode
oder im Monitor).

Wenn bit 4 auf High gesetzt wird (Wert 16)
ist Steuerung bereit fiir Werkzeugdatendi-
rektiibernahme durch die Ankratzmethode.

zu Lg bit 6:
Bit 6 =

Speichersperre

1 (High) --> Eingabewert 64

Ein Programm kann nur im Automatikbe-
trieb angewdhlt und abgearbeitet werden.
Im Edit Betrieb ist keine Proarammanwahl
und somit auch keine Ver&dnderung des
Programmes mdglich, keine PSO und Werk-
zeugdatenveranderung

Grund filir Speichersperre:

Unbefugte sollten das Programm nicht ver-
dndern kdnnen.

Zu L@ Bit 7: Steuerungssperre:
Bit 7 =

1 (High) --> Eingabewert 128

Die gesamte Steuerung ist gesperrt.
Der Bildschirm zeigt nur EDIT an. AuBer
Hauptschalter und NOT-AUS sind ialle

Funktionen gesperrt.
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Emcotronic T1

Bedienermonitor (MON)

Paragmeter L1

C 2.4

ad) L4 Bit ¢

Das EMCO-interne Datenformat dient zu internen
Zustandspriifungen und ist fiir den Anwender be-

deutungslos.

Sie als Anwender werden das ISO Format verwen-

den.
ad) L4 Bit 1:

Siehe Datenformat EMCOTRONIC

Spannmittel
Einschalt- Auffangschale Richtungslogik
zustand vorne Werkzeugwender Nicht belegt
-
Zustand Futter Kein feed hold M5¢
i
Bit = ¢ 3 & A0
(Low) Summand ] 3 &
(Wert)
Zustand Zange Feed hold M51
Bit = 1 & I gt
(High) Summand 1 2 4a 8 16 32 ca izs
{(Wert)
Bit @ Bit 1 Bit 2 Bit 3} Bit 4 Bit 5 Bit 6 Bit 7
7 7
Parameter L3
Unter L3 wird die niedrigste, gliltige
Unterprogrammnummer festgelegt.
Beispiel:
L3 = 75
Unterprogramme konnen ab der Unterpro-
grammnummer 0 75 (Aufruf G25/L75) einge-
geben und aufgerufen werden.
Parameter (4
L4 ist ein kombinierter Parameter
Ende Werk-
Datenformat stlickprogramm Nicht belegt
;
Zustand EMCO INTERN Kein ctrl Z
Bit = & {} {}
((Low) Summand 941 %]
(Wert)
>
Zustand ISs0 ctrl Z
e de —|—3 — J
(High) |l yert 1 2
Bit ¢ Bit 1 Bit 2 bis Bit 7




Emcotronic T1

Bedienermonitor (MON)

Aufruf MON:

Anwahl Parameter:

Eingabe:

Speicherung:

Parameter R

RZ: Referenzpunkt in X

R1: nicht belegt

R2: Referenzpunkt in Z

R3: Softwareendschalter in X+
R4: nicht belegt

R5: Softwareendschalter in Z+
R6: Softwareendschalter in X-

R7: nicht belegt

R8: Softwareendschalter in Z-

R9: Sicherheitsabstand vom Softwareend-

schalter im MANUAL-Mode. Innerhalb
dieses Bereiches wird automatisch
auf einen langsamen Sicherheitsvor-
schub zurlickgeschaltet. (MaBe siehe
Betriebsanleitung Maschine)

Aufruf Bedienermonitor

Dateneingabe

Der Aufruf des Bedienermonitors (MON)
erfolgt in der Betriebsart EDIT.
Falls ein Werkstickprogramm aktiv ist,
muBl es abgewdhlt werden (RESET).

Vorgangswelse

- Die Buchstaben M,0,N eingeben, ENTER,

die Steuerung meldet sich im Bediener-
MONITOR;

D bzw. L bzw. R eingeben, ENTER,

im Bildschirm wird D@ bzw. L& bzw.
RO angezeigt (mit ENTER wird auf den
nidchsten Parameter geschaltet);

Den Wert bzw. die Kennzahl eingeben;
(falls erforderlich alten Wert mit C.W.
15schen)

ENTER, Ubernahme in den Speicher, der
ndchste Parameter wird angezeigt;

Die Eingabe wird beendet, indem eine be-
liebige Betriebsartentaste oder RES ge-
driickt wird. Mit RES bleibt die Betriebs-
art EDIT angewdhlt.
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. AUTOMATIC i s |
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0se
X =
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087:

= 385 7386 U = @ @08 341.238 U =. . 6 860

y

Z = . 395 745 W = - B 000 Z = 367.470 W= 8 @a@e

F = 1843 S = Q0@ T = 0000 = 0000 T = eeg0

Ne318 G53 T0@@0 M30 N@188 T6000

Programmtest ohne Programmtest starten
Achsbewegung anwahien

PREV

™ (e
! ! START

MODE: EDIT PROGRAM O S8 = -
=z Distances In [mm]

n-uiilﬂ-QDlﬂilllilil.llil!.'l‘ldll. ”gg.;uy'nﬁﬁ&*'ﬁiivﬁﬂﬂlj*‘l,ﬁi***\libﬁ*

Noooo G55 : . 050 ) :

Nee S2400 X =

N© X50. 600 Z50. 8660 To4101
s509 :

8 20315160 U = 0. 000
g X37. 000 20.000 Mo4 zZ= - e 960 W= 6. 000
0

X-1. 000 F50 ;o o 5
X29. 800 Z18000. 600 F 76 S = 9000 T = @101

‘NeeS5e Gee x293. 909 Z1

1
2
3
4
5

X29. 000 @1.000

Umschalten zur Test weiterfihren
Korrektur nach EDIT
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Durch einen Programmtest wird liberpriift, ob die im NC-Pro-
gramm programmierten Verfahrbewegungen ausgefiihrt werden
konnen und ob formelle Fehler enthalten sind. Form- und
MaBhaltigkeit der Werkstlicke kdnnen nicht gepriift werden.

Programmtests erfolgen in der Betriebsart AUTOMATIC.

Programmtest ohne Achsbewegung

Als Voraussetzung fiir diesen Test ist zu berlicksichtigen,

daB -

- die Startposition des Werkzeugs mit der Endposition
ibereinstimmt,

- der letzte Programmsatz, bis zu dem der Testlauf durchgefiihrt
werden soll, keinen Verfahrbefehl enthdlt.

Sind diese Voraussetzungen erfiillt, erfolgt der Testlauf

ohne Achsbewegung, Spindelrotation und Kiihlmittel. Die

Steuerung simuliert lediglich intern die Achsbewegungen.

Erkennt sie einen Fehler, erscheint am Bildschirm eine

Alarmmeldung (s. Fehlerliste im Anhang). Die Simulation

wird dann unterbrochen und kann an der jeweiligen Stelle

erst wieder fortgesetzt werden, wenn in der Betriebsart

EDIT das NC-Programm korrigiert wurde.

Programmtest starten:

- Programmpummer (z.B. 050) eingegeben,

- ENTER (5), am Bildschirm erscheint 050 "found", am Display
050 "F"}

~ letzten Satz anwdhlen;

- ENTER . der letzte Satz wird gesucht und im Bildschirm
angezeigt,

- mit der Taste CYCLE START beginnt der Test.

Wird die Simulation durch Fehlererkennung unterbrochen, ist

folgendermaien vorzugehen:

- C.E.(g), Alarmmeldung ldschen;

- Umsch@lten in die Betriebsart EDIT, das Programm und
der zu korrigierende Satz bleiben angewdhlt;

- Korrektur ausfiihren;

- Zurickschalten in den Automatikbetrieb (Programmanwahl bleibt
erhalten);

- PREV.{(7), der korrigierte Satz wird automatisch wieder
angewahlt;

- CYCLE START @ , die Simulation wird fortgesetzt.
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MODE: AUTOMATIC - DRYRUN

- -

»****l‘*ﬁ*!&*K~~§**’*¥“*§“ﬂ§**'**l**

059 , .
X = -~ 341236 U= 6. 000

A 367,478 W = 8.0080
F = ooee S = 0600 T = 0000
N@0BE G71 G55 G71 G55

Programmtest mit Programmtest starten
Achsbewegung

EDIT CYCLE
START

MODE: EDIT PROGRAM O 5@ ’ : '&UTOMQTEQ DRYRUN
==== Dtstances In [(mm]} == : _

*‘*i*l!“ii;ﬁHQ*"’**’&**"**“l*‘l*ﬂ”‘“*
GS§ = c5¢
52400 X = 341230 U = 2.060

X50. 600 256. 660 To101
§500

X37.008 Z0. 600 MG4 .
X~1. 000 F50 F = 80888 S = 0009 = 3@ee

zZ = 367470 W " 8.000

'X29.000 710000. 000 » :
N@B58 (GOe X29. 800 (G6o Z1.068

X29. 000 HM1. 600

Umschalten zur Test weiterfihren
Korrektur nach EDIT
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Programmtest (Fortsetzung)

Programmtest mit Achsbewegung

Diese Art des Programmtests wird als DRYRUN (Trockenlauf)
bezeichnet, weil die Bearbeitung ohne Werkstiick ausgefiihrt
wird. In den Achsen wird mit einem fest vorgegebenen
Vorschubwert verfahren, der mit dem Schalter FEEDRATE
verdndert werden kann. Die Spindel und das Kiihlmittel sind
nicht eingeschaltet. Dies kann mit den Tasten (59 Spindel
EIN und (EE) Kiihlmittel EIN geschehen.

Wird ein Fehler erkannt, meldet die Steuerung Alarm und
der DRYRUN wird unterbrochen.

Notwendige Korrekturen im Programm werden wie beim Pro-
grammtest ohne Achsbewequng (siehe S. C2.15) durchgefiihrt.

AuBer der Fehlersuche im Programm kann im DRYRUN auch ge-
priift werden, ob die Werkzeuge mit dem Futter kollidieren.
Es ist zu beachten, daB Kollisionen der Werkzeuge mit dem
Werkstlick dadurch jedoch nicht ausgeschlossen sind. Deshalb
ist besondere Sorgfalt ndtig, wenn ein Programm zum
erstenmal zur Ausfiihrung kommt.

Programmtest starten:

- DRYR.K%@ driicken, DRYRUN aktiwv,

- Programmnummer (z.B. 050) eingeben

- ENTER {(5), am Bildschirm erscheint 050 "found",
am Display 050 "F",

- (satznummer eingeben, ENTER , wenn das Programm nicht
von vorne beginnend getestet werden soll,)

~ CYCLE START (40), der Testlauf beginnt.

Hinweis: Beide Testarten konnen auch im Einzelsatz ausge~-
fiihrt werden.
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3. Automatikbetrieb

Hier werden die Bedienvorgdnge beschrieben, mit denen
ein Programmlauf gestartet, Uberwacht und wenn notwendig
unterbrochen wird,

Dieser Teil gliedert sich in folgende Punkte:

- Starten des Programmlaufes,
- Uberwachen des Programmlaufes,
- Unterbrechen des Programmlaufes,

C3a



MODE AUTOMATIC QCT!UE SINGLE

lﬁ“l**’*i*i*i‘*“l*i”l*!%ﬂ*l**ﬂﬁ***
087 :found

X = 385.738 U 8. goe
Z = 395.745 W g. 660

F = @@e8 S = 0008 T = eeeg

Anzeige nach
Programmaufruf

1 a4 MAIN SWITCH
L*—LJ—L4;::! 0
2 3 ; 1 12 1
gh e 2 2 | &
Z 6 “EFEI gmtas s o7
5= Qunolt esc
ol cr + ¢ “act || Brvm || e . T

irclleoclle k= cog-rre
r28 29 —32— | _ spinoLE sPeED FEEDRATE NOT AUS
. D MANUAL-OG r . oF .

D 33@ 36@ @37 @Bs 4@48@ @9 fgﬁ /%; /

3 81 3g® 41° 44 (2] | 50° s\ )

Programmiauf starten
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Starten des Programmlaufs

In der Betriebsart AUTOMATIC werden die in die Steuerung
eingegebenen NC-Programme ohne Unterbrechung abgearbeitet,
wenn die Werkzeugwechsel mittels einer Werkzeugwechselein-
richtung (Revolver) erfolgen.

Fiihrt der Maschinenbediener den Werkzeugwechsel von Hand
aus, muB8 der Programmlauf an der richtigen Stelle durch
einen Zwischenhalt (MOO) unterbrochen werden.

Bevor die automatische Bearbeitung gestartet wird, miissen

folgende Voraussetzungen erfiillt sein:

- Maschine und Steuerung sind eingeschaltet;

~ Der Referenzpunkt ist angefahren;

- Das Programm wurde in die Steuerung eingegeben bzw. eingelesen;

- Die Daten der verwendeten Werkzeuge und die Werkstiick-
nullpunkte wurden eingegeben;

- Das Programm wurde getestet und evtl. gedndert.

Sind alle diese Voraussetzungen erfiillt, so kann die Be-

triebsart AUTOMATIC mit der Taste (11) aktiviert werden.

Im ndchsten Schritt erfolgt die Anwahl des abzuarbeitenden

NC-Programmes:

- Programmpummer eingeben,

- ENTER (E), im Bildschirm wird die O-Nummer mit dem Hinweis
"found" angezeigt.

Mit der Taste CYCLE START kann nun der Programmlauf
gestartet werden.

Hinweis: Ein im Automatikbetrieb angewdhltes Programm bleibt

: beim Umschalten in die Betriebsart EDIT und beim
Zurlickschalten in AUTOMATIC angewdhlt.

Beim Umschalten in eine andere Betriebsart als EDIT
geht dieses jedoch verloren und muB3 nach der Wiederan-
wahl der Betriebsart AUTOMATIC erneut aufgerufen
werden.

Bevor ein neues Programm zur Bearbejtung aufgerufen
wird, sollte immer die Taste RES gedriickt werden.
Der Einschaltzustand der Maschine und der Steuerung
wird dadurch wieder hergestellt und alle Verdnderun-
gen, die durch das letzte Bearbeitungsprogramm be-
wirkt wurden, werden aufgehoben.
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Programmnummer

Istkoordinatenwerte

Technologische Werte

Aktueller Satz

| MODE: QUTOM&TICV
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Bildschirmanzeige im AUTOMATIC—Betrieb
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Uberwachen des Programmilaufs

Nach dem Programmstart kann der Maschinenbediener den
Programmlauf am Bildschirm verfolgen.

Die NC-Sidtze werden in aufsteigender Reihenfolge mit NOOO
beginnend (wenn kein anderer Satz angewdhlt wurde) abge-
arbeitet. Der gerade aktuelle Satz wird in den unteren drei
Zeilen des Bildschirms angezeigt. Ist der angezeigte NC-Satz
ldnger, endet die dritte Zeile mit einem "Ausrufezeichen (!)".
Gleichzeitig sind die Istkoordinatenwerte der X- und Z-Achse
und, ihnen zugeordnet, der Restverfahrweg in den Achsen
zwischen der Ist- und Soll-Position eingeblendet. Der Rest-
verfahrweg (Relativverfahrweg) in der X- und Z-Achse ist

mit U bzw. W gekennzeichnet.

Unterhalb der Istkoordinaten sind der wirksame Vorschub F,
die wirksame Spindeldrehzahl S und die aktuelle Werkzeug-
nummer T angezeigt.

Die Anzeige aller wirksamen G- und M-Anweisungen erfolgt
durch Anwahl der AUTOMATIC-Unterbetriebsart SPECIAL.

An der MAIN DRIVE-Anzeige erkennt der Bediener, mit welchem
Drehmoment gearbeitet wird. Der rot markierte Bereich darf

nur kurzzeitig erreicht werden. Steht die Anzeige ldnger im
roten Bereich, kann dies ein Hinweis auf hohen Werkzeugver-
schleiB oder falsch gewdhlte Schnittdaten sein.

Als MaBnahme zur vorlidufigen Korrektur von Schnittdaten
kdnnen der Schalter FEEDRATE (53) und die SPINDLE SPEED-
Tasten (47), (48 ,QE@ eingesetzt werden. Mit dem Schalter g;}
1d4B8t sich”der Pprogrammierte Vorschubwert zwischen 0% und 140%
regulieren. Die Drehzahl ist mit den SPINDLE SPEED Tasten im
Bereich von 50% bis 120% zu verdndern. In der AUTOMATIC-
Unterbetriebsart SPECIAL werden diese Anderungen als Zahlen-
werte angezeigt.

Tritt eine Not-Situation ein, kann mit dem NOT-AUS-Knopf
Qz@ die Maschine und die Steuerung sofort abgeschaltet
we€trden. Wie in das Bearbeitungsprogramm wieder eingestiegen
wird, finden Sie auf Seite C 3.9.

Treten wiahrend des Programmlaufs Fehler auf, werden diese am
Bildschirm gemeldet und die Bearbeitung wird unterbrochen.
Die numerierten Alarmmeldungen erfolgen in englisch. Den
deutschen Text finden Sie im Anhang nach Nummern

in aufsteigender Reihenfolge geordnet. Nach der Fehlerbe-
seitigung wird mit der Taste C.E(8) die Alarmmeldung an
Bildschirm und Display geldscht.

Bei der Abarbeitung von Programmen mit Ausblendsdtzen muf
sich der Maschinenbediener vergewissern, ob diese aktiv
oder inaktiv geschaltet werden miissen.
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Unterbrechen des Programmlaufs

Der Bediener kann jederzeit den Programmlauf unterbrechen.

Mit der Taste FEED HOLD (42) wird der Vorschub gestoppt.

Die Lampe (41) leuchtet und zwar solange FEED HOLD aktiv

ist. Gleichzeitig wird das Kilhlmittel abgeschaltet, wenn es
durch das Programm eingeschaltet war. In diesem Falle blinkt
die Leuchtdiode in der Kihlmitteltaste (36). Nun kann mit

der Taste (52) die Spindel ausgeschaltet werden. Diese Taste
ist im Automatikbetrieb nur widhrend FEED HOLD und dem DRYRUN
wirksam. Wdhrend ein NC-Satz mit Gewinde abgearbeitet wird,
bleibt FEED HOLD unwirksam bis dieser Satz beendet ist. Die
Leuchtdiode (41) blinkt bis FEED HOLD aktiv wird. Nachdem alle
notwendigen Tdtigkeiten ausgefiihrt sind, kann der Programmlauf
fortgesetzt werden.

Beim Wiedereinstieg in das Programm nach FEED HOLD unterschei-
det man, ob eine Anderung in den Werkzeugdaten, Positionsver-
schieberegistern vorgenommen werden soll, oder ob ohne Verdn-
derung dieser Daten weitergefahren werden soll.

Im ersten Fall kann durch erneutes Driicken der Taste FEED
HOLD weitergearbeitet werden. Zuvor muf jedoch mit der Taste
51 die Spindel wieder eingeschaltet werden.

Im zweiten Fall geht man wie folgt vor:

- RES (38) Programmabbruch

- auf Betriebsart MANUAL umschalten

- Werkzeug von Hand mit Taste 37 und 44 vom Werkstiick wegfah-
ren

- auf Betriebsart EDIT umschalten

~ SHIFT (10) T (oder G) und Werkzeugkorrektur (oder Register-
korrektur)

- auf Betriebsart AUTOMATIC umschalten

- Programmnummer eingeben,

- ENTER (5), im Bildschirm erscheint die O~-Nummer und der
Hinweis "found",

- Eingabe der Satznummer, die wdhrend der Unterbrechung ange-
wahlt war,

- ENTER (5), der angewdhlte Satz wird im Bildschirm angezeigt,

- CYCLE START (40), der Steuerungs- und Maschinenzustand fir
den angewdhlten Satz wird wieder hergestellt und das Werk-
zeug verfdhrt im Eilgang zur Startposition flir diesen Satz,
dann wird die Bearbeitung fortgesetzt.

Gefahrensituationen, z.B. Kollision eines Werkzeuges mit dem

Werkstiick beim Schwenken des Revolvers, werden durch Drilicken

der NOT-AUS-Taste verhindert.

Um den Programmlauf weiterzufiihren, geht man folgendermaBen

VOr: .

- Fehlerursachen beseitigen, wenn vor dem Wiedereinschalten
der Maschine mdbglich,

- Not-Aus-Taste l&sen, Maschine und Steuerung sind wieder ein-
geschaltet,
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Unterbrechen des Programmlaufs/Fortsetzung

-

Referenzpunkt anfahren,

evtl. notwendige Programmkorrekturen in EDIT ausfiihren,
in den Automatikbetrieb umschalten;

die Programmwahl und die Anwahl des bei der Unterbrechung
angewdhlten Satzes entfallen, wenn von EDIT wieder in den
AUTOMATIK-Betrieb umgeschaltet wird.

CYCLE START (40), die Bearbeitung wird fortgesetzt.
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Kapitel D

Programmierbeispliele und
U rlosun ]

1. Ldngs-, Plandrehen
2. Plan-, Ldngsdrehen

3. Plan- und_Ldngsdrehen mit konstanter Schnittgeschwindig-
keit und Bohren

4, Ldngsdrenen mit dem Zyklus G84
5. Gewindeschnelden mit dem Zyklus G85
6

. AuBenbearbeitung mit dem Ldngsdrehzyklus G84 und Einstech-
zyklus G86 und Gewindezyklus G85.

7. AuBenbearbeitung mit dem Ldngsdrehzyklus G84 und Einstech-
zyklus G85 und Gewindezyklus G85,

8. Innenbearbeltung

In diesem Kapitel finden Sie acht Programmbeispiele, die

Sie der Reihe nach selbstdndig bearbeiten sollten. Die
Programmbeispiele wurden so angeordnet, daB von Beispiel zu
Beispiel der Schwierigkeitsgrad zunimmt.

Auf den rechten Seiten befindet sich die jeweilige Aufgaben-
stellung mit Werkstiickzeichnung und Werkzeugen.

Auf den linken Seiten ist die Musterldsung und eine Zeichnung,

abgedruckt, aus der Sie die gewdhlte Schnittaufteilung entnehmen
kdnnen.

Bei der Bearbeitung der Programmbeispiele, sollte folgende
Vorgehensweise eingehalten werden:

- Festlegen der Schnittaufteilung

- Werkzeuge und technologische Daten flir die einzelnen
Bearbeitungsabschnitte (Schruppen, Schlichten, Einstechen,...)
bestimmen

- Werkstiicknullpunkte festlegen

- Koordinaten der Kontureckpunkte ermitteln

- NC-Programm erstellen (handschriftlich)

~ Programm in die Steuerung eintippen

- Programmtest ohne bzw. mit Achsbewegung

- evtl. Fehler beseitigen

- Riisten der Maschine fiir die Bearbeitung

- Automatische Bearbeitung (das erste Teil im
Einzelsatzbetrieb)
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Programm: Langsdrehen

Schnittaufteilung

VL Ll L L LL

G54 G546 MAR
S1000 MOo4
100,000 2100, 000
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20 FEOO

Programm: Plandrehen, Langsdrehen

RS

Schnittaufteilung
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D6 D00
100,000 Z2100,000
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Langsdrehen, Plandrehen

1. Aufgabe: Erstellen Sie fiir das in der Zeichnung
dargestellte Teil ein NC~-Programm,
Das Teil soll mit nur einem Ldngsschnitt

gefertigt werden.

Werkstiickzeichnung:

20
0

I
230

235

Werkzeug und Schnittdaten:

T0101 F=200
S=2000

2.Aufgabe: Erweitern Sie das erstellte Programm um
einen Planschnitt, der vor dem
Ldngsschnitt ausgefiihrt werden soll.
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Programm:

Schnittaufteilung

WIIEIIIIIDY

A W A W T W W . . W

Am

HEHE MER
MO 4
2100, 000

L0000 F 100
DO T L 000
FRE0

D030

100,000 7100,000

MO LG TOZOE 515600 MO4

MO0 XE&HL 000 11,000 MO8

i 4
MO
M1 &0
B 70

K100, 000 2100, 000
TOO00 MED

20, D00 MO8 ——-

Flandraehen

L.&ngsdrehesn

Léngsdrehen

Z=1.000 F100

Schruppen

Schlichten



Plandrehen, Langsdrehen

Aufgabe: Erstellen Sie ein NC-Programm fiir das dargestellte

Werkstlick nach folgendem Arbeitsplan:

Arbeitsplan
Pos WKZ|Vor- | Schnitt- |[Dreh- Drehzahl-
NE. Arbeitsgang Nr.|schub| geschw. |zahl |grenze
um/U | m/min min” ' min”]

1 Plandrehen 1 100 —_ 1200 —

2 |Lé&ngsdrehen (Schruppen) 1 250 —_ 1200 —

3 | L&ngsdrehen (Schlichten) 3 100 — 1600 —

Werkstiickzeichnung:
& o

& 39
|
l
|

230

1x45°

Werkzeuge:

TO0101 TO0303
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Programm:

Schnittaufteilung

2100, 000
M 4

W1, 000 F100
K&, 000 71,000
0L, Q00D FIE0

1. 000

P 300
110
IR

2100, 000

MOL70
MO 1L ED
MO0
IRERIEES )
PO2TC

51000
X100, 000 21

3 000

t

0D MO

W 0 L0

1y, 000

£10.000

1,000 0,000 MO8 ——

L D00 MO8 ———
-1 . 000 F100

000 MO8—7M—

Flandrehen

Langsdrehen

Langsdrehen

Bohren

QST

Schruppen

Schlichten



Plandrehen, Langsdrehen, Bohren

Aufgabe: Erstellen Sie dem Arbeitsplan entsprechend ein
NC-Programm.

Arbeitsplan
P WKZ|Vor- | Schnitt- |Dreh-| Drehzahl-
N??. Arbeitsgang Nr. |schub| geschw. zahl | drenze
um/U | m/min nin” | min~"

1 Plandrehen 1 100 200 —_ 2200

2 |Lingsdrehen (Schruppen) 1 250 200 - 2200

3 Ldngsdrehen (Schlichten) 3 100 200 — 2200

4 Bohren 5 100 — 1000 —_

Programmieren Sie das Plan- und Langsdrehen mit konstanter
Schnittgeschwindigkeit. Der Bohrvorgang ist mit direkter
Drehzahlangabe auszufiihren.

Werkstilickzeichnung:

30
20

NN
210
245
50

1x45°

Werkzeuge:

T0101 T0303 T0505

<l:L~




D8

Programm:

Schnittaufteilung

4
?
#
Y

30, (300

70, 000 MOS
F1oo

4, ' "

P .

Pl OO0

L1 ér, F00

SO0 00

LS L O00 TOL D00 K-E, D00

2100, OO0

PR

Flandrehen

Lédmgesdrehen
Sohruppen

Langsdrehen
Soehlichten



Bearbeitung mit dem Langsdrehzykius G84

Aufgabe: Schreiben Sie ein NC-Programm fir das abgebildete
Werkstilick. Die Schruppbearbeitung ist mit dem
Ldngsdrehzyklus G8B4 zu programmieren.

Arbeitsplan
P WKZ|Vor- | Schnitt- |Dreh-| Drehzahl-
NS‘?. Arbeitsgang Nr.|schup| geschw. |zahl | grenze
pm/U | m/min min—1 min”
1 Plandrehen 1 100 200 — 2200
2 |L&ngsdrehen (Schruppen) 1 200 200 - 2200
3 Ldngsdrehen (Schlichten) 2 100 250 —_ 2200
Werkstlickzeichnung:
Q oY
o te w» =2 o
9
<
Q Q
— -8 S 8 g e
o] I I [SEEEEN
.
1x45°
Werkzeuge:
T0101 T0202

D9



Programm: .

N

AN

Schnittaufteilung

/2N

Flan-—
drehen

Langs-
dreten
- Bohruppen

OO0 D

o b

s

-~ mohliochten

SO0 T 000 BIO, D00

B 00, DO

P

~ 1AL DN MO8 Einstechen

OO T O0, O
Tordod Mo Gewinde—
LELS00 MO8 schnel den
L-18.000 1 o D ’ 3 FLE

D 10



Gewindeschneiden mit G85

Aufgabe: Erstellen Sie ein NC-Programm fir das in der

Werkstlickzeichnung dargestellte Teil nach
folgendem Ablaufplan:

Arbeitsplan
PoS WKZ|Vor- | Schnitt~ |Dreh-) Drehzahl-
N Arbeitsgang Nr.|schub| geschw, |2z3hl | grenze
pm/U | m/min nin~ 1| min”?
1 Plandrehen 1 150 200 — 2400
2 |L&dngsdrehen (Schruppen) 1 250 200 — 2400
3 |La&ngsdrehen (Schlichten) 2 100 250 —_ 2400
4 |Einstechen 3 100 200 — 2400
5 |Gewindeschneiden 4 — — 1000 —_
Werkstiickzeichnung:
o] N
w X N o
N
&
0
o) o ’ X o
%) %) ~6®—— © o 8
) ®” N ® Q IS
p=3
1x45°
Werkzeuge:
T0101 T0202 TO303 T0404
6




Programm:

Schnittaufteilung

ML

3030

W

o

Flandreabien

Langsdrehen

shiruppen

L.angsdraehen
Sohlichten

Einstechen




AuBenbearbeitung mit G84 und G86

Aufgabe: Schreiben Sie ein NC-Programm fiir das abgebildete

Werkstiick. Die Bearbeitungsschritte konnen Sie
dem Arbeitsplan entnehmen.

Arbeitsplan
P WKZ|Vor- | Schnitt- |Dreh-) Drehzahl-
Ngs : Arbeitsgang Nr.|schub| geschw, |2zahl | grenze
um/U | m/min min—1 min |
1 Plandrehen 1 100 200 — 2400
2 |Lé&ngsdrehen {Schruppen) 1 250 200 - 2400
3 Lidngsdrehen (Schlichten) 2 100 250 — 2400
4 Einstechen 3 100 200 — 2400
Werkstiickzeichnung:
e 0] Q o o
o B SR 8 & f o
0 O o
o & N ) %
s el I
I I
2x45°
Werkzeuge:
T0101 T0202 T03(Q3

D 13



Programm:

Schnittaufteilung

Flan—
drehen

L.angs-—
drehen
- Schruppen

i
EAY

L0, 000 100,000

FY ) Langs-
OO0 MO drehen

R T T B N RN 1S = Sohlichben

L0, OO0

P, D00

M4 Eirme
=50, 000 MOR stechsn
L 00 1 Y30 D=1
100,000 2100, 000

RERISIN

BISLN L0 MOR Gewlnde—
18,000 Z- GO0 DS5=60 Da=210 F1300 drehen

X100, 000 100
TOOO0 MEO



AuBenbearbeitung mit G84, G85, G86

Aufgabe: In diesem Beispiel ist es Ihre Aufgabe, ein

NC-Programm zu erstellen unter Anwendung der
Zyklen G84, G85 und G86. Dem angefiigten

Arbeitsplan konnen sie die Bearbeitungsschritte
entnehmen.

Arbeitsplan
WKZ|Vor- | Schnitt~ |[Dreh-| Drehzahl-
EOS' Arbeitsgang Nr.|schub| geschw. |zahl |grenze
r. ‘ =1 =
um/U | m/min min min
1 Plandrehen 1 150 200 — 2400
2 |L&ngsdrehen (Schruppen) 1 200 200 — 2400
3 |L&ngsdrehen (Schlichten) 3 100 250 — 2400
4 Einstechen 5 100 200 — 2400
5 |Gewindedrehen 7 — — 1000 —
Werkstlickzeichnung:
Q o [feX N
ILQ 8 8 (9] < AN o
45
A
Xl < 9 o
S B —4 Sl Q] v R
() 8 & sl ® W
=
2x45°
Werkzeuge:
T0101 T0303 T0505 T0707
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Programm:

Schnittaufteilung

SN ESLS]

MOT 10
RO
MO IO
PO LD
i)

MQ8

RO &G
RN
MO
I E]

VR0 R

Bohren

L.angsdrahen
Sohruppen

Léngsdrehen
Schlichten




Aufgabe: Wenden Sie fiir die Innenbearbeitung des darge-
stellten Werkstilicks den Liangsdrehzyklus G84 an.

Arbeitsplan
P WKZ|Vor- | Sschnitt- |Dreh-| Drehzahl-
Nis' arbeitsgang Nr.|schub| geschw, |2z&hl | grenze
um/U | m/min nin” | min”]
1 Bohren 1 80 — 1000 —
2 |Lingsdrehen (Schruppen) 3 150 200 — 2200
3 | Léngsdrehen (Schlichten) | 5 | 100 J 250 — 2200
Werkstlickzeichnung:
o] o)
] Q oV}
, , ) 8 8 ©
/ i v w ®
1x45°
Werkzeuge:
T0101 T0303 T0505
t’— |

Innenbearbeitung







Kapitel ¢

AnNnhang:

- Stichwortverzeichnis

- Gruppeneinteilung G-Funktionen

- Gruppeneinteilung M-Funktionen

- Erlduterung englischer Texte und Begriffe
- Datenformat EMCOTRONIC M1

- Ubersetzungstabelle Datenformat

- Schnittstelle RS 232 C
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Gruppeneinteilungdg
der G-Funktionen

Befehlsubersicht

Gruppe O G00: Eilgang
GO1l: Geraden Interpolation
G02: Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn
G03: Kreisinterpolation im Gegenuhrzeigersinn
*1G04: Verwellzeit
G33: Gewindeschneiden
G84: Plan- und Langsdrehzyklus
G85: Gewindezyklus
G86: Einstechzyklus
G87: Bohrzyklus mit Sp&nebrechen
G88: Bohrzyklus mit Ausheben
Gruppe 1 GS86: Konstante Schnittgeschwindigkeit
** 1G97: Direkte Drehzahlprogrammierung
Gruppe 2 G94: Vorschubangabe in mm/min bzw.
1/100 Zoll/min
** 1G95: Vorschubangabe in um/Umdrehung bzw.
1/10.000 Zoll/Umdrehung
Gruppe 3 | ** [G53: Abwahl von Verschiebung 1 und 2
G54: Aufruf von Verschiebung 1
G55: Aufruf von Verschiebung 2
Gruppe 4 G92: 1. Drehzahlbegrenzung
* 2. Verschiebung 5 setzen
Gruppe 5 | ** |G56: Abwahl von Verschiebung 3,4,5
G57: Aufruf von Verschiebung 3
G58: Aufruf von Verschiebung 4
G59: Aufruf von Verschiebung 5
Gruppe © * |G25: Unterprogrammaufruf
* |G27: Unbedingter Sprung
Gruppe 7 | [J|G70: MaBangaben in Zoll
11G71: MaRangaben in mm
Gruppe 8 | **!G40: Aufheben der Werkzeugbahnkorrektur
G41: Werkzeugbahnkorrektur links
G42: Werkzeugbahnkorrektur rechts

*

satzweise wirksam

** Einschaltzustand
(1 Einschaltzustand in Betriebsart MON festlegbar.

E2



Emcotronic T1

Befehlsubersicht

Die M-—Funktionen

Schalt- oder Zusatzfunktionen
(Ubersicht, Gruppeneinteilung)

Gruppe
Gruppe MO03 Spindel EIN im Uhrzeigersinn
M04 Spindel EIN im Gegenuhrzeigersinn
**x| MO05 Spindel HALT
Gruppe M38 Genauhalt EIN
** | M39 Genauhalt AUS
Gruppe * | MO0 Programmierter HALT
) *|M17 Unterprogrammende
*|M30 Programmende mit Riicksprung zum Programmanfang
Gruppe , M08 Kihlmittel EIN
**% M09 Kihlmittel AUS
Gruppe M25 Spannmittel &ffnen
’ M26 Spannmittel schlieBen
Gruppe M20 Reitstockpinole zuriick
M21 Reitstockpinole vor
Gruppe M23 Auffangschale zuriick -
M24 Auffangschale vor
Gruppe M50 abwahl der Richtungslogik bei bidirektionalem
Werkzeugwender
OiM51 Anwahl der Richtungslogik bei bidirektionalem

Werkzeugwender.

E3

*

satzweise wirksam
** Einschaltzustand

[0 Einschaltzustand in Betriebsart MON festlegbar

e



Erldauterungen englischer Texte und Begriffe

ACT G

ACT M

ACT F

ACT S

ACT T

Block memory deleted
complete

CYCLE START
Distances in (mm)
exist

FEED

FEEDRATE

found
GROUP
loading
MANUAL-JOG
new

not found
OVER

POSITION SHIFT OFFSET ACTIVE

Program numbers on memory

Program numbers on tape

saving

Select axis and then go to
REFERENCE POSITION by
pressing cycle start

SPEED

SPINDELSPEED

TOOL

aktive G-Anweisungen

aktive M-Anweisungen

aktiver Vorschub

aktive Drehzahl

aktives Werkzeug
Satzzwischenspeicher gel&scht
(Programm) vollstidndig
NC-Start

MaBangaben in (mm)

(Programm bereits) vorhanden
Vorschubgeschwindigkeit

Korrektur der Vorschubge-~- .
schwindigkeit

(Programm) gefunden

Gruppe

(Programm) wird geladen

von Hand ver fahren

neu

(Programm) nicht gefunden
gewahlte Korrektur

Im Positionsverschieberegister
ist ein Werkstiicknullpunkt ange-

wahlt

Programmnummern der im Programm-
speicher abgelegten Programme

Programmnummern der auf Magnet-
band abgespeicherten Programme

(Programm) wird abgespeichert

Achsrichtung wdhlen und die Re-
ferenzmarke anfahren

Drehzahl
Drehzahl der Hauptspindel

Werkzeug

E4
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Datenformate EMCOTRONIC M1/T1

Datenformate Emcotronic

Eingabe in Emcotronic:

Die Programmeingabe in die Schnittstelle RS 232 geschieht
grunds&dtzlich gleich wie bei Eingabe {iber die Bedientafel.

Die Reihenfolge der Zeichen,die gesendet werdenh,muf mit der
vorgeschriebenen Bedienungsfolge der Tasten auf der Emco-
tronic exakt lbereinstimmen. Deshalb muf die Kenntnis der
Dateneingabe auf der Emcotronic gegeben sein.(Siehe Bedie-
nungsanleitung Emcotronic)

Die Ubersetzung der Emcotronic Befehle (z.B. ENTER, PRE-
VIOUS) in ASCII Zeichen finden Sie in der Ubersetzungsta-
belle.

Es gibt Ger&te,mit denen Sie direkt in die Maschine -edi-
tieren konnen. Die eingegebenen Werte kdnnen Sie am Bild-
schirm der Emcotronic sehen. Dazu muB die Schnittstellen-
datenanzeige aktiviert sein. (Parameter LO Bit 2 muf auf
High gesetzt sein; Wert fir Bit 2 High = 4, siehe Bediener-
monitor)

Weitere Hinweise:

- Programme konnen statt mit % auch mit dem Buchstabken "oO"
begonnen werden. Alle Zeichen vor dem ersten % oder "QO"
werden ignoriert.

- Kommentare konnen auf externen Gerdten zwischen runde
Klammern geschrieben werden. Inhalte in runden Klammern

werden beim Einspielen in die Emcotronic nicht itbernom-
men.

- Der Einlesevorgang wird von der Emcotronic automatisch be-
endet, wenn am Satzende M30 steht. Wenn M30 nicht am Satz-
ende steht wird der Ubertragungsvorgang nicht abgebrochen.
(Zweck: Es kdnnen mehrere Programme hintereinander einge-
geben werden.)

- Butomatisches Starten des Einlesevorganges:
Durch O Zi Zi 4 INP oder durch
O INP (O blinkt)
wird der Einlesevorgang automatisch gestartet.

Die Ausgabe von Emcotronic auf externe Gerdte:

Die Ausgabe kann in zwei Formaten erfolgen. Die Ausgabeart
kann im Bedienermonitor festgelegt werden.

1. ISO FORMAT
Bedienermonitor:
Parameter L4: Bit @ muB High gesetzt werden (Wert = 1)

Programmformat:

% 2izi | | orlf N zizizizi | ) L) / | ]oczizi |]

M 2iZi crlf N zizizizi |_} | ] Pzi = zizi.zizizi | ]
DzZi = 2izizi crlf X 2izi.zizizi crlf |

2) EMCO Format (flir interne Zwecke)

Bedienermonitor:
Parameter L4: Bit @ LOW (Wert 0)

Programmformat:
% 2izi | |crlf ctrlE ctrlN Nzizizizi [ | || czizi ||
MZizi crlf ctrlE ctrlM......sonst wie oben



Datenformate EMCOTRONIC M1/T1

Ubersetzungstabelle

ASCII- Erzeugung auf Interpretation durch EMCOTRONIC

character externer Tastatur Hex-Code ISO-Format* Emco-Format*

NUL ctrl Space Bar o) -

SOH ctrl A g1 -

STX ctrl B g 2 C.

ETX ctrl C g3 -

EOT ctrl D g 4 -

ENQ ctrl E g5 - ENTER

ACK ctrl F g 6 -

BE1l ctrl G g 7 -

BS ctrl H/Backspace g 8 SHIFT/ENTER

HT ctrl I/Tabulator @ 9 -

LF ctrl J/Line feed g A STORE/NEXT -

VT ctrl K @ B -

FF ctrl L e -

CR ctrl M/return @D ENTER -

SO ctrl N g E - NEXT

ST ctrl O g F -

DLE ctrl P 14 PREVIOUS

DC1 ctrl Q 11 -

DC2 ctrl R 12 -

DC3 ctrl S 13 SHIFT

DC4 ctrl T 14 -

NAK ctrl U 15 -

SYN ctrl v 16 -

ETB ctrl W 17 C.

CAN ctrl X 18 -

EM ctrl Y 19 -

SUB ctrl Z 1A -

ESC ctrl [/ESC 1B "Escape', verlassen des Interface-
modes

FS ctrl \ 1C -

GS ctrl ] 1D -

RS ctrl ~ 1E -

us ctrl 2 1F -

SP Space bar 2 ¢ ENTER

! ! 21 -

1" " 22 -

# # 123 -

$ $ 24 -

% % 25 0

& & 26 -

\ \ 27 -

( ( 28 (

) ) 29 )

x x 2A -

+ + 2B -

’ ’ 2C -

- - 2D change sign %

. . 2E decpoint

/ / 2F /

¢ ¢ 3¢ ¢

1 1 31 1

2 2 32 2

3 ~13 33 3

* Einstellbar im Bedienermonitor (MON) unter L4: bit ¢ g .... Emco

It
=

bit ¢ IS0

Eé6



Datenformate EMCOTRONIC M1/T1

ubersetzungstabelle - Fortsetzung

ASCII- Erzeugung auf Interpretation durch Emcotronic
character externer Tastatur Hex-Code (beide Formate)

34
35
36
37
38
39
3A
3B
3C
3D -
3E -
3F -
49 -
41,61
42,62
43,63
44,64
45,65
46,66
47,67
48,68
49,69
4h,6A
4B,06B
4Cc,6C
4D,6D
4F ,0E
4F ,6F
50,70
51,71
52,72
53,73
54,74
55,75
56,76
57,77
58,78
59,79
SA,T7A
5B -

5C -

5D -

S5E -

5F -

6g -

7B -

7C -

7D -

7E -

delete 7F CE

W20 U
f O 00 ~NU;u;ab

-

N X £ <E R aQTOoD 8 —Eu e 5a Mmoo b o

L T N T T T S MY

- ~

Wie ASCII-character

N XE<LCCHNW I OoOZ2HXRGgH Q" 1+ O

-

A= iy e - N XEIE<<CHNWOUOZENRNUHTORMBEOOW @IV I A s o

=

g
1
o




AUSGABE

85.11
RS 2232c Schnittstelle
Emcotronic M1
Emcotronic T1
1) Technische Daten: runktion

Datenformat EMCOTRONIC
Baudrate EMCOTRONIC
Elektrische Werte V24/20 mA
Steckerart

Die Verbindung zweier Gerdte allgemein Uber V24

2.1 Keine interne Auskreuzung
2.2 Interne Auskreuzung 1x
2.3 Interne Auskreuzung 2x

RS 232c-V24 Anschluf3 EMCOTRONIC

3.1 EMCOTRONIC ist ausgekreuzt,Peripheriegerd@t ist nicht ausgekreuzt
3.2 EMCOTRONIC ist ausgekreuzt,Peripheriegerdt ist ausgekreuzt

20 mA - AnschluB EMCOTRONIC

4.1 Allgemeines

4.2 Schaltschema 20 mA
4.2.1 passives Sendegerdt
4.,2.2 aktives Sendegerédt

AnschluB3belegungen, der von EMCO angebotenen Gerdte

5.1 AnschluBRbelegungen bei Verwendung der V24 Schnittstelle
5.2 AnschluBbelegungen bei Verwendung der 20 mA Schnittstelle

Schaltschema

E8



AUSGABE RS 232
85.11

Die serielle Schnittstelle
RS 232¢c der EMCOTRONIC

1. Technische Daten

Funktion: Uber die Schnittstelle k&nnen Daten aus und einge-
lesen werden. Die hdufigsten Peripheriegerdte sind
Lochstreifenleser , Lochstreifenstanzer, Drucker,
Computer. Fiir Computeranschliisse ist eine computer-
spezifische Software erforderlich, die anderen Gerdte
konnen direkt angeschlossen werden.

Datenformat
EMCOTRONIC:  * 1 startbit

* 7 Datenbits

1 Parity bit: filir even parity d. h. gerade Anzahl
von L¥chern am Lochstreifen zur Uber-
wachung bei Ubertragungsfehlern.

*

* 1 Stop bit

Baudrate
EMCOTRONIC: " 150 - 2400 BAUC

Die Baudrate ist in der Betriebsart MON unter D@ pro-
grammierbar.

Hinweis: Die Baudrate EMCOTRONIC - Peripheriegerdt
muf Ubereinstimmen.

Elektrische
Werte vz24: Spannung: + 12V £ logisch ¢
- 12V 2 logisch 1

Elektrische
Werte 20 mA: Strom: 20 mA 2 logisch 1

@ mA = logisch @
Steckerart: EMCOTRONIC Peripherieqerit

25 poliger RS 232c¢ siehe Gerdtebeschrei-

Stecker (M&nnchen) bung



AUSGABE RS 232
85.11

2.Die verbindung zweler Gerdte allgemein Uber v2y

2.1 Keine interne Auskreuzung

RIS} RTS :E
3 ~_;C'_F_S_.DC CTS &l
3 S v =
0 o4
2E i
) s
% [aN
& =
=
. - . m
GND) _Schirm | - 1 Schirm
Bedeutung der einzelenen Pins: TXD: transmit data = Datenausgang
RTS: request to send = Ausgang : Gerédt RXD: receive data = Dateneingang

fordert Daten an

GND: ground = Erdung
CTS: : clear to send = Eingang : Gerdt zeigt

Bereitschaft an Daten Schirm: = Kabelabschirmung
zu senden

2.2 Interne Auskreuzuna 1 X

In der EMCOTRONIC V24 Schnittstelle (nicht bei 20 mA)
sind jedoch die Leitungen bereits intern ausgekreuzt.
Folgendes AnschluBschema ist deshalb einzuhalten.

___RTS - RTS :E
E ___CTs- CTS E,)J
S o =3
g . TD : TXD H
B 3 =
8 __RXD RXD oy
& o GND .
Schirm | =+ Schirm
B Voraussetzdné:

Der Hersteller des 2. Gerdtes hat-nicht
auch bereits intern die Leitungen ausge-
kreuzt(das entspricht dem Normalfall)

.2.3 Interne Auskreuzung 2 x

Falls aber der Hersteller des Peripheriegeridtes auch
intern ausgekreuzt hat, muR das Kabel ausgekreuzt
wercen.

Schema wie obere Abbildung.
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AUSGABE
85.11

3. RS 232¢-v24 AnschiuB EMCOTRONIC

3.1 EMCOTRONIC ist ausgekreuzt

Peripﬁeriegerét ist nicht ausgekreuzt

EMCOTRONIC

CTS

PIN Nr.

RTS

TXD

GND

[SrR U (VR IR (T Y

ST SR N OV I B G TN (2 B 2

Schirm

RTS
CTS
TXD
RXD
GND

Schirm

PERIPHERIEGERAT

3.2 EMCOTRONIC ist ausgekreuzt

Peripheriegerdt ist ausgekreuzt

EMCOTFONIC

Schirm

4 CTS

EL%—:><:———§—RTS
2 |rxD

ERD ]
7

GND

Schirm

PERIPHERIEGERAT

RS 252

En



AUSGABE RS 232
85,11

4, 20 mA - AnschiuB EMCOTRONIC

4.1 Allgemeines

Die 20 mA Schnittstelle der EMCOTRONIC
ist intern nicht ausgekreuzt.

Durch den VOLL DUPLEX Betrieb der EMCO-
TRONIC 20 mA Schnittstelle miissen zwel
Schleifen gezogen werden.

* Eine zum Senden

* Eine zum Empfangen

Sendeschleife
‘ oy

PIN 1lle- % _ eRX +

PIN 25 e 1 —e RX -

EMCOTRONICJ

Empfangsschlelfe
Passives Peripheriegerit Aktives Peripheriegcerdt
RX + &— ; e TY + RX +e k e TX +
! 1

I 1

RX - & — — TX - GND e . o TX -
EMCOTRQNIC! Peripherie EMCOTRONIC] Peripherie

Bei der Empfangsschleife besteht ein
Unterschied ob das Peripheriegerit
aktiv oder passiv wirkt.

Aktives Gerdt: Liefert den Signalstrom
selbst

Passives Gerdt: Schaltet den Signalstrom
der EMCOTRONIC ein und
aus (kein eigener Signal-
strom vorhanden)

E12



AUSGABE RS 232
85Ill

4,2 Schalttschema 20 mA

4.2.1 passives Sendegerit

(gebrduchliche Auslegung der Peripheriegerdte)

RX+ (TTY) 16 TX+ (TTY)
' 14 : -
RX- (TTY) oy =
TX+ (TTY) 11 TK- (TTY) 8
=]
o —
= TX- (TTY) |22 o
% , RX+ (TTY) T
8 == E
& T a
RX- (TTY)
4.2.2 aktives Sendecerdt
(seltenere Auslegung der Peripheriegerdte)
14
RX+ (TTY) - TX+Y(TTY)
GND @+ =
. N TX- (TTY) T
5 &
5 TX+ (TTY) {11 &
5 5 - TV o]
5 TX- (TTY) |25 Rx+ (TTV) =
(2) gy g
i e v
RX- tTTYy &

Ei3



AUSGABE RS 232
85.11

5. AnschluBbelegungen, der von EMCO
gngepbotenen Gerdte

* Matrixdrucker mit angebautem Lochstreifenleser,
-stanzer; RS 232c¢ (V24 oder 20 mA Schnittstelle)
Teledynamics ZIP 30 KSR, ZIP 30 ASR, ZIP 30 ASR/
EDIT 1600
Bestell.Nr.: 573 470

* Tragbarer Lochstreifenleser, -stanzer mit RS 232c
(V24 oder 20 mA Schnittstelle)
Teledynamics ZIP 585
Bestell. Nr. 573 480

5.1 AnschluBbelegungen bei Verwendung der V24 Schnittstelle:

-
EMCOTRONIC—Seite§ ZIP 30/ZIP 585 ~Seite
. R 1
L
;G;;’Eg\ ! Schirm /;;\z;h
ol RAD 20 15
%o G| TXD DS
¥o 4] CTS g
7o T RTS s o7 :
g OZ — cg o8 Briicke zwischen
¥o 07 GND 7 o’ 8 --> 20
x5, © , o)
ng ?ﬂgf
o 0 »
) o0 S
230 11 n (:)23
D4 OQ '22 o
o
i
Stecker (Mannchen) Buchse (Weibchen)

5.2 Anschlufbelegung bei Verwendung der 20 mA Schnittstelle:

EMCOTRONIC—SeiteI ZIP 30/ZIP 585 -Seite
///5\ RX- | 4;\\\
: 0? _‘\Mig}t
O o3| RX+ ! )
17, o* * O§
(o} o
8o 82 ‘ <O‘OB Briicke zwischen
o : 7 o? 4 u. 5
Q(b [¢] : O X °
by ©° | o/, 8 --> 20
O‘? | ‘?O 2
s O‘O E o) ©
7o Tn| TX+ i “og{ﬂi
240 QT2 TX- i 1204‘;2?5
NG o 2

Stecker (Minnchen) Buchse (Weibchen) Ela
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Emcotronic T1 Alarmmeldungen

Emcotronic Alarmmeldungen T1
ALARM @0: AXIS CONTROLLER NICHT BETRIEBSBEREIT

Beim Einschalten der Steuerung sowie wahrend des Befehlstrans-
fers vom Datacontroller zum Axiscontroller wird Uberwacnti,

daf die Achssteuereinheit die Befehle vom Datacontroller in-
nerhalb eines Zeitlimits ordrnungsgema Gbernimmt. Im Fehler-—
fall iritt dieser Alarm auf, der dann normalerweise harduware-
seitig behoben werden muB (Axiscontroller!)

ALARM Q2: HAUPTANTRIEB NICHT BETRIEBSBEREIT

Diaser Alarm wird auf Brund der Fehlermeldung des Hauptan-
triebs gesetzt, und zwar zu folgenden Zeitpunkten:

# wenn nach dem Einschalten der 5Steuerung die Betriebsbersit-
meldung des Hauptantriebes nicht ansteht

*# wenn bhei fehlender Betrisbsher=itmeldung versucht wird,
den Hauptantrieb einzuschalten

* wenn widhrand deas Laufens ein Fehler am Hauptantriebh auf-
tritt

Eine Quittierung dieses Alarms ist nur durch Aus- und
Wiedereinschaltung moglich, wenn die Fehlerursache am
Hauptantirieh behoben wurde.

ALARM 03: ZU WENIG DRUCK IN DER SCHMIERMITTELLEITUNG

Abhangig vom Gesamtverfahrwueg der Schlitien wird die
Schmiermittelpumpe eine einstellbare Zeit lang einge-
schaltet. Am Ende dieser Zeit wird der aufgebhauts Druck in
der Schmiermittelleitung kentrolliert. Mogliche Ursachen
ges Fehlers:

* Schmierpumpe funkticniert nicht
* laufreit der Schmierpumpe zu hkurz eingestellt
* Luft im Schmiersystem

ALARM @4: MASCHINENTURE NICHT GESCHLOS5SERN

Dieser Fehler tritt bei hochster Prioritat des Turendscnalters
in folgenden Fallan aur:

* Beim Betéatigen von "CYCLE START" bei offener Spaneschutztur
* Im MANUAL-Mcde be1i offener Spaneschutziur wenn
manuell verfahren werden soll (Jog-Tasten)
der Werltzeuguwender geschwenkt werden soll
der Hauptantrieb eingeschaltet werden soll
* Beim O0ffren der TUr wenn entweder Hauptantrieb oder CYCLE-
START aktiv 1st

Im Badienermonitor kénnen (in Abhangigkeit vom Hardware-Zusiand
des Axiscontrcllers) verschiedene Prioritatsstufen far den Tur-—
endschalter angewahlt werden (siehe Beschreibung des Badiener-
monitors! .

F1



Emcotronic T1 Alarmmeldungen

"ALARM 05:

ALARM 2b:

ALARM @7«

ALARM €8:

F2

WERKZEUGWENDER HARDWAREFEHLER

Alle Typen:

* beim Schwenken nach 5s keine Anderung des Fositionscodes
(bzw. kein Strobe bei Revolvsrn mit Streobe-Signal)

* beim Schwenken empfangene Fositien stimmt nicht mit vom
Rechrer erwarteter Position Uberein oder ist ungultig

* Kontrolle Verriegelung kommt nicht innerhalb von 5s nach
Richtungsumkehr (bzw. nach Erreichen der programmierten
Position hei Sauter-Revolver mit Richtungslogik)

Sauter-Revolver ohne Richtungsleogik (Typl):

* Kontrolle VYorindexierung heim Start eines Schwenkvorganges
nicht aktiv und 1aft sich durch Start des Werkzeuguenders
in Rouckwartisrichtung fur 1s nicht aktivieren (Die SteQEFunQ
versucht dadurch, einen evtl. klemmenden Vorindexierbolzen
zu lésen)

Sauter-Revalver ohne Richtungslogik (Tygl) und Duplomatic

BSUN 1688 (Typ B:

# Hontreolle Varindesxierung reagiert nicht innerhalb veon Ss
beim Ein~ oder Ausschalten der Vorindexierung

Hydraulischer SAUTER-4-fach-Revolver (Typ 4):

* Ungultiger Positionscode {(mehr als ein Positionsbit aktiv)

#*  nmach der unter &1 singestelltsn VYorwarisschwenkzeit steht
ricch 1mmer ein Pgsitienssignal an

*  naacnh dem unter G2 eingestallten Zeitlimit for dan Yerrie-
gelunmgszvorgang steht kein Fositienssignal an

WERKZEUGWEMNDER NICHT BETRIEEZBEREIT

S1lz Tvpan:

#  Raontrelle Verriegelung nicht aktiv (wird nur wahrend des
Schwerkvorganges nicht Gberwacht).

+ Bei Zyklusstart nach Aufireten eines Werkzeugwenderalarmes,
wenn dieser nichi vorher durch handisches Schwenken im
Manualmode quittiert wurde, oder nach fibbruch eines Schuwenk-
vorganges durch Reset oder Notaus

# bel jedem Ausstieqg aus dem ceschutzten Monitcor

Emco-Revolver
* Nach jedem Einschalten der Steuerurng

WERKZEUGWENDERMOTOR UBERLASTET

Alle Typen bis auf Typ 4:
* wenn be1 aktivem Werkreuguwendermotor esine thermische
Uberlastung des Werk:zeugwendermotors auftriti

KUHLMITTELMOTOR UBERLASTET

Dieser Fehler tritt bei hoher Stromaufnahme des Kuhlmittel-
motors entweder bedingt durch mechanische Uberlast (Kihlmittiel-
viskositat, Spéne’) oder bei Fhasenausfall (Phasensicherung
defekt{ oder Kuhlmittelpumpe nicht angeschlossen) auf.



Emcotronic T1

Alarmme [dungen

ALARM

ALARM

ALARM

ALARM

ALARM

ALARM

10:

Tie

13:

14:

15

163

AC BEFEHL HAT SYNTAX FEHLER

Ein Befehl an die Achsstaeuersinneit (AC) hat nicht das

richtige Format. Dieser Fehler sollte im Normalbetrizb nicnt
auftreten. Mach dem Auftreten dieses Fenlers sollts die Steus-

rung neu initialisiert werden (rus-/Einscnalizny,

9]

AT AUSGABESPEICHER UEERLAUF

Zustandsmeldungen der Achseneinheit (AC) werden nicht rasch

genug verarbeitet. Dieser Fehler sollte im Normalbetrieb

rie auftreten. Cie Steusrung sollte nachher wieder initiali-

siert werden (Aus-/Einschalien’.

FALSCHE EINSTELLDATEN FUR ACHSSTEUEREINHEILT

ser Fehler tritt auf, wenn Einstelldaten an die Achs-
ayareinheit weitergegeben werdan, die nicht verarbeitet
den konnen. Ursache sind falsche Maschinenzustandsdaten
(MSD).

Abhilfe: Neusetzen der Maschinenzustardsdaten (Einlesen
der MSD-Cassette).

SYNCHRONISATIONSFEHLER DES HAUPTANTRIEBS

Die Achssteuereinhei1t bekommt nicht die richtigen Signale

um e2inen Verfahrhefahl im Umdrehungsvorschub durchzufahran.

Fehlerursachen:

* Drehzahlaufrnehmer des Hauptantriehs funktioniert nicht
#+ Hardwarefehler an der Achssteuereinheit

* Falsche, aher plausible Einstelldaten (sonst Alarm 13)
* Synchronisaticonsimpuls fehlt.

YORSCHUB AUSSER TRITT
Die Uberuwachung der Achsanverfahrbewegung findet et
Fehler in der Position des Schrittmetors. Urszache i
Uberlastung des VYarschubmetiors.
Abhilfe: Vorschubgeschwindigkeit verringsrn
eventuelle Fehler am Antrieb hehehen (Stromein-
stellung?)

FALSCHER PARAMETER FUR 502 ODER 6@3

Bei einem Kreisverfahrbefahl wurde ein falscher Paramet

er
ader ein Parameter mit einem nicht passenden llert angegeben.

Dieser Alarm tritt in den folgenden Fallen auf:

# Keine Mittelpunktskoardinate angegebean

* Nur eine, aber die falsche Mittelpunktskoordinate angega-

ben (es muR die Mittelpunktskoordinate in Richtung der
Achse angegehen werden, die den kleineren Weg von Start
zum Zielpunkt zuricklegt)

# Mittelpunktshkoordinaten auBerhalb des numerischen Bereiches

o+ (D
[T

der Maschine (die zweite, nicht angegebene Mittelpunk
koordinate kann so entstehen).

* die zuweite Mittelpunktskoordinate paRBt nicht 1n einen Kreis

F3
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ALARM 17:

ALARM 18:

ALARM 19:

ALARM 221

ALARM 211

F4

VERSUCHTER START BEI UVORSCHUB = @

Disser Alarm tritt auf, wenn versucht wird, eine Verfahrba-
wegung der Achsen durchzufuhren, die aus folgenden Grunden
unmoglich ist:

* im minutlichen Vorschub: F=0 aktiv (kein F programmiert)
* im Umdrehungsvorschub:

a) F=0 aktiv (kein F programmiert)
b)) Hauptantrieb nicht eingeschaltet
c) S=0 aktiv (keine Drehzahl programmiert)

Bem: Eine Nullstellung des Vorschubbeeinflussungs-Schalters
fahrt bei richtiger Angahs des VYerfahrbefenls nicht zu 'diesem Alarm

IIEL NICHT ERREICHEAR, FALSCHER DREHSINN

Kreisverfahrbewsgungen sind bis zu einem Halbkreis in belishiger
Lage moéglich. Wann die Angaben von Zielpunkt und Mittel-

punkt nicht mit dem angegebenen Orehsinn (G022/G23) Uberein-
stimmen, tritt dieser Alarm auf.

Abhilfe: # £02/6903 tauschen (falls moglich)
¥ Bahnkurve in zwel SAtze zerteilen

RADIUS ZU GROSS

Der Radius einer Kreisverfahrbewegung hat einen zu grofien
Lert.

UNGULTISER WERT EINES D 0ODRER P PARAMETERS

* G@4: der Maximaluwsrt fur D4 (12000, d.h. 1000s VUerweilen)
wurde dberschritten

+ (GBS5: D3 wurde mit dem Uert @ oder gar nicht programmiert
fur DS wurde 21n ungultiger Wert progremmiert (nur

@, E5%, 69 und 80 Grad sind zulassig)
05 ist grofer als der fAhstand vom Startpunkt zum
Zielpunkt in Zustellrichtung
* [HRB: DS ist grofBer als die Cezamtbreite des Einstiches
#  [BB7: D5 wurde gropFer =ls 100 angeoehen
* GBBE/E7/8%: dar Maximaluwert fur D4 (10000, 4.h. 1000s
Verweilen) wurde uberschritten

KEGELPARAMETER P@, P2 UNGLLTIG

* G84/85 mit Schnittaufteilung: das Vorzeichen eines
Kaegelparameters 1n dar Zustellachse mufR der Zustell-
richtung entsprechan

# (84/85 chnze Schnittaufteilung: der Betrag =sines Kegel-
parameters 1n der Zustellachse 1st groRer als die

Zustellung argegaben worden, wobsi das

richtet 1=t

irnes Kegelparameters 1n der Nicht-

groflar als der zugehorige Abstand

punkt, wobei das Yerzeichen dieses
en Abstand Startpunkt - Zielpunht

Alarmme ldungen
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ALARM 22: UNGULTIGES AUFMAES

in unter 0Q/D2 programmiertes Aufmal ist gréBer als
ia Gesamtzustellung 1n der betreffencan Achsa

ALARM 23: UNGBULTIBER ZIELPUNKT FUR ZYKLUS

* (84: Start- und Zielpunkikcoordinate in einer Achse durfen
nur dann gleich sein, wenn in dieser Achse egin gal-
tiger Kegelparameter programmiert ist., Ist dies der
Fall, =0 darf in dar anderen Achse kein Kegelparameter
programmiert sein.

Der fbstand Startpunkt - Zielpunkt ist zu grof
(es sind maximal 1FFFFH Schritte zulassig)

* G(8BG/8B6: Start- und Zielpunkthkoordinate diurfen in keiner
Achse gleich s=in.

* (87/88: Der Bohrweg muR ungleich @ sein.

ALARM 24: UNGULTIGE SCHNITTIEFE BEI SCHNITTAUFTEILUNG

* (84: D3=0 wurds programmiert
ez wurde 2in AufmaBparameter (DR/DZY), aber keine
Schnittauftierlung programmiert

* (85: D3 ist groer als 06 coder gréfier als der Abstand
Startpunkt - Zielpunkt angegepsn worden

als der Abstand Startpunkt - Zisl-

*# 8B 02 ist grofer
=hen wordean

punkt angeg

ALARM Z5: D/P PARAMETER FUOR AMTIVEN ZYRLUS FEHLT

]

¥ GER: D2 131 micht programmiert
# (8E: DS 18t nicht programmiert

ALARM ZE: BOHRER NICHT AUF X = @ S0SITICWIERT

sas hefindet sich
=a

ALARM 20 MEHFE ALS ZERN UNTESPROGRAMME AKTIV
Yerschachtelung von mehr als zehn Unterprogrammen

ALARM 31: UNTERPROGRAMM NICHT IM SPEICHER

# =in mit G25 aufgerufenes Unterprogramm wurde im Werk-
stdchkprogrammspeichar der Steuerung nicht gefunden
# das aufgerufene Unterprogramm enthalt keinen Satz

ALARM 3

rJ

G25/627 UNGOLTIG IM EXECUTE-MODE
Diese Sprungbefehle sind b=ai Abarbeitung von einzelnean
Satzen/Worten aus dem Satzspeicher im Execute-Mode nicht
sinnvoll und werden nicht ausgafuhrt

ALARM 33: FALSCHER PROGRAMMENDE EBEFEHL

* M7 wurde in einem als Hauptprcgramm gestarteten

Werkstuckprogramm gzfunden
*+ M3Q in einem mit GZ5H aufgerufenen Werkstlckprogramm

F5



Emcotronic T1 Alarmmeldungen

ALARM 24:

ALARM 35:

ALARM

[SN]
m

ALARM 38:

ALARM 39:

ALARM 4

ALARM 41

ALARM 472:

ALARM 43:

F&

[y}

625 IN SATZ MIT M2@/M2@ VERBOTEN

In einem Satz mit M20 oder M3Q akzeptiert die Steuerung
beinan Unterprogrammaufruf.

UNGULTIGER SCHNEIDENRADIUS

G41/42: Der Radius des aktiven Werkzeugs ist Null,
Es ist keine Werkzeugkerrektur aktiv,

WECHSEL DER WERKZEUGKORREKTUR NUR BEI G540

Bei aktiver Schneidenradiuskompensation kann keine
andere UWerkzeugkorrektur aufrufen werden.

L-WORT FUR G25/627 FEHLT/IST UNGULTIG

# In eifem Satz mit G25/G27 ist kein L-Wort programmiert
Es wurde versucht, das schon sktive Werkstlckprogramm
aufzurufen

* FEin zu 627 geshoriges L-Wort heinhaltet 2ine im aktiven
Werkstuckprogramm nicht vorhandene Satznummer

WECHSEL VUON G5-CODE GRURPE 7/9 UNGULTIG
* Diese Umschaltungen sind :n Unterprogrammen verboten

1
und werden nur im ersten Satz eines Hauptprogrammes vaon
der Steusruna ausoefihrt

5-CORE FUR PARANMETER FEHLT

Ein angegebener Farameter kann heinem o-Cocde zugeordnet
werden:

# Es 1st lein G-Code aus der Gruppe @ fur einen angege-
benen Fcsitionsparameter aktiv (erscheint auch, wenn
in 21nem Zaiz m1t G604 ein Pozitlonsoarametasr program-—
miert wird)

+ L3 wurde @i1n L-Wort ohne GIL/27 programmiert

asar fAlarm tritt auf, wenn ein G-Code programmisrt wird,

~ von der Steuerung nicht verarbeitet wird. Der Satz der

Itigen G-Codes hangt uw. U. von der vom Kunden gewlnschten
ftware-Ausstattung seiner Maschine ab (z.B. 641/42).

UNGULTIGER M~CODE

Dieser Alarm tritt auf, wenn ein M-Code programmiert wird,

der von der Steuerung nicht verarbeitet wird. Der Satz der

gultigen M-Codzs hangt u. U. von der vom Kunden gewlnschten
Peripherie seinzr Maschine ab.
(z.B.M2B/2V, M23/24, MIS/26, MS@/51)

UNGULTIGES T-WORT

* UWird eine Werkzeugkorrektur angewahlt, so muf auch sirs=

Werkzeugnummer angewahlt warden.
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ALARM 44:

ALARM 45:

ALARM 48

ALARM 47:

ALARM 48:

ALARM 49:

ALARM 5B

ALARM &11

ZIELPUNKT AUJSSERHMALB DES VERFAHRBEREICHES

EXECUTE/AUTOMATIC-Batriebt: Die programmierten Ziel-

punkte werden von Software-Endschaltern uberuwacht, welche

ggf. Alarm 44 auslosen. (evtl, falsche Daten im Positions-~
vaerschieberagister oder falsche Uerhkzeugdaten).

MANUAL ¢ Nach dem Referenzpunktanfahren sind die Software-

endschalter gultig und lasen beim Uberfahren Alarm 44 und

ein Anhalten der Achsen aus.

GEFAHRENZONE ERREICHT

Handbatrieh: Sicherheitsabstand von den Software-Endschal-
tern Gberfahren. Die Steuerung schaltet auf einen langsamen
Vorschub, um beim Erreichen der Softwareendschalter ohns
nznnensuerten Bremsuweg anhalten zu konnen.

REFERENZPUNKT NICHT AKTIV

Erst nach Anfahren des Referenzpunktes ist das Berugs-
koordinatensystem der Maschine aktiv, erst dann konnen Ab-
solutpositionen angezeigt und angefahren werden.

HAUPTANTRIEB WIEDER EINSCHALTEN!

* Beim Ausschaltern von FEEDHOLD: Der Hauptantrieh wurde
wahrend FEEDHOLD aus-, aher nicht wieder eingeschaltet.

oder MB4 aktiv, so mufy die Hauptspindel wiedar einge-
schaltet sein, wenn Dryrun ausgeschalte! wird.

* Beim Ausschalten von DRYRUN: Ist zu diesem Zeitpunkti MQ3

PARAMETER-FEHLER G-CODE GRUPPE @

Es wurde ein Kreismittelpunktsparamater programmiert, '\\
ohwohl weder G622 noch G233 aktiv 1ist k
In einem Zyklus der G-Code Gruppe @ wurde ein ungultiger

D- cder P-Parameter programmiert

¥ (G4 Parameter D4 (Verweilzeit) nicht orogrammiert
¥ (R4/85/8B: Der Zielpunkt muf in beiden Achsen angegehzan
sein

x GB7/88: Der Zielpunkt muf und darf nur in Z programmiert
werden.

NEUEN QFFSET MIT 620 VERFAHREN!

Nach Wechsel! von Werkzeugoffset oder Positionsverschiebere-
gister akzeptiert die Steuerung als Weghefehl nur GCO.
z.B. TG@5 G1 U10. F5@@ > Alarm 48

ZUVIELE SATZE OHNE VERFAHRBEWEGUNG

641/42: Es wurden mehr als funf Satze ohne xz-Werti-Veranderung
aufeinanderfolgend precgrammiert

7U WENIG PUNKTE PROGRAMMIERT

541/42: Yor Abwahl der Kompensation mit G40 oder M30 mussen
mindestens zwei Satrze mit =xz-Wert-Ueranderung programmiert
sein.

Dieser Fehler zrscheint auch, wenn G&41/47 1m E/ECUTE-Mode
aufgerufen werden =oll

F7
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ALARM 52: FEHLER BEI AN/ABWAHL DER KOMPENSATION

Qa1/42:

» Die erste VYerfahrbeswegung nach Anwahl oder Abwahl der
Kompensation mul mit GQQ oder G@1 erfolgen.

* Bei An- und Abwahbl mussen sich die xz-Werie gegenuber
den nachfolgenden bzw. vorhergehenden Werten verandert

haben. Die VUesranderung nur einss Wertes izt shenfalls
zulassig.

ALARM 531 KEIN DIREKTER WECHSEL VON G41 AUF G42

G41/42% Soll zwischen G41 und 642 gewechselt werden,
so- muf3 zunachst die Kompensation mit G40 zbgewehlt
und herausgefahren werden.

Dazu ist eine xz-Wert-Veranderung notuendig. -

ALARM 54: PARAMETERFEHLER BEI GR2/603

G41/42: In einem Kreisverfehrbefehl wurde ein falscher
Parameter oder ein falscher Zahlenwsrt fur einen Para-
meter angegeben. Mogliche Fehlerursachen vgl. Alarm 16

ALARM 5B: RADIUS ZU GROSS

G41/42: Radius einer Kreisverfahrbewegung zu grof (vgl.
Alarm 195,

ALARM §7: SCHNEIDENRADIUS ZU GROSS FUR PROG. BAHN
* G41/4Z2: Der Radius des angewahlten Werkzeuges ist zu
grof fur die programmierte Kontur.

Mégliche Fehlerursachen:

*  Programierung eines Kreishogens mit klsinerem Radius
als der Werkzeugradius

¥ Programmierung von im Vergleich zum Radius hleinen
Kenturstuckan, wobel es zur Konturverletzung im zuletzt
ahgearhbeilteten Satz kame

*  Programmierung esinegs Innenscks, das von zwe: Hreisbogen
pegrenzt wird, wsann speziells geometrische Bedinoungan
vorlizsgen (vor allem wenn der Werkzeuoradius wesentlich
orofar als der kleinste programmierte Radius 1st -

vl Abschnitt Schneidenradiuskeompenszation)
Bem.: Konturverletzungen in S&tzen, die mehr als einen Sat:z
hinter dem gerade hearbeiteten liegen, bzw. Szt-e, die
erst danach bearbeitet werden kannen nicht erbannt

warden.
ALARM 58: PROGRAMMENDE: G41/G42 NICHT ARGEUAHLT

6417421 Werbkstuchkprogramme mussen mit abgewahlter Kom-—
censation heendet werden (Ahwzhl mit G40 oder M30)

ALARM B0: FALSCHE EINGABE-REIHENFOLGE

* Versuch, einen Satz anctuwidhlen chwohl kein Werkstuck-
programm angewahlt ist

F8
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* Yersych, ein Wort anzuwéhlen obuwuohl kein Satz angewahlt
ist (di=s 15t nur im Execute-mode moglich)

+ Fingabefehler bsi den Funktionzn "Programmspeicher
loschen/0ffeetregister loschen': Cie Eingahesequenz
"PROGKILL/OFFSKILLY wurde nicht eingehaltan.

ALARM B1: UNGBULTIGER PARAMETER EINGEGEBEN
nermonitor wurde ein anderer Parameter als 0, L
ngewahlt

ALARM B2: UNERLAUBTER WERT EINGEBEN

¥ Edit-Mode: Uersuch der Eingabe esines numerischen
Wertes auferhalb der in den Maschinendaten festgeleg-
ten Grenzuwerte.

* Automatic/Execute: Das Limit fdr mindtlichen oder
Umdrehungsvorschub wurde Gherschraitten

Bem.: Die numericschen Eingabelimiis 3ind maschinenspezifisch

und daher den jeweiligen Maschinenbeschreibungen -u
entnehmen.

ALARM EJ: UNTERPROGRAMMMUMMER UNGULTIG
Ein Werkstuckprogramm kann nur mit M!7 als Unterprcgramm
ahgeschlossen werden, wenn seine O-Nummer innerhalb des
flr Unterprogramme gultigen Zahlenbereiches liegt (dieser
wird im Bedienermonitor (MON) unter Parameter L3 fest-
gelegt)

ALARM B4t SATINUMMER BEREITS YORHAMGEN

Versuch des Umnumerisrens eines Satzes auf die Nummer
gines im shktiven Werkstuckprogramm bersits vorhandenen
anderen Satzes

ALARM BS: UBERLAUF DES SATZSPEICHERS

Versuch der Eingabe sines rfu langen Satzes

ALARM B6: UBERLAUF DES TEILEPROGRAMMSPEICHERS

Die Speicherkapazitat der Steuerung fur WerkstlUckprogramme
ist mit den hersits abosspeicharten Daten erschopft.

ALARM B3: FALSCHE INDEXEINGABE

* EDIT und EXECUTE-Betrieh: Uersuch der Eingabe eines
P- oder 0-Parameters mit Index > 7

* lberkzeugdaten bzw. Verschieberegisteranwahl: VYersuch
der Eingabe von Werkzeugindizes » 89 cder Verschiebe-
registerindizes » §

ALAREM 7@: KEINE ANDERUMG DES AKTIVUEN OFFSETS !
* Editor! Uersuch der Anderung der gerade aktiv an-
pewahlten Werkzeugkorrehtur oder des gerade aktiiven

Varschieheregisters., Eine Anderung ist nur méglich
rnach vorheriger Abwahl des Werkzeuges bzw. Registers.
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Dieze Abwahl erfolgt am einfachsten durch Ordcken der
RESET-Taste odsr im EXECUTE-Retrieb durch fAbarbeitung
eines Satzes mit der entsprechendan Abwahlfunktion

(anderes Werkzeug oder 7@ bzw. anderes Register oder GS53/BE)
¥+ Automatic/Execute: Versuch der Anderung des Verschiebe-
registers & mit GY92, obuwohl G558 aktiv ist

ALARM 71: PROGRAMMWUMMER BEREITS UORHANDEN!

Versuch der Umnumerierung eines Programmes auf die Nummer
2inss 1m Speichar bereits vorhandenen Frogrammes

Die Steuerung befindst sich 1m gesnerrten Zustand, wobel

zwel Prioritaten zu unterscheiden sind: Generelle Sperre

der Steuerung und Speichersosrre. Die Sperra bLann nur von
autorisiertem Bedienpersonal aufgehoben werden.

ALARM 79: BEDIEMUMZISFEHLER BEIM WERKZEUGUEEMESSEN

Fann beim Vermessen mit Referenzuwerkstuck auftreten:
¥ EBeim Einstieqg mit SHIFT - T darf kein Werkzeugoffset
angswahlt sein
* Bei bhlinkender T-Led durfen nur ¥X- und Z-Werte einge-
geber werden
* Der Zahlenwert fur X oder [ wurde vor Betatigen ven
ENTER micht eingegehen
* Eine Ubsrrahme von Wartzeugdaten mit SHIFT - 7 ke
nlirkender T-Led kann nur erfclgen, wenn urmittelbhar
vorher die Ahmessungen des Referenzwerksiuckes in X
und/cder 7 eingegeben wurden
ALARM 20@0: CASSETTENGERAT RICHT BETRIERSBEREIT
* Keine Cassetie eingelegt
+ Harduare-Fehler des Cassettangerates
ALARM B1: SCHREIBGESCHUTZITE CASESETTE
Bei1 dar gerade 1n verwendung stehenden Casszatte wurde der
schwarze Screibschutzknepf entfernt,
ALARM 221 FORMATFERLER AM BAND
«  Yerwendung e1ner nicht formatierten Cassetie
* Schuwere Bezchadigung der Cassette durch mechanische oder
elektrische Ursachent Abhilfe: neu formatieren)
* Hardware-Fehler des Cassettengerates
ALARM 83: CHECKSUMMEMFEHLER AM EAND |

* Fehler in der Datenubertragung zwischen Cassette und
Speizcher( Abnilfe: neu formatieren)
* Hardware-Fehler des Cassettengerates

ALARM 84: ZU WENIG SPEICHERPLATZ AM BAND |
Es wurde versucht ein Programm auf einer Cassette abzu-

speicharn, wobei die Programmlange den noch zur Yerfugung
stehenden Speicherplat:z Uberstieg.
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ALARM 85: PROGRAMM EXISTIERT NICHT !

. .
# VUersuch des Hereinlesens eines nicht abgespeicherten
Programmes

# Yarsuch des Hinausschreibens =ines nicht vorhandenan
Programmes
# VUsrsuch des Lesans der Maschinendaten von anderer als

Ms3D-Cassette
* Fehlerhafte Eingabesequenz beim Einlesen der MSD-Cassette

ALARM 86: BEDIENUNGSFEHLER IN BETRIEBSART INTERFACE

Falsche Bediensequenz beim Einlesen von Werkstuckprogram-
men Uber die serielle Schnittstelle (siehe Beschreibung
der Betriebsart Interface)

ALARM 87: FALSCHE BAUDRATE EINGESTELLT

Im Monitor kann unter 0@ die Baudrates zur Datenubertragung
auf der seriellen Schnittstelle esingegeben werden. Hierbel
sind nur Werte von 150 - 2400 zuléassig.

ALARM 9¢: SPANNMITTEL NICHT BETRIEBSBEREIT

¥  Ansprechen der Endlagenuberwachung bei geschlossenem
Spannmittel , wenn die Endlagenuberwachung aktiv ist

* Wenn bei Betatigung des Spannmittels der entspreaechende
Druckschalter nicht innerhalb der in den Maschinendaten
festgelegten Zeit anspricht

* orderendfutter und ansteuerungsgleiche Pneumatibkspann-
zylinder (z.B. ET30): wenn bei Offnen/Schliefen des Futters
der Druckschalter nicht innerhalb der 1n den Ma-
schinendaten festgelegten Zeit anspricht bzw. nach Be-
endigung des Vorganges wieder abfgllt.

* Wenn versucht wird, die Hauptspindel bei nicht geschlos-
serem Spannmitiel einzuschalten

ALARM S1: DRUCKAUSFALL IM SPANNMITTEL

Ausfall des Systemdruckes im Spannmittelkreis. Die Uber-
wachung des Systemdruckes wird nur durchgefuhrt, wenn das
Spannmittel (und ggf. auch die automatische Reitstockpinale)

in stationdrem Zustand ist (Led in der zugehérigen Taste blinkt
riicht ).

ALARM 92: FALSCHE GETRIEBESTUFE

Das programmierte M4@/01 entspricht nicht dem am Steuerungs-
eingang anliegenden Zustandssignal des Getriebes.

ALARM 93: REITSTOCKPINOLE NICHT BETRIEBSBEREIT

* VYordere Endlage der Pinole erreicht

* Wenn bei Zyklusstart oder Einschalten der Hauptspindel
die Reitstockpinole in undefinierter lLage ist (weder rechte
Endlage noch gespannter Zustand)

* Wenn im gespannten Zustand der Pinole entweder elner der bei-
den Endschalter anspricht {vordere cder hintere Endlage der
Pincle) oder die Druckmeldung 'Pinole gespannt’ ausfallt

* Wenn in rechter Position der Pinole die Endlagenmeldung
ausfallt ‘
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¥ Wenn nach Erreichen der vorderen Endlage die Taste Pinole
vor betatigt wird, chne daf3 vorher die hintere Endlage der
Pinole angefahren wurde

ALARM 94: M20/21/25 BEI ROTIERENDER HAUPTSPINDEL!

Wenn bei eingeschalteter oder auslaufender Hauptspindel das
Spannmittel geoffnet oder die Reitistockpinole bewegt werden
soll

ALARM 95: AUFFANGSCHALE NICHT BETRIEBSBEREIT

* PAusfall des Signals "Auffangschale ausgeschwenkt bei
inaktivem Ausgang Auffangschale einschuenken

* Ausfall des Signals Auffangschale voergefahren bel
aktivem Ausgang Auffangschale sinschwenken

# MZ24: ZeitlUberschreitung beim Vorfahren (innerhalb von 5s
mull das Signal "Auffangschale vorgefahren aktiv werden)

# MZ24: Zeituberschreitung beim Einschuwenken {innerhalb von
25 muf3 das Signal ‘Auffangschale ausgeschwenkt inaktiv
werden)

* MZ3: Zeituberschreitung beim Ausschwenken (innerhalb von

55 muf3 das Signal "Auffangschale ausgeschwenkt’ aktiv
werden)
# MZ23: Zeituberschreitung beim Zuruckfahren {innerhalb von Zs

muB das Signal "Auffangschale vorgefahren’' inaktiv werden)

ALARM 96: STANGENENDE ERREICHT

* Wahrend der Frogrammabarbeitung wird dieser Alarm nur ausge-
geber, wenn das Stangenendesignal bei offenem Spannmittiel
kammt (Stangenvorschub in MSD aktiviert, Stangenendeerkennung
in MSD nicht abgew&hlt)

*  Jyklusstart hei aktivem Stangenendesignal ist nur i1m SINGLE-
Mode erlaubt

ALARM 97: BETRIEBSSYSTEMFEHLER KONTAKTIEREN SIE EMCO
Dieser Alarm sollte niemals aufireten!
Bei wiederholtem Auftretsn setzen Sie sich bitte mit
der nachsten EMCO-Veriretung in Verbindung.
ALARM 93: BETRIEBSSYSTEMFEHLER KONTAKTIEREN SIE EMCO
Dieser Alarm scollte niemals aufireten
Bei wiederholtem Auftreten setzen Sie sich bitte mit
der n&chsten EMCO-VUertretung in Verbindung.
ALARM 93: BETRIEBSSYSTEMFEHLER KONTAKTIEREN SIE EMCO
Dieser Alarm sollte niemals aufireten!

Bei wiederholtem Aufireten setzen Sie sich bitte mit
der nachsten EMCO-Vertretung in Verbindung.
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EMCOTRONIC M1/7T1

In der Anlage finden Sie Beschreibungen
iilber die Softwareerweiterungen ab Software-
version DC 2.01.

Zur Beschreibung des Interface-Betriebes
(Kassettenbetrieb, RS 232c-Betrieb)

Der Vollstdndigkeit halber, um Ihnen eine
bessere Ubersicht zu geben, ist der gesamte
Interface-Betrieb beschrieben. Die Kapitel-
zahl 11 bezieht sich auf die Bedienungsan-
leitung EMCOTRONIC M1. Fiir die Anleitungen
EMCOTRONIC T1 ist die Kapitelzahl 11 ohne
Bedeutung.

Index

- Softwareerweiterung
Emcotronic M1/T1 - (bersicht

- Inkrementelles Verdndern der PSO-
und TO-Daten

- Interfacebetrieb
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Softwareerwelterung
MCOTRON M T

In der Softwareversion DC 2.01 sind Erwei-
terungen gegeniiber den vorhergehenden Soft-
wareversionen (DC 2.00 und darunter) durch-
geflihrt worden.

Erweiterungen / Neuerungen

1) Inkrementelles Verdndern der PSO-
und TO-Daten

Die Daten im PSO- und TO-Register kdnnen
ohne L&schen des urspriinglichen Wertes um
Inkremente von +0,001 mm, 20,01 mm, 0,1 mm
mit den Handverfahr-JOG-Tasten verdndert
werden. (Anleitung liegt bei)

2) Erweiterung der Interface-Software

Ab Softwareversion DC 2.01 kdnnen die Daten fiir
Werkzeuge (Tool data) und Positionsverschiebe-
daten Uber die Kassette und die Schnittstelle

RS 232 aus- und eingelesen werden.

Diese Erweiterung ist eine Option und muf

bei Bestellung der Maschine angegeben werden.
(Detaillierte Ausklinfte iiber Verkaufsorganisation)

3) Wejtere Neuerungen (Standardaus-
fuhrung)

3.1 Erweiterung dexr Parameter im Bediener-
monitor:

- Parameter L4, bit 2 - bit 7
Mit verschiedenen Bitkombinationen
kann die Schnittstelle RS 232c belie-
big konfiguriert werden (siehe Be-
schreibung und Anhang).

- Parameter L5, bit 4
Wenn L5/bit 4 HIGH gesetzt wird, er-
folgt beim Lochstreifenausdruck auto-
matisch ein Vor- und Nachspannen von
je 50 ASCII '"NUL-Zeichen".

- Parameter L6
Unter Parameter L6 kann die Anzahl der
Werkzeugdaten festgelegt werden, die
auf externen Datentrdgern abgespeichert
werden sollen.
(§ % 99) ; Die 5 PSO-Register werden
immer abgespeichert, auch bei L6 = §.
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4) Anzeigen

- Kassettenbetrieb
Am Bildschirm wird der belegte und der

freie Speicherplatz auf der Kassette an-
gezeigt.

- Beim Einlesen eines Programmes {iber
RS 232 wird der freie Platz im Maschinen-
speicher angezeigt.

- Beim Einlesen von Offset-Arrays lber
RS 232c wird die Nummer des gerade einge-
lesenen Offsets angezeigt.

- Beim Einlesen der MSD-Daten {ber RS 232c
werden auf der Anzeige die eingelesenen
Daten mitgezdhlt.
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Krem ver -

PSO- TO-

Wenn Sie das jeweilige Register (PSO
oder TO) und die Offsetnummer bzw. die
Werkzeugnummer angewdhlt haben, k&nnen

Sie mit den JOG-Tasten die X-,
verdndern (Y nur bei EMCOTRONI

Y-, Z-Werte
C M1).

Die Abbildung zeigt mit,welchen Tasten die

Werte verdndert werden k&nnen.

MANUAL-JOG (

+0,1 (0,01")

*
HE
L _J
-0,001 (0,0001") ~=—— <:] [$>

oo woom—{ 12 |[T]
|

-0,1 (0,01")

MANUAL-JOG ¢

+0,1 (0,01"y:

$
ﬁ NEXT
PAGE
SR S
-0,001 (0,0001") <] E>
| |
_ " PREV. @
0,01 (0,001") w——| o °F

EMCOTRONIC M1)

— +0,01 (0,001™)

— +0,001 (0G,001™)

EMCOTRONIC T1)

——= +0,01 (0,001")

— +0,001 (0,001")
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EDIT/INT

Interfacebetrieb

11, Kassettenbetrieb, RS 232 Betrieb

11.1 Anwahl Kassettenbetrieb, RS 232 Betrieb

11.2 Kassettenbetrieb

11.2.1 Formatieren der Kassette (L&schen)

11.2.2 Programm von Maschinenspeicher auf Kassette
(SAVING - Sichern)

Programm von Kassette in Maschinenspeicher
(LOADING - Laden)

Auflisten der abgespeicherten Programme

auf der Kassette.

Uberschreiben eines Programmes auf der
Kassette
Gesamtinhalt der Kassette l&schen
Die PSO-

11.

3

11

11.

11.

11.
11.

RS 232 Betrieb

.2

.3

.4

11.2

11.2

11.2.

7.

.7

1

.2

.3

und TO-Daten

Offset array von Maschinenspeicher
auf Kassette.

Offset array vonkKassette in
Maschinenspeicher

Anzeige der gespeicherten Offset
arrays auf Kassette.

Hinweise zur Schnittstelle, Parameter L4, Schnitt-
stellenkonfiguration.
11.3.1 Auslesevorgidnge

Hinweise

11.3.2 Einlesevorgdnge - Direkteingabe liber Tastatur
11.3.2.1 Einlesevorgédnge LO bit 2 Low
11.3.2.2 Direkteingabe {iber externe Tastatur

11.3.2.2.1 Programmeingabe
- Editortasten-ASCIT Tasten
- Syntax bei Programmeingabe
11.3.2.2.2 Eingeben der Offset arrays
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SHIFT

Erkldrungen HIFT-Ta

SHIFT heiRt hier umschalten.

Wenn die Taste gedriickt wird, leuchtet die
LED der SHIFT-Taste. Durch nochmaliges
Driicken verlischt die LED.

Die Adressentastatur und teilweise auch
die Funktionstastatur sind doppelt belegt.

N/

T
e~ - Wenn die SHIFT-Taste gedrlickt ist,
/i SHIFT N

(LED leuchtet) wird die obere Adresse,
also O angewdhlt.

- Wenn die SHIFT-Taste nicht aktiviert
SHIFT N ist (LED dunkel) wird die untere

Adresse angew&hlt.

In_den Tastenerkldrungen auf den ndchsten
Seiten gelten folgende Darstellungsregeln

Kein Pfeil --> untere Adresse
SHIFT LED
leuchtet nicht

obere --> SHIFT wurde vor-
Adresse her gedrlickt.
(LED leuchtet)

m Pfeil auf obere Adresse

In Erkl&rungen {iber die Betriebsarten wird

wegen klarerer Darstellung nur die Adresse
geschrieben,
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)] r - e )] C

Aus Griinden der besseren Ubersicht ist
in dieser Anlage der gesamte Interface-
Betrieb beschrieben.

11, Kassettenbetrieb, RS 232 Betrilep

Wichtige fasten:

. . . .
INT InteFface, Schnittstellenbetrieb fir
) Kassette und RS 232.
—

OUTPUT: Ausgabe
OUT.| | vom Maschinenspeicher auf Kassette oder
\ Peripheriegeréat.

INPUT: Eingabe
INP. Von Kassette oder externem Gerdt in den
. | Maschinenspeicher.

RES. Abbruch der Operation im Kassettenbe-
trieb und im RS 232 Betrieb.

11.1 Anwahl Kassettenbetriep, RS 232 Betrieb

4&///’/ Sl \\\\\\g\
@I ENTER 1[ENTER
Kassettenbetrieb RS 232 Betrieb
Durch die Eingabe der Null Durch die Eingabe der
ist die Steuerung bereit Ziffer Eins ist die
flir Kassettenbetrieb. Steuerung auf RS 232
(Null kann auch weggelassen Betrieb umgeschaltet.

werden. )

e

Hinweis: Digitalkassette

- Es kénnen nur Digital-
kassetten verwendet
werden.

- Schiitzen Sie die Kas-
sette vor Ver-
schmutzung.

- Wenn die Kassette in die
Ndhe magnetischer Felder
kommt, kdnnen gespel-
cherte Programme zer-
stort werden.
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EDIT/INT

11.2 Kassettenbetrieb

11.2.1 Formatieren der Kassette (Ldschen)

Jede neue Kassette muB zuerst formatiert
werden. (Seite A und Seite B).

Formatiervorgang:

Kassette einlegen

INT (0)ENTER

C.Pr.

Kassette wird formatiert.
Der Vorgang ist beendet,
wenn die Kassette wieder
stillsteht.

11.2.2 Programm von Maschinenspejcher guf
(SAVING - Sichern)

Beispiel: Programm Q25

Kassette

A AR AR R R AR AR R AR AR AN AR A A A X ANNRRRKAKN R AN

INT(O)ENTER

Kassettenbetrieb angewdhlt.

025 ENTER

Programmanwahl
{Programmanwahl entfdllt,
wenn das Programm schon
vorher angewdhlt war)

ouT

Befehl zum Abspeichern des

Programmes. Der Bildschirm

zeigt "O25 saving". Saving
heiBt speichern, sichern.

Hinweis: Uberschreiben eines Programmes

Wenn ein Programm O25 schon auf der Kassette

gespeichert ist,

zeigt der Bildschirm "exists"

(Programm O25 bereits vorhanden).
Sie kdnnen das Programm O25 auf der Kassette

mit C.Pr. l8schen.

Dann wird das Programm O25 vom Maschinen-
speicher auf die Kassette iibertragen.
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11.2.3 Programm von Kassette in Maschinenspeicher
(LOADING - Laden)

Beispiel: Programm OZ6

INT(O)ENTER Kassettenbetrieb

026 ENTER Programmnummer auf

Kassette aufrufen.

|

INP Befehl zum Einlesen.
Am Bildschirm erscheint
LOADING.
Hinweis:

Falls ein Programm €26 im Maschinenspeicher
existiert erscheint am Bildschirm EXISTS
(bereits vorhanden).

Sie k&nnen das Programm (26 im Maschinen-
speicher mit C.Pr. 18schen.

Dann wird das Programm O26 von der Kassette
in den Maschinenspeicher iberspielt.

11.2.4 Auflisten der Programme quf der Kassette

INTX()) ENTER Kassettenbetrieb

L ENTER Programmnummern werden
gezeigt.
RES Aussteigen

11.2.5 iberschreiben eines Programmes auf der Kassette

Fin existierendes Programm,z.B. G21,kann
mit einem anderen Programm derselben Nummer
iiberschrieben werden. Siehe auch 11.2.2.

INT O ENTER Kassettenbetrieb

021 ENTER lOUT

Bildschirm zeigt O21
Cl.Pr. deleted und iberspielt
O21 auf die Kassette.

11.2.6 Gesamtinhalt der Kassette lgschen

INT O ENTER | Kassettenbetrieb
i

C.Pr. Befehl zum L&schen des
gesamten Kassetteninhalts.
Mit den L&schen erfolgt
gleichzeitig eine Neufor-
matierung.

(& o]
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11.2.7 Die PSO- und TO-Daten

Ab Softwareversion DC 2.01 kdnnen die PSO-
und TO-Daten i{iber Kassette und die Schnitt-
stelle RS 232 aus- und eingelesen werden.
PSO- und TQ-Daten werden in den folgenden
Ausfihrungen auch Offsetarrays genannt
(Offset array = Gruppe von Offsets,
Positionsregister)

Hinweise:

1. Ein- und Auslesevorgdnge, Auflisten der
Offset array sind im Prinzip gleich wie
die Ein- und Auslesevorgdnge der Programme.
Bel Programmen wird die Adresse O ange-
wdhlt, bei Offset arrays TO.

2. Numerierung der Offset arrays
Den Offset arrays (TO + PSO Daten) k&nnen
Sie Nummern von @ - 99 geben.
Es ist sinnvoll den Offset. arrays dieselben
Nummern zu geben wie den zugehdrigen Pro-
grammen.

3. PSO-Daten
Es werden stets alle 5 PSO-Daten ein- und
‘ausgelesen.

4. TO-Daten
Mit dem Parameter L6 k&nnen Sie im Bediener-
monitor die Anzahl der Werkzeugdaten fest-
legen, die gespeichert werden sollen.
z.B. 20 Werkzeuge sollen abgespeichert
werden.
Eingabe: L6 20
Bel L6 = 99 werden alle
99 Werkzeuge abgespeichert. Das bedeutet
in den meisten Fdllen unndtige Speicher-
platzbelegung auf der Kassette bzw. auf
einem externen Datentrdger im RS 232
Betrieb.

5. Anzeigen:

Von Maschinenspeicher auf Kassette:
wdhrend des Speichervorganges "T25 SAVING'".
Nach beendetem Speichervorgang "T25 complete”.

Von Kassette in Maschine speichern:

Wahrend des Ladevorgangs "T25 LOADING",

Nach beendetem Lade- bzw. Speichervorgang
"T25 complete'.

Nach dem Start des Einlesevorganges erscheint
zundchst "T25 exists". Um ein versehentliches
Uberschreiten der Offsetdaten im Speicher zu
vermeiden, muB als Quittierung CL.Pr. ge-
driickt werden, erst dann wird der Einlesevor-
gang fortgesetzt.
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11.2.7.1 Offset grrays von Maschinenspeicher

auf Kassette: z,B, T0 25

INT(O)ENTER Kassettenbetrieb

TO 25 ENTER Cffset array Nummer

ouT Speicherbefehl

RES Abbruch

Wenn TO 25 schon auf Kassette existiert
(Bildschirm zeigt exists), kann es mit
Cl.Pr. auf der Kassette gelBscht werden.
Das Programm TO0 25 wird nach Cl.Pr. vom
Maschinenspeicher auf die Kassette Uber-
tragen.

11.2,7.2 Offset arrays von Kassette in den

Maschinenspeicher: z,B T0 25

INT(O)ENTER Kassettenbetrieb

T0 25 ENTER Offset array Anwahl

INP Laden
RES Abbruch
Hinweis:

Der Bildschirm zeigt "exists®.
Dieses"exists” ist ein Hinwels, daB die be-
stehenden Offset arrays iiberschrieben
werden. Mit dem Drilicken von Cl.Pr. werden
die Offset arrays im Maschinenspeicher ge-
16scht.

Mit INP wird der Einlesevorgang gestartet.

11.2.7.3 Anzeige der gespeicherten Offset arrays

guf Kassette

Es darf kein Programm angewdhlt sein.

| INT(O)ENTER | xassettenpetrich
T L ENTER Aufruf
RESET Abbruch

Bildschirm zeigt die Nummer der Cffset arrays

auf der Kassette.

10
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MODE:

INTERFACE:1

11.353 RS 232 Betrieb

Die Aus- und Einlesevorgdnge sind gleich wie
im Kassettenbetrieb. Es muB jedoch der RS 232
Betrieb mit INT 1 ENTER angewdhlt werden.

KA AEAARR KRR ANARARARAAKAKRRRAARRA AR KA N o k&

Hinweise zur RS 232 Schnittstelle

Schnittstellenkonfiguration (L4)

Ab Softwareversion DC 2.01 kann die Schnittstelle
beliebig konfiguriert werden.
Parameter L4 bit 2 bis 7 sind aktiviert (Bedienermonitor)

Initialzustand, Schnittstelle bis Softwareversionen
unter DC 2.01.

- 1 Start bit

- L&nge eines Caracters 7 bits
- Even parity check enable

- 1 Stop bit.

Wenn Sie bei Softwareversion DC 2.01 bit 2 - 7 auf ¢
setzen, erreichen Sie diese Konfiguration auch.

. Lochstreifen Vor- und Nachspannen (L5, bit4)

Wenn der Parameter L5, bit 4 High gesetzt wird,
wird,durch Ausgabe von je 5@ ASCII "NUL-Zeichen'",
ein Vor- und Nachspannen erzeugt.

. Wie beim Kassettenbetrieb kann auch im RS 232-Betrieb

die Anzahl der auszulesenden Werkzeuge mit dem Para-
meter L6 festgelegt werden.

. Wdhrend des Einlesevorganges werden am Bildschirm die

Offsetnummern der gerade eingelesenen Daten angezeigt.

11
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EDIT/INT

Parameter .4

x { !
Bit § Bit 1 Bit 2 Bit 3 Bit 4 IBit 5 Bit & | Bit 7
Ende \ |
Daten- Werkstilick- i Ldnge des einzelnen Parity ‘Parity Anzahl der ‘
format programm Characters Check | 0dd/even stop bits
Zustand EMCO Kein Kein Perity : oda
Bit = @ intern ctrl 2 check | {(ungerade)
LOW (disable) !Parity
Wert g g g ¢ ) i ¢ ¢ g
Zustand Is0 ctrl Z Parity Even
c check (gerads)
:;;h- 1 (enable) Parity
Wert 1 2 4 8 16 32 64 128
h ¥
Bit 2 Bit 3 Bit 6 Bit 7
@ (Low) @ (Low) . @ (Low) ¢ (Low) OO
Wert=¢ Wert=@ =5 bits Wert=¢ Wert=9 * ungliltig
1 (High) @ (Low) - , 1 (High} g (Low) W ar i
Wert=4 Wert=g 6 bits Wert=64 -1 Stop bit
g (Low) 1 (High) | ., .. ¢ (Low) LOCHIGN) | i s e mise
Wert=@ Wert=8 7 bits Wert=g Wert 128 1 1/2 Stop bits
1 (High) 1 (High) . 1 (High) 1 (Bigh) | . o, ‘e
Wert=4 Wert=s | 8 bits Wert=@ Wert=128 2 Stop bits
Erkldrungen zu Parameter L4
L4 Bit @: Bit ¢ = Low - Beispiel:
EMCO internes Datenformat, nur fiir
EMCO Testzwecke. - +}
N . ert
Bit ¢ = High: ISO Format —
. Bit @ IS0 FORMAT TLJ
1] o p—

L4 Bl : M . Bit 1 Kein ctrlz g |
Kein ctrlZ am Ende der Dateniiber- : !
tragung. Bit 2 Character _ ¢

. . Bit 3 7 bits 8
Bit 1 = High St a vE— =
s . 1 12CK £

Am Ende der Datenlibertragung wird h arity chec °
ein ctrlZ Steuerzeichen eingefligt. Bit 5 Even Parity 32

L4 Bit 2/ Bit 2 und Bit 3 sind kombiniert. Mit Bit © 1 Stop bit &4 |

Bit 3: ihnen kann die Charakterlinge fest- Bit 7 0

==t gelegt werden. Ublicherweise sind Eingabewert L4 = 121

Ly Bit 4:

L4 Bit 6/
Bit /.

{4 Bit 5: Mit dem Bit 5 kann festgelegt werden,

Charakterldngen 7 oder 8 Bits.

Festlegung ob Parity check durchge-
fiihrt werden soll oder nicht.

Festlegung der Anzahl der Stop Bits.
Die Anzahl ist vom angeschlossenen
Peripheriegerdt abhangig.

ob auf gerade (even) oder ungerade
(odd) Summe geprilift werden soll.

Diese Uberpriifung entf&llt natiirlich,
wenn in Bit 4 kein Parity check fest-

gelegt wurde.




Emcotronic M1/T1 EDIT/INT

11.3.1 Auslesevorgdnge

Programm von Maschinenspeicher auf
Matrixdrucker, Lochstreifen und andere
Datentrdger.

Eventuell vorher festzulegen:

- Baudrate
(Parameter DP, MON)

- Schnittstelle konfigurieren falls erfor-
derlich (Parameter L4)

- Festlegen ob Lochstreifen mit oder ohne
vor- und Nachspannen.
(Parameter L5 bit 4, MON)

- Anzahl der Werkzeuge, die ausgelesen
werden sollen, festlegen.

- Parameter L6 (MON)

Beispiel:
Programm O25 bzw. 0ffset array TP25 soll
ausgelesen werden.

INT 1 ENTER RS 232 Betrieb
025 ENTER Programmanwahl

oder

TOe 25 ENTER Offset array Anwahl
ouT Auslesebefehl

RES Abbruch

13



Emcotronic M1/T1

11.3.2 Einlesevorgdnge - Direkteinagbe
uber Tastatur

Mit dem Parameter LO bit 2 (Display input data
flag) kénnen Sie die Art des Einlesevor-

ganges bestimmen (MON).

1) LO Bit 2 Low:

Wdhrend des Einlesens keine An-
zeige der eingelesenen Daten.

2) LO Bit 2 High:

Dieser Mode dient zum direkten
Editieren {iber eine externe Tastatur,
z.B. Teletype, PC.

Die Eingaben werden am Bildschirm an-
gezeigt. .

Es findet bei der Eingabe keine {Uber~-
prifung, ob ein Preogramm dieser

Nummer existiert, statt (keine Meldung

"exists").

Dadurch ist auch ein Andern eines im
Speicher vorhandenen Programmes und
der aktuellen Offsets mdglich.

11.3.2.1 Einlesevorgdnge

({LO Bit 2 Low)

Beispiel:

Programm O25 bzw. T025 soll eingelesen

werden.

INT 1 ENTER RS 232-Betrieb

025 ENTER Programmanwahl

oder

TO0 25 ENTER Offset array Anwahl

INP Ladebefehl
RES Abbruch
Hinwels:

Das Programm mit der Nummer (325 bzw.
T025 wird erwartet. Wenn ein anderes
Programm als O25 bzw. T025 zuerst
kommt, erfolgt Abbruch und Alarm 85.
Das heift,das angewdhlte Programm muf

an erster Stelle des Datentrigers stehen.



Emcotronic M1/T1

EDIT/INT

Bestimmungen:

. Wenn im letzten Satz des Programms 3.

M30 an letzter Stelle steht, wird
der Einlesevorgang beendet.

. Wenn M30 nicht an letzter Stelle

des letzten Satzes steht, oder {ber-
haupt kein M30 vorkommt, werden auch
die folgenden Programme eingelesen,
bis die Bedingung von Punkt 1 er-
fiillt ist, oder nachdem ein Offset -
array eingelesen wurde.

Praktische Anwendung: Beispiel 4.

Sie k&nnen die Unterprogramme

zuerst abspeichern, dann das Haupt-
programm und das Offset array.

Es werden sd3mtliche zum Programm ge-
h&rigen Daten eingelesen.

Nachdem ein Offset array eingelesen
wurde, erfolgt automatisch ein
Abbruch.

Anwendung:
Sie speichern das Hauptprogramm

zuerst ab (M30 nicht an letzter
Stelle), dann das zugehdrige Offset
array.

Bei der Anwahl des Hauptprogramms
wird auch das Offset array eingelesen.

Durch Alarm erfolgt Abbruch (bei LO
bit 2 Low).

. Abbruch mit RESET.

Einlesen aller syntaktisch richtigen

Programme am Datentrdger

Es wird keine bestimmte Programmnummer

angewdhlt.

INT 1 ENTER RS 232

@ O blinkt
INP Einlesebefehl
RESET Abbruch

Es werden alle Programme am Datentrager
eingelesen.

Es gelten jedoch dieselben Abbruchbe-
stimmungen wie oben.

Anwendung:

Thr gewlinschtes Programm steht nicht an
erster Stelle des Datentrdgers. Sie lesen
also auch die vorherigen Programme ein.
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11.3.2.2 Direkteingabe eines Programms oder von

Offset arrays dber externe Tastatur

Display Input data flag ist High gesetzt.
(L0 Bit 2 = High)

Hinweis:

Alle Eingaben bzw. Eingabevorginge werden
am Bildschirm angezeigt.

Es erfolgt keine Uberpriifung, ob Programme
derselben Nummer bereits im Programm-
speicher existieren.

Damit haben Sie die M&glichkeit,bestehende
Programme im Maschinenspeicher mit einer
externen Tastatur zu &ndern.

Einlesen:

Gleich wie bel Input data flag LO Bit 2 = Low

11.3.2.2.1 Progragmmeingape

Eingabe Uber externe Tastatur

Die Eingabe erfolgt grundsdtzlich gleich

wie bei Eingabe am Bedienfeld der Steuerung.

Die nicht vorhandenen Editortasten der
Steuerung sind durch folgende ASCII Tasten

ersetzt.

Bedienfeldtasten ASCII Tasten
PREV, ctrl P

STORE NEXT CtriN oder 1If
ENTER __ ., cr,ctrl E
Cl.Bl ctrl B

Cl. Pr, ctrl O

Cl. W. ctrl W

C.E. Del

Shift ENTER Back space

RES ESC oder ctrl [

16
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Syntax bei Prodra ingabe

% {(oder O) 2iZi __jcrlf
N 2i2i2iz2i (§ |y GZiZi | «vev--. crlf

N ZiZiZiZ1 evenrvrvnennennnn. M30 | | crlf

Mit der Taste ESC (oder ctrl [) kann der
Interface Mode verlassen werden.

11.3,2.2,2 Eingeben der QOffsetarrays

Einstieg in Offset array Mode:
Es erfolgt keine Meldung exists.
% T 2izi |

Offset array Nummer

a) Einstieg in TO-Register b) Einstieg in PSO-Register
T zizi G ZiZi |
Werkzeugnummer Registernummer
Der Cursor springt auf die ange- . Hinweis:
wdhlte Nummer. Wenn der Z-Wert des letzten Registers
(5) abgespeichert wird, wird auto-
Eingabe: matisch der Interface Mode verlassen.

X,Y,2,R,L anw&hlen.

Durch die Anwahl ist der numerische
Wert geldscht. Numerischen Wert
eingeben, aspeichern ( | _; , oder cr).

Sie kdnnen auch mit ENTER auf die
entsprechende Adresse hintasten, und
den numerischen Wert mit ctrl W
1&schen.

Neues Werkzeug anwdhlen:
T z2izi |

verlassen ff arragy Modes

1. ESC oder ctrl [
Mit diesen Tasten verlassen Sie den Inter-
face Mode.

2. BewuBtes Produzieren eineg Alarms

Wenn Sie einen falschen Index eingeben;
(z.B. G7 oder T 350) produzieren Sie einen
Alarm.

Dadurch verlassen Sie den Offset array Mode.
Sie bleiben aber im Interface Mode und
kdnnen z.B. ein Werkstlickprogramm anwéhlen.




SOFTWAREERWEITERUNG M1/T1
AB SOFTWARE DC 2.5

1. STUCKZAHLER UND STUCKZAHLVOREINSTELLUNG
1.1 Stdckzahlanzeige

a) Aktivierung der Anzeige
L1/bit 4 High setzen

Im Bedienermonitor MON kann durch Setzen des Parameter
L1/bit4 der Stiickzdhler aktiviert werden.

Im Automatikbetrieb wird dann die Anzahl der Programm-
durchldufe (Werkstilicke) angezeigt. (AuBer bei Alarm)
Durch jedes M30 (Programmende) erhdht sich die Stiick-
zahl um 1.

D) Betzen des Stdckzdhlers

Mit dem Parameter D7 kann der Wert des Stickz&hlers ein-
gestellt werden. (z.B.: Ricksetzen auf ¢ durch Eingabe
von D7 = @)

Hinweis:

Der Zahlenbereich des Stilickzdhlers umfaBt Werte von 0 bis
32.767, dariiber erfolgt ein automatisches Riicksetzen auf @.

1.2 Stuckzahlvoreinstellung

Sie konnen eine bestimmte Stilickzahl eingeben. Durch ein-
maliges Driicken der Starttaste wiederholt sich das Pro-
gramm entsprechend der eingestellten Stiickzahl automa-
tisch, da bei Erreichen von M3@ automatisch CYCLESTART
aktiviert wird. Durch Aktivieren der Taste "Einzelstlick"
(unbeschriftete Taste oberhalb der CYCLESTART-Taste)
kann das automatische CYCLESTART unterdriickt werden und
die Programmabarbeitung stoppt bei jedem M3{.

a) Aktivierung:

Parameter |1/D1it5 setzen.

b) Eingabe der Anzahl der Automatischen Durchldufe

(Sollstiickzahl)

Unter Parameter D6 die Stilickzahl eingeben.

Beispiel:

16 Automatische Durchldufe

Eingabe: D6 16

Nach 16 Durchldufen stoppt das Programm.







Bit = ¢
(Low)

Bit = l4

(High)

Parameter L1

Spannmittel | ‘Jorein%
Einschélt— Auffangschale Richtungslogik Stiick-| stel-
zustand vorne Werkzeugwender zdhler| lung
Zustand Futter Kein feed hold MS9 . .
{} {} {} nicht |nicht
Summand & & & aktiv | aktiv
(Wert)
Zustand Zange Feed hold M51
{} {} {} aktiv | aktiv
summand 1 2 4 8 1o 32 [Syas 128
Wert)
Bit Q Bit 1 Bit 2 Bit 3| Bit 4 l Bit S ‘ 3it 6 Bit 7

7z

2. ERWEITERUNG DER PRIORITAT FUR TUGRENDSCHALTER

Bisher wurde auf Kundenwunsch (bis DC 2.1) die absolute
Prioritdt des Tlirendschalters so erweitert, daB bei of-
fener Spdnetiir in den Betriebsarten MANUAL_ und RE-

FERENCE'dié Schlitten verfahren werden konnten und der

Hauptantrieb eingeschalten werden konnte.
= 1 + Hardwarednderung)

Erweiterung ab Software 2.3

2.1 D1 = 3 Setzen

AUTOMATIC - DRYRUN:

Es kann bei offener Spdnetlir gearbeitet werden.

(Parameter D1

antrieb kann jedoch nicht eingeschaltet werden.

2.2 D1 = 7 Setzen

Zusdtzlich zur Prioritdt D1 = 3

AUTOMATIC - DRYRUN:

werden.

AUTOMATIC - SINGLE:

EXECUTE

Arbeiten bei offener Spdnetlir mtglich, Hauptantrieb kann
eingeschaltet werden.

Hinweis:
Die Erweiterungen sind nur dann aktivierbar, wenn auf

Grund einer schriftlichen Erkldrung des Kunden die Hard-

warednderung vom Werk druchgefiihrt wurde.

Hauptantrieb kann eingeschaltet

Der Haupt-







3. GEANDERTES NOT-AUS VERHALTEN

Im NOTAUS-Zustand (aktiviert entweder durch die Taste oder
durch die externe NOTAUS-Leitung) bleibt jetzt der komplette
Bildschirminhalt erhalten, NOTAUS wird invers oberhalb des
Alarmbereiches eingeblendet. Das Verhalten der Antriebe sowie
der {ibrigen Peripherie bleibt wie bisher, jedoch ist im EDIT-
Mode ein uneingeschrénktes Arbeiten mit der Steuerung mdglich
(Editierfunktionen, Interface-Betrieb, MSD-Anderungen etc.)
In allen anderen RBetriebsarten sind alle Tasten bis auf die
EDIT-Taste gesperrt.

4. VORSCHUB [N BETRIEBSART MANUAL

Nach Einschalten der Steuerung und Anfahren des Referenz-
punktes ist im MANUAL-Mode auBerhalb des Sicherheitsbereiches
der flr MANUAL maximal zuldssige Vorschub aktiv (bisher war
in diesem Zustand F = @ aktiv!).









