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EMCO WINNC EMCOTRONIC M2 VORWORT

Vorwort

Die Sofiware WinNC EMCOTRONIC M2 ist ein Bestandteil des EMCOQ
Ausbildungskonzeptes auf PC-Basis.

Ziel dieses Konzeptes ist das Erlernen der Bedienung und Programmierung
einer bestimmten Maschinensteuerung am PC.

Mit WinNC flr die EMCO PC MILL 50/100 kénnen die Frasmaschinen EMCQ
PC MILL 50 und EMCO PC MILL 100 direkt Gber PC-Tastatur angesteuert
werden.

Durch die Verwendung eines Digitizers oder der Steuerungstastatur (Zubehér)
wird die Bedienung wesentlich vereinfacht und durch die originalsteuerungs-
nahe Art und Weise didaktisch wertvoller.

Neben dieser Softwarebeschreibung und der zur Maschine mitgelieferten
Maschinenbeschreibung sind folgende Lehrunterlagen in Vorbereitung:

* Lehrbuch
Lehrerbegleitheft
»  Overheadfolien

Alle Rechte vorbehalten, Vervielfiltigung nur mit Genehmigung der Fa. EMCO MAIER
© EMCO MAIER Geselischaft m.b.H., Hallein 1996
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Softwarebeschreibung

EMCO WinNC

glltig ab Version 13

Maschinenlizenzversion fiir die Maschinen
EMCO PC TURN 55, EMCO PC TURN 125, EMCO PC MILL. 55, EMCO PC MILL 125

Unterschiede zu Version 3:

*  Mit WinNC Version 13 werden die Maschinen
EMCO PC TURN 55 und EMCO PC TURN 125 sowie
EMCO PC MILL 55 und EMCO PC MILL 125 angesteuert.
Die Maschinen EMCO PC TURN 50, EMCO PC TURN 120, EMCO PC
MILL 50 und EMCO PC MILL 100 werden mit WinNC Version 3 angesteuert.

+ Die Bedienung von WIinNC Version 13 ist gleich wie bei Version 3.
Siehe Softwarebeschreibung EMCO WinNC Version 3.

« WinNC Version 13 ist eine echte 32 bit Software und Jduft unter
WINDOWS 95,

« Die Maschinen der Reihe 55/125 haben eine wesentlich verbesserte
Antriebsdynamik, zus&tzlich wurde Rechenleistung von der Maschine in
den PC veriagert. Dadurch ist eine héhere Mindestkonfiguration fiirden PC
notwendig.

+ Die EMCO Steuerungstastatur kann mit WinNC Version 13 nurnoch an die
R&232-Schnittstelle angeschlossen werden,

* Die Zubehdre kénnen nur noch mit WinConfig aktiviert werden.

*  Mit WinConfig filr WinNC Version 13 kann der verwendete Interrupt
eingestellt werden (siehe "Probleme bei der Softwareinstallation").

« Zusétzliche Alarme.

» Gedindertes Installationsprogramm.

inhalt

PC-Mindestkonfiguration ............cccovieeciieenseeene, 2
Softwareinstallation ..................oovvviiiirieireeen, 2
Starten von WIinNC ..., 3
Beenden von WINNC ..o 3
Probleme bei der Softwareinstallation ................. 4
Aktivieren von Zubeh&ren ..............ccoovvvvveveennn. 7
Zusétzliche Alarme ... 8

EMCO MAIER Gesellschaft m.b.H. « Postfach 131 + A-5400 Hallein/Austria « Tel. (06245) 891 « Fax (06245) 86965
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P C-MINDESTKONFIGURATION, INSTALLATION

PC Mindestkonfiguration

Fiir die Installation von EMCO WinNC Version 13
muB der PC mindestens folgende Konfiguration
aufweisen:

+  PC Pentium 75 IBM-kompatibei

+ 8 MB RAM

= 20 MB freier Festplattenspeicher fiir alle
Steuerungstypen

»  3,5" Diskettenlaufwerk 1,44 MB

+ VGA Karte

»  VGA Farbbildschirm

* Betriebssytem Windows95

Softwareinstallation

Hinweis

Bevor Sie die Software installieren, ist es ratsam,
eine Sicherungskopie aller gelieferten Disketten
(auch Maschinendiskette) anzufertigen.

Werden irrtitimlich Daten geldscht, oder werden
die Disketten durch unsachgemé®e Behandlung
defekt, stehi Ihnen noch die Originaldisketten zur
Verfigung.

+ Schalten Sie thren PC ein.
+ Starten Sie Windows95,

+ LegenSiedie Installationsdiskette indas Laufwerk
A ein.

+ Klicken Sie auf "Start".

= Wihlen Sie "Ausflhren".

* Geben Sie in die Befehlszeile ein: "a:\setup”,

+ Best&tigen Sie mit "OK" (Anklicken oder ENTER).

» Das Instaliationsprogramm wird gestartet,

» Die Instaliation ist mentgefithri. Gehen Sie die
einzelnen Punkte der Reihe nach durch.

Hinweis:
Version 13 und Version 3 durfen nicht in das selbe
Verzeichnis installiert werden.
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STARTEN, BEENDEN von WINNC
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Auswahl der CNC-Steuerungstype

Starten von WinNC

PC TURN 55, PC MILL 55:

Wenn Sie bei der Maschinenversion bel der letzten
Abfrage im Installationsprogramm (Einfragin AUTO-
START) "JA" gewdhlt haben, startet WinNC nach
dem Einschalten des PC's automatisch.

Andernfalls gehen Sie folgendermaRen vor:

* Schaiten Sie den PC ein und starten Sie
Windows95.

+ Starten Sie EMCO WInNC, indem Sie auf das
{con fiir WinNC doppelklicken.

Am Bildschirm wird das Startbild angezeigt. Im
Startbild sind die Versionsnummer von WinNC so-
wie der Lizenznehmer eingetragen.

PC TURN 125, PC MILL 125;
WinNC startet beim Einschalien automatisch.

* Wenn Sie nureine CNC-Steuerungstype installiert
haben, startet diese sofort.

* Wenn Sie mehrere CNC-Steuerungstypen
instaliiert haben, erscheint nebenstehendes
Auswahlmenui,

* Wihlen Sie den gewiinschte CNC-Steuerungs-
typ (Cursortasten oder Maus) und driicken Sie
ENTER, um diese zu starten.

* Wenn Sie die Steuerungstastatur verwenden,
kénnen Sie den gewlinschten CNC-Steuerungs-

typ mit den JOG-Tasten auswihlen

und mit der Taste NC-Start Q} starten.

Beenden von WIinNC

Durch gleichzeitiges Driicken der Tasten "AR" und

SKIP]un . /l

(Zubehor Steuerungstastatur) erfoigt der Ausstieg
aus der Bedienoberflache zurlick in das Auswahi-
menil fir die Steuerungstypen.

Driicken Sie nochmals Alt+F4, um WinNC zu schlie-
Ben.

"F4" (PC-Tastatur) cderder Tasten
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PROBLEME BEI DER SOFTWAREINSTALLATION

H
o

Position der Jumper auf der PCCOM-Karte

Probleme bei der
Softwareinstallation

PCCOM-Karte

Bei der Installation der Software wird der
Schnittstellenkarte ein bestimmter Speicherbereich
zugeordnet (Speicherbereich CC000 bis D0009).

Ist dieser Bereich bereits belegt, z.B. durch eine
andere Einschubkarte oder einen Expanded Memory
Manager, so kommt es zu folgender Alarmmeldung:

8106 Keine PC-COM Karte wurde gefunden oder
8107 PC-COM Karte reagiert nicht

Nach dem Auftreten dieser Alarmmeldung gehen
Sie wie folgt vor:

PC-Konfiguration
Einbau der Schnittstellenkarte

Steillen Sie sicher, dal |hr PC der geforderten
Mindestkonfiguration entspricht.

Uberpriifen Sie weiters den richtigen Einbau der
Schnittstellenkarte In lhrem PC (siehe Maschinen-
beschreibung PC TURN, PC MILL "A Aufstellen der
Maschine™).

Jumper-Stellungen veridndern

Durch das Umstecken der Jumper kann die Schnitt-
stellenkarte auf einen anderen Speicherbereich um-
geschaltet werden.

Es stehen folgende Speicherbereiche zur Verfi-
gung:

Jumper Hexadezimaler
X3 X2 Speicherbereich

0 | CCO000 | bis |CC7FF
1 CC800 | bis |CCFFF
0 | CDO0QO | bis [CD7FF
1 CD300 | bis |CDFFF
0 | CEQODO | bis | CE7FF
1
0
1

Nr.

>
=~

CE800 | bis | CEFFF
CF000Q | bis | CF7FF
CF800 | bis | CFFFF

AlAa|laAlalolojlolo

=mlamlololalalo|lo

i~ | AN~

*) Grundstellung
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PROBLEME BEI DER SOFTWAREINSTALLATION

Umstecken der Jumper

Vorgang: Q

Der Aus- bzw. Einbau der Schnittstellenkarte darf
nur erfolgen, wenn der Computer vom Stromnetz

getrennt ist (Netzstecker ziehen).

= Bauen Sie die Schnittstellenkarte aus dem PC
aus.

- Stecken Sie die Jumper STt bis ST3 in die
gewiinschte Stellung (Stellungen 1 bis 8 aus der
Tabelle auf der Vorderseite) um.

+ Bauen Sie die Schnittstellenkarte wieder in den
PC ein.

+ Schliefen Sie das PC-Gehiuse,

* SchlieBen Sie den PC wieder an das Stromnetz
an und schalten ihn ein.

+ Versuchen Sie emeutdie Installation der Software.
Scheint eine der Alarmmeldungen noch immer
auf, dann muf die Installation mit einer anderen
Jumperstellung erneut versucht werden.

Expanded Memory Manager

\Wenn Sie bei lhrem PC einen Expanded Memory
Manager verwenden (Einstellung in c:\config.sys),
der den Speicherbereich des Arbeitsspeichers lber
640 KB zugénglich macht, dann muf der Speicher-
bereich CC000 bis D0O00O0 fir die Nutzung ausge-
schlossen werden.

Lesen Sie hierzu das Begleitheft fiir lhren verwende-
ten Memory Manager,

Hinweis:
Wird auf lhrem PC der Memory Manager
"emm386" (ab DOS 5.0) verwendet, so wird bei

| der Instaliation der Software der benfétigte Spei-

cherbereich automatisch ausgeschlossen.

Adresskonflikt mit einer anderen PC-Karte

Sind in Threm PC noch weitere zusétzliche Karten
eingebaut, und 138t sich die Software noch immer
nicht installieren, so liegt méglicherweise ein Kon-
flikt mit einer anderen PC-Karte vor, die den selben
Speicherbereich bendtigt.

Stellen Sie die PC-Karte, die den Adresskonflikt
ausldst, auf einen anderen Adressbereich um (Le-
sen Sie dazu die Beschreibung der jeweiligen PC-
Karte).

Ist eine Umstellung nicht maglich, muR diese PC-
Karte ausgebaut werden.
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PROBLEME BEI DER SOFTWAREINSTALLATION

Probleme beim Start von WinNC

Die PCCOM-Karte wird Uber einen sogenannten
Interrupt angesteuert,

Bei der Installation versucht WinNC sutomatisch,
einen freien Interrupt zu finden.

In Ausnahmeféllen kann es trotzdem beim Start von
WinNC zu Problemen kommen, wie z.B.:

+ Systemabsturz

* Maus funktioniert nicht

= Soundkarte funktioniert nicht

* Netzkarte funktioniert nicht usw.

Falls diese Probleme nach der Instailation von WinNGC
auftauchen, miissen Sie einen anderen Interrupt fur
die PCCOM-Karte auswahlen.

Vorgangsweise

1.Freien Interrupt suchen:

+ Klicken Sie auf den WINDOWS95 Start-Button.
* Klicken Sie auf EINSTELLUNGEN.

*+ Klicken Sie auf SYSTEMSTEUERUNG.

+ Doppelklicken Sie das [con SYSTEM.

+ Klicken Sie auf GERATE MANAGER.

« Das Symbol "Computer” ist markiert. Klicken Sie
auf den Button Eigenschaften.

* Die verwendeten Interruptswerden angezeigt (z.B.
00 - Systemzeitgeber, 01 - Keyboard usw.).

Die freien Interrupts werden nicht angezeigt.

* Fiirdie EMCO PCCOM-Karte kénnen Sie folgende
Interrupts verwenden:

05, 07,10, 11,12, 03, 04 und 15

* Suchen Sie am PC in der Interruptliste, ob einer
deroben angefiihrten Interrupts freiist (bevorzugte
Reihenfolge: 05,07, 10,11, 12, 03,04 und 15) und
notieren Sie die Nummer dieses Interrupts.

Hinweis:

Sie dlirfen auch die Interrupts verwenden, die mit
Drucker LPT1 cder LPT2 belegt sind, sofern kein
anderes Geriét darauf verweist.

« Waéhlen Sie Abbrechen und beenden Sie die
WINDOWS Systemsteuerung.

2 Freien Interrupt mit WinConfig eintragen:
« Starten Sie WinConfig.

+ Stelien Sie die vorher notierte Interrupt-Nummer
unter "Aligemeine MSD-Daten" (Auswahlbox) ein.

* Kiicken Sie auf das Symbol "Speichern”.
* Beenden Sie WinConfig
+ Starten Sie WINDOWS neu.
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AKTIVIEREN VON ZUBEHOREN

Aktivieren von Zubehdren

AbWInNC Version 13 istdas Aktivieren von Zubehdéren
nurmehrmit WinConfig méglich.

Die Einstellungen in den Setting Bits oder im
Bedienermonitor sind unwirksam.
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ZUSATZLICHE ALARME

Zusitzliche Alarme

8101 Fataler Initialisierungsfehler AC

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe:  Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.

8102 Fataler Initialisierungsfehler AC
siehe 8101.

8103 Fataler Initialisierungsfehler AC
siehe 8101.

8104 Fataler AC Systemfehler
siehe 8101,

8105 Fataler Initialisierungsfehler AC
siehe 8101.

8106 Keine PC-COM Karte wurde gefunden

Ursache: PC-COM Karte kann nicht angesteuert
werden (ev. nicht eingebaut).

Abhilfe: Karte einbauen, andere Adresse mitJum-
per einsteflen

8107 PC-COM Karte reagiert nicht

siche 8106,

8108 Fataler Fehler auf PC-COM Karte
siehe 8106.

8109 Fataler Fehler auf PC-COM Karte

siehe §106.

8110 PC-COM Initmessage fehlt

Ursache: Interner Fehler _

Abhilfe: Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehier an EMCO meiden.

8111 PC-COM Konfigurationsfehler
siehe 8110,

8113 Ungiiltige Daten {(pccom.hex)
siehe 8110.

8114 Programmierfehler auf PC-COM

siehe 8110.

8115 PC-COM Programmpaketquittung fehlt
siehe 8110.

8116 PC-COM Hochlauffehler
siehe 8110.

8117 Fataler Initdatenfehler{pccom.hex)
siehe 8110.

8118 Fataler Initfehler AC
siehe 8110, ev. zu wenig RAM-Speicher

8119 PC Interrupt Nummer nicht mdglich

Ursache: Die PC-Interrupt-Nummer kann nicht ver-
wendet werden.

Abhilfe: In der Windows95 Systemsteuerung mit
Programm System freie Interrupt-Num-
mer ermitteln {erlaubt: 5,7,10, 11, 12, 3, 4
und 15) und diese Nummer in WinConfig
eintragen.

8120 PC Interrupt nicht freigebbar
siehe 8119

8121 Ungiltiges Kommando an PC-COM

Ursache: Interner Fehler oder Kabel defekt

Abhilfe: Kabel iberpriifen (anschrauben); Software
neu starten oder bei Bedarf neu installie-
ren, Fehler an EMCO melden.

8122 Interne AC Maibox voll

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe: Sofilware neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.

8123 RECORD Datei nicht erstellbar

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe: Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.

8124 RECORD Datei nicht beschreibbar

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe;  Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.

8125 Zuwenig Speicher fir Recordpuffer

Ursache: Zuwenig RAM-Speicher, Aufzeichnungs-
zeit zu grofR,

Abhilfe;: Software neu starten, bei Bedarf Treiber
usw. entfernen, um Speicher verfiigbar zu
machen, Aufzeichnungszeit verringern.

8126 AC Interpolator lduft zu lange

Ursache: Ev. ungeniigende Rechnerleistung.

Abhilfe:  Mit WinConfig léngere Interruptzeit ein-
stellen. Dadurch kannjedoch eine schlech-
tere Bahngenauigkeit entstehen.

8127 Zuwenig Speicher im AC

Ursache: Zuwenig RAM-Speicher

Abhilfe: Andere laufende Programme beenden,
Software neu starten, bei Bedarf Treiber
usw. entfernen, um Speicher verfiigbar zu
machen.
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ZUSATZLICHE ALARME

8128 Unbekannte Meldung im AC empfangen

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe: Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.

8129 Fehlerhafte MSD, Achszuordnung
siehe 8128.

8130 Interner Init-Fehler AC
siehe 8128.

8131 Interner Init-Fehler AC
siehe 8128.

8132 Achse von mehreren Kanilen belegt
siehe 8128.

8133 Zuwenig NC Satzspeicher AC (IPQ)
siehe 8128.

8134 Zuviele Mittelpunkte fiir Kreis
siehe 8128,

8135 Zuwenig Mittelpunkte fiir Kreis
siehe 8128.

8136 Kreisradius zu klein
siehe 8128.

8137 Ungiiltige Helixachse

Ursache: Falsche Achse fiir Helix. Die Achs-
kombination von Kreisachsen und Linear-
achse stimmt nicht.

Abhilfe:  Programm Kkorrigieren.

8140 Maschine {(ACIF} meldet sich nicht

Ursache: Maschine nicht eingeschaltet oder ange-
schlossen.

Abhilfe: Maschine einschalien bzw. anschlieRen,

8141 Interner PC-COM Fehler

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe: Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden,

8142 Programmierfehler ACIF

Ursache: Interner Fehler

Abhiife: Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCC melden.

8143 ACIF Programmpaketquittung fehl¢

siehe 8142,

8144 ACIF Hochlauffehler
siehe 8142,

8145 Fataler Initdatenfehler(acif.hex)
sighe 8142,

8146 Achse mehrfach angefordert
siehe 8142,

8147 Ungiiltiger PC-COM Zustand (DPRAM)
siehe 8142,

8148 Ungiiltiges PC-COM Kommando {KNr)
siehe 8142,

8149 Ungiiltiges PC-COM Kommando (Len)
siehe 8142,

3150 Fataler ACIF Fehler
siche 8142.

8151 AC Init Fehler (RPF Datei fehlt)
siehe §142.

8152 AC Init Fehler (RPF Datei Format)
siehe 8142,

8153 FPGA Programmiertimeout am ACIF
siche 8142,

8154 Unglltiges Kommando an PC-COM
siehe 8142,

8155 Ungiiltige FPGA Prog.-Paketquittung
siehe 8142 bzw. Hardware-Fehler auf ACIF-Platine
{(EMCO Service verstindigen).

8156 Syncsuche mehr als 1.5 Umdrehungen

siehe 8142 bzw. Hardware-Fehler bei Bero (EMCO
Service versténdigen).

8157 Datenaufzeichnung fertig
siehe 8142.

8158 Berobreite (Referenzieren) zu grof

siehe 8142 bzw. Hardware-Fehler bei Bero (EMCO

Service verstindigen).

8159 Funktion nicht implementiert

Bedeutung: Diese Funktion kann im Normalbetrieb
nicht ausgefiihrt werden.

8160 Drehiiberwachung Achse 3..7

Ursache: Achse dreht durch bzw. Schlitten blok-
kiert, die Achssynchronisation wurde ver-
loren

Abhilfe; Referenzpunkt anfahren.

8164 Softwaerendschalter Max Achse 3..7
Ursache: Achse am Ende des Verfahrbereichs
Abhilfe: Achse zuriickfahren

8168 Softwaerendschalter Min Achse 3..7
Ursache: Achse am Ende des Verfahrbereichs
Abhilfe: Achse zurlickfahren

8172 Kommunikationsfehler zur Maschine

Ursache: Inierner Fehler

Abhilfe: Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.
Verbindung PC-Maschine priifen, ev, Stor-
quellen beseitigen.

8173 INC Befehl bei laufendem Programm
8174 INC Befehl nicht erlaubt

8175 Offnen der MSD Datei nicht moglich
Ursache: Interner Fehler

Abhilfe: Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.

8176 Offnen der PLS Datei nicht méglich
siehe 8175.

8177 Lesen von PLS Datei nicht miglich
siehe 8175.
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ZUSATZLICHE ALARME

8178 Schreiben auf PLS Datei nicht mogl
siehe 8175,

8179 Offnen der ACS Datei nicht méglich
siche 8175.

8180 Lesen von ACS Datei nicht méglich
siehe 8175.

8181 Schreiben auf ACS Datei nicht mégl
siehe 8175.

8182 Getriebestufenwechsel nicht erl.
8183 Getriebestufe zu gro

8184 Unguitiges Interpolationskommando
8185 Verbotene MSD Dateninderung
siehe 8175.

8186 Offnen der MSD Datei nicht mag|.
slehe 8175.

8187 PLC Programm fehlerhaft

siehe 8175.

8188 Fehlerhaftes Getriebestufenkomm.
siehe 8175.

8189 Fehlerhafte OB-AC Kanalzuordnung
siehe 8175.

8190 Ungiiltiger Kanal in Kommando
8191 Falsche Jog Vorschubseinheit
8192 Ungiiltige Achse verwendet

8193 Fataler SPS Fehler
siehe 8175.

8194 Gewinde ohne Start-Zieldifferenz

8195 Keine Gewindesteig. in fiihr. Achse
Abhilfe: Gewindesteigung programmieren

8196 Zu viele Achsen fir Gewinde
Abhilfe: max. 2 Achsen fiir Gewinde programmieren.

8197 Gewindeweg zu kurz

Ursache: Gewindeldnge zu kurz.
Beim Ubergang von einem Gewinde auf
ein anderes muB die Linge des zweiten
Gewindes ausreichen, um ein Korrekies
Gewinde zu drehen.

Abhilfe: Zweites Gewindes verlangern oder durch
Geradenstiick (G1) ersetzen.
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8198 Interner Fehler (zu viele Gewinde)
siehe 81785.

8199 Interner Fehler (Gewindezustand)

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe: Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.

8200 Gewinde ohne laufende Spindel

Abhilfe: Spindel einschalten

8201 Interner Gewindefehler(IPQ)
siehe 8199,

8202 Interner Gewindefehler(iPQ)
siehe 8199,

8203 Fataler AC Fehler (0-Ptr IPO)

siehe 8199,

8204 Fataler Init Fehler: PLC/IPO liduft

siehe 8199,

8205 PLC Laufzeitiiberschreitung

Ursache: Zu geringe Rechnerleistung

8206 SPS M-Gruppeninitialisierung falsch

siehe 8199,

8207 Ungiiltige SPS-Maschinendaten

siehe 8199,

8208 Ungiilt. Anwendungskommando an AC

siehe §199.

8211 Vorschub zu groB {Gewinde)

Ursache: Gewindesteigung zugroR /fehlt, Vorschub
bei Gewinde erreicht 80% Eilgang

Abhilfe:  Programm korrigieren, kleinere Steigung
oder kleinere Drehzahl bei Gewinde
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A: Tastenbeschreibung

Steuerungstastatur, Digitizeroverlay
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TASTENBESCHREIBUNG

Adress- und Zifferntasten auf der
Steuerungstastatur und dem Digitizeroverlay

Tastenfunktionen

Betriebsart MANUAL

Betriebsart EDIT

Al

EXC. Betriebsart EXECUTE

AUTONATIC Betriebsart AUTOMATIC

2
i

SHIFT-Taste

Eingabetaste

m
-4
-~
m
o)

iy Speichern / nichste Zeile
FREV. Vorhergehende Zeile
;E Eingabe l6schen

CBL Satz 16schen

& Wort léschen

CER. Programm ldschen

|

Adressen- und Zifferntastatur

Mit der SHIFT-Taste rechts unten kann auf die
zweite Tastenfunktion geschaiten werden. Noch-
maliges Driicken dieser Taste schaltet zurlick auf
die erste Tastenfunktion.

E Funktion N
ﬁ Funktion O

In dieser Anieitung sind die Tasten ohne SHIFT

dargestellt, z.B.: @ und E
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Maschinensteuertasten

Die Maschinentasten befinden sich im unteren Teil
der Steuerungstastatur bzw. des Digitizeroverlays.
Abh#ngig von der verwendeten Maschine und vom
verwendeten Zubehdr sind nicht alle Funktionen
aktiv.

Bei der EMCOTRONIC ist der Betriebsartenwahl-
schalter nicht aktiv.

(s G T
FIEN -
o] = &
s ~NE
L00 wAnt g
Maschinensteuertastenfeld
SKIP SKIP {(Ausblendsétze werden nicht ausgefiihrt)
3{}{, DRY RUN (Probelauf von Programmen)
gfg;. OPT STOP (Programmbhalt bei M01)
/y RESET
E) Einzelsatz-Bearbeitung
@ Programm Hait / Programm Start

manuelle Achsbewegung

g2
REEER

,\%’ Vorschub Halt / Vorschub Start
~+—| [100%| |—=1  Spindelkorrektiur kleiner/100%/gréRer
e i3 Spindel Halt / Spindel Start; Spindelstart in der Betriebsart MANUAL:

Rechtslauf: Taste || kurz driicken, Linkslauf: Taste |J| min. 1 sec. driicken
IS Tor auf/ zu

E Teilapparat schwenken

f.f. f..\: Spannmittel auf / zu

Ky Werkzeughalter schwenken

el Kuhimittel / Ausblasen ein / aus

“@ m(b ' AUX OFF / AUX ON (Hilfsantriebe aus / ein)

Vorschub- / Eilgangkorrekturschalter

7
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TASTENBESCHREIBUNG

Bildschirm mit Softkeys

LI
: i i

L

Jrrit
T

N

6

Bildschirm mit Softkeys

Im Bedienfeld sind folgende Teile festgelegt:

-~ ® » oA

Anzeige der Betriebsart

Anzeige der Uberwachungsnummer, Meldungen
und Alarme

Anzeige von Steuerungszustinden (SKIP,
DRYRUN, INTERFACE, GRAFIK, ...)

Anzeige der Malieinheit
Anzeige der Maschinenzustinde
Anzeige der Softkeyfunktionen

Taste "Rlcksprung in (ibergeordnetes Meni"
(Taste F2 am PC)

Softkeys (Tasten F3 bis F7 am PC)

Taste "Weitere Funktionen im selben Menii"
(Taste F11 am PC)

Softkeys (8) sind Tasten mit mehrfacher Bedeutung.
Die jeweilige Bedeutung wird in der untersten Zeile
des Bildschirms (6) angezeigt.
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BEDIENUNGSABLAUFE

B: Bedienungsablaufe

Ubersicht Betriebsarten

VA

Mit den Richtungstasten ‘-X H+X1

Y l+vlZ]

kénnen Sie das Werkzeug manuell verfahren.

Mit den entsprechenden Tasten kénnen Sie
+ die Spindel ein-/ausschalten

= den Werkzeugwender schwenken

» die Zubehtre bedienen

()

Sie kénnen Teileprogrammsitze in die Eingabe-
zeile eingeben.

wit |<>
Satz ab und |Gschtdanach die Eingabezeile fiirneue
Eingaben.

Sie kénnen auch ein Programm aufrufen, aus die-
sem Programm einen Satz aufrufen und diesen
dann abarbeiten

EXECUTE

arbeitet die Steuerung den eingegebenen

epiT EDIT

» Anwahl und Eingabe von Programmen

- Eingabe, Andern von Daten im Werkzeug-
datenspeicher

+ Eingabe, Andern von Daten im Positionsver-
schieberegister (PSO})

= Einstieg in den Bedienermonitor

~)
Zur Abarbeitung eines Teileprogramms ruft die Steu-
erung in dieser Betriebsart die Sétze nacheinander
ab und wertet sie aus.

Die Auswertung beriicksichtigt alle Korrekturen, die
Uber das Programm angesprochen werden.

Die auf diese Weise bearbeiteten Sitze werden
nacheinander abgearbeitet.

AUTOMATIC

11

Ubersicht Unterbetriebsarten

b
MANUAL

In dieser Betriebsart wird der Referenzpunkt ange-
fahren.

REFERENZ

Bei Erreichen des Referenzpunktes wird der Istwert-
speicher auf den Wert der Referenzpunktkoordinaten
gesetzt. Der Steuerung ist dadurch die Position des
Werkzeugs im Arbeitsraum bekannt.

Bei folgenden Situationen muf der Referenzpunkt
angefahren werden:

+ Nach Einschalten der Maschine
+ Nach Netzunterbrechung

= Nach Alarm "Referenzpunkt anfahren" oder "Ref .-
punkt nicht erreicht".

* Nach Kollisionen oder wenn die Schlitten wegen
Uberlastung stehenbleiben.

STATUS

MANUAL, EXECUTE

Am Bildschirm werden die momentan aktiven
+ (- Befehle

= M-Befehle

= Drehzahl

+ Vorschub

+ Spindle Override

+ Feed Override

angezeigt.

DISKETTEPORT
RS232PORT
PARALLELPORT

EDIT
Diese Unterbetriebsarten dienen zum Senden und
Empfangen von Daten.

EINZELSATZ
TROCKENSATZ
AUSBLENDEN

AUTOMATIC
Diese Unterbetriebsarten dienen zum Beeinflussen
laufender Programme.
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Referenzpunkt anfahren

Durch das Anfahren des Referenzpunktes synchro-
nisieren Sie die Steuerung mit der Maschine.

*  Wechseln Sie in die Betriebsart MANUAL.
= Drilicken Sie den Softkey REFERENZ.

« Mit der Taste @ werden automatisch alle

Achsen auf den Referenzpunkt verfahren.
* Durchdie Eingabe eines Achsbuchstabens (z.B.:

X) und der Taste @ konnen Sie eine Achse
auch einzeln referenzieren.

Kollisionsgefahr

Achten Sie auf Hindernisse im Arbeitsbereich (Spann-
mittel, gespannte \Werkstiicke usw.).

Nach Erreichen des Referenzpunktes wird dessen
Position als Istposition auf dem Bildschirm ange-
zeigt. Die Steuerung ist jetzt mit der Maschine syn-
chronisiert.

Am Bildschirm wird der Softwarestand der Bedien-
oberflaiche und der eventuell angeschlossenen
RE485-Teilnehmer angezeigt.

Sprache einstellen

Auswahl aus installieten Sprachen, die ausge-
wahlte Sprache wird erst mit Neustart der Soft-
ware aktiviert.

Die Einstellung erfolgt im Bedienermonitor

* Betriebsart EDIT

» Bedienermonitor aufrufen

) ) ) [

« Parameter T22 anwéihlen

1] 22 ==

» Sprache eingeben (alten Wert mit & lbschen)

0 fiir Englisch

1 fir Deutsch

2 flir Franzdésisch
3 fiir Spanisch
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Programm eingeben

Teileprogramme und Unterprogramme kénnen in
der Betriebsart EDIT eingegeben werden.

Aufruf eines bestehenden oder neuen
Programms

* Betriebsart EDIT wihlen
* Programmnummer O... eingeben

» Taste |ENTER| driicken.

*  Wenn das gewdhlte Programm bereits besteht,
wird "O.... GEFUNDEN" angezeigt.

= Wenn das gewihlie Programm noch nicht be-
steht, wird "O.... NEU" angezeigt.

Taste driicken, um "NEU" zu bestétigen,
"NEU" wird nicht mehr angezeigt.

+ Driicken Sie die Taste , um indas Programm
einzusteigen.

+ Sie kénnen nun das Programm bearbeiten.
Eingabe eines Satzes

Beispiel:
Der Bildschirm zeigt "NOQQOQ NEU".

Taste driicken, um NOCOQ zu Gbernehmen
oder neue Satznummer eingeben und driik-

ken.
1. Wort eingeben

2. Wort eingeben

Mit STORE NEXT werden die eingegebenen Wérter
in das Programm geschrieben, gleichzeitig wird die
nichste Programmnummer (Zehnerspriinge) vor-
geschiagen.

Der Bildschirm zeigt "NO0O10 NEU".

Taste driicken, um NO0O10 zu Gbernehmen.
USW.
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Satzweise vorwirts/riickwirts springen

Mit der Taste springen Sie vorwarts, mit

springen Sie rlickwarts.

Satz anwihlen
Geben Sie die Satznummer N__.. ein und driicken Sie

. Der gewiinschte Satz wird angezeigt.

Satz ldschen
Waéhlen Sie den gewlinschten Satz an (z.B.:

N110 p und driicken Sie die Taste .

Satz einfiigen
Zwischen den Zehnerspriingen kdnnen weitere Sét-
ze eingefiigt werden, z.B.;

N101 (Satznummer eingeben)
Am Bildschirm wird "N0101 NEU" angezeigt.

{Satznummer hestitigen)

{Der Satz NO101 wird im Programm zwischen
N100 und N110 gespeichert.)

Satznummer dndern
Wahlen Sie den zu dndernden Satz an, z.B.:

wotor

Driicken Sie die Taste so oft, bis alle Ziffern der

Satznummer gelfischt sind.
Geben Sie die neue Saiznummer ein und driicken

Sie [ENTER|.

14

Wortweise vorwirts/riickwarts springen

Mit der Taste springen Sie vorwirts, mit
springen Sie auf das erste Wort im

Satz.

Wort anwihlen
Ein Satz mufl angewahit sein. Geben Sie die Adres-

se des Wortes (z.B. X} ein und driicken Sie .

Ber Cursor springt auf das gewinschte Wort.

Wort I6schen
Wéhlen Sie den gewiinschten Wort an (z.B.:

X ; und driicken Sie die Taste ﬁ Mit

wird der neue Satzinhaltin das Programm Gbernom-
men.

Wort einfugen

Stellen Sie den Cursor auf das Wort, das dem
eingefugten Wort vorausgehen soll und geben Sie
das Wort (Adresse und Wert) ein und driicken Sie

[ENTER}. Mit [ﬁ’;?(?e] wird der neue Satzinhalt in das
Programm (ibernommen.

Wort dndern

Wihlen Siedaszu énderndeWortan(z.B.:X.
Geben Sie den neuen Wert ein und driicken Sie

1ENTEH’ und [iger

Eingabe lschen
Mit dieser Funktion kéinnen Sie Eingaben &ndern,

bevor sie mit |ENTER| oder [y | bestatigt wurden.

Driicken Sie die Taste um Zahlenwerte ziffern-

weise zu l@schen. Falsch eingegebene Adressen
kénnen Sie &ndern, indem Sie den richtigen
Adrefibuchstaben eingeben.
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Ausblendsitze kennzeichnen
Ausblendsétze sind mit einem "/" gekennzeichnet.
Diese Satze werden im Programmablauf ausgelas-

sen, wenn die SKIP-Funktion aktiv ist.

Bewegen Sie den Cursor mit oder aufden

Ausblendsatz. Driicken Sie die Taste E um den
Satz als Ausblendsatz zu kennzeichnen bzw. die

Taste , um das Skip-Zeichen “/* zu entfernen

Programmeingabe mit Programmier-
unterstitzung

Sie kdnnen in ein Programm umfangreiche Befehle
graphisch gefiihrt eingeben.
Sobhald Sie einen G-Befehl eingeben, fir den ein
Unterstiitzungshild vorhanden ist, wird das Unter-
stlitzungshbild eingeblendet.
In den angezeigten Bildern sind die Adressen und

Parameter dieser Funktionen eingezeichnet,

Beispiel: G88 Taschenfrészyklus

— I oo o v I ]

EDITOR

683

MASZE
[ 1111

_ M..BB8 X/, .YAU. . 27U,  Pl= ..
P3/P4=..D2=-.03=.04=.05=.07=.F,,
. PROGRAMHIERUNG :
T | + [ N...Blocknummer
P4 | P3 X/Y/2lmm]l Koordinaten des
¢ ! g{U/H{mm} ¥asc:enz1ttﬁlpunktes
! ——— Tt ... Imm] Taschendurchmesser
531@- ' + H P3...[mm] Absolutes 2 Masz
% __1'”""23 P4. . . lmm] Inkrementelles Z Hasz
N 4_ __I__/z D2...[um! Horizontale Zustellung
é 7 D3... [un] Uertikale Zustellung
; et t Y | nq {] Schlichtparaneter
Zéf;gé%%;%;ﬁfi 0a. .. .. {1 Gleich/Gegenlauffraesen
Pl 0z. .. .. {1 Senkrechter Uorschub
P4 oz i .
NBB1A [E88

G 88

DISKETTE F3 k4

PORT

RS3232
PORT

PARALLEL F5
FORT

Fe

F7

Programmieruntersttitzung fiir G88
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Programmverwaltung

Betriebsart EDIT

Programme auflisten
Geben Sie ein:

@ ENTER

Alle vorhandenen Programme werden aufgelistet.

Programm umbenennen

Beispiel:

» Das Programm 020 soll auf 025 umbenannt
werden.

+ \Wihlen Sie das Programm an.

20 ==

- Driicken Sie die Taste [s=|so oft, bis alle Ziffern

(auch fihrende Nullen) geldscht sind.
» Geben Sie die neue Programmnummer (mit
flihrenden Nullen) ein.

—lo]lo](2][s [

Programm léschen

Beispiel:

» Das Programm 025 solf geléscht werden.
* Widhlen Sie das Programm an.

25 ]

. Betitigen Sie die Taste .

Alle Programme l6schen
+ Es darf kein Programm angewéhlt sein.
» Geben Sie ein:

[ il KT .
N )

= Betéatigen Sie die Taste e

ﬁ
)
=)
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Daten Eingabe-Ausgabe

Datenein- und ausgabe erfolgt in EDIT.

Die Datenein- und ausgabe wird mit den Softkeys
DISKETTE PORT, RS 232 PORT und PARALLEL
PORT aktiviert.

Wahrend der Datenein- und ausgabe wird am Bild-
schirm links oben der aktuelle Status angezeigt.

Datenein- und ausgabe auf ein PC-Laufwerk

Softkey DISKETTE PORT.

Die EMCOTRONIC TMO02 hat ein eingebautes
Kasetten- bzw. Diskettenlaufwerk, das mit diesem
Softkey angesteuert wird.

WInNC verwendet dazu die Laufwerke des PC.

* Im Bedienermenitor kénnen Sie mit dem Para-
meter O, festlegen, welches Laufwerk Sie
ansprechen.

Oy, =0 Laufwerk A:

O, =1 Laufwerk B:

O, =2 Werkstiickprogrammverzeichnis oder
Import-/Exportverzeichnis, siehe
WinConfig, 4.1 "Verzeichnisse dndem".

« Driicken Sie den Softkey DISKETTE PORT.
Das aktive Laufwerk wird angezeigt, z.B.:
"INTERFACE A ANGEWAEHLT"

* in der Softkeyzeile werden die Softkeys
EINLESEN, ABSPEICHERN, ALLESEINLESEN,
ALLES SPEICH angezeigt,

= Wenn Sie mit Diskelten im EMCOTRONIC-
Format arbeiten wollen, miissen Sie Parameter
O07 einstellen:
0,=0 DOS-Diskette
0,=1 EMCOTRONIC-Diskette

Hinweise:

» Ein Formatieren der EMCOTRONIC-Diskette
ist mit WIinNC nicht mdglich. Sie kénnen am
PC nur alle Programme |8schen, Formatieren
der EMCOTRONIC-Diskette ist nur auf der
Maschine mdglich.

« Mit WINDOWS 95 sind alle Funktionen flir die
EMCOTRONIC-Diskette gesperrt, Sie kdnnen
nur mit DOS-Disketten arbeiten.

Programm speichern

« DBriicken Sie den Softkey DISKETTE PORT.
*  Wéihlen Sie das gewiinschie Programman, z.B..

2|0 lewren
= Dricken Sie den Softkey ABSPEICHERN.

Das Programm wird auf dem entsprechenden
Laufwerk gespeichert.

Programm laden

« Driicken Sie den Softkey DISKETTE PORT.
+ \Widhlen Sie das gewlinschte Programm an, z.B.:

—Jl2]lo[pm==

» Driicken Sie den Softkey EINLESEN.

Das Programm wird vom entsprechenden l.auf-
werk geladen.

+ Wenn das abzuspeichernde Programm bereits
im Programmverzeichnis von WinNC existiert,
hangt das Uberschreibverhalten vom Bediener-
monitorparameter O, ab,

000 = 0
Am Bildschirm erscheint die Meldung
"EXISTIERT BEREITS". Wenn Sie diese Meldung

mitm I6schen, wird das bestehende Programm

{iberschrieben, mit // kdnnen Sie abbrechen.
ODU = 1

Das bestehende Programm wird ohne Meldung
{iberschrieben.

PSO und TO Daten speichern / laden

» Speichern und Laden von PSC und TO Daten
erfolgt im Prinzip gleich wie bei Programmen.
Bei Programmen wird die Adresse O angewahilt,
bei PSO und TO Daten die Adresse TO.

= PSC und TO Daten werden als Paket mit einer
Nummer abgespeichert

z.B.:P%’ 2 H 0 HENTEF{J

Die Nummerdieses Datenpakets kbnnen Sie frei
bestimmen. Es ist sinnvoll, einem Datenpaket
die selbe Nummer wie dem dazugehbrenden
Programm zu geben.

+ Es werden stets alle 5 PSO Daten gespeichert
bzw. geladen,

Auflisten der gespeicherten TO/PSO-Daten

S

Alle Programme speichem

« Drlicken Sie den Softkey DISKETTE PORT.

« Driicken Sie den Softkey ALLES SPEICH.
Alle Programme im WinNC Programmver-
zeichnis werden auf dem enisprechenden
Laufwerk gespeichert.
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Alle Programme laden

-

Kein Programm darf angewéhlt sein.

Driicken Sie den Softkey DISKETTE PORT.
Driicken Sie den Softkey ALLES EINLESEN.
Alle Programme werden vom entsprechenden
Laufwerk geladen.

Wenn eines der abzuspeichernden Programme
bereits im Programmverzeichnis von WinNC
existiert, hangt das Uberschreibverhalten vom
Bedienermonitorparameter O ab.

000 = 0

Am Bildschirm erscheintdie Meldung "EXISTIERT

BEREITS". Wenn Sie diese Meldung mit
ibschen, wird das bestehende Programm (iber-

“y

schrieben, mit kéinnen Sie abbrechen.

000 = 1
Das bestehende Programm wird ohne Meldung
tiberschrieben.

Hinweis:

Ein Programm von einer EMCOTRONIC-Diskette
kdnnen Sie nicht direkt einlesen. Verwenden Sie
das EMCOTRONIC DiSK UTILITY {wird mit der
EMCOTRONIC TMO0Z2 Steuerung mitgeliefert), um
das Programm in eine fiir den PC lesbare Form
umzuwandeln..

Datenein- und ausgabe auf serielle
Schnittstelle

Softkey RS232 PORT.

im Bedienermonitor kénnen Sie mit dem Para-
meter O festlegen, welche Schnittstelle Sie
ansprechen.

O, =0 CcOM

O,=1 COM2

Driicken Sie den Softkey RS232 PORT.

Die aktive Schnittstelle wird angezeigt, z.B.:
“INTERFACE 1 AUSGEWAEHLT"

In der Softkeyzeile werden die Softkeys
EINLESEN und ABSPEICHERN angezeigt.

Fiir eine Ubertragung (iber die serielle Schnitt-
stelle miissen die Schnittstelle des Senders und
des Empfangers gleich eingestellt sein. Die Ein-
stellung der seriellen Schnittstelle erfolgt im Be-
dienermanitor mit den Parametern D und O .

Programm speichemn

Driicken Sie den Softkey RS 232 PORT.
Wihlen Sie das gewiinschte Programm an, z.B.:

—[2][o0 o=

Driicken Sie den Softkey ABSPEICHERN.
Das Programm wird auf die entsprechende
Schnittstelle {ibertragen,
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Programm einlesen

« Driicken Sie den Softkey RS 232 PORT.
* \Wahlen Sie das gewiinschte Programman, z.B.:

[ 2][ 0 flowren

» Driicken Sie den Softkey EINLESEN.
Das Programm wird von der entsprechenden
Schnittstelle gelesen.

« Wenn die Schnittstelle ein anderes Programm
empfangt, erfolgt ein Alarm.

PSO und TO Daten speichern / laden

» Speichern und Laden von PSO und TO Daten
erfolgtim Prinzip gleich wie bei Programmen. Bei
Programmen wird die Adresse O angewihlt, bei
P30 und TO Daten die Adresse TO.

* P30 und TO Daten werden als Paket mit einer
Nummer abgespeichert

z.B.:*ﬂH 2 “ 0 HENTEH'

Die Nummerdieses Datenpakets kénnen Sie frei
bestimmen. Es ist sinnvoll, einem Datenpaket
die selbe Nummer wie dem dazugehdrenden
Programm zu geben.

» Es werden stets alle 5 PSO Daten gespeichert
bzw. geladen.

» Beim Einlesen von PSO- und TO-Daten erfolgt
keine Uberschreibwarnung.

Daten drucken
Softkey PARALLEL PORT.

Programm drucken
+  Widhlen Sie das gewlinschte Programm an, z.B.:
(2] 0]

» Driicken Sie den Softkey PARALLEL PORT,
Das Programm wird gedruckt.

PSO und TO Daten drucken

+ Wihlen Siedie PSO und TO Daten mitder Taste

o,

» Driicken Sie den Softkey PARALLEL PORT.
Die Daten werden gedrucki.



EMCO WinNC EMCOTRONIC M2

BEDIENUNGSABLAUFE

Programmablauf

Start eines Teileprogramms

Vor dem Start eines Teileprogramms miissen Steu-
erung und Maschine fir den Ablauf des Teilepro-
gramms eingerichtet sein.

+ Wéhlen Sie die Betriebsart AUTOMATIC,
« Geben Sie die gewiinschte Teileprogramm-
nummer ein (z.B.. 079;

L7 ]9 ==

* \WenndasProgramm existiert, zeigt der Bildschirm
"O79 GEFUNDEN". Das Programm kann
gestartel werden.

» Das Programm l&uft ab, wenn keine Alarm-
situationen gegeben sind.

* In der Maschinenzustandsanzeige (zweite Zeile
von unten) wirddas Feld"CYCLE START"invers
dargestelit.

* Driicken Sie die Taste

Satzvorlauf

Mit dieser Funktion kiinnen Sie an einer beliebigen
Stelle des Programms einsteigen.

Waihrend des Satzvorlaufs werden die gleichen Be-
rechnungen wie hei der normalen Programmabar-
beitung durchgefiihrt, die Schlitten bewegen sich
jedoch nicht.

+ Betétigen Sie die Taste RESET (/).

* \Wihlen Sie die Betriebsart AUTOMATIC.
- Geben Sie die gewiinschte Teileprogramm-
nummer ein (z.B.: 079:

L7 Lo Jfr=r).
* Geben Sie die Satznummer des gewiinschten
Programmsatzes ein (z.B.: N100:

[ 110 ] o pr=s)

+ Anstelle der Eingabe der Satznummer kinnen

Sie auch mit den Tasten und auf den

gewlinschten Saiz hintasten.

0

* Inder Eingabezeile erscheint "SIMULIERE.

* Im Programm vorhergehende G, M, S und T-
Befehle werden aktiviert, das Werkzeug verfanrt
auf den Endpunkt des vorhergehenden Satzes.
Das Programm lauft vom angewihlien Satz weg
ab, wenn keine Alarmsituationen gegeben sind.

+ Driicken Sie die Taste
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Programmbheeinflussung

Durch die Betétigung nachstehend der Softkeys
SINGLE, SKIP und DRYRUN kénnen laufende Pro-
gramme beeinfluit werden.

Einzelsatzbetrieb (SINGLE)

Ist der Softkey SINGLE aktiviert, wird nach jedem
Satz im laufenden Teileprogramm das Teilepro-
gramm angehaiten.

<o

Mit der Taste
werden.

kann das Programm fortgesetzt

Satz ausblenden (SKIP)

Séatze im Programm, die vor der Satznummer mit
einem Schragstrich gekennzeichnet sind (/N ..),
werden bei aktivem Softkey SKIP beim Programm-
ablauf nicht abgearbeitet.

Trockenlauf (DRYRUN)

Fir Probelauf ohne Werkstiick kann diese Funktion
aktiviert werden. Alle Sétze, fiir die ein Vorschub
programmiert ist (G01, G02, G03, G33, ...) verfah-
ren anstelle des programmierten Vorschubs mit
dem Probelaufvorschub, die Spindel tduft nicht, das
Kiihimittel bleibt abgeschaitet.

Programmunterbrechung
1. Methode

Betatigen Sie die Taste RESET // ).

» die Schlitten werden sofort angehalten

+ Hauptspindel wird abgeschaltet

+  Kihlmittel wird abgeschaltet

* alle Verschiebungen und G41/G42 werden
abgewdhit

« das Programm wird auf NOODD zuriickgesetzt.

Achtung:
Durch das sofortige Anhalten werden z.B. Gewinde,
die gerade bearbeitet werden, zerstart.

2. Methode

W

Die Antriebe werden unter Einhaltung der program-
mierten Bahnbewegung stiligesetzt.

Driicken Sie die Taste

3. Programmmhalt mit M0O, MO1

Wenn im Programmablauf MO0 erreicht wird, wird
das Programm angehalten, Bei M01 erfolgt ein
Programmhatlt nur, wenn OPT. STOP aktiv ist.

Dl

Programmfortsetzung mit
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Grafiksimulation

Der Ablauf eines Programmes kann auch grafisch

am Bildschirm simuliert werden,

Dazu missen Sie auf die Grafikseite umschalten

und den Grafikbereich einstellen.

* \Wiéhlen Sie das Woerkstiickprogramm, das Sie
graphisch simulieren wollen, z.B.: ©20.

* Drilcken Sie die Softkeys GRAFIK EIN und
GRAFIK SEITE.
Am Bildschirm wird die Grafikseite angezeigt.

« Driicken Sie die Taste oder am PC

bzw. auf der Maschinentastatur/Digitizer die

Tasten [SHIFT %8 oder |SHIFT e

Am Bildschirm werden die Grenzen des Simula-
tionsbereichs angezeigt.
Geben Siemitden Adressen X, Y, Z,[,Jund Kdie
Grenzen des Simulationsfensters ein.

+ Geben Sie mitder Adresse L die Simulationsebene
ein (XY-Ebene: L1, XZ-Ebene: L2, YZ-Ebene:
L2).

+ Drlicken Siedie Taste @ ;umden Simulations-

ablauf zu starten.
Eilgangbewegungen werden strichliert darge-
stellt, Arbeitsbewegungen als ausgezogene Linie.



EMCO WiNNC EMCOTRONIC M2

BEDIENUNGSABLAUFE

GRAF 1K NASZE
AUTOMATIX (i
UERKSTUECKZAEHLER 1 STUECKZELT
US~ZAREHLER PRESET : 27 BA:A1:23.1
X B_Ad8 u B.ana
Y B. a3 v B.8BR
z 6.000 M 0. 080

] 9
T oBes

PROGRAMM 11%1

[EEEED
HAX1@ GPA X3.008 YA.deR 74,088

e N R

= - B - B | =T
GRAFIK  F4|ANZEIGE~ F5! STATUS TG|ECHTZIEIT *7 b
SE1TE MODUS EIN

Anzeige Stdckzéhler, Stiickzeit

21

Stiickzahler und Stiickzeit

Oberhalb der Positionsanzeige werden in der Be-
triebsart AUTOMATIC der Stiickzahler und die Stiick-
zeit angezeigt.

Der Werkstickzahler gibt an, wie oft ein Programm
abgelaufen ist. Mit jedem M30 wird der Stickzahler
um 1 erhdht.

STUECKZEIT gibt die gesamte Laufzeit ailer
Programmdurchlaufe an.

Riicksetzen des Stiickzdhlers

Der Stlickzéhler kann im Bedienermonitor mit dem

Parameter D, auf einen Wert gesetzt werden (z.B.

Riicksetzen auf 0 mit D_,=0).

Voreinstellen der Stiickzahl

Die Stickzahl kann im Bedienermonitor mit dem
Parameter D, gesetzt werden.

Maschinen mit SPS:

(PC MILL 100 oder PC MILL 50 automatisier)

Wenn die voreingestellte Stlickzahl erreicht wird,
wird das Programm angehalten und Meldung 7043
SOLLSTUCKZAHL ERREICHT ausgegeben.

Danach kann das Programm erst wieder gestartet
werden, wenn der Stiickzéhler zuriickgesetzt wird
cder eine héhere Stiickzahl eingegeben wird.

Geben Sie 0 als Stiickzahl ein, um die Vorein-
steliung zu deaktivieren.

Riicksetzen der Stiickzeit
Die Stlickzeit wird in der Betriebsart AUTOMATIC

mit % auf 0 zuriickgesetzt.
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C: Grundlagen des Programmierens

00015

NO0Go

NOC10

N0020

NOO10 GO01 X40. F120

Wort
—r—
GO0o1

Adneé HZiff}\kombination

Programmaufbau

Programmaufbau der EMCOTRONIC TM 02 nach DIN 66025 und 1SO 1056,

Ein CNC-Programm beinhaltet alle Anweisungen und Informationen, die zur
Fertigung eines Werkstitckes erforderlich sind.

Auf der EMCOTRONIC TM 02 unterscheiden wir zwischen Haupt- und Unter-
programmer.

Jedes Programm besteht aus:

1. Programmanfang
Der Programmanfang ist die Programmnummer. Die Programmnummer
wird unter der Adresse O (Buchstabe Q) festgelegt.
2. Programminhalt
NC Séatze
3. Programmende
M30 bei Hauptprogramm
M17 bei Unterprogramm

Programmnummern

Sie kdnnen die Nummern C0000 - Q6999 fur Hauptprogramme und die
Nummern O0000 - Q0255 fiir Unterprogramme verwenden.

Die Programmsitze, NC Sitze

Adresse: N

Mogliche Satznummern N 0000 bis N 9999,

Ein Satz besteht aus der Satznummer und den Wortern. Die Worter bilden
den inhalt eines Satzes. Es ist sinnvoll, die Programmsétze in Zehnerstufen
zu numerieren. Es kdnnen nachtrégilich Sitze eingefigt werden, ohne daB
das restliche Programm davon betroffen ist.

Bei der Eingabe wird die Zehnerstufung der Programmsétze von der Steue-
rung automatisch vorgeschlagen.

Die Warter
Ein Satz besteht meist aus mehreren Wértern.

Ein Wort besteht aus einem Buchstaben (Adresse) und einer Ziffernkombina-
tion. Jede Adresse hat eine bestimmte Bedeutung, nach der sich auch der
zugeordnete Zahlenwert richtet. Die Adressen und ihre Bedeutung sind
Hauptinhalt dieser Programmieranleitung.
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Adressen
L TR Programmnummer
[ O Satznummer
LC TR Wegbefehie
G00 Eilgang

G01 Geradeninterpolation

G02 Kreisinterpolationim Uhrzeigersinn

GO03 Kreisinterpolation im Gegen-
uhrzeigersinn

G04 Verweilzeit

G17 Ebenenanwahl XY

G18 Ebenenanwahl ZX

G19 Ebenenanwahl YZ

G25 Unterprogrammaufruf

G27 Unbedingter Sprung

G40 Abwahl d. Werkzeugbahnkorrektur

G41 Werkzeugbahnkorrekiur links

(G42 Werkzeugbahnkorrektur rechts

G50 Abwahi MaRstabsfaktor

G51 Mafistabsfaktor

G53 Abwahl der Nullpunktverschie-
bungen 1 und 2

G54 Nulipunktverschiebung 1

G55 Nullpunktverschiebung 2

G56 Abwahl der Nullpunktverschie-
bungen 3, 4, 5

G57 Nullpunkiverschiebung 3

G58 Nullpunkiverschiebung 4

G59 Nuilpunkiverschiebung 5

G70 Programmierung in Zoll

G71 Programmierung in mm

G72 Definition Kreisbohrbild

G73 Aufruf Kreisbohrbild

G74 Definition Rechteckbohrbild

G75 Aufruf Rechteckbohrbild

G81 Bohrzyklus

582 Bohrzykius mit Verweilzeit

G83 Riickzugshohrzyklus

G84 Gewindebohrzyklus

(386 Spanbruchbohrzyklus

G87 Rechtecktaschenfraszyklus

G88 Kreistaschenfraszyklus

G89 Nutfraszyklus

(582 Positionsverschieberegister 5 set-
zen

G94 Vorschub in mm/min (1/100 Zoll/
min)

G95 Vorschubin pm/U (1/10000 Zoll/U)

G98 Riickzug zur Startebene

G989 Rickzug zur Riickzugsebene
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XY, Z .
UV, W
LJiK......
P, .. P,
D,..D,.
F oo
T
L
Lo
Mo

Absolute Koordinaten

.. Inkrementelle Koordinaten

Interpolationsparameter

... Hilfsparameter

... Hilfsparameter

Vorschub, Gewindesteigung
Spindeldrehzahl

Werkzeugaufruf, Auswahl der \Werk-
zeugldngenkompensation

Unterprogrammnummer/Wiederholun-
gen, Sprungziel

Zusatzfunktionen

MOO Programmierter Halt

M0O1 Programmierter Halt, bedingt

MO3 Hauptspindel EINim Uhrzeigersinn

MO4 Haupispindel EIN im Gegen-
uhrzeigersinn

M0OS Hauptspindel AUS

MO8 Kihlmittel EIN

MO8 Kihimittel AUS

M17 Unterprogrammende

M27 Teilapparat schwenken

M30 Programmende

M38 Genauhalt EIN

M39 Genauhalt AUS

M71 Ausblasen EIN

M72 Ausblasen AUS

M80 Abwahl Spiegeln

M&1 Spiegeln um X-Achse

M82 Spiegelin um Y-Achse

M83 Spiegein um X- und Y-Achse



EMCO WINNC EMCOTRONIC M2 GRUNDLAGEN DES PROGRAMMIERENS

Bestimmungen fiir den Satzaufbau

Satzlange

Die maximale Satzlange kann je nach programmierten Wértern zwischen 3
und 4 Zeilen betragen. Bei Uberschreitung der Satzldnge erfolgt ALARM 650.
Um eine Klarheit des Programmaufbaues zu erreichen, ist eine logische
Gliederung zu empfehlen.

Reihenfolge der Worter

Keine zwingende Vorschrift liber die Wortreihenfolge. Wegen eines klaren
Programmaufbaues sollten Sie jedoch folgende Reihenfolge einhalten:

« Jeder Satz beginnt mit der Satznummer.

* Nach der Satznummer soll die G-Funktion programmiert werden.

* Worte fiir die Koordinaten X{U}, Y(V), Z(W).

* Wenn G02, G03 programmiert wird, sollten nach X(U), Y{V), Z(W) die
Interpolationsparameter |, J, K programmiert werden.

= Wenn Zyklen programmiert werden, sollten nach den X{U), Y(V), Z(W)
Adressen die Parameter programmiert werden.

* Das F-Wort (Vorschub Gewindesteigung).

* Das S-Wort (Spindeldrehzahl, Schnittgeschwindigkeit).

+ Das T-Wort (Werkzeugadresse).

» Das M-Wort (Zusatzfunktionen).

Mehrere G- und M-Funktionen der selben Gruppe

Wenn zwei oder mehrere G- bzw. M-Funktionen der selben Gruppe in einem
Satz stehen (nicht sinnvoll), dann ist die zuletzt programmierte Funktion
wirksam. Gruppeneinteilung siehe Kapitel "Ubersichten”.

Gleiche Worter in einem Satz

Es gilt das zuletzt eingegebene Wort.

Dezimalpunktprogrammierung

XY, Z, UV, W, P I J, KWerte missen mit Dezimalpunkt programmiert
werden.

Ohne Dezimalpunkt wiirden die Werte als um (bei G71) bzw. als 1/10000 Zoll
(bei G70) verrechnet werden.

Fiihrende und folgende Nullen miissen nicht programmiert werden.
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Ausblendsitze
Fir manche Bearbeitungsfille (Variantenbearbeitung) ist es praktisch, wenn
Sétze ausgeblendet werden kénnen.

Ausbliendsétze werden mit einem Schrigstrich gekennzeichnet. Der Schrig-
strich wird nach der Satznummer geschrieben.

Bewegen Sie den Cursor mit oder aufden Ausblendsatz. Der Cursor
mul} auf der Satznummer stehen, um das Skip-Zeichen einzufligen oder zu

entfernen. Driicken Sie die Taste um den Satz als Ausblendsatz zu

markieren oder die Taste um das "/" Skip-Zeichen zu entfernen.

NOOS0 GO0 X20. Y20. Z30.
NO100/ MOOD .......cccoc.... Ausblendsatz

Programmablauf

SKIP-Taste gedrlickt: Ausbiendsatze werden nicht abgearbeitet
SKIP-Taste nicht gedriickt: Ausblendsitze werden abgearbeitet

Y Absolut- /Inkrementalwert-
programmierung

Absolutwertprogrammierung

25
15
IR

Die Beschreibung erfolgt mit den Adressen X, Y, Z.
B - X Die Angaben von X, Y und Z beziehen sich immer

aufden aktuellen Ursprung des Koordinatensystems
25 {siehe Nullpunktverschiebung).

=5

45

Beispiel
P X =25, Y=15
Y P, X=45  Y=25

Inkrementalwertprogrammierung

Die Beschreibung erfolgt mit den Adressen U, V, W.
Die Angaben von U, V und W beziehen sich immer
auf den Startpunkt des jeweiligen Satzes.

Beispiel
30 P, U=2s5 V=25
P U= 30, V=10

2

Gemischte Programmierung

20

p Die Programmierung kann auch gemischt {absolut
R und inkrementell} erfolgen.

156

Beispiel

o

i XU P, X=25 Y=15
25 P, X=40, V=20

- 2
40

Absolute und inkrementelie MaRBangaben

26
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Formatbeschreibung der Adressen

Den meisten G-Funktionen sind bestimmte Adressen zugeordnet.

Beispiel

GO0 Xt....,... Yt....,... Zt....,

oder

G01 Xt....... Yi....,... Zt....,... F...

Zur kurzen und {ibersichtlichen Beschreibung der zugehdrigen Adressen
(Formatbeschreibung) werden die Angaben verschliisselt.

N.. - N4 1. Statt der Angabe der méglichen Eingaben wird die Anzahl der Dekaden
4 angegeben.

Z. B. Anstatt N von 0O bis 9998 oder N.... wird N 4 geschrieben.

Xigpy = K43 2. Die Angabe der méglichen Dekaden vor und nach einer Dezimalstelle wird
4 3 mit zwei Zahlen verschliisselt.

Die erste Ziffer: Dekaden vor der Dezimalstelle
Die zweite Ziffer: Dekaden nach der Dezimalstelle

X+43 3. Wenn die Werte positiv und negativ sein kénnen, wird ein +Zeichen
zwischen Adresse und Zahl geschrieben,

Anmerkung
Unterhalb des Formatblockes werden die Eingabedimensionen angege-
ben.

Beispiel
Eine lineare Verfahrbewegung G01 wird folgendermaRen beschrieben:

Satznummer (N) vierstellig, ohne De-
zimalpunkt und Vorzeichen

Zielpunktangabe absolut (X) oder
inkrementell (U) méglich

+Vorzeichen moglich

4 Stellen vor Dezimalpunki

3 Stellen nach Dezimalpunkt

Vorschub (F) wird vierstellig,
ohne Vorzeichen und Dezi-
malpunkt eingegeben

[mm] [mm] [mm] [um/rev] | Beiaktivem G95 (=Einschalt-
[mm/min} | zustand) wird die Eingabe in
Hm/U aufgefaldt, bei aktivem

G94 in mm/min

: Eingabe inmm
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Selbsthaltende Funktionen, Worte

Der GroBteil der G- und M-Funktionen und auch andere Worter sind selbsthal-
tend. Das heilt, sie sind solange aktiv bis sie Gberschrieben bzw. abgewihit
werden,

Dies bedeutet fiir das Programmieren eine Vereinfachung und Verkirzung.

G- und M-Funktionen

Die G- und M-Funktionen sind in Gruppen eingeteilt.

Die selbsthaltenden G- bzw. M-Funktionen sind solange aktiv, bis Sie durch
eine andere G- bzw. M-Funktion aus der selben Gruppe iiberschrieben
werden. (Siehe Gruppeneinteilung G/M-Funktionen)

Fiir manche Funktionen existieren spezielie Abwahlbefehle.

z.B. G41 wird durch G40 abgewi#hlt

Beispiet
Ubernahme von GO0 in den Satz N0110.
Im Satz NO120 wird GO0 mit G01 abgewahlt. GO1 ist aktiv.

NO100 GO0 X50.000 Y+10.000

NO110 X36.000 Y+2.000

N0120 G001 X40.000 Y-10.000
Beispiel

MO3 wird im Satz NOOS0 aktiviert. In den S&tzen NO050 bis NO120 ist M03

wirksam. MO3 wird im Satz NO120 durch M04 abgewihlt. Ab Satz N0120 ist
MO4 aktiv.

NOOS0
NOO60

MO3

NO;ZO | |

Ubernahme von Worten und Wortinhaiten

XUy, Y{V), Z(W), F, 8, T Wortinhalte werden indie folgenden Sitze ibernom-
men. Die Inhalte werden durch Programmierung eines anderen Wertes
tberschrieben.

Beispiel
Worte, die vom vorhergehenden Satz tbernommen werden, sind in diesem
Beispiel durch ein graues Feld dargestelit.

NG040
NOO0S0
NO0G0
NOO70

G011 X40.000 Y10.000

“Tv18.000
Y¥20.000
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Referenzpunkte im Arbeitsraum

28

Bezugspunkte der EMCO-
Frasmaschine

M = Maschinennufipunkt

Ein vomMaschinenherstellerfestgelegter, unverin-
derbarer Bezugspunkt,

Von diesem Punkt ausgehend wird die gesamte
Maschine vermessen.

Gleichzeitig ist "M" der Ursprung des Koordinaten-
systems.

R = Referenzpunkt

Eine durch Endschalter exakt bestimmte Position im
Arbeitsraum der Maschine.

Durch Anfahren der Schlitten an den "R" werden der
Steuerung die Schlittenpositionen mitgeteilt. Erfor-
derlich nach jeder Stromunterbrechung.

N = Werkzeugaufnahme-Bezugspunkt

Ausgangspunkt fiir die Vermessung der Werkzeu-
ge.

"N" liegt an geeigneter Stelle des Werkzeugtriger-
systems und wird vom Maschinenhersteller festge-
legt.

W = Werkstiicknulipunkt

Ausgangspunkt fiir die MaBangaben im Teilepro-
gramm.

Vom Programmierer frei festlegbar und beliebig oft
verschiebbar innerhalb eines Teileprogrammes.
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Verschliisselung

Werkzeugprogrammierung

Werkzeuge werden unter der T-Adresse mit 4-stelligen Nummern program-
miert.

1. Werkzeugplatz

Die ersten zwei Ziffern geben den Platz des Werkzeuges am Werkzeugwen-
der an. Bei Aufruf der T-Adresse schwenkt der Werkzeugwender in die

2. Werkzeugkorrekturnummern

Werkzeugkorrekturwerte werden im Werkzeugspeicher unter einer Korrektur-

l Die Werkzeugkorrekturwerte

T.. ..
/HJ < Position, die aufgerufen wird,
01..99 01..99
Wer- Werk-
zeug- zeug-
platz korrektur- nummer abgespeichert.
nummer
l‘ M

. Die Werkzeugdaten

! E

Denken Sie sich das Koordinatensystem im Punkt

N.
Vom Punki N (Werkzeugaufnahmebezugspunkt) aus

werden die Werkzeugl&ngengemessen. Diese Mafe
werden in den Werkzeugdatenspeicher geschrie-
ben.

N

Der Schneidenradius R

4 Der Werkzeugradius R {Schneidenradius) muf ins
TO-Register eingetragen werden.

/ Beim Arbeiten mit G40, G41, G42 und mit einigen
! | R Zyklen wird der Werkzeugradius gebraucht.
a—%—«-———
Werkzeugkorrekturwerte

MODE: EDIT TOOL DATA

o
1
Z
3
£
5
L]
k
8
9

Werkzeugregister am
Bildschirm

Werkzeugdatenspeicher

Die Werkzeugkorrekturwerte werden in der Betriebsart EDIT in den Werk-
zeugdatenspeicher eingegeben bzw. in der Betriebsart MANUAL vermessen.

Werkzeugdaten: Unter Z2-Adresse
Schneidenradius: Unter R

Eingabe der Werkzeugkorrekturwerte in der Betriebsart EDIT:

Driicken Sie die Taste um das Werkzeugregister (tool offset - TO)

aufzurufen..

Geben Siedie betreffende Komrekturnummer ein und driicken Sie ENTER. Der
Cursor springt auf den ersten Wert. Geben Sie den gewiinschen Wert ein und
driicken Sie ENTER. Der Cursor springt auf den nichsten Wert usw..

Inkrementelles Andern der Werkzeugdaten:
Der mit dem Cursor markierte Wert kann mit den JOG-Tasten +X, -X, +Y, -Y,
+Z, -Z gedndert werden.

+X, -X vergréBerniverkleinern um 0.001 mm (0.0001")
+Y, -Y vergréBern/verkleinern um 0.01 mm (0.001")
+Z,-Z vergroBern/verkleinern um 0.1 mm (0.01")
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Verrechnung

Wenn ein Werkzeug mit Werkzeugkorrektur im Programm aufgerufen wird,
holt sich die Steuerung die Daten X und R, die unter der Werkzeugkorrektur-
nummer eingegeben sind.

z.B. Aufruf von T ..20 - die Steuerung verrechnet die Werte, die unter
Nummer 20 eingetragen sind.

Aufruf der T-Adresse

Example:

NOoOg%o MOO

NO100 GOQ X.. Y. Z. T0202
NO110 M3 S..

Example:

N0O100 TO0202

NO110  G94 F130 M3 S..
NG120 G54

NG130 GO0 X.. Y. Z.

Kein Aufruf der Werkzeugkorrektur

T..00

Wenn die Schliisselzanl T.. 00 programmiert ist, bezieht sich das MaRsystem
auf den Werkzeugaufnahmebezugspunkt N.

Der Werkzeugwender schwenkt in die Position des aufgerufenen Werkzeu-
ges, die Werkzeugkorrektur wird von der Steuerung nicht berlicksichtigt, eine
gegebenenfalls vorher aktive Korrektur wird abgewéhit.

Programmierhinweis

Benennung der Korrekturnummern

Korrekturnummerund Werkzeugnummer miissen nicht gleich sein, z.B. T0501.
Aus Griinden der Ubersichtlichkeit ist es sinnvoll, daf die Korrekturnummern
mit den Werkzeugnummern identisch sind.

Zum Beispiel: T0303.

Alle Werkzeug- und Verschiebedaten léschen
*  Geben Sie ein:
o 11 K[ L1
L _JEJLEIST T 0 g0 ]
« Betétigen Sie die Taste .
* Alle Werkzeugdaten (TO) und Verschiebedaten (PSO) werden gelscht.
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Mit Werkzeugaufnahmebezugspunkt auf Melluhr/

Mefidose verfahren

Mit Werkzeuqg auf MeRuhr/Me3dose verfahren

32

Werkzeugdateniibernahme mit
einer MeRuhr bzw. MeRdose

Vorgang

Bauen Sie die Melluhr bzw. MeRdose so im
Arbeitsraum auf, da Sie den MeBpunkt mit dem
Werkzeugaufnahmebezugspunkt und mit allen
zu vermessenden Werkzeugen erreichen
kénnen,

Wechseln Sie indie Betriebsart MANUAL .

Verfahren Sie mit dem Werkzeugaufnahme-
bezugspunkt auf die MeRuhr und stellen Sie
diese auf Null bzw. auf die Mef3dose bis das
Anzeigeldmpchen leuchtet.

Speichern Sie die Position des Werkzeug-
aufnahmebezugspunkis als Referenzposition.
Eingabe:

Lo ]Lo]pw=,

Hinweis

Auf der PC MILL 100 befindet sich der Werkzeug-
aufnahmebezugspunkt im Mittelpunkt der Stirnfls-
che des Referenzwerkzeugs. Spannen Sie das
Referenzwerkzeug fiir den oben beschriebenen
Ablauf.

Das zu vermessende Werkzeug spannen (PC
MILL 50} oder einschwenken (PC MILL 100) und
auf die MeRuhr verfahren, bis diese 0 anzeigt
bzw. auf die MelRdose bis das Anzeigeldmpchen
ieuchtet.

Speichern Sie die Werkzeugldnge in der
gewiinschten Zeile des TO-Registers z.B.:

Lo Lt lewren

Néchstes Werkzeug vermessen usw..

Hinweis

Der Werkzeugradius R muf nachtraglich in das
Werkzeugdatenregister eingetragen werden.
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Nullpunktverschiebungen

Der Ursprung des Koordinatensystems kann in eine von lhnen gewiéhlte Lage
verschoben werden.

Durch einen Aufrufbefehl werden Verschiebewerte, die vorher in das Positi-
onsverschieberegister eingegeben wurden, aktiviert.

Positionsverschieberegister

Eswerden die MaRe fiir die Nullpunktverschiebungen mit richtigen Vorzeichen
in die Positionsverschieberegister 1 - 5 eingegeben,

Aufrufbefehle Verschieberegister 1 - 5
/ Position Shift \
X Y z
G54 > 1
G55 » 2
G57 —» 3
G58 -» 4

50> \ 5 . . . j

Auf den folgenden Seiten werden die Positionsverschieberegister 1 - 5 auch
mit (PSO-Position Shift Offset) bezeichnet.

Aufrufbefehle

Wenn im CNC-Programm ein Aufrufbefehl programmiett ist, wird das Koordi-
natensystem um den Betrag im Verschieberegister verschoben.

Beispiel
N.... G54
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Eingabemdglichkeiten
1. Manuelle Eingabe in das PSO-Register 1-5:
Eingabe der Nullpunkiverschiebungen in der Betriebsart EDIT:

Driicken Sie die Taste {ESE um das PSO (position shift offset) -Register

aufzurufen.
Geben Sie die entsprechende Verschiebungsnummer ein und driicken Sie
ENTER. Der Cursorspringt aufden ersten Wert. Geben Sie den gewlinschten
Wert ein und drlicken Sie ENTER. Der Cursor springt auf den nachsten
Wert usw..

inkrementefles Andern der Verschiebewerte:

Der mit dem Cursor markierte Wert kann mit den JOG-Tasten +X, -X, +Y,
<Y, +Z, -Z gedndert werden.

+X, =X vergroBern/verkieinern um ¢.001 mm (0.0001")

+Y,-Y  vergréRern/verkleinern um 0.01 mm (0.001")

+Z,-Z vergroBern/verkleinern um 0.1 mm (0.01")

2. Einlesen des PSO-Registers von Diskette oder {iber serielle Schnittstelle,

3. Sonderfall:
G92 - Einstellen von PSO 5 im CNC-Programm
G59 - Aktivieren von PSO 5 im CNC-Programm

Alle Werkzeug- und Verschiebedaten I6schen
» Geben Sie ein:
’__Q{I ! | K] IH
(FILE LS L L
« Betétigen Sie die Taste .
+ Alle Werkzeugdaten (TO) und Verschiebedaten (PSO) werden geltscht.

Aufruf/ Abwahi der Nullpunktverschiebungen

Gruppeneinteilung der Befehle:

G53 Abwahl von G54, G55
Gruppe 3 G54=PS0O 1 } Aufruf von

G55=PS0 2 PSO1, 2.

G56 Abwahl von G57, G58, G59
Gruppe 5 G57=PS0O 3 Aufruf

G58=PSO 4 von

G59=PS0O 5 PSO 3, 4, 5.

Gruppeneinteilung und Verschiebung / Abwahl einer Verschiebung

Mehrere Befehle der selben Gruppe in einem Programm:
Es ist immer der {etzte Befehl gliltig.
Der vorhergehende Befehl wird vom néchsten abgewshit (siehe Beispiele).

Zwei Befehle von verschiedenen Gruppe:
Befehle von verschiedenen Gruppen addieren sich vektoriell. (Sie heben sich
nicht auf! Siehe Beispiele)

Abwahl der Verschiebung:
(553 wahlt G54 und G55 ab
G56 wihlt G57, G58 und G59 ab
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Beispiele G53 - G59

Beispiel 1

G54: Der Koordinatennullpunkt wird auf der Werksticknullpunkt W verscho-
ben.
Die X, Y, Z Werte sind in PSO 1.

G53: G53 hebt die Verschiebung G54 auf.
Der Koordinatenursprung wird auf den Maschinennullpunkt M zurlick-

verschoben.

Beispiel 2

Wenn in einem Programm zwei oder mehrere Nullpunktverschiebungen
derselben Gruppe aufgerufen werden, wird die vorherige durch die spitere
aufgehoben.

Die Werte flir W1 und W2 sind im PSO-Register eingetragen.

W1 aktivieren

I W1 auftheben und W2 aktivieren

W2 aufheben, der Koordinatenursprung ist im Maschinennulipunkt M
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Beispiel 3

G-Befehle aus verschiedenen Gruppen heben sich nicht auf, sie addieren sich.

Aufruf G54 (Gruppe 3):
Nullpunktverschiebung von M nach W1

Werte fiir PSO 1
X=80 Y=40 Z=0

Aufruf G57 {Gruppe 5):
Nullpunktverschiebung von W1 nach W2

Werte fiir PSO 3
X=100 Y=0 Z=0

Gesamtverschiebung = G54 + G57 Werte

G54: X= 80 Y=40 2=
Gh4: X=100 Y= 0 2Z= 0

o

Gesamt: X=180 Y=40 2= 0
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Sonderfall G982, G59

G92 Nullpunktverschiebung 5 setzen
G59 Nullpunktverschiebung b

Bestimmungen

Programmieren der Verschiebewerte
Die Verschiebewerte werden mit G92 im Teileprogramm gesetzt.

Beispiei
N.... G92 X-14.2 Y13, 214,

Aktivieren der Nullpunktverschiebung

Beim Programmablauf werden die Verschiebewerte ins Verschieberegister 5
{(PSO 5) eingetragen.

Mit G598 wird die Nullpunktverschiebung aktiviert.

Syntax

+ G59 darf nicht im gleichen Satz wie G92 stehen, sondern muf in einem
folgenden Satz programmiert werden.

*  Wenn G59 aktiv ist und G92 aufgerufen wird, tritt Alarm 700 auf,

*  Wenn G58 gemeinsam mit G54 oder G55 aufgerufen wird, werden beide
Verschiebungen aktiviert.

Abwahl
Die Abwahl erfolgt mit G56.
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Alte Werte

5. 50.000 70.000 60.000

Neue Werte

5. 30.000 20.000 10.000

Alte Werte

5. 50.000 -10.000 20.000
Neue Werte :

5. 60.000 10.000 50.000

Alte Werte

5. 20.000 30.000 40.000
Neue Werte

5. 15.000 35.000 35.000

Arten der MaBeingabe mit G92
1. Absolute Werte:

Wenn die Verschiebewerte flir G82 mit X, Y und Z angegeben werden, werden
die alten Werte in PSO 5 geldscht und die G92-Werte sind aktiv.

NO100 G92 X30.000  Y20.000 Z10.000

2. Inkrementelle Werte:

Wenn die Verschiebewerte fiir G92 mit U, V und W angegeben werden,
werden die U, V und W Werte zu den Werten in PSO 5 addiert,

NO100 G92 uU10.000 V20.000 W30.000

Hinweis
Wenn Verschiebewerte inkrementeli programmiert sind, werden sie bei jedem
Programmdurchlauf zu PSO 5 addiert.

3. Gemischte Werte:

Bei gemischter Eingabe fiir G92 (absolut mit X, Y, Z und inkrementell mit U,
Vr W)

+ die absoluten G92-Werte werden is Register itbernommen,

+ die inkrementellen G92-Werte werden zu PSO 5 addiert.

N.... G92 X15.000 V5.000 W-5.000
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Beispiele G92

Beispiel 1
Verschiebung vom Maschinennullpunkt M zum Werkstiicknullpunkt W

Eingabe einer Nullpunktverschiebung mit G92.
Aktivieren mit G59.
Abwahl mit G56.

Programm;

N100 G92 X70. Y30. Z20.

N150 GO0 .. G59

Die Nullpunktverschiebung erfolgt in Satz N150.
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Beispiel 2

Verschiebung vom Maschinennullpunkt M zum Werkstlicknullpunkt W1 mit
Gruppe 3 Befehl und Verschiebung von W1 nach W2 mit G92, G59

Dies ist eine sehr praktische Methode, wenn fix montiete Spannmittel
verwendet werden. Eine Ecke (oder Anschlag) des Spannmittels ist W1 und
kann mit einem Verschieberegister programmiert werden.

Die Verschiebung von W1 nach W2 hingt nur von den Werkstlickab-

messungen ab und kann mit G92 programmiert und mit G59 aufgerufen
werden.

Der Koordinatenursprung wird mit einem Gruppe 3
Befehl von M nach W1 verschoben (z.B.: G54).

Beispiel fiir Verschiebung:

N.... G54
N.... G92 X0.000 Y1 Z1
N G598

Beispiel fir Verschiebung:

N.... G54
N... G982 X2 Y2 Z2
N.... G59
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Gruppeneinteilung, Einschaltzustinde der G -Befehle

Gruppe 0

GOoo:
GO1:
G02:
G03:
G04:
G72;
G74:
G31:
G82:
G383:
G84:
G86:
G87:
GE88;
G89:

Eilgang

Geradeninterpolation
Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn
Kreisinterpolation im Gegenuhrzeigersinn
Verweilzeit

Definition Kreisbohrbild

Definition Rechteckbohrhild
Bohrzyklus

Bohrzyklus mit Verweilzeit
Riickzugsbohrzyklus
Gewindebohrzyklus
Spanbruchbchrzyklus
Rechtecktaschenfriszyklus
Kreistaschenfraszyklus
Nutfraszyklus

Gruppe 2 bk

G94:
G9s:

Vorschub in mm/min (1/100 inch/min)
Vorschub in pm/rev (1/10.000 inch/rev)

Gruppe 3 fiid

G53:
G54:
(555;

Abwahl der Nullpunktverschiebungen 1 und 2
Nuilpunktverschiebung 1
Zero offset 2

Gruppe 4 *

Goz2:

Positionsverschieberegister 5 setzen

Gruppe 5 **

G56:
G57:
(58
G59:

Abwahl der Nullpunktverschiebungen 3, 4, 5
Nulipunktverschiebung 3
Nullpunktverschiebung 4
Nultpunktverschiebung 5

Gruppe 6 *

*

G25:
G27:

Unterprogrammaufruf
Unbedingter Sprung

Gruppe 7

0a

G70:
G71:

Programmierung in Zoll
Programmierung in mm

Gruppe 8 **

G40:
G41:
G42:

Abwahl der Werkzeugbahnkerrektur
Werkzeugbahnkorrektur links
Werkzeugbahnkorrektur rechts

Gruppe 9 wk

G17:
G18:
G19:

Ebenenanwahl XY
Ebenenanwahl ZX
Ebenenanwah! YZ

Gruppe 11 *x

Go8:
G99:

Rickzug zur Startebene
Rickzug zur Riickzugsebene

Gruppe 12 *

G73:
G75:

Aufruf Kreisbohrbild
Aufruf Rechteckbohrbild

Gruppe 15 b

G50:
G51:

Abwah! MaRstabsfaktor
MaRstabsfaktor

*  satzweise wirksam
**  Einschaltzustand

1 Einschaltzustand mit WinConfig einstellbar
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Gruppeneinteilung, Einschaltzustande der M-Befehle

Gruppe 0 M03: Hauptspindel EIN im Uhrzeigersinn
M0O4: Hauptspindel EIN im Gegenuhrzeigersinn
== | MO5: Hauptspindel AUS

Gruppe 1 M38: Genauhalt EIN

» | M39: Genauhalt AUS
Gruppe 2 = | MOO: Programmierter Halt

* | MO1: Programmierter Halt bedingt

* | M17: Unterprogrammende

* | M30: Programmende
Gruppe 3 MO8:; Kiihimittel EIN

«» | M09; Kilhimitiel AUS
Gruppe 4 * | M27; Teitapparat schwenken
Gruppe 7 M71: Ausblasen EIN

= | M72: Ausblasen AUS
Gruppe 10 » | M90: Abwahl Spiegeln

M91: Spiegeln um X-Achse
M92: Spiegeln um Y-Achse
M93: Spiegeln um X- und Y-Achse

*  satzweise wirksam
**  Einschaltzustand

Adressen und ihre Eingabedimensionen

Adresse metrisch zollig
Wegadressen X, Y, Z, U, V, W mmj HZoll]
Kreisinterpolationsparameter |, J, K Hmm] HZoli}
F - Gewindesteigung (G84) [um] [1/10000 Zoll]
F - Vorschub pro Minute (G94) [mm/min] [1/100 Zoli/min]
F - Vorschub pro Umdrehung (G95) [Em/U] [1/10000 Zoli/U)
S - Drehzahl (G97) [U/min] [U/min]
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D-Parameter im Programm

Parameter Default Option
D, G72: Anzahl der Bohrbildelemente
G74: Horizontale Anzahl der Bohrbildelemente
D, G74: Vertikale Anzahl der Bohrbildelemente
D, G72: Anfangswinkel [°x10] 0°
G88: horizontale Zustellung 1.7 x Werkzeugradius
G89: Nutwinkel bezogen auf X-Achse [*x10] o°
D, G72: Gesamtwinke! [°x10] 3600
G83: Zustellung pro Schnitt [um, 1/10000 Zoll] keine Schnittaufteilung
(586 Zustellung pro Schnitt [um, 1/10000 Zoll] keine Schnittaufteilung
G87: Zustellung pro Schnitt [um, 1/10000 Zoll] keine Schnittaufteilung
G88: Vertikale Zustellung {um, 1/10000 Zoll] Bearheitenmit1 Zustellung
G89: Vertikale Zustellung [um, 1/10000 Zoll] Bearbeitenmit1 Zustellung
D, G04: Verweilzeit [1/10 5] keine Verweilzeit
G82: Verweilzeit [1/10 5] keine Verweilzeit
(586 Verweilzeit [1/10 s] keine Verweilzeit
(388: Schlichtparameter ¥
G89: Schlichiparameter 1
D, G83: Prozentuelle Abnahme 0
G86: Prozentuelle Abnahme 0
G87: Gleich- / Gegenlauffrdsen 3
G88: Gleich- / Gegenlauffrisen 3
G89:; Cleich- / Gegenlauffrisen 3
D, ' G72: Parameteribernahme 0 (keine Ubemahme)
G74: Parameteriibernahme 0
G87: Art der vertikalen Zustellung 1

Default option heilt Standardeinstellung flir nicht angegebene Parameter. Die Parameter, die mit "Def"
gekennzeichnet sind, knnen, miissen aber nicht programmiert werden. Wenn sie nicht programmiert werden,

ist die default option aktiv (siehe Tabelle).
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P-Parameter im Programm

Parameter Default Option
G72: Kreisdurchmesser [mm, Zoll]
G74: Horizontaler Abstand [mm, Zoll]
o G87: Taschenlénge in X [mm, Zoll]
G89: Nutldnge [mm, Zoli]
G74: Vertikaler Abstand [mm, Zoll]
G87: Taschenlange in Y [mm, Zoll]
i G88: Taschendurchmesser [mm, Zoll]
G89: Nutbreite [mm, Zoll]
P, G81 - G89: Definition der Riickzugsebene
absoiut vom Werkstlicknullpunkt
P, G381 - G89:. Definition der Riickzugsebene
inkrementell von der Startebene
P, G51: MaBstabsfaktor
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D: G-Befehle

[rmm]
[Zoll]

[mm}
[Zol}}

[mm]
[Zoll]

Inkrementelle Programmierung
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G00 Eilgang

G00 (Eilgang) ist eine reine Positionierbewegung -
keine Arbeitsbewegung!

Die Eilgangsgeschwindigkeit ist ab Werk flir die
einzelnen Maschinentypen festgelegt.

Programmierung

T Satznummer

Goo............ Eilgang

XY, Z Absolute, inkrementelle Koordinaten

U v, w des Endpunkies Z
S Startpunkt
YA Endpunkt
Hinweise

Die Reihenfolge von X (U), Y({V), Z (W) ist bedeu-
tungslos.

Innerhalb eines Satzes kdnnen Sie auch gemischt
(absolut und inkrementell) programmieren.

Eg.: GO0 X44. W-9,

Programmierung absolut

NO90 ...
N100 GO0 X0 Y4, Z3.
N110 GO0 X5, Y1. 20

Programmierung inkrementell
N100 .....

N110 GO0 U-6.
N120

W-9.
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G01 Linearinterpolation

[mm] fram] [mm] [mm/min]
[Zoil] [Zoll] [Zol] [1/100 Zoll/U]
[Hm/U]

[1/10000 Zol/U]

G01 ist eine gerade Arbeitsbewegung. Der Vorschub
muf programmiertwerden. Erkannin mm/min (G94)
oder in um/U (G985} angegeben werden.

Der Vorschub (F) ist selbsthaltend.
Programmierung

N Satznummer

GOt............ Linearinterpolation

XY, Z Absolute, inkrementelle Koordinaten
U, vV, W des Endpunktes Z

F.eee. Vorschub

Programmierung absclut

NOSO ...
N100 GO1 X2, Y3. Z0 F...
N110 GOt X5. Y5, Z1. F...
N120 ...
) Programmierung inkrementell
+W§3 e N NOSO ...
e AR N100 GO1  UO. V2. W3 F..
N110 GO0 U4, V5. W2 F..
N120 ...

Inkrementelle Frogrammierung
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Fasen und Radien einfiigen

[mm] [mm] [mm] [mm]  [mm/min]
[Zoll] [Zol}} [Zoll] [Zolll  [1/100 Zol/V)]
(i)

[1/10000 Zoll/U]

N28 Radius

+ Zwischen zwei geraden Bewegungen (z.B. Satz
N28 und N29) kann ein Radius eingefligt werden.

” + Der Radius wird durch Parameter P, definiert.
Qe \ * P, wird an den ersten Satz (N28) angefligt.
N28 GO1 X.. Z.. F.. P,
N29 G X... Z.. F..
Fase
B
N28 « Zwischen zweil geraden Bewegungen (z.B. Satz
N28 und N29) kann eine Fase eingefligt werden.

Die Fase wird durch Parameter P, definiert.

+ Die Fase wird symmetrisch in die Ecke gelegt, das
hei, dal die Lénge P, aufbeiden einschlieRenden

2 Geraden gleich ist.
o « P, wird an den ersten Satz (N28) angefiigt.

N2§ GO1 X.. Z.. F... P
N2 GO1 X... Z... F..

Bedingungen

+ Die Lange P, einer eingefiigten Fase darf nicht
ldnger sein als die kilirzere der beiden Geraden,
andernfalls wiirde sich kein Schnittpunkt ergeben.

+ Um die Fase / den Radius zu berechnen werden
der Satz, indemdie Fase /derRadius programmiert
ist und der folgende Satz benétigt.

In diesen Sétzen dirfen keine PSO-Anderungen,
kein Werkzeugwechsel und keine Anderung des
MaRstabsfaktors erfolgen.
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Kreisinterpolation
G02 im Uhrzeigersinn
G03 im Gegenuhrzeigersinn

[mm} frmm] [mmj [mm] [mm] mm] [mm/min]
[Zoll] [Zoll] [Zoll] {Zol] [Zoll] {Zol]  [1/100 Zoll/U]
(um/U]

[1/10000 Zoll/U]

Programmierung

Nl Satznummer
Go2........... Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn
GO3........... Kreisinterpolationim Gegenuhrzeigersinn

XY, Z Absolute, inkrementelle

U, V, W | Koordinaten des Endpunktes

LJ, K. Kreismittelpunktskoordinaten (inkre-
mentell vom Startpunkt)

o Vorschub

Das Werkzeug verfahrt auf dem definierten Kreisbo-
gen mit dem programmierten Vorschub F.

Hinweise

Die Kreisinterpolation kann nurin der aktiven Ebene
ausgefiihrit werden.

2] Der Drehsinn von G02, G03 wird immer vertikal auf
die aktive Ebene betrachtet,

Helixinterpolation

Drehsinn von G02 und GO3
Normalerweise werden flir einen Kreis nur zwei
Achsen programmiert. Diese Achsen bestimmen
auch die aktive Ebene.

Wird auch eine dritte vertikale Achse programmiert,
werden die Schlittenbewegungen so verbunden,
daf} eine Schraubenlinie entsteht.

z Der programmierte Vorschub wird nicht auf dem
wirklichen Verfahrweg eingehalten, sondern auf der
Kreisbahn (projiziert). Die dritte, linear bewegte
Achse wird so gesteuert, daR sie den Endpunkt
gleichzeitig mit den kreisformig bewegten Achsen
erreicht.

Einschrankungen

+ Eine Helixinterpolation ist nur mit G17 moglich.

+ Der Steigungswinke! $ muB < 45° sein.

+ Wenn bei Satziibergdngen die rdumliichen
Tangenten mehr als 2° voneinander abweichen,

Helixkurve wird auf jeden Fall ein Genauhalt ausgefiinrt.
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Start- Mittel- und Endpunkt des Kreisbogens

[1/10 s]
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Hinweis zur Kreisprogrammierung

Der Mittelpunkt liegt auf der Symmetrieachse zwi-
schen Start- und Endpunkt des Kreises.

Durch die Programmierung von einer Mittelpunkts-
koordinateist der Kreisbogen ausreichend bestimmt.

Es muf jeweils die Mittelpunktskoordinate program-
miert werden, die den genaueren Schnittpunkt er-
gibt,

Das ist die Koordinate, in deren Richtung die Enifer-
nung vom Start- zum Endpunkt geringer ist.

Beispiel:

Startpunkt S:  X=20 Y=40
Endpunkt E: X=110 Y=70
Mittelpunkt M; X=83,3333 Y=0

G01 X20. Y40

G02 X110, Y70.  (183.3333) (J0)

In dissem Fall mu J programmiert werden, da die
Entfernung vom Start- zum Endpunktin 'Y (70-40=30)
geringer ist als in X (110-20=90).

Wenn beide Mittelpunkiskoordinaten programmiert
werden, wird diejenige verwendet, durch die sich
dergenauere Schnitt ergibt. Die zweite Mittelpunkts-
koordinate wird lberprift, ob sie innerhalb eines
Toleranzbereiches liegt. Ist dies nicht der Fall, er-
folgt ein Alarm.

G04 Verweilzeit

Mit G04 und dem Parameter D, wird eine Verweilzeit
programmiert.

Eingabegereich
1-10000 (0.1s-1000s)

Hinweis
G04 ist satzweise wirksam und wird erst am Satz-
ende aktiv, egal wo im Satz G04 programmiert ist.

Beispiel
NO100 GO04 D,=20 Ma3
NO110 GO0 X40. Z-10.

Satz 100:

Die Hauptspindel wird eingeschalten (Drehrichtung
im Uhrzeigersinn= M03). Vor Satz N110 wird fiir 2
Sekunden verweilt.
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Definition der Hauptebenen

O 81

N

N

N

N

N

N

M17

Unterprogramm- Anzahi der
nummer 0-255 Durchldufe

1-99
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G17-G19 Ebenenanwahl

Mit G17 bis G19 wird die Ebene, in der die Kreis-
interpolation ausgefiihrt werden kann und in der die
Werkzeugbahnkorrektur ausgefiihrt wird, festgelegt.
In der senkrechten Achse auf die aktive Ebene wird
die Werkzeuglidngenkompensation ausgefiihr.

G17 XY-Ebene
G18 ZX-Ebene
G19 YZ-Ebene

G25 Unterprogrammaufruf

Unterprogrammnummern; O 0000 - O 0255
Max. Verschachtelungstiefe: 10

Ein Unterprogramm wird von einem Hauptprogramm
oder einem Unterprogramm aus aufgerufen. Das
Unterprogramm hat den gleichen Aufbau wie ein
Hauptprogramm,

Unterprogrammaufbau

*  Programmnummer
Méogliche Programmnummern © 0000 - O 0255

*  Programmsitze

* M17: Programmende (Riicksprungbefehl)

Unterprogrammaufruf
G25 Unterprogrammaufruf

L.. Adresse fiir die Unterprogrammnummer und die
Anzahl der Durchl3ufe.
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Q10

=

G25 18001 -

=

Mi7 [

095

==

N... G25 L8101

625 L9501
=

=

N... M17

081

N... M17
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Beispiel

Unterprogramm mit 4 Durchidufen

Hauptprogramm C 10

— N.. G25 L8104

N.... —

—= Unterprogramm O 81

M17

Beispiel

Verschachtel von Unterprogrammen:
Unterprogramme k&nnen aus Unterprogrammen
heraus aufgerufen werden {Verschachtelung).

Die EMCOTRONIC TM 02 erlaubt eine zehnfache
Verschachtelung.

Hauptprogramm O10

Unterprogramm 80
Verschachtelungstiefe 1

Unterprogramm 95
Verschachtelungstiefe 2

Unterprogramm 81
Verschachtelungstiefe 3
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52

Programmnummern fiir Unterprogramme

Fir eine bessere Ubersichtlichkeit sollten Haupt-
programme und Unterprogramme durch ihre Num-
mer unterschieden werden.

Mdgliche Hauptprogrammnummermn:
O 0000 - O 6999
Mdgliche Unterprogrammnummern:
O 0000 - O 0255

FlrHauptprogramme kénnen die Nummern O 0000
- 0 8999 verwendet werden. (Verwenden Sie in
diesem Sinn die Nummern O 0000 - O 0255 nicht fiir
Hauptprogramme, wenn Sie auch Unterprogramme
verwenden.)

Fir Unterprogramme kdnnen nur die Nummern
O 0000 - © 0255 verwendet werden, andernfails
Alarm 630.

Bemerkung

Bei Programmiibertragungen auf die Original-
steuerung sind nur vierstellige Zahlen fiirdie Adres-
se L erlaubt.

Beispiel:

Der Aufruf G25 L1101 3 wiirde bei der Dateniibertra-
gung G25 L1101 ergeben,

Abhilfe

Tragen Sie die fehlende Stelle hdndisch nach oder
verwenden Sie nur zweistellige Unterprogramm-
nummenn.

G27 Unbedingter Sprung

G27 bewirkt einen Sprung im Programmablauf. Mit
dem ParameterL wird eine Satznummer als Sprung-
ziel bestimmt.

Beispiel
N100 G27 L250

Das Programm spring von Satz N100 auf Satz
N250.
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: N
/ \‘.p4'
-
PE

Konturpunkte und Stifzpunkte fir die Werkzeugbahn

Definition der Korrekturrichtung
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G40 - G42 Werkzeugbahn-

korrektur

G40 Abwahl Werkzeugbahnkorrektur
G41 Werkzeugbahnkorrektur links
G42 Werkzeugbahnkorrektur rechts

Zweck der Werkzeugbahnkorrektur

Die Werkstiickkontur ist in der technischen Zeich-
nung bemait (PO, P1, P2, P3, P4, P5).

Um dieses Woerkstlick zu produzieren, mu3 das
Werkzeug eine &quidistante Bahn zur Kontur ver-
fahren.

Die Stitzpunkte fiir diese dquidistante Bahn (PQ',
P1', P2, P3', P4', P5% und andere Hilfspunkiet
missen berechnet werden.

Mit programmierter Werkzeugbahnkorrektur berech-
net die Steuerung diese Bahn automatisch.

Erforderliche Angaben

Die Steuerung kompensiert den Werkzeugradius.
Sie berechnet Verfahrwege, durch die sich die pro-
grammierte Kontur ergibt.
Dafiir benétigt die Steuerung folgende informatio-
nen:
= Werkzeugradius R
Eingabe in mm (Zoll) mit Dezimalpunkt unter der
Adresse R im Werkzeug- {TO) register
+ Werkzeugbahnkorrektur links oder rechts

Definition G41, G42

G41 Werkzeugbahnkerrektur links:

Das Werkzeug befindet sich links vom Werkstiick in
Richtung Werkzeugrelativbewegung gesehen.
Merkregel:

"Setzen Sie sich auf das Werkstiick und schauen
Sie in Vorschubrichtung, wenn das Werkzeug links
ist - G41."

342 Werkzeugbahnkorrektur rechts:

Das Werkzeug befindet sich rechts vom Werkstiick
in Richtung Werkzeugrelativbewegung gesehen.
Merkregel:

"Setzen Sie sich auf das Werkstiick und schauen
Siein Vorschubrichtung, wenn das Werkzeug rechts
ist - G42."

G40, G41, G42 sind selbsthaltend, Einschaltzu-
stand ist G40.
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G4

G40

PO

Programmierung:
N.... G40

N100 GO0 X, Yo
N110 GO1 X, Ye, G41
N120 GO1 X, Yo,
N
N /
PO 0‘4\%
G40 G4
Pik Pl
Programmierung:
N.... G40
N100 GO0 X, Yoo
N110 GO1 X, Yo, G4
"N120 GO1 X, Y.,
G4,
.
PC G41

Programmierung:

N... G40
N100 GO0 X, Y.,
N110 X, Y,  G42
N120 GO1 X, Y,
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Werkzeugwege heim Aufruf der Werkzeug-
bahnkorrektur

Anfahrwinkel > 180°

Der Winkel zwischen den programmierten Bahnen
P,P,und PP, ist gril3er als 180°.

Satz N100
Das Werkzeug verfahrt mit dem Mittelpunkt auf P,

Satz N110

Das Werkzeug verfahrt mit dem Mittelpunkt auf P,
dann auf einem Kreisbogen auf P_.

Der Kreisbogenradius entspricht dem Werkzeug-
radius.

P,P, ist eine Normale auf PP, im Punkt P..

PP, ist eine Normale auf PP,

Der Werkzeugumfang berihrt P

Anfahrwinkel < 180°

Der Winkel zwischen den programmierten Bahnen
P,P,und P P, ist kleiner als 180°.

Satz N100
Das Werkzeug verfahrt mit dem Mittelpunkt auf P,

Satz N110
Das Werkzeug verfahrt mit dem Mittelpunkt auf P .
PP, ist eine Normale auf PP,.

Der Werkzeugumfang beriihrt P..

Anfahrwinkel = 480°

Der Winkel zwischen den programmierten Bahnen
P,P,und PP, ist 180°.

Satz N100
Das Werkzeug verfdhrt mit dem Mittelpunkt auf P,

Satz N110
Der Werkzeugumfang beriihit P_.
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P2k

Kaorrigierte Werkzeugbahn an einem Aulleneck

Korrigierte Werkzeugbahn an einem Inneneck
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Werkzeugwege bei aktiver Werkzeug-
bahnkorrektur

AuBReneck
Der Werkzeugmittelpunkt beweqt sich auf den End-

punkt der Aquidistanten (P, und rollt um die Ecke
zum Startpunktdernéchsten Verfahrbewegung P,

Inneneck

Der Werkzeugmittelpunkt bewegt sich zum Schnitt-
punkt der beiden Aquidistanten (P,).
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Programmierung:
N.... G41

N140 GO1 X,
N150 GO0 X__

P5
FE

G40

Programmierung:
N.... G4t

N140 GO1 X,
N150 GO0 X,

G40

Programmierung:
N.... G4

N140 GO1 X,
N150 GO0 X,

P35
PE

G40
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Werkzeugwege bei Abwahl der Werkzeug-
bahnkorrektur

Abwahlwinkel > 180°

Satz N140

Das Werkzeug bewegt sich auf einem Kreisbogen
von P, nach P,,.
P, ist auf der Normalen zur Linie P,P_.

Satz N150

Das Werkzeug bewegt sich mit dem Mittelpunkt auf
den Endpunkt P_.

Abwahlwinkel < 180°

Satz N150

Das Werkzeug bewegt sich mit dem Mittelpunkt auf
den Endpunkt P_.

Abwahlwinkel = 180°

Satz N150

Das Werkzeug bewegt sich mit dem Mittelpunkt auf
den Endpunkt P_.
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Syntaxbestimmungen

bindung mit G00; GO1 prograt

Richtig Falsch

N100 GO3 XP, YP, L. K..
N110 GO1  XP, YP, G40

Richtig Falsch

N100 G41 GO0 X... Y. G41

Alarm 500

N100 G41 ...more than 5 blocks
N110 MO3
N120 F120

N130 GO0 X... Y..

Bei G41/G42 sollte ein "Verfahrbefehl zum Startpunkt” programmiert
werden.
Das heit, daR die Werkzeugposition (1) wahrend der Anwahl von G541/

/ g L 9 G42 unterschiedlich zum Startpunkt (2) der Werkzeugbahnkorrektur
E /2;/4%{ sein mul.
g VAR i

—/

o ~. Wird dieser Verfahrbefehl nicht programmiert, kann Alarm 520 auftre-
ten.
N... GO0 X, Y, beide Verfahrbefehle
N.... G41/G42 Go00 X, Y, sind notwendig
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Richtig

N100 G41 GO0 X, Y,
N110 GO1 X, Y,

N120 X,, Y |
N130 X, Y.
N140 G40 GOO X, Y Alarm 510!

Geometriebestimmung

itnis zum Kieinsten Konturelément nicht 7 gro
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[mm}  [mm]
[Zoll]]  [Zoll]

fmm]
[Zoll]

Shkalieren bezogen auf den Bezugspunkt B

G54 »

G55 —»

G57 —»

G58 —»

G59 —»

/ Position Shift

X
1

2
3

4

\ 5

~

Y Z

-/

Positionsverschieberegister am Bildschirm

G50 Abwahl MaRstabsfaktor

G51 MaRstabsfaktor

Eine Werkzeugbahn kann bezogen aufden Bezugs-
punkt B vergriRert oder verkleinert weden.

Erforderliche Angaben

* Werkzeugbahn:
Die Werkzeugbahn, die vergroRert oder verkleinert
werden soll, wird im Programm zwischen G51 und
G50 geschrieben. Die Kontur kann offen oder
geschlossen sein.

+ Bezugspunkt B:
Der Bezugspunkt wird absolut mit X, Y, Z oder
inkrementell mit U, V, W beschrieben.
Jede Position ist erlaubt.

+ Mafstabsfaktor:
Mit P, wird der VergréBerungs- bzw. Verklei-
nerungsfaktor bestimmt. Eingabebereich von >0
his 9999.999.
e.g. M1:2 P.,=0.5 verkleinern
M7.38:1 P.=7.38 vergroBern

G53-G59 Nullpunktverschiebungen
mit Positionsverschieberegister

Die Verschiebewerte werden mit X, Y und Z in das
Positionsverschieberegister geschrieben.

Mit G54, G55, G57, G58, G59 konnen Sie die
Verschiebewerte im Positionsverschieberegister
aufrufen.

353 hebt G54 und G55 auf.
G56 hebt G57, G58 und G59 auf.

Details siehe Kapitel Grundlagen der Programmie-
rung , Nullpunktverschiebungen.
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G70 Programmierung in Zoll

Wenn G70 am Programmanfang programmiert wur-
de, werden alle Maiie als Zoll verrechnet.

Hinweise fur G70/G71

Im Bedienermonitor (MON) kann der Einschalt-
zustand G70 oder G71 mit Parameter O,, Bit 0
festgelegt erden.

G70 und G71 sind selbsthaltende Befehle der
selben Gruppe.

Werksvoreinstellung:

USA i G70

Andere Linder ............ G71

G71 Programmierung in mm

Wenn G71 am Programmanfang pregrammiet wur-
de, werden alle MalZe metrisch verrechnet.
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G72 Definition Kreisbohrbhild

frnm] [mm] [mm] [°x10] [°x10] [mm/min]
[Zoil] [Zoll} [Zoli] [1/100 Zoli/U]
[nmfU]

[1/10000 Zoll/U)

Programmierung
} N S Satznummer
G72............ Definition Kreisbohrbild
J X(U) Absolute bzw. inkrementelle
Y(V) Koordinaten des Bildmittelpunktes
[ Durchmesser Kreisbohrbild
Dy e Anzahl Bohrungen
P Dy i Anfangswinkel (Def.} 0-3600 (=0°-360°)
|0 bezogen auf +X-Richtung
D, Gesamiwinkel (Def.) 0-3600 (=0°-360°)
Do Parameteribernahme (Def.), 0 oder 1
Wenn D, = 1 programmiert wurde, werden
Y Parameter von einer vorhergehenden Bilddefini-
tion fiir die aktuelle Definition {ibernommen. X, Y
U, V -Werte werden nicht Gibernommen. Wenn
D.= 1 nicht programmiert wurde, missen alle
anderen Parameter programmiert werden. Um
D, = 1 zu programmieren, muR eine vorher-

Kreishohrbild gehende Bilddefinition existieren.
o, Vorschub

G73 Aufruf Kreisbohrbild

fmm]
Programmierung [Zoll]
N Satznummer
G73............ Aufruf Kreisbohrbild
L€ N Zyklus fiir die einzeine Bohrung

ZW......... Bohrtiefe
< veeeeene... Parameter fiirden Bohrzykius {(nurin Z)

Der Aufrufbefehl folgt der Definition des Kreisbohr-
bildes.

Die Bearbeitung beginnt mit Bohrung Nr. 1 und wird
gegen den Uhrzeigersinn fortgesetzt.

Nach der letzien Bohrung hé&lt das Werkzeug (iber
der letzten Bohrung.

Hinweis:
Die Bohrbildelemente diirfen nur in Z(W)-Richtung
programmiert werden (auch Zyklusparameter).

&1
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G74 Definition Rechteckbohrbild

[mm] [mm] [mm] [mm}] [mm/min]
[Zoll] [Zolf} [Zolf] [Zoll] [1/100 Zoll/U]
[pm/U]

. [1/10000 Zoll/J]
Programmierung

N, Satznummer
G74.......... Definition Rechteckbohrbild

D1 =3 X(W Absolute bzw. inkrementelle Mittel-
Y(\) punkiskoordianten des ersten Elements

~3 ! ! Py Abstand der Bohrungen in X
: ' - e AADStANd der Bohrungen in'Y

... Anzahl der Bohrungen in X

..Anzahl der Bohrungenin Y

1 _ _ _ _ 5 ververneeennn. Parameterilbernahme (Def.), 0 oder 1
Wenn D. = 1 programmiert wurde, werden
Parameter von einer vorhergehenden Bilddefini-

1 2 3 4 tion fiir die aktuelle Definition iibernommen. X, Y
- ‘“‘--- U, V -Werte werden nicht iibernommen. Wenn
| i <D0 = 4

D= 1 nicht programmiert wurde, missen alle

l anderen Parameter programmiert werden. Um
: 3 D, = 1 zu programmieren, muf® eine vorher-
Po 3 F(J) j gehende Bilddefinition existieren.

> F oreereernenn. Vorschub

>
X

1 I
; i
; ;
; ;
! ;

R

Rechteckbohrbild

G75 Aufruf Rechteckbohrbild

[mm]
. [Zoll]
Programimierung
N, Satznummer
G75............ Aufruf Rechteckbohrbild
L€ T Zyklus fiir die einzelne Bohrung

ZW . Bohrtiefe
.................. Parameterfiirden Bohrzyklus (nurin Z)

Der Aufrufbefehl folgt der Definition des Kreisbahr-
bildes.

Nach der letzten Bohrung héit das Werkzeug liber
der letzten Bohrung.

Hinweis:
Die Bohrbildelemente dirfen nur in Z(W)-Richiung
programmiert werden (auch Zyklusparameter).
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G81 Bohrzyklus

[mm] [mm] [mm] fmm] [mm/min]
fZoll] [Zoll] [Zoil] [Zoll] [1/100 Zoll/U]
[um/U]

[1/10000 ZoltU]

Programmierung
N...... Satznummer
G81..... Bohrzykius
Go9s..... Riickzug auf Startebene
G99..... Rickzug auf Riickzugsebene
X(U) ... Verfahrbewegung vor dem Bohren
Y{V) .... Verfahrbewegung vor dem Bohren
Z{Wj} ... absolute (inkrementelle} Bohrtiefe
Start der Arbeitsvorschubbewegung in 2
P Start der Arbeitsvorschubbewegung inkre-
menteli zur Startebene
P, und P, definieren folgende Positionen:
» Erste G0OC-Position des Werkzeugs, ab-
solut. Von dieser erfolgt die weitere Bear-
beitung des Zyklus.
* Letzte Z-Position des Werkzeugs
Froeeen Vorschub

Bewegungsablauf

{—1 Bewegung mit Eilgang
| «— Bewegung mit Vorschubgeschwindigkeit

Go8 G99

| Startebene | . ] N

Riickzugsebene
l FaS

MaBe und Parameter fiir den Bohrzykius
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G82 Bohrzyklus mit Verweilzeit

[mm] Imm] [mm] [mm]  [1/10s][mm/min]
[Zoll] [Zol] [Zaoll] [Zoll] [1/100 Zoll/J]
[um/U]
[1/10000 Zoll/U]
Programmierung
N Satznummer

G82..... Bohrzyklus mit Verwsilzeit
G98..... Riickzug auf Startebene
G96..... Rickzug auf Riickzugsebene
XU} .... Verfahrbewegung vor derm Bohren
Y(V) .... Verfahrbewegung vor dem Bohren
Z(\W) ... absolute (inkrementelle} Bohrtiefe
P, Start der Arbeitsvorschubbewegung in Z
P o Start der Arbeitsvorschubbewegung inkre-
mentell zur Startebene
P, und P, definieren folgende Positionen:
* Erste G00-Position des Werkzeugs, ab-
solut, Von dieser erfolgt die weitere Bear-
beitung des Zyklus.
+ Letzte Z-Position des Werkzeugs
D, Verweilzeit am Bohrgrund
Fo. Vorschub

Bewegungsablauf
{3 Bewegung mit Eilgang
\ «— Bewegung mit Vorschubgeschwindigkeit
G98 G99

Startebene N - I

Riickzugsebene

MafBe und Paramefer fiir den Bohrzykius mit Verweilzeit
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G83 Riickzugshohrzyklus

[mm] [mm] [mm]  [mm] (km]  [%]  [um] [mm/min]
[Zoll) [Zoll] [Zoll [Zoll]  [1/10000 {1/10000 {1/100 Zoll/]
Zoll} Zolll  [um/U]

Programmierung [1/10000 Zol/U]

Einstellungen: N......... Satznummer
Eine Mindestzustellung von 100 ym ist aktiv, wenn G83..... Rickzugsbohrzyklus
D, nicht programmiert wurde. G98..... Rliickzug auf Startebene

: G99..... Riickzug auf Riickzugsebene
Hinweis: X(U) .... Verfahrbewegung vor dem Bohren
Programmierung von D, reduziert die Zustellung um Y(V}) .... Verfahrbewegung vor dem Bohren
den eingegebenen Prozentewert. Die Steuerung Z{W) ... absolute (inkrementelle) Bohrtiefe
berechnet die Zustellung folgendermafien: Py Start der Arbeitsvorschubbewegung in Z
D, =0, xD5/100 Py Start der Arbeitsvoerschubbewegung inkre-

mentell zur Startebene

P, und P, definieren folgende Positionen:

+ Erste GOO-Position des Werkzeugs, ab-
solut. Von dieser erfolgt die weitere Bear-
beitung des Zyklus.

+ Letzte Z-Position des Werkzeugs

D, Bohrtiefe des ersten Schnitts (Def.)
Dy, Prozentuelle Abnahme der Zustellung (Def.)
0 JR Mindestbohrtiefe (Def.)

Fon Vorschub

Bewegungsablauf

{3 Begwegung mit Eilgang
-«— Begwegung mit Vorschubgeschwindigkeit

Riickzugsebene
| RAVAN N AN Fa'S

MafBe und Parameter fir den Riickzugsbohrzykius
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G84 Gewindebohrzyklus

[mm}
[Zoli}

fmm]
[Zoll]

[mm]
[Zoll]

Programmierung wie G81.

Fir ein Rechisgewinde mu vorher M03 program-
miertwerden, fiir ein Linksgewinde muf vorher M04
programmiert werden,

Ablauf der Bearbeitung:

DasWerkzeug verfahit auf die programmierte Endtiefe.
Die Drehrichtung wird umgekehrt.

Das Werkzeug verfahrt zuriick auf die Start- oder
Rickzugsebene,

Die Drehrichtung wechselt wieder auf den urspriing-
lichen Drehsinn.

Fir diesen Zyklus mul ein Bohrhalter mit Langen-
ausgleich verwendet werden, andernfalls kdnnte
das Gewinde beschadigt werden oder das Werk-
zeug brechen.

[mm]  [um]
[Zoll]  [1/10000 Zoll]

Programmierung

N..... Satznummer
G84..... Gewindebohrzyklus
G98..... Riickzug auf Startebene
G99..... Rickzug auf Riickzugsebene
X() .... Verfahrbewegung vordem Gewindebohren
Y(\) .... Verfahrbewegung vordem Gewindebohren
Z(W) ... absolute (inkrementelle) Bohrtiefe
Py Start der Arbeitsvorschubbewegung in Z
Py Start der Arbeitsvorschubbewegung inkre-
mentell zur Startebene
P, und P, definieren folgende Positionen:
» Erste GO0-Position des Werkzeugs, ab-
solut. Von dieser erfolgt die weitere Bear-
beitung des Zyklus.
* Letzte Z-Position des Werkzeugs
Foo... Gewindesteigung

Bewegungsablauf

{1 Bewegung mit Eigang
-«— Bewegung mit Vorschubgeschwindigkeit

c|x
< =<

l J Gos G99
Startebene n K,
A R

Riickzugsebene

=2 =20

S A > A

1

O =G

Male und Parameter zum Gewindebohren
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G86 Spanbruchbohrzyklus

[mm]  [mm] [mm]  [mm]  [um] [%] [um] [mm/min]
[Zoll] [Zoll] {Zoll] [Zoll] [1/10000  [1/10000 [1/100 Zoli/U]
Zoll] Zoli]  [um/U]

. [1/10000 Zoll/U]
Programmierung

Einstellungen: N......... Satznummer
Eine Mindestzustellung von 100 um ist aktiv, wenn G86..... Spanbruchbohrzykius
D, nicht programmiert wurde. (G98..... Rickzug auf Startebene

G99..... Riickzug auf Riickzugsebene
Hinweis: XUy .... Verfahrbewegung vor dem Bohren
Programmierung von D, reduziertdie Zustellung um Y (V) .... Verfahrbewegung vor dem Bohren
den eingegebenen Prozentewert. Die Steuerung Z(W) ... absolute (inkrementelle) Bohrtiefe
berechnet die Zustellung folgendermafRen: Py Start der Arbeitsvorschubbewegung in 2
D, .=D,,. xD5/100 Py Start der Arbeitsvorschubbewegung inkre-

mentell zur Startebene

P, und P, definieren folgende Positionen:

« Erste GOO-Position des Werkzeugs, ab-
solut. Von dieser erfolgt die weitere Bear-
beitung des Zyklus.

= Letzte Z-Position des Werkzeugs

| S Bohrtiefe des ersten Schnittes (Def.)
D, Verweitzeit am Bohrgrund (Def.)

0 Prozentuelle Abnahme der Zustellung (Def.)
D, Mindestbohrtiefe (Def))

Fo. Vorschub

Bewegungsablauf

{1 Bewegung mit Eilgang
«— Bewegung mit Vorschubgeschwindigkeit

ﬁ 100 um

L

Mafle und Parameler fir den Spanbruchbohrzykius

e W ew e
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G87 Rechtecktaschenfraszyklus

[mm] [mm] [mm}  [mm] [mm] [mm] fum] [mm/min]
[Zoll] [Zol}} [Zoll] [Zoll  [Zol}  [Zol]] [1/10000 {1100 Zoll/J]
Zoll] [um/U]
Programmierung [1/10000 Zoll/U]

N....... Satznummer

G87 ..... Rechiecktaschenfraszyklus
Go8..... Rickzug auf Startebene

G99..... Riickzug auf Riickzugsebene

X({U) .... Taschenmittelpunkt in X

Y(V) .... Taschenmittelpunkt in Y

Z(W) ... absolute (inkrementelle) Taschentiefe
P Taschengréfie in X

P,........ TaschengroBe in Y
P

P

Start der Arbeitsvorschubbewegung in Z

PRV Start der Arbeitsvorschubbewegung inkre-

mentell zur Startebene

P, und P, definieren folgende Positionen:

+ Erste GOO-Position des Werkzeugs abso-
lut. Von diesererfolgt die weitere Bearbei-
tung des Zyklus,

+ Letzte Z-Position des Werkzeugs

Startebene Dy Zustellung pro Schnitt
A 4 X, Y D AN Frafar_t _ )
TRY, D,=2: Gleichlauffrasen
a* : D,=3: Gegenlauffrasen (Def.)

D, ... Zustellungsvorschub in 2
D.=0:  Zustellung mit Vorschub F
D, =1 Zustellung mit F/2 (Def.)
Foeen Vorschub

y Rickzugsebene

g MafRe und Parameter fiir den
< 0 > Rechtecktaschenfrdszyklus
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G88 Kreistaschenfraszyklus

[mmy] fmm] imm] [mm] [mm] [um] [mm/min]
[Zoll] [Zodl] [Zoll] [Zoll] [Zoll] 1/10000 Zoll [1/100 Zoll/U]
(umiU]
Programmierung [1/10000 Zoll/U]

N........ Satznummer

G88..... Kreistaschenfraszyklus

G98..... Riickzug auf Startebene

G99..... Riickzug auf Riickzugsebene

X{U) .... Taschenmittelpunkt in X

Y(V) .... Taschenmittelpunkt in Y

Z(W) ... absolute (inkrementelie) Taschentiefe

P Taschendurchmesser
Py Start der Arbeitsvorschubbewegung in Z
P Start der Arbeitsvorschubbewegung inkre-

mentell zur Startebene

P, und P, definieren folgende Positionen:

+ Erste GOO0-Position des Werkzeugs, ab-
solut. Von dieser erfolgt die weitere Bear-
beitung des Zyklus.

* Letzte Z-Position des Werkzeugs

D,.... Horizontale Zustellung, D2 < Werkzeug-
Startebene durchmesser
i D, ... Zustellung pro Schnitt
XY D, .. Vorschub am Taschenumfang
. uv : D,=0: ZustellungmitVorschub F (Def.)
o D,=1:  Zustellung mit F/2
D Frasart

Riickzugsebene D,=2: Gleichlauffrdsen

' D,=3: Gegenlauffrisen (Def.)
Zustellungsvorschub in 2
D,=0:  Zustellung mit Vorschub F
D,=1:  Zustellung mit F/2 (Def.)
Vorschub

MaBe und Parameter fiir Kreistaschenfrdszyklus
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G389 Nutfraszyklus

[mm] [mm] mmj [mm] [mm] [mm} [1/10 °] [um] [mm/min]
[Zoli] [Zoll] [Zoll] [Zoli} [Zoll] [Zoli] 1/10000 [1/100 Zoil/J]
Zoll] [Hm/U]
Programmierung [1/10000 Zoll/U]

N...... Satznummer

G89..... Nutfrészyklus

G98..... Riickzug auf Startebene

G99..... Rickzug auf Rickzugsebene
X(U} .... Nutanfang in X

Y{V) .... Nutanfang in Y

Z(W) ... absolute (inkrementelle) Nuttiefe

Poernn Nutlange
3 P Nutbreite, Werkzeugdurchmeser< P,<3x
l Werkzeugdurchmeser
l Py Start der Arbeitsvorschubbewegung in 2
P Start der Arbeitsvorschubbewegung inkre-

mentell zur Startebene

P, und P, definieren folgende Positionen:

» Erste GOO-Position des Werkzeugs, ab-
solut. Von dieser erfolgt die weitere Bear-
beitung des Zyklus.

+ Letzte Z-Position des Werkzeugs

Nuitwinkel bezogen auf +X-Richtung

Zustellung pro Schnitt

Frasart

D,=2: Gleichlauffrisen

- D,=3: Gegenlauffrisen (Def.)

B ... Zustellungsart in Z

ﬂ Riickzugsebene D,=1: vertikale Zusteilung (Def.)

D,=2: schrige Zustellung

SN g oy Fo Vorschub

SchnittA -B:

X
U

¥

Y
A

X MaRe und Parameter fiir Nutfrdszykius
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[rmm] [mmy] [mm]
[Zoil] [Zoll] [Zoll]

Vorschub pro minute

Vorschub pro Umdrehung

G92 Positionsverschieberegister
5 setzen

Mit G92 werden Verschiebewerte in PSO 5 ge-
schrieben. Die Verschiebewerte werden mit X, Y
und Z hestimmt. Beim Abarbeiten eines G92-Satzes
uberschreiben die neuen X, Y und Z-Werte die alten
in PSQO 5.

Wenn die Werte fiir den G92-Satz mit U, V und W
angegeben werden, werden die U, V und W-Werte
zu den alten Werten addiert bzw. subtrahiert.

Aktivieren der Nullpunktverschiebung
Mit G59 wird die Nullpunktverschiebung 5 aufgeru-
fen.

Hinweis
G59 darf nicht im gleichen Satz wie G92 program-
miert werden.

Details siehe Kapitel Nullpunktverschiebungen.

G94 Vorschub in mm/min
(1/100 Zoll/min)

G94 ist der Einschaltzustand der Steuerung. Wenn
G94 aktiv ist, werden die eingegebenen Vorschub-
werte als mm/min {(1/100 Zoll/min) interpretiert.

Moglicher Eingabebereich siehe Technische Daten
der Maschinel

G95 Vorschub in ym/U
(1/10000 Zoll/U)

Wenn G95 aktiv ist, werden alle Vorschubwerte als
MU (1/10000 Zoll/U) interpretiert.
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G98 Riickzug auf Startebene
G99 Riickzug auf Riickzugs-

ebene

Fiir Zyklen kann eine Riickzugsebene mit den Para-
metern P, und P, programmiert werden.

Wenn flir einen Zyklus eine Riickzugsebene defi-
niert wurde, werden die D-Parameter unter dieser
Riickzugsebene akfiv.

G98, kein P, oder P, programmiert

@ Startebene

Fey

N

-
>

N

N

|
|
|
|
|
|
|

et}
i - = == o=

Zustellung von der Startebene bis
zur Endtiefe mit G01.

Die D-Parameter (z.B. D,) sind von
der Startebene weg aktiv.

Riickzug zur Startebene.

G938, P, oder P, programmiert

Startebene

£

0.}

(Dy)

0y

Zustellung von der Startebene bis
zur Riickzugsehene mit GO0, von
der Rickzugsebene bis zur End-
tiefe mit GO1.

Die D-Parameter(z.B. D,) sind von
der Riickzugsebene weg aktiv.

Riickzug zur Startebene.

72

G99, P, programmiert

Startebene

©;)

(0.

©,)

T

Zustellung von der Startebene bis
zur Riickzugsebene mit GO0, von
der Riickzugsebene bis zur End-
tiefe mit GO1.

Die D-Parameter (z.B. D,) sind von
der Riickzugsebene weg aktiv.

Rickzug zur Riickzugsebene,

Bei G99 darf nur P, programmiert
werden.
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E: M-Befehle

Programmierung

M-Funktionen sind Schalt- oder Zusatzfunktionen. Die M-Befehle kénnen allein in einem
Programmsatz stehen oder zusammen mit anderen Anweisungen. Befehle aus derselben
Gruppe heben sich auf, das heilt, die zuletzt programmierte M-Anweisung hebt die
vorhergehende aus derselben Gruppe auf. Gruppeneinteilung siehe Kapitel "Grundlagen
des Programmierens”.

Anmerkung

Die folgenden Seiten enthalten eine Auflistung der M-Funktionen, die bei der EMCOTRO-
NIC TM 02 standardmaBig realisiert sind. Ob diese M-Funktionen auf der konkreten
Maschine aktiv sind, haéngt von der Maschinenvariante und vom verwendeten Zubehdr ab.

MO0 Programmierter Halt

Die Schlitten werden gestoppt, Hauptspindel und Kiihlmittel werden
ausgeschaliet.

Anwendung: MeR- und Prifarbeiten wihrend des Bearbeitungsvor-
gangs efc.

Durch Driicken der Taste "Cycle Start" @ lduft das Programm

weiter. Danach wird der Hauptantrieb mit allen vorher aktiven Werten
wieder eingeschaltet.

MO01 Programmierter Halt, bedingt

Wenn die Taste OPT. STOP (Strg + x im numerischen Tastenblock)
gedriickt wurde, wirkt M0O1 wie M0O, ansonsten ist MO1 wirkungslos.

Durch Driicken der Taste "Cycle Start" <D l4uft das Programm

weiter. Danach wird der Hauptantrieb mit allen vorher aktiven Werten
wieder eingeschaltet.

MO3 Hauptspindel EIN im Uhrzeigersinn

(in Richtung Arbeitsraum betrachtef)

MO04 Hauptspindel EIN im Gegenuhrzeigersinn

MO05 Hauptspindel HALT

Durch M30 wird M05 am Programmende automatisch aktiviert.

M08 Kiihimittel EIN
nur PC MILL 100

M08 Kiihimittel AUS

nur PC MILL 100
Durch M30 wird M09 am Programmende automatisch aktiviert.
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M17 Unterprogrammende

Das Unierprogramm wird mit M17 abgeschlossen. M17 bewirkt
Riicksprung auf die nichsthdhere Ebene des Teilprogrammes.
Details siehe Unterprogrammtechnik G25/M17.

M27 Teilapparat schwenken

Nur fiir Zubehér Teilapparat.
Der Teilapparat wird um einen Schritt weitergeschwenkt (Schritt-
winkel mechanisch eingestellt).

M30 Programmende

Wirkung
Satzende/Programmende, Riicksprung zum Programmanfang

M30 bewirkt zuséatzlich
= Kihimittel aus

+ Hauptspindel aus

» G40
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M38 Genauhalt EIN

Wirksam am: Satzanfang

Wenn Sie scharfe Ecken erzeugen wollen, miissen Sie M38 pro-
grammieren. Am programmierten Zielpunkt werden die Achsbewe-
gungen zuerst komplett angehalten, dann erst wird der niichste Satz
abgearbeitet.

Anderungen der Vorschubgeschwindigkeit bewirken Anderungen
der Schnittbedingungen. Komplettes Anhalten der Schliitten kostet
Zeit.

Bemerkung

« Messen Sie den Unterschied der Bearbeitungszeit fiir ein Werk-
stiick mit und ohne Genauhalt.

+ Die Steuerung kennt den Inhalt des nachsten Verfahrbefehls.

Konturiibergang mit M33

%

X

=)

<]

=

E X-Achse

[&]

L]

=)

ra g |

>3

L

Q

&

C

> P,
Y-Achse

1

£—20 msec. Verweilzeit am Punkt P,

Geschwindigkeitsverhalten mit M38
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M39 Genauhalt AUS

Die EMCOTRONIC TM 02 ist so ausgelegt, daR vor Erreichen des

Zielpunktes in X-Richtung die Y-Achse schon beschleunigt wird.

Dadurch erreicht man eine gleichmaRige Bewegung bei Konturiiber-
+  géngen. Der Konturiibergang ist nicht exakt scharfwinkelig (Parabel,
F Hyperbel). Die Grilke der Kenturiibergange liegt normalenveise im
F_ Toleranzbereich der Zeichnungen.

Je gréBer die Vorschubgeschwindigkeit, desto groRer die Uber-
gangskurven. (siehe Skizze: Vorschubgeschwindigkeit F <F,<F )

Konturlibergang mit M39

|
§
D
2
£ X-Achse
-
[&}
o
S )
o
= |
i
Qo
L
O
>
Y-Achse
o=

P

1

Geschwindigkeitsverhalten mit M39
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Satziibergange auf Kreise ohne Halt

Satziibergang
Gerade-Kreis

Kreis-Kreis — /

Bedingungen:

* M38 "Genauhalt AUS" mufd aktiv sein.

 Der Konturiibergang muB tangentieli sein. Eine maximale Abwei-
chung von +1,5° ist erlaubt.

* Der Feed Override Schalter darf vor dem Satziibergang nicht
betéatigt werden.

» Die Bewegung darf nicht im Eilgang erfolgen.

* Wenn ein Konturelement zu kur oderderVorschub zu hoch ist, hat
die Steuerung nicht genug Zeit, die folgende Bewegung zu berech-
nen und es wird ein Genauhalt ausgefiihr,

M71 Ausblasen EIN

nur flir Zubehtr Ausbiaseinrichtung
Die Ausblasvorrichtung wird eingeschalten

N4 M72 Ausblasen AUS

nur fiir Zubehdr Ausblaseinrichtung
Die Ausblasvorrichtung wird ausgeschalten
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24
29

y

y

34

M90 Abwahl Spiegeln
M91 Spiegeln um X-Achse
M92 Spiegeln um Y-Achse

M93 Spiegeln um X- und Y-Achse

Bedingungen zum Spiegein

« In NC-Sétzen, die einen Spiegelbefehl M80 - M93 enthaiten,
dirfen weder eine Kreisinterpolation (G02, G03) noch eine
Woerkzeugbahnkorrektur (G41, G42) programmiert werden.

+ Aufruf oder Abwahl einer Spiegelfunktion ist nur bei aktivem G40
erlaubt.

« Spiegeln von G02, G03, G41 und G42:

Abhangig von der Spiegelfunktion ist es méglich, daR sich die
Drehrichtung einer Kreisinterpolation oder die Art der
Werkzeugbahnkorrektur (G41, G42) dndert.

Wenn am Anfang des Unterprogramms ein Kreisbogen ist, muB
der Startpunkt des Kreisbogens innerhalb des Unterprogramms
programmiert werden - WinNC bernimmt den vorhergehenden
Startpunkt nicht..

» Die Definitionen fiir Bohrbilder (G72, G74) miissen bei aktivem
M80 programmiert werden.

Die Aufrufe kénnen gespiegelt werden, jedoch muBR bei
Kreisbohrbildern D, = 3800 sein (Vollkreis).

Beispiel

Werkzeugdurchmesser: 10 mm, Fristiefe: 5 mm

Programmierung (absoiut):

N....

N.... MS0

N.... G01 Z-5, F...

N.... G25 L7001

N.... GO0 Z5,

N.... M2

N.... G25 L7001

N.... Moo

N....

Unterprogramm O 0070:

N.... GO0 X14, Y34,

N.... G03 X9, Y29, J-5. F...
N.... G001 X9, Y24.

N.... G002 X0 Y15. I-9.
N.... M17
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F: Bedienermonitor

im Bedienermonitor (MON) kdnnen Maschinen- und Steuerungszustinde
vom Bediener verdndert werden.
Der Zustand wird durch Eingabe von Parametern bestimmt.

Gruppeneinteilung der Parameter im

Bedienermonitor
D Allgemeine Monitordaten
L Peripheriedaten
o} Allgemeine Einstelldaten
R Referenzpositionen
T Sprache

Ubersicht der Parameter im Bedienermonitor

00 (00 | 0O {00 | 22
02 {01 | 01 o1
03 (02 | 05 02
08 |03 | 06
07
08
11
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Y 3

o ][8 [owren

Dateneingabe

1. Aufruf der Betriebsart Bedienermonitor

Der Aufruf des Bedienermonitors (MON) erfolgt in der Betriebsart EDIT. Falls
ein Werkstlickprogramm aktiv ist, muf es abgewahlt werden (RESET).

Die Buchstaben M, O, N eingeben, ENTER, die Steuerung meldet sich im
Bedienermonitor.

2. Anwahl eines Parameters

Beispiel
Durch die Eingabe von D, erscheint dieser Parameter am Bildschirm.

3. Eingabe und Speicherung eines Parameters

+ Korrektur des angezeigten Wertes durch die CLEAR ENTRY- oder CLEAR
WORD-Taste und Eingabe des gewiinschten Wertes,

» ENTER, Ubernahme in den Speicher

4. Ausstieg aus dem Bedienermonitor

Die Eingabe wird beendet, indem eine beliebige Betriebsartentaste oder
RESET gedriickt wird. Mit RESET bleibt die Betriebsart EDIT angewahit.

D-Parameter - Allgemeine Monitordaten

D, Eingabe der Baudrate fur die serielle Schnittstelle

Mit D, wird die Geschwindigkeit (=Baudrate) eingegeben, mit der Daten iiber
die V24 Schnittstelle ein- oder ausgelesen werden.
Eingabebereich: 150 - 9600 Baud.

Die einzustellende Baudrate hingt vom angeschlossenen Peripheriegerét ab
(siehe Beschreibung Peripheriegerat).

&0
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D,,/D,, Stiickzdhler und Stiickzahlvoreinstellung

1. Stiickzahlanzeige

Setzen des Stiickzéhlers D,
Mit dem Parameter D, kann der Wert des Stiickzéhlers eingestelit werden.
(z. B.: Riicksetzen auf 0 durch Eingabe von D,=0)

2. Stiickzahlvoreinstellung

Eingabe der Anzahl der automatischen Durchldufe D, (Sollstiickzahf)
Unter Parameter D, die Stiickzahl eingeben.

Beispiel

16 automatische Durchliufe.

Eingabe: D_=16

Nach 16 Durchldufen stoppt das Programm.

D,, Baudrate fiir DNC

Eingabe gleich wie fiir die serielle Schnittstelle.

L - Parameter - Peripheriedaten

L, - L, SPS-Settingbits 1 -4

SPS-Settingbit 1
SPS§-Settingbit 2
SPS-Settingbit 3
SPS-Settingbit 4
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O - Parameter - Allgemeine Einstelldaten

0O, Uberschreibwarnung bei Einlesevorgang

Mit dem Parameter O_, legen Sie fest, ob beim Einlesen vor dem Uberschrei-
ben von Daten eine Warnung erfolgt.
0,=0 Warnung

Oy =1 Uberschreiben ohne Warnung

O,, Datenformat fiir die serielle Schnittstelle

Bit 0 Bit 1 Bit 2 Bit 3 Bit 4 Bit 5 Bit 6 Bit7
nicht belegt | Ende Werk- Lange des Parity Parity Anzahl| der
stlck- einzelnen check odd/even Stopbits
programm Characters
Zustand Bit=0 kein Parity odd
{low) check {ungerade)
(disable}
Wernt 0 0 ¢ 0 0 0 0
Zustand Bit=1 Ubertragungs- Parity check|  even
{high) ende bei ETX (enable) {gerade)
Wert 2 4 8 i 16 32 64 128
— —
v !
Bit 2 Bit 3 Bit 6 Bit7
0 (low) 0 (low) . 0 (low) 0 (low) -
Wert=0 | Wert=0 | Ungulig Wert=0 | Wen=0 | “ngttig
1 (high) | O (low) - 1{high) 0 (low) .
Wert=4 | Wert=0 | Yn9ultig Wert=64 | Wert=0 | | Stopbit
0 {low) | 1 (high) . 0 (low) 1 (high) -
Wert=0 | Wert=g | / BfS Wert=0 | Wert=12g | Unoultig
1 (high) | 1(high) . 1(high) 1(high) .
Wert=4 | Wert=g | © Bits Wert=64 | Wert=128 | 2 Stopbits
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0,, Bit 0

nicht benutzt

0,, Bit 1

Bit 1=High
Die Datenlibertragung wird abgebrochen, wenn ein ETX-Zeichen empfangen
wird.

0,, Bit 2/Bit 3

Bit 2 und Bit 3 sind kombiniert. Mit innen kann die Charakterlinge festgelegt
werden. Ublich sind Charakterlangen von 7 oder 8 Bits.

0, Bit 6 / Bit 7

Festlegung der Anzahi der Stop Bits. Die Anzahl ist vom angeschlossenen
Peripheriegerét abhéngig (siehe Beschreibung Peripheriegerit).

0,, Bit 4 / Bit 5

Mit dem Bit 5 kann festgelegt werden, ob auf gerade (even) oder ungerade
{odd) Summe gepriift werden soll. Diese Uberpriifung entfallt, wenn in Bit 4
kein Parity Check festgelegt wurde.

Beispiel Parameter O,

Wert

Bit O o
Bit 1 kein ETX 0
Bit 2 | Character 0
Bit3 | 7 Bits 8
Bit 4 | Parity check 16
Bit 5 | Even Parity 32
Bit 6 64

1 Stopbit
Bit 7 0

Eingabewert O, | 120
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0, Nummer der seriellen Schnittstelle

Mit O, kann eingestellt werden, auf welche serielle Schnitistelle Daten
ausgegeben werden bzw. von welcher Schnittstelle Daten eingelesen werden.
0,=0 COM1
Q=1 COoM2

O,, Ausgabelaufwerk

Mit O , kann eingestellt werden, auf welches PC-Laufwerk Daten ausgegeben
werden bzw. von welchem PC-Laufwerk Daten eingelesen werden.

O,=0 Laufwerk A:

1 Laufwerk B:

2 Laufwerk C: (Festplatte)

ODS
006
O,, Diskettenformat

Mit Parameter O, kinnen Sie einstelien, ob Sie auf DOS- oder EMCOTRONIC
Diskette ausgeben wollen.

0,=0 DOS-Diskette

O,=1 EMCOTRONIC-Diskette

0, Einstellungen fiir DNC-Schnittstelle

Die Einstellung der DNC-Schnittstelle erfolgt gleich wie die Einstellung der
seriellen Schnittstelle (wie bei O,)

0,, MaBeinheit

Mit O,, wird der Einschaltzustand fiir die MaReinheit festgelegt.

O,.=40 metrisch
0] 1 zdllig

11
11

R-Parameter - Referenzpositionen

R, Referenzpunktin X
R,,Referenzpunkt in Y

R, ,Referenzpunktin Z

T-Parameter - Sprache

T,, Einstellung der Sprachversion

Mit T22 kann aus den installierten Sprachversionen ausgewahlt werden
Die ausgewdhlte Sprache wird erst mit Neustart der Software aktiviert.
0 fiir Englisch

1 fiir Deutsch

2 flir Franzosisch

3 fiir Spanisch
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G: Alarme und Meldungen

Hochlaufalarme

Diese Alarme kénnen nur auftreten, wenn WinNC
oder WIinCTS gestartet werden,.

0001 Fehler beim Erstellen der Datei ...

Abhilfe:  Prifen, ob die Verzeichnisse existieren,
die in den .INI Files eingetragen sind.
Priifen, ob Schreibzugriff auf diese Ver-
zeichnisse moglich ist.
Prilfen, ob geniligend Festplattenspeicher
vorhanden ist.

0002 Fehler beim Offnen der Datei ...

Abhilfe: Prifen, ob die Verzeichnisse existieren,
die in den .INI Files eingetragen sind.
Priifen, ob Schreibzugriff auf diese Ver-
zeichnisse maglich ist (Anzahl der mégli-
chen gleichzeitig offenen Dateien).
Kopieren der korrekten Datei in das ent-
sprechende Verzeichnis.

0003 Fehler beim Lesen der Datei ...
siehe 0002.

0004 Fehler beim Schreiben der Datei...
siehe 0001

0005 Zu wenig RAM Speicher ...

Abhilfe: SchlieBen Sie alle anderen WINDOWS
Anwendungen
WINDOWS neustarten

0006 Nicht kompatible SW-Version ...
Abhilfe: Update der angezeigten Software.

0007 Ungiiltige Lizenzversion ...
Abhilfe: Verstandigen Sie EMCO.

0011 Serielle Schnittstelle ... fiir Digitizer
bereits belegt

Ursache: Dieserielle Schnittstelle ... ist bereits durch

ein anderes Gerét belegt.

Entfernen Sie das andere Gerat und schlie-

Gen Sie den Digitizer an oder legen Sie

eine andere serielle Schnittstelle fiir den

Digitizer fest.

0012 Serielle Schnittstelle ... fiir Steuerungs-
tastatur bereits belegt
analog 0011

Abhilfe:
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0013 Ungiiltige Einstellungen fiir serielle
Schnitistelle ...

Ursache: Die momentanen Einstellungen sind fiir

WinNC nicht erlaubt.

Erlaubte Einstellungen:

Baudrate: 110, 300,600, 1200, 2400, 4800,

9600, 19200

Anzahl Datenbits; 7 oder 8

Anzahl Stopbits: 1 oder 2

Paritdt: keine, gerade oder ungerade

Andem Sie die Einstellungen der Schnitt-

stelle in der WINDOWS Systemsteuerung

{Anschliisse).

0014 Serielle Schnittstelle ... nicht vorhanden
Abhilfe: Waihien Sie eine vorhandene Schnittstel-
le.

0015- 0023 (verschiedene Alarme)

Abhilfe:  WINDOWS neustarten. Versténdigen Sie
EMCO, wenndieser Alarmwiederhoit auf-
tritt.

0024 Ungililtige Angabe der Anschlufschnitt-
stelle fiir die Maschinentastatur im
Profile ..\PROJECT.INI

Ursache: Falscher AnschluR der Maschinentastatur

angegeben.

Abhilfe: Einstellung mit WinConfig

0025 Ungiiltige Angabe der AnschluBschnitt-
stelle fiir den Digitizer im Profile
-.\PROJECT.INI|

analog 0024

0026 Ungiiltige Angabe ob Notebook-Tastatur
vorhanden im Profile ...\PROJECT.INI
Ursache: Der Eintrag fiir die Notebook-Tastatur in
der Datei PROJECT.INI ist ungiiltig.
Abhilfe:  Korrigieren Sie die Datei PROJECT.INI

0027 Fehler beim Erzeugen des Fensters fiir
das Startbild
Abhilfe:  WINDOWS neustarten. Verstindigen Sie
EMCO, wenn dieser Alarm wiederholt auf-
fritt.

0028 Ungiiltige Angabe flr die Fenster-
Reprisentation im Profile .. \WINNC.IN...

Ursache: Der Eintrag fir die Fenster-Reprasentati-
on ist ungitig (Nermal/Fullscreen).

Abhilfe:  Einstellung mit WinConfig

0029 Fehler beim initialisieren eines Timers

Abhilfe: Schiielen Sie alle anderen WINDOWS
Anwendungen oder WINDOWS neu-
starten.

Abhilfe:
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0030 Windows 3.1 oder hdher erforderlich
WINNC erfordert WINDOWS 3.1 oder hoher.

0031 - 0036 (verschiedene Alarme)
siehe 0002

0037 Fehler bei Speicherallokierung

Abhilfe: SchlieBen Sie alle anderen WINDOWS
Anwendungen oder WINDOWS neu-
starten.

0038 Unauthorisierte Software-Version
Verstandigen Sie EMCO.

0039 Projektierung inkompatibel zu Software-
Version
Méglicher Fehler nach Software Updates, verstiindi-
gen Sie EMCO,

0040 Ungiiltige Angabe der Anschlufischnitt-
stelle fiir das DNC-Interface im Profile
-.\PROJECT.INI

Ursache: Der DNC Eintrag ist ungitig

Abhilfe: Einstellung mit WinConfig

0100 Mailslot konnte nicht erzeugt werden
Ursache: Zuwenig RAM-Speicher im Bereich unter
640 kB.

Schliefen Sie alle anderen WINDOWS
Anwendungen oder WINDOWS neu-
starten. Bringt dies keinen Erfolg, entfer-
nen Sie alle unnétigen Gerite (device)
und Treiber (driver) aus der Datei
CONFIG.8YS oderladen Sie diese inden
upper memory area.

0101 Fiir WinCTS ist Windows for

Workgroups 3.11 oder hoher erforderlich
WInCTS benbtigt WINDOWS fiir WORKGROUPS
3.11 oder hoher.

0102 Fehler beim Generieren der
Tastenbitmap-Zuordnungstabelle
Abhilfe: WINDOWS neustarten. Verstindigen Sie
EMCO, wenn dieser Alarm wiederhoit auf-
tritt,

0103 Ungiiltiger Eintrag fiir den ABS-Status
im Profile ..\PROJECT.INI
Ursache: Der CTS Eintrag ist unguitig - falsche
Lizenzversion.
Abhilfe: Verstdndigen Sie EMCO.

0104 Fehler bei der Ermittlung der Workgroup

Abhilfe:  WINDOWS neustarten. Verstindigen Sie
EMCO, wenndieser Alarm wiederholt auf-
tritt.

0105 Keine Workgroup gefunden

Abhilfe:  Fligen Sie den Rechner in die Workgroup
fiir WinCTS ein, wenn nétig erstellen Sie
die Workgroup fiir die WinCTS-Rechner.

0106 Ungiiltiger Eintrag fiir die Anzahl der
aufzuzeichnenden Tasten im Profile
- \WINNC.INI

Abhilfe:
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Ursache: Die Anzahl der gespeicherten Tasten fiir
WinCTS ist ungiiitig.

Korrigieren Sie die Zahlenangabe, z.B.:
50 (siehe WinConfig).

0107 - 0110 (verschiedene Alarme)

Abhilfe:

Abhilfe: WINDOWS neustarten. Verstandigen Sie
EMCO, wenndieser Alarm wiederholt auf-
tritt.

Steuerungsalarme

Diese Alarme kdnnen nur beim Bedienen oder Pro-
grammieren der Steuerungsfunktionen oder beim
Ablauf von CNC-Programmen auftreten.

ALARME 000 - 190: AXIS CONTROLLER

ALARM 001: X-ACHSE: POSITION AUSSER-
HALB DES VERFAHRBEREICHES
EXECUTE/AUTOMATIC-Betrieh: Die program-
mierte Bahnkurve wird von Software-Endschaltemn
iiberwacht, welche gegebenenfalls ALARM 001,
002, 003 auslésen. (evil. falsche Daten im Positions-
verschieberegister falsche Werkzeugdaten oder
Kreishahn (berschreitet den zulissigen Verfahr-
bereich obwohl Start- und Zielpunkt innerhalb des
glltigen Verfahrbereiches.)
MANUAL: Nach dem Anfahren des Referenzpunk-
tes sind die Softwareendschalter giiltig und l6sen
beim Uberfahren den entsprechenden Alarm und
ein Anhalten der Achsen aus.

ALARM 002: Y-ACHSE: POSITION AUSSER-
HALB DES VERFAHRBEREICHES
siehe Alarm 001

ALARM 003: Z-ACHSE: POSITION AUSSER-
HALB DES VERFAHRBEREICHES
siehe Alarm 001
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ALARM 020 HAUPTANTRIEB NICHT BE-
TRIEBSBEREIT

Dieser Alarm wird auf Grund der Fehlermeldung des

Hauptantriebes gesetzt und zwar zu folgenden Zeit-

punkten:

* Wenn nach dem Einschalten der Steuerung die
Betriebsbereitmeidung des Hauptantriebes nicht
ansteht

* Wenn bei fehlender Betriebsbereitmeldung
versucht wird, den Hauptantrieb einzuschalten

*  Wennwéhrend des Laufens ein Fehleram Haupt-
antrieb auftritt.

* Wenn ein Fehler in der Spannungsversorgung
des Hauptantriebes bzw. der Maschine vorliegt

Eine Quittierung dieses Alarms ist nur durch Aus-

und Wiedereinschaltung maglich, wenn die Fehler-

ursache am Hauptantrieb behoben wurde.

ALARM 100: AC BEFEHL SYNTAX FEHLER

Ein Befehl an die Achssteuereinheit (AC) hat nicht
das richtige Format. Dieser Fehler solite im Normal-
betrieb nicht auftreten. Nach dem Auftreten dieses
Fehlers sollte die Steuerung neu initialisiert werden
(Aus-/Einschalten).

ALARM 101: X-ACHSE: AUSFALL NAHE-
RUNGSSCHALTER

Der induktive N&herungsschalter fiir die Still-

standsiiberwachung der X-Achse ist defekt.

ALARM 102: Y-ACHSE: AUSFALL NAHE-
RUNGSSCHALTER
Siehe ALARM 101

ALARM 103: Z-ACHSE: AUSFALL NAHE-
RUNGSSCHALTER
Siehe ALARM 101

ALARM 110: AC AUSGABESPEICHER UBER-
LAUF

Zustandsmeldungen der Achseinheit (AC) werden nicht

rasch genug verarbeitet. Dieser Fehler solite im Normal-

betrieb nie auftreten. Die Steuerung sollte nachherwieder

intialisiert werden (Aus-/Einschalten).

ALARM 130: FALSCHE EINSTELLDATEN FUR
ACHSSTEUEREINHEIT

Dieser Fehler tritt auf, wenn Einstelldaten an die

Achssteuereinheit weitergegeben werden die nicht

verarbeitet werden kénnen. Ursache sind falsche

Maschinenzustandsdaten (MSD).

Abhilfe: Neusetzen der Maschinenzustandsdaten

(Neuinstallation)
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ALARM 140: SYNCHRONISATIONSFEHLER
DES HAUPTANTRIEBES

Die Achssteuereinheit bekommt nicht die richtigen

Signale, um einen Verfahrbefehl im Umdrehungs-

vorschub durchzufithren.

Fehlerursachen:

» Der Drehzahlaufnehmer des Hauptantriebes
funktioniert nicht

+ Hardwarefehler an der Achssteuereinheit

+ Drehzahleinbruch aufgrund zu grofRer Belastung
des Hauptantriebes

+ Falsche, aberplausible Einstelldaten (sonst Alarm
130)
Abhilfe: Einlesen der MSD-Daten

« Synchronisationsimpuls fehlt

ALARM 150: VORSCHUB AUSZER TRITT
Dieser Alarm ftritt bei schrittmotorgetriebenen
Achsantrieben auf.
Kann die Achse nach dem Quittieren des Alarmes
und dem Wiedereinschalten der Hilfsantriebe nicht
verfahren werden, so wird die genauere Fehler-
ursache durch Leuchtdioden an der Schrittmctor-
platine angezeigt.
Mdgliche Fehlerursachen:
+ Ubertemperatur der Schrittmotorplatine
«  Uberstrom durch einen defekten Schrittmotor
+ Uber- bzw. Unterspannung durch schiechte
elektrische Verbindungen
Kann der Schlitten verfahren werden, chne die
Steuerung aus- und wieder einschalten zu miissen,
smd folgende Fehlerursachen maglich:
Zuhohe Beanspruchung des Achsantriebes (z.B.
Kollision)
+ Falsche Maschineneinstelldaten
Abhilfe; MSD - Diskette einlesen
+ Der Schlitten ist mechanisch schwergéngig
(Schmierung!)
+ Der Abstand des induktiven Naherungsschalters
ist zu grof®
* Der induktive Ndherungsschalter ist defekt

ALARM 151: X-ACHSE AUSSER TRITT. REFE-
RENZPOSITION VERLOREN

Die Uberwachung der Achsenverfahrbewegung fin-

det einen Fehler in der Position des X-Antriebes.

Ursache ist eine Uberlastung des Vorschubmotors.

ALARM 152: Y-ACHSE AUSSER TRITT. REFE-
RENZPOSITION VERLOREN
Siehe ALARM 151

ALARM 153; Z-ACHSE AUSSER TRITT. REFE-
RENZPOSITION VERI.OREN
Siehe ALARM 151
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ALARM 160: FALSCHER PARAMETER FUR j
G02 ODER GO03 ALARME 200 - 281: BEARBEITUNGSZYKLEN

Bei einem Kreisverfahrbefehl wurde ein falscher

Parameter oder ein Parameter mit einem nicht

passenden Wert angegeben. Dieser Alarm ftritt in

den folgenden Féllen auf:

» Keine Mittelpunkiskoordinate angegeben

+ Mittelpunktskoordinaten aulerhalb des nume-
rischen Bereiches der Maschine (die zweite, nicht
angegebene Mittelpunktskoordinate kann so
entstehen)

« Eine Mitielpunkiskoordinate pafit nicht in einen
Kreis

ALARM 164: FALSCHER PARAMETER FUR
HELIXINTERPOLATION

Bei der Helixinterpolation wurde ein falscher Para-

meter oder ein Parameter mit einem nicht passen-

den Wert angegeben.

ALARM 170: VERSUCHTER START BEI VOR-
SCHUB =10
Dieser Alarm tritt auf, wenn versucht wird, eine
Verfahrbewegung der Achsen durchzufihren, die
aus folgenden Griinden unmdéglich ist;
« Im minttlichen Vierschub: F=0 aktiv (kein F pro-
grammiert)
« Im Umdrehungsvorschub:
a) F=0 aktiv (kein F programmiert)
b) Hauptantrieb nicht eingeschaltet
¢) S=0 aktiv (keine Drehzahl programmiert)
+ Bei Gewinden: Keine Steigung (F) programmiert
Bem: Eine Nulistellung des Vorschubbeeinfius-
sungsschatiters fiihrt bei richtiger Angabe des Ver-
fahrbefehls nicht zu diesem Alarm.

ALARM 171: VORSCHUBGRENZE FUR G95
ERREICHT

ALARM 180: FALSCHE MITTELPUNKTSKOOR-
DINATE ANGEGEBEN
ZIEL NiCHT ERREICHBAR, FAL-
SCHER DREHSINN
Es muB die Mittelpunktskoordinate von jener Achse
programmiert werden, welche den kleineren Ver-
fahrweg vom Stari- zum Zielpunki durchfiihrt.

ALARM 190: RADiIUS ZU GROSS
Der Radius einer Kreisverfahrbewegung hat einen
Zu groRen Wert.
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ALARM 200: UNGULTIGER WERT EINES D
ODER P PARAMETERS

Ein D- oder G-Parameter wurde falsch angegeben,

z.B.

+ GO04:derMaximalwert fiir D, (10000, d.h. 1000sec
Verweilzeit) wurde berschritten

+ GB85: D, wurde mit dem Wert 0 oder gar nicht
programmiert, fiir O, wurde ein ungdiltiger Wert
programmiert {nur 0°,40°,55°,60° und 80°
2uldssig)

+ D, istgréBeralsderAbstand vom Startpunkt zum
Zielpunkt in Zustellrichtung

+ (G86/87/88: Der Maximalwert fir D, (10000, d.s.
1000sec) wurde (iberschritten.

ALARM 201: NEGATIVER TASCHENDURCH-
MESSER

Bei Taschenfraszyklen sind negative Durchmesser-

werte nicht eraubt.

ALARM 202: WINKELPARAMETER D, NICHT
ERLAUBT

ALARM 203: SPIEGELN NICHT ERLAUBT
Das Spiegeln von einigen Zyklen ist nicht erlaubt.

ALARM 204: G72/G74: M30 MUBR AKTIV SEIN
Das Spiegeln von G72/G74 ist nicht erlaubt.

ALARM 208: P, GROSZER ALS 3 X FRASER-
DURCHMESSER

VergréRern Sie P, oder verwenden Sie einen kleine-

ren Fréser.

ALARM 209: D, GROSZER ALS DER FRASER-
DURCHMESSER

Programmieren Sie ein kleineres D, oder verwenden

Sie einen gréfieren Fraser.

ALARM 210: KEGELPARAMETER P, P,
UNGULTIG

* (584/85 mit Schnittaufieilung: Das Vorzeichen
eines Kegelparameters in der Zustellachse mu®
der Zustellrichtung entsprechen

» (G84/85 ohne Schnittaufteilung: Der Betrag eines
Kegelparameters in der Zustellachse ist gréer
als die gesamte Zustellung angegeben worden,
wobei das Vorzeichen dieses Kegelparameters
der Zustellung entgegengerichtet ist

» GB84/85: Der Betrag eines Kegelparameters in
der Nicht-Zustellachse ist gréBer als der
zugehdrige Abstand Startpunkt-Zielpunkt, wobei
das Vorzeichen dieses Kegelparameters den
Abstand Startpunki-Zieipunkt verkleinert.
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ALARM 211: UNGULTIGES P, ODER P,

ALARM 220: UNGULTIGES AUFMASS

G84: Ein unter D /D, programmiertes Aufmalf ist
gréBer als die Gesamtzustellung in der betreffenden
Achse.

ALARM 221: UNGULTIGES D, ODER D,

ALARM 222: UNGULTIGES D,

ALARM 223: UNGULTIGES D,

ALARM 224: UNGULTIGES D,

ALARM 225: UNGULTIGES D,

ALARM 227: UNGULTIGES D,

UNGULTIGER ZIELPUNKT FUR

ZYKLUS

Fir einen Zyklus wurde ein falscher Zielpunkt ange-

geben, z.B.:

= G84. Start- und Zielpunkiskoordinate in einer
Achsediirfen nurdanngleich sein, wennindieser
Achse eingiiltiger Kegelparameter programmiert
ist. Ist dies der Fall, so darf in der anderen Achse
kein anderer Kegelparameter programmiert sein.

» (585/86: Start- und Zielpunktkoordinate diirfen in
keiner Achse gleich sein.

+ (G87/88. Der Bohrweg mufd ungleich 0 sein.

ALARM 230:

ALARM 240: UNGULTIGE SCHNITTIEFE BEI
SCHNITTAUFTEILUNG

Fir einen Zyklus wurde eine falsche Schnittauf-

teilung angegeben, z.B.;

+ G84: D=0 wurde programmiert

Es wurde D,/D,, aber keine Schnittaufeilung
programmiest.

+ G85: D, ist groBer als D_ oder gréRer als der
Abstand Startpunkt-Zielpunkt angegebenworden

+ G86:. D, ist groRer als der Abstand Startpunki-
Zielpunkt angegeben worden,

ALARM 250; D/P PARAMETER FUR AKTIVEN
ZYKLUS FEHLT

Fir einen Zyklus wurde fehit ein D- oder P-Parame-

ter, z.B.:

« GB85: D, ist nicht programmiert

= (86: D, ist nicht programmiert

ALARM 260: BOHRER NICHT AUF X=0
POSITIONIERT

(G87/88: Bei Start eines Bohrzyklus befindet sich der

Bohrer nicht auf der Z-Achse

ALARM 270: RUCKZUGSEBENE FUR
FRASZYKLUS UNGULTIG
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ALARM 280: ZYKLEN NUR MIT AKTIVEM G40
ALARM 281: SPIEGELN AN- ABWAHL NUR
MIT AKTIVEM G40

ALARM 283: WECHSEL DER BEARBEITUNGS-
EBENE NUR BEI G40

ALARM 284: GEWINDE NUR BE! AKTIVEM G40

ALARME 290 - 340: PROGRAMMABLAUF
(UNTERPROGRAMME, G27)

ALARM 300: MEHR ALS ZEHN UNTER-
PROGRAMME AKTIV

Verschachtelung von mehr als zehn Unterpro-
grammen

ALARM 310: UNTERPROGRAMM NICHT IM
SPEICHER
«  Einmit G25 aufgerufenes Unterprogrammwurde
im Werkstlickprogrammspeicher der Steuerung
nicht gefunden

+ Das aufgerufene Unterprogramm enthéit keinen
Satz

ALARM 311: PROGRAMM NICHT IM SPEICHER
Ein Programm, das in der Betriebsart AUTOMATIC
gestartet wurde, existiert noch nicht.

ALARM 330: FALSCHER PROGRAMMENDE
BEFEHL
» Hauptprogrammende ohne M30
= M30 in einem mit G25 aufgerufenem Unter-
programm

ALARME 350 - 440: WERKSTUCK-
PROGRAMMINTERPRETER

ALARM 350: UNGULTIGER SCHNEID.RADIUS
G41/42: Der Radius des akliven Werkzeuges ist
Null. Es ist keine Werkzeugkorrektur aktiv.

Zyklen: Fraserradius O nicht erlaubt

ALARM 360: WECHSEL DER WERKZEUGKOR-
REKTUR NUR BEI G40

Bei aktiver Schneidenradiuskompensation kann kei-

ne andere Werkzeugkorrektur aufgerufen werden.

ALARM 376: MASZSTAB AUSZERHALB DES
BEREICHS

Ein zu groBer oder negativer Malistabsfaktor wurde

programmiert.
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ALARM 380: L-WORT FUR G25/G27 FEHLT/IST
UNGULTIG

Ein zu G27 gehdriges L-Wort beinhaitet eine im

aktiven Werkstiickprogramm nicht voerhandene Satz-

nummer

ALARM 382: FEHLENDER POSITIONSPARA-
METER BEI DER PRO-
GRAMMIERUNG VON FASEN/
RADIEN

Der Satz nach einer programmierten Fase oder

einem programmierten Radius muR Positions-

parameter enthalten (absolut oder inkrementell).

ALARM 385: KEINE ANDERUNG DER PSO
WENN FASE ODER RADIUS
PROGRAMMIERT

Die Verschieberegister diirfen im Satz mit der pro-

grammierten Fase/Radius nicht verdndert werden,

da ansonsten die einzufiigende Fase bzw. der
einzufiigende Radius nicht richtig berechnetwerden
kdnnen.

ALARM 387: KEIN WERKZEUGWECHSEL
WENN FASE ODER RADIUS
PROGRAMMIERT

Wegen der Verrechnung der Tooldaten beim Werk-

zeugwechsel darf im Satz mit der programmierien

Fase/Radius kein Werkzeugwechsel durchgefiihrt

werden, da ansonsten die einzufiigende Fase bzw.

der einzufiigende Radius nicht richtig berechnet
werden kéinnen.

Die Werkzeugradiuskorrektur G40-G42 darf eben-

falls nicht gedndert werden.

ALARM 389: PROGRAMMIERTE FASE/RADIUS
ZU GROSS

Die angegebene Fase/Radius sind zu groR. Die

Fase/ Radius diirfen nicht gré&er sein, als die kiirze-

re der beiden Geraden, zwischen denen die Fase/

Radius eingefligt werden soll.

ALARM 410: UNGULTIGER G-CODE

Dieser Alarm tritt auf, wenn ein G-Code program-
miert wird, der von der Steuerung nicht verarbeitet
wird oder wenn zu viele oder widerspriichliche G-
Codes in einem Satz programmiert wurden,

ALARM 416: FALSCHER PARAMETER FUR
G02 ODER G03

Bei einem Kreisverfahrbefeh! wurde ein falscher

Parameter oder ein Parameter mit einem nicht

passenden Wert angegeben. Dieser Alarm tritt in

den folgenden Fillen auf:

* Keine Mittelpunktskoardinate angegeben

+ Mittelpunktskoordinaten auRerhalb des nume-
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rischen Bereiches der Maschine (die zweite, nicht
angegebene Mittelpunkiskoordinate kann so
entstehen)

+ Eine Mittelpunktskoordinate paft nicht in einen
Kreis (Toleranzbereich).

ALARM 418: FALSCHE MITTELPUNKTSKOOR-
DINATE ANGEGEBEN

Die Mittelpunktskoordinaten mussen in der aktiven

Hauptebene liegen.

ALARM 419: RADIUS ZU GROSS/KLEIN
Der Radius einer Kreisverfahrbewegung hat einen
zu grofRen/kleinen Wert. '

ALARM 420: UNGULTIGER M-CODE

Dieser Alarm tritt auf, wenn ein M-Code program-
miert wird, der von der Steuerung nicht verarbeitet
wird oder zuviele M-Codes in einem Satz program-
miert wurden. Der Satz der giiltigen M-Codes héngt
u. Umsténden von der vom Kunden gewiinschten
Peripherie seiner Maschine ab.

ALARM 421: KEIN M03/M04 PROGRAMMIERT
Eine Drehrichtung mufd programmiert werden.

ALARM 430: UNGULTIGES T-WORT

Dieser Fehler tritt auf, wenn ein ungliltiges oder
unvollstdndiges oder wenn mehrere T-Worte in ei-
nem Satz programmiert wurden.

ALARM 431: UNGULTIGER WERKZEUGTYP
In das TO-Register wurde kein oder ein ungitiger
Werkzeugtyp (L - Schneidenlage)} eingegeben.

ALARM 432: KEIN WERKZEUGOFFSET AKTIV
Fir einige Zyklen mulR ein Werkzeug und eine
Korrekturnummer unbedingt angewihit sein,

ALARM 433: FRASERDURCHMESSER = 0

ALARM 434: FRASERDURCHMESSER ZU
GROSZ

ALARM 435: WERKZEUG ZU BREIT

Das Werkzeug darf nicht breiter als der program-
mierte Einstich sein.

ALARM 440: ZIELPUNKT AUSSERHALB DES
VERFAHRBEREICHES

EXECUTE/AUTOMATIC-Betrieb: Die program-
mierten Zielpunkte werden von Software-Endschal-
tern liberwacht, welche gegebenenfalls ALARM 440
ausldsen. (evil. falsche Daten im Positionsverschie-
beregister oder falsche Werkzeugdaten).
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ALARM 441; STEIGUNG FUR HELIXINTERPO-
LATION ZU GROSZ

Die Steigung einer Helix darf nicht mehr als 45°

betragen.

ALARME 450 - 480: ALLGMEINE
BEDIENUNGSFEHLER

ALARM 460: REFERENZPUNKT NICHT AKTIV
Erst nach Anfahren des Referenzpunkies ist das
Bezugskoordinatensystem der Maschine aktiv, erst
dann kdnnen Absoiutpositionen angezeigt und an-
gefahren werden.

ALARM 480: PARAMETER-FEHLER G-CODE
GRUPPE 0

+ Es wurde ein Kreismitielpunktsparameter pro-
grammiert, obwohl weder G02 noch G03 aktiv
sind

« Ineinem Zyklus der G-Code Gruppe 0 wurde ein
ungultiger D- oder P-Parameter programmiert

+ G04: Parameter D, (Verweilzeit) nicht program-
miert.

« (584/85/86: Der Zielpunkt muB in beiden Achsen
angegeben werden.

* (G87/88: Der Zielpunkt mulz und darf nur in Z
programmiert werden.

ALARM 481: MITTELPUNKT (X,Y) NICHT
DEFINIERT

ALARME 500 - 580: SCHNEIDENRADIUS-
KOMPENSATION

ALARM 500: ZU VIELE SATZE OHNE VER-
FAHRBEWEGUNG

Es wurden mehr bei G42/G42 als flinf Sitze ohne

XY-Wertverdnderung nacheinander programmiert.

ALARM 520: FEHLER BE! AN-JABWAHL DER
KOMPENSATION

+ Die erste Verfahrbewegung nach Anwahl! oder
Abwahl der Kompensation muR mit GO0 oder
G01 erfolgen

* Bei An- und Abwahl missen sich die XY-Werte
gegeniiber den nachfolgenden hzw. vorherge-
henden Werten verdndert haben. Die Verénde-
rung von nur einem Wert ist ebenfalls zuldssig.

+ Die L&nge der An- und Abwahlstrecke muf
mindestens so grofl wie der Werkzeugradius
sein.
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ALARM 530: KEIN DIREKTER WECHSEL VON
G41 AUF G42

Soll zwischen G41 und G42 gewechselt werden, so

muR zunichst die Kompensation mit G40 abgewshlt

und herausgefahren werden.

Dazu ist eine XY-Wertverdnderung notwendig.

ALARM 540: PARAMETERFEHLER BEI G02/
G03

In einem Kreisverfahrbefehl wurde einfalscher Para-

meter oder ein falscher Zahlenwert angegeben.

Mégliche Fehlerursachen vgl. ALARM 160.

ALARM 570: SCHNEIDENRADIUS ZU GROSS
FUR PROGR. BAHN

Mégliche Fehlerursachen:

*  Programmierung eines Kreisbogens mit kleine-
rem Radius als der Werkzeugradius

+ Programmierung von im Vergleich zum Radius
kleinen Konturstiicken, wobei es zur Konturver-
letzung im zuletzt abgearbeiteten Satz kdme

* Programmierung eines Innenecks, das von zwei
Kreisbdgen begrenzt wird, wenn spezielle
geometrische Bedingungen vorliegen (vor allem
wenn der Werkzeugradius wesentlich gréter als
der kleinste programmierte Radius ist - vgl.
Abschnitt Schneidenradiuskempensation)

Bem.: Konturverletzungen in Satzen, die mehr als

einen Satz hinter dem gerade Bearbeiteten liegen,

bzw. Sétze, die erst danach bearbeitet werden, kén-

nen nicht erkannt werden.

ALARME 606G -710: EDITOR

ALARM 600: FALSCHE EINGABE-
REIHENFOLGE

Unlogische oder widerspriichliche Eingabe, z.B.:

* Versuch, einen Satz anzuwdhlen, obwohl kein
Werkstiickprogramm angewdhit ist

+ Versuch, ein Wort anzuwéhlen, obwohl kein Satz
angewdhlt ist (dies ist nur im EXECUTE-Mode
mdglich)

ALARM 610: UNGULTIGER PARAMETER
EINGEGEBEN

Im Programm wurde eine ungliltige Adresse (ein

falscher Buchstabe) eingegeben.

ALARM 620: UNERLAUBTER WERT EINGEGE-
BEN

Die numerischen Eingabelimits wurden Gberschrit-

ten.

ALARM 640: SATZNUMMER BEREITS VOR-
HANDEN

Versuch des Umnumerierens eines Satzes auf die

Nummer eines im aktiven Werkstiickprogramm be-

reits vorhandenen anderen Satzes.
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ALARM 650: UBERLAUF DES SATZSPEI-
CHERS
Versuch der Eingabe eines zu langen Satzes.

ALARM 651: FEHLER BEIM PROGRAMM
SICHERN

= Schreibfehler auf Diskette, Festplatte

» Falsche Laufwerksangabe

» Diskette, Festplatte voll

ALARM 690: FALSCHE INDEXEINGABE

* EDIT und EXECUTE-Betrieb: Versuch der Ein-
gabe eines P- oder D-Parameters mit Index > 7

*  Werkzeugdaten bzw. Verschieberegisteranwahl:
Versuch der Eingabe von Werkzeugindizes > 99
oder Verschieberegisterindizes > 5

ALARM 700: KEINE ANDERUNG DES AKTIVEN
OFFSETS!

+ EDIT: Versuch der Anderung der gerade aktiv
angewé&hliten Werkzeugkorrekturoderdes gerade
aktiven Verschieberegisters. Eine Anderung ist
nur mdglich nach vorheriger Abwahl des
Werkzeuges bzw. Registers. Diese Abwahl erfolgt
am einfachsten durch Driicken der RESET-Taste
oder im EXECUTE-Betrieb durch Abarbeitung
eines Satzes mit der entsprechenden Abwahl-
funktion (anderes Werkzeug oder TO bzw. andere
Register oder G53/56).

+  AUTOMATIC/EXECUTE: Versuch der Anderung
des Verschieberegisters 5 mit G92, obwohl G59
aktiv ist

ALARM 710: PROGRAMMNUMMER BEREITS
VORHANDEN

Versuch der Umnumerierung eines Programmes

auf die Nummer eines im Speicher bereits vorhan-

denen Programmes.

ALARM 742: WERKZEUG ZU GROSZ
ALARM 746: UNGULTIGER SIMULATIONSBE-

REICH
Falsche Eingabe fiir Grafiksimulationsbereich

ALARME 800 - 870: DATENINTERFACE (DIS.
KETTE, RS232)

ALARM 800: KASSETTEN-/
DISKETTENGERAT NICHT BE-
TRIEBSBEREIT

+ Keine Kassette/Diskette eingelegt

= Kasselte/Diskette voll

* Hardware-Fehler des Gerites

92

ALARM 850: PROGRAMM EXISTIERT NICHT

* Versuch des Hereinlesens eines nicht abge-
speicherten Programmes

* Versuch des Hinausschreibens eines nicht
vorhandenen Programmes

ALARM 860: BEDIENUNGSFEHLER IN BE-
TRIEBSART INTERFACE

Falsche Bediensequenz beim Einlesen von Werk-

stlickprogrammen (iber die serielle Schnittstelle (sie-

he Beschreibung der Betriebsart Daten Ein-/ Ausga-

be).

ALARM 880: SCHNITTSTELLENFEHLER
Uberpriifen Sie, ob die Konfiguration der seriellen
Schnittstefle (Baudrate, Parityhit, Stopbit, ...) bei
Steuerung und PC Gbereinstimmt.

ALARM 881: COM-PORT EXISTIERT NICHT /
BEREITS BELEGT

Die serielle Schnittstelle, die Sie mit der Datenein-

/ausgabe ansprechen wollen existiert nicht (z.B.

keine COM 2 im PC eingebaut} oder ist bereits von

einem anderen Gerat belegt (z.B. Digitizer).

ALARM 882: STEUERUNGSTASTATUR /
DIGITIZER NICHT VORHANDEN

Uberprtifen Sie, ob Steuerungstastatur/Digitizer ein-
geschalten sind, Stecker und Kabel ordnungsge-
mé&R angeschlossen sind.

ALARM 883: DIGITIZER KALIBRIERUNG
FEHLT

Vor der Arbeit mull der Digitizer kalibriert werden,

siehe Kapitel H Installation.

ALARM 885: FEHLER BEI DATEIZUGRIFF
Laufwerk nicht bereit, File existiert nicht, Festplatte
voll, ...

ALARME 970 - 998:
BETRIEBSSYSTEMFEHLER

ALARME 970 - 998

Diese Alarme mit den Nummern 970 bis 998 (ausge-
nommen ALARM 981 - 983) soliten niemals auftre-
ten!

Bei wiederholtem Aufireten setzen Sie sich bitte mit
der n&chsten EMCO-Vertretung in Verbindung.

ALARM 981: RS485 FEHLER - TEILNEHMER-

LISTE UNVOLLSTANDIG
EinRS485-Teilnehmer (Steuerungstastatur, Maschi-
ne) hat sich nicht gemeldet oder ist ausgefallen.
Maschine, Steuerungstastatur einschalten, Steue-
rungstastatur Schnittstelte anwéhlen, Kabel und Stek-
ker priifen.
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ALARM 982: RS485 FEHIER - TEILNEHMER
XX FEHLT
XX: AC  Achscontroller
SPS Speicherprogrammierbare Steuerung
MT  Steuerungstastatur
siehe 981.

ALARM 983: RS485 FEHLER - INITIALISIE-
RUNG PC KARTE

Gehen Sie vor, wie im Kapitel Installation unter "PC

Konfiguration - Einbau der Schnittstellenkarte” be-

schrieben.

ALARM 999: NEUE SETTING DATEN GENE-
RIERT

Dieser Alarm kann nach Software-Updates auftre-

ten. Die PSO- und TO-Daten wurden méglicherwei-

se geéndert.

Kontrollieren Sie die PSO- und TO-Daten und laden

Sie sie gegebenenfalls neu.

Maschinenalarme

Diese Alarme werden von der Maschine ausgeldst.
Die Alarme sind unterschiedlich fiir die PC MILL 50
und die PC MILL 100.

Die Alarme 6000 - 6999 miissen normalerweise mit
RESET quittiert werden. Die Alarme 7000 - 7998
sind Meldungen, die meistens wiederverschwinden,
wenn die auslésende Situation behoben wurde.

PC MILL 50
Die folgenden Alarme gelten fiir die PC MILL 50.

6000: NOT AUS
Die Not-Aus-Taste wurde gedriickt.

Bereinigen Sie die Gefahrensituation und entriegeln
Sie die Not-Aus-Taste.

6001: SPS-ZYKLUSZEITUBERSCHREITUNG
Verstdndigen Sie den EMCO Kundendienst.

6002;: SPS-KEIN PROGRAMM GELADEN
Verstédndigen Sie den EMCO Kundendienst.

6003: SPS-KEIN DATENBAUSTEIN
Verstdndigen Sie den EMCO Kundendienst.

6004: SPS-RAM SPEICHERFEHLER
Versténdigen Sie den EMCO Kundendienst.

6009: HW-FEHLER SICHERHEITS-
SCHALTUNG

Defekter Turendschalter oder Hauptschiitz.

Kein Betrieb der Maschine méglich.

Verstédndigen Sie den EMCO Kundendienst.
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6010: ANTRIEB X-ACHSE NICHT BEREIT
Schrittmotorkarte defekt oder zu hei, 24 V Siche-
rung defeki. Sicherungen und Schaltschrankfilter
tberprifen.

Verstindigen Sie den EMCO Kundendienst,

6011: ANTRIEB Y-ACHSE NICHT BEREIT
siehe 6010.

6012; ANTRIEB Z-ACHSE NICHT BEREIT
siehe 6010.

6013: HAUPTANTRIEB NICHT BEREIT
Leistungsversorgung defekt, Kabel defekt, Siche-
rung defekf.

Sicherung Uberpriifen.

Verstindigen Sie den EMCO Kundendienst.

6014: KEINE HAUPTSPINDELDREHZAHL
Dieser Alarm wird ausgeldst, wenn die Spindel-
drehzahl unter 20 U/min absinkt, Ursache ist Uber-
last. Andern Sie die Schnittdaten (Vorschub, Dreh-
zahl, Zustellung).

6018: SCHRAUBSTOCK ZEIT-
UBERSCHREITUNG

24 V Sicherung defekt, Hardware defekt.

Verstdndigen Sie den EMCO Kundendienst.

6020: SCHRAUBSTOCK AUSGEFALLEN
24 V Sicherung defekt, Hardware defekt.
Verstdndigen Sie den EMCO Kundendienst.

6024: MASCHINENTUR OFFEN

Die Ture wurde wahrend einer Bewegung der Ma-
schine gedffnet. Ein laufendes CNC-Programm wird
abgebrochen.

6025: RADERDECKEL OFFEN

Der Rderdeckel wurde wahrend einer Bewegung
der Maschine gedffnet. Ein laufendes CNC-Pro-
gramm wird abgebrochen.

SchlieRen Sie den Deckel, um fortzusetzen.

6027: TURENDSCHALTER DEFEKT

Der Tirendschalter der automatischen Maschinen-
tiir ist verschoben, defekt oder falsch verkabelt.
Verstdndigen Sie den EMCO Kundendienst.

6028: TUR ZEITUBERSCHREITUNG

Die automatische Tilre klemmt, unzureichende
Druckluftversorgung, Endschalter defekt.

Tire, Druckluftversorgung und Endschalter {iberprii-
fen oder den EMCO Kundendienst verstandigen.

6030: KEIN TEIL GESPANNT

Kein Werkstlick vorhanden, Schraubstockgegenlager
verschoben, Schaltnocke verscheben, Hardware de-
fekt.

Einstellen oder den EMCO Kundendienst verstindi-
gen.
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6041: WZW-SCHWENKZEIT-
UBERSCHREITUNG VW
Werkzeugwender steckt (Kollision?), 24 V Siche-
rung defekt, Hardware defekt.

Ein laufendes CNC-Programm wird angehalten.
Uberpriifen Sie auf Kollision oder verstindigen Sie

den EMCO Kundendienst.

6042: WZW-SCHWENKZEIT-
UBERSCHREITUNG VW
siche 6041.

6043: WZW-SCHWENKZEIT-
UBERSCHREITUNG RW
siehe 6041.

6044: WZW-SYNC-IMPULS FEHLERHAFT
Hardware defekt.
Verstdndigen Sie den EMCO Kundendienst.

6046: WZW-SYNC-IMPULS FEHLT
Hardware defeki.
Verstédndigen Sie den EMCO Kundendienst.

6048: TEILUNGSZEIT UBERSCHRITTEN
Teilapparat klemmt (Kollision), unzureichende
Druckluftversorgung, Hardware defekt.

Auf Kollision ttberpriifen, Druckluftversorgung Gber-
priifen oder den EMCO Kundendienst versténdigen.

6049: VERRIEGELUNGSZEIT
UBERSCHRITTEN
siehe 6048

6050: TEILAPPARAT AUSGEFALLEN
Hardware defekt.
Verstdndigen Sie den EMCO Kundendienst.

7000: FALSCHES T-WORT

PROGRAMMIERT
Das CNC-Programm wird angehalten.
CNC-Programm mit RESET abbrechen, Programm
berichtigen.

7007: VORSCHUB STOP

Im Robotik-Betrieb liegt ein HIGH Signal am Ein-
gang E3.7. Vorschub Stop ist akfiv, bis ein LOW
Signal am Eingang E3.7 anliegt.

7017: REFERENZPUNKT ANFAHREN
Fahren Sie den Referenzpunkt an.

7040: MASCHINENTUR OFFEN

Die Hauptspindel kann nicht eingeschalten werden
und NC-Start kann nicht aktiviert werden.

Einige Zubehtre kénnen nurbei offener Tiire bedient
werden,

SchlieBen Sie die Maschinentiire, um ein CNC-
Programm zu starten.
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7043: SOLLSTUCKZAHL ERREICHT

Eine voreingestellte Anzahl von Programmdurch-
[&ufen ist erreicht. NC-Start kann nicht aktiviert wer-
den. Setzen Sie den Stiickzahler zuriick, um fortzu-
fahren.

7050: KEIN TEIL GESPANNT

Der Schraubstock ist nach dem Einschalten oder
nach einem Alarm weder in der vorderen noch in der
hinteren Endlage. NC-Start kann nicht aktiviert wer-
den.

Verfahren Sie den Schraubstock manuell auf eine
giiliige Endlage.

7051: TEILAPPARAT NICHT VERRIEGELT

Der Teilapparat ist nach dem Einschalten oder nach
einem Alarm nicht verriegeit. NC-Start kann nicht
aktiviert werden.

PC MILL 100
Die folgenden Alarme gelten fiir die PC MILL 100.

6000: NOT AUS

Die Not-Aus-Taste wurde gedriickt.
Gefahrensituation bereinigen und Not-Aus-Taste ent-
riegeln. Der Referenzpunkt muB neu angefahren
werden.

6001: SPS-ZYKLUSZEITUBERSCHREITUNG
Verstidndigen Sie den EMCO Kundendienst.

6002: SPS-KEIN PROGRAMM GELADEN
Versténdigen Sie den EMCO Kundendienst.

6003: SPS-KEIN DATENBAUSTEIN
Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6004: SPS-RAM SPEICHERFEHLER
Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6008: FEHLENDER CAN-TEILNEHMER
Sicherungen priifen bzw. EMCO Kundendienst.

6009: SICHERHEITSSCHALTUNG DEFEKT
Fehler Schrittmotorsystem.

Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen,
die Hilfsantriebe werden abgeschalten, der Referenz-
punkt geht verloren.

Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6010: ANTRIEB X-ACHSE NICHT BEREIT
Diedie Schrittmotorkarte ist defekt oderzu heif3, eine
Sicherung oder Verkabelung ist defekt.

Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen,
die Hilfsantriebe werden abgeschaltet, derReferenz-
punkt geht verloren.

Uberpriifen Sie die Sicherungen oder versténdigen
Sie den EMCO Kundendienst.

6011: ANTRIEB Y-ACHSE NICHT BEREIT
siehe 6010.
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6012: ANTRIEB Z-ACHSE NICHT BEREIT
siehe 6010.

6013: HAUPTANTRIEB NICHT BEREIT

Die Hauptantriebsversorgung ist defekt oder der
Hauptantrieb zu heif3, eine Sicherung oder Verkabe-
lung ist defekt,

Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen,
die Hilfsantriebe werden abgeschalten.

Uberprifen Sie die Sicherungen oder verstandigen
Sie den EMCO Kundendienst.

6014: KEINE HAUPTSPINDELDREHZAHL
Dieser Alarm wird ausgeldst, wenn die Spindel-
drehzahl unter 20 U/min absinkt. Ursache ist Uber-
last. Andern Sie die Schnittdaten (Vorschub, Dreh-
zahl, Zustellung). Das CNC-Programm wird abge-
brochen, die Hilfsantriebe werden abgeschaltet.

6024: MASCHINENTUR OFFEN

Die Tire wurde wéhrend einer Bewegung der Maschi-
ne gedffnet. Ein laufendes CNC-Programm wird ab-
gebrochen, die Hilfsantriebe werden abgeschaltet.

6041: WZW-SCHWENKZEIT-
UBERSCHREITUNG
Werkzeugtrommel klemmt (Kollision?), Hauptan-
trieb nicht bereit, Sicherung defekt, Hardware defekt.
Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen.
Uberpriifen Sie auf Kollisionen, tiberpriifen Sie die
Sicherungen oder verstandigen Sie den EMCO Kun-
dendienst.

6044: WZW-TROMMEL
POSITIONSUBERWACHUNG

Positionierfehler Hauptantrieb, Fehler Positions-

uberwachung (induktiver Ndherungsschalter defekt

oder verschoben, Trommelspiei), Sicherung defekt,

Hardware defekt.

Die Z-Achse kdnnte bei ausgeschalteter Maschine

aus der Verzahnung gerutscht sein,

Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen.

Versténdigen Sie den EMCO Kundendienst,

6047: WZW-TROMMEL NICHT

VERRIEGELT
Werkzeugtrommel aus Verriegelungsposition ver-
dreht, Induktiver Ndherungsschalter defekt oder ver-
schoben, Sicherung defekt, Mardware defekt,
Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen.
Versténdigen Sie den EMCO Kundendienst.
Wenn die Werkzeugwendertrommel verdrehtist (kein
Defekt), gehen Sie folgendermafen vor:
Trommel héndisch in Verriegelungsstellung bringen
Wechsein Sie in die Betriebsart MANUAL (JOG).
Legen Sie den Schliisselschalter um.
Verfahren Sie den Z-Schlitten aufwérts, bis der Alarm
nicht mehr angezeigt wird.
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6050: M25 BEI LAUFENDER HAUPTSPINDEL
Ursache: Programmierfehler im NC-Programm.
Laufendes Programm wird abgebrochen.
Hilfsantriebe werden abgeschaltet.

Abhilfe: NC-Programm korrigieren.

6064: TURAUTOMATIK NICHT BEREIT

Ursache: Druckausfall Tirautomatik.
Tirautomatik steck mechanisch.
Endschaiter fiir offene Endlage defekt.
Sicherheitsplatinen defeki,
Verkabelung defekt.
Sicherungen defekt.

Laufendes Programm wird abgebrochen.

Hilfsantriebe werden abgeschaltet.

Abhilfe: Service Tlirautomatik.

6072: SCHRAUBSTOCK NICHT BEREIT

Es wurde versucht, bei offenem Schraubstock oder
ohne gespanntes Werkstiick die Spindel zu starten.
Schraubstock blockiert mechanisch, Druckluft-
versorgung unzureichend, Druckluftschaiter defekt,
Sicherung defekt, Hardware defekt.

Uberpriifen Sie die Sicherungen oder verstindigen
Sie den EMCO Kundendienst,

6073: TEILAPPARAT NICHT BEREIT
Ursache: Verriegelt-Bero defekt.
Verkabelung defekt.
Sicherung defekt.
Spindelstart bei nicht verriegeliem Teil-
apparat.
lL.aufendes Programm wird abgebrochen.
Hilfsantriebe werden abgeschaitet.
Abhilfe:  Service Automatischer Teilapparat.
Teilapparat verriegein.

6074: TEILAPPARAT-ZEITUBERSCHREITUNG
Ursache: Teilapparat steckt mechanisch.
Verriegelt-Bero defekt.
Verkabelung defekt.
Sicherung defekt.
Laufendes Programm wird abgebrochen.
Hilfsantriebe werden abgeschaltet.
Abhilfe:  Service Automatischer Teilapparat.

6075: M27 BE!I LAUFENDER HAUPTSPINDEL
Ursache: Programmierfehler im NC-Programm.
Laufendes Programm wird abgebrochen.
Hilfsantriebe werden abgeschaltet.

Abhilfe:  NC-Programm Korrigieren.

7000: FALSCHES T-WORT PROGRAMMIERT
Programmierte Werkzeugposition gréRer als 10.
Ein laufendes CNC-Programm wird angehalten.
Programm mit RESET abbrechen, Programm be-
richtigen
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ALARME/MELDUNGEN

7016: HILFSANTRIEBE EINSCHALTEN

Die Hilfsantriebe sind abgeschaltet. Driicken Sie die
AUX ON Taste fiir mindestens 0,5 s (damit wird
unbeabsichtigtes Einschaiten verhindert), um die
Hilfsantriebe einzuschalten.

7017: REFERENZPUNKT ANFAHREN

Fahren Sie den Referenzpunkt (Z vor X vor Y) an,
Wenn der Referenzpunkt nicht aktiv ist, sind manu-
elle Bewegungen nur mit Schiiisselschalterposition
"Handbetrieb" mdglich.

7018: SCHLUSSELSCHALTER
UMSCHALTEN

Beim Aktivieren von NC-Start war der Schliissel-

schalter auf Position "Handbetrieb".

NC-Start kann nicht aktiviert werden.

Schalten Sie den Schliisselschalter um, um ein

CNC-Programm abzuarbeiten.

7020: SONDERBETRIEB AKTIV

Sonderbetrieb: Die Maschinentiire ist offen, die Hilfs-
antriebe sind eingeschalten, der Schliisselschalter
ist in der Position "Handbetrieb” und die Zustimm-
taste ist gedriickt.

Die Achsen kdnnen bei offener Tiire manuel verfah-
ren werden. Der Werkzeugwender kann bei offener
Tir nicht geschwenkt werden. Ein CNC-Programm
kann nur mit stehender Spindel (DRYRUN) und im
Einzelsatzbetrieb (SINGLE) ablaufen.

Aus Sicherheitsgriinden: Die Funktion der Zustimm-
taste wird nach 40 s automatisch unterbrochen, die
Zustimmtaste muR dann losgelassen und erneut
gedriickt werden.

7021: WERKZEUGWENDER

FREIFAHREN
Der Werkzeugwechsel wurde unterbrochen.
Verfahrbewegungen sind nicht méglich.
Driicken Sie die Werkzeugwendertaste im RESET-
Zustand der Steuerung.

7038: SCHMIERMITTEL DEFEKT

Der Druckschalter ist defekt oder verstopfi.
NC-Start kann nicht aktiviert werden. Dieser Alarm
kann nur durch Aus- und Einschaiten der Maschine
zurlickgesetzt werden,

Verstdndigen Sie den EMCO Kundendienst.

7039: SCHMIERMITTEL DEFEKT

Zu wenig Schmiermittel, der Druckschalier ist de-
fekt.

NC-Start kann nicht aktiviert werden.

Priifen Sie das Schmiermittel und fihren Sie einen
ordnungsgeméaien Schmierzyklus durch oder ver-
sténdigen Sie den EMCO Kundendienst.

7040: MASCHINENTUR OFFEN
Der Hauptantrieb kann nicht eingeschalten werden

und NC-Start kann nicht aktiviert werden (ausge-
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nommen Sonderbetrieb).
SchlieRen Sie die Tire, um ein CNC-Programm
abzuarbeiten.

7042: MASCHINENTUR INITIALISIEREN

Jede Bewegung bzw. NC-Start ist gesperr.
Offnenund schliei’en Siedie Tiire, umdie Sicherheits-
kreise zu aktivieren.

7043: SOLLSTUCKZAHL ERREICHT

Eine voreingestellte Anzahl von Programmdurch-
laufen ist erreicht. NC-Start kann nicht aktiviert wer-
den. Setzen Sie den Stlickzéhler zuriick, um fortzu-
fahren.

7054: SCHRAUBSTOCK OFFEN!

Ursache: Schraubstock nicht gespannt.

Bei Einschalten der Hauptspindel mit M3/M4 kommt
Alarm 6072 (Schraubstock nicht bereit).

Abhiife:  Schraubstock spannen.

7055: TEILAPPARAT NICHT VERRIEGELT !
Ursache: Teilapparat nicht verriegelt.

Bei Einschalten der Hauptspindel mit M3/M4 kommt
Alarm 6073 (Teilapparat nicht bereit),

Abhilfe:  Teilapparat verriegeln,



BepienoBerFLACHE EMCOTRONIC M2

ZUBEHORFUNKTIONEN

H: Zubehorfunktionen

Zubehorfunktionen aktivieren

Die PC MILL 50 und die PC MILL 100 kénnen mit
folgenden Zubehdren ausgerlistet werden:

» Tiirautomatik

* automatischer Schraubstock

* Ausbtasvorrichtung

+ Robotik-Schnittstelle

«  Teilapparat

»  DNC-Schnittstelle

Damitdie Zubehdre verwendet werden kénnen, mui
eine SPS eingebaut und aktiviert sein (authorisierter
Héndler bzw. Servicetechniker).

Sie kdnnen die Zubehdre mit WinConfig aktivieren
oder wie auf der Originalsteuerung durch Einstelien
der Monitordaten.

Einstellen der Monitordaten: _
+ Steigen Sie in den Bedinermonitor ein.
* Der Parameter LO1 aktiviert die Zubehtre.

z.B.: LO1 100 01T 1 1 1 (5L01=143)
BitNr. 7 6 5 4 3 210
Bit ¢ Tiirautomatik
Bit 1 automatischer Schraubstock
Bit 2 nicht belegt
Bit 3 Ausblasvorrichtung
Bit 4 nicht belegt
Bit 5 Werkzeugwender {PC MILL 100)
Bit 6 Teilapparat
Bit 7 Robotik-Schnittstelle
Wert 0:  Funktion nicht aktiv
Wert 1.  Funktion aktiv
Hinweis

Nach dem Andern dieser Einstellungen mui die
Maschinen aus- und eingeschalten werden.

Fir die Zubehfre werden folgende M-Befehle ver-
wendet:

M25 Schraubstock spannen (PC MILL 100)

M26 Schraubstock entspannen (PC MILL 100)
M27 Teilapparat schwenken

M71  Ausblasen ein

M72 Ausblasen aus
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Die Zubeh&re und Maschinenfunktionen kdnnen mit
folgenden Tasten angesteuert werden:

PC-Tastatur Steuerungstastatur, Digitizer

O

Werkzeugwender schwenken.................ccccovvnns *

Ausblasvorrichtung ein / aus (MILL 50)

Kihimitte! ein / aus (MILL 100) ....oveveieeeiieeeeennnn, *

i

Teilapparat schwenken .........cccccccciiinriviieccennn .

A

Vorschub Hait ....... et *X
7 —

s

Varschub Start ..., *X

o

. — Spindelstart in der Belriebsart
Spindel Halt MANUAL:

Rechtslauf: kurz driicken

/
Linksiauf: min. 1 sec. driicken

Spindel Start ... *
( AUX
S
AUX ON
)
9]
e
Schraubstock Spannen...........c.coevvecveeeviveee e +e
F e ) e
Scr;raubstock ENtSPaNNEN .....ccceeiveeeeii e ++
S 'y (AUX
B\ Y
AUX OFF

=) e

Tir auf / zu (PC MILL 100: mit Zustimmtaste)

+ funktioniert nur bei offener Tiir

* funktioniert nur bei geschlossener Tiir
* bei der PC MILL 100 tiirunabhéngig

X PC MILL 100 nur im Sonderbetrieb
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ZUBEHORFUNKTIONEN

Robotik-Schnittstelle PC MILL 50

Die Robotik-Schnittstelle fiir die PC Mill 50 ist ein
Zubehdr. Damit sie aktiviert werden kann, muR eine
eigene SPS-Software (EPROM) installiert werden.

Eingédnge
Signalpegel
0vV.5V LOW
15V .24V HIGH

Eingangsimpedanz
2k

Signalform

Solange aufdem Eingang 3.7 ein HIGH-Signal liegt,
ist "VORSCHUB HALT" akiiv.

Alle anderen Eingénge benétigen einen HIGH-Im-
puls von mindestens 1 Sekunde Linge, um die
Zubehtre anzusteuern (kein Dauersignal),

Eingangsbelegung

E 3.0 Tiir auf

E 3.1 Tirzu

E 3.2 Schraubstock zuriick
E 3.3 Schraubstock spannen
E 3.4 Futter/Zange auf

E 3.5 Futter/ Zange zu

E 3.7 Vorschub HALT

E 1.7 Programm START
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Ausgange

Alle Ausgénge sind kurzschluRfest und mit 0,2 A
belastbar.

Signalpegel
20V. 24V HIGH
Ausgangsbelegung

A 0.0 Programm HALT (M30, MO0, M01)
A 0.1 Futter/ Zange offen

A 0.3 Futter/ Zange zu

A 0.4 Tiroffen

A 0.5 Tir geschlossen

A 0.6 Schraubstock hinten

A 0.7 Schraubstock gespannt

A 1.7 Alarmausgang
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ZUBEHORFUNKTIONEN

Robotik-Schnittstelle PC MILL. 100

Die Robotik-Schnittstelle fiir die PC Mill 100 ist ein
Zubehdr. Damit sie aktiviert werden kann, mufl eine
eigene SPS-Software (EPROM) installiert werden.

Eingédnge
Signalpegel
ov.5Vv Ltow
15V .24V  HIGH

Eingangsimpedanz
2 kQ

Signalform

Solange auf dem Eingang 10.6 ein HIGH-Signal
liegt, ist "VORSCHUB HALT" aktiv.

Alle anderen Eingénge bendtigen einen HIGH-Im-
puls von mindestens 1 Sekunde Linge, um die
Zubehbre anzusteuern (kein Dauersignal).

Eingangsbelegung

E10.2 AUX ON

E 10.3 Umschalten Betriebsart Referenz-Automatik
E 10.4 Referenzpunkt anfahren

E 10.5 NC-Start

E 10.6 Vorschub Halt

E 11.0 Schraubstock schlielen

E 11.1 Schraubstock 6ffnen

E 11.4 Tiir schlieRen

E 11.5 Tiir 6ffnen

99

Ausginge

Alle Ausgénge sind kurzschlufest und mit 0,2 A
belastbar.

Signalpegel

20V.. 24V HIGH

Ausgangsbelegung

A10.3 NOT-AUS

A 10.4 Maschine bereit

A 10.5 Betriebsart Referenz-Automatik
A 10.6 Programmstatus

A10.7 Alarmstatus

A 11.0 Schraubstock gespannt

A 11.1 Schraubstock offen

A11.6 Tir geschlossen

A11.7 Tir offen
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ZUBEHORFUNKTIONEN

Automatischer Schraubstock

Der automatische Schraubstock arbeitet nur bej
getffneter Spéneschutztiire. Er kann manuell mit
Tastendruck, liber die Robotik-Schnittstelie oder die
DNC-Schnittstelle verfahren werden,

Hinweise zur Arbeit mit dem automatischen
Schraubstock

+ DieHauptspindel kannnicht eingeschaltet werden

und CYCLE START (<>

wenn sich der Schraubstock in einem un-
definierten Zustand (weder in der hinteren oder
in der gespannten Position) befindet.

* Das manuelle Bewegen des Schraubstocks ist
nur bei offener Spaneschutztire, stehender
Spindel und inaktivem NC-START méglich.

+ Der Schraubstock bewegt sich auf Tastendruck
bis zur Endlage, er kann nicht im Tippbetrieb
positioniert werden.

) wird nicht akzeptiert,

Tlrautomatik
Verhalten bei aktivierter Tiirautomatik:

Tiire offnen

Die Tiire kann manuell, iiber Robotik-Schnittstelle
oder DNC-Schnitistelle gedffnet werden,
Zusétzlich offnet sich die Tire, wenn im CNC-
Programm folgende Befehle abgearbeitet werden:
= MO0

= MO

« M02

* M30

Tiire schlieBen

Die Tire kann durch manuellen Tastendruck, Gber

Robotik-Schnittsteile oder DNC-Schniitstelle ge-

schlossen werden.

PC MILL 50: Die Tur schlieRt auf Tastendruck.

PC MILL 100: Zum SchlieRen miissen die Zustimm-
taste und die Tiirtaste gedriickt wer-
den. Die Tiir bewegt sich nur so
lange, wie die Taste gedriickt wird.

Ausblasvorrichtung

M71 Ausblasen EiN
Durch M71 im CNC-Programm wird die Ausblasvor-
richtung eingeschalten

M72 Ausblasen AUS
Durch M72 im CNC-Programm wird die Ausbiasvor-
richtung ausgeschatten.

Firdie PC MILL 50 kann die Ausblasvorrichtung mit
der Tastenkombination Strg 2 ein- und ausgeschal-
ten werden,
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DNC-Schnittstelle

Das Zubehdr DNC-Schnittstelle kann nur fiir eine
Maschinenversion von WinNC installiert werden.

Mit der DNC-Schnittstelle kann die Maschine tiber
die PC-Steuerung in einem Verbund mit anderen
Maschinen (Flexible Fertigungssysteme) betrieben
werden.

Die Einstellung der DNC-Schnittstelle erfolgt mit
WinConfig oder im Bedienermonitor mit dem Para-
meter O,.

Ein Leitrechner koordiniert dabei den Maschinen-
verbund und kann (iber die DNC-Schnittstelle fol-
gende Daten (ibertragen bzw. laden:

+ NC-Start

* NC-Stop

= NC-Programme

» Nullpunktverschiebungen
=  Werkzeugdaten

+ RESET

* Referenzpunkt anfahren
* Peripherieansteuerung

» Overridedaten, ...

Installation der DNC-Schnitistelle

= Schalten Sie thren PC ein.

» Starten Sie Windows.

+ Legen Sie die Instaliationsdiskette fiir die DNC-
Schnittstelle in das Laufwerk A ein.

+ Wihlen Sie in der Befehiszeile des Programm-
Managers "Datei".

« Wahlen Sie "Ausfiihren”.

* Geben Sie in die Befehlszeile ein: "a:\setup”.
Bestétigen Sie mit"OK" (Anklicken oder ENTER).

* Geben Sie den Pfad ein, in dem sich WinNC
befindet,

* Wihlen Sie aus, aufwelcherseriellen Schnittstelle
die DNC-Schnittstelle sein soll (wenn Sie NONE
wéhlen, wird die DNC zwar installiert, aber nicht
aktiviert). Klicken Sie auf "OK".

» Klicken Sie auf "OK". Die Installation ist beendet.

Werkzeugwender aktivieren

Der Werkzeugwender (PC MILL 100) wird wie ein
Zubehdr mit WinConfig oder Bit 5 in SD2 aktiviert,
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WinConfig

Allgemeines

WinConfig ist eine Hilfssoftware zu WIinNC und
WiIinCTS.

Mit WinConfig kdnnen Sie die Einstellungen von
WinNC andern.

Die Einstellmdglichkeiten in den Steuerungs-
oberfldchen (z.B. mit Settingbytes) sind gleichwer-
tig zu WinConfig, WinConfig ist jedoch wesentlich
komfortabler in der Bedienung.

Die wichtigsten Einstellmdglichkeiten sind:

» Sprache

»  MaBsystem mm - Zoll

« Bildschirmdarsteliung

» Zubehbre akiivisren

« Schnittstellenauswahl fiir Steuerungstastatur und
Digitizer

Mit WinConfig kdnnen Sie auch Diagnosefunktionen
flir den Servicefall aktivieren - dadurch kann Ihnen
schnell geholfen werden.

Manche Funktionen von WinConfig sind durch Pass-
wort geschitzt. Es handelt sich dabei um sicher-
heitstechnische Uberlegungen.

Diese Funktionen dirfen nur durch Erstinbe-
triebnahme- oder Kundendiensttechniker aktiviert
werden.

WinConfig

Icon fir WinConfig
= WinConfhy (c} by EMCO - -
Datel Optlonen Fenster Mife
| SR (F]
TEerct [ 081056 0518 ]
Fenster fir WinConfig

Hinweise zur Verwendung von WinConfig mit
WinCTS

WinConfig wird in Verbindung mit WinCTS nur am
Lehrerplatzinstalliert. Schiiler haben keine Méglich-
keit, die Einstellungen mit WinConfig zu &ndern.

Der Lehrer hat die Moglichkeit, von seinem Platz
aus die Einstellungen in den iNI-Files und die
Maschinendaten der Schiiler wie folgt zu dndern:

+ Bei einem reinen Windows-Netzwerk (Windows
for Workgroups oder Windows 95) miissen die
Installationsverzeichnisse der Schilerzum Lesen
und Schreiben freigegeben werden (Tip: mit PaRk-
wortschutz, damit sich die Schiiler untereinander
nicht selbst verbinden kéinnen).

AnschlieBend wird im "Datei - GOffnen"-Dialog
von WinConfig mit der Schaltfliche "Netzwerk”
der gewiinschte Schiiler verbunden,

* Beieiner Netzwerkinstallation (z.B.: Novell) kann
der Lehrer als "Supervisor” direkt auf die Schiiler
(User) zugreifen,

In WinConfig muR anschlieBend bei "Datei-
Offnen” aus dem "Home"-Verzeichnis des
entsprechenden Users das Installations-
verzeichnis fiir den Schiller ausgewihlt werden.

1. WinConfig starten

Doppeiklicken Sie auf das Icon fiir WinConfig oder
markieren Sie das Icon mit Strg-Tab und den Cur-
sor-Tasten und driicken Sie Enter.

Am Bildschirm erscheint das Fenster fiir WinConfig.

WinConfig 1
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= Auswahl des Projekipfades

Yerzeichnisse:

c\winnc

B o\

8% winnc
&2 fanb.m
fan0.1
€3 mill
£3 sie810.m
&3 siedin:
&3 tm02.m

Abhruch

Netzwerk...

Laufwerke

EE

Auswahifenster fiir den Programmpfad

2. Programmpfad von WIinNC
angeben

Nur fiir WinCTS

Bevor Sie die Einstellungen von WinNC bearbeiten
kdnnen, missen Sie angeben, wo sich WIinNC auf
threm Rechner befindet.

Wihien Sie dazu Datei- Offnen oderklicken Sie auf
das Symbol .

Am Bildschirm erscheint ein Auswahlfenster fiir den
Programmpfad.

Wahlen Sie den Programmpfad an, in dem sich die
Datei WINNC.EXE befindet und klicken Sie auf OK.

Uber NETZWERK kénnen Sie auch den Programm-
pfad eines Schillers oder einer Maschine, die als
Schiiler angemeldet ist, auswihlen,

WinConfig merkt sich den Programmpfad, d.h. wenn
Sie WinConfig spater wieder aufrufen, ist bereits der
letzte Programmpfad eingestellt.

3. Grundeinstellungen fur
WinConfig

Flr WinConfig kdnnen Sie einige Grundeinstellun-
gen festlegen.
Diese betreffen NUR WinConfig und NICHT WinNC,

Wihlen Sie Optionen in der Meniizeile. Sie kénnen
die Punkte Sprache, MaRsystem und Passwort an-
wihlen,

Sprache

Hier kénnen Sie zwischen Deutsch und Englisch
auswéhlen.

MaBsystem

Nurbei englischer Sprachversion aktiv. Hierkénnen
Sie auswdhien, ob die von WinConfig ausgegebe-
nen Daten (z.B. Referenzpunktposition) in mm oder
Zoll angegeben werden.

Passwort

Sicherheitstechnisch bedenkliche Parameter sind
durch ein Passwort geschiitzt und kénnen nurdurch
Erstinbetriebnahme- oder Kundendiensttechniker ak-
tiviert werden.

WinConfig 2
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I CONTROLSYSTEMS I

EMCOmonic TMI2M T
EMCOtronic TM02 T

GE Fanuc Series 0 M

GE Fanuc Series 6T

Sinumerik 810 M

Sinumerik 810 T

Abbruch

Auswahlifenster fiir Steuerungstype

[
=| Daiei  Qptionen  Fenster  Hille

Aktuetiar Woni INI-Datsi Einclelungsn

]

MaBayctan
15chmttstelenbelegung
Testndiglichkeilen

Bildzchiumdarsiciiung
WANCTS-E inatalunpen

Hicr kbnnen die Vorzor nirse T Weiksliich
#ingestall waidan,

. Maschinendaten. Einaldidalen usw. @
EULILTTN

‘erteithriss e enselien [T NUM 0051536 [958 |
Auswahlfenster fir Ini-Daten

4. Ini-Daten von WIinNC
bearbeiten

Hierkdnnen Sie die Daten dndern, die den Software-
teil von WIinNC betreffen.

Daten die eine angeschlossene EMCO Dreh- oder
Friasmaschine betreffen, werden als Msd-Daten
bezeichnet.

Die Ini-Daten von WIinNC werden, wie bei den
meisten Windows-Programmen in *.ini - Dateien
gespeichert.

Waihlen Sie Fenster - Ini-Dateien oder klicken Sie

auf das Symbol [B].

Wenn Sie mehrere Steuerungstypen installiert ha-
ben, erscheint am Bildschirm ein Auswahlfenster.

Klicken Sie auf die gewlinschte Steuerungstype und
auf OK.

Alle folgenden Einsteliungen gelten nur fir die hier
ausgewdhlte Steuerung.

Am Bildschirm erscheint das Auswahlfenster fiir die
Ini-Daten.

WinConfig 3
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” Varzolchnisse
Warkaticktocyammvercsichrin
Impart-/Expartvarzeichnix
Hier keann das ia far dig warden. 1
4

Eingabefenster fir Verzeichnisse

©rBEysiem inguis i

O MnBrystem réllig

Hier wird Saa maifischa MeHrysiam akllviart,

=R T

MaBsystem auswéhien

4.1 Verzeichnisse dndern

Markieren Sie den Menlpunkt Verzeichnisse und
driicken Sie Enter oder doppelklicken Sie auf Ver-
zeichnisse.

Am Bildschirm wird das Eingabefenster fiir Ver-
zeichnisse angezeigt.

Werkstiickprogrammverzeichnis

Hier kinnen Sie angeben, in welchem Verzeichnis
WinNC nach Werkstlickprogrammen sucht.
Dadurch kénnen mehrere Anwender jeweils ver-
schiedene Werkstlickprogrammverzeichnisse ver-
wenden.

Import-fExportverzeichnis

Hierkdnnen Sie angeben, auswelchem Verzeichnis
Daten importiert werden sollen bzw. in welches
Verzeichnis Daten exportiert werden sollen.

Sie miissen auf jeden Fall ein existierendes Ver-
zeichnis angeben, WinConfig legt keine Verzeich-
nisse an.

Wird hier kein Verzeichnis angegeben, werden die
Daten in das bzw. vom Werkstlickverzeichnis iiber-
tragen

4.2 MaBsystem

Hier k&nnen Sie das MaRsystem flir die Steuerung
auswéhlen.

Klicken Sie in den Kreis fiir das gewiinschte MaR-
system und auf OK,

WinConfig 4
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T Sconittstellenbelequng

[ E—

Digitizer [cami |

DNCAntoriaco (o &
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N

Schnittstellenbelegung

Hinweis

Beachten Sie die Erlauterungen in den Kapiteln
"Externe Eingabegeréte" und "Zubehdre".

4.3 Schnittstellenbelegung

Hier kdnnen Sie einstelien, welche Schnittstelle Sie
flr die einzelnen Gerite verwenden.

Steuerungstastatur (Zubehor)

NONE keine Steuerungstastatur angeschlossen

RS485  Steuerungstastaturan RS485-Schnittsiel-
le angeschlossen (empfohlen bei WinNC
Maschinenlizenz)

COM1-4 Steuerungstastatur an serielle Schnitt-
stelle (R8232) 1-4 angeschlossen

Digitizer {Zubehor)

NONE kein Digitizer angeschlossen
COM1-4 Digitizer anserielle Schnittstelle (RS232)
1-4 angeschlossen

DNC {Zubehor)

Die DNC ist eine Schnittstelle, liber die mehrere
Maschinen in einem automatischen Verbund (FMS)
mit einem Leitrechner kommunizieren kéinnen.
Der Leitrechner koordiniert dabei den Maschinen-
verbund und ibertragt die bendtigten Daten iiber
dieDNC-Schnittstelle.

Die DNC-Schniitstelle wird einer seriellen Schnitt-
stelle des PC zugeordnet.

NONE keine DNC
COM1-4 DNC ist serielle Schnittstelle 1-4

WinConfig §
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Fehleraufzeichnung

4.4 Testmoglichkeiten -
Fehleraufzeichnung

Wihlen Sie den Meniipunkt Testméglichkeiten an.
Sie gelangen in ein Untermend.

Ohne Passwort ist nur der Menlipunkt Fehlerauf-
zeichnung aktiv.

Wihlen Sie den Meniipunkt Fehleraufzeichnung an.

Mit dieser Fehleraufzeichnung kdnnen Sie die
rechner- und maschinenintern ablaufenden Befehls-
folgen aufzeichnen.

Diese Aufzeichnungen werden zur Fehlersuche ver-
wendet,

RS485-Kommunikation aufzeichnen

OFF keine Aufzeichnung der RS485-Kommunika-
fion

ON die R8485-Kommunikation wird aufgezeich-
net und in der Datei _RS485TR.DBG gespei-
chert.

AC  Zusétzlich zur RS485-Kommunikation wird
auch die interne Kommunikation im Achs-
controller aufgezeichnet und in der Datei
_ACTR.DBG gespeichert.

Fehlermeldungen aufzeichnen

Wird diese Funktion aktiviert (E), dann werden die
auftretenden Fehlermeldungen und Zusatz-
informationen in der Datei _ERRLOG.DBG gespei-
chert.

Zykienauflésung aufzeichnen

Wird diese Funktion aktiviert (X1}, dann werden die
von den Zyklen ausgehenden einzelnen Verfahr-
befehle in der Datei _PRGINPT.DBG gespeichert.

3D-Simulation aufzeichnen

Wird diese Funktion aktiviert (X1), dann werden die
internen Befehle der 3D-Simulation in der Datei
NCSIM.LOG gespeichert.

WinCTS-Kommunikation aufzeichnen

Wird diese Funktion aktiviert (&), dann wird die
WinCTS-Netzwerkkommunikation in der Datei
_CTSTR.DBG gespeichert,
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Eingabefenster Bildschirmdaten

4.5 Sprachauswahl
Wihlen Sie den Mentipunkt Sprachauswahl an.

Auswahlmenii

Wenn Sie mehrere Steuerungstypen installiert ha-
ben, erscheint nach dem Start von WIinNC ein
Auswahlmeni, um die gewiinschte Steuerungstype
von WIinNC auszuwihien.

Hier kdnnen Sie die Sprachvariante fiir das Aus-
wahlmenii festlegen.

Steuerungsoberfliche

Hier kdnnen Sie die Sprachvariante fiir die jeweilige
Steuerungstype einstellen.

Verflighare Sprachen:

DT Deutsch

EN Englisch

FR Franzésisch

SP  Spanisch

NL Holléndisch (nur fir SINUMERIK 810/820)

4.6 Bildschirmauswahl

Bildschirmtyp

COLOR Farbbildschirm
MONOCHROME Graustufenbildschirm

Bildschirmdarstellung Auswahlmenii

NORMAL Das WinNC-Auswahlmeni be-
legt nur einen Teil des Bild-
schirms,

Das WinNC-Auswahlmeni be-

legt die ganze Bildschirmflache.

FULLSCREEN

Bildschirmdarstellung Steuerung

NORMAL Das WinNC-Steuerungsfenster
belegt nur einen Teil des Bild-
schirms.

FULLSCREEN Das WinNC-Steuerungsfenster

belegt die ganze Bildschirm-
flache,
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Eingabefenster WinCTS-Einsteliungen

4.7 WiInCTS-Einstellungen

Mailslothame

Der Mailslot ist eine Adresse fiir die Kommunikation
innerhalb eines Netzwerks.

Die ganze Komrunikation von EMCOWiInCTS L4uft
iiber den Mailslot, der hier angegeben wird.

Damit WinCTS funktioniert, muR bei allen Teilneh-
mern der selbe Mailslotname eingestelit werden.

MailslotgroBe

Hier kdnnen Sie die GréRe des Mailsiotspeichers
angeben.

Der Mailslot belegt Speicher in den unteren 840 kB
RAM.

Wenn durch den Speicherbedarf des Mailslots an-
dere Programme beeintrachtigt werden, kann man
versuchen, die Grifle des Mailslots zu reduzieren.

Wenn ein Rechner im Vergleich zu einem anderen
Rechner im WinCTS-Verbund sehr langsam ist,
kannes vorkommen, daR der Mailslotspeicher {iber-
lauft und Informationen verlorengehen. In diesem
Fall mu der Mailslotspeicher vergriRert werden.

Anzahl der aufgezeichneten Tasten

WinCTS zeichnet die Bedienfolge der Tasten auf
und stellt diese am Bildschirm dar.

So kann die Eingabe von Daten durch alte Teilneh-
mer mitverfolgt werden.

Hier kann die Anzahl der aufzuzeichnenden Tasten
festgelegt werden.
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:
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Abbruch

Auswahifenster fiir Steuerungstype
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Akluches Mepii: Maschiaondnlon

RS435-Twuilnrhmar

Zubehir akivieren
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TS Tatn T BT L AN TR

Auswahlfenster fiir Msd-Daten

5. Msd-Daten von WinNC
bearbeiten

Hier kénnen Sie die Daten 4ndern, die den Maschi-
nenteil von WinNC betreffen.

Daten, die die WinNC-Software betreffen, werden
als Ini-Daten bezeichnet.

Legen Sie die MSD-Diskette der jeweiligen Maschi-
ne in Laufwerk A oder B ein.

Die MSD-Daten werden auf der Diskette aktuali-
siert. Wenn keine Diskette eingelegt wird, ist Spei-
chern nicht méglich und Ihre Anderungen gehen
verioren,

Wahlen Sie Fenster - Msd-Dateien oder klicken Sie
auf das Symbol ],

Wenn Sie mehrere Steuerungstypen installiert ha-
ben, erscheint am Bildschirm ein Auswahifenster.

Klicken Sie auf die gewlinschte Steuerungstype und
auf OK.

Alle folgenden Einstellungen geiten nur fiir die hier
ausgewdhlte Steuerung.

Am Bildschirm erscheint das Auswahlfenster fiir die
Msd-Daten.
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Anzeige der aktiven RS485-Teilnehimer

|

RS$485 Komponente hinzufiigen

|
AC Abbruch
SPS

RS485 Addresse Kanat

| 2] | |

<

Auswahlfenster RS485-Teilnehmer hinzufiigen

% _

9 RS485-Teilnehmer [aschen ?

Jal Nein

Sicherheitsabfrage RS5485-Teilnehmer 16schen

5.1 RS485-Teilnehmerliste

Dieser Meniipunkt wird nur flir schwerwiegende
Anderungen an der Maschine benétigt (z.B. Ein-
bau einer SPS-Automatisierung in die Frisma-
schine PC MILL 50).

Wenn die hier eingestellte Teilnehmerliste nicht
dertatséchlichen Maschinensituation entspricht,
wird |hre Maschine nicht funktionieren.

Hinweis

Waéhlen Sie den Menliipunkt RS485-Teilnehmer.
Die momentan aktiven RS485-Teilnehmer werden
angezeigt.

Sie kbnnen RS485-Teilnehmer hinzufligen oder
entfernen.

RS485-Teilnehmer hinzufiigen

Wihlen Sie die Schaltflache Hinzufiigen an. Am
Bildschirm wird ein Auswahlfenster angezeigt.
Geben Sie an, welches Geréat Sie hinzufiigen wol-
len.

Unter RS485-Adresse miissen Sie die Adresse an-
geben, die auf der Geréteplatine am Adressschaiter
eingestelit ist.

RS485-Teilnehmer entfernen

Whihlen Sie den zu l6schenden Teilnehmer an und
Klicken Sie auf die Schaltfliche Entfernen. Am
Bildschirm erscheint eine Sicherheitsabfrage,

Bestéatigen Sie mit Ja oder brechen Sie ab mit Nein.
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5.2 SPS-Maschinendaten

Hier kénnen Sie die SPS Einstellungen andern.

Wihlen Sie den Menlipunkt SPS-Maschinendaten
an.

Am Bildschirm werden die Einsteliméglichkeiten
angezeigt.

Allgemeine Einstellungen

Hierkdnnen Sie einstellen, ob im Alarmfalider SPS-
Ausgang A1.7 aktiviert wird.

Mit diesem Ausgang kénnen Sie z.B. eine Warn-
leuchte ansteuern.

Teilapparat

Hier kdnnen Sie die Schaltzeit (Zeitdauer, in der der
Teilapparat mit Druckluft beaufschlagt wird) fiir ei-
nen pneumatischen Teilapparat einstellen.
Beikleinen Teilwinkeln kénnen Sie diese Zeit verrin-
gern und dadurch einen insgesamt schnelleren Pro-
grammablauf erreichen.
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5.3 Zubehore aktivieren

Wenn Sie Zubehdére auf ihrer Maschine aufbauen,
miussen diese hier aktiviert werden.

Aktivieren Sie die vorhandenen Zubehbre mit X
und wihlen Sie OK.

Wenn Sie bei einer Drehmaschine das automati-
sches Spannmittel anwéhlen gelangen Sie in ein
Untermenii.

Aktivieren Sie das automatische Spannmittel mit 1.

Kraftspannfutter innenspannen:
Die Spannbewegung erfolgt von aulien nach innen.

Kraftspannfutter auenspannen:

Die Spannbewegung erfeigt von innen nach auen.
Die Spannbacken befinden sich im rohrférmigen
Werkstlick und spannen nach auRen.

Wihlen Sie die gewlinschte Spannrichtung aus und
wihlen Sie OK.

6. Anderungen speichern

Nach den Einstellungen miissen die Anderungen
gespeichert werden.

Wéhlen Sie dazu Datei - Speichern oder klicken Sie
auf das Symbol .

Wenn Sie die Msd-Daten ge&ndert haben, mul die
Msd-Disketie in Laufwerk A oder B eingelegt sein,
ansonsten ist Speichern nicht mdglich und lhre
Anderungen gehen verloren.
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Softwareinstallation

Allgemeines

EMCO WIinNC kénnen Sie flir folgende CNC-
Steuerungstypen installieren:

« SINUMERIKS810T

+ SINUMERIKS820T

« SINUMERIK8tOM

+ SINUMERIK 820 M

+ Fanuc Series 0-TC

* Fanuc Series 0-MC

« EMCOTRONICTMO2T
+ EMCOTRONIC TM02 M
= PALT

*+ PALM

Wenn Sie mehrere Typen installiert haben, erscheint
beim Start von WIinNC ein Menlii, aus dem Sie den
gewiinschten Typ auswdhlen kdnnen.

Von jeder CNC-Steuerungstype kdnnen Sie folgen-
de Versionen installieren:

» Maschinenlizenzversion:
Mit dieser Version wird eine PC-gesteuerte
Maschine (PC TURN S50, PCTURN 120, PC MILL
50, PC MILL 100) von WinNC wie mit einer
herkbmmtichen CNC-Steuerung angesteuert.

* Einzellizenzversion:
Auf einem PC wird die Programmierung und
Bedienung des jeweiligen CNC-Steuerungstyps
durch WinNC simulienrt.

+ Mehrfachlizenzversion:

WinNC wird auf dem Server eines PC-Netzes
installiert. Auf einer beliebigen Anzahl von daran
angeschlossenen PC's kdnnen Arbeitsstationen
installiert werden.

Auf diesen Arbeitsstationen wird die Program-
mierung und Bedienung des jeweiligen CNC-
Steuerungstyps durch WinNC simuliert.

I

* Bevor Sie die Software installieren, ist es

ratsam, eine Sicherungskopie allergelieferten
Disketten (auch Maschinendiskette) anzu-
fertigen.
Werden irrtiimlich Daten geldscht, oderwerden
die Disketten durch unsachgemiRe Behand-
lung defekt, steht Ihnen noch die Original-
disketten zur Verfiigung.

Hinweise

+ Verwenden Sie zum Kopieren Ihrer Disketten
den Befehl"diskcopy" ausdem DOS-Betriebs-
system oderden Befeh| "Datentriger kopieren"
im Windows Datei-Manager.

= Beachten Sie die zur Installation der Software
bendtigte Mindestkonfiguration |hres PC's:
PC 80386 DX33 IBM-kompatibel
4 MB RAM
8 MB freier Festplattenspeicher fiir alle
Steuerungstypen
3,5" Diskettenlaufwerk 1,44 MB
VGA-Karte
VGA-Farbbildschirm
Windows Version 3.1

Software Update

Sobald das Installationsprogramm von WiIinNC in
dem Verzeichnis, in dem installiert werden soll, eine
Version von WinNC findet, erfolgt eine Abfrage, ob
Sie:
* ein Software Update durchfiihren,

in einem anderen Verzeichnis neu installieren,
* die Installation beenden wollen.

» Starten Sie die alte Version von WinNC.

» Geben Sie die Offsetdaten auf Laufwerk C aus
(siehe Softwarebeschreibung EMCO WinNC -
Daten Eingabe - Ausgabe).

» Beenden Sie die alte Version.

* Installieren Sie die neue Version von WIinNC in
das gleiche Verzeichnis wie die alte Version.

+ Wéhien Sie auf Abfrage "Make an update".
Das Update erfolgt darauf ohne weitere Abfragen.

» Starten Sie die neue Version.

Lesen Sie die Offsetdaten von Laufwerk C ein
(siehe Softwarebeschreibung EMCQO WinNC -
Daten Eingabe - Ausgabe).

Durch diese Vorgangsweise gehen die Werk-
zeugverschiebungen und Nullpunktverschie-
bungen bei der Instaliation nicht verloren.
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Diskefte einlegen

Optionen Fenster Hilfe

HNeu...

Gffnen Eingabetaste
Verschieben... F7
Kopieren.., F8

Loschen Entf

Eigenschaften... Alt+Eingabetaste

Ausfiihren...

Windows beenden...

Programm-Manager - Dafei

- I |

Befehlszeile:

in:\selup —]

Abbrachan

dawe Symbol Durchsuchen...

Hilfe

Programm-Manager - Datei - Ausfiihren

Installationsvorgang

Hinweis:

Diese Anleitung beschreibt die Instaliation aller Ver-
sionen von WinNC.

Gehen Sie die einzelnen Punkte der Reihe nach
durch und lassen Sie die Punkte aus, die Sie nicht
betreffen.

Vor einer Netzwerkinstallation der Mehrfachlizenz
lesen Sie bifte das Kapitel "Hinweise zur Netz-
installation".

AlleVersionen;
»  Schalten Sie thren PCein.
«  Staren Sie Windows.

* LegenSiedie Installationsdiskette indas Laufwerk A
ein,

AlleVersionen:

« Wihlen Sie in der Befehlszeile des Programm-
Managers "Datei".
Am Bildschirm erscheint nebenstehendes Menii.

Alle Versionen:
+  Wihlen Sie "Ausfiihren”.
Folgendes Eingabefenster wird gedffnet:

Alle Versionen:

« Geben Sie in die Befehlszeile ein: "a:setup”

+ Bestéatigen Sie mit "OK" (Anklicken oderENTER).
Das Installationsprogramm wird gestartet.
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Nur i SINUMERIK:

Monu Choices * Wabhlen Si_e die g.ewulnschte Steuerungstype an
und bestétigen Sie mit "OK".

Sinumerik §20

SINUMERIK: Auswahl 810 - 820

bl Multiple licence can be installed as a network version ! . . .
Nur fiir Mehrfach||zenzvers|0n:

Menu Choices = Wihlen Sie an, ob Sie einen Einzelplatz oder auf

Local instatlation f einem Netz instailieren wollen,
Netwark installation Wenn Sie Einzelptatz angeben, wird WinNC wie
eine Einzellizenzversion installiert.
OK Standard installation Einzelplatz

Network installation Netzwerk

Mehrfachlizenz: Auswahl Netz - Einzelplatz

= Install as network server or working station? Nur fir Netzwerkinstallation:

= Wiéhlen Sie, ob Sie auf den Netzwerkserver
(Leitrechner des Netzes) oder auf eine Arbeits-
Netwotk server - station installieren wollen.
Bevor Sie auf eine Arbeitsstation installieren
kdnnen, mul WIinNC auf dem Server installiert
worden sein. Bei der Arbeitsplatzinstallation
werden nur noch die individuellen Einstellungen
installiert, die Kernsoftware wird nur am Server

Menu Choices

Netzinstallation: Auswahl Server - Arbeitsstation

installiert.
Network server Netzwerkserver
Working station Arbeitsstation
Select Installation directory Nur fiir Netz-Arbeitsstation:
Please choose the network server installation directory, * Geben Siehierdas Verzeichnis an,indemWinNC

am Netzwerkserver installiert wurde.

Netz-Arbeitsstation: Angabe Serververzeichnis

Nur fiir Maschinenversion;

* Wenn Sie eine Maschinenversion installieren,
Please insert disk "Machine Data Disk" into drive Al werden Sie jetzt aufgefordert, die Maschinen-
datendiskette in das Laufwerk A einzulegen.

» Entfernen Sie die Installationsdiskette aus Lauf-
werk A, legen Sie die Maschinendatendiskette
ein und bestédtigen Sie mit "OK",

Die Maschinendaten werden von der Diskette
gelesen.

* Legen Sie wieder die Installationsdiskette ein
und bestétigen Sie mit "OK".

Maschinenversion: Instaflationsdiskette einfegen

I3
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Select installation directory

fiease choose the directory for ... Installation.

[cawinn] ]

Verzeichnis zur Softwareinstallation

Aversion of "WinNG ..." already exists

Menu Chaoices

Moke anundaie T
Select anather direciory

Quit installation

Abfrage, wenn WinNC bereits instalfiert war

I4

Alle Versionen auRer Netz-Arbeitsstation:

« DaslInstallationsprogramm verlangt ein Verzeich-
nis, in das WinNC installiert werden soll.
Als Laufwerk muB ein Festplattenlaufwerk oder
Netzlaufwerk mit min. 3 MB freiem Speicher
angegeben werden.
Das Installationsprogramm schlagt als Verzeich-
nisnamen "WINNC" vor. Sie kénnen diesen
Namen andern.

Hinweis: ”

Wenn Sie mehrere Lizenzversionen van WIinNC
(Maschinenversion, Einzellizenz, Mehrfachlizenz)
odermehrere Sprachversionen verwenden. miis-
sen Sie fir jede Version ein anderes Verzeichnis
angeben.

+ Ubernehmen Sie den Vorschlag oder geben Sie
ein anderes Verzeichnis an und bestétigen Sie
mit"OK".

Sobald das Instailationsprogramm von WinNC in
dem Verzeichnis, in dem installiert werden soll, eine
Version von WInNC findet, kénnen Sie folgende
Mdglichkeiten auswahien:
* Make an update:
Damit kdnnen Sie die Software updaten. Siehe
"Software Update, Einstellungen dndern”.
» Select ancther directory
Mit dieser Auswahl kénnen Sie ein anderes
Verzeichnis auswihlen, um WinNC zu instal-
lieren.
WinNC ist dann zweimal am Rechner installiert!
* Quit installation
Mit dieser Auswahl wird das Installationspro-
gramm beendet, es werden keine Anderungen
durchgefiihrt.
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T installing Flles..

Extracting lile w CAWINNCA\WNCRES.DEL

T 000

Current Quaue
I |

Prags Esc key 1o ferminate insinbation.

Anzeige des Installationsfortschritts

Please insert disk number 2 in drive A;

2. Installationsdiskette einlegen

= Select milling machine

Menu Choices

EMCO PC MILE 100
EMCO VMC 300
Universal milling machine

Beispiel: Auswahl Frdsmaschinen

Select directory

Please choose the directory for the machine data.

CAWINNCYSIEA 10.MMILLSD

Verzeichnis Maschinensimulationsdaten

Alle Versionen aufter Netz-Arbeitsstation:

+ Wihrend der nun folgenden Installation wird
angezeigt, wie weit der Installationsvorgang
fortgeschritten ist.

Alle Versionen;

+ Das Installationsprogramm verlangt die Instalia-
tionsdiskette 2.

* Legen Sie die Instaliationsdiskette 2 in Laufwerk
A und bestétigen Sie mit "OK".

Nur fiir Einzellizenzversion und Netz-Arbeitsstation:

« DasInstallationsprogramm schlégt verschiedene
Maschinen vor, deren Programmierung und
Bedienung Sie simulieren kénnen. In der Sofiware
werden die Grenzdaten (Arbeitsbereich, Vor-
schiibe, Drehzahlen, ...) dieser Maschine einge-
stellt.

Mit "Universal ... machine” kdnnen Sie eine fast
unbegrenzte Maschine simulieren,

* Wahlen Sie die gewiinschte Maschine an und
bestatigen Sie mit "OK".

Nur fiir Einzellizenzversion und Netz-Arbeitsstation:

+ DaslInstallationsprogramm verlangt ein Verzeich-
nis, in das die Grenzdaten der gewdhlten Ma-
schine installiert werden sollen.

Das Instaliationsprogramm schiégt als Verzeich-
nisnamen den jeweiligen Maschinennamen vor.
Sie kdnnen diesen Namen &ndern.
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Please choose ihe directory for 1he local station installations.

[CAWENNMCVSIEB 0. M)

Netz-Server: Verzeichnis lokale Daten der Nefz-
Arbeitsstation

Please choose directory for the work plece programs.

CAWINNGISIEB10.MIPR

Verzeichnis filr CNC-Programme angeben

Select measuring system

Menu Choices

Millimeter

MaReinheit angeben

= Select G code system

Menu Choices

Fanuc 0-TC: Befehisgruppe angeben

I6

Nur Netz-Server:

« Das Installationsprogramm verlangt ein Ver-
zeichnis fir die lokalen Daten der Netz-
Arbeitsstation.

Hier mulk das Verzeichnis angegeben werden,
auf das der Laufwerksbuchstabe gemappt wurde
(siehe "Hinweise zur Netzinstallation). '

Alle Versionen auller Netz-Server:

» Daslnstallationsprogramm verlangt ein Verzeich-
nis, in das die von lhnen erstellten CNC-Pro-
gramme geschrieben werden solien.

Das Installationsprogramm schiagt als Verzeich-
nisnamen "PRG" vor. Sie kénnen diesen Namen
andern.

+ Ubernehmen Sie den Vorschlag oder geben Sie
ein anderes Verzeichnis an und bestitigen Sie
mit "OK",

Alle Versionen aulier Netz-Server:
» Wihlen Sie das gewlinschte MaRsystem an und
bestétigen Sie mit "OK",

Nur fiir Fanuc 0-TC, aulRer Netz-Server:

WInNNC flir die Fanuc Series 0 Steuerung kann alle
3 Befehlsgruppen (A, B und C) verwenden. Bei der
Installation von WinNC fiir Fanucwird die gewlinschte
Befehlsgruppe abgefragt.

* Waihlen Sie die gewiinschte Befehlsgruppe an
und bestétigen Sie mit "OK",
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No extormal keyboard | mm————
Control keyboard
Digitizer tablet

== Select external keyboard

Menu Choices

Externes Eingabegerét angeben

No external keyboard Kein ext. Eingabegerit
Control keyboard Steuerungstastaiur
Digitizer tablet Digitizer

= Select screen

Menu Choices

Monochrome screen

Bildschirmauswahl

= Select language

Menu Choices

Sprachversion auswéhlen

—

= Select programmanager group

Please choose the name for the program manager group

Programmgruppennamen angeben

Alle Versionen aulBer Netz-Server:

Eventuell angeschlossenes Eingabegerét.
Wahlen Sie das verwendete Eingabegerit an
und bestitigen Sie mit "OK",

Wenn Sie ein Eingabegerdt angeben erscheint
eine Abfrage, auf welcher Schnittstelie dieses
angeschlossen ist (nicht dargestellt). Wahlen
Sie den AnschluR an und bestitigen Sie mit
"OK".

Hinweis:

Wenn Sie zu einem spéteren Zeitpunkt ein
zusétzliches Eingabegerat anschlieRen, kénnen
Siedieses Geratdurch einen Eintrag in WinConfig
{siehe 4.3 Schnittstellenbelegung) aktivieren.

Alle Versionen aufRer Netz-Server:

Wéhlen Sie den von lhnen verwendeten
Bildschirm und bestétigen Sie mit "OK".

Color screen Farbhbildschirm
Monochrome screen Graustufenbildschirm

Alle Versionen:

Geben Sie die Sprachversion fiir WinNC an und
hestétigen Sie mit "OK",

Sie kdnnen die Sprache auch nachtréglich in den
CNC-Steuerungsbildern oder in den Grund-
einstellungen fir WinNC dndern.

Alle Versionen aufller Netz-Server;

Das Installationsprogramm erzeugt das Icon fiir
WInNC in einer Programmgruppe (ein Fenster
fiir Programme im Proegramm-Manager).

Sie kénnen einen vorhandenen Programm-
gruppennamen auswéhlen oder durch Eingabe
einesneuen Namens eine neue Programmgruppe
erzeugen.

Geben Sie einen Programmgruppennamen an
und bestétigen Sie mit "OK".
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Auvtomitically start of the control system

Do youwant to make an entryin the file AUTOEXEC.BAT for start ihe
control sysiem automatically after switch on the PC?

Maschinenversion: automatischer Start JA / NEIN

Hinweis zu WINDOWS 95

WINDOWS 85 stellt die Abfrage, ob WIinNC auto-
matisch starten soll. Hier erfolgt keine Anderung der
Datei AUTOEXEC.BAT, sondem es wird eine Ver-
kniipfung in die AUTOSTART-Gruppe erstellt.

The Installation Is now completed!
You can start the program with the icon WInKC machine licence inthe program group EMGO.
Thank Yout

You have to ensure that the RS485 Interface card Is Installed in your PC.
ityou use a memory ger as ABAMAX [ ) or GEMM [Quaterdeck] you
have 1o exclude the memory region used by the interface card [GC080 ... DOGAD).

Far futher Intormation prease fallow the Installation instruction.

Beispiel: Abschiuinformation Maschinenversion

mvl‘

WWinNC
Maschinenlizenz

Beispiel: Icon fir WinNC Maschinenversion

Nur Maschinenversion:

- Daslnstallationsprogramm kann einen Eintrag in
die Datei AUTOEXEC.BAT vormnehmen, damit
nach dem Einschalten des PC's WIinNC auto-
matisch gestartet wird.

+ Wihilen Sie "JA" ("YES"), wenn WinNC
automatisch starten soll.

* Waihlen Sie "NEIN" ("NO"), wenn WinNC nicht
automatisch starten soll.

Hinweis:

Wenn in der Datei AUTOEXEC.BAT bereits ein
Aufruf von WINDOWS eingetragen ist, muB dieser
zuerst h&ndisch entfernt werden, damit WinNC au-
tomatisch aufgerufen werden kann.

Alte Versionen:

+ Das Installationsprogramm ist beendet.

* Lesen Sie die AbschiuBRinformation und
bestétigen Sie mit "OK".

» Das Installationsprogramm wird geschlossen.

Alle Versionen auler Netz-Server:

+ ImProgramm-Managerwird die Programmgruppe
fiir WinNC angezeigt.

= Doppelklicken Sie auf das lcon fir WinNC, um
WinNC zu starten.

Netz-Server:

+ Wenn Sie einen Netz-Server installiert haben,
missen Sie jetzt die Netz-Arbeitsstationen
installieren.
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Hinweise zur Netzinstallation

Hinweis: ?

Eine Netzwerkinstallation ist nurmitder Mehtfach-
lizenzversion der Software méglich.

Die Netzwerkinstallation darf nur vom Netz-
werkadministrator (Supervisor) durchgefiihrt wer-

den.

WiInNC ist nur einmal am Server installiert.

Die Benutzer haben eigene (private) Verzeichnisse
flr Werkstiickprogramme und Einstelldaten.

Die Verzeichnisse fiir Werkstiickprogramme und
Einstelldaten miissen fiir jeden Netzwerkuser ge-
trennt eingestelit werden.

installieren Sie WinNC zuerst auf dem Server und
dann auf allen Arbeitsstaticnen.
Im Installationsprogramm mu auf Abfrage "Netz-
werkinstallation” angewéhlt werden und angegeben
werden, ob es sich dabei um den Netzwerkserver
oder eine Arbeitsstation handeit.

1. Methode

Angabe eines lokalen Laufwerksverzeichnisses fiir
die lokalen Daten jeder Arbeitsstation.
(z.B.: C:\WINNC)

2. Methode

Dies ist die flexibelste lokalen Daten jeder Arbeits-
station werden dabei ebenfalls auf dem Server ab-
gelegt.

* Verzeichnis fir User sinrichten;
Sofern dies nicht ohnehin (wie in den meisten
Netzwerken) der Fall ist, muR ein Verzeichnis fir
jeden User eingerichtet werden, in dem nur der
User Rechte hat.
z.B.: SYSWSERSWSER1

SYSWSERS\USER2 (Novell)

IS

Im System-Loginscript (fiir Novell) muf dann ein
freier Laufwerksbuchstabe auf das Userver-
zeichnis gemappt werden.

Z.B.: Buchstabe H ist frei:

map ROOT H:=8YSWSERS\%L.OGIN_NAME
{flir Novell-Netze)

Auf das Verzeichnis, in dem WinNC am Netz-
werkserver installiert ist, mu jeder User Aus-
fithrungsrechte haben.

WInNC kann jetzt am Netzwerkserver installiert
werden. Als Verzeichnis fiir die lokale Arbeits-
station muB der entsprechende userspezifische
Laufwerksbuchstabe angegeben werden

(z.B.: HAAWINNC).

Bei den nun folgenden Installationen auf den
Arbeitsstationen muR das Verzeichnis angegeben
werden, in dem WIinNC am Netzwerkserver
installiert ist.
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G Capytight ()
EMCO Maiar Gezm.LH,

B EMMECD

TECHNOLQGIEN, BNFACH, GUT.
WIinNC
Versionsnummer
Lizenznehmer

o, bl i
das Fungramm am oben angelibvten Eangsirort a# wren FC 11
Inxcalber o6 und ubereban

o .
1] gty Ul Ui Vartaleh dHEAE PIOg WTT 5 O H eitirs.
Ty wind veshouen.

2ur Folge baben. Elne Sichetung tlog duf shgeberti verden.

| I Yl 1#01o1g Qs Yesbotes wrd sowoM stral- als arch riok reb« )

Startbild fiir WinNC

WinNG [c) EMCO

Auswahlmenii flir Bedienoberflache

MCCtronle TMOZ T

EMCOtronic TMI2 M
GE Fanuc Serles O M
GE Fanuc Serles D T
Sinumerti 810 M
Sinumerik 810 T
Sinumerik 820 M
Sinumerik 820 T

PAL M
PALT

Auswahi der CNC-Steuerungstype
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Starten von WIinNC

Wenn Sie bei der Maschinenversion bei der letzten
Abfrage im Installationsprogramm (Eintrag in die
Datei AUTOEXEC.BAT)"JA" gewahlt haben, startet
WinNC nach dem Einschalien des PC's automa-
fisch.

Andernfalls gehen Sie folgendermalien vor:

« SchaltenSieden PC ein und starten Sie Windows.

« ImProgramm-Managerwird die Programmgruppe
fiir WinNC angezeigt.

« Starten Sie EMCO WInNC, indem Sie auf das
tcon fir WinNC doppelklicken.

* Am Bildschirm wird das Starthild angezeigt. im
Starthild sind die Versionsnummer von WinNC
sowie der Lizenznehmer eingetragen.

*  Wenn Sie nur eine CNC-Steuerungstype installiert
haben, startet diese sofort.

Wenn Sie mehrere CNC-Steuerungstypen
installiert haben, erscheint nebenstehendes
Auswahlimendi,

* Wihlen Sie den gewiinschte CNC-Steuerungs-
typ (Cursortasten oder Maus) und driicken Sie
ENTER, um diese zu starten.

* Wenn Sie die Steuerungstastatur verwenden,
kénnen Sie den gewiinschten CNC-Steuerungs-

typ mit den JOG-Tasten auswéhlen

und mit der Taste NC-Start @

starten.

Beenden von WinNC

Durch gleichzeitiges Driicken der Tasten "Alt" und

(Zubehor Steuerungstastatur) erfoigt der Ausstieg
aus der Bedienoberfliche zurlick in das Auswahl-
menii fiir die Steuerungstypen.

Driicken Sie nochmals Alt+F4, um WinNC zu schlie-
Ren.

"F4" (PC-Tastatur)oderder Tasten SKIP und
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Position der Jumper auf der Schnittstellenkarte

In

Fehler bei der
Softwareinstallation

Bei der [nstallation der Software wird der
Schnittstellenkarte ein bestimmter Speicherbereich
zugeordnet (Speicherbereich CC000 bis D0000).

Ist dieser Bereich bereits belegt, z.B. durch eine
andere Einschubkarte oder einen Expanded Memory
Manager, so kommt es zu folgender Alarmmeldung:

"2523 ORDxx INIT Fehler auf RS485 PC-Karte"

"983: RS485 ERROR - INITIALISIERUNG PC KARTE"
Nach dem Auftreten dieser Alarmmeldung gehen
Sie wie folgt vor:

PC-Konfiguration
Einbau der Schnittstellenkarte

Stelien Sie sicher, dal lhr PC der geforderten
Mindestkonfiguration entspricht (siehe I 1).
Uberpriifen Sie weiters den richtigen Einbau der
Schnittstellenkarte in lhrem PC (siehe Maschinen-
beschreibung PC TURN, PC MILL "A Aufstellen der
Maschine").

Jumper-Stellungen verindern

Durch das Umstecken der Jumper kann die Schnitt-
stellenkarte auf einen anderen Speicherbereich um-
geschaltet werden.

Es stehen folgende Speicherbereiche zur Verfii-
gung:

CCooo CC7FF
CC800 bis CCFFF
CDO0D bis CD7FF
CD800 bis CDFFF
CEQ00 bis CE7FF
CEBOD bis CEFFF
CF000 bis CF7FF
CF800 bis CFFFF

o~ s BN =
Irjr|IT |||l T
I T|rir|T|T!ic|—|
IIIII_I_i_!_{

*} Grundstellung



EMCO WINNC

SOFTWAREINSTALLATION

Umstecken der Jumper

I12

Vorgang:

+ Bauen Sie die Schnittstelienkarte aus dem PC
aus.

= Stecken Sie die Jumper ST1 bis ST3 in die
gewiinschte Stellung (Steliungen 1 bis 8 aus der
Tabelle auf der Vorderseite) um.

+ Bauen Sie die Schnittstellenkarte wieder in den
PC ein.

Schlieen Sie den PC wieder an das Stromnetz
an und schalien ihn ein.

* Versuchen Sie erneut die [nstallation der
Software.
Scheint eine der Alarmmeldungen noch immer
auf, dann muf die Installation mit einer anderen
Jumperstellung erneut versucht werden.

Expanded Memory Manager

Wenn Sie bei Ihrem PC einen Expanded Memory
Manager verwenden, der den Speicherbereich des
Arbeitsspeichers {iber 640 kB zugiénglich macht,
dann muBR der Speicherbereich CC0G0 bis D000O
fiir die Nutzung ausgeschlossen werden.

Lesen Sie hierzu das Begleitheft fiir thren verwen-
deten Memory Manager.

Hinweis:
Wird auf lhrem PC der Memory Manager
"emm386" (ab DOS 5.0) verwendet, so wird bei
der Instailation der Software der benétigte Spei-
cherbereich automatisch ausgeschiossen.

Adresskonflikt mit einer anderen PC-Karte

Sind in Ihrem PC noch weitere zusétzliche Karten
eingebaut, und 4Rt sich die Software noch immer
nicht installieren, so liegt maglicherweise ein Kon-
fiikt mit einer anderen PC-Karte vor, die den sefben
Speicherbereich bendtigt.

Stellen Sie die PC-Karte, die den Adresskonflikt
ausldst, auf einen anderen Adressbereich um (Le-
sen Sie dazu die Beschreibung der jeweiligen PC-
Karte).

Ist eine Umstellung nicht méglich, muR die PC-Karte
ausgebaut werden.
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Externe Eingabegerite

Durch die Verwendung der EMCO Steuerungs-
tastatur (Zubehtr) oder eines Digitizers (Zubeh&r)
kann EMCO WinNC und WinCTS auf sehr komfor-
table und originalsteuerungsnahe Art und Weise
bedient werden und erlangt somit eine héhere di-
daktische Wertigkeit.

Digitizer

Ein Digitizer kann direkt an COM1 - COM4 ange-
schlossen werden, wenn er das Format der
"Summagraphics MM Series" unterstiitzt.

Der Digitizer mul$ direkt das Summagraphics-MM-
Format unterstitzen, eine Emulation reicht nicht
aus.

Der Digitizer wird direkt Uber diese Kommando-
schnittstelle betrieben, es sind daher keine Treiber
des Herstellers erforderlich.

Empfohiene Digitizer:

+ GRAPHTEC KD 4320
DIP-Switch Einstellungen:
1 2 3 4 5 6 7 8

SWt OFF ON OFF OFF OFF OFF OFF OFF
SW2 OFF ON OFF ON OFF ON ON OFF

* GENIUS HiSketch 1212
DIP-Switch Einstellungen:

1 2 3 4
OFF OFF OFF OFF

+ SummaSketch HI

HINWEIS

Wenn Sie eine Schnittstelienerweiterungskarte fiir
den Digitizer oder die EMCO Steuerungstastatur
verwenden (z.B. fiir COM 3 und COM 4), miissen Sie
beachten, daR fiir jede Schnittstelle ein eigener
Interruptverwendet wird (z.B.: COM1 - IRQ4, COM2
- IRQ3, COM3 - IRQ11, COM4 - IRQ10).

Einstellen des Digitizers

Vorderersten Verwendung des Digitizers oderwenn
das Overlay verschoben wird miissen die Punkie
des Digitizeroverlays definiert werden.

+ Befestigen Sie das Digitizeroverlay auf dem
Digitizertablett. Die Zeichnungskanten miissen
parallel zu den Kanten des Digitizers liegen.

« Bewegen Sie den Stift oder die Maus in die
Overlayzeichnung und driicken Sie Stiftspitze +
Stifttaste oder linke + rechte Maustaste fiir min.
5 sec.. Ein Biepston signalisiert die richtige
Eingabe.

+ Klicken {Stiftspitze oder linke Maustaste) Sie
jetzt zuerst auf den linken oberen und dann auf
den rechten unteren Referenzpunkt (#5). Ein
Biepston signalisiert die richtige Eingabe.

Der Digitizer ist somit eingerichtet.
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EMCO Steuerungstastatur

Lieferumfang

Der Lieferumfang flr eine volistdndige Steuerungs-
tastatur besteht aus 3 Teilen:

Grundgerat
Tastenmodul
Netzgerit

Best. Nr.  Bezeichnung

795 000 Grundgerat
Zum Grundgerét sind 2 Kabel (RS 232
und RS 485) zum AnschluB anden PC
beigepackt.

795 010 Tastenmodul SINUMERIK 810
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

795 020 Tastenmodul SINUMERIK 820
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

795 110 Tastenmodul FANUC 0
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

795 210 Tastenmodul EMCOTRONIC TMO02
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

785 510 Tastenmodul PAL
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

795 700 Netzgerat 230 vV

795 710 Netzgerdt 115 V
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Zusammenbau

+ Stecken Sie das jeweilige Tastaturblech mit den
Einstecklaschen in das Grundgerit (1).

+ Kippen Sie das Tastaturblech in das Grundgerit,
sodal} es plan in der Ausnehmung aufliegt (2).

» Befestigen Sie das Tastaturblech mit den zwei
Ré&ndelschrauben (3).

Hinweis

Die Tastaturbleche diirfen nicht verbogen werden,
da ansonsten die Schaltfunktion nicht gewéhrleistet
ist,

Austausch einzelner Tastenkappen

Die Tastaturen sind ab Werk mit den Tastenkappen
fiir die Drehmaschinen bestiickt.

Im Lieferumfang ist ein Paket Austauschtasten-
kappen enthaiten, mit dem die Tastaturen fiir Fras-
maschinen umgeristet werden kdnnen.

Falls Sie die Steuerungstastatur fiir Frasmaschinen
verwenden wollen, missen Sie einen Teil der Tasten-
kappen tauschen. Halten Sie sich dabei an die
Vorlagen auf den folgenden Seiten.

_ l\\/ Abheben

Hebeln Sie die auszutauschende Tastekappe mit
einem feinen Schraubenzieheroder mit einem Mes-
ser vorsichtig heraus.

Aufstecken

Bewegen Sie den Tastenkdrper (4) in die Mitte der
Ausnehmung.

Driicken Sie die Tastenkappe senkrecht von oben
auf den Tastenkdrper, bis die Tastenkappe fihlbar
einschnappt.
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SINUMERIK 810M
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NetzanschluBl

Die Steuerungstastaturwird mit 9- 14V, AC oderDC
versorgt.

Per Spannungsanschluf ist verpolsicher, Sie mis-
sen nicht auf die Polaritat bei der DC-Versoirgung

achten.

Die Spannungsquelle muft mindestens 250 mA lie-

fern.

DerSpannungsanschiufd erfolgt mit einem /2,5 mm
Cinch-Buchsenstecker auf der Rickseite der
Steuerungstastatur,

Hinweis zum Netzgerit 230 V, Best.-Nr. 795 700:

* Verwenden Sie den Steckeradapter mit dem
griinen Punkt.

« Stellen Sie den Spannungswahlschalter auf der
Steckerseite auf 12 V ein.
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qu R i :ZFQ
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PC Tastatur RS 485
54321 54321 54321
9876 98786 9876

-1 —/—/—mmo 1 - 1 -
RXD 2 2 TXD 2 -
TXD 3 DC: 3 RXD 3 /DATA

-4 o o 4 - 4 -
GND 5§ o— 5 GND 5 GND

-6 o o & - g -

RTS 7 7 CTS 7 -
CTS 8 DC: 8 RTS § DATA
-9 o o g - 9 -

Pinbelegung der Schnittstellen
9..14V RS 232 RS 485
AC/DC
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Anschlufl an den PC

Die Steuerungstastatur kann liber die RS 485 oder
iber die RS 232 Schnittstelle an den PC ange-
schiossen werden.

Hinweis

Wenn Sie die Steuerungstastatur in Verbindung mit
einer Dreh- oder Frdsmaschine benutzen, ist auf der
RS 485 Karte in threm PC ein Stecker frei. Verwen-
den Sie diesen Steckerzum AnschluB andie RS 485
Schnittstelie der Steuerungstastatur.

Wenn Sie keine RS 485 Karte im PC eingebaut
haben, verwenden Sie die RS 232 Schnittstelle
(COM1 oder COM2) lhres PC.

Die PC Anschliisse befinden sich auf der Riickseite
der Steuerungstastatur,

Der RS 485 Anschlull befindet sich auen und ist
eine 9-polige Buchse (weiblich).

Der RS 232 Anschluf? befindet sich innen und ist ein
9-poliger Stecker (ménnlich).

Verwenden Sie das enisprechende Kabel, um die
Steuerungstastatur an den PC anzuschlieGen,

Hauptschalter

Der Hauptschalter (1) befindet sich seitlich rechts
auf der Steuerungstastatur.

Der EiIN-Zustand wird durch die Kontrollampe (2)
auf der Steuerungstastatur angezeigt.

Aktivieren der Schnittsteiie

Zum Aktivierender ausgewdahiten Schnittstelle miis-
sen 3 Tasten auf der Steuerungstastatur gleichzei-
tig flir mindestens eine Sekunde gedriickt werden.

Aktivieren der RS 485 Schnittstelle mit den schwarz
dargestellten Tasten

Aktivieren der RS 232 Schnittstelle mit den schwarz
dargestellten Tasten

Hinweis: i

Wenn die Steuerungstastatur Uher RS232 an
den PC angeschlossen ist, schalten Sie zuerst
den PC und nachher die Steuerungstastatur ein,
da ansonsten Kommunikationsprobleme entste-
hen kénnten und die Tastatur nicht funktionieren
wiirde.
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Starten von WinNC, WinCTS mit der
Steuerungstastatur

Wenn Sie bei der Maschinenversion bei der letzten
Abfrage im Installationsprogramm (Eintrag in die
Datei AUTOEXEC.BAT) "JA" gewéhlit haben, startet
WINNC nach dem Einschalten des PC's automa-
tisch.

Andernfails gehen Sie folgendermaien vor;

= SchaltenSie den PC ein und starten Sie Windows.

« ImProgramm-Managerwird die Programmgruppe
fur WinNC, WinCTS angezeigt.

= Starten Sie WinNC, WinCTS, indem Sie auf das
Icon fiir WIinNC, WinCTS doppelklicken.

1 conpign * Am Bildschirm wird das Startbild angezeigt. im

{ Waicr Gas.mb.H, Startbild sind die Versionsnummer von WinNC,

gﬂ[!l!;s[u! WinCTS sowie der Lizenznehmer eingetragen.
WInCTS

Versionsnuymmer

Lizenznehmer

Disca i o Lirsrombhimat dass,
95 P4 Cxptem am oben angefiitvlon Emsalzcat af rinen PC
it allbeen und 10 bemaiben,

Dirse s Produb ist uhetemechtlich g sesin, Unbefugle Yerit

FRIGE) S Wb R VaOMD deses PICGIAMTS D14 4wl
Trlles s umbseen,

m Jrde Vadeaung die sis Varbokes wHa sonchl straf s aush dvikecht-

ol o |

L d 3 gy

Startbild fir WinNC, WinCTS

E.,—_M_WM? + Wenn Sie nureine CNC-Steuerungstype installiert
Auswahlmenii fur Bedienoberfldache haben, startet diese sofort.

*+ Wenn Sie mehrere CNC-Steuerungstypen
installiert haben, erscheint nebenstehendes

Auswahlmend.

EMGOtronlc TMO2 M + Sie kdnnen den gewiinschten CNC-Steuerungs-
GE Fanuc Serles O M

GE Fanue Series 0T . "
Sinumerlk 810 M typ mit den JOG-Tasten auswihlen

Sinumerk 810 T
Sinumerlk 820 M und mit der Taste NC-Start @ starten.
Shhumerlk 820 T

PALM
PALT

Auswahl der CNC-Steuerungstype

Beenden von WinNC, WinCTS mit der

NISSE] ‘-4 H 1 H/l Steuerungstastatur
1x O}’g,-,‘ ‘«J ‘f\/\,H--»‘ ‘4—“100% —»‘ Die PC-Software kann durch gleichzeitiges Driicken

der zwei schwarz dargesteliten Tasten fiir minde-
{t ’ /H } H+4 ‘ stens eine Sekunde beendet werden.
Dies entspricht Alt+F4 an der PC-Tastatur

E7
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Durch die Aktualisierung der EMCO WinNC-Steuerungen von 16Bit zu 32Bitversionen
wurden folgende Kapitel ungitig und sind durch die nachfolgenden Kapitel zu ersetzen.
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* WinConfig
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EMCO WINNC

ZUBEHORFUNKTIONEN

W: Zubehorfunktionen

Zubehorfunktionen aktivieren

Die Frasmaschinen kénnen mit folgenden Zubeh#-
ren ausgeristet werden:

+ Tdrautomatik

» automatischer Schraubstock

» Ausblasvorrichtung

* Robotik-Schnittstelle

* Teilapparat

*  DNC-Schnittstelle

Die Zubehdre werden mit WinConfig aktiviert.

Die Zubehdre und Maschinenfunktionen kénnen mit
folgenden Tasten angesteuert werden:

PC-Tastatur

Steuerungstastatur, Digitizer

Kihimittel ein / aus

Ny

Teilapparat schwenken .......................................... .

Vorschub Halt

Vorschub Start ... *X

Spindel Halt

Spindelstart im Handbetrieb:
Rechtslauf: @ kurz driicken

i Linkslauf: % min. 1 sec. driicken
Spindel Start ... *

Hinweis
Nach dem Andern dieser Einstellungen mup die
Maschine aus- und eingeschalten werden.

Fir die Zubehére werden folgende M-Befehle ver-
wendet:

M10 Teilapparat Klemmung EIN

M11 Teilapparat Klemmung lésen

M25 Schraubstock spannen

M26 Schraubstock entspannen

M27 Teilapparat schwenken

M71 Ausblasen ein

M72 Ausblasen aus

und :

Tior auf / zu

+ funktioniert nur bei offener Tar

* funktioniert nur bei geschlossener TUr
= tdrunabhangig

X nurim Sonderbetrieb
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ZUBEHORFUNKTIONEN

Robotik-Schnittstelle PC MILL 55

Die Robotik-Schnittstelle fir die PC Mill 55 ist ein
Zubehér und kann softwaremassig installiert wer-

den.
N\
Achtung:
Die Eingénge und Ausgénge sind
NICHT potentialfrei.
Eingédnge
Signalpegel
0vV.5V LOow
16V .. 24V  HIGH

Eingangsimpedanz
2kQ

Signalform

Solange auf dem Eingang 5.7 ein HIGH-Signal liegt,
ist "VORSCHUB HALT" aktiv.

Alle anderen Eingénge bendtigen einen HIGH-Im-
puls von mindestens 1 Sekunde Linge, um die
Zubehtre anzusteuern (kein Dauersignal).

Eingangsbelegung

E 5.1 Robotik / Tir auf

E 5.0 Robotik / Tur zu

E 5.2 Robotik / Schraubstock zuriick
E 5.3 Robotik / Schraubstock spannen
E 5.7 Robotik / Vorschub HALT

£ 5.6 Robotik / Programm START

Ausginge

Alle Ausgénge sind kurzschluifest und mit 0,2 A
belastbar.

Signalpegel
20V .24V HIGH
Ausgangsbelegung

A 5.0 Robotik / Programm HALT
(M30, M0O, MO1,M02)
A 5.4 Robotik / Tur offen
A 5.4 Robotik / TUr geschlossen
A 5.6 Robotik / Schraubstock hinten
A 5.6 Robotik / Schraubstock gespannt
A 5.7 Robotik / Alarmausgang

W2
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ZUBEHORFUNKTIONEN

Robotik-Schnittstelle PC MILL 105

Die Robotik-Schnittstelle fir die PC Mill 105 ist ein
Zubehor und kann softwaremaéssig installiert wer-

den.
A

Achtung:
Die Eingénge und Ausgénge sind
NICHT potentialfrei.

Eingédnge
Signalpegel
oOv.5v LOW
15V .24V HIGH

Eingangsimpedanz
2 kQ

Signalform

Solange auf dem Eingang 6.6 ein HIGH-Signal liegt,
ist "VORSCHUB HALT" aktiv.

Alle anderen Eingange benbtigen einen HIGH-Im-
puls von mindestens 1 Sekunde L&nge, um die
Zubehére anzusteuern (kein Dauersignal).

Eingangsbelegung

*E 6.0 Robotik / Ttir schlieften 2. Kanal Eingang
£6.2 Robotik / AUX ON

EB.3 Robotik / Umschalten Betriebsart Referenz-
Automatik

Robotik / Referenzpunkt anfahren

Robotik / NC-Start

Robotik / Varschub Halt

E6.4
E6.5
E6.6

E7.0
E7.1
E7.5

Robotik / Schraubstock schlieRen
Robotik / Schraubstock 6ffnen
Robotik / TUr 6ffnen

Ausgidnge

Alle Ausgénge sind kurzschlufifest und mit 0,2 A
belastbar.

Signalpegel

20V .24V HIGH _ -

t

Ausgangsbelegung

A0.3 Robotik / Alarm steht an

*A 6.0 Robotik / Tar schlieRen 2. Kanal Ausgang
A6.3 Robotik / NOT-AUS

A6.4 Robotik / Maschine bereit

AG.5 Robotik / Betriebsart Referenz

AB.6 Robotik /MO, M1, M2 oder M30 aktiv

AT.0
A7
AT.6
ATT

Robotik / Schraubstock gespannt
Robotik / Schraubstack offen
Robotik / TOr geschlossen
Robotik / Tar offen

* Mit Hilfe von zwei potentialfreien Sicherheits-
kontakten kann die Tire geschlossen werden.
EinKontakt Uberbriicktdie Zustimmtaste, der Zweite
verbindet den SPS- Ausgang 6.0 mit den SPS-
Eingang 6.0.

Das Sicherheitsrelais muss so lange eingeschaltet
bleiben bis die Tur geschlossen ist, dann muss es

abgeschaltet werden.
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ZUBEHORFUNKTIONEN

Robotik-Schnittstelle PC MILL 125

Die Robotik-Schnittstelle fiir die PC Mill 125 ist ein
Zubehtr und kann softwareméssig installiert wer-

den.
{!5__
Achtung:
Die Eingénge und Ausgénge sind
NICHT potentialfrei.
Eingédnge
Signalpegel
ov.5v LOW
15V, 24V HIGH

Eingangsimpedanz
2k

Signalform

Solange auf dem Eingang 6.6 ein HIGH-Signal liegt,
ist "VORSCHUB HALT" aktiv.

Alle anderen Eing&nge benétigen einen HIGH-Im-
puls von mindestens 1 Sekunde Lange, um die
Zubehdre anzusteuern (kein Dauersignal).

Eingangsbelegung

E 6.2 Robotik / AUX ON

E 6.3 Robatik / Umschalten Betriebsart Referenz-
Automatik

Robotik / Referenzpunkt anfahren

Robotik / NC-Start

Robotik / Vorschub Halt

Robotik / Schraubstock schlieRen

Robotik / Schraubstock &ffnen

Robotik / Tir schiiefen

Robotik / TUr sffnen

E64
EB.5
EG.6
E7.0
E7.1
E7.4
ET75

Ausgénge

Alle Ausgénge sind kurzschluRfest und mit 0,2 A
helasthar.

Signalpegel

20V .24V HIGH

Ausgangshelegung

A 6.3 Robotik / NOT-AUS

A 6.4 Robotik / Maschine bereit

A 6.5 Robotik / Betriebsart Referenz-Automatik
A 6.6 Robotik / MOO,M0O1,M02 oder M30 aktiv
A 4.7 Raobotik / Alarmstatus

A 7.0 Robotik / Schraubstock gespannt

A 7.1 Robhotik / Schraubstock offen

A7.6 Robotik / Tir geschlossen

A 7.7 Robotik / Tur offen
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ZUBEHORFUNKTIONEN

Robotik-Schnittstelle PC MILL 155

Die Robotik-Schnitistelle fur die PC Mill 155 ist ein
Zubehor und kann softwaremdssig installiert wer-

den.
AN
Achtung:
Die Eing&nge und Ausgange sind
NICHT potentialfrei.
Eingédnge
Signalpegel
OV.5V LOW
15V .24V  HIGH

Eingangsimpedanz
2k

Signalform

Solange auf dem Eingang 6.6 ein HIGH-Signal liegt,
ist "WORSCHUB HALT" aktiv.

Alle anderen Eingange bendtigen einen HIGH-Im-
puls von mindestens 1 Sekunde Lange, um die
Zubehtre anzusteuern (kein Dauersignail).

Eingangshelegung

*E2 6.0 Robotik / Tir schliefien 2. Kanal Eingang

E 6.2 Robotik / AUX ON

E 6.3 Robotik / Umschalten Betriebsart Referenz-
Automatik

Robetik / Referenzpunkt anfahren

Robotik / NC-Start

Robotik / Vorschub Halt

Robotik / Schraubstock schiielen

Robotik / Schraubstock éffnen

Robotik / Tr 6ffnen

E64
E6.5
E6.6
E7.0
E7.1
E7.5

Ausgange

Alle Ausgdnge sind kurzschluffest und mit 0,2 A
belastbar.

Signalpegei

20V.24V  HIGH

Ausgangsbelegung

A 0.3 Robotik / Alarm steht an

*A 6.0 Robotik / Ttir schliefen 2. Kanal Ausgang
A 6.3 Robotik / NOT-AUS

A 6.4 Robotik / Maschine bereit

A 6.5 Robotik/ Betriebsart Referenz- Automatik
A 6.6 Robotik / M0O0,M01,M02 oder M30 aktiv

A 7.0 Robotik/Schraubstock gespannt

A 7.1 Robotik / Schraubstock offen

A 7.6 Robotik/ Tir geschlossen

A 7.7 Robotik / Tlr offen

*Mit Hilfe von zwei potentialfreien Sicherheits-
kontakten kann die Tire geschlossen werden.

Ein Kontakt Uberbrickt die Zustimmtaste, der Zweite
verbindet den SPS- Ausgang 6.0 mit den SPS-
Eingang 6.0.

Pas Sicherheitsrelais muss so lange eingeschaltet
bleiben bis die TUr geschlossen ist, dann muss es
abgeschaltet werden,

W5
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ZUBEHORFUNKTIONEN

Robotik-Schnittstelle Concept MILL. 105

Die Robotik-Schnittstelle fir die Concept Mill 105 ist
ein Zubehorund kann softwareméssig installiert wer-

den.
A

Achtung:
Die Eingé&nge und Ausgénge sind
NICHT potentialfrei.

Eingdnge
Signalpegel
oOvV.5Vv LOW
15V .24V  HIGH

Eingangsimpedanz
2 kQ)

Signalform

Solange auf dem Eingang 7.4 ein HIGH-Signal liegt,
ist "VORSCHUB HALT" aktiv.

Alle anderen Eingénge benétigen einen HIGH-Im-
puls von mindestens 1 Sekunde Lange, um die
Zubehdre anzusteuern (kein Dauersignal).

Eingangsbelegung

*E 6.6 Robotik / Tlr schlielen 2. Kanal Eingang
E7.0 Rchotik / AUX ON

E 7.1 Robotik / Umschaiten Betriebsart Referenz-
Automatik

Robotik / Referenzpunkt anfahren

Robotik / NC-Start

Robotik / Vorschub Halt

E7.2
E7.3
E7.4

E7.6
E7Y
E83

Robotik / Schraubstock schlieRen
Robotik / Schraubstock 6ffnen
Robotik / Tir 6ffnen

Ausginge

Alle Ausgange sind kurzschiuifest und mit 0,2 A
belastbar.

Signhalpegel

20V .24V HIGH"

Ausgangsbelegung

A 3.3 Robotik / Alarm steht an

*A 4.0 Robotik / TUr schlieRen 2. Kanal Ausgang
A4.3 Robotik / NOT-AUS

A4.4 Robotik / Maschine bereit

A 4.5 Robotik / Betriebsart Referenz

A4.6 Robetik /MO, M1, M2 oder M30 aktiv

AS5.0
A51
AbBB
AB7

Robotik / Schraubstock gespannt
Robotik / Schraubstock offen
Robhotik / Tur geschlossen
Robotik / Tir offen

* Mit Hilfe von zwei potentialfreien Sicherheits-
kontakten kann die Tiire geschlossen werden.

Ein Kontakt Oiberbriickt die Zustimmtaste, der Zweite
verbindet den SPS- Ausgang 4.0 mit den SPS-
Eingang 6.6.

Das Sicherheitsrelais muss so lange eingeschaltet
bleiben bis die Tir geschlossen ist, dann muss es

W6

abgeschaltet werden,
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ZUBEHORFUNKTIONEN

Robotik-Schnittstelle Concept MILL 155

Die Robotik-Schnittstelle fur die Concept Mill 155 ist
einZubehérund kann softwaremassig installiert wer-

den.
{!5_
Achtung:
Die Eing&nge und Ausgange sind
NICHT potentialfrei.
Eingdnge
Signaipegel
oOV.5V LOwW
16V .24V HIGH

Eingangsimpedanz
2 kO

Signalform

Solange auf dem Eingang 6.1 ein HIGH-Signal liegt,
ist "VORSCHUB HALT" aktiv,

Alle anderen Eingénge benétigen einen HIGH-Im-
puls von mindestens 1 Sekunde Lange, um die
Zubehdre anzusteuern (kein Dauersignal).

Eingangsbelegung

*E 5.3 Robotik / Tr schlieRen 2. Kanal Eingang

E 5.5 Robotik / AUX ON

E 5.6 Robotik / Umschalten Betriebsart Referenz-
Automatik

Robotik / Referenzpunkt anfahren

Robotik / NC-Start

Robotik / Vorschub Halt

Robotik / Schraubstock schlieRen

Robotik / Schraubstock &ffnen

Robotik / Tar éffnen

EB.7
E8.0
E&.1
Es8.2
E&.3
E&.5

Ausginge

Alle Ausgénge sind kurzschluffest und mit 0,2 A
belastbar.

Signalpegel

20vV..24V  HIGH

Ausgangsbelegung

A 3.3 Robotik / Alarm steht an

*A 5.3 Robotik / Tar schlieRen 2. Kanal Ausgang
A 4.0 Robotik / NOT-AUS

A 4.1 Robotik / Maschine bereit

A 4.2 Robotik / Betriebsart Raferenz- Automatik
A 4.3 Robotik / MOD,M01,M02 oder M30 aktiv

A 4.4 Robotik / Schraubstock gespannt

A 4.5 Rcebotik / Schraubstock offen

A 4.6 Robotik / Tur geschlossen

A 4.7 Robotik / Tir offen

*Mit Hilfe von zwei potentialfreien Sicherheits-
kontakten kann die Tiire geschlossen werden.

Ein Kontakt tberbrickt die Zustimmtaste, der Zweite
verbindet den SPS- Ausgang 5.3 mit den SPS-
Eingang 5.3.

Das Sicherheitsrelais muss so lange eingeschaltet
bleiben bis die Tur geschlossen ist, dann muss es
abgeschaltet werden.
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ZUBEHOREUNKTIONEN

Automatischer Schraubstock

Der automatische Schraubstock arbeitet nur bei ge-
6ffneter Spaneschutztiire. Er kann manuel! mit Ta-
stendruck, Gber die Robotik-Schnittstelle oder die
DNC-Schnittstelle verfahren werden, auf der

PC MILL 100/105/125/155 auch im Programm mit
M25/M28.

Hinweise zur Arbeit mit dem automatischen
Schraubstock

* Die Hauptspindel kann nichteingeschalten werden,
wenn sich der Schraubstock in einem undefinierten
Zustand (weder in der hinteren oder in der
gespannten Position) befindet,

* Das manuelle Bewegen des Schraubstocks ist nur
bei stehender Spindel und inaktivem NC-START
mdglich. Beider PC MILL 50/55 mu® die Tiire offen
sein.

+ Der Schraubstock bewegt sich auf Tastendruck bis
zur Endlage, er kann nichtim Tippbetrieb positioniert
werden.

Tilirautomatik

Voraussetzungen zum Betatigen:

+ Die Hilfsantriebe miissen eingeschaltet sein.

+ Die Hauptspindel muss stehen (M05 oder M0O) -
dies bedeutet auch, dafl} die Ausiaufphase der
Hauptspinde! beendet sein muss (wenn erforderlich
Verweilzeit programmieren).

» Die Vorschubachsen missen stehen.

» Der Werkzeugwender muss stehen.

Verhalten bei aktivierter Tlrautomatik:

Tiire 6ffnen

Die TGre kann manuell, Giber Robotik-Schnittstelle
oder DNC-Schnittstelle gedffnet werden.
Zusétzlich &ffnet sich die Tire, wenn im CNC-Pro-
gramm folgende Befehle abgearbeitet werden:

* MOO

- MO1

- M02

* M30

Tiire schliefen

Die Tdre kann durch manuellen Tastendruck (ber

Robotik-Schnittstelle geschlossen werden. Ein Schlie-

Ben der Tire liber die DNC Schnittstelle ist nicht

mdoglich.

PC MILL 50/55:Die Tiir schiielt auf Tastendruck.

PC MILL 125/155: Die Tire kann im Tippbetrieb
bewegt werden (Zustimmtaste)

Ausblasvorrichtung

M71 Ausblasen EIN
Durch M71 im CNC-Programm wird die Ausblasvor-
richtung eingeschalten

M72 Ausblasen AUS
Durch M72 im CNC-Programm wird die Ausbtasvor-
richtung ausgeschalten.

Fir die PC MILL 50/55 kann die Ausblasvorrichtung
mit der Tastenkombination Strg 2 ein- und ausge-
schalten werden.

Teilapparat
M10 Teilapparat Klemmung EIN

M11 Teilapparat Klemmung Iésen

Der Teilapparat (PC MILL 100/105/125/155) wird als
Zubehor mit WinConfig aktiviert. Siehe Win Config.

Werkzeugwender aktivieren

Der Werkzeugwender (PC MILL 100/105/125/155)
wird wie ein Zubehdr mit WinConfig aktiviert. Siehe
WinConfig
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ZUBEHORFUNKTIONEN

DNC-Schnittstelle

Das Zubehor DNC-Schnittstelle kann nur fiir eine
Maschinenversion von WinNC installiert werden.

Das Zubehér DNC-Schnittstelle wird mit WinConfig
aktiviert, indem TCP/IP oder eine serielle Schnitt-
stelle fiir die DNC angegeben wird.

Mit der DNC Schnittstelle kann die Maschinen iiber
die PC-Steuerung in einem Verbund mit anderen
Maschinen {Flexible Fertigungssysteme) betrieben
werden,.

Die Einstellung der seriellen DNC-Schnittstellen-
Parameter erfolgt wie bei der Datenlibertragung tiber
die serielle Schniftstelle im Bedienbereich DIENSTE
Uber die Softkeys V24 ANWENDER und EINSTEL-
LEN, wobeidie serielle Schnittstelle von DNC ausge-
wé&hlt werden muss.

Das DNC-Format Reduced ASCII bendtigt fur die
Dateniibertragung 7 Datenbits.

Das DNC-Format Full Binary benétigt fiir die Daten-
Ubertragung 8 Datenbits.

Bei der WinNC SINUMERIK 810 D / 840 D ist die
richtige Anzahl der Datenbits zu wahlen. Andere
WinNC Steuerungen wahlen automatisch die richti-
gen Datenbits.

Wird die DNC-Schnittstelle mit TCP/IP betrieben, so
wird auf dem Port 5557 auf eingehende Verbindun-
gen gewartet.

Die Beschreibung des DNC-Protokolis befindet sich
aufder Installationsdiskette bzw. aufder Installations-
CD.

Ein Leitrechner koordiniert dabei den Maschinen-
verbund und kann ber die DNC-Schnittstelle folgen-
de Daten Ubertragen bzw. laden:

*  NC-Start

+ NC-Stop

+  NC-Programme

* Nullpunktverschiebungen
*» Woerkzeugdaten

+ RESET

* Referenzpunkt anfahren
» Peripherieansteuerung

= Overridedaten, ...

Installation der DNC-Schnittstelle von CDROM
- Schalten Sie {hren PC ein.
- Starten Sie Windows.

- Legen Sie die Installations-COROM fir die DNC-
Schnittstelle in das CDROM-Laufwerk ein.

- Das Installationsprogramm startet automatisch.

- Geben Sie den Pfad ein, in dem sich WiniNC
befindet.

- Wahlen Sie die serielle Schnittstelle bzw. TCP/IP
aus (wenn Sie NONE wahlen, wird die DNC zwar
installiert, aber nicht aktiviert). Klicken Sie auf
HOK“'

- Klicken Sie auf ,OK", Die Installation ist beendet.

Installation der DNC-Schnittstelle von Disket-
ten

- Schalten Sie lhren PC ein.
- Starten Sie Windows.

- Legen Sie die Installationsdiskette fiir die DNC-
Schnittstelle in das Laufwerk A

- Wahlen Sie in der Befehlszeile des Programm-
Managers ,Datei".

- Wahlen Sie ,Ausflihren”.

- Geben Sie in die Befehlszeile ein: ,a:\setup”.
Bestéatigen Sie mit ,OK" (Anklicken oder ENTER).

- Geben Sie den Pfad ein, in dem sich WinNC
befindet.

- Wahlen Sie die serielle Schnittstelle bzw. TCP/IP
aus (wenn Sie NONE wihlen, wird die DNC zwar
installiert, aber nicht aktiviert). Klicken Sie auf
2OK",

- Klicken Sie auf ,0K", Die Installation ist beendet.
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X: WinConfig

Allgemeines

WinConfig ist eine Hilfssoftware zu WinNC und
WinCTS.

Mit WinConfig kénnen Sie die Einsteliungen von
WinNC andern.

Die wichtigsten Einstellméglichkeiten sind:

» Sprache

»  Malsystem mm - Zoll

+  Zubehore aktivieren

*  Schnittstellenauswahl flr Steuerungstastatur und
Digitizer

Mit WinConfig kénnen Sie auch Diagnosefunktionen
flr den Servicefall aktivieren - dadurch kann thnen
schnell geholfen werden.

Manche Funktionen von WinConfig sind durch ein
Passwort geschiitzt. Es handelt sich dabei um si-
cherheitstechnische Uberlegungen.

Diese Funktionen ddrfen nur durch Erstinbe-
triebnahme- oder Kundendiensttechniker aktiviert
werden.

feon fir Win Conﬁg

Fnster fuir WinConfig

Hinweise zur Verwendung von WinConfig mit
WinCTS

WinConfig wird in Verbindung mit WinCTS nur am
Lehrerplatz installiert. Schtiler haben keine Mdogtich-
keit, die Einstellungen mit WinConfig zu andern..

Der Lehrer hat die Moglichkeit, von seinem Platz aus
die Einstellungen in den INI-Files und die Maschinen-
daten der Schiler wie foigt zu dndern:

* Beieinemreinen Windows-Netzwerk miissen die
Instaltationsverzeichnisse der Schiiler zum Lesen
und Schreiben freigegeben werden (Tip: mitPaf-
wortschutz, damit sich die Schiler untereinander
nicht selbst verbinden kénnen).

Anschlielend wird im "Datei - Offnen"-Dialog von
WinConfig mit der Schaltflache "Netzwerk" der
gewtinschte Schiller verbunden.

* Beieiner Netzwerkinstallation (z.8.: Novell) kann
der l.ehrer als "Supervisor" direkt auf die Schiiler
{User) zugreifen.

In WinConfig muf® anschlielend bei "Datei-
Offnen" aus dem “Home"-Verzeichnis des
entsprechenden Users das Installations-
verzeichnis flr den Schiler ausgewahit werden,

WinConfig starten

Doppelklicken Sie auf das Icon fiir WinConfig oder
markieren Sie das Ilcon mit Strg-Tab und den Cursor-
Tasten und driicken Sie Enter.

Am Bildschirm erscheint das Fenster fur WinConfig.
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Auswahl des Projektplades

] FANUCO.T

FANUCZ21 W
] FANUC21.T
1 MILL50

Auswahifenster ftir den Programmpfad

Programmpfad von WinNC
angeben

Nur fiir WinCTS$S

Bevor Sie die Einstellungen von WinNC bearbe iten
kénnen, missen Sie angeben, wo sich WinNC auf
Ihrem Rechner befindet.

Wahlen Sie dazu Datei - Offnen oder klicken Sie auf

das Symbol

Am Bildschirm erscheint ein Auswahlfenster fiir den
Programmpfad.

Wahlen Sie den Programmpfad an, in dem sich die
EXE- Dateien {(WINNC_88.EXE, WINNC_95.EXE,
WINNC32.EXE, NCO6.EXE, SIE840D.EXE) bexfin-
den und klicken Sie auf OK.

Uber NETZWERK kénnen Sie auch den Programm-
pfad eines Schilers oder einer Maschine, die als
Schitler angemeldet ist, auswahlen.

WinConfig merktsich den Programmpfad, d.h. wenn
Sie WinConfig spater wieder aufrufen, ist bereits der
letzte Programmpfad eingestellt.

Grundeinstellungen fiir
WinConfig

Fir WinConfig kénnen Sie einige Grundeinstellun-
gen festlegen.
Diese betreffen NUR WinConfig und NICHT WinNC.

Wahten Sie Optionen in der Meniizeile. Sie kdnnen
die Punkte Sprache, Malisystem und Passwort an-
wihlen.

Sprache

Hier kénnen Sie zwischen Deutsch und Englisch
auswahlen.

Malsystem

Nur bei englischer Sprachversion aktiv. Hier kénnen
Sie auswéhlen, ob die von WinConfig ausgegebenen
Daten (z.B. Referenzpunktposition) in mm oder Zoll
angegeben werden.

Passwort

Sicherheitstechnisch bedenkliche Parameter sind
durch ein Passwort geschitzt und kénnen nur durch
Erstinbetriebnahme- oder Kundendiensttechniker ak-

X2

tiviert werden.
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Ini-Daten von WinNC bearbeiten

Hier kénnen Sie die Daten &ndern, die den Software-
teil von WinNC betreffen.

Daten die eine angeschlossene EMCO Dreh- oder
Frasmaschine betreffen, werden als Msd-Daten he-
Zzeichnet.

Die Ini-Daten von WinNC werden, wie bei den mei-
sten Windows-Programmen in *.ini - Dateien ges pei-
chert.

Wahlen Sie Fenster- Ini-Dateien oderklicken Sie auf
das Symbol

Wenn Sie mehrere Steuerungstypen installiert ha-
ben, erscheint am Bildschirm ein Auswahlfenster.

 CONTROLSYSTEMS

: Klicken Sie auf die gewlinschte Steuerungstype und
GE Fanuc Senes B T : auf OK.

GE Fanuc Series 21 T -

PALT

Sinumerik 810 T : Alle folgenden Einstellungen gelien nur fir die hier

ausgewahlte Steuerung.

Am Bildschirm erscheint das Auswahlfenster fiir die
Ini-Daten.

Akluelles Menii: [N{-Dalei Einstellungen

Verzeichnizze "
MaBsystem
£ingabemedien

T estmbglichkeilen
Sprachauswahl
Bildschirmdarsiellung
WinCTS-Einstellungen

Wdhlen Sie den gewiinschten Mendipunkt aus.
Im Textfenster wird die jeweilige Funktion erklart.

Hiet kannen die Yarzeichnisss far Werksla I T o ey
cingestelit werden,

. EMECD
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Hier kann dic Anzeige van beslimmlen Dislogbokon [z B. Unterschicdliche
Slouarungsaberfliche.

Lehrar holl RC-Py Empl, Kachiicht, Empt. NC-Pi ) verhindert
werden,

Eingabefenster WinCTS-Einstellungen

WinCTS-Einstellungen

Mailslothame

Der Mailslot ist eine Adresse fiir die Kommunikation
innerhalb eines Netzwerks.

Die ganze Kormmunikation von EMCO WinCTS |&uft
tiber den Mailsiot, der hier angegeben wird.

Damit WinCTS funktioniert, muR bei alten Teilneh-
mern der selbe Mailslothame eingestellt werden.

Anzahl der aufgezeichneten Tasten

WinCTS zeichnet die Bedienfolge der Tasten auf
und stellt diese am Bildschirm dar.

So kann die Eingabe von Daten durch alie Teilneh-
mer mitverfolgt werden.

Hier kann die Anzahl der aufzuzeichnenden Tasten
festgelegt werden.

Dialogboxen anzeigen

Hier kann die Anzeige von bestimmten Dialogboxen
verhindert werden.

X4
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Msd-Daten von WinNC bearbeiten

Hier kdnnen Sie die Daten dndern, die den Maschi-
nenteil von WinNC betreffen.

Daten, die die WinNC-Software betreffen, werden
als Ini-Daten bezeichnet,

Legen Sie die MSD-Diskette der jeweiligen Mas chi-
ne in Laufwerk A oder B ein.

Die MSD-Daten werden auf der Diskette aktualis iert.
Wenn keine Diskette eingelegt wird, ist Speichemn
nicht moglich und lhre Anderungen gehen verloren.

Wihlen Sie Fenster - Msd-Dateien oder klicken Sie
auf das Symbaol |;

Wenn Sie mehrere Steuerungstypen instaliiert ha-
ben, erscheint am Bildschirm ein Auswahlfenster.
EM

SRR : L : Klicken Sie auf die gewlinschte Steuerungstype und
Llbkonic T3 [ . auf OK
GE Fanuc Series O T : :
GE Fanuc Series 21 7
PAL T _ ) Alle folgenden Einstellungen gelten nur fur die hier

ausgewdhite Steuerung.

Am Bildschirm erscheint das Auswahifenster fiir die
Msd-Daten.

5PS-Maschinendaten

Wahlen Sie den gewiinschten Mentipunkt aus.
Im Textfenster wird die jeweilige Funktion erklart.

Aligemeine XSD Daten einsteilen

(A aD DR B

Auswahlfenster fiir Msd-Daten

" EMECD
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RS$485-Teilnehmerliste

Aktullos Mori Horehivndern Nur fir die Maschinen PC TURN 50/120 und
Ry rins S © PC MILL 50/100.

85T eilnthmer
SPS-Marchinondalen
Zubchir sklivieten

Hinweis

Dieser Mendpunkt wird nur fir schwerwiegende
Anderungen an der Maschine benétigt (z.B. Ein-
e o Sy Vbt Eonganef T (RS0 T<inehme] i Ahesasiolr AT bau einer SPS-Automatisierung in die Frasm a-
Ala Adresze wird die Einatelleng am Admaeschaker dor onl den Plaline ben. Ein [* schine PC MILL 50)

: Wenn die hier eingestellte Teilnehmerliste nicht
der tatséchlichen Maschinensituation entspricht,

wird thre Maschine nicht funktionieren.

Waéhlen Sie den MenUpunkt RS485-Teilnehmer-
Die momentan aktiven RS485-Teilnehmer werden
angezeigt.

Sie kénnen RS485-Teilnehmer hinzuftigen oder ent-
fernen.

F::l egen de{ Hn Sy:tcm h IRS485- ) wic Ach
tind
It Adresze wird die Einsledl am Ads der Platine

i Ad : ; ek aicht

R8485-Teilnehmer hinzufiigen

Wahlen Sie die Schaltfiache Hinzuftigen an. Am
Bildschirm wird ein Auswahlfenster angezeigt,
Geben Sie an, welches Gerit Sie hinzufligen wollen.
Unter RS485-Adresse miissen Sie die Adresse an-
geben, die auf der Gersteplatine am AdreRschalter
eingestellt ist.

RS485-Teilnehmer entfernen

Wihfen Sie den zu I6schenden Teilnehmer an und
klicken Sie auf die Schaltfliche Entfernen. Am Bild-
schirm erscheint eine Sicherheitsabfrage.

Bestatigen Sie mit Ja oder brechen Sie ab mit Nein.

Sicherheitsabfrage RS485-Teilnehmer l6schen

. HIlH
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Aktueflas Menii: Kaschinendaten

|Allgemeine Selling Daten
R5485- milnehmer
SPS-Macchinendaten

[AR&vicetn das vorhand hehais wie 2.B. Weik dot, S

Aktvicren cines avtomatischen Spannmitiels als Krafspannfuller,
Krall f kann zum | ader Aub nen

werden,

Zubehore aktivieren

Wenn Sie Zubehtre auf lhrer Maschine aufbauen,
missen diese hier aktiviert werden.

Betatigen Sie [l und "Zubehér aktivieren”.

Aktivieren Sie die vorhandenen Zubehdre mit
und wahlen Sie OK.

Wenn Sie bei einer Drehmaschine das automati-
sches Spannmittel anwéhlen gelangen Sie in ein
Unterment.

Aktivieren Sie das automatisches Spannmittel mit
.

Kraftspannfutter innenspannen:

Die Spannbewegung erfolgt von auflen nach innen.

Kraftspannfutter auenspannen:

Die Spannbewegung erfolgt von innen nach aulen.
Die Spannbacken befinden sich im rohrférmigen
Werkstiick und spannen nach aulen,

Wahlen Sie die gewiinschte Spannrichtung aus und
wéhlen Sie OK,

Anderungen speichern

Nach den Einstellungen miissen die Anderungen
gespeichert werden.

Wihlen Sie dazu Datei - Speichern oder klicken Sie
auf das Symbol

Wenn Sie die Msd-Daten ge&ndert haben, mulk die
Msd-Diskette in Laufwerk A oder B eingelegt sein,
ansonsten ist Speichern nicht mégtich und lhre An-

X7

derungen gehen verloren.
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Y: Externe Eingabegerite
EMCO Steuerungstastatur RS232/485

Mit dem Zubehdr EMCO Steuerungstastatur kann
EMCO WinNC auf sehr komfortable und original-
steuerungsnahe Art und Weise bedient werden und
erlangt somit eine héhere didaktische Wertigkeit.

Die EMCO Steuerungstastatur besteht aus 3 Teilen:

= Grundgerat
= Tastenmodul
*  Netzgerat

Das Grundgerat wird fUr alie Varianten von WinNG
verwendet.
Die Anpassung an die jeweilige Steuerungstype er-
folgt durch Austausch der Tastenmadule in wenigen
Sekunden.

Hinweis: %

Wenn Sie eine Schnitistellenerweiterungskarte
fir den Digitizer oder die EMCO Steuerungs-
tastatur verwenden (z.B. fir COM 3 und COM4),
mlssen Sie beachten, dak fiir jede Schnittstelle
gineigener interrupt verwendet wird (z.B.. COM1
- IRQ4, COM2 - IRQ3, COM3 - IRQ11, COM4 -
IRQ10).

Lieferumfang

Der Lieferumfang fiir eine vollstiandige Steuerungs-
tastatur hesteht aus 3 Teilen:

Grundgerat, Tastenmodul, Netzgerét

Best. Nr,

X9A 000

Bezeichnung

Grundgerét
Zum Grundgerat sind 2 Kabel (RS 232
und RS 485) zum Anschluf an den PC
beigepackit.

Tastenmodul SINUMERIK 810
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

Tastenmodul SINUMERIK 820
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

Tastenmodul SINUMERIK 840
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

Tastenmodul FANUC 0
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

Tastenmodul FANUC 21
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

Tastenmodul EMCOTRONIC TM02
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

Tastenmodul PAL
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

Tastenmodul HEIDENHAIN 355
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

Tastenmodul HEIDENHAIN 426/430
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

Netzgerat 230 v
Netzgerat 115 V

X9Z 010N

X9Z 020N

X9Z 040N

X9Z 110N

X9Z 130N

X9Z 210N

X9Z 510N

X9Z 520N

X9Z 426N

785700
795710
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NetzanschluR

Die Steuerungstastatur wird mit9- 14V, AC oder DC
versorgt,

Der Spannungsanschiuf} ist verpolsicher, Sie mis-
sen nicht auf die Polaritat bei der DC-Versorgung
achten.

Die Spannungsquelle mult mindestens 250 mA lie-
fern.

Der Spannungsanschiul erfolgt mit einem 5/2,5 rmm
Cinch-Buchsenstecker auf der Rickseite der
Steuerungstastatur.

Hinweis zum Netzgerit 230 V, Best.-Nr. 795 7 00:

* Verwenden Sie den Steckeradapter mit dem
grunen Punkt.

+ Stellen Sie den Spannungswahlschalter auf der
Steckerseite auf 12 V ein.
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Zusammenbau

+  Stecken Sie das jeweilige Tastaturblech mit den
Einstecklaschen in das Grundgerét {1).

+ Kippen Sie das Tastaturblech in das Grundgerit,
sodal es plan in der Ausnehmung aufliegt (2).

+ Befestigen Sie das Tastaturblech mit den zwei
Réndelschrauben (3).

Hinweis:
Die Tastaturbleche dirfen nicht verbogen wer-
den, da ansonsten die Schaltfunktion nicht ge-
wéhrleistet ist,

Austausch einzelner Tastenkappen

Die Tastaturen sind ab Werk mit den Tastenkappen
fir die Drehmaschinen bestiickt.

ImLieferumfang istein Paket Austauschtastenkappen
enthalten, mit dem die Tastaturen fir Frasmaschi-
nen umgeristet werden kénnen.

Falls Sie die Steuerungstastatur fir Frasmaschinen
verwendenwollen, miissen Sie einen Teil der Tasten-
kappen tauschen. Halten Sie sich dabei an die VVor-
lagen auf den folgenden Seiten.

Hinweis: : i

Flr die Steuerungstype Heidenhain 355 steht
nur die Version Frasen zur Verfigung.
Hierkdnnen Sie zwischen einer Dialog- und DIN-
Version wéhlen und die entsprechenden Tasten
fauschen.

Fur die Steuerungstype Heidenhain 426/430 steht
nur die Version Frasen zur Verfiigung.

Abheben

Hebeln Sie die auszutauschende Tastenkappe mit
einem feinen Schraubenzieher oder mit einem Mes-
ser vorsichtig heraus.

Aufstecken

Bewegen Sie den Tastenkérper (4) in die Mitte der
Ausnehmung.

Dricken Sie die Tastenkappe senkrecht von oben
auf den Tastenkérper, bis die Tastenkappe fuhlbar

einschnappt.
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SINUMERIK 810M
Austauschtasten
filr Frasen

SINUMERIK 820M
und

PAL M
Austauschtasten
fur Frasen
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FANUC OM
Austauschtasten
fir Frasen
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SINUMERIK 810D/840 D Frisen
Austauschtasten
fir Frasen
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PC Tastatur RS 485
54321
9876 2876
-1l o 1 - T -
RXD 2 2 TXD 2 -
TXD 3 DC 3 RXD 3 /DATA
-4 e . 4. 4 -
GND 5 o—— 5 GND 5 GND
-6 o© .« 5 - & -
RTS 7 7 CTS 7 -
CTs 8 DC: 8 RTS g8 DATA
-9 e « g . 9 -

Pinbelegung der Schnittstelien

9..14V RS232 RS485
AC/DC

Anschlu® an den PC

Die Steuerungstastatur kann iiber die RS 485 oder
(ber die RS 232 Schnittstelle an den PC angesch los-
sen werden.

Hinweis

Wenn Sie die Steuerungstastatur in Verbindung mit
einer Dreh- oder Frasmaschine der Reihen 50/100/
120 benutzen, ist auf der RS 485 Karte in lhrem PC
ein Stecker frei. Verwenden Sie diesen Stecker zum
Anschlufs andie RS 485 Schnittstelle der Steuerungs-
tastatur,

Wenn Sie keine RS 485 Karte im PC eingebaut
haben (Simulationsversion oder MILL/TURN 55/1 25/
155), verwenden Sie die RS 232 Schnittstelle (COMH1
bis COM4) lhres PC.

Die PC Anschllsse befinden sich auf der Rickseite
der Steuerungstastatur.

Der RS 485 Anschiufl befindet sich aufen und ist
eine 9-polige Buchse (weiblich).

Der RS 232 Anschlufl befindet sich innen und ist ein
O-poliger Stecker (mannlich).

Verwenden Sie das entsprechende Kabel, um die
Steuerungstastatur an den PC anzuschlieRen.

Hauptschaiter

DerHauptschalter (1) befindetsich seitlich rechts auf
der Steuerungstastatur.

Der EIN-Zustand wird durch die Kontrollampe (2) auf
der Steuerungstastatur angezeigt.

Aktivieren der Schnittstelle
Zum Aktivieren der ausgewihiten Schnittstelle mis-
sen 3 Tasten auf der Steuerungstastatur gleichzeitig

flr mindestens eine Sekunde gedriickt werden.

Aktivieren der RS 485 Schnittstelle mit den schwarz
dargestellten Tasten

Aktivieren der RS 232 Schnittstelle mit den schwarz
dargesteilten Tasten




EMCO WiNNC

EXTERNE EINGABEGERATE

Digitizertablett

Mit dem Digitzertablett und einem aufgelegtem
Overlay (Zubehtr) wird die EMCO Steuerungstastatur
nachgebildet.

Bestellnummern D|g|t|zer Overlay

Steueringstyp | Bestell=Nr.
WinNC Sinumerik 81OM ZVP663001
WiInNC Sinumerik 810T ZVP683002
WInNC Sinumerik 820M ZVP663003
WiInNC Sinumerik 820T ZVPB63004
WInNNC Sinumerik 810D/840D T | ZVP663840
WinNC Sinumerik 810D/8400 M | ZVP663841
WinNC Fanuc OM ZVPB63011
WinNC Fanuc 0T ZVPB63012
WInNC Fanuc 21TB ZVP663210
WinNC Fanuc 21MB ZVP863220
WinNC Heidenhain 355 Dialog | ZVP663030
WinNC Heidenhain 355 DIN ZVP663031
WiInNC Heidenhain 426/430 ZVP663426
WinNc¢ Emcotronic M0O2 ZVPB63021
WinNc Emcotronic T02 ZVP663022]

Der Digitizer mufy nach der Installation von WinNC
oder wenn das Overlay verschoben wurde kalibriert
werden.

Beim Digitizer wird jede Eingabe mit einem Piepton
bestétigt. Diesen Piepton kann man an- bzw. ab-
schalten, indem man auf die Steuerungsbezeichnung
{z.B. Heidenhain} kfickt.

Ein Digitizer kann direkt an COM1 - COM4 ange-
schlossen werden, wenn er das Format der
"Summagraphics MM Series" unterstiitzt.

Der Digitizer muf} direkt das Summagraphics-MM-
Format unterstitzen, eine Emulation reicht nicht aus.
Der Digitizer wird direkt tiber diese Kommando-
schniitstelle betrieben, es sind daher keine Treiber
des Herstellers erforderlich.

Empfohlene Digitizer:

* GRAPHTEC KD 4320

DIP-Switch Einstellungen:

1 2 3 4 5 8 7 8
SW1 OFF ON OFF OFF OFF OFF OFF OFF
SW2 OFF ON OFF ON OFF OCN ON OFF

« GENIUS New Sketch HR Il
keine Einstellschalter

+ Genius New Sketch 1212 HR Il
keine Einstellschalter

* SummasSketch IH
keine Einstellschalter

Hinweis: “ £

Wenn Sie eine Schnittstellenerweiterungskarte
fir den Digitizer oder die EMCO Steuerungs-
tastatur verwenden (z.B. fur COM 3 und COM 4.),
miissen Sie beachten, daB fiir jede Schnittstelie
ein eigener Interrupt verwendet wird (z.B.; COMH1
- IRQ4, COMZ - IRQ3, COMS3 - IRQ11, COM4 -
IRQ10).

Kalibrieren des Digitizers

Vor der ersten Verwendung des Digitizers oder
wenn das Overlay verschoben wurde, muf} die Po-
sition des Digitizeroverlays definiert werden.

+ Befestigen Sie das Digitizeroverlay auf dem
Digitizertablett. Die Zeichnungskanten miissen
parallel zu den Kanten des Digitizers liegen.
Bewegen Sie den Stift oder die Maus in die Mitte
des Overlays und driicken Sie Stiftspitze +
Stifttaste oder linke + rechte Digitizermaustaste
fir min. 5 sec.. Ein Piepton signalisiert die richtige
Eingabe.
Klicken (Stiftspitze oder linke Digitizermaustaste)
Sie jetzt zuerst auf den linken oberen und dann
aufden rechten unteren Referenzpunkt (&). Ein
Piepton signalisiert die richtige Eingabe.

Der Digitizer ist somit eingerichtet.
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EMCO Steuerungstastatur USB

Hinweis; i

Da die Steuerungstastatur bereits fir eine opti-
male Bedienung mit einem TFT Display konzi-
piert ist, wird der Einbau eines solchen
empfohlen.

BeiVerwendung an der Maschine selbst sind die
Tasten der Steuerungstastatur beleuchtet. Die
Steuerungstastatur kann mit den vorderen zwei
Schrauben an einem Maschinenpult befestigt
werden,

;

Hinwels: Z

Installation in Windows 95 und Windows NT4
nicht maglich!

Lieferumfang

Der Lieferumfang fir eine Steuerungstastatur be-
steht aus 2 Teilen:

Grundgerat

Tastenmodul

Best. Nr, Bezeichnung

X8B 000  Grundgerat
mit USB-Kabel

X9Z2600  TFT Display
mit Bildschirmkabel und Netzgerat

A4Z 010 Netzkabel VDE
A47 030 Netzkabel BSI
A47 080 Netzkabel UL

X9Z 010N Tastenmodul SINUMERIK 810
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

X9Z 020N Tastenmodul SINUMERIK 820
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

X9Z 340N Tastenmodul SINUMERIK 840
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

X9Z 110N Tastenmodul FANUC 0
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

X9Z 130N Tastenmodul FANUC 21
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

X8Z 210N Tastenmodul EMCOTRONIC TMO2
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

X9Z 510N Tastenmodul PAL
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

X9Z 520N Tastenmodul HEIDENHAIN 355
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

X9Z 426N Tastenmodul HEIDENHAIN 426/430
2 Tastaturbleche mit Tasten
1 Paket Austauschtasten

Y9
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Aufstellung

Die Steuerungstastatur kann mit den dafiir vorgese-
henen Gewindebohrungen (vorne Unterseite) auf
einem beweglichen Maschinenpultbefestigt werden.

Zusammenbau

+ Stecken Sie das jeweilige Tastaturblech mit den
Einstecklaschen in das Grundgerat (1).

* Kippen Sie das Tastaturblech in das Grundgerit,
sodaf es plan in der Ausnehmung aufliegt (2).

« Befestigen Sie das Tastaturblech mit den zwei
Réndelschrauben (3).

Hinweis: “ i

Die Tastaturbleche dirfen nicht verbogen wer-
den, da ansonsten die Schaltfunktion nicht ge-
wahrleistet ist.

Austausch einzelner Tastenkappen

Die Tastaturen sind ab Werk mit den Tastenkappen
fur die Drehmaschinen bestlckt.

Im Lieferumfang ist ein Paket Austauschtastenkappen
enthalten, mit dem die Tastaturen fur Fridsmaschi-
nen umgeristet werden kénnen.

Falls Sie die Steuerungstastatur flir Frasmaschinen
verwendenwollen, milssen Sie einen Teilder Tasten-
kappen tauschen. Halten Sie sich dabei an die Vor-
lage auf der folgenden Seite.

Hinweis: Z

Fir die Steuerungstype Heidenhain 355 steht
nur die Version Frasen zur Verfligung.

Hier knnen Sie zwischen einer Dialog- und DIN-
Version wihlen und die entsprechenden Tasten
tauschen.

Firdie Steuerungstype Heldenhain 426/430 steht
nur die Version Frasen zur Verfligung.

Abheben

Hebeln Sie die auszutauschende Tastekappe mit
einem feinen Schraubenzieher oder mit einem Mes-
ser vorsichtig heraus.

Aufstecken

Bewegen Sie den Tastenkdrper (4) in die Mitte der
Ausnehmung.

Dricken Sie die Tastenkappe senkrecht von oben
auf den Tastenk&rper, bis die Tastenkappe fuhibar

einschnappt.
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AnschluB an den PC

Die Steuerungstastatur wird ber USB Schnittstelle
an den PC angeschlossen,

Das USB Anschiulkabel, welches gleichzeitig die
Energieversorgung der Steuerungstastatur mit iiber-
nimmt befindet sich auf der Rickseite der
Steuerungstastatur.

Einstellungen an der PC-Software

Aktivieren der USB Schnittstelle

Nach dem Hochfahren des PC erscheint die Mel-
dung, dass ein neues USB-Gerat gefunden wurde.

Hinweis: Zi

Damit ihr PC die neue USB-Steuerungstastatur
erkennt installieren Sie bitte den dazugehdrigen
USB-Treiber von der beigepackten Diskette.

Nach erfolgter Installation vergewissern Sie sich,
dass Ihr System das EMCO Controf Keyboard (USB)
erkannt hat,

Einstellung bei Neuinstallation
der PC Software

Geben Sie bei der Installation die Steuerungstastatur
und die dazugehirende USB Schnittstelle an.

Einstellung bei bereits installierter
PC Software '

Wahlen Sie im WinConfig bei den INI-Dateiein-
stellungen die USB-Steuerungstastaturals Eingabe-
medium und die dazugehdrende Schnittstelle USE
aus,

Stellen Sie weiters den Tastaturtyp auf "New" ein.
Vergessen Sie nicht die Einstellungen zu speichern.

PC-Software Beenden der PC-Software

beenden )
Die PC-Software kann durch gleichzeitiges Driicken

B der zwei schwarz dargestellten Tasten fiir minde-

stens eine Sekunde beendet werden.
Dies entspricht Alt+Esc an der PC-Tastatur.

n:
NN
e
HEON

EMECO
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INSTALLATION

Z: Softwareinstallation

Systemvoraussetzungen

Damit WinNC laufen kann, missen folgende Min-
destanforderungen erflillt sein:

* PC Celeron oder Pentium (I oder 11
433MHz IBMi-kompatibel

+ 64 MB RAM

* Mindestens 8MB VGA Farbgrafikkarte

+ 3" Diskeftenlaufwerk

+ CD- ROM Laufwerk

*+ MF2 Tastatur

*  Farbbitdschirm 14"

+ 4GB Festplatte

* Netzwerkkarte {TCP/IP f4hig)

+ 10 MB freier Festplattenspeicher pro installierter
Steuerungstype

* WINDOWS 95/98/ME/XPINT/2000

Hinweis:

AC95: Maschineninstaliationen unter Windows NT/
2000/XP sind nicht méglich

Varianten von WinNC

EMCO WinNC kénnen Sie fir folgende CNC-
Steuerungstypen installieren:

+ SINUMERIK 810 T und M

+ SINUMERIK 820 T und M

*  Fanuc Series 0-TC und 0-MC

+ EMCOTRONIC TMO2 T und M

+ PALTund M

* Heidenhain TNC 355

+ SINUMERIK 810D/840 D Drehen und Frisen
* FANUC Series 21 TB und MB

Wenn Sie mehrere Typen installiert haben, erscheint
beim Start von WIinNC ein Menii, aus dem Sie den
gewlnschten Typ auswihlen kdnnen.

Von jeder CNC-Steuerungstype kdnnen Sie folgen-
de Versionen installieren:

Maschinenlizenzversion:

Mit dieser Version wird eine PC-gesteuerte
Maschine (PC TURN, PC MILL) von WinNC wie
mit einer herk&mmlichen CNC-Steuerung
angesteuert.

+ Einzellizenzversion:
Auf einem PC wird die Programmierung und
Bedienung des jeweiligen CNC-Steuerungstyps
durch WinNC simuliert.

*  Mehrfachlizenzversion:

WInNC wird auf dem Server eines PC-Netzes
installiert. Auf einer beliebigen Anzahl von daran
angeschlossenen PC's kénnen Arbeitsstationen
installiert werden,

Auf diesen Arbeitsstationen wird die Program-
mierung und Bedienung des jeweiligen CNC-
Steuerungstyps durch WinNC simuliert.
Mehrfachlizenzen kdnnen auch als lokale Version
installiert werden.
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INSTALLATION

Softwareinstallation

+ Starten Sie Windows 95/98/ME/NT/2000/XP
- AC95: Maschineninstallationen unter Windows NT/2000/XP sind nicht méglich.
* Legen Sie die CD ROM ins Laufwerk ein

* Das Installationsprogramm wird gestartet (CDStart.exe)

* Die Installation ist menugefiihrt. Gehen Sie die einzelnen Punkte der Reihe

nach durch.

Hinweise zur Netzinstallation

Hinweis:
Eine Netzwerkinstallation ist nur mit der Mehrfach-
lizenzversion der Software méglich.

Die Netzwerkinstallation darf nur vom Netz-
werkadministrator {Supervisor) durchgefiihrt wer-
den.

WInNC ist nur einmal am Server installiert.

Die Benutzer haben eigene (private) Verzeichnisse
flir Werkstickprogramme und Einstelldaten.

Die Verzeichnisse fiir Werkstiickprogramme und
Einstelldaten missen fir jeden Netzwerkuser ge-
trennt eingestelit werden.

Installieren Sie WIinNC zuerst auf dem Server und
dann auf allen Arbeitsstationen.
im Installationsprogramm muB auf Abfrage "Netz-
werkinstallation" angewahit werden und angegeben
werden, ob es sich dabei um den Netzwerkserver
oder eine Arbeitsstation handelt.

1. Methode

Angabe eines Iokalen Laufwerksverzeichnisses fiir
die lokalen Daten jeder Arbeitsstation.
(z.B.: C:\WINNC)

2. Methode

Dies ist die flexibelste Methode. Die lokalen Daten
jeder Arbeitsstation werden dabei ebenfalls auf dem
Server abgelegt.

= Verzeichnis fiir User einrichten:
Sofern dies nicht ohnehin (wie in den meisten
Netzwerken) der Fall ist, muld ein Verzeichnis fir
jeden User eingerichtet werden, in dem nur der
User Rechte hat.
z.B.: SYSWUSERS\USER1

SYS\WUSERS\WUSER2 (Noveil)

Im System-Loginscript (fir Novell) muf dann ein
freier Laufwerksbuchstabe auf das Userver-
zeichnis gemappt werden.
Z.B.: Buchstabe H ist frei:
map ROOT H:=8YS\USERS\%LOGIN_NAME
{ftir Novell-Netze)

+ Auf das Verzeichnis, in dem WinNC am Netz-
werkserver installiert ist, mul jeder User Aus-
fihrungsrechte haben.

WiIinNC kann jetzt am Netzwerkserver instafliert
werden. Als Verzeichnis fiir die lokale Arbeits-
station mul der entsprechende userspezifische
Laufwerksbuchstabe angegeben werden

(z.B.: HAWINNC).

« Bei den nun folgenden Installationen auf den
Arbeitsstationen mul das Verzeichnis angegeben
werden, in dem WinNC am Netzwerkserver

installiert ist.
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Position der Jumper auf der Schnittstellenkarte

Einstellung der
Schnittstellenkarte

RS 485 - Karte

(PC TURN 50, PC MILL 50,
PC TURN 120, PC MILL 100)

BeiderInstaliation der Software wird der Schnittstet len-
karte ein bestimmter Speicherbereich zugeordnet
{Speicherbereich CC000 bis CFFFF).

Ist dieser Bereich bereits belegt, z.B. durch sine
andere Einschubkarte, so kommt es zu einer Ala rmi-
meldung.

Nach dem Auftreten dieser Alarmmeldung gehen Sie
wie folgt vor:

Jumper-Stellungen veriandern

Durch das Umstecken der Jumper kann die Schnitt-
stellenkarte auf einen anderen Speicherbereich um-
geschaltet werden.

Es stehen folgende Speicherbereiche zur Verfi-

gung:

1* L L L CCo00 CC7FF
2 H L L CC800 | bis | CCFFF
3 L H L CDO0O | bis | CD7FF
4 H H L CD800 | his | CDFFF
5 L L H CEQQO { bis | CE7FF
6 H L H CE800 ] bis | CEFFF
7 L H H CF000 | bis CF7FF
8 H H H CF300 | bis CFFFF
*} Grundstellung
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Vorgang:

_Gefahr ;..

Der Aus- bzw. Einbau der Schnittstellenkarte darf
nur erfolgen, wenn der Computer vom Stromnetz
getrennt ist (Netzstecker ziehen).

+ Bauen Sie die Schnittstellenkarte aus dem PC
aus.

+ Stecken Sie die Jumper ST1 bis ST2 in die
gewiinschte Stellung (Stellungen 1 bis 8 aus der
Tabelle auf der Vorderseite) um.

» Bauen Sie die Schnittstellenkarte wieder in den
PC ein.

+ Schiieffen Sie den PC wieder an das Stromnetz
an und schalten ihn ein.

« Versuchen Sie erneutdie installation der Software.
Scheint eine der Alarmmeldungen noch immer
auf, dann muB die Installation mit einer anderen
Jumperstellung erneut versucht werden.

Umstecken der Jumper

y HI|[R]
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Position der Jumper auf der Schnittsteflenkarte

PCCOM (RS 422) - Karte

(PC TURN 55, PC MILL 55

PC TURN 105, PC MILL 105
PC TURN 125, PC MILL 125
PC TURN 155, PC MILL 155)

Beiderinstaliation der Software wird der Schnittstellen-
karte ein bestimmter Speicherbereich zugeordnet
(Speicherbereich CC000 bis CFFFF).

Ist dieser Bereich bereits belegt, z.B. durch eine
andere Einschubkarte, so kommt es zu einer Alarm-
meldung.

Nach dem Auftreten dieser Alarmmeldung gehen Sie
wie folgt vor:

Jumper-Stellungen veriandern

Durch das Umstecken der Jumper kann die Schnitt-
stellenkarte auf einen anderen Speicherbereich um-
geschaltet werden.

Es stehen folgende Speicherbereiche zur Verfi-

gung:

1* L L L. | ccooo |bis| CCTFF
2h L L H DB8000 | bis| D87FF
3 L H L | CF800 |bis| CFFFF
4" L H H | E0000 |bis| EO7FF
5 H L . | CE000 |{bis| CE7FF
6" H L H DF800 | bis | DFFFF
7" H H L | D000 |bis| DOTFE
8" H H H E8000 | bis| E87FF

*) Grundsteliung
1) Gilt ab PCCOM- Kartenversion 1
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Umstecken der Jumper

Master
X6 X7

PCCOM - Einsteflung Masfer - Slave

“Vorgang:

Der Aus- bzw. Einbau der Schnittstellenkarte darf
nur erfolgen, wenn der Computer vom Stromnetz
getrennt ist (Netzstecker ziehen).

* Bauen Sie die Schnittstellenkarte aus dem PC
aus.

« Stecken Sie die Jumper X2 bis X4 in die
gewunschte Stellung (Stellungen 1 bis 8 aus der
Tabelle auf der Vorderseite) um.

Stifte nicht verbunden: L
Stifte verbunden: H

+ Bauen Sie die Schnittstellenkarte wieder in den
PC ein.

+ Schlieen Sie den PC wieder an das Stromnetz
an und schalten thn ein.

+ Versuchen Sie emeutdie Installation der Software.
Scheint eine der Alarmmeldungen noch immer
auf, dann muf die Installation mit einer anderen
Jumperstellung erneut versucht werden.

PCCOM Master-Slave-Einstellung

In den PC kénnen mehrere PCCOM-Karten einge-
bautwerden, z.B. um mehr als vier Achsen auf einer
Maschine anzusteuern.

In diesem Fall mul eine dieser Karten als Master,
alle anderen Karten missen als Slave eingestellt
werden.

Wenn nur eine Karte eingebaut wird, mull diese
ebenfalls als Master eingestelit werden.

Bei Auslieferung sind die Karten auf Master einge-
stedlt.

Die Einstellung erfolgt mit den Jumpern X6 und X7.
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Netzwerkkarte

Fir:

Concept Turn 55
Concept Mill 55
Concept Turn 105
Concept Mill 105

Der Aus- bzw. Einbau der Netzwerkkarte darf nur
erfolgen, wenn der Computer vom Stromnetz ge-
trennt ist (Netzstecker ziehen).

Nefzwerkkartentyp: TCP/IP fahige Netzwerkkarte

Hinweis:
Bei einer Maschineninstallation muss eine Einstellung der Netzwerkkarte fir die lokale Verbin-
Netzwerkkarte alleinig fir die Ansteuerung der dung zur Maschine:

Maschine reserviert sein.

[P- Adresse: 192.168.10.10
Subnetmask 255.255.255.0

Weiters sollen in den Registern "DNS Konfiguration”
und "WINS- Konfiguration" dieselbigen deaktiviert
werden.

5 o

&
i
i SR 3

WINS- Konfiguratfbn deaktivieren

e,

e
%;192.168. 10 .10
5 B

e

255,255, 255,

b R 7
=

WINS- Konfiguration deaktivieren

. EMLD
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Hinweis:
Bei ACC muss zuerst die Machine eingeschaltet
werden. Uberpriifen sie anhand der LEDs ob die
Maschine bereitist. Nach dem Starten der Ober-
flache entsteht beim Versenden von Daten eine
kurze Wartezeit.

Starten von WinNC

Wenn Sie bei der Maschinenversion bei der letzten
Abfrage im Installationsprogramm (Eintrag in die
Gruppe AUTOSTART) "JA" gewahit haben, startet
WinNC nach dem Einschalten des PC's autorma-
tisch.

Andernfalls gehen Sie folgendermalien vor:

+ Schalten Sieden PC einund starten Sie Windows
Klicken Sie auf das Startsymbol in der Fullzeile.

*  Wahlen Sie Programme, EMCO und klicken Sie
auf WinNC.

* Am Bildschirm wird das Startbild angezeigt. Im
Startbild ist der Lizenznehmer eingetragen.

+  WennSienureine CNC-Steuerungstype installiert
haben, startet diese sofort.

+ Wenn Sie mehrere CNC-Steuerungstypen
installiert haben, erscheint das Auswahlmendi.

+ Wahlen Sie den gewiinschten CNC-Steuerungs-
typ (Cursortasten oder Maus) und driicken Sie
ENTER, um diese zu starten.

+ Wenn Sie die Steuerungstastatur verwenden,
kdnnen Sie den gewiinschten CNC-Steuerungs-

typ mit den JOG-Tasten | *

und mit der Taste NC-Start

auswahlen

Beenden von WInNC

Hitfsantriebe mit [

Durch gleichzeitiges Driicken der Tasten "Alt" und

"F4" (PC-Tastatur) oder der Tasten

(Zubehdr Steuerungstastatur) erfolgt der Ausstieg
aus der Bedienoberfldche zurlick in das Auswahl-
men fiir die Steuerungstypen.

Dricken Sie nochmals Alt+F4, um WinNC zu schiie-
Ren.

Mitder Maus kdnnen Sie WinNC beenden, indem Sie

X Klicken.

in der Kopfzeile auf das Symbol




