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Digitalanzeige
fur EMCO-Frasmaschinen
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1. Bildschirm (Arbeitsfenster, Anzeigen)

2. 5 Softkeys (Funktion abh&angig vom zugeordneten Feld auf dem Bildschirm)
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Koordinatentasten

Durch Dricken einer der Koordinatentasten wird
die Positionsanzeige dieser Achse angewahlt
(rote Umrahmung der Weganzeige), die Uber die
Tastatur eingestellt werden soll (z.B. Null setzen,
bestimmtes Mal3 eingeben, Restwertanzeige).

Referenztaste

Durch Driicken der Referenztaste wird in den Re-
ferenz-Modus umgeschaltet.

In diesem Modus werden die Referenzmarken
Uberfahren. Weiters kénnen Werkzeuge und
Konturpunkte eingegeben werden. Im Bereich
"System" kénnen Diagnosefunktion und Daten-
Import/Export angewahlt werden.

Bei nochmaligem Driicken der Taste wird der Re-
ferenz-Modus beendet.

Numerischer Tastenblock

Kommataste

Vorzeichentaste
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Parameter

Werkzeuge

Kontur

Muster

Info
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Restwegtaste

Durch Driicken dieser Taste wird auf die Restweg-

verfahranzeige umgeschaltet (Symbol "A" er-
scheint).

Die Restweganzeige wird durch zweimaliges
Dricken der Restwegtaste ausgeschaltet (Sym-

bol "AA" erlischt).

Softkey Parameter

Mit diesem Softkey wird in den Parameter-
eingabemodus gewechselt. In diesem Modus
kénnen Standardvorgaben wie Anzeige in [mm]
oder in [inch], oder Werksticknullpunkt aktiv oder
inaktiv, vorgegeben werden.

Nach Eingabe der Parameter wird durch Druk-
ken des Softkeys "Zuruck" der
Parametereingabemodus beendet.

Softkey Werkzeuge

Mit diesem Softkey wird die Werkzeugtabelle auf-
gerufen. Es kdnnen Werkzeuge vermessen wer-
den (siehe "Vermessen von Werkzeugen").

Softkey Kontur

Mit diesem Softkey wird die Konturtabelle aufge-
rufen. Es kdnnen Konturpunkte definiert werden
(siehe "Speichern von Konturpunkten").

Softkey Muster

Mit diesem Softkey kdnnen die Bearbeitungs-
muster Lochkreis und Lochreihe aufgerufen wer-
den.

Softkey Info

Mit diesem Softkey wird die Informationsseite auf-
gerufen. Es werden Daten fir Oberflachen-
version, AC-Version, PLC-Version, E-Doku Num-
mer und Spannungsversorgung angezeigt.

Radiuskorrektur

Durch Driicken dieser Tasten wird die Radius-
korrektur aktiviert.
Die Radiuskorrektur ist nur mit angewahltem
Werkzeug maglich.

Korrekturtaste

Mit der Korrekturtaste kbnnen falsche Eingaben
die noch nicht mit der Eingabetaste abgespeichert
wurden, korrigiert werden.
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Anwahlen

Abwahlen

ENT

ESC
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Softkey Anwahlen

Mit dieser Taste kénnen Werkzeuge und Kontur-
punkte angewahlt werden. Ein angewdahltes Werk-
zeug oder ein angwéahlter Konturpunkt wird am
Bildschirm links oben angezeigt (siehe
Bildschirmaufteilung).

Softkey Abwahlen

Mit dieser Taste kdénnen bereits angewéhlte
Werkzeuge und Konturpunkte wieder abgewéahlt
werden. Weiters wird der Konturpunktmodus mit
dieser Taste verlassen.

Eingabetaste

Mit dieser Taste werden geénderte oder Uiber den
Tastenblock neu eingetragene Daten Ubernom-
men und abgespeichert.

Escapetaste

Mit dieser Taste werden gednderte oder Uiber den
Tastenblock neu eingetragene Daten verworfen.
Eine Fehlermeldung wird geldscht.

Resettaste

* Alarmmeldungen werden geldscht.

» Die Steuerung ist in Grundstellung.

» Eine laufende Verfahrbewegung wird abgebro-
chen.
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Bildschirmaufteilung
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(7 Zulassiger Wertebereich: -10000 bis 10000

Parameter | \Werkzeuge

Hinweis:
Das Symbol "?" bedeutet, dass kein Werk-
zeug oder Konturpunkt angewahlt ist.

Py

NPV

0o ~N O O WN P

Hinweis: ﬂ

Soll-Werte werden auf gelb-farbigem Grund
dargestellt.
Ist-Werte werden auf cyan-farbigem Grund
dargestellt.

Info

‘ Kontur ‘

Nummer des angewahlten Werkzeugs
Nummer des angewéhlten Konturpunkts
Drehzahlanzeige

Vorschubanzeige / Datum

Weganzeige

"A" Restwertanzeige

Alarm- und Meldezeile

Softkeyleiste; Softkeys werden mit den
darunter liegenden Tasten angewahlt.
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Bezugssystem an Fras-
maschinen

Mit einem Bezugssystem legen Sie Positionen in
einer Ebene oder im Raum eindeutig fest. Die
Angabe einer Position bezieht sich immer auf ei-
nen festgelegten Punkt und wird durch Koordina-
ten beschrieben.

Im rechtwinkligen System (kartesisches System)
sind drei Richtungen als Achsen X, Y und Z fest-
gelegt. Die Achsen stehen jeweils im rechten Win-
kel zueinander und schneiden sich im Nullpunkt.
Eine Koordinate gibt den Abstand zum Nullpunkt
in einer dieser Richtungen an. So lasst sich eine
Position in der Ebene durch zwei Koordinaten und
im Raum durch drei Koordinaten beschreiben.

Koordinaten, die sich auf den Nullpunkt bezie-
hen, werden als absolute Koordinaten bezeich-
net. Relative Koordinaten beziehen sich auf eine
beliebige andere Position (Bezugspunkt) im Ko-
ordinatensystem. Relative Koordinaten-Werte
werden auch als inkrementale Koordinaten-
Werte bezeichnet.

Bei der Bearbeitung eines Werkstlicks an einer
Frasmaschine beziehen Sie sich generell auf das
rechtwinklige Koordinatensystem. Das Bild links
zeigt, wie das rechtwinklige Koordinatensystem
den Maschinenachsen zugeordnet ist. Die Drei-
Finger-Regel der rechten Hand dient als Gedécht-
nisstitze: Wenn der Mittelfinger in Richtung der
Werkzeugachse vom Werkstick zum Werkzeug
zeigt, so weist er in die Richtung Z+, der Daumen
in die Richtung X+ und der Zeigefinger in Rich-
tung Y+.

Weganzeige

An den Weganzeigen lassen sich die Positio-
nen des Werkzeuges oder eines bestimmten
Punktes am Schlitten zu einem Bezugspunkt ab-
lesen.

Eine rote Umrahmung der Weganzeige zeigt an,
welche der drei Achsen aktiv ist, d.h. welche
Positionsanzeige der jeweiligen Achse einge-
stellt werden kann (z.B. Null setzen, bestimm-
tes Mald eingeben, Restweganzeige).
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A—
Vorsicht:

Alle mit "Key" gekennzeichneten geschitzten
Parameter sollten nur mit gro3er Sorgfalt ver-
andert werden, um Fehler im Messsystem zu
vermeiden.

IBN Oberflache Einstell.
Parameter
TTRT Parameter 10:-1&:01
Mi: Bezsichnung: Wart Edit:
& Anzeige > Ja
10 Aufldsung Drehzahl 1 Ja
11 X-Anzeige akti 1 Ja
12 Z0-Anzewge aktiv 1 Ja
13 Z-Anzesge akiiv 1 Ja
14 Mur Posifionsanzeigs O Ja
15 Refarenzpunkt X 0L000 mm  Kay
16 Refarenzpunkt 20 QL000 mm  Hay
17 Referenzpunkt £ 0000 mm_ Key

1...Eirmchrinken sef Posfionsansege, 0. kens Enschrankung

Gehe 2u | Ed# | | | Zuriick
TTRT | Paraimeter | Ld:-09:46
Schltisseleingabe:

3141

Schiikssel Tir Faramsatarandarung emgaban

| | |:l:-ern|:hrr|m| Zurilck

Zurick

Parameter des
Wegmesssystems

Im Parametereingabemodus kdénnen bestimmte
Grundeinstellungen vorgenommen werden, die
nach dem Einschalten der Maschine standig wirk-
sam sind. Es wird zwischen 3 Parameterunter-
gruppen unterschieden:

* Inbetriebnahme-Einstellungen

* Oberflachen-Einstellungen

* Maschinen-Parameter

Zuséatzlich wird zwischen ungeschitzten Parame-
tern und geschiitzten Parametern unterschieden.
Bei geschiitzten Parametern ist ein Schlissel fur
die Parameteranderung einzugeben.

Anderung von Parametern

1. Parametertabelle aufrufen (Softkey "Parame-
ter" driicken)

2. Parameternummer mit Cursor-Tasten oder
Softkey "Gehe zu" anwahlen. Die Funktion
des Parameters wird in der Alarm- und Melde-
zeile erklart.

3. Softkey "Key" driicken. Erscheint nur der
Softkey "Edit" driicken Sie diesen und fahren
mit Punkt 5. fort.

4. Schlussel fur Parameteranderung eingeben.
Der Schlussel lautet: 3141!
Mit Softkey "Ubernehmen" oder Eingabetaste
bestatigen. Falsche Eingaben kdnnen vor
dem Drucken der Eingabetasten mit der Ta-
ste "CE" korrigiert werden.

5. Die Auswahlmdglichkeiten fir Anderungen

werden in der Alarm- und Meldezeile ange-
zeigt.
Anderungen mit Softkey "Ubernehmen" spei-
chern. Falsche Eingaben kdnnen vor dem
Driucken der Eingabetasten mit der Taste "CE"
korrigiert werden.

6. Nach einer Parameterdnderung muss die Ma-
schine neu gestartet werden.

7. Ausstieg aus der Parametertabelle indem der
Softkey "Zuriick" oder die ESC-Taste gedruckt
wird.
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X: R+
Y: R-

&

X: R-
Y: RO

Werkzeugradius bezogen auf Verfahrbewegung

Positionen anzeigen und
anfahren

Restweganzeige

Die Position, zu der das Werkzeug fahren soll,
hei3t SOLL-Position; die Position in der sich das
Werkzeug gerade befindet, heil3t Ist-Position.
Der Weg von der Soll-Position zur Ist-Position ist
der Restweg.

Oft reicht es aus, wenn die Koordinaten der Ist-
Position des Werkzeuges angezeigt werden. Mei-
stens ist es jedoch glinstiger, wenn Sie sich den
Restweg anzeigen lassen. Sie positionieren dann
einfach durch Fahren auf den Anzeigenwert Null.

Vorzeichen beim Restweg

Der Restweg hat positives Vorzeichen, wenn von
der Ist- zur Soll-Position in negativer Achsrichtung
gefahren wird.

Der Restweg hat negatives Vorzeichen, wenn von
der Ist- zur Soll-Position in positiver Achsrichtung
gefahren wird.

Werkzeugradius bericksichti-
gen

Die Digitalanzeige verfugt Uber eine Werkzeug-
radius-Korrektur, die es lhnen ermdoglicht
Zeichnungsmalie direkt einzugeben. Die Digital-
anzeige zeigt bei der Bearbeitung automatisch
einen Fahrweg an, der um den Werkzeug-Radi-
us verlangert (R+) oder verkirzt (R-) ist.

Damit die Digitalanzeige den Werkzeugradius
berlcksichtigen kann muss ein Werkzeug ange-
wahlt sein.

Eine aktive Radiuskorrektur (R+ bzw. R-) wird
durch Driucken der Achstaste und danach der ent-
sprechenden R-Taste deaktiviert.
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Beispiel: Stufe frasen durch "Fahren auf Null"
Die Koordinaten werden als Absolutmalie einge-
geben, Bezugspunkt ist der Werkstick-Nullpunkt.
Eckpunkt 0: X =0mm /Y =0 mm

Eckpunkt 1: X =0 mm /Y =20 mm

Eckpunkt 2: X =30 mm /Y =20 mm

Eckpunkt 3: X =30 mm /Y =50 mm

Eckpunkt 4: X =60 mm /Y =50 mm

Eckpunkt 5: X =60 mm /Y =0 mm

Vorbereitung:

Werkzeug 1 anwéahlen.

Positionieren Sie das Werkzeug sinnvoll vor (z.B.
X =Y =-20 mm).

Fahren Sie das Werkzeug auf die Frastiefe.

Verfahren von Eckpunkt 0-1:

1. Achstaste Y dricken (gewéhlte aktive Achse
wird rot umrahmt).

2. Dricken Sie die Restwegtaste A.

3. Positions-Sollwert fur Eckpunkt 1 eingeben:
Y =20 mm
Korrekturen kénnen mit der Taste "CE"
durchgefiihrt werden.

4. Eingabe bestétigen.

Werkzeugradius-Korrektur R+ muss aktiv
sein.

In den Achsanzeigen erscheinen die noch zu
verfahrenden Restwege auf gelben Grund mit
dem Symbol A. Die Weganzeigen, in die keine
Zielpositionen eingegeben wurden, zeigen die
aktuelle Ist-Position auf blauem Grund an.

6. Y-Achse auf Anzeigenwert Null fahren.
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Verfahren von Eckpunkt 1-2:

X 7. Achstaste X dricken (gewahlte aktive Achse

wird rot umrahmt).

JAN 8. Drucken Sie die Restwegtaste A.

9. Positions-Sollwert fir Eckpunkt 2 eingeben:
3 0 X =30 mm
Korrekturen kénnen mit der Taste "CE"
durchgefiihrt werden.

ENT 10. Eingabe bestétigen.

R 11. Werkzeugradius-Korrektur R- muss aktiv sein.
12. X-Achse auf Anzeigenwert Null fahren.
Verfahren von Eckpunkt 2-3:

Y 13. Achstaste Y driicken (gewéhlite aktive Achse

wird rot umrahmt).

A 14. Driicken Sie die Restwegtaste A.

50 15. Positions-Sollwert fur Eckpunkt 3 eingeben:
Y =50 mm
Korrekturen kénnen mit der Taste "CE"
durchgefiihrt werden.

ENT
16. Eingabe bestéatigen.

R+ 17. Werkzeugradius-Korrektur R+ muss aktiv

sein.
18. Y-Achse auf Anzeigenwert Null fahren.
Verfahren von Eckpunkt 3-4:

X 19. Achstaste X driicken (gewéhlite aktive Achse

wird rot umrahmt).

JAN 20. Drucken Sie die Restwegtaste A.

6 21. Positions-Sollwert fur Eckpunkt 4 eingeben:

O X =60 mm

Korrekturen kénnen mit der Taste "CE"
durchgefiihrt werden.

ENT 22. Eingabe bestatigen.

R+ 23. Werkzeugradius-Korrektur R+ muss aktiv

sein.
24. X-Achse auf Anzeigenwert Null fahren.
10



DIGIATALANZEIGE

Verfahren von Eckpunkt 4-5:

Achstaste Y dricken (gewahlte aktive Achse

Positions-Sollwert fur Eckpunkt 5 eingeben:

Korrekturen kénnen mit der Taste "CE"

Werkzeugradius-Korrektur R- muss aktiv sein.

. Achstaste X dricken (gewahlte aktive Achse

Positions-Sollwert fur Eckpunkt O eingeben:

Korrekturen kénnen mit der Taste "CE"

Es darf keine Werkzeugradius-Korrektur (RO)
aktiv sein. Die Radiuskorrektur (R+ bzw. R-)
wird durch Dricken der Achstaste und danach

Die Restweganzeige wird durch zweimaliges

25.
Y wird rot umrahmt).
N\ 26. Driicken Sie die Restwegtaste A.
27.
0 Y =0mm
durchgefiihrt werden.
ENT 28. Eingabe bestatigen.
R- 29.
30. Y-Achse auf Anzeigenwert Null fahren.
Verfahren von Eckpunkt 5-0:
31
X wird rot umrahmt).
A 32. Drucken Sie die Restwegtaste A.
33.
X=0mm
0
durchgefiihrt werden.
ENT 34. Eingabe bestatigen.
35.
xR
der entsprechenden R-Taste abgewahlt.
36. X-Achse auf Anzeigenwert Null fahren.
37.
2x| A Driucken der Restwegtaste ausgeschaltet.
11
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Maschinennullpunkt .............cccccvveees
Werkstucknullpunkt ............cccceeeeeee.
Werkzeugaufnahme-Bezugspunkt ...
Werkzeugpunkt .........cccvvveeeeieeeiiennnn.
Konturpunkt ...

N
N1

Punkte an der Maschine

Maschinennullpunkt M &

Der Maschinennullpunkt M ist ein fixer Punkt auf
der Maschine. In diesem Punkt liegt der Ursprung
des Koordinatensystems.

Der Maschinennullpunkt liegt genau auf der lin-
ken vorderen Ecke des Frastisches.

Werkstiicknullpunkt W &

Der Werkstucknullpunkt kann vom Bediener be-
liebig festgelegt werden.

Der Werkstucknullpunkt W wird sinnvollerweise
auf eine Werkstiickkante gelegt, auf die sich die
meisten WerkstickmaRe beziehen.

Durch die Nullpunktverschiebung wird der Ur-
sprung des Koordinatensystems vom Maschinen-
nullpunkt M zum Werkstucknullpunkt W hin ver-
schoben.

Werkzeugaufnahme-Bezugspunkt N ¢»

Der Werkzeugaufnahme-Bezugspunkt N ist ein
fixer Punkt auf der Maschine. Er liegt in der Ach-
se der Vertikalfrasspindel und an der Stirnseite
der Pinole.

Nach dem Aktivieren der Referenzmarken gibt
die Weganzeige laufend die Position (X, Y, Z)
des Werkzeugaufnahme-Bezugspunkt N zum
Maschinennullpunkt M an.

Werkzeugpunkt N1 &

Der Werkzeugpunkt N1 wird durch die Werkzeug-
vermessung ermittelt.

Nach dem Vermessen und Aufrufen des Werk-
zeugs gibt die Weganzeige laufend die Position
(X, Y, Z) des Werkzeugpunktes N1 (Werkzeug-
spitze) zum Maschinennullpunkt M an.

Der Werkzeugpunkt N1 kann nur im Referenz-
modus gespeichert werden (siehe Werkzeuge
vermessen ).

Es kénnen maximal 999 Werkzeuge gespeichert
werden (Standardeinstellung 99 Werkzeuge; mit
Parameter "Werkzeuge" einstellbar).

Konturpunkt P &

Der Konturpunkt P ist ein frei wahl- und speicher-
barer Punkt. Er wird verwendet, um bestimmte
Punkte eines Werkstiickes, z. B. bei der Ferti-
gung mehrerer gleicher Werkstiicke, immer wie-
der finden zu kénnen.

Es kdnnen maximal 999 Konturpunkte gespei-
chert werden (Standardeinstellung 99 Kontur-
punkte; mit Parameter "Konturpunkte" einstell-
bar).
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Einschaltzustand - Weganzeigen blinken ROT

TTRY 11:5%:30

X 34,980 mm
Y 21,870 mm

z 21,870 mm
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Einschaltzustand

Beim Einschalten der Maschine blinken alle Weg-
anzeigen der Achsen rot.

Das Blinken zeigt an, dass die Messelektronik
noch nicht auf die Maschine abgeglichen wurde,
die Anzeigen zeigen noch undefinierte Schlitten-
positionen (die Referenzmarken wurden noch
nicht aktiviert).

Aktivieren der Referenz-
marken

Durch das Aktivieren der Referenzmarken wird
der Messelektronik die genaue Position des
Werkzeugaufnahme-Bezugspunktes N zum Ma-
schinennullpunkt M bekanntgegeben.

Nach jedem Aus- und erneutem Einschalten der
Maschine kdnnen somit exakt die selben Punkte
angefahren werden, wobei die Weganzeigen im-
mer die gleichen Positionen zeigen (Wieder-
holgenauigkeit).

Vorgang:
1. Maschine einschalten.

2. Aktivieren des Referenz-Modus (Referenz-
taste drucken).

3. Verfahren Sie nacheinander alle drei Schlitten

durch Dricken der Achstasten X, Y, Z, bis die
einzelnen Anzeigen aufhdren zu blinken.
Das Blinken der Anzeigen endet dann, wenn
in der entsprechenden Achse der Referenz-
punkt angefahren wurde. Gleichzeitig wird die
aktuelle Absolutposition des Werkzeugauf-
nahme-Bezugspunktes N zum Maschinen-
nullpunkt M angezeigt.

Die Wegmessanzeige ist auf die Maschine ab-
geglichen.
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CE

Das Aktivieren des Referenzpunktes kann auch
Ubergangen werden, indem die Korrekturtaste
nach dem Einschalten der Maschine gedrickt
wird.

Dies hat jedoch den Nachteil, dass die Repro-
duzierbarkeit von gespeicherten Werkzeug-
punkten und Konturpunkten verloren geht, da sich
die Bezugspunkte auf die Absolutwerte beziehen,
und sich diese Absolutwerte bei jedem Einschal-
ten der Maschine ohne aktivieren der Referenz-
marken verandern.

Weiters funktioniert bei nicht aktiviertem Refer-
enzpunkt die Umkehrspielverrechnung nicht.
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Werkzeug-Bezugspunkte

Angezeigte Position nach Werkzeugaufruf

Werkzeuge vermessen

Werkzeuglange

Als Werkzeuglange versteht man den Abstand
vom Werkzeugaufnahme-Bezugspunkt (N) zum
Werkzeugpunkt (N, N,, usw.).

Diese Werkzeuglange (Z) ist bei einem Werk-
zeugsystem (Werkzeug mit Werkzeughalter)
nach jedem neuerlichen Einspannen gleich.

Zweck einer Werkzeugvermessung

Fir ein immer wieder verwendetes Werkzeug
werden einmal die Werkzeugdaten (Lange Z und
oX) vermessen und unter "Werkzeuge" abgespei-
chert.

Durch Aufrufen dieses Werkzeugs wird der
Verrechnungspunkt fur alle Verfahrbewegungen
von Punkt N auf Punkt N vorverlegt. Das heisst,
wenn Sie ein vermessenes Werkzeug erneut ein-
spannen und aufrufen, wird am Bildschirm lau-
fend der Istwert (X, Y, Z) dieses Werkzeug-
punktes N, bezogen auf den Maschinennullpunkt
(M) angezeigt.

Ohne Werkzeugvermessung wird der Istwert (X,
Y, Z) des Werkzeugaufnahme-Bezugspunktes (N)
angezeigt.

/?L
Hinweis:

Ein Arbeiten mit vermessenen Werkzeugen
ist nur sinnvoll, wenn vorher die Referenz-
marken aktiviert wurden.

Andernfalls geht die Wiederholgenauigkeit
vom Aus- bis zum nachsten Einschalten der
Maschine verloren.

Fur die Werkzeugvermessung kann entwe-
der die Methode "Werkzeugvermessung mit
Ankratzen" ODER "Werkzeugvermessung von
Hand" verwendet werden.
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N, Messebene
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M Referenzteil
REF
T? P17 Ref-Motus | 09:724:01
Werkzeugnummer:
Hummar das Werkzeuges aingaban
| Ft | I"t""“"| | Zurikck
T? 7 Ref-Modus 09:42:5%

Durchmassar for Werkzewg 1:

@ X 20,00 mm

Werkzeuglangs in I

Z

WVWerhzaug 1 warmessen
Edit X |qumz| PR— |u:em=hmm| Zurick

0,00 mn

Speichern der Werkzeugdaten

Zum Vermessen der Werkzeuge wird ein beliebi-
ges Werkstick (Referenzteil) verwendet. Die
Oberflache des Werkstiickes wird als Messebene
definiert. Auf der Messebene kratzen die zu ver-
messenden Werkzeuge hintereinander an. Der
Z-Wert zum Zeitpunkt des Ankratzens (bezogen
auf das Werkzeug) wird mit dem Wert Z=0 defi-
niert.

Zweck: Wenn ein bereits vermessenes Werk-
zeug (Werkzeug mit Werkzeughalter) nach neu-
erlichem Einspannen auf Z=0 fahrt, befindet sich
das Werkzeug genau auf der vom Benutzer fest-
gelegten Messebene.

Werkzeugvermessung mit Ankratzen:
1. Werkzeug 1 einspannen.

2. Einstieg in den Referenzmodus (REF-Taste
dricken).

3. Softkey "Werkzeug" driicken.

4. Nummer des Werkzeugs eingeben und mit
"Edit" bestatigen. Das Werkzeug selbst muss
fur die Werkzeugvermessung nicht angewahlt
sein.

5. X-Wert des Werkzeuges (Durchmesser)
eingeben und Wert mit der Eingabetaste
bestatigen.
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Ankratzen Z

Referenzteil

O |EnT

Z
W
@ N, =
%M Referenzteil
Ankratzenin Z
Ubernehmen
T? P7 Raf-Modus 10:23:58
Ratarenzhail:

Z 0,00 mm

Werschisbung fibr WEZ: 1

Z 86,87 mm

Ankratzan in Z-Fchiung

Flefzrﬂl.tleil|

| Arpahien |[;bern=hrr|e-1| Zurikck

6.

7.

8.

10.

Softkey "Ankratzen Z" driicken.
Fur das Ankratzen wird ein Werkstick als
Referenzteil bendotigt.

Z-Wert des Referenzteiles mit "0" definieren
(Z-Koordinate bezogen auf die X-Y-Ebene
(Messebene)) und Wert mit der Eingabetaste
bestétigen.

Ankratzen des Referenzteiles (Werkstick) in
der Z-Achse.
Speichern der
"Ubernehmen".

Werte mit Softkey

Das Werkzeug 1 ist nun vermessen. Die
Werte sind in der Werkzeugtabelle unter der
jeweiligen Werkzeugnummer abgespeichert.

Ausstieg aus dem Referenzmodus indem der
Softkey "Zurtick" oder die ESC-Taste zweimal
gedrickt wird.
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211 0 |enT

20mm

Referenzteil
Z=0

2mm

Z=0

Varianten der Werkzeugvermessung mit An-
kratzen:
Die Messebene (Z=0) kann auch an einer belie-
big anderen Position im Arbeitsraum definiert
werden.

Beispiel 1:

Das Referenzteil (Werkstlick) hat eine genau de-
finierte Hohe (z.B.: 20mm).

Wird beim Werkzeugvermessen mit Ankratzen
der Z-Wert des Referenzteiles mit "20" anstatt
mit "0" definiert, so liegt die Position Z=0 am
Maschinentisch.

Beispiel 2:

Das Referenzteil (Werkstiick) ist ein noch unbe-
arbeitetes Werkstiick mit 2mm Aufmaf.

Wird beim Werkzeugvermessen mit Ankratzen
der Z-Wert des Referenzteils mit "2" abgespei-
chert, so liegt die Position Z=0 an der Oberflache
des fertig bearbeiteten Werkstiickes.
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T? PT Werkzeuge | 11:31:5

Mr: Durchmesgser: Z-Poa:

Werkzaug auswahlen

T7 p7 | Emwenceguet | 134007

werkzeugnummer: 1

.I’I.DI'HB‘-BBUI'IEB'I'I oas WBI";IH.IEBE HII'I'E'H}GI'I

Edit X | EditZ |m|m| Zurick

Werkzeugvermessung von Hand:

Die Werkzeugabmessungen kdénnen auch mit
einer Messmaschine vermessen werden. Die
erhaltenen Werte kdnnen dann in die
Werkzeugtabelle von Hand eingegeben werden.

1. Werkzeugtabelle aufrufen.

2. Werkzeugnummer mit Cursor-Tasten oder
Softkey "Gehe zu" anwéhlen.

3. Softkey "Edit" driicken.

4. Werkzeugabmessungen mit Schiebelehre ab-
messen und Werte mit den Softkeys "Edit X"
und "Edit Z" eintragen.

Speichern mit "Ubernehmen".
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Anw ahlen

X -12,50 mm

Y 0,00 mm

2 0,00 mm
e

Bezugspunkt setzen /
Nullpunktverschiebung
NPV

Erst mit angewéhltem Werkzeug erscheinen die
Softkeys "Bezugspunkt" oder "NPV".

Zwischen Bezugspunkt setzen und Nullpunkt-
verschiebung NPV kann mit dem Parameter "Be-
zugspunkt/NPV" gewechselt werden.

Nach einer Parameteranderung muss die Maschi-
ne neu gestartet werden (siehe Anderung von
Parametern).

Bezugspunkt setzen:

Fahren Sie das Werkzeug zum gewtnschten Be-
zugspunkt (z.B.: Kante des Werkstiicks) und de-
finieren Sie die X, Y, Z-Werte mit "0" ab.

Zweck: Die Positionsanzeige zeigt die Position
des Werkzeugs bezogen auf die Kante des Werk-
stlicks an, und nicht wie zuvor bezogen auf den
Maschinennullpunkt (M).
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Bezugspunkt setzen:
1. Vermessenes Werkzeug einspannen und in
der Werkzeugtabelle anwéahlen.

\M 2. Softkey "Bezugspunkt" driicken.

T P7T Bezugspunkt setzen 11:42;:18

-12,50 mm
10,00 mm
0,00 mm

N < X

Edit X | Edit ¥ | ERZ | Reset | Zutick

ki

Im Schritt 1 soll der Bezugspunkt in X-Achs-
richtung gesetzt werden:

Schritt 1 bis 3

3. Werkzeug vorsichtig in X-Achsrichtung ver-
fahren, bis es das Werkstiick berihrt (an-
kratzt).

Edit X ENT 4. Softkey "Edit X" driicken und Eingabe bestéa-
tigen.

R- 5. Der Werkzeugradius muss hier bertucksich-
tigt werden. Werkzeugradius-Korrektur R-
wabhlen.
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Edit Y ENT

Edit Z ENT

Reset

Im

Schritt 2 soll der Bezugspunkt in Y-Achs-

richtung gesetzt werden:

6.

Im

Werkzeug vorsichtig in Y-Achsrichtung ver-
fahren, bis es das Werkstiick bertihrt (an-
kratzt).

Softkey "Edit Y" driicken und Eingabe besta-
tigen.

Der Werkzeugradius muss hier beriicksich-
tigt werden. Werkzeugradius-Korrektur R-
wabhlen.

Schritt 3 soll der Bezugspunkt in Z-Achs-

richtung gesetzt werden:

9.

11.

Werkzeug vorsichtig in Z-Achsrichtung ver-
fahren, bis es das Werkstiick berihrt (an-
kratzt).

. Softkey "Edit Z" driicken und Eingabe besta-

tigen.

Der Werkzeugradius muss hier nicht bertck-
sichtigt werden (siehe Kapitel "Werkzeug-
radius berucksichtigen").

Mit dem Softkey "Reset" wird ein gesetzter Be-
zugspunkt geléscht.
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| | 11:44:00

PT
< o000
‘Werta flr Hl.l"m.lﬂht‘-'mhﬁtlurrg EH'IEED’H’“

u:|m?|uz|m|mﬂ

Nullpunktverschiebung:

Mit den Softkeys "Edit X", "Edit Y" und "Edit 2"
die Werte fur die Nullpunktverschiebung einge-
ben.

Zweck: Die Positionsanzeige zeigt die Position
des Werkzeugs (N,) bezogen auf den Werkstiick-
nullpunkt (W) an.

Mit dem Softkey "Reset" wird die Nullpunkt-
verschiebung wieder aufgehoben.
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Achsen Null setzen

Ohne aktiviertem Werkzeug

Es kdnnen alle Achsen der Weganzeige mit ei-
nem beliebigen anderen Wert (z.B.: 0) definiert
werden.

Das "Achsen Null setzen" ohne aktiviertem Werk-

zeug wird aufgehoben durch:

+ Uberschreiben der Weganzeigen mit einem
anderen Wert

« Anwahl eines Werkzeuges

» erneutes Referenzieren der Achsen

e Ausschalten der Maschine
Hinweis:

Das "Achsen Null setzen" beeinflusst keinen
gesetzten Bezugspunkt, da daflr ein Werk-
zeug angewahlt werden muss. Ein neu ange-
wahltes Werkzeug hebt das "Achsen Null set-
zen" auf.
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Kontur

REF

Kontur

T? P? | Ret-Modus | 14:36:32

Konturpunkt:

-

Hummer das Kanturpunktas engeban

| Edi | |J'|I-rli'nrren| Zurtck

Aktivieren

Zurick

Speichern von Kontur-
punkten

Die Konturpunkte P dienen als Hilfspunkte bei
immer gleichbleibenden Werkstiicken.

Der Prototyp muss nur einmal mit Hilfe der Weg-
anzeigen gefertigt werden.

Die restlichen Werkstticke werden einfach durch
Anfahren von gespeicherten Konturpunkten ge-

fertigt.
Hinweis:

Es kdnnen maximal 999 Konturpunkte gespei-
chert werden (Standardeinstellung 99 Kontur-
punkte; mit Parameter "Konturpunkte" ein-
stellbar).

Allgemeines 9

Hinweis:

Erscheint der Softkey "Kontur" nicht in der
Softkeyleiste, so ist noch ein Bearbeitungs-
muster (Lochkreis oder Lochreihe) angewahilt.

Aktivieren des Softkeys "Kontur" in der Softkey-
leiste:

1. Einstieg in den Referenzmodus (REF-Taste
dricken).

2. Softkey "Kontur" driicken.

3. Softkey "Aktivieren" driicken.

4. Ausstieg aus dem Referenzmodus indem der
Softkey "Zuriick" oder die ESC-Taste einmal

gedruckt wird.
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Kontur
T? P7 Koniunpunkis 16:53:56
Hr; E=POs . Y=POs: Z=Pos - WKZ
1 0. 0 0, 0 0, 00 0
2 0L 00 0. 00 .00 0
3 0. 00 O, 00 O, 00 0
4 QL Qo O, 0o O, Qi 0
a 0. 00 0. 00 Q00 0
[ 0. 00 0. 00 0. 00 0
7 O 00 & .00 .00 0
8 O, 0 0, 0 0, 0 {0
2] O O O, 0 O, 0o 0

Karturpunkt aesaanlan

Gehe 2 |E-m‘h-':ﬂl:ﬂ| H'r.-mhen||*.twaﬂm| Zurick

Bearbeiten

Edit

T? PT Edit Koeunpurkd Nr. 1

16:59:57

X 25,00 mm
Y 20,00 mm
Z -14,50 mm

Koordinaten des Bontunpunkies aingsaben

Edit X | Edit ¥ | Edit Z |[:l1ernehmu1| Zurick

Konturpunktdefinition mit Werk-
stuckskizze

Vor dem Frasen kénnen mit Hilfe einer Werk-
stiickskizze samtliche Konturpunkte in die Kontur-
punkttabelle eingetragen werden.

1.

2.

Konturpunkttabelle aufrufen.

Konturpunkt mit Cursor-Tasten oder Softkey
"Gehe zu" anwahlen.

Softkey "Bearbeiten" driicken.
Softkey "Edit" driicken.

Konturwerte aus der Werkstlickskizze mit den
Softkeys "Edit X", "Edit Y" und "Edit Z"
eintragen.

Speichern mit "Ubernehmen".

Falsche Eingaben kénnen vor dem Driicken
der Eingabetaste mit der Taste "CE" korri-
giert werden.
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: 6. Zu den Achskoordinaten des Konturpunktes

Edit WKz kann noch das zugehtrige Werkzeug ein-

getragen werden. Softkey "Edit WKZ" driicken

T? P 7 Korurpurse | 17:00:54 und Werkzeugnummer angeben mit dem der

Konturpunkt angefahren werden soll.

Hr . X=Pos.; ¥=Po%. Z=Po% . WK,
1 25.00 20.00 -14.50 1
i 0.0 0.0 0.00 0
B 0.0 0.0 0.00 0
4 .00 Q.00 Q.00 0
] .00 Q.00 .00 0
i .00 0.00 .00 0
7 0.0 0. 00 .00 0
] .00 0. 0 0.0 0
9 0.0 0 .00 0.00 0

Karturpunkt sesaanlan

Esit |EerH1|Enﬂ.Inen|Erﬂermn| Zuntick
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Anwahlen

REF

Werkzeug 1 einspannen Kontur

Aktivieren

Kontur

1 Edit

TL p 7 Ref-Modus O8:22 456

X -12,50 mm

Y 10,00 mm
Z 0,00 mm

Pasibon for Karturpunkt 1 anfahren und Btarnehman

| | Arrwcahien |[.I:.~ern|:hrne-1| Zurilck

Werkstuck auf Schruppmald abfrésen

Ubernehmen

Zurick

i i

Konturpunktdefinition mit An-
fertigung eines Prototypen

Vorgang:

Das erste Werkstiick (Prototyp) wird mit Hilfe der
Weganzeigen gefertigt.

Charakteristische Konturpunkte des Werkstiickes
werden gespeichert.

Bei allen weiteren Werkstiicken werden nur noch
die gespeicherten Konturpunkte aktiviert und an-
gefahren.

1. Spannen Sie Werkzeug 1 ein und wéahlen Sie
das Werkzeug in der Werkzeugtabelle an.
Die Weganzeige gibt die Position der Werk-
zeugspitze zum Werkstiucknullpunkt an.

2. Einstieg in den Referenzmodus (REF-Taste
dricken).

3. Softkey "Kontur" driicken.
4. Softkey "Aktivieren" driicken.
5. Softkey "Kontur" driicken.

6. Nummer des Konturpunktes eingeben (hier
Startnummer 1) und mit "Edit" bestéatigen.

7. Frasen Sie den 1. Konturabschnitt bis auf das
gewilinschte Mal3 ab, und lassen Sie den
Fraser genau im Endpunkt der Bearbeitung
stehen.

Dieser Punkt soll als Konturpunkt P, ge-
speichert werden.

Driicken Sie "Ubernehmen" um den Kontur-
punkt P, zu speichern. Nach dem speichern
wird automatisch der nachstfolgende Kontur-
punkt zum Bearbeiten aufgerufen.

In diesem Beispiel soll fur den Konturpunkt 2
auf das Werkzeug 2 gewechselt werden.

8. Ausstieg aus dem Referenzmodus indem der
Softkey "Zuriick" oder die ESC-Taste dreimal
gedrickt wird.
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Anw ahlen

Kontur

EEEN
EZE

Werkzeugwechsel

T2 PT7T

Fet-Modus 09:0%5:40

21,87 mm

Y

10,00 mm

Z

-14,50 mm

Pasibon fir Karburpunkt 2 anfahran und Btsarnehman

| Arrwcahien |[;I:.~ern|:hrne-1| Zurilck

Ubernehmen

Zurick

9.

10.

11.

12.

13.

14.

Spannen Sie das Werkzeug 2 ein und wahlen
Sie das Werkzeug in der Werkzeugtabelle an.
Die Weganzeige gibt die Position der Werk-
zeugspitze zum Werkstiucknullpunkt an.

Einstieg in den Referenzmodus (REF-Taste
driicken).

Softkey "Kontur" driicken.

Nummer des Konturpunktes eingeben und mit
"Edit" bestatigen.

Frasen Sie den 2. Konturabschnitt bis auf das
gewilinschte Mal3 ab, und lassen Sie den
Fraser genau im Endpunkt der Bearbeitung
stehen.

Dieser Punkt soll als Konturpunkt P, ge-
speichert werden.

Driicken Sie "Ubernehmen" um den Kontur-
punkt P, zu speichern. Nach dem speichern
wird automatisch der néchstfolgende Kontur-
punkt zum Bearbeiten aufgerufen.

Ausstieg aus dem Referenzmodus indem der
Softkey "Zuriick" oder die ESC-Taste dreimal
gedrickt wird.
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Werkzeug 1 einspannen

Kontur
Anwahlen
Zurick
el 10:03:18
AX 3,16 mm
AY 0, 00| mm
ML 1,35 mm

Eonfurpunsl spreicht . Michstien Punkd mil ENTER araibl=n

Pmmmur|?mnm“r|ﬂuuﬂpmm| Konbur | Infio

gespeicherte Werte fur P, anfahren

Aktivieren und Anfahren von
Konturpunkten

Das Aktivieren und Anfahren von Konturpunkten
ermoglicht das Fertigen von Serien gleicher
Werkstlcke.

Hinweis: Z

Achten Sie stets darauf, dass zum aktivierten
(aufgerufenen) Konturpunkt P immer das
Werkzeug eingespannt ist, das beim Spei-
chern des Konturpunktes eingespannt war,
und dass das Werkzeug auch angewahlt ist.

Vorgang:

1.

Spannen Sie das Werkzeug 1 ein und wahlen
Sie das Werkzeug in der Werkzeugtabelle an.
Die Weganzeige gibt die Position der Werk-
zeugspitze zum Werkstiucknullpunkt an.

Konturtabelle aufrufen.

Konturpunkt mit Cursor-Tasten oder Softkey
"Gehe zu" anwahlen.

Softkey "Anwéhlen" dricken.

Softkey "Zuriick" driicken.

In den Achsanzeigen erscheinen die noch zu
verfahrenden Restwege auf gelben Grund mit
dem Symbol A (siehe Restweganzeige).
Werkstiick so lange abfrasen, bis die Achs-
anzeigen den Wert "0" anzeigen.

Das Werkzeug steht nun genau im abge-
speicherten Konturpunkt P..

In der Alarm- und Meldezeile erscheint recht-
zeitig die Meldung wann der Konturpunkt in
X-, Y- bzw. Z-Richtung erreicht wird. Der
Bereich in dem die Meldung erscheint kann
mit den Parametern "Zielbereich X",
"Zielbereich Y" und "Zielbereich Z" eingestellt
werden (siehe Anderung von Parametern).
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ENT
Anw ahlen
Werkzeugwechsel
Td Pl 11:2&:48
MK 1,87 mm
&Y 0,56 mm
AV 1, 26| mm
Konturgenit srrsice. Michsten Punks mit ENTER amsilen
Paramater |'~'.I'leﬂmrue |Em..us|:ﬂ.l1ﬂ| e | Info

gespeicherte Werte fiir P, anfahren

Nachsten Konturpunkt mit Taste "Enter"
anwahlen.

Spannen Sie das Werkzeug 2 ein und wahlen
Sie das Werkzeug in der Werkzeugtabelle an.

In den Achsanzeigen erscheinen die noch zu
verfahrenden Restwege auf gelben Grund mit
dem Symbol A.

Werkstiick so lange abfrasen, bis die Achs-
anzeigen den Wert "0" anzeigen.

Das Werkzeug steht nun genau im abge-
speicherten Konturpunkt P.,.

In der Alarm- und Meldezeile erscheint recht-
zeitig die Meldung wann der Konturpunkt in
X-, Y- bzw. Z-Richtung erreicht wird. Der
Bereich in dem die Meldung erscheint kann
mit den Parametern "Zielbereich X",
"Zielbereich Y" und "Zielbereich Z" eingestellt
werden (siehe Anderung von Parametern).




DIGIATALANZEIGE

T3 P Korurpuride | 11:30:55
L[ X=Pos: ¥=POS5: Z=PO5 . WKI,
1 -12.50 0.0 0.00 1
2 35.00  16.00 -10.00 2
3 0.00  0.00 0.00 0
4 000 0.00 0.0 0
5 0.00 0.00 0.00 0
& o.00  0.00 0.00 @
7 0.00  0.00  0.00 0
8 0.00  0.00 0.0 0
3 0.00  0.00 0.00 0

Earturpunkt sessanlan

Konturpunkt einfigen/entfernen

1. Softkey "Kontur" driicken.

2. Softkey "Bearbeiten" dricken.

3. Konturpunkt mit Cursor-Tasten anwahlen.

Mit Cursor auf jeweilige Position verfahren. Mit
Einfugen/Entfernen kbnnen Konturpunkte einge-
fugt oder entfernt werden.

4. Mit den Softkeys "Einfiigen" oder "Entfernen"
kénnen leere Zeilen eingefligt oder
bestehende Zeilen geléscht werden.

Konturpunktmodus verlassen

1. Softkey "Kontur" driicken.
2. Softkey "Abwahlen" driicken.

3. Softkey "Zurlick" driicken.
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REF

Muster

Lochkreis

Laeklings 1112308

hsttelpunkt X [XPOS] 0. G000
Mittelpunkt ¥ [YPOS] 0000
Radius [RADILLS] 0. 000

Anzahl [COUNT_F] ]
Winkal [AMGLE] 0000
Winkelschritt [AMGLE_F) 0000
Tiafe varwenden [LISE] o

Tiefe [DEFPTH] 0. 000

Fashion des Kresmitalpunkias in &

Bid | Edit | Vorschau | Akbrieren | Zurlichk

T7 F7 | Laeklings | 1112308

L |

Bearbeitungsmuster

In diesem Kapitel sind die Bearbeitungsmuster-
Funktionen Lochkreis und Lochreihe beschrieben.
Im Referenz-Modus wahlen Sie die gewlinschte
Lochmuster-Funktion mit dem Softkey "Muster"
und geben die erforderlichen Daten ein. Diese
Daten kénnen Sie in der Regel problemlos aus
der Werkstuck-Zeichnung entnehmen (z.B. Bohr-
tiefe, Anzahl der Bohrungen). Die Digitalanzeige
berechnet bei Lochmustern die Lage aller Boh-
rungen und zeigt eine Eingabegrafik am Bild-
schirm an. Beim Abarbeiten unterstitzt die Rest-
weganzeige das Positionieren: Sie positionieren
einfach durch ,Fahren auf Null®.

Lochkreis

1. Softkey "Lochkreis" driicken.

2. Mit den Cursortasten werden die
Eingabefelder gewahlt. Geben Sie die Werte
mit dem Softkey "Edit" ein.

Speichern mit "Ubernehmen".
Falsche Eingaben kénnen vor dem Driicken
der Eingabetaste mit der Taste "CE" korri-

giert werden.
Hinweis: Z
Wird der Parameter "Tiefe verwenden [USE]
= 0" gewahlt so pruft die Digitalanzeige die Z-

Achsposition nicht weiter in der Punktetabel-
le und Restweganzeige.

3. Softkey "Bild" driicken um in die Eingabegrafik
zu wechseln. Mit dem Softkey "Zurick"
gelangt man in den Eingabebildschirm zurtck.
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Aktivieren
Zurick

T? BT Lochirais 15:16:02
M E=-Po% ¥=PO%: Z=Pos:
1 25.00 20.00 &.00
z 22.50 24.33 8. 00
- 17 .50 24.33 B.00
4 15.00 20.00 B0
g 17.50 15.67 B.00
(5 22.50 15.47 8.00
7 000 0.00 .00
i 000 .00 0.00
g 000 O.00 0,00

Karmurpunkt aueswanian

Gahe 2 | | Arswcibiben | Atradhlen | Zuriick
Anwahlen
Zurick
™ Pl 15:37:38
LXK 1,24 mm
AY -0,31 mm

Eomturpunil sreicht. Michsten Puskt mil ENTER amsiilen

Faramestsr |"|'I'E'|'IIEI.IDE |Em.m|:ﬂ.rll:|| Lieschbasis | Infa
errechnete Lochmuster-Position anfahren

ENT

10.

11.

12.

Softkey "Aktivieren" driicken

Ausstieg aus dem Referenzmodus indem der
Softkey "Zuriick" oder die ESC-Taste zwei-
mal gedrickt wird.

Softkey "Lochkreis" driicken.

Die Digitalanzeige errechnet alle Punkte-
positionen fur die vorher eingegebenen Werte
und tragt diese in eine Punktetabelle ein.

Konturpunkt mit Cursor-Tasten oder Softkey
"Gehe zu" anwahlen.

Softkey "Anwahlen" driicken.
Softkey "Zurilick" driicken.

Spannen Sie einen Bohrer ein und wéahlen
Sie das Werkzeug in der Werkzeugtabelle an.
Die Weganzeige gibt die Position der Werk-
zeugspitze zum Werkstiucknullpunkt an.

In den Achsanzeigen erscheinen die noch zu
verfahrenden Restwege auf gelben Grund mit
dem Symbol A (siehe Restweganzeige).
Werkstick so lange abfrasen, bis die Achs-
anzeigen den Wert "0" anzeigen.

Das Werkzeug steht nun genau im ersten
errechneten Konturpunkt des Lochmusters.
In der Alarm- und Meldezeile erscheint recht-
zeitig die Meldung wann der Konturpunkt in
X-, Y- bzw. Z-Richtung erreicht wird. Der
Bereich in dem die Meldung erscheint kann
mit den Parametern "Zielbereich X",
"Zielbereich Y" und "Zielbereich Z" eingestellt
werden (siehe Anderung von Parametern).

Nachsten Konturpunkt mit Taste "Enter"
anwahlen.
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Lochreihe
- 1. Softkey "Lochreihe" driicken.
2. Mit den Cursortasten werden die

LENET : | bt Eingabefelder gewahlt. Geben Sie die Werte

mit dem Softkey "Edit" ein.

R =L Speichern mit "Ubernehmen".
Fosition ¥ [YPOS] 5.000 ) ; .
Punktzahl [COUNT_F] i0 Falsche Eingaben kénnen vor dem Driicken
Lochabstand [DELTA_F] 5.000 der Eingabetaste mit der Taste "CE" korri-
Winkel [ANGLE]  30.000 giert werden.
Tiafe varwendan [LLSE] o
Tiefa [DEPTH] 0.000 i ¢
Reihenzahl [COLNT_L] 2 Hinweis:
Reihenabstand [DELTA_L] 5.000

Wird der Parameter "Tiefe verwenden [USE]
Fasttion des Startpunkdes in X = 0" gewahlt so pruft die Digitalanzeige die Z-

e | P | - | Prr— | ” Achsposition nicht weiter in der Punktetabel-
le und Restweganzeige.
TF Pt | Leshrair | 112309 3. Softkey "Bild" driicken um in die Eingabegrafik

zu wechseln. Mit dem Softkey "Zurick"
gelangt man in den Eingabebildschirm zurtick.

Samtliche weitere Arbeitsschritte sind ident mit
den Arbeitschritten 4 bis 12 beim Punktemuster

Lochkreis.

Bearbeitungsmustermodus ver-
lassen

1. Softkey "Lochkreis" oder "Lochreihe"dricken.

- 2. Softkey "Abwahlen" driicken.

3. Softkey "Zurlick" driicken.
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Vorschau fiur Bearbeitungs-
muster

Die Lage aller Bohrungen fur Lochkreis und Loch-
reihe kdnnen dber die Vorschaufunktion kontrol-
liert werden.

1. Das gewlnschte Bearbeitungsmuster
("Lochkreis" oder "Lochreihe") wie zuvor
beschrieben definieren.

2. Softkey "Vorschau" dricken um in die
Vorschau Vorschau ;
grafik zu wechseln.
T? P7 Liachbines 114230068
¥
-
L L
L L3
L] &
-5, 00K 1
L
- G0 i

| e

Beispiel: Bohrmustervorschau fir Lochkreis

T7? F7 | Leehradse | 112308
b
L
L)
" +
¥ L]
& L]
19.330 _ .
e L
L
L
T
18821 A

| - ==

Beispiel: Bohrmustervorschau fir Lochreihe

3. Mitden Cursortasten und den Tasten R+ und
f * R+ R- R- konnen die Koordinaten samtlicher
Bohrungen der Reihe nach tberprift werden.

) Mit dem Softkey "Zuriick" gelangt man in den
Zuriick Eingabebildschirm zuriick.
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REF System

Ref-Modus | 15:53:24

X 0,000\ -
Y 0, 000‘ mm
z 0,000 mn

| Zuridck

Diagnose

Dwrr.!st| Import | Expart |

Import

Vorsicht:
Bestehende Daten werden bei einem Import
Uberschrieben!

System

Im System (Referenz-Modus aktivieren) kénnen
Sie wichtige Systemdaten auslesen.

Diagnosefunktion

Im Bereich Diagnose werden die Ein- und Aus-
gange der PLC angezeigt. Uber die USB-Schnitt-
stelle kann eine SPS-Diagnose durchgefuhrt wer-
den.

Aktive Alarme und Meldungen kénnen ebenfalls
angezeigt werden.

Import / Export von Daten

Mit diesen Softkeys kénnen Maschinendaten,
Werkzeugdaten und Konturdaten auf einen USB-
Stick exportiert oder von diesem in die Digitalan-
zeige importiert werden. Anderungen durch ei-
nen Import von Maschinendaten werden erst nach
einem Neustart der Maschine Ubernommen.
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