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EMCO WINNC SINUMERIK 810/820 T V ORWORT

Vorwort

Die Software EMCO WinNC SINUMERIK 810/820 T Drehen ist ein Bestandteil
des EMCO Ausbildungskonzeptes auf PC-Basis.

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

Mit EMCO WinNC fur die EMCO TURN konnen die Frasmaschinen der EMCO
PC TURN und der CONCEPT TURN Serien direkt Gber den PC angesteuert
werden.

Durch die Verwendung eines Digitizers, oder der Steuerungstastatur mit TFT
Flachbildschirm (optionales Zubehor) wird die Bedienung wesentlich verein-
facht und durch die originalsteuerungsnahe Art und Weise didaktisch wertvol-
ler.

Neben dieser Softwarebeschreibung und der zur Maschine mitgelieferten
Maschinenbeschreibung ist eine Lernsoftware-CD-ROM "WinTutorial" (CNC-
Beispiele, Bedienung Steuerung, Beschreibung Befehle und Zyklen) in Vorbe-
reitung.

Der Umfang dieser Anleitung beinhaltet nicht die ganze Funktionalitat der
Steuerungssoftware SINUMERIK 810/820 T Drehen, vielmehr wurde Wert
darauf gelegt, die wichtigen Funktionen einfach und klar darzustellen, um einen
moglichst umfassenden Lernerfolg zu erreichen.

Falls Sie Ruckfragen oder Verbesserungsvorschlage zu dieser Betriebsanlei-
tung haben, so wenden Sie sich bitte direkt an

EMCO MAIER Gesellschaft m. b. H.
Abteilung Technische Dokumentation
A-5400 Hallein, Austria

Alle Rechte vorbehalten, Vervielféltigung nur mit Genehmigung der Fa. EMCO MAIER
© EMCO MAIER Gesellschaft m.b.H., Hallein 2003
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A: Tastenbeschreibung

Steuerungstastatur, Digitizeroverlay
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TASTENBESCHREIBUNG
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Ansichtder Adressen-und Zifferntastaturder
SINUMERIK 810T

Tastenfunktionen

Eingabetaste
Eingabe/Bedienerhinweisldschen

Wort/Satzléschen
Wortandern

@ Adresse /Satz/Wortsuchen

Cursorab/auf
Cursorlinks/rechts
Blattern riickwérts/vorwérts
Alarmquittieren

Istpositionin doppelter Grolie anzeigen

Adressen- und Zifferntastatur

SINUMERIK 810T:
MitderTasterechtsobenkannauf die zweite Tasten-
funktion geschaltenwerden (SHIFT-Taste). Noch-
maligesDruckendieserTaste schaltetzuriick aufdie
erste Tastenfunktion.

NachderEingabe einer Adresse wird automatisch
die SHIFT-Funktion aktiv.

Funktion K

Y
K Funktion 6

SINUMERIK 820T:
Jede Adresse bzw. Ziffer hat eine eigene Taste.
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Maschinensteuertasten

Die Maschinentasten befinden sich im unteren Teil
der Steuerungstastatur bzw. des Digitizeroverlays.
Abhangig von der verwendeten Maschine und vom
verwendetetn Zubehér sind nicht alle Funktionen
aktiv.
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Maschinensteuertastenfeld der EMCO PC- Turn Serie

Tastenbeschreibung

SKIP SKIP (Ausblendsatze werden nicht ausgefuhrt)
RUN DRY RUN (Probelauf von Programmen)
c OPT STOP (Programmhalt bei M01)

RESET

Einzelsatz-Bearbeitung

o N
o

Programm Halt / Programm Start

manuelle Achsbewegung

s]l~][ ]
BIEIH
[ llslls]

Referenzpunktin allen Achsenanfahren

I3

Vorschub Halt / Vorschub Start

5]

]

I

Spindelkorrektur kleiner/100%/grofier

A4 EI“““
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=Q)| =< Spindel Halt / Spindel Start; Spindelstart in den Betriebsarten KONV und STEP1..1000:
Rechtslauf: Taste =e<p| kurz driicken, Linkslauf: Taste [=#<}| min. 1 sec. dricken
Tar auf/ zu
Bt Spannmittel auf / zu
@ Werkzeughalter schwenken
Ol KuhImittel (PC TURN 120/125/155) / Ausblasen (PC TURN 50/55) ein / aus
4 a Pinole zurtick / vorwarts
ool Khlmittelschalter (Kuhlmittel aus / ein
RO AUX OFF / AUX ON (Hilfsantriebe aus / ein)
60 70 . 80
40 90
20 100
10
6
2 121010 Vorschub- / Eilgangkorrekturschalter
0
W %
@

élal

9|
8|
S

Betriebsartenwahlschalter (detailierte Beschreibung siehe Maschinenbeschreibung)

|

]
8
S,
)

¥

NOTAUS (Entriegelung durch Tasterverdrehen)

Schlusselschalter Sonderbetrieb (siehe Maschinenbeschreibung)

S
?

Zusatzliche NC- Start- Taste

Zuséatzliche Spannmittel-Taste

Zustimmtaste

Qe

OhneFunktion

-

N
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PC-Tastatur

JOG MDA [J AUTO REPOS
F1 )L F2 )| F3 || F4 Fs | F6 || F7

INC10 NG 100 INC1000 INC 10000

Druck

Rollen

Pause

- [ JE-

Mit der Taste ESC werden einige Alarme quittiert.

Mitder Taste F1 werden die Betriebsarten (JOG, AUTOMATIC, ...)
in der Softkeyzeile eingeblendet.

Die Belegung der Zubehdrtasten istim Kapitel Zubehérfunktionen
beschrieben.

Die Tastenkombination Strg 2 ist maschinenabhangig belegt:
EMCO PC TURN 50/55: Ausblasen EIN/AUS
EMCO PC TURN 120/125/155: KuhImittel EIN/AUS

EE-5 (g

*  Mit F12 werden die Funktionstasten PRESET,
MDI-AUTOM., JOG, REPOS, AUTOMATIC,
REF-POINT in die Softkeyzeile eingeblendet.

Die Maschinenfunktionenin
der numerischen Tastatur
sind nur aktiv, wenn NUM-
Lock nicht aktiv ist.

1 02¢8/0T8 MIHINNNIS DNNIM ODINS

ONNGIFYHDOSIANILSY |
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Bildschirm mit Softkeys

[siemens ) [¢)
p O 0 ) O 0 q
7 8 9 10
Bildschirm mit Softkeys

ImBedienfeld sind folgende Teile festgelegt:

1

w

o N o o b~

9

Anzeige derBetriebsart
Anzeige derBetriebszusténde

Anzeige Uberwachungsnummer,Meldungenund
Alarme

Anzeige Hinweise an denBediener
Eingabezeile

Anzeige derKanalnummer
Anzeige derSoftkeyfunktionen

Taste "Rucksprung in Ubergeordnetes Meni"
(Taste F2am PC)

Softkeys (Tasten F3 bis F7 am PC)

10 Taste "Weitere Funktionen im selben Men("

(Taste F11 am PC)

Softkeys (9) sind Tasten mitmehrfacherBedeutung.
Diejeweilige Bedeutung wird in deruntersten Zeile
desBildschirms (7) angezeigt.
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B: Grundlagen

Bezugspunkte der EMCO-
Drehmaschinen

M = Maschinennullpunkt

Einvom Maschinenherstellerfestgelegter, unveréan-
derbarerBezugspunkt.

Von diesem Punkt ausgehend wird die gesamte
Maschine vermessen.
Gleichzeitigist"M"derUrsprung desKoordinaten-
systems.

R = Referenzpunkt

Eine durchEndschalter exakt bestimmte Positionim
ArbeitsraumderMaschine.

Durch AnfahrenderSchlittenanden'R"werdender
Steuerung die Schlittenpositionen mitgeteilt. Erfor-
derlichnachjederStromunterbrechung.

N =Werkzeugaufnahme-Bezugspunkt

L Ausgangspunktfurdie Vermessung derWerkzeuge.
"N"liegtan geeigneter Stelle desWerkzeugtrager-
’%:} systems und wird vom Maschinenhersteller festge-

] - - - - = legt.

Iy

W = Werkstucknullpunkt

Ausgangspunkt fir die MaBangabenim Teilepro-

Bezugspunkteim Arbeitsraum gramm. _ _ o
Vom Programmierer freifestlegbarund beliebig oft

verschiebbarinnerhalb einesTeileprogrammes.

B 1 EI“““
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Nullpunktverschiebung vom Maschinennulipunkt M
zum Werksticknullpunkt W

+U (-U)
Inkrementell
W

LH +X (-X)

—- - — - — - — < +Z
-/
ﬁ X (+X)
Absolut

Absolute Koordinaten beziehen sich aufeine fixe
Position, inkrementelle Koordinaten auf die Werk-
zeugposition.

Die Klammerangaben flr X, -X gelten fiir die PC
TURN 50/55, da bei dieser das Werkzeug vor der
Drehmitte liegt.

Nullpunktverschiebung

DerMaschinennullpunkt"M"liegtbeiden EMCO-
Drehmaschinen aufder Drehachse und ander Stirn-
flache desSpindelflansches. Als Ausgangspunkt fur
die Programmierungistdiese Lage ungeeignet. Mit
dersogenannten Nullpunktverschiebungkanndas
Koordinatensystem an einemgeeigneten Punktim
Arbeitsraum derMaschine verschobenwerden.

Inden Settingdaten Nullpunktverschiebungstehen
viereinstellbare NullpunktverschiebungenzurVerfu-

gung.

Sobald Sie einenWertfurdie Nullpunktverschiebung
in den Settingdaten definieren wird dieser bei Aufruf
imProgramm (mit G54-G57) beriicksichtigtund der
Koordinatennullpunktvon"M"umdenentsprechen-
denWertnachrechtsaufdenWerksttiicknullpunkt
"W"verschoben.

DerWerkstucknullpunktkanninnerhalb einesTeile-
programmesdurchdie Funktionen"G58, G59 - pro-
grammierbare Nullpunktverschiebung"beliebig
oftverschobenwerden.

MehrInformationen dazufinden Sie in derBefehls-
beschreibung.

Koordinatensystem

Die X-Koordinate liegtin Richtung des Querschlittens,
die Z-Koordinatein Richtung desLangsschlittens.
Koordinatenangabenin Minusrichtung beschreiben
BewegungendesWerkzeugsystemszumWerkstick,
AngabeninPlusrichtung vom Werkstiickweg.

Koordinatensystem bei Absolut-
programmierung

Der Ursprung des Koordinatensystems liegt im
Maschinennullpunkt"M"bzw. nach einer program-
mierten Nullpunktverschiebung im Werkstticknull-
punkt"W".

Alle Zielpunkte werden vom Ursprung des Koordi-
natensystemsausgehend, durch Angabe derjewei-
ligen X-und Z-Abstande beschrieben.

X-Abstande werden alsDurchmessermall angege-
ben (wie aufZeichnung bemalt).

Koordinatensystem beilnkrementalprogram-
mierung

DerUrsprung desKoordinatensystemsliegtimWerk-
zeugaufnahmebezugspunkt"N"bzw.nach einem
WerkzeugaufrufinderSchneidenspitze.
Beilnkrementalwertprogrammierungwerdendietat-
sachlichen Verfahrwege desWerkzeugs (von Punkt
zu Punkt) beschrieben.

Xwird alsRadiusmal eingegeben.
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WinNC Sinumerik T {c) EMCO

AUTOMATIC
SETTINGDATEN NULLPUNKTVERSCH. (G54)
NULLPUNKTVERSCH. NULLPUNKTVERSCH.ADD.
X 0 X 0
Y 0 Y 0

G54 ™ G55 M G568 P G577 PO

F7

Eingabemaske fiir Nulipunktverschiebung G54

WinNC Sinumerik T (c) EMCO

JOG
SETTINGDATEN KOORDINATENDREHUNG

(G54)
(G55)
(G56)
(G57)

OO OO0

(G58)
(G59)

>» Prr>r

o o

F3 F4 F5 F6

F7

Eingabemaske fiirKoordinatendrehung

Eingabeder
Nullpunktverschiebung

Eskénnenvier Nullpunktverschiebungenangege-

benwerden (z.B.furvierverschiedene Spannmittel).

= BetatigenSieineinerbeliebigenBetriebsartden
Softkey SETTINGDATEN.

= Betatigen Sie anschlieBend den Softkey
NULLPKT. VERSCH..

= AmBildschirm erscheint die Eingabemaske fur
dieEingabe derNullpunktverschiebung G54.Die
einzelnenVerschiebungen G54 -G57kdnnen mit
Softkeysangewahltwerden.

= Unter NULLPUNKTVERSCH. werden die ermittel-
ten Werte (z.B.: X=0, Z=Futterlange) eingetra-
gen.

= Korrekturen zu diesen Werten kdnnen unter
NULLPUNKTVERSCH. ADD. eingetragen
werden. Diese Korrekturenwerden addiert.

= Bewegen Sie den Cursor mitden Tasten
aufdenzu&anderndenWert.

e GebenSiedenneuenWerteinunddriickenSie

die Taste .

= Dieinverse Eingabemarkierungspringtaufdas
néchste Eingabefeld.

Eingabe derKoordinatendrehung

Furjede Nullpunktverschiebungkann eine Koordi-
natendrehung programmiertwerden. Diese Koor-
dinatendrehung wird mitdem Aufruf der Nullpunkt-
verschiebung aktiv.

= BetatigenSieineinerbeliebigenBetriebsartden
Softkey SETTINGDATEN.

= Softkeyleiste erweitern (Taste ) und Softkey

DREHWINKEL dricken.

= AmBildschirm erscheint die Eingabemaske fur
dieKoordinatendrehung. Die einzelnen Drehun-
genfirG54-G57 kdnnenin dieser Maske ein-
gegebenwerden, die Drehungen fur G58 und
G59werdenim CNC-Programmangegeben.

= Bewegen Sie den Cursor mit den Tasten
aufdenzuanderndenWert.

« GebenSiedenneuenWerteinunddriickenSie

die Taste .

= Dieinverse Eingabemarkierungspringtaufdas

néchste Eingabefeld.
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L1

EN

Type 1-9

\V
N

L2

- NN
X

Y

L1 Type 10

Richtung derLangenkorrekturfiirdie Werkzeugtypen

SchneidenradiusR

Werkzeugdatenerfassung

Sinnund Zweck derWerkzeugdatenerfassung ist
es, daR die Software die Werkzeugspitze bzw.den
Werkzeugmittelpunktund nichtden Werkzeugauf-
nahmebezugspunktfirdie Positionierung verwen-
det.

JedeszurBearbeitung herangezogene Werkzeug
muBvermessenwerden. Esgiltdabei, den Abstand
vomWerkzeugaufnahmebezugspunkt"N"zurjewei-
ligen Schneidenspitze desWerkzeugs zu ermitteln.

Imsogenannten Werkzeugdatenspeicherkdnnen
die vermessenenLangenkorrekturensowie Schnei-
denradiusund Schneidenlage gespeichertwerden.
JedeKorrekturnummerD1-D99 entsprichteinem
Werkzeug.

Die Korrekturnummernwabhlist vollig belanglos, muf
aberbeiderWerkzeugldngenkompensationimTeile-
programmzumentsprechendenWerkzeugangege-
benwerden.

Beispiel

Die Langenkorrekturen eines Werkzeugswurden
unterKorrekturnummer41 gespeichert. Das Werk-
zeugistimWerkzeugwender aufPlatz4 gespannt.

Aufrufim Programm: T4 D41

Die Adresse T kennzeichnet die Position im
Werkzeugwender, die Adresse D die dazugehdren-
deKorrekturnummer.

Die L&ngenkorrekturenkdnnen halbautomatischer-
mitteltwerden, Schneidenlage und Schneidenradius
sind manuelleinzugeben.

Die Schneidenlage muRimmerangegebenwerden!
Die Angabe desSchneidenradiusistnur notwendig,
wennfurdasbetreffende Werkzeug eine Schneiden-
radiuskompensation angewahit wird!

Die Werkzeugdatenerfassung erfolgtbeiTyp 1-9fur:

L1: in X-Richtung absolutvom Punkt"N"
imRadius

L2: inZ-Richtung absolutvom Punkt"N"

R: Schneidenradius

Werkzeugtyp: Schneidenlage (1-9)

Die Werkzeugdatenerfassung erfolgt beiTyp 10fir:
L1: inZ-Richtung absolutvom Punkt "N"
Werkzeugtyp: Bohrer (10)
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2(3) 6(8)
7 @9
3(2) 8(6)

Schneidenlage derWerkzeuge

Schneidenlage (Werkzeugtyp)

Betrachten Sie das Werkzeug so, wie es an der
Maschine gespanntwird, umdenTyp zubestimmen.
FurMaschinen, beidenen dasWerkzeug unterhalb
(vor) der Drehmitte ist (z.B. PC TURN 50/55), mus-
senaufgrund derUmkehrder+X-Richtung die Werte
inKlammernverwendetwerden.

Unter "VerschleiR" erfolgt die Korrektur ungenau
ermittelterWerkzeugdaten oderdie Abnutzung des
WerkzeugsnachwiederholtemBearbeitungsablauf,
wobeidie eingegebenenLangenkorrekturenund
Schneidenradien addiertbzw. subtrahiertwerden.

X+/- ... inkrementellim Durchmesser

R+/- ... inkrementell

7+~ ...... inkrementell
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Eingabe derWerkzeugdaten

WInNG Sinurmerik T (c) EMCO InjederBetriebsartkbnnen Sie den Softkey WERKZ..-
AUTOMATIC KORR. anwéahlen. Es erscheint die Eingabemaske
WERKZEUGKORREKTUR furdie Werkzeugdaten.

Aktuelle Korrekturnr. D

D1 0 Werkzeugnummer 0 = WahlenSie die gewtinschte Werkzeugkorrektur-
1 Werkzeugtyp 0
2 L1 Geometrie 0. nummer mit den Tasten und oder
3 L2 Geometrie 0.
4 Durchmesser/Radius 0. durch Eingabe derKorrekturnummerund der
5 L1 Verschleiss 0.
6 L2 Verschleiss 0. Taste "Suchen" (z.B. ).
7 Durchmesser/Radius 0.
8 L1 Basis 0.
9 L2 Basis 0. = Positionieren Sie den Cursor (invers markiert) mit
P F Fe Fe 7 den Tasten { * H * M<—J und {—»} auf das

gewuinschteEingabefeld.
Eingabemaske fiir Werkzeugdaten Geben Sie den gewiinschtenKorrekturwert mit

derZifferntastatur ein. Der eingegebene Wert
wirdinderEingabezeile amBildschirm angezeigt.

= Speichern Sie denKorrekturwert mit der Taste

imKorrekturspeicherab.

DerCursorspringtaufdie n&chste Eingabeposition
bzw.nachEingabe desletzten Wertes auf die
nachfolgende Werkzeugkorrekturnummer.

Additive Eingabe mit, [6schen mit.

B 6 EI“““
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Werkzeugdatenubernahme -
Ankratzmethode

Manuelle Berechnung

= Spannen Sie ein Werkstiick mit genau vermes-
senem Durchmesser.

= \WWechseln Siein die Betriebsart JOG.

= Fahren Sie mitdem Werkzeugwenderscheibe auf
dasWerkstuck (stehende Spindel).
Vorschub auf1%reduzieren.
Halten Sie ein Blatt Papierzwischen dasWerkstiick
und die Werkzeugwenderscheibe und fahren Sie
mit der Werkzeugwenderscheibe (Werkzeug-
aufnahmebezugspunkt) so weit auf das Werk-
stlick, bisdasPapiersteckt.

= Momentane Schlittenposition Zvom Bildschirm
ablesenund notieren.

= WerkzeugwendervomWerkstickwegfahrenund
erstesWerkzeug einschwenken.

< Mit dem Werkzeug auf die Stirnflache des
Werkstlicksverfahren, Papier einlegen, Vorschub
reduzieren.

= Die Differenz zwischen neuer Schlittenposition Z1
und alter Schlittenposition Z ergibt die Werk-
zeugkorrektur L2 =71 - Z.

= MitWerkzeug 1 an den Umfang desWerkstticks
anfahren, Papiereinlegen, Vorschubreduzieren.

= Schlittenposition X1 ablesen und notieren.

= Schlittenposition X1 und Werkstiickdurchmesser
Dsind Durchmessermalle, die Werkzeugkorrektur
L1 ist ein Radiusmali.

X1-D
2

|1 =

= Tragen Sie die Werte L1 und L2 sowie den
Werkzeugtyp (Schneidenlage)unddenSchneiden-
radiusunterderentsprechendenKorrekturnummer
ein.

= Nachstes Werkzeug spannenund auf Werkstuck
ankratzenusw..

Automatische Berechnung

= Spannen Sie ein Werkstick mit genau vermes-
senem Durchmesser.

« \Wechseln Siein die Betriebsart JOG.

= Fahren Sie mitdem Werkzeugwenderscheibe auf
dasWerkstuck (stehende Spindel).
Vorschub auf1%reduzieren.
Halten Sie ein Blatt Papierzwischen dasWerkstiick
unddie Werkzeugwenderscheibe und fahren Sie
mit der Werkzeugwenderscheibe (Werkzeug-
aufnahmebezugspunkt) so weit auf das Werk-
stlick, bisdasPapier steckt.

= Momentane Schlittenposition Zvom Bildschirm
ablesen und mit Tastatur in die Eingabezeile
schreiben.

= Softkey AUTOM WZK anwéahlen.

= CursoraufdasEingabefeld"ReferenzZ'bewegen
und die momentane Z-Pasition, die in die Eingabe-

zeile geschriebenwurde, mit alsReferenzin

Zubernehmen.
= Werkstlickradius als"Referenz X" eingeben.

= WerkzeugwendervomWerkstickwegfahrenund
erstesWerkzeug einschwenken.

< Mit dem Werkzeug auf die Stirnflache des
Werkstlicksverfahren, Papiereinlegen, Vorschub
reduzieren.

= Werkzeugtyp (Schneidenlage)in die Eingabe-
maske furdie Werkzeugdaten eintragen.

= Softkey AUTOM WZK anwéahlen.

= Werkzeugkorrekturnummer eintragen, NV-Nr.=53
eintragen und Softkey SPEICH Z-ACHSE driicken.

= MitWerkzeug 1 an den Umfang desWerkstucks
anfahren, Papiereinlegen, Vorschubreduzieren.

= Softkey SPEICH X-ACHSE driicken.

= Nachstes Werkzeug spannenund auf Werkstuck
ankratzenusw..

Hinweis

BeiBohrwerkzeugen (Type 10) stellt L1 die LAnge

des Bohrersin Z dar.
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30 mm

T

Referenzwerkzeugvermessung Concept Turn50/55

z

— - —— -

€0 €4

z N 22 mm 22 mm

Z\F 22 mm 30 mm

CONCEPT TURN 105: CONCEPT TURN 155:

Referenzwerkzeugvermessung ConceptTurn105/
155

CONCEPT Turn 50/55 CONCEPT Turn 105/155

Mit Werkzeug in dasFadenkreuz verfahren

Automatische Berechnung

= Fahren Sie mit dem Referenzwerkzeug in das
Fadenkreuz.

= Die Spitze des Referenzwerkzeugs liegt auf X-
Hohe desWerkzeugaufnahmebezugspunktsNund
in Z-Richtung 30 mm (PC TURN 50) bzw. 22 mm
(PC TURN 120: 20 mm Werkzeuglange + 2 mm
Vorstand des Grundhalters) vor N.

Z,, =2-30 bzw. Z2-22 X =X

= KoordinatenZ und X ineiner Nullpunktverschie-
bungspeichern (G54-G57).

= Softkey AUTOM WZK anwéahlen.

Werkzeugdatenubernahme mit
optischem Voreinstellgerat

Lauft prinzipiellgleich ab wie die Ankratzmethode.
Die optische Methodeistgenauer,daBerihrungen
vermiedenwerdenund dasWerkzeuginderOptik
vergrollertdargestelltwird.

Manuelle Berechnung

= Bauen Sie dasoptische Voreinstellgeratsoim
Arbeitsraum auf, dall Sie den MeRpunktmitdem
Referenzwerkzeugundmitallenzuvermessenden
Werkzeugen erreichenkoénnen.

= WechselnSieindieBetriebsart JOG

= MontierenSie dasReferenzwerkzeug aufden
Platz 1 desWerkzeugwenders,

= Werkzeugplatz 1 einschwenken

= Referenzwerkzeugspitzein dasFadenkreuzder
Optikverfahren.
Hinweis:Betrachtetetmanein Objektdurchdie Optik,
siehtmanesumdie X-und Z-Achse gespiegelt.

= Momentane Schlittenposition vom Bildschirm
ablesenund notieren.

= Die Spitze des Referenzwerkzeugs liegt auf X-
Hohe desWerkzeugaufnahmebezugspunktsN
undinZ-Richtung 30 mm (PC TURN 50/55/155)
bzw. 22 mm (PC TURN 120/125: 20 mm
Werkzeuglange + 2 mm Vorstand des
Grundhalters) vorN.
Z, = Z-30 bzw. 2-22 X =X

= Werkzeugwenderschwenkenund daszuver-
messende WerkzeuginsFadenkreuz verfahren.

= Die Differenz zwischen der zuvor ermittelten
Position des Werkzeugaufnahmebezugspunkts
(X\»Z,)und derneuenSchiittenpositionergibtdie
WerkzeugkorrekturLl, L2.
Die abgelesenen X-Werte sind Durchmesserwerte
und mussen daher halbiertwerden, dallein
RadiusmafRist.

= NachstesWerkzeug einschwenken usw.

= Erstes Werkzeug einschwenken.

= Mitdem Werkzeugin dasFadenkreuz verfahren.

= Werkzeugtyp (Schneidenlage)in die Eingabe-
maske furdie Werkzeugdaten eintragen.

= Softkey AUTOM WZK anwéahlen.

= Werkzeugkorrekturnummer eintragen, ent-
sprechende NV-Nr.=(54-57) eintragen (nicht G53)
und Softkey SPEICH Z-ACHSE und SPEICH X-
ACHSE druicken.

= NachstesWerkzeuginsFadenkreuz verfahren usw.

Hinweis

BeiBohrwerkzeugen (Type 10) stellt L1 die Lange

des BohrersinZ dar.
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C. Bedienungsablaufe

Ubersicht Betriebsarten

AUTOMATIC —»'

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

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

Die auf diese Weise bearbeiteten Satze werden
nacheinander abgearbeitet.

VW
JOG A,

Mit den Richtungstasten kdénnen Sie das Werkzeug
manuell verfahren.

In der Unterbetriebsart UBERSPEICHERN (Soft-
key) kdnnen Sie die Spindel einschalten und den
Werkzeugwender schwenken.

MDI-AUTOMATIC '

Sie kdnnen Teileprogrammsatze in den Zwischen-
speicher eingeben.

Die Steuerung arbeitet die eingegebenen Satze ab
und léscht danach den Zwischenspeicher fiir neue
Eingaben.

REFPOINT ;L

In dieser Betriebsart wird der Referenzpunkt ange-

fahren.

Bei Erreichen des Referenzpunktes wird der Istwert-

speicheraufden Wert der Referenzpunktkoordinaten

gesetzt. Der Steuerung ist dadurch die Position des

Werkzeugs im Arbeitsraum bekannt.

Bei folgenden Situationen mufd der Referenzpunkt

angefahren werden:

* Nach Einschalten der Maschine

* Nach Netzunterbrechung

» Nach Alarm "Referenzpunktanfahren” oder "Ref.-
punkt nicht erreicht".

» Nach Kollisionen oder wenn die Schlitten wegen
Uberlastung stehenbleiben.

11..110000" 7 * | =]

...10000
In dieser Betriebsart kdnnen die Schlitten um das
gewahlte Inkrement (1...10000 in pm/10* inch) mit

Hilfe der Richtungstasten -Z H +Z‘ posi-

-X H+ X
tioniert werden.

Das gewabhlte Inkrement (1, 10, 100, ...) muf3 gréRer
sein als die Maschinenaufldsung (kleinstmdglicher
Verfahrweg), ansonsten erfolgt keine Bewegung.
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Referenzpunkt anfahren

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

* Wechseln Sie in die Betriebsart REFPOINT.

» Betatigen Sie die Richtungstasten oder

bzw. oder um den Referenzpunktin der

jeweiligen Richtung anzufahren.

* Mit der Taste EEE werden automatisch beide

Achsen angefahren (PC-Tastatur).

Kollisionsgefahr

Achten Sie aufHindernisse im Arbeitsbereich (Spann-
mittel, gespannte Werkstlicke usw.).

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

Eingabe der Getriebestufe

(nur bei EMCO PC TURN 55)

Damit die Steuerung die richtigen Drehzahlen tber-
wachen kann, muf3 die eingestellte Getriebestufe der
Maschine eingegeben werden.

» Betatigen Sie in einer beliebigen Betriebsart den
Softkey SETTINGDATEN
» Erweitern Sie das angezeigte Softkeymeniu mit

der Taste .

» Dricken Sie den Softkey SPINDEL.

» Gehen Sie mitden Cursortasten aufdas Eingabe-
feld "Eingestellte Getriebestufe" und geben Sie
die entsprechende Getriebestufe ein.

1 Getriebestufe1 120 - 2000 U/min
2 Getriebestufe 2 280 - 4000 U/min

Einstellen von Sprache,
Werkstuckverzeichnis

« Softkey SETTING DATEN drlicken

» Erweitern Sie die Softkeyleiste mitderTaste

und driicken Sie den Softkey ALLGEM DATEN

* In der Eingabemaske kdnnen Sie nun das
Werkstiickverzeichnis und die aktive Sprache
festlegen.

Werkstickverzeichnis

Im Werkstiickverzeichnis werden die vom Anwender
erstellten CNC-Programme abgespeichert.

Das Werkstiickverzeichnis ist ein Unterverzeichnis
von dem Verzeichnis, in dem die Software installiert
wurde.

Geben Sie den Namen des Werkstlickverzeichnisses
mit der PC-Tastatur ein, es kdnnen max. 8 Zeichen
eingegeben werden, keine Laufwerks- oder Pfad-
angaben. Nicht existierende Verzeichnisse werden
angelegt.

Aktive Sprache

Auswahl aus installierten Sprachen, die ausge-
wahlte Sprache wird erst mit Neustart der Software
aktiviert.

Eingabe mit der PC-Tastatur:

» DT fur Deutsch

« EN fir Englisch

* FR fur Franzosisch

e SP fur Spanisch

e NL fur Niederlandisch

c2



EMCO WiNNC SINUMERIK 810/820 T

BEDIENUNGSABLAUFE

AN ERE

oder

Programm eingeben

Teileprogramme und Unterprogramme konnen in
den Betriebsarten

JOG, AUTOMATIC, INC 1 ... INC 10 000 und
REFPOINT

eingegeben werden.

Aufruf eines bestehenden oder neuen
Programms

« Softkey TEILEPROGRAMM driicken

e Softkey EDIT driicken

¢ Programmnummer %... oder L... eingeben

« Softkey PROGR. WAEHLEN drtcken.
In einem bestehenden Programm vorhandene
Satze werden angezeigt.

Eingabe eines Satzes

Beispiel:
Satznummer (nicht unbedingt notwendig)

1. Wort

2. Wort

LineFeed - Satzende (bei PC-Tastatur J )

Satz einflgen

Stellen Sie den Cursor vor den Satz, der dem einge-
fugten Satz folgen soll und geben Sie den einzufi-
genden Satz ein.

Satz [6schen
Cursor vor den zu léschenden Satz stellen, Satz-
nummer eingeben (wenn keine Satznummer: NO)

und Taste drucken.

Wort einfligen
Stellen Sie den Cursor vor das Wort, das dem
eingeflgten Wort folgen soll und geben Sie das Wort

(Adresse und Wert) ein und driicken Sie .

Wort andern
Cursor vor das zu andernde Wort stellen, Wort

eingeben und Taste dricken.

Wort l6schen
Cursor vor das zu ldschende Wort stellen, Adresse

eingeben (z.B. X) und Taste driicken.

C3
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=’ WIinNC Sinumerik T (c) EMCO

AUTOMATIC

O] x]

Kontur: Gerade - Kreis

v\ Go3
"/ Go02

Epl \

Ep2

Wa
X R
Epl
EP2
z

OXN®>

SPEICH. ™ SPEICH. ™ SPEICH. ™ F6 PARAM.

MENUE  AUSWAHL

LOESCH.

Eingabemaske fur Unterstiutzung Gerade-Kreis

Programmeingabe mit Bedienerunterstiitzung

Sie kénnen in ein ertéffnetes Programm neue Pro-
grammsatze menugefihrt eingeben.

Haufig gebrauchte G- und M-Funktionen werden als
Softkeyfunktionen dargestellit.

Weiters ist es mdglich, vordefinierte Konturziige
einzugeben, ohne dall Zwischenpositionen ausge-
rechnet werden mussen.

Beispiel: Konturzug Gerade-Kreis programmieren

+ Softkey UNTERSTUTZUNG driicken
« Softkey KONTUR driicken
e Softkey GERADE-KREIS driicken

» Eserscheintnebenstehende Eingabemaske. Das
gewahlte Konturelement (Gerade-Kreis) ist
grafisch dargestellt.

* Geben Sie nacheinander mit der Tastatur die
einzelnen Eingabewerte ein.

« Wenn in Eingabefeldern mehrere Werte in
geschweiften Klammern stehen dirfen Sie nur
einen Wert eingeben. Falls Sie mehrere Werte
eingegeben haben, kdnnen Sie die Uberzahligen
mit dem Softkey PARAM. LOESCH. Iéschen.

« Driicken Sie den Softkey SPEICH, SPEICH MENU
oder SPEICH AUSWAHL wenn Sie die Eingabe
abgeschlossen haben.

» Der Konturzug wird nun mit allen eingegebenen
Geometriewerten als Satz im Teileprogramm
abgespeichert. Die Software erzeugt automatisch
ein Satzende (LF) und zeigt lhnen den einge-
gebenen Satz an.

Programmeingabe mit CAD/CAM-Systemen

Grundsatzlich kdnnen NC-Programme von CAD/
CAM-Systemen in EMCO WinNC SINUMERIK 810/
820 T eingelesen werden.

Dabei ist folgendermal3en vorzugehen:

e Das NC-Programm muf3 im Format der SINU-
MERIK 810/820 ausgegeben werden.

» Der Dateiname muf3 umbenannt werden.
Die NC-Programme von EMCO WinNC werden
folgendermal3en abgespeichert:
YMPFXXXX....... Hauptprogramm

....... Unterprogramm

................ Programmnummer)

Z.B.:Umbenennen mit dem WINDOWS Datei-
Manager:

Von: TEIL1.81M

Nach: %MPF123

* Importieren Sie das Programm mit DATEN
IMPORT (siehe Daten Eingabe/Ausgabe).

C4
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=7 WIinNC Sinumerik T (c) EMCO

O] x]

AUTOMATIC
DATENEINGABE

Freier Speicher: 62589 Zeichen

Datenart:

Eingabeschnittstelle: 2
Schnittstellenzuordnung: 1 =RTS-LINE
2 = RTS-LINE
DAT.EINF® DATEN- # BTR F5 DATEN 6 STOP F7

START AUSGABE START IMPORT

Eingabemaske flr Daten Eingabe-Ausgabe

Programmverwaltung

Softkey TEILE- PROGR. driicken

Softkey PROGR.- HANDHAB. driicken

In der Softkeyleiste erscheinen die Funktionen
COPY

RENAME

DELETE

Programm kopieren
Beispiel:

Geben Sie Uber die Tastatur ein:

%88=%5

Betétigen Sie den Softkey COPY

Die Software kopiert das Programm %88 und
speichert es nochmals unter der Programmnum-
mer %5 ab.

Das Programm %388 bleibt erhalten.

Programm umbenennen
Beispiel:

Geben Sie Uber die Tastatur ein:

%12=%15

Betétigen Sie den Softkey RENAME

Die Software benennt das Programm %12 um auf
%15.

Das Programm %212 bleibt nicht erhalten.

Programm l6schen
Beispiel:

Geben Sie Uber die Tastatur ein:

%22

Betétigen Sie den Softkey DELETE

Die Software l6scht das Programm %22.

Daten Eingabe-Ausgabe

Softkey DATEN EIN-AUS driicken

Es erscheint nebenstehende Eingabemaske
Unter "Eingabeschnittstelle” kdnnen Sie eine
serielle Schnittstelle (1 oder 2) oder ein Laufwerk
(A, B oder C) angeben.

serielle Schnittstelle COM1

serielle Schnittstelle COM2
Diskettenlaufwerk A

Diskettenlaufwerk B

Festplattenlaufwerk C, Werkstiickprogramm-
verzeichnis (kann bei Installation oder in den
Settingdaten ALLGEM DATEN eingestellt
werden) oder Import-Exportverzeichnis (siehe
WinConfig, 4.1 Verzeichnisse &ndern).

OT>NE
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=7 WIinNC Sinumerik T (c) EMCO

AUTOMATIC
DATENIMPORT

Hauptprogramm
Anfang: % O
Ende: % O

Eingabegerat:

Geratezuordnung

O] x]

Unterprogramm:
Anfang: L O
Ende: L O

1

A= Laufwerk A:
B= Laufwerk B:
C= Programmpfad

WERK.- F¥ NULLPKT™ HAUPT-F® UNTER-F® sTOP F/

KORR. VERSCH.

PROGR. PROGR.

Eingabemaske fur Datenimport

Dateneingabe lber COM1 / COM2

Softkey DAT.EIN START driicken. Sie geben
damit die Empfangsfunktion der Software frei.
Starten Sie den Sender.

Auf dem Bildschirm erscheint rechts oben DIO
(Data Input/Output). Unter Datenart werden die
Daten gekennzeichnet, die vom Sender (Loch-
streifenleser, ...) kommen.

Mit dem Softkey STOP kdnnen Sie die Daten-
eingabe jederzeitabbrechen, mit DAT. EINSTART
starten Sie die Dateneingabe erneut.

Ein gezielter Abruf bestimmter Daten durch die
Software ist bei Dateneingabe nicht méglich.

Datenimport

Mit der Funktion DATENIMPORT kodnnen Sie Daten
von den Laufwerken A, B und C importieren.

Softkey DATENIMPORT driicken

Laufwerk (Eingabegerat) eingeben

Ubertragung von Teileprogrammen:

Geben Sie unter Hauptprogramm bzw. Unter-
programm folgende Programmnummern ein:
Anfang: das erste einzulesende Programm
Ende: das letzte einzulesende Programm
Softkey HAUPTPROGR. bzw. UNTERPROGR.
driicken. Sie starten damitdas Einlesen der Daten.
Ubertragung von Nullpunktverschiebungen,
Werkzeugdaten:

Driicken Sie den Softkey START.

Mit dem Softkey STOP kénnen Sie die Daten-
eingabe jederzeit abbrechen.
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=’ WIinNC Sinumerik T (c) EMCO EI

AUTOMATIC
DATENAUSGABE

Freier Speicher: 63548 Zeichen

Ausgabeschnittstelle: 2
Schnittstellenzuordnung: 1 = RTS-LINE
2 = RTS-LINE

WERKZ.F3 NULLPKT* MASCH.-F® TEILE- Fé PLC-MD *7
KORR. VERSCH DATEN PROGR.

Eingabemaske fir Datenausgabe

= WIinNC Sinumerik T (c) EMCO El
AUTOMATIC
DATENAUSGABE
Hauptprogramm: Unterprogramm:
Anfang: % 0 Anfang: L O
Ende: % 0 Ende: L O
Ausgabeschnittstelle: 2
Schnittstellenzuordnung: 1=RTS-LINE
2=RTS-LINE
F$ EXT F4 HAUPTPRF® UNTERPR® STOP F
START START START

Eingabemaske fur Datenausgabe - Teileprogramm

£’ WinNC Sinumerik T (c) EMCO E‘ ‘

AUTOMATIC
DATENAUSGABE NULLPUNKTVERSCH./DREHUNG

Kanal-Nr.0

Datenausgabe - Nullpunktverschiebung / Drehung

‘
AUTOMATIC
DATENAUSGABE

Freier Speicher: 36987

Ausgabeschnittstelle: 1

Eingabemaske fur Datenausgabe

Datenausgabe

» Softkey DATEN AUSGABE driicken.

e Es erscheint nebenstehende Eingabemaske

« Unter "Ausgabeschnittstelle” kdnnen Sie eine
serielle Schnittstelle (1 oder 2) oder ein Laufwerk
(A, B oder C) angeben.

» Wenn Sie Daten auf Diskette ausgeben, dann
werden diese im selben Format ausgegeben, wie
bei Ausgabe auf die serielle Schnittstelle. Diese
Daten mussen deshalb Uber DATENIMPORT
eingelesen werden und dirfen nicht direkt ins
Programmverzeichnis kopiert werden.

Beispiel: Programm ausgeben

« Softkey TEILEPROGRAMM driicken

e Es erscheint nebenstehende Eingabemaske

* Geben Sie unter Hauptprogramm bzw. Unter-
programm folgende Programmnummern ein:
Anfang: das erste zu sendende Programm
Ende: das letzte zu sendende Programm

» Softkey HAUPTPR START bzw. UNTERPR
START driicken. Sie starten damit die Ausgabe-
funktion der Software.

* Mit dem Softkey STOP kdnnen Sie die Daten-
ausgabe jederzeit abbrechen, mit HAUPTPR
START bzw. UNTERPR START wird die Uber-
tragung mitdem ersten angegebenen Programm
neu gestartet.

Mit dem Softkey ETX START koénnen Sie bei
Ausgabe auf die serielle Schnittstelle das ETX-
Zeichen ausgeben.

Beispiel: Nullpunktverschiebung ausgeben

Hier kénnen Sie wahlen, ob Sie die Nullpunkt-
verschiebungen oder die Koordinatendrehung aus-
geben wollen.

Kanal-Nr. 0: Nullpunktverschiebung ausgeben
Kanal-Nr. 1: Koordinatendrehung ausgeben

Daten drucken

» Softkey DATEN AUSGABE driicken.

« Es erscheint nebenstehende Eingabemaske

* Unter "Ausgabeschnittstelle" kdnnen Sie mit P
einen Drucker anwahlen.

» Vorgangsweise wie bei Datenausgabe.
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BEDIENUNGSABLAUFE

=’ WIinNC Sinumerik T (c) EMCO

AUTOMATIC

EINSTELLEN DER SCHNITTSTELLE

Baudrate
Paritat
Stopbits
Datenbits

Steuerparameter
ETX-Zeichencode

mw = pLc- ™
BITS

COoM1
9600
E

1

7

00000000
00000011

DNC P°

COM2
9600
E

1

7

F6

O] x]

F7

Eingabemaske - Einstellen der ser. Schnittstelle

Einstellen der seriellen Schnittstelle

» Fiir eine Ubertragung miissen Schnittstellen von
Sender und Empfanger gleich eingestellt sein.

» Softkey SETTING DATEN - SETTING BITS
anwahlen.

Einstellungen:

Baudrate 110, 300, 600, 1200, 2400,
4800, 9600, 19200
Parity E,O,N

Stopbits 1,2

Datenbits 7, 8

Datenubertragung von/zur Originalsteuerung nurim
ISO-Code

ISO: 7 Datenbits, Parity even (=E), 1 Stopbit

Steuerparameter:
Bit 0: 1...Empfang von COM wird mit ETX- (End of
Text) Code abgebrochen
Bit 7: 1...Teileprogramm Uberschreiben ohne Mel-
dung
0...Fehlermeldung, wenn Programm bereits
existiert

ETX-Zeichencode:
frei einstellbar, muf3 mit eingestelltem Code an der
CNC Ubereinstimmen

Einstellung ander Originalsteuerung 810/820 mit
SETTING DATEN - SETTING BITS

5010 -5013: erste Schnittstelle
5018 - 5021: zweite Schnittstelle
5016, 5024: Sonderbits: Bit 3 ... Stop bei ETX-
Zeichen
5028: ETX - Zeichen
5010, 5012: 00000000
5011, 5013: 1100xxx
codierte Baudrate:
001: 150bd 010: 300 bd 011: 600 bd

100: 1200 bd 101: 2400 bd 110: 4800 bd
111: 9600 bd

HINWEIS

Wenn Sie eine Schnittstellenerweiterungskarte ver-
wenden (z.B. fiur COM 3 und COM 4), miussen Sie
beachten, daRR fur jede Schnittstelle ein eigener
Interrupt verwendet wird (z.B.: COM1 - IRQ4, COM2
- IRQ3, COM3 - IRQ11, COM4 - IRQ10).




EMCO WiNNC SINUMERIK 810/820 T

BEDIENUNGSABLAUFE

Programmablauf

Start eines Teileprogramms

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

* Wahlen Sie die Betriebsart AUTOMATIC.

* Geben Sie die gewinschte Teileprogramm-

(2.B.: %79:| % {-(»)H 7 H 9 H-@}).

* Driicken Sie die Taste .

Meldungen wahrend des Programmablaufs

In der ersten Bildschirmzeile wird die Beeinflussung
des AUTOMATIC-Betriebs angezeigt.

HALT: AUTO unterbrochen
Die Betriebsart wurde gewechselt oder die Taste

gedruckt.

HALT: Einzelsatz
Im Einzelsatzbetrieb wurde ein Satz abgearbeitet.

Weiter im Programm (bearbeiten) mit Taste .

HALT: Pr. Halt MO0, MO1
Programmierte Unterbrechung des Programmab-
laufs.

Fortsetzen des Programms mit Taste .

HALT: Einlesefrei

Die Einlesefreigabe istein PLC-Ausgangssignal. Der
aktuelle Satz ist noch nicht zu Ende bearbeitet (z.B.
bei Werkzeugwechsel). Der néachste Programmsatz
wird erst nachher bearbeitet.

HALT: Verweilzeit
Der Programmablauf wird fur die Dauer der program-
mierten Verweilzeit unterbrochen.

FST

FEED STOP. Diese Meldung wird angezeigt, wenn
die SPS das Programm anhalt, um bestimmte Ope-
rationen (z.B. Werkzeugwechsel) auszufiihren.

Programmbeeinflussung

Durch die Betatigung nachstehend beschriebener
Softkeys kénnen laufende Programme beeinfluf3t
werden.

» Betatigen Sie den Softkey PROGR.- BEEINFL in
der Betriebsart AUTOMATIK oder MDI-AUTO-
MATIC.

* Inder Menuleiste erscheinen folgende Softkeys:
AUSBL. JA-NEIN  (Satz ausblenden)
PROBEL. JA-NEIN (Probelaufvorschub)
PR.HALT. JA-NEIN (Programmierter Halt)
DEK-ES. JA-NEIN (Dekodierungseinzelsatz)
Die Anwabhl dieser Funktionen erfolgt durch Druk-
ken der Softkeys, die Abwahl durch wiederholtes
Driicken.

Satz ausblenden:

Satze im Programm, die vor der Satznummer mit
einem Schréagstrich gekennzeichnet sind (/N ...),
werden nun beim Programmablauf nicht abgearbei-
tet.

Probelaufvorschub:

Fur Probelauf ohne Werkstiick kann diese Funktion
aktiviert werden. Alle Satze, fur die ein Vorschub
programmiertist (G01, G02, G03, G33, ...) verfahren
anstelle des programmierten Vorschubs mit dem
Probelaufvorschub, die Spindel lauft nicht.

Der Probelaufvorschub wird in den Settingdaten an-
gezeigt.

Programmierter Halt:

Steht ein MO1 im Teileprogramm, so wird das Teile-
programm normalerweise nichtangehalten. Istdiese
Softkeyfunktion mit JA gekennzeichnet, so stoppt
das Programm bei MO1.

Dekodierungseinzelsatz:

Diese Funktion wirkt ahnlich wie die Funktion EINZEL -
SATZ. Ist diese Funktion durch ein JA aktiviert, wird
nach jedem Satz im laufenden Teileprogramm, der
die Dekodierung durchlauft, das Teileprogramm an-
gehalten.

Mit der Taste kann das Programm fortgesetzt

werden.

Im Unterschied zum normalen Einzelsatzbetrieb
stoppt der Dekodierungseinzelsatzbetrieb auch bei
Rechensatzen.

Anwendung: Zum Testen von Zyklen.
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BEDIENUNGSABLAUFE

Uberspeichern

Mit der Funktion UBERSPEICHERN konnen Sie
einen oder mehrere Werte im Zwischenspeicher
andern.

Zum UBERSPEICHERN muR das Programm ange-
halten werden.

*« Taste driicken.

» Softkeyleiste erweitern (Taste ) und Softkey

UEBER- SPEICH. drucken.

» Sie kénnen nun neue Werte fur Werkzeugposi-
tion T, Spindeldrehzahl S, Hilfsfunktion H und
Zusatzfunktion M eingeben.

» Betatigen Sie die Taste , um die Anderungen

zu aktivieren und das Programm fortzusetzen.

» DasProgramm lauft nun mitdiesen neuen Werten,
bis im Programm oder durch erneutes UBER-
SPEICHERN diese Werte gedndert werden.

Satzvorlauf

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

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

+ Betatigen Sie die Taste RESET ).

* Wahlen Sie die Betriebsart AUTOMATIC.

» Angezeigtes Softkeymeni erweitern ) und

Softkey SATZ- VORLAUF drtcken.
* Geben Sie % fur ein Hauptprogramm bzw. L fur
ein Unterprogramm ein und driicken Sie die Taste

>

* Geben Sie die Programmnummer mitder Tastatur

ein und driicken Sie die Taste .

* Geben Sie die Satznummer fir das Vorlaufziel
mit der Tastatur ein und driicken Sie die Taste

D

» Softkey START driicken.
Die Programmsatze werden bis zum ange-
gebenen Vorlaufziel abgearbeitet.

« Mitder Taste aktivieren Sie den Programm-

ablauf.

Programmunterbrechung

1. Methode:

Sie fihren einen Wechsel auf die Betriebsarten JOG
oderINC1...INC 10000 durch. Bei diesem Wechsel
erfolgt kein RESET.

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

Anzeige: HALT: AUTO unterbrochen

2. Methode:

Driicken Sie die Taste .

Die Antriebe werden unter Einhaltung der program-
mierten Bahnbewegung stillgesetzt.
Anzeige: HALT: AUTO unterbrochen

Zustandsanzeige der PLC

Nur auf Maschine mit PLC (Programmable Logical
Control=Speicher Programmierbare Steuerung SPS)
- z.B. PC Turn 50 mit Werkzeugwender.

e Softkey DIAGNOSE driicken
« Softkey PLC- STATUS driicken

Die anzuzeigenden Zusténde koénnen direkt einge-
geben werden
z.B.: E10,H

H hexadezimal

B binar

D dezimal

Das Datenformat (H, B, D) muf3 nicht angegeben
werden. Wird kein Format angegeben, erfolgt die
Anzeige wie in der Tabelle.

Name AdreRBbereich Bemerkung Format
E 0-127 Eingangsbyte B
A 0-127 Ausgangsbyte B
M 0-255 Merkerbyte B
S 0-255 S-Merkerbyte B
DB 0-255 Datenbaustein D
DW 0-255 Datenwort* H
z 0-31 Zahler D
T 0-63 Zeit D

*... Bevor DW angezeigt werden kann, muf3 mit DB
ein Datenbaustein angewahlt werden

Anzeige der Softwarestande

e Softkey DIAGNOSE driicken

« Softkey SW-STAND

Es wird der Softwarestand von WIinNC und der
eventuell angeschlossenen RS485-Teilnehmer an-

gezeigt.



EMCO WiNNC SINUMERIK 810/820 T

BEDIENUNGSABLAUFE

=5 WIinNC Sinumerik T (c) EMCO

JOG
TEILEPROGRAMM
+0 X
Y
F
X
+0
+0 z +0
BEREICH ™3 F4 START P STOP ¢ RESET
ROHTEIL

0] x]

0.000
0.000

0.00M

F7

Grafikbildschirm

= WIinNC Sinumerik T (c) EMCO
JOG
TEILEPROGRAMM SIMULATIONSBEREICH

0.000

0.000

0.000

0.000

0.000 0.000

0] x]

0.000

F3 F4 F5 F6 SIMULA- F7

TION

RohteilgroRe und Bildausschnitt festlegen

=7 WIinNC Sinumerik T (c) EMCO E
JOG
TEILEPROGRAMM
+0 X 0.000
Y 0.000
I
\_\x F 0.00M
X
+0
w0 z +0
BEREICH™ F* START ™ STOP F® RESET ™
ROHTEIL

Grafiksimulation

NC-Programme kdnnen grafisch simuliert werden.

Driicken Sie die Softkeys TEILEPROGR. und EDIT.

Wenn noch kein Programm angewahlt ist, geben
Sie die Programmnummer ein und driicken Sie
den Softkey PROGR. WAEHLEN.

Der Softkey 3DVIEW startet die 3D-Grafik-
simulation Win 3D View. Diese ist eine Option und
im Grundumfang der Software nicht enthalten.

Mit dem Softkey SIMULATION starten Sie die
Grafiksimulation.

Am Bildschirm erscheint der Grafikbildschirm.

Wahlen Sie den Softkey BEREICH ROHTEIL, um
die RohteilgroBe und den Bildausschnitt
festzulegen.

Dasdiinnausgezogene Rechteck stellt das Rohteil
dar, das fett gezeichnete Rechteck den sichtbaren
Bildausschnitt.

In der Dialogzeile wird die Bedeutung des jeweils
markierten Mal3es angezeigt.

Geben Sie die MalRRe fir das Rohteil und fur den
Bildausschnitt ein.

Mit START starten Sie die Simulation der
Bearbeitung.

Eilgangbewegungen werden strichliert dargestellt,
Vorschubbewegungen als durchgezogene Linie.

Mit STOP kénnen Sie die Simulation anhalten.
Mit RESET brechen Sie die Simulation ab.
Bewegungen im Eilgang sind strichliert, Be-

wegungen mit Arbeitsvorschub als ausgezogene
Linien dargestellt.
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EMCO WIiNNC SINUMERIK 810/820 T PROGRAMMIERUNG

D: Programmierung

Programmaufbau

Es wird die NC-Programmierung fur Arbeitsmaschi-
nen nach DIN 66025 angewendet.

Ein NC-Programm besteht aus einer Folge von
Programmsatzen, die in der Steuerung gespeichert
werden.

Bei der Bearbeitung von Werkstiicken werden diese
Séatze vom Rechner in der programmierten Reihen-
folge gelesen und geprift.

Entsprechende Steuersignale werden an die Werk-
zeugmaschine ausgegeben.

Ein Bearbeitungsprogramm besteht aus:

* Programmnummer

%1234 * NC-Satze

NO100 GO1 X15 Z-17 . Wérter

Z-17 + Adresse

74 « Ziffernkombination (ggf. mit Vorzeichen)
-17

Bestandteile eines Bearbeitungsprogramms

Adressen

L S Hauptprogrammnummer 1 bis 9999

Lo Unterprogrammnummer 1 bis 9999

N, Satznummer 1 bis 9999

G....... Wegfunktion

Moo, Schaltfunktion, Zusatzfunktion

A Winkel

= Radius (pos Vorz.), Fase (neg. Vorzei-
chen), Kreisradius

D S Werkzeugkorrektur 1 bis 49

Forrnne Vorschub, Verweilzeit

L Ko Kreisparameter, Gewindesteigung

P Anzahl der Durchlaufe fir Unterpro-
gramm, Mal3stabsfaktor

R Ubergabeparameter fiir Zyklen

S Spindeldrehzahl, Schnittgeschwindigkeit

| T Werkzeugaufruf (Wenderposition)

X, Z . Positionsdaten (X auch Verweilzeit)

LF.......... Satzende

D1 Emnn
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PROGRAMMIERUNG

Befehlsubersicht G-Funktionen

GO0 ...ceeeennne Eilgang

GOl .. Linearinterpolation

GO2 ....coeene Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn

GO3 ..o Kreisinterpolation im
Gegenuhrzeigersinn

G042 ............. Verweilzeit

G092 ............. Genauhalt satzweise

G10 ...coveees Polarkoordinateninterpolation, Eilgang

G11 .............. Polarkoordinateninterpolation, Linear-
interpolation

G12 .. Polarkoordinateninterpolation, Kreis-
interpolation im Uhrzeigersinn

G13 ....ooennee Polarkoordinateninterpolation, Kreis-

interpolation im Gegenuhrzeigersinn
Ebenenanwahl mit freier Achsenwahl
ZX- Ebene

Minimale Arbeitsfeldbegrenzung
Maximale Arbeitsfeldbegrenzung
..Gewindeschneiden

Abwahl Schneidenradiuskompensation
Schneidenradiuskompensation links
Schneidenradiuskompensation rechts
Verlassen der Kontur, wie sie
angefahren wurde

Abwahl MaRstabsédnderung

Anwahl MaRstabsanderung

Abwahl Nullpunktverschiebung satzweise
.. Nullpunktverschiebung 1
Nullpunktverschiebung 2
Nullpunktverschiebung 3
Nullpunktverschiebung 4
programmierbare Nullpunktversch. 1
programmierbare Nullpunktversch. 2
Genauhaltmodus

Abwahl Genauhaltmodus
Gewindebohren mit LAngenausgleich
.. Abwahl Genauhaltmodus
MaRangaben in Zoll

MaRangaben in Millimeter

..Abwahl der Bohrzyklen

... Absolutwertprogrammierung
..Inkrementalwertprogrammierung
Drehzahlbegrenzung
Zylinderinterpolation EIN
Zylinderinterpolation AUS

..Vorschub pro Minute

.. Vorschub pro Umdrehung

Konstante Schnittgeschwindigkeit, Vor-
schub pro Umdrehung

G972 ............. Konstante Drehzahl

G130 ............ Transmit AUS

G131 ............. Transmit EIN

G147z ........... Weiches Anfahren der Kontur linear

G1482 ........... Weiches Verlassen der Kontur linear

G2472 ........... Weiches Anfahren der Kontur im Viertel-
kreis

G2482 ........... Weiches Verlassen der Kontur im Viertel-
kreis

G3472 ........... Weiches Anfahren der Kontur im Halb-
kreis

G3482 ........... Weiches Verlassen der Kontur im Halb-
kreis

Befehlsubersicht M-Funktionen

MO0 ....... Programmierter Halt unbedingt
MO1 ....... Programmierter Halt bedingt
MO2 ....... Hauptprogrammende

MO3 ....... Spindel EIN im Rechtslauf
MO4 ....... Spindel EIN im Linkslauf
MO5! ... Spindel AUS

MO8 ....... KuhImittel EIN

M09 ... Kuhimittel AUS

M17 ....... Unterprogrammende

M20 ....... Pinole zuriick

M21 ....... Pinole vorwarts

M25 ....... Spannmittel 6ffnen

M26 ....... Spannmittel schliel3en

M30 ....... Hauptprogrammende

M52 ....... Rundachsbetrieb EIN

M53 ....... Rundachsbetrieb AUS

M71 ....... Ausblasen EIN

M72% ... Ausblasen AUS
max. 3 M-Befehle pro Satz

Befehlstbersicht Zyklen

L93 ........ Einstechzyklus

L94 ........ Freistechzyklus

L95 ........ Abspanzyklus mit Hinterdrehen
L96 ........ Abspanzyklus ohne Hinterdrehen
L97 ........ Gewindeschneidzyklus

L98 ........ Tieflochbohrzyklus

L99 ........ Gewindezug

L971 ...... Langsgewinde

b e Einschaltzustand

2 Nur satzweise wirksam

D2
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+X
56 30,5

’_)7
240

Absolute und inkrementelle Mafldangabe

-X S.... Startpunkt
E... Endpunkt

Absolute und inkrementelle Mafldangabe

Befehlsbeschreibung
G-Funktionen

GO0 Eilgang

Format
N.... GO0 X... Z...

Die Schlitten werden mit max. Geschwindigkeit zum
programmierten Zielpunkt verfahren (z.B. Werkzeug-
wechselposition, Startpunkt fur folgenden Zerspa-
nungsvorgang).

Hinweise

» Ein programmierter Schlittenvorschub F wird
wahrend GO0 unterdriickt.

* Die Eilgangsgeschwindigkeit wird vom Maschinen-
hersteller festgelegt.

» Der Vorschubkorrekturschalter ist aktiv.

Beispiel
absolut G90
N50 GO0 X40 Z56

inkrementell G91
N50 GO0 X-30 Z-30.5

GOl Linearinterpolation

Format
N... GO1 X... Z.... F....

Geradlinige Bewegung (Plan-, Langs-, Kegeldrehen)
mit programmierter Vorschubgeschwindigkeit in
mm/U (=Einschaltzustand)

Beispiel
absolut G90

N20 GO1 X40 7Z20.1 FO.1
oder
N20 GO01 X40 A158.888 FO0.1

inkrementell G91

N20 GO1 X10 Z-25.9 FO.1
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G03 M, K ”
G02 \ /
I /
/R
E /
/
S

Drehrichtung und Parameter eines Kreisbogens

G02 Kreisinterpolation im
Uhrzeigersinn

GO03 Kreisinterpolation im
Gegenuhrzeigersinn

Format

N... G02/G03 X... Z... ... K... F...
oder

N... G02/G03 X... Z... B... F...

) O A Endpunkt des Kreisbogens (absolut
oder inkrementell)
LK, Inkrementelle Kreisparameter

(Entfernung vom Startpunkt zum Kreis-
mittelpunkt, | ist der X, K der Z-Achse
zugeordnet)

B Radius des Bogens ( Kreis kleiner als
Halbkreis bei +B, grof3er als Halbkreis
bei -B), kann anstatt der Parameter I, K
angegeben werden

Das Werkzeug wird entlang des definierten Bogens
mit dem unter F programmierten Vorschub zum
Zielpunkt verfahren.

Hinweise

Wenn | oder Kden Wert 0 haben, muf? der betreffen-
de Parameter nicht angegeben werden.

Die Lage des Kreisendpunktes wird kontrolliert,
Toleranzbereich 100 pm (Rechen-, Rundungsfehler)
ist erlaubt.

Die Betrachtung fiur G02, G0O3 erfolgt immer hinter
der Drehachse (genormt nach DIN 66025), egal ob
die Bearbeitung vor oder hinter der Drehachse er-
folgt.
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Genauhalt aktiv Genauhalt nicht aktiv

X<

t"
-
.’

T@

X

-

‘ G10 X1 Z1 A1 B
G11 A2

Bewegungen, die durch Polarkoordinaten bestimmt
sind

G04 Verweilzeit

Format

N... G04 X/F... [sec]

Das Werkzeug wird fiir die unter X oder F definierte
Zeitspanne (in der zuletzt erreichten Position) ange-
halten - scharfe Kanten - Ubergange, Einstichgrund
saubern, Genauhalt.

Hinweise

» Die Verweilzeit beginnt, nachdem die Vorschubge-
schwindigkeitdes vorhergehenden Satzes "NULL"
erreicht hat.

Beispiele

N75 G04 X2.5 (Verweilzeit = 2,5 sec)

G09 Genauhalt

Format
N... G09

Der nachste Satz wird erst dann abgearbeitet, wenn
der Satz mit GO9 abgearbeitet ist und die Schlitten
auf Stillstand abgebremst sind.

Dadurch werden die Ecken nicht verrundet und ge-
naue Ubergénge erreicht.

GO09 ist satzweise wirksam.

G10 - G13 Polarkoordinaten-

interpolation
G10
G1l1
G12
G13

Eilgang

Linearinterpolation

Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn
Kreisinterpolationim Gegenuhrzeigersinn

Mit Winkel und Radius bemal3te Zeichnungen kon-
nen mit Hilfe von Polarkoordinaten direkt eingege-
ben werden.

Zur Bestimmung des Verfahrwegs benétigt die Steu-
erung die Angabe des Mittelpunkts, des Radius und
des Winkels.

Der Mittelpunkt wird mit kartesischen Koordinaten
(X, Z) und bei erstmaliger Programmierung im
Absolutmal eingegeben. Eine spétere Inkremental-
maleingabe (G91) bezieht sich immer auf den zu-
letzt programmierten Mittelpunkt.

Der Radius wird unter der Adresse B programmiert.
Der Winkel wird unter der Adresse A programmiert.
Der Winkelist 0° in + Richtung der Achse, die bei der
Mittelpunktsangabe zuerst programmiert wurde.
Der Winkel wird positiv (gegen den Uhrzeigersinn)

D5

eingegeben.



EMCO WINNC SINUMERIK 810/820 T

PROGRAMMIERUNG

+X G18

+Y
+Z

Schutzzone

G16, G18 Ebenenanwahl

Format
N... G16 ZXZX
N... G18

G16 Ebenenanwahl mit freier Achsenwahl
G18 ZX-Ebene

Mit G16 / G18 wird die Arbeitsebene bestimmt.

+ Die Werkzeugachse steht senkrecht auf die
Arbeitsebene.

« Inder Arbeitsebene erfolgt die Kreisinterpolation
G2/G3

« Inder Arbeitsebene erfolgt die Polarkoordinaten-
interpolation

G25/G26 Programmierbare
Arbeitsfeldbegrenzung

Format::
N... G25 X... Z...
N... G26 X... Z...

G25 ... Minimale Arbeitsfeldbegrenzung
G26 ............ Maximale Arbeitsfeldbegrenzung

Mit G25/G26 |aRt sich der Arbeitsraum, in dem das
Werkzeug verfahren soll, begrenzen.

Dadurch kann man im Arbeitsraum Schutzzonen
einrichten, die fir Werkzeugbewegungen gesperrt
sind.




EMCO WiNNC SINUMERIK 810/820 T

PROGRAMMIERUNG

©

&

X2

+7

MaRe flir Gewindeschneiden

Spitzenradius und theoretische Schneidenspitze

®

D

@

Achsparallele und schrage Schnittbewegungen

G33 Gewindeschneiden

Format
N... G33 X... Z... lIK...

IK........ Gewindesteigung [mm]
s in X-Richtung (langs)
Koo in Z-Richtung (plan)

Gerade Gewinde, Kegel- und Plangewinde kénnen
geschnitten werden.

Es muR jeweils die Steigung (I oder K) angegeben
werden, die der Hauptrichtung (I&ngs oder plan) des
Gewindes entspricht.

Bearbeitungen wie Randeln und Kordeln sind eben-
so durchfihrbar.

Hinweise

» Vorschub-und Spindeldrehzahlbeeinflussung sind
wahrend G33 unwirksam (100%).

* Einentsprechender Freistich fur Ein- und Auslauf
ist vorzusehen.

Schneidenradiuskompensation

Bei der Werkzeugvermessung wird die Schneid-
platte lediglich an zwei Punkten (tangierend an X-
und Z-Achse) vermessen.

Die Werkzeugkorrektur beschreibt daher nur eine
theoretische Schneidenspitze.

Dieser Punkt wird an den programmierten Bahnen
am Werksttick verfahren.

Bei Bewegungen in den Achsrichtungen (Langs-
oder Plandrehen) wird mitden tangierenden Punkten
an der Schneidplatte gearbeitet.

Es ergeben sich daher keine Mal3fehler am Werk-
stuck.

Beigleichzeitigen Bewegungenin beiden Achsrichtun-
gen (Kegel, Radien) stimmt die Lage des theore-
tischen Schneidenpunktes mit dem tatsachlich
schneidenden Punkt an der Werkzeugplatte nicht
mehr Gberein.

Es entstehen Malf3fehler am Werkstiick.

Maximaler Konturfehler ohne Schneidenradiuskom-
pensation bei 45°-Bewegungen:

Schneidenradius 0,4 mm £ 0,16 mm Bahnabstand

£ 0,24 mm Abstand in X und Z

Bei Verwendung der Schneidenradiuskorrektur wer-
den diese Mal3fehler durch die Steuerung automa-
tisch berechnet und kompensiert.
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Werkzeugwege bei An-/ Abwahl der Schneidenradiuskompensation

An- bzw. Abfahren eines Eckpunktes von hinten

An- bzw. Abfahren von seitlich hinten

— — — programmierte Werkzeugbahn
tatsachliche Werkzeugbahn

Bei Kreisbdgen wird immer auf die Tangente im
Kreisanfangs- / endpunkt angefahren.

Der Anfahrweg zur Kontur und der Abfahrweg von
der Kontur weg missen groRer sein als der
Schneidenradius R, ansonsten Programmabbruch
mit Alarm.

Wenn Konturelemente kleiner sind als der Schnei-
denradius R, kann es zu Konturverletzungen kom-
men. Die Software rechnet 3 Satze voraus, um diese
zu erkennen und das Programm mit einem Alarm
abzubrechen.

Werkzeugwege im Programmablauf bei der Schneidenradiuskompensation

///. Q R
G42
G41

Werkzeugweg an einem Inneneck

Werkzeugweg an einem Auf3eneck < 90°

Werkzeugweg an einem Auf3eneck > 90°

— — — programmierte Werkzeugbahn
tatsachliche Werkzeugbahn

Bei Kreisbdgen wird immer auf die Tangente im
Kreisanfangs- / endpunkt angefahren.

Wenn Konturelemente kleiner sind als der Schnei-
denradius R, kann es zu Konturverletzungen kom-
men. Die Software rechnet 3 Satze voraus, um diese
zu erkennen und das Programm mit einem Alarm

D8

abzubrechen.
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Definition G41 Schneidenradiuskompensation links

=

Definition G42 Schneidenradiuskompensation rechts

G40 Abwahl Schneidenradius-
kompensation

Die Schneidenradiuskompensation wird durch G40
abgewahlt.

Die Abwahl ist nur in Zusammenhang mit einer
geradlinigen Verfahrbewegung gestattet (GO0, GO1).
G40 kann im selben Satz mit GOO bzw. GO1 oder im
vorhergehenden Satz programmiert werden.

G40 wird meistens im Rickzug zum Werkzeug-
wechselpunkt definiert.

G41 Schneidenradius-
kompensation links

Befindet sich das Werkzeug (in Vorschubrichtung
gesehen) links von der zu bearbeitenden Kontur, so
mufd G41 programmiert werden.

Hinweise

 Direkter Wechsel zwischen G41 und G42 ist nicht
erlaubt - vorher Abwahl mit G40.

» Die Angabe des Schneidenradius R und der
Schneidenlage (Werkzeugtyp) ist unbedingt
erforderlich.

* Anwahl in Zusammenhang mit GOO bzw. GO1 not-
wendig.

» Wechsel der Werkzeugkorrektur ist bei angewahl-
ter Schneidenradiuskompensation nicht moglich.

G42 Schneidenradius-
kompensation rechts

Befindet sich das Werkzeug (in Vorschubrichtung
gesehen) rechts von der zu bearbeitenden Kontur,
so mul3 G42 programmiert werden.

Hinweise siehe G41!
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VergroRRern einer Kontur

G48 Verlassen der Kontur, wie
sie angefahren wurde

Format
N... G48 X... Z... B...

Um Schneidmarken zu vermeiden, wird eine Kontur
tangential angefahren bzw. verlassen. Zum Anfah-
ren und Verlassen stehen folgende Funktionen zur
Verfugung:

G147 Anfahren linear

G247 Anfahren im Viertelkreis

G347 Anfahren im Halbkreis

G48 Verlassen der Kontur, wie sie angefahren wurde
G148 Verlassen linear

G248 Verlassen im Viertelkreis

G348 Verlassen im Halbkreis

siehe G147 - G348

Beim Aufruf von G48 mul3 G41 oder G42 aktiv sein.
G48 bewirkt, dal’ die Kontur auf die gleiche Weise
verlassen wird, wie sie angefahren wurde.

(G438 ist satzweise wirksam.

Nach dem G48 Satz ist automatisch G40 aktiv.

G50 Abwahl Mal3stabsanderung

G51 Anwahl MalRstabsanderung

Format:
N... G50
N... G51 X... Z... P...

Mit X und Z wird der Bezugspunkt (P,) fur die
Maf3stabsénderung angegeben, mit P der Mal3stabs-
faktor.

Werden X und Z nicht angegeben, so wird der
Werkstucknullpunkt (X = 0, Z = 0) als Bezugspunkt
angenommen.

Durch Maf3stabsanderung werden folgende Werte
umgerechnet:

e Achskoordinaten

* Interpolationsparameter

* Radius/ Fase

e Programmierbare Nullpunktverschiebung
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G53 Abwahl Nullpunkt-
verschiebung satzweise

Format
N... G53

Der Maschinennullpunkt wird vom Maschinen-
hersteller festgelegt (EMCO Drehmaschinen: an der
Stirnseite des Spindelflansches auf der Drehachse).

Gewisse Arbeitsschritte (Werkzeugwechsel, Mel3-
position ...) werden immer an der selben Stelle im
Arbeitsraum ausgefihrt.

Mit G53 werden alle Nullpunktverschiebungen, nicht
jedoch die Werkzeugkorrekturen fiir einen Programm-
satz aul3er Kraft gesetzt und die Koordinatenangaben
beziehen sich auf den Maschinennullpunkt.

G54 - G57 Nullpunktverschiebung
1-4

Format
N... G54/G55/G56/G57

Vier Positionenim Arbeitsraum kdnnen als Nullpunk-
te vorbestimmt werden (z.B. Punkte auf fix montier-
ten Spannmitteln).

Die Werte der Nullpunktverschiebungen sind in den
Settingdaten - Nullpunktverschiebung eingetragen.
Diese Nullpunktverschiebungen werden mit G54 -
G57 aufgerufen.

G54 ist Einschaltzustand und ohne Aufruf aktiv.

G58/ G59 Programmierbare
Nullpunktverschiebung

Format
N... G58/G59 A... X... Z...

Diese Nullpunktverschiebungen werden zur jeweils
gultigen Nullpunktverschiebung G54 - G57 addiert.
Ublicherweise wird mit G58/G59 die Rohteillange
beriicksichtigt.

Unter A kann eine Koordinatendrehung in Grad pro-
grammiert werden.

Bei Programmende, Programmabbruchund RESET
wird G58/G59 geldscht.

Die Befehle G58 und G59 sind satzweise wirksam,
die dadurch erzielte Nullpunktverschiebung ist aktiv,
bis sie geandert oder abgewahlt wird.
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Genauhalt aktiv

Genauhalt nicht aktiv

.‘q_—')
X
2 X- Achse
2
= P,
<
Q
0
o)
O]
Z- Achse
P

p—
P
P P
Konturiibergang
B
P

Geschwindigkeitsverhalten der Schlitten bei G64

G60 Genauhaltmodus

Format
N... G60

Der nachste Satz wird erst dann abgearbeitet, wenn
die Schlitten auf Stillstand abgebremst sind.
Dadurch werden die Ecken nicht verrundet und ge-
naue Ubergéange erreicht.

G60 ist solange wirksam, bis es mit G62 oder G64
abgewahlt wird.

G62, G64 Abwahl

Genauhaltmodus

Format
N... G62/64

Vor Erreichen des Zielpunktes in X-Richtung wird die
Z-Achse schon beschleunigt. Dadurch erreicht man
eine gleichmaRige Bewegung bei Konturibergangen.
Der Konturiibergang ist nicht exakt scharfwinklig
(Parabel, Hyperbel). Die Gré3e der Konturiibergange
liegt normalerweise im Toleranzbereich der Zeich-
nungen.

G62 und G64 wirken mit dieser Software genau
gleich, bei der SINUMERIK 810/820 T unterschied-
lich.

G63 Gewindebohren ohne
Synchronisation

Format
G63 X.. Z.. F.. S..

Bohren eines Gewindes mit Ausgleichsfutter.

Unter der Adresse S wird die Spindeldrehzahl und
unter der Adresse F ein dazu passender Vorschub
programmiert.

G63 ist satzweise wirksam. Wahrend G63 sind Vor-
schub- und Spindeloverride auf 100% gesetzt.

Die Ruckzugsbewegung (mit umgekehrter Spindel-
drehrichtung) muss ebenfalls mit G63 programmiert
werden.

Beispiel:

Gewindebohrer M5 (Steigung P = 0,8 mm)
Drehzahl S = 200, deshalb F = 160

N10 G1 X0 Z3 S200 F1000 M3
(Startpunkt anfahren)

N20 G63 Z-50 F160
(Gewindebohren, Bohrtiefe 50)

N30 G63 Z3 M4
(Ruckzug, Spindeldrehrichtungsumkehr)
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G70 Malangaben in Zoll

Format
N5 G70

Durch die Programmierung von G70 werden die
folgenden Angaben ins zéllige Mel3system umge-
wandelt:

*  Weginformation X, Z

e Interpolationsparameter I, K

« Fasen, Radien +B, -B

Hinweise

» G70 soll aufgrund der Ubersichtlichkeit im ersten
Programmsatz definiert werden.

» Ein Wechsel zwischen G70 und G71 innerhalb
eines Programms ist erlaubt.

» Die dauerhafte Umstellung des Eingabesystems
metrisch/Zoll erfolgt unter DIAGNOSE, NC-MD.
Diese Umstellung betrifft alle Werte und Anzeigen
und bleibt auch bei Netz AUS/EIN erhalten.

G71 Maldangaben in Millimeter

Format
N5 G71

Kommentar und Hinweise analog zu G70!
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G90 Absolutwertprogrammierung

Format
N... G90

Die Adressen sind folgendermaf3en zu programmie-
ren:

), GU Durchmesser

Z+[-...... Absolut (bezogen auf den Werksticknull-
punkt)

Hinweise

» Eindirekter Wechsel zwischen G90 und G91 istim
Satz nicht erlaubt.

» G90(G91)darfauchin Zusammenhang mitanderen
G-Funktionen programmiert werden
(N... G90 GO0 X... Z..).

G9lInkrementalwert-
programmierung

Format
N... G91

Die Adressen sind folgendermaf3en zu programmie-
ren:

) Werkstlckradius
AN Inkrementeller (tatsachlicher) Verfahrweg mit
Vorzeichen

Hinweise analog zu G90.

G92 Drehzahlbegrenzung

Format
N... G92 S... [U/min]

Mit dem Befehl G92 kann die maximale Spindel-
drehzahl (U/min) fur ein Teileprogramm festgelegt
werden (nur in Verbindung mit G96 wirksam).
Unter der Adresse S wird der gewiinschte Wert
eingegeben.

Dieser Befehl findet in Zusammenhang mit konstan-
ter Schnittgeschwindigkeit Anwendung.
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G 92 Zylinderinterpolation

Format
N... G92 P..C

G92 P........ Zylinderinterpolation EIN
G92 P1...... Zylinderinterpolation AUS
P Faktor fur den Einheitskreis
Coeerrieeee Achsname fur Rundachse

Die Zylinderinterpolation erméglicht die Bearbeitung
von Zylinderbahnen mit einer rotatorischen Achse
und einer linearen Achse.

Es kénnen sowohl Geraden als auch Kreiskonturen
programmiert werden.

Die Eingabe der Interpolationsparameter I, J, K ist
nicht erlaubt.

Die Position der Rundachse wird in Grad angege-
ben. Hierzu wird das Verhéltnis P unter G92 P..
programmiert.

Steuerungsintern wird der Bearbeitungsdurchmesser
mitdem Einheitsdurchmesserins Verhéltnis gestellt:

_ Bearbeitungsdurchmesser
"~ Einheitsdurchmesser

Der Einheitsdurchmesser leitet sich aus der Bezie-
hung p x p =360 ab

360

Einheitsdurchmesser = in mm bzw. inch

In einem Satz mit G92 P... dirfen aulRer den Achs-
namen keine weiteren Zeichen geschriebenwerden.
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=120

238,2Xp

360°

!

s

YN

Gefrast mit Schaftfraser g5mm

Beispiel Zylinderinterpolation

G54

G58 740

T7 D7

F200 S2=2000 G94 M2=3

M52 Spindel einkoppeln und positionieren

G92 P0.33 C Zylinderinterpolation einschalten.
Einheitsdurchmesser = 360/P1 = 114.59

P =38.2/114.59= 0.33
C = Achsname fir Rundachse

GO X45 z-5

G1 X35 CO0 Z-5

Gl z-15C22.5

Z-5 C45

Z-15 C67.5

Z-5C90

Z-15C112.5

Z-5C135

Z-15 C157.5

Z-5C180

Z-15 C202.5

Z-5 C225

Z-15 C247.5

Z-5 C270

Z-15 C292.5

Z-5 C315

Z-15 C337.5

Z-5 C360

X45

G92 P1 Ende Zylinderinterpolation

M53 Rundachsbetrieb aus

GO0 X80 2100

M2=5 AWZ-Spindel aus

M30
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G94 Vorschub pro Minute

Durch G94 werden alle unter F (Vorschub) definier-
ten Werte als mm/min (Zoll/min) verstanden.

G95 Vorschub pro Umdrehung

Durch G95 werden alle unter F definierten Werte als
mm/U (Zoll/U) verstanden.

G96 Konstante
Schnittgeschwindigkeit

Einheit: m/min feet/min

Die Steuerung errechnet laufend die dem jeweiligen
Durchmesser entsprechende Spindeldrehzahl.

Bei Durchmesserwerten gegen 0 mif3te die Dreh-
zahl gegen unendlich steigen. Tatséchlich steigt sie
bis zur Maximaldrehzahl der jeweiligen Maschine
und lauft so ohne Alarm weiter.

Ist die Maximaldrehzahl fur bestimmte Zwecke zu
hoch (z.B. begrenzte Futterdrehzahl, unwuchtige
Werkstiicke, ...), so mu3 zu G96 zusatzlich G92
programmiert werden.

Der Vorschub wird automatisch auf G95 (mm/U)
gesetzt.

Es darf keine Nullpunktverschiebung in X-Richtung
aktiv sein.

G97 Konstante Drehzahl

Einheit: U/min
Abwahl von G96 und Halten der zuletzt giltigen
Solldrehzahl. Danach wird S in U/min programmiert.
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+Y
s ' o6
I
Startpkt "E\
4 > +X 2
1=7 C=0
~——— Endpkt
3 2
Punkt X Y
S 17.32 10
1 17.32 0
2 8.66 -15
3 -8.66 -15
4 -17.32 0
5 -8.66 15
6 8.66 15
7 17.32 0
E 17.32 -10

G131 Transmit

TRANSMIT - TRANSform - Milling Into Turning

Mit Hilfe von Transmit kann man beliebige Konturen
an der Planflache von Werkstiicken frasen.

Format:
G130 .......... Transmit AUS
G131 .......... Transmit EIN

Beispiel- Transmit (Sechskant SW30)

G54

G58 713

T3 D3

M52 Spindel einkoppeln
und positionieren

G94 F200 S2=2000 M2=3 Spindel fir AWZ

einschalten
G1l6ZXZX Achse fur die Langen-
korrektur angeben.
(Achtung, L1=2Z ; L2=X)

G131 Transmit einschalten

GO0 X1=30 Y1=10 Z-6

G1 X1=17.32 Y1=10 G41

Y1=0

X1=8.66 Y1=-15

X1=-8.66 Y1=-15

X1=-17.32 Y1=0

X1=-8.66 Y1=15

X1=8.66 Y1=15

X1=17.32 Y1=0

Y1=-10

X1=25Y1=-10 G40

G130 Ende Transmit

M53 Ende Rundachsbetrieb

M2=5 AWZ-Spindel ausschalten.

M30
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PS
PE

Weiches Anfahren und Verlassen mit Gerade

G247

Weiches Anfahren und Verlassen mit Viertelkreis

G347

Weiches Anfahren und Verlassen mit Halbkreis

G147 Weiches Anfahren der
Kontur linear

G247 Weiches Anfahren der
Kontur im Viertelkreis

G347 Weiches Anfahren der
Kontur im Halbkreis

G148 Weiches Verlassen der
Kontur linear

G248 Weiches Verlassen der
Kontur im Viertelkreis

G348 Weiches Verlassen der
Kontur im Halbkreis

Format
N5 G147/247/347/148/248/348 X...Z...B...

* Die Funktionen zum Anfahren bzw. Verlassen der
Kontur sind satzweise wirksam.

* Im Anfahrsatz sind anzugeben:
die Koordinaten des Anfangspunktes PO der Kontur
der Wert von B (Anfahrstrecke ohne Konturbertih-
rung).

» Im Abfahrsatz sind anzugeben:
Die Koordinaten des Endpunktes PE nach dem
Verlassen der Kontur.
Der Wertvon B (Abfahrstrecke ohne Konturberiih-
rung).

* In einem Anfahr- und Abfahrsatz dirfen keine
weiteren Verfahrbewegungen programmiert wer-
den.

* Nach einem Anfahrsatz und nach einem Abfahrsatz
darf kein reiner Hilfsfunktionssatz stehen.

* Vor einem Anfahrsatz muR G41 oder G42 aktiv
sein.

* Im Abfahrsatz wird automatisch G40 gesetzt, d.h.
nachher mul G41 oder G42 neu programmiert
werden.

» Weiches Anfahren bzw. Verlassenistbei Konturen,
die mit Konturziigen programmiert wurden nicht
maoglich.

PA Ausgangspunktvor dem Anfahren an die Kontur

PS Stitzpunkt, wird von der Steuerung nach der
Vorgabe von U berechnet

PO Endpunkt des Anfahrsatzes = Startpunkt der
Kontur

PE Endpunkt nach Abfahren der Kontur

R Schneidenradius

B  Anfahrstrecke ohne Konturbertihrung

Strichlierte Linie: Schneidenradiusmittelpunktsbahn
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Befehlsbeschreibung
M-Funktionen

M-Befehle sind Schalt- oder Zusatzfunktionen. Die
M-Befehle kdnnen alleine oder zusammen mit ande-
ren Befehlen in einem Programmsatz stehen.
Befehle der selben Gruppe heben sich auf, d.h. der
zuletzt programmierte M-Befehl hebt den vorherge-
henden M-Befehl der selben Gruppe auf.

Hinweis:

Auf den folgenden Seiten ist der Standardumfang
der M-Befehle beschrieben. Ob ein Befehl ausfihr-
bar ist, hangt von der Maschinentype und den ver-
wendeten Zubehdren ab.

MOO Programmierter Halt
unbedingt

Dieser Befehl bewirkt ein Anhalten der Bearbeitung
eines Teileprogramms.

Hauptspindel, Vorschibe und Kiihimittel werden aus-
geschaltet.

Die Spéaneschutztire kann ohne Alarmauslésung
geoffnet werden.

Mit "NC START" kann der Programmablauf

fortgesetzt werden. Danach wird der Hauptantrieb
mit allen vorher aktiven Werten wieder eingeschal-
tet.

MO1 Programmierter Halt bedingt

MO1 wirkt wie MO0O, jedoch nur dann, wenn die
Funktion "PROGRAMMIERTER HALT JA" Uber
Softkey im Menii PROGRAMMBEEINFLUSSUNG
eingeschaltet wurde.

Mit "NC START" kann der Programmablauf

fortgesetzt werden. Danach wird der Hauptantrieb
mit allen vorher aktiven Werten wieder eingeschal-
tet.

MO2 Hauptprogrammende
MO02 wirkt wie M30.

MO03 Hauptspindel EIN Rechtslauf

Die Spindel wird, sofern eine Drehzahl oder Schnitt-
geschwindigkeit programmiert wurde, die Spéane-
schutztlire geschlossen und ein Werkstlck korrekt
gespannt ist, eingeschaltet.

MO03 muR firr alle Rechtsschneidenden oder "Uber-
kopf' gespannte Werkzeuge verwendetwerden, wenn
das Werkzeug hinter der Drehmitte ist.

MO04 Hauptspindel EIN Linkslauf

Es gelten die gleichen Bedingungen wie unter M0O3
beschrieben.

MO04 mul fir alle Linksschneidenden oder "normal"-
gespannte Werkzeuge verwendetwerden, wenndas
Werkzeug hinter der Drehmitte ist.

MO5 Hauptspindel AUS

Der Hauptantrieb wird elektrisch gebremst.
Bei Programmende erfolgt automatisches Abschal-
ten der Hauptspindel.
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MO8 Kuhlmittel EIN

nur fur EMCO PC Turn 120.
Das Kuhlmittel wird eingeschalten.

M09 Kuhlmittel AUS

nur fur EMCO PC Turn 120.
Das Kuhlmittel wird abgeschalten.

M17 Unterprogrammende

M17 wird im letzten Satz eines Unterprogramms
geschrieben. Es kann in diesem Satz allein oder
zusammen mit anderen Funktionen stehen.

Der Aufruf eines Unterprogramms und M17 dirfen
nicht im gleichen Satz stehen (z.B. bei Schachte-

lung).

M20 Pinole ZURUCK

nur flr Zubehor automatischer Reitstock.

Die Pinole fahrt zuriick.
Siehe G: Zubehorfunktionen - Automatischer Reit-
stock.

M21 Pinole VORWARTS

nur fir Zubehor automatischer Reitstock nur auf der
PC TURN 120.

Die Pinole fahrt vorwarts.
Siehe G: Zubehorfunktionen - Automatischer Reit-
stock.

M25 Spannmittel OFFNEN

nur flr Zubehor automatisches Spannmittel nur auf
der PC TURN 120.

Das Spannmittel 6ffnet.
Siehe G: Zubehorfunktionen - Automatisches Spann-
mittel.

M26 Spannmittel SCHLIESZEN

nur flr Zubehdr automatisches Spannmittel nur auf
der PC TURN 120.

Das Spannmittel schlief3t.
Siehe G: Zubehorfunktionen - Automatisches Spann-
mittel.

M30 Hauptprogrammende

Mit M30 werden alle Antriebe abgeschaltet und die
Steuerung auf den Programmanfang zurtickgestellt.
AuRerdem wird der Stuckzahler um "1" erhoht.

M52 Rundachsbetrieb EIN

nur fir Maschinen mit angtriebenen Werkzeugen
Maschine wird in den Rundachsbetrieb geschaltet.

M53 Rundachsbetrieb AUS

nur fir Maschinen mit angtriebenen Werkzeugen
Der Rundachsbtrieb der Maschine wird ausgeschal-
tet.

M71 Ausblasen EIN

nur fir Zubehor Ausblasvorrichtung.
Die Ausblasvorrichtung wird eingeschalten. Ausbla-
sen soll bei laufender Spindel erfolgen.

M72 Ausblasen AUS

nur fur Zubehor Ausblasvorrichtung.
Die Ausblasvorrichtung wird ausgeschalten.
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R25
\ 3
&
X 9 ! I
R29 o [R5
L
R28 &
A
RZ2 | Rx | B

Abmessungen fiir den Einstich

Funktionsbeschreibung Zyklen

Zyklen werden im Programm so programmiert, daf}
zuerst die R-Parameter ins Programm geschrieben
werden und danach der Zyklus mit Anzahl der Wie-
derholungen (P) aufgerufen wird.

Beispiel

N... R20=... R21=... R22=... R24=... R25=...
R26=... R27=... R28=... R29=... R30=...
L95 P2

Das bedeutet, dal3 der Zyklus L95 mit den program-
mierten Parametern 2 x abgefahren wird.

L93 Einstechzyklus

Der Einstechzyklus erméglicht die Herstellung von
Einstichen langs, plan, au3en und innen.

Hinweis:

Beide Schneidkanten des Einstichwerkzeugs mus-
sen in benachbarten Werkzeugdatenblécken ver-
messen werden (z.B.: D21 und D22).

Programmierung der Parameter:

R10
R21
R22
R23

0 fUr Langs-, 1 fUr Planeinstich

AufRRen- bzw. Innendurchmesser
Anfangspunkt in Z

Startpunkt festlegen

Langseinstich:

1 aullen/innen rechts

-1 aulRen/innen links

Planeinstich

1 innen rechts/links

-1 aulRen rechts/links
Schlichtaufmalfl in X

Schlichtaufmafd in Z

Zustelltiefe

Einstichbreite

Verweilzeit am Einstichgrund

Winkel linke Flanke (0° - 89°)

Radius (+) oder Fase (-) am Grund links
Einstichdurchmesser

Radius oder Fase am Einstichrand links
Radius oder Fase am Einstichgrund rechts
Radius oder Fase am Einstichrand rechts
Winkel rechte Flanke

R24
R25
R26
R27
R28
R29
R30
R31
R32
R33
R34
R35
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1 RO4 = 4 (E)
X
—
RO3 S
o RO4 =5 (F)

Abmessungen fiir den Freistich

L94 Freistechzyklus

Der Freistechzyklus L94 ermdglicht Freistiche mit
Ublicher Beanspruchung nach DIN 509 der Form E
und F bei einem Fertigteildurchmesser > 18 mm.
Die Schneidenradiuskorrektur wird im Zyklus auto-
matisch angewahlt.

Programmierung der Parameter:

RO1
RO2

RO3

RO4

Definition der Schneidenlage (1 - 4)

Anfangspunkt der Kontur in X

Unter RO2 wird der Fertigteildurchmesser ein-

gegeben. Der Zyklus rechnet automatisch 2

mm auf diesen Wert dazu, diese Position stellt

dann den Startpunkt in X dar.

Anfangspunkt der Kontur in Z

Unter RO3 wird das Fertigteilmaf3 eingegeben.

Der Zyklus rechnet automatisch 10 mm auf

diesen Wert dazu, diese Position stellt dann

den Startpunkt in Z dar.

Kennung fir Form E oder F

R04=4 Form E fiur Werkstiicke mit einer
Bearbeitungsflache

R04=5 Form FfurWerkstiicke mitzweirecht-
winklig zueinanderstehenden Bear-
beitungsflachen




EMCO WiNNC SINUMERIK 810/820 T

PROGRAMMIERUNG

L95 Abspanzyklus mit
Hinterdrehen

L96 Abspanzyklus ohne
Hinterdrehen

Eskann Langs-, Plan,- AuRen-oder Innenbearbeitung
programmiert werden.

Fur L95 durfen max. 10 Hinterdrehungen (in Bear-
beitungsrichtung verjingende Durchmesser) pro-
grammiert werden.

Der erste Konturpunkt wird im Zyklus angegeben.
Die Konturform muf3 in einem eigenen Unterpro-
gramm beschrieben werden (G1, G2, G3).

| R24

>
R26

R25

R21

R22

Der letzte Punkt im Unterprogramm bestimmt den
Startdurchmesser fir die Schruppbearbeitung. Die-
ser Punkt muf3 bei einem Planzyklus der hdchste
Konturpunkt in X sein, bei einem Langszyklus klein-
ste Punkt in Z sein.

Der erste Satz im Unterprogramm mul3 in absoluten
Koordinaten programmiert werden.

Programmierung der Parameter:

R20 Anwahl der gewiinschten Kontur (Unterpro-
grammnummer)

R21 Anfangspunkt der Kontur in X

R22 Anfangspunkt der Kontur in Z

R24 Schlichtaufmal in X

R25 Schlichtaufmald in Z
R24 und R25 sind fiir Schruppen und Schlich-
ten gultig, mit R24=0 und R25=0 wird das
Endmalf erreicht)

R26 Schruppspantiefe (X oder Z), entfallt bei
Schlichtbearbeitung

R27 Anwahl Schneidenradiuskompensation (40,
41, 42), Steuerung aktiviert die Schneiden-
radiuskompensation automatisch, zeitgerechte
An- und Abwahl selbsttéatig

R28 Vorschubgeschwindigkeit

R29 Bearbeitungsart, siehe Tabelle

7 R30 Vorschubfaktor bei Hinterschneidung
Mit dieser Zahl (z.B.: 0,7) wird der Vorschub
wahrend der Eintauchbewegungen beim Hin-
Abmessungen fur den Abspanzyklus terdrehen multipliziert (Vorschubsreduktion).
R29=XX 1X 2X 3X 4X
Schruppen |Schlichten bis |Schruppen achsparallel und ein |Komplettbearbeitung
achsparallel |Schlichtaufmaf® |Schruppschnitt konturparallel (Schruppen, Restecken,
X1 .
(Restecken) Schlichten)
langs aullen |langs aulBen langs auflen langs auflen
Schruppen |Schlichten bis |Schruppen achsparallel und ein |Komplettbearbeitung
X2 achsparallel |Schlichtaufmaf® |Schruppschnitt konturparallel (Schruppen, Restecken,
(Restecken) Schlichten)
plan aulRen |plan au3en plan auf3en plan aul3en
Schruppen |Schlichten bis |Schruppen achsparallel und ein |Komplettbearbeitung
X3 achsparallel |Schlichtaufmaf® |Schruppschnitt konturparallel (Schruppen, Restecken,
(Restecken) Schlichten)
langs innen |langs innen langs innen langs innen
Schruppen |Schlichten bis |Schruppen achsparallel und ein |Komplettbearbeitung
x4 achsparallel |Schlichtaufmaf® |Schruppschnitt konturparallel (Schruppen, Restecken,
Bearbeitungsmdg- (Restecken) Schlichten)
lichkeiten mit R29 planinnen |planinnen plan innen plan innen

D 25
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| R27

R21

R22

3]
&

Gewindeschneidzyklus

L97 Gewindeschneidzyklus

Es kdnnen Langs-, Plan,- AuRen- oder Innengewin-
de programmiert werden.

Die Zustellung des Stahles erfolgt automatisch und
ist degressiv quadratisch. Somit bleibt der Span-
querschnitt konstant.

Programmierung der Parameter:

R20 Gewindesteigung (immer der achsparallele
Wert)

R21 Anfangspunkt des Gewindes in X

R22 Anfangspunkt des Gewindes in Z
R21 und R22 beschreiben den tatsachlichen
Anfangspunkt an der Kontur.

R23 Anzahl der Leerschnitte

R24 Gewindetiefe (positiver Wert = Innengewinde,
negativer Wert = Auf3engewinde)

R25 Schlichtaufmald
Nach automatischer Schnittaufteilung beim
Schruppen erfolgt ein Schlichtschnitt mit der
programmierten Schnittiefe.

R26 Einlaufweg, inkrementell ohne Vorzeichen

R27 Auslaufweg, inkrementell ohne Vorzeichen
Die Werte R26 und R27 werden immer achs-
parallel ohne Vorzeichen eingegeben. Bei
Kegelgewinden werden die richtigen Start-
und Zielpunkte automatisch errechnet.

R28 Zahl der Schruppschnitte

R29 Zustellwinkel (halber Flankenwinkel)
Flankenzustellung nur bei Plan- und Langs-
gewinden mdoglich

R31 Endpunkt des Gewindes in X (absolut)

R32 Endpunkt des Gewindes in Z (absolut)
R31 und R32 beschreiben den tatsachlichen
Endpunkt an der Kontur.

L971Langsgewindeschneidzyklus

Dieser Zyklus wurde fir Langsgewinde und leicht
kegelige Gewinde geschrieben und ist zeitoptimiert.
Die Programmierung erfolgt wie bei L97.

Unterschiede zu L97:

R28
pos. Vorzeichen: degressive Zustellung
neg. Vorzeichen: konstante Zustellung

R34

Dieser Parameter wurde zusatzlich eingefihrt. Mit
diesem Parameterkanndie Riickzugshdhe des Werk-
zeugs uber dem Gewinde programmiert werden.
Innengewinde: 0,01-1mm
AuRengewinde: 0,01-3 mm
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L98 Tieflochbohrzyklus

Dieser Zyklus dient zum Bohren von tiefen Bohrun-
gen oder zum Bohren in schlecht zerspanbaren
Werkstoffen.

Mitdem Parameter R11 kann die Riickfahrbewegung
festgelegt werden.

Spanebrechen (R11=0)

Der Bohrer taucht in das Werkstiick bis zur ersten
Bohrtiefe (R25) ein, verweilt (Dauer R27), fahrt 1 mm
zuriick und stellt wieder zu.

Entspanen (R11=1)

Der Bohrer taucht in das Werkstiick bis zur ersten
Bohrtiefe (R25) ein, verweilt (Dauer R27), fahrt ganz
aus der Bohrung heraus (auf R22), verweilt (Dauer
R28), und stellt wieder zu.

Die folgende Zustellung ist jeweils um den Betrag
R24 kirzer als die vorhergehende. Die Abfolge Zu-
stellung-Ruckzug wird solange wiederholt, bis die
Endtiefe erreicht wird.

Unterschreitet die Zustelltiefe rechnerisch den Wert
R24, so wird sie auf dessen GroRRe konstant gehal-
ten.

Ist der verbleibende Zustellungsrest auf die Endtiefe
R26 kleiner als der doppelte Degressionsbetrag
(2xR24), wird der Zustellungsrest halbiertund in zwei
Zustellungen abgearbeitet. Dadurch kann die klein-
ste Zustellung nie unter R24/2 sinken.

Programmierung der Parameter:

X R11 0 Spéanebrechen
1 Entspanen
R22 Anfangspunkt in Z (absolut)
R24 Degressionsbetrag (inkrementell, ohne Vor-
R26 zeichen)
R25 Erste Bohrtiefe (inkrementell, ohne Vor-
7 zeichen)
R26 Endbohrtiefe (absolut)
R27 Verweilzeitam Anfangspunkt (nur Entspanen)
R28 Verweilzeit auf Bohrtiefe (Spanebrechen und
Entspénen)

R25'R24 | R25

R22

Ty

Tieflochbohrzyklus
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| R27
X T
R43 RA2
H—'<>7<
R26
S RA1
o g ——
R4 o
R23 N
B R22 ©
B R21

& @ 5/ =

Verkettetes Gewinde

L99 Ketten von Gewinden

Dieser Zyklus dient zum Schneiden von aneinander-
gereihten Gewinden (l&angs und plan), deren Stei-
gung unterschiedlich sein kann.

Programmierung der Parameter:

R11
R12
R13
R14
R21
R22
R23
R24
R25

R26
R27

R28
R29

R35
R36

R41
R42
R43

Anfangspunkt des Gewindes in X absolut

1. Zwischenpunkt des Gewindes in X absolut
2. Zwischenpunkt des Gewindes in X absolut
Endpunkt des Gewindes in X absolut
Anfangspunkt des Gewindes in Z absolut

1. Zwischenpunkt des Gewindes in Z absolut
2. Zwischenpunkt des Gewindes in Z absolut
Endpunkt des Gewindes in Z absolut
Schlichtaufmald

Nach automatischer Schnittaufteilung beim
Schruppen erfolgt ein Schlichtschnitt mit der
programmierten Schnittiefe.

Einlaufweg, inkrementell ohne Vorzeichen
Auslaufweg, inkrementell ohne Vorzeichen
Die Werte R26 und R27 werden immer achs-
parallel ohne Vorzeichen eingegeben. Bei
Kegelgewinden werden die richtigen Start-
und Zielpunkte automatisch errechnet.

Zahl der Schruppschnitte

Zustellwinkel (halber Flankenwinkel)
Flankenzustellung nur bei Plan- und Langs-
gewinden mdoglich

Anzahl der Leerschnitte

Gewindetiefe (positiver Wert =Innengewinde,
negativer Wert=Auf3engewinde, Plangewinde)
Gewindesteigung 1

Gewindesteigung 2

Gewindesteigung 3




EMCO WiNNC SINUMERIK 810/820 T

PROGRAMMIERUNG

+X +X S
i b
‘ Y +7

Winkelangaben beziehen sich auf +Z-Richtung

®
X3+73 2 X2+Z2

Einfligen einer Fase

3473 X2+22
2

Einfigen eines Radius

X1z

S

Gerade mit Winkel und einer Endkoordinate angeben

X2122

270

X1+Z1 K

Kreis mit Radius, Mittelpunkt und einer Endkoordinate
angeben

Konturkurzbeschreibung

Diese Methode kann bei fehlenden Schnittpunkt-
koordinaten angewendet werden. Mehrpunkteziige
zur Konturbeschreibung stehen in verschiedenen
Formen zur Auswahl und kénnen beliebig kombiniert
werden. Schnittpunkte werden durch Koordinaten-
wert oder Winkelangaben von der Software berech-
net.

Winkelangaben beziehen sich immer auf die
+Z Richtung.

Folgende Konturziige stehen zur Auswabhl:

Fase einfligen
Bei Fasen wird B als negative Zahl eingegeben.

G1X2...Z2... B-... LF
G1 X3... Z3... LF

Radius einfligen

Bei Radien wird B als positive Zahl eingegeben. Der
eingeflgte Radius darf nicht gréRer als die kleinere
der beide Strecken sein.

G1X2...Z2... B+...LF
G1 X3... Z3... LF

Gerade

Durchdie Angabe des Winkels A und einer Zielpunkts-
koordinate wird die Gerade berechnet.

GlA.. X...oderGl1A...Z...

Kreis

Beschreibung des Kreisbogens durch Radius B,
Mittelpunkt I, K und einer Koordinate des Zielpunkts.

G2 I..K... B... X2...oder G2 I...K... B... Z2...
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Konturzug Gerade - Gerade

X+Z m

Konturzug Gerade - Kreis (tangential)

X+Z

Konturzug Kreis - Gerade (tangential)

X+Z

11

12

K2 K1

Konturzug Kreis - Kreis (tangential)

Gerade - Gerade

Winkel A, eine Koordinate des ersten Punkts und
beide Koordinaten des Zielpunkts.

Radien +B oder Fasen -B kdnnen eingefiigt werden,
wenn der nachste folgende Satz ein G1-Satz ist,
konnen sie auch angeflgt werden.

GlA..XL1.

G1 X2..Z2...

oder

GlA..Z1..

G1 X2...Z2...

Zweite Moglichkeit:
Winkel A1und A2, beide Koordinaten des Zielpunkts

Gl Al... A2... X2... Z2...

Gerade - Kreis (tangential)

Winkelangabe A, Radius B und beide Koordinaten
des Zielpunkts.

G3 A...B.. X... Z...

Kreis - Gerade (tangential)

Radius B, Winkel A und beide Koordinaten des
Zielpunkts.

G2 B..A.X.Z.

Kreis - Kreis (tangential)

Die Wegbedingung G2, G3 wird flr den ersten Kreis-
bogen programmiert. Die zweite Wegbedingung ist
immer entgegengesetzt und wird nicht program-
miert. Die Interpolationsparameter 12, K2 des zwei-
ten Kreisbogens sind auf den Endpunkt dieses Kreis-
bogens bezogen. Es mussen beide Interpolations-
parameter programmiert werden, auch wenn der
Wert O ist.

G2 11...K1...12... K2... X... Z...
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Unterprogramme

Mehrfach zu wiederholende Funktionsablaufe kon-
nen als Unterprogramm eingegeben werden.
Konturbeschreibungen fiir Zyklen werden ebenfalls
als Unterprogramme eingegeben.

Die Nummern L90 bis L100 sind fur Zyklen reserviert
und durfen fir Unterprogramme nicht verwendet
werden.

o %12334 D Unterprogrammaufruf im Teileprogramm

z.B.: L123P1LF

L Unterprogramm

123 Unterprogrammnummer

P1  Anzahl Unterprogrammdurchlaufe (max. 99)

Mehrfachaufruf eines Unterprogramms

Unterprogrammende mit M17
z.B.: N150 M17 LF

Unterprogrammverschachtelung

Eine vierfache Schachtelung von Unterprogrammen
ist mdglich. Der automatische Satzvorlauf ist bis in
die vierte Unterprogrammebene mdglich.

o %12334

o

000000000
ocooo00o0oOO

Verschachtelung von Unterprogrammen

D31 Emnn
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E: @-Befehle

Die Steuerungen SINUMERIK 810 und SINUMERIK
820 lassen sich mit Hilfe von @-Befehlen program-
mieren.

Mit den @-Befehlen kann man Springe im Pro-
gramm, Abfragen, Verzweigungen usw. program-
mieren.

Die @-Befehle kénnen direkt im NC-Programm ent-
halten seinbzw. in Unterprogrammen, die z.B. als
Zyklen dienen.

Zeichenerklarung
y ® Vergleichsoperator <Vop>

0: .. .. keine Bedingung
1. = .. gleich

2: <> . ... ungleich

3: > ....groRer

4: >= . ... groRer gleich

5. < ... kleiner

6: <= .. kleiner gleich

7 .. wabhr (true)

8: . hicht (not)

Hinweis:

Fur die normale NC-Programmierung werden die @-
Befehle eher selten gebraucht, da der G- und M-
Befehlssatz und die standardmé&Rig vorhandenen
Zyklen ausreichen.

Sie benétigen die @-Befehle, wenn Sie eigene Zyklen
programmieren wollen und dabei Parameter tiberge-
ben wollen usw..

Die Programmierung mit @-Befehlen ist bereits sehr
komplex. Im Folgenden sind die mit WinNC mdgli-
chen @-Befehle lediglich aufgefihrt und kurz be-
schrieben.
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@- Befehl Funktion
@040 |<Const><R Par 1> ... <R Par n> Sichern der angegebenen lokalen R-Parameter auf den Stack
@041 |<R Par 1><R Par 2> Sichern einer Gruppe lokaler R-Parameter auf den Stack
@042 |<Const><R Par n> ... <R Par 1> Gesicherte R-Parameter vom Stack holen
@043 |<R Par 1><R Par 2> Gruppe der gesicherten R-Parameter vom Stack holen
gigg zgo;;rt:** Absoluter Sprung zu NC-Satz

<Var> <Wert 1><Const 1>
<Wert 2><Const 2>

@111 Case-Verzweigung
<Wert n><Const n>
IF-THEN-ELSE-Anweisung
@12y [<Var><Wert><Const> y N Vergleichsoperator <Vop>
Var N R-Parameter oder Pointer
Wiederholungs-Anweisung mit Abfrage der Wiederholbedingung
@13y |<Var><Wert><Const> am Anfang
y N Vergleichsoperator <Vop>
Wiederholungs-Anweisung mit Abfrage der Wiederholbedingung
@14y |<Var><Wert><Const> am Ende
y N Vergleichsoperator <Vop>
@151 |<Var><Wert 2><Const> Wiederholungs-Anweisung mit Wiederholungen solange bis

<Var> inkrementell <Wert 2> erreicht hat

Wiederholungs-Anweisung mit Wiederholungen solange bis

@161 <var><Wert 2><Const> <Var> dekrementell <Wert 2> erreicht hat
@200 |<Var> Losche Variable

@201 |<Var><Wert> Lade Variable mit Wert

@202 |<Var 1><Var 2> Tauschen der Variableninhalte

@210

<Wert 3><Wert 4>

Losche Eingabezwischenspeicher
Wert 3: EZS-Anfangsadresse
Wert 4: EZS-Endadresse

@300

<Var><Wert 1>

Maschinendaten NC
Wert 1: Adresse O ... 4999

@302

<Var><Wert 1><Wert 2>

Maschinendaten NC-Bits
Wert 1. Byte-Adresse 5000 ... 6999
Wert 2: Bit-Adresse 0 ... 7

@310

<Var><Wert 1>

Settingdaten NC
Wert 1: Adresse 0 ... 4999

@320

<Var><Wert 1><Wert 2><Wert 3>

Werkzeugkorrektur
Wert1: 0

Wert 2: D-Nr.1...99
Wert 3: P-Nr. 0 ... (9)

@330

<Var><Wert 1><Wert 2><Wert 3>

Einstellbare Nullpunktverschiebung (G54 - G57)
Wert 1: Gruppe 1 ... 4 (G54 - G57)

Wert 2: Achs-Nr. 1, 2, ...

Wert 3: 0/1 (Grob/Fein)

Programmierbare Nullpunktverschiebung (G58, G59)

@331 |[<Var><Wert 1><Wert 2> Wert 1: Gruppe 1 oder 2 (G58 oder G59)
Wert 2: Achs-Nr. 1, 2, ...
@336 |<Var><Wert 2> Summenverschiebung

Wert 2: Achs-Nr. 1, 2,...

@342

<Var><Wert 1><Wert 3>

Programmierte Spindeldrehzahl lesen
Wert 1: Kanal-Nr. 0 ... 3
Wert 2: Spindel-Nr.1...6
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@- Befehl

Funktion

@345

<Var><Wert 1><Wert 2>

Programmierte Schnittgeschwindigkeit
Wert 1: Kanal-Nr. 0, 1, 2
Wert 2: 0= G96

@360

<Var><Wert 2>

Achs-Position-Ist werkstiickbezogen
Wert 2: Achs-Nr. 1, 2, ...

@361

<Var><Wert 2>

Achs-Position-Ist maschinenbezogen
Wert 2: Achs-Nr. 1, 2, ...

@363

<Var><Wert 2>

Spindelpositions-Istwert
Wert 2: Spindel-Nr. 1 ... 6

@364

<Var><Wert 2>

Spindeldrehzahl-Istwert
Wert 2: Spindel-Nr.1...6

@367

<Var><Wert 1>

Achsnummer der aktuellen Ebene/Leitspindelnummer in R-
Parameter <Var> lesen:

Var+0: Nr. der waagrechten Achse

Var+1: Nr. der senkrechten Achse

Var+2: Nr. der Achse senkrecht zur Ebene

Var+3: Nr. der waagrechten Achse

Var+4: Nr. der Achse, in der Lange 2 wirkt (Werkzeugtyp 30)
Wert 1. Kanal-Nr. 0, 1, 2

@36a

<Var><Wert 1>

D-Funktion Ist
Wert1=0

@36b

<Var><Wert 1><Wert 3>

Lesen der G-Funktion aus dem Arbeitsspeicher des aktuellen
Satzes

Wert 1: Kanal-Nr. 0, 1, 2

Wert 3: Interne G-Gruppe, zu der G-Funktion gehort 0 ... 15

@371

<Var><Wert 1><Wert 3>

Sonderbits
Wert 1. Kanal-Nr. 0 .. 2 = kanalabhéngig, 99 = kanalunabhangig

@3e4

<Var><Wert 1>

Aktive Getriebestufe lesen
Wert 1: Spindel-Nr. O bis 6

@420

<Wertl><Wert2><Wert3><Wert>

Werkzeugkorrektur
Wert 1: 0

Wert 2: D-Nr. 1...99
Wert 3: P-Nr.0...7(9)

Werkzeugkorrektur additiv
Wert 1: 0

@423 | <Wertl><Wert2><Wert3><Wert> Wert 2 D-Nr. 1 ... 99

Wert 3: P-Nr.0...7(9)

Einstellbare Nullpunktverschiebung additiv
@430 | <Wertl><Wert2><Wert3><Wert> Wert 1. Gruppe 1 ... 4 (G54 - G57)

Wert 2: Achs-Nr. 1, 2, ...
Wert 3: 0/1 (Grob/Fein)

@431

<Wertl><Wert2><Wert3><Wert>

Einstellbare Nullpunktverschiebung (G54 - G57)
Wert 1: Gruppe 1 ... 4 (G54 - G57)

Wert 2: Achs-Nr. 1, 2, ...

Wert 3: 0/1 (Grob/Fein)

Programmierbare Nullpunktverschiebung (G58, G59)

@432 |[<Wertl><Wert2><Wert> Wert 1: Gruppe 1 oder 2 (G58 oder G59)
Wert 2: Achs-Nr. 1, 2, ...
Programmierte Achsposition

@440 | <Wert3><Wert> Wert 3: Achs-Nr. 1, 2, ...
Programmierte Spindeldrehzahl

@442 <Wert3><Wert> Wert 3: Spindel-NR. 0 ... 6

@446 |<Wert> Programmierter Radius

@447 |[<Wert> Programmierter Winkel

. EMEI
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@- Befehl Funktion
Programmierter Interpolationsparameter fur Kreis und Gewinde
@448 | <Wert3><Wert> Wert 3: Achs-Nr. 1, 2, ...
Spindel-Beschleunigungskonstante schreiben
Wert 1: Spindel-Nr. O bis 6
@4el | <Wertl><Wert2><Wert> Wert 2: Getriebestufe 1 bis 8
Wert 3: Spindelbeschleunigungszeitkonstante 0 bis 16000
<Var> = <Wert 1> + <Wert 2> Addition
<Var> = <Wert 1> - <Wert 2> Subtraktion
<Var> = <Wert 1> x <Wert 2> Multiplikation
<Var> = <Wert 1>/ <Wert 2> Division
@610 |<Var><Wert> Betragsbildung
@613 |<Var><Wert> Quadratwurzel
@614 |<Var><Wert 1><Wert 2> Wourzel aus Quadratsumme
@620 |<Var> Inkrementiern von <Var> mit 1
@621 |<Var> Dekrementiern von <Var> mit 1
@622 |[<Var> Ganzzahliger Anteil
@630 |<Var><Wert> Sinus
@631 |<Var><Wert> Cosinus
@632 |<Var><Wert> Tangens
@634 |<Var><Wert> Arcus Sinus
@637 |<Var><Wert 1><Wert 2> Winkel aus zwei Vektorkomponenten
@640 |<Var><Wert> nat. Logarithmus
@641 |<Var><Wert> e Exponentialfunktion
Referenzaufbereitung
@710 |<Var 1><Var 2> Var 1. Ausg.daten ab Var 1
Var 2. Eing.datum ab Var 2
Schnittpunktberechnung
Var 1. Ausg.daten ab Var 1
@711 <var 1><Var 2><Var 31> Var 2: Erste Kontur ab Var 2
Var 3: mit O vorbesetzen
Startvorbereitung fir Zyklen
@713 <var> Var: Ausgangsdaten ab Var
@714 Stop der Decodierung, bis Zwischenspeicher leer ist

E4 Emnn
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G: Ubersichtsseiten

Ubersicht Softkeys

AKTUEL. G-FUNKT
Die wahrend des Programmablaufs aktiven G-
Funktionen werden angezeigt.

AKTUEL. SATZ

(Aktueller Satz)

Der aktuelle Satz ist der Satz, der gerade abgearbei-
tet wird. Im zugehdorigen Bild werden angezeigt:
Der Satz vor dem aktuellen Satz, der aktuelle Satz
und der Satz nach dem aktuellen Satz.

AKTUEL. PRG. Z

(Aktueller Programmzeiger)

Anzeige der Unterprogrammveerschachtelung mit
Anzeige der Durchlaufe und Satznummer des jewei-
ligen Unterprogramms.

AKTUEL. WERTE

(Aktuelle Werte)

Im zugehorigen Bild werden die fir den aktuellen
Bearbeitungsablauf giltigen Werte angezeigt.

ALLGEM. DATEN
Pfad fir Teileprogramme und aktive Sprache ein-
stellen.

ARB. FLD BEGR.

(Arbeitsfeldbegrenzung)

In der Anzeige erscheinen die min. und max. Arbeits-
feldbegrenzung der definierten Achsen.

Die angezeigten Werte kénnen Sie verandern.

AUSBL. JA-NEIN

(Satz ausblenden Ja - Nein)

Bei "Ja" werden Satze, die durch einen Schréagstrich
(/) gekennzeichnet sind, beim Programmablauf nicht
ausgefuhrt (Programmbeeinflussung).

AUTOMAT. NULLPKT

(Automatische Nullpunktverschiebung)

Die Nullpunktverschiebung wird durch Anfahren einer
Referenzebene ausgemessen und gespeichert.

AUTOMAT. WZK

(Automatische Werkzeugkorrektur)

Die Werkzeugkorrektur wird durch Anfahren einer
Referenzebene ausgemessen und gespeichert.

AXIAL
Eingabe der Settingdaten fir die Achsen.

BEARB. ZYKLUS

(Bearbeitungszyklus)

Zyklen fur haufig vorkommende Bearbeitungsab-
laufe wahlen Sie Uber Softkey an.

Vorwahl: Softkey "UNTERSTUETZ".

BEREICH ROHTEIL
Sie geben den Simulationsbereich und die Rohteil-
malde ein.

BTR-START
nicht aktiv

COPY

(Kopieren)

Sie kopieren ein Teileprogramm und legen es unter
einer anderen Programmnummer noch einmal im
Speicher ab.

DATENAUSGABE
Sie wahlen die Datenausgabe an. Uber einen nach-
folgenden Softkey bestimmen Sie die Datenart. Mit
"START" (bei "TEILEPROGRAMM" mit "HAUPTPR.
START" oder "UNTERPR. START") aktivieren Sie
die Datenausgabe.

DAT. EIN START
(Dateneingabe Start)
Sie starten die Dateneingabe.

DATEN EIN-AUS

Die Daten (Teileprogramm, einstellbare Nullpunkt-
verschiebung, R-Parameter, Werkzeugkorrekturen)
werden von einem externen Gerat (z.B. Loch-
streifenleser) eingelesen oder an ein externes Gerat
(z.B. Drucker) ausgegeben.

Dateneingabe und -ausgabe erfolgen wahlweise Uber
Schnittstelle 1 oder Schnittstelle 2, Laufwerk A, B
oder C oder Drucker.

DATEN IMPORT.
Daten importieren.

DEK. ES. JA-NEIN

(Dekodierungseinzelsatz Ja - Nein)

Bei "JA" werden die Satze einzeln bearbeitet. Die
Funktion wirkt am Ende des Satzes, der bei anste-
hendem Signal die Dekodierung durchlauft (Pro-
grammbeeinflussung).

DELETE

(Loschen)

Mit "DELETE" I6schen Sie ein Programm oder meh-
rere Programme im Programmspeicher.

DIAGNOSE

Alle anstehenden Alarme und Meldungen werden
getrennt nach NC-Alarm, PLC-Alarm und PLC-Mel-
dung angezeigt. Weitere Anzeigen sind fur den Ser-

vice von Bedeutung.
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DNC
Einstellen der seriellen DNC-Schnittstelle.

DREHWINKEL
Eingabe der Koordinatendrehung fiir die einzelnen
Verschiebeungen G54-G57..

DRF JA-NEIN
nicht aktiv.

DRF ZUORD.
nicht aktiv.

EBENE
Bei der Simulation und im Konturzug wahlen Sie die
Bearbeitungsebene an.

EBENE SPEICH.
(Ebene speichern)
Die Uber Maschinendaten (G17, G18, G19) festge-
legten Ebenen werden mit diesem Softkey als Grund-
ebene abgespeichert und bei der weiteren Programm-
bearbeitung verwendet (“Flexible Ebenenanwahl).

EDIT

EDIT fihrt zu "PROGRAMM WAEHLEN", "UNTER-
STUTZUNG" und "SIMULATION".

Editieren bedeutet: Programme in den Speicher ein-
geben bzw. im Speicher vorhandene Programme
korrigieren oder andern

EINZELSATZ

Nach "Programm Start" wird nur ein Satz abgearbei-
tet. Der nachste Satz wird nach erneutem Betétigen
von "Programm Start" abgearbeitet.

ETX-START
Ausgabe des Satzende-Zeichens (End of TeXt).

EXT-NV
nicht aktiv.

FREIGABE
nicht aktiv.

GERADE
Sie wahlen die G-Funktionen fir Geradeninterpolation
Uber Softkey an.

G-FUNKTIONEN

Sie wahlen die G-Funktionen der Gruppen GO bis
G12 Uber Softkey an.

Vorwahl: Softkey "UNTERSTUETZ."

GEWINDE
Sie wahlen die G-Funktion fiir Gewindeschneiden
Uber Softkey an.

HAUPTPROGR.

(Hauptprogramm)

Im zugehorigen Bild werden angezeigt:

« die Nummern d. gespeicherten Hauptprogramme
« die bendtigte Zeichenanzahl

« der freie Speicher fur Werkstickprogramme
Nach "DATENAUSGABE" oder "DATEN IMPORT."
wahlen Sie mit "HAUPTPROGR." die Ausgabe bzw.
den Import von Hauptprogrammen an.

HAUPTPR. START
(Hauptprogrammstart)
Sie aktivieren die Ausgabe von Teileprogrammen.

I/0
Einstellen der seriellen Schnittstelle.

KONTUR

Diese Funktion ermdglicht eine vereinfachte Program-
mierung von Werkstiickkonturen mit der Ubernah-
me von Werten direkt aus der Zeichnung und grafi-
scher Unterstitzung auf dem Bildschirm. Folgende
Elemente bzw. Kombinationen kénnen Sie anwah-

len:

¢ Gerade

¢ Gerade-Kreis
¢ Kreis

¢ Kreis-Gerade
¢ Kreis-Kreis

¢ 2-Punkte-Zug.
e 2-Winkel-Zug.

KORR. JA-NEIN
nicht aktiv.

KORR. SATZ

(Korrektursatz)

Ein Fehler im Programm wird durch den Cursor
markiert.

KREIS

Sie wahlen die G-Funktionen fir Kreisinterpolation
Uber Softkey an.

Vorwahl: Softkey "UNTERSTUETZ."

LOESCH PRE-VER
nicht aktiv.

MASCH.-DATEN
nicht aktiv.

MASSTAB AENDER.
(Mal3stabsénderung)
Eingabe der Settingdaten fir die MaRstabsanderung.




EMCO WNNC SINUMERIK 810/820 T

UBERSICHTSSEITEN

MOVE
nicht aktiv.

NC-ALARM
Es werden alle anstehenden NC-Alarme angezeigt.

NC-MD
(NC-Maschinendaten)
Die NC-Maschinendaten werden angezeigt.

NULLPKT. VERSCH.

(Nullpunktverschiebung)

Die einstellbaren Nullpuntkverschiebungen (NV) wer-
den als Settingdaten eingegeben.
Programmierbare und externe Nullpunktverschie-
bungen werden auf dem Bildschirm angezeigt.
Nach "DATENAUSGABE" oder "DATEN IMPORT."
wéahlen Sie mit "NULLPKT. VERSCH." die Ausgabe
bzw. den Import von Nullpunktverschiebungen an.

PFB
nicht aktiv.

PLC-ALARM
Es werden alle anstehenden PLC-Alarme angezeigt.

PLC-BITS
Anzeige bzw. Andern der PLC-Bits.

PLC-MD
nicht aktiv.

PLC-MELDUNG
Alle aktuellen PLC-Meldungen werden angezeigt.

PLC-STATUS

Der PLC-Status zeigt den Zustand aller Eingéange,
Ausgéange, Merker, Timer, Zahler und Datenworte
auf dem Bildschirm an:

« E = Eingangsbyte

« A = Ausgangshbyte

* M = Merkerbyte

* S = S-Merkerbyte

o T = Zeit

e Z = Z&hler

» DB = Datenbaustein, DW = Datenwort

o T = Zeit

PROBEL. JA-NEIN

(Probelaufvorschub Ja-Nein)

Bei "Ja" wird nicht der programmierte Vorschub,
sondern der Probelaufvorschub gefahren. Der Probe-
laufvorschub wird Uber Settingdaten eingestellt.

PR. HALT JA-NEIN

(Programmierter Halt Ja-Nein)

Bei "Ja" wird der Programmablauf mit dem Befehl
"MO1" angehalten, bei "NEIN" ist MO1 wirkungslos.

PROGR. BEEINFL.

(Programmbeeinflussung)

Die Taste fuhrt zu folgenden Funktionen:
* SATZ AUSBLENDEN

* PROBELAUFVORSCHUB

* PROGRAMMIERTER HALT

* EILGANG KORREKTUR

* DEKODIERUNG-EINZELSATZ

PROGR. ENDE

(Programmende)

Sie wahlen die Funktionen M02, M17 oder M30
(Programmende) Uber Softkey an.

PROGR. HANDHAB.

(Programmhandhabung)

Sie kodnnen die Programme im Programmspeicher
kopieren, ans Speicherende schieben, umbenennen
und léschen.

PROGR. NV
Anzeige bzw. Eingabe der Nullpunktverschiebewerte
fur G58 und G59.

PROGR. WAEHLEN
NC-Programm oder Unterprogramm aufrufen.

RENAME

(Umbenennen)

Sie kdnnen die Programmnummer &ndern. Das Pro-
gramm selbst bleibt dabei unverandert.

REORG.
nicht aktiv.

RESET

(Rucksetzen)

Die Simulation wird unterbrochen und in die Aus-
gangsstellung zurtickgesetzt.

ROHTEIL
Sie geben die Rohteilmal3e in die Eingabemasken
auf dem Bildschirm ein.

R-PARAMETER

Sie geben die R-Parameter als Settingdaten ein.
Nach "DATENAUSGABE" wéahlen Sie mit dem Soft-
key "R-PARAMETER" die Ausgabe der R-Parame-
ter an.

SATZENDE

Sie wahlen das Zeichen fir "Satzende (LF)" Uber
Softkey an.

Vorwahl: Softkey "UNTERSTUETZ."
SATZNUMMER

Die Satznummer wird von der Steuerung automa-
tisch in 5er Schritten generiert.

SATZVORLAUF
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Der Satzvorlauf ermdglicht den Bearbeitungsbeginn
an der beliebigen Stelle eines Programms. Wahrend
des Satzvorlaufs werden die gleichen Berechnungen
wie im normalen Programmbetrieb durchgefihrt, es
findet jedoch keine Achsbewegung statt.

SETTINGDATEN

Mit den Settingdaten legt der Bediener (Anwender)

bestimmte Betriebszustéande fest.

Settingdaten sind einstellbar ftr:

e programmierbare und einstellbare Nullpunkt-
verschiebung

* R-Parameter

« Spindeldaten

+ axiale Daten

« Mal3stabsanderung

« Datenlbertragung

+ allgemeine Daten (Settingdaten-Bits).

SIMULATION

Zum Austesten des Programms wird die program-
mierte Bewegung auf dem Bildschirm dargestellt.
Programmierfehler werden als Alarm angezeigt.

SONDERFUNKT.
(Sonderfunktion)
Die Sonderfunktionen M00O, MO1 (1. M-Gruppe) und
M36, M37 (4. M-Gruppe) sind in dieser Funktion
zusammengefalit.

SONDERSATZ
Sie wéhlen G04, G92, M19, G58, G59, G50 und G51
Uber Softkey an.

SPEICH.
PRESET: nicht aktiv.
UNTERSTUETZUNG: Speichern ohne Mentwechsel

SPEICH. AUSWAHL
Abspeichern der eingegebenen Werte und Ruck-
sprung auf das Auswahlimend.

SPEICH. MENUE
Abspeichern der eingegebenen Werte und Ruck-
sprung auf das Grundmendi.

SPINDEL

Sie wahlen die M-Funktion fur die Spindelbewegung
Uber Softkey an.

Vorwahl: Softkey "UNTERSTUETZ."

In den "SETTINGDATEN": Geben Sie die Getriebe-
stufe der PC TURN 50 mit "SPINDEL" ein.

START
Sie aktivieren die angewahlte Softkey-Funktion.

STOP
Sie halten die aktivierte Softkey-Funktion an.

SW-STAND
Die Softwarestidnde werden angezeigt.

TEACHIN PL BACK
nicht aktiv.

TEILEPROGRAMM

Der Softkey "TEILEPROGRAMM" fiihrt zu

« EDIT

« KORREKTURSATZ

« UEBERSICHT

¢ PROGRAMMHANDHABUNG.

Zum Abarbeiten wird das Programm nicht Uber diese
Taste angewahlt.

Nach "DATENAUSGABE" wahlen Sie tber den Soft-
key "TEILEPROGRAMM" die Ausgabe von Teile-
programmen an.

UEBERSICHT

Im zugehdrigen Bild werden angezeigt:

« die Nummern der gespeicherten Teileprogramme
« die bendtigten Zeichenanzahl

 der freie Speicherplatz.

UEBERSPEICH.
(Uberspeichern)
Die Wertevon T, D, S, H, M kdnnen Sie im Zwischen-
speicher andern.

UNTERPROGR.

(Unterprogramm)

Im zugehorigen Bild werden angezeigt:

« die Nummern der gespeicherten Unterprogramme
« die bendtigte Zeichenzahl

« der freie Speicherplatz.

UNTERPROGR. START

(Unterprogramm Start)

Sie aktivieren die Ausgabe von Unterprogrammen
Uber die Universalschnittstelle.

UNTERSTUETZ.

(Unterstiitzung)

Die Bedienerunterstiitzung ermdglicht eine schnelle
und wesentlich vereinfachte Eingabe von Teilepro-
grammen. Neben Geometriefunktionen (G-Funkti-
on, Konturzug) kénnen Sie auch Bearbeitungszyklen
und Technologiefunktionen (Vorschub, Spindeldreh-
zahl) Uber Softkey eingeben.

VORSCHUB
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Sie wahlen die G-Funktionen fiir die Vorschubart
Uber Softkey an.
Vorwahl: Softkey "UNTERSTUETZ".

WERKZ. KORR.

(Werkzeugkorrektur)

Die Werkzeugkorrektur berticksichtigt die Werkzeug-
abmessungen und den Verschleil3. Die Werkzeugkor-
rekturen werden unter einer Werkzeugkorrektur-
nummer D1 bis D49 im Werkzeugkorrekturspeicher
abgespeichert.

Nach "DATENAUSGABE" wéahlen Sie Uber den
Softkey "WERKZEUGKORREKTUR" die Ausgabe
von Werkzeugkorrekturen an.

ZUSATZFUNKT.

(Zusatzfunktion)

Die vom Werkzeugmaschinen-Hersteller festgeleg-
ten Zusatzfunktionen (5. M-Gruppe) sind in dieser
Funktion zusammengefal3t. Vorwahl: Softkey
"UNTERSTUETZ".

ZYKLEN

Im zugehérigen Bild werden angezeigt:

» die Nummern der gespeicherten Zyklen

« die bendttigte Zeichenanzahl

« der freie Speicherplatz.

Zyklen sind geschitzte Unterprogramme, die fir
haufig verwendete Technologien oder fir maschinen-
spezifische Bearbeitung aufgerufen werden (Abspan-
Zyklen, Bohr-Zyklen, ...).

Die bendtigten Daten werden als Parameter-Wert-
zuweisung vor dem Aufruf der Zyklen definiert (Para-
metrierung der Zyklen).
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H: Alarme und Meldungen

Hochlaufalarme

Diese Alarme kdnnen nur auftreten, wenn WinNC
oderWinCTSgestartetwerden.

0001 Fehler beim Erstellen der Datei ...

Abnhife:  Prufen, ob die Verzeichnisse existieren,
dieinden.INIFileseingetragensind.
Prufen, ob Schreibzugriff auf diese Ver-
zeichnisse moglichist.
Prifen,obgenitgendFestplattenspeicher
vorhandenist.

0002 Fehler beim Offnen der Datei ...

Abnhilfe:  Prufen, ob die Verzeichnisse existieren,
dieinden.INIFileseingetragensind.
Prufen, ob Schreibzugriff auf diese Ver-
zeichnisse moglichist (Anzahldermogli-
chengleichzeitig offenenDateien).
Kopierenderkorrekten Dateiin dasent-
sprechende Verzeichnis.

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

0004 Fehler beim Schreiben der Datei...
siehe 0001

0005 Zu wenig RAM Speicher ...

Abnhilfe: SchlieRen Sie alle anderen WINDOWS
Anwendungen
WINDOWS neustarten

0006 Nicht kompatible SW-Version ...
Abhilfe:  Update derangezeigtenSoftware.

0007 Ungultige Lizenzversion ...
Abhife: Verstandigen SieEMCO.

0011 Serielle Schnittstelle ... fur Digitizer

bereits belegt

Ursache: Dieserielle Schnittstelle...istbereitsdurch
einanderesGeratbelegt.

Abhilfe: EntfernenSie dasandere Geratundschlie-
Ren Sie den Digitizer an oder legen Sie
eine andere serielle Schnittstelle firden
Digitizerfest.

0012 Serielle Schnittstelle ... fur Steuerungs-

tastatur bereits belegt
analog0011

0013 Ungultige Einstellungen fur serielle
Schnittstelle ...
Ursache: Die momentanenEinstellungensind fur
WinNC nichterlaubt.
Erlaubte Einstellungen:
Baudrate: 110, 300, 600, 1200, 2400, 4800,
9600, 19200
AnzahlDatenbits: 7oder8
AnzahlStopbits: 1 oder2
Paritat: keine,gerade oderungerade
Abhife: AndernSie die Einstellungen der Schnitt-
stellein der WINDOWS Systemsteuerung
(Anschlisse).

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

0015-0023 (verschiedene Alarme)

Abhilfe: ' WINDOWS neustarten. Verstandigen Sie
EMCO,wenndieser Alarmwiederholtauf-
tritt.

0024 Ungultige Angabe der Anschluf3schnitt-
stelle fur die Maschinentastatur im
Profile ...\PROJECT.INI

Ursache: Falscher Anschlufi derMaschinentastatur

angegeben.

Abhilfe:  Einstellung mitWinConfig

0025 Ungultige Angabe der Anschlu3schnitt-
stelle fur den Digitizer im Profile
...\PROJECT.INI

analog0024

0026 Ungultige Angabe ob Notebook-Tastatur
vorhanden im Profile ...\PROJECT.INI
Ursache: DerEintragfurdie Notebook-Tastaturin
derDatei PROJECT.INIistungltig.
Abhife:  Korrigieren Sie die Datei PROJECT.INI

0027 Fehler beim Erzeugen des Fensters fur
das Startbild
Abhilfe:  WINDOWS neustarten. Verstandigen Sie
EMCO,wenndieser Alarmwiederholtauf-
tritt.

0028 Ungultige Angabe fir die Fenster-Repra-
sentation im Profile ...A\WINNC.INI...
Ursache: DerEintrag furdie Fenster-Reprasentati-

onistungultig (Normal/Fullscreen).
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Abhilfe:  Einstellung mitWinConfig

0029 Fehler beim initialisieren eines Timers

Abnhilfe:  SchlielRen Sie alle anderen WINDOWS
Anwendungen oder WINDOWS neu-
starten.

0030 Windows 3.1 oder héher erforderlich
WinNC erfordert WINDOWS 3.1 oderhoher.

0031 - 0036 (verschiedene Alarme)
siehe 0002

0037 Fehler bei Speicherallokierung

Abnhife:  SchlieRen Sie alle anderen WINDOWS
Anwendungen oder WINDOWS neu-
starten.

0038 Unauthorisierte Software-Version
Verstandigen SieEMCO.

0039 Projektierung inkompatibel zu Software-
Version
MdoglicherFehlernach Software Updates, verstandi-
genSieEMCO.

0040 Ungultige Angabe der Anschluf3schnitt-
stelle fur das DNC-Interface im Profile
...\PROJECT.INI

Ursache: DerDNCEintragistunguiltig

Abnhilfe:  Einstellung mitWinConfig

0100 Mailslot konnte nicht erzeugt werden

Ursache: Zuwenig RAM-SpeicherimBereichunter
640 kB.

Abnhilfe:  SchlieRen Sie alle anderen WINDOWS
Anwendungen oder WINDOWS neu-
starten. Bringt dieskeinen Erfolg, entfer-
nenSiealleunndtigen Gerate (device)und
Treiber (driver) ausder Datei CONFIG.SYS
oderladenSiedieseindenuppermemory
area.

0101 Fur WInCTS ist Windows for Workgroups
3.11 oder hoher erforderlich

WiInCTS benétigt WINDOWS fur WORKGROUPS

3.11oderhoher.

0102 Fehlerbeim Generierender
Tastenbitmap-Zuordnungstabelle
Abhilfe:  WINDOWS neustarten. Verstandigen Sie
EMCO,wenndieser Alarmwiederholtauf-
tritt.

0103 Ungultiger Eintrag flir den ABS-Status im
Profile ...\PROJECT.INI
Ursache: Der CTSEintragistungultig - falsche
Lizenzversion.
Abhife:  VerstandigenSie EMCO.

0104 Fehler bei der Ermittlung der Workgroup
Abhilfe:  WINDOWS neustarten. Verstandigen Sie
EMCO,wenndieser Alarmwiederholtauf-

tritt.

0105 Keine Workgroup gefunden

Abhife: FigenSiedenRechnerindie Workgroup
fur WinCTS ein, wenn notig erstellen Sie
die Workgroup fur die WinCTS-Rechner.

0106 Ungultiger Eintrag fur die Anzahl der
aufzuzeichnenden Tasten im Profile
- \WINNC.INI
Ursache: Die AnzahldergespeichertenTasten fur
WiInCTS ist ungliltig.
Abhife:  KorrigierenSie die Zahlenangabe,z.B.:50
(siehe WinConfig).

0107-0110 (verschiedene Alarme)
Abhilfe:  WINDOWS neustarten. Verstandigen Sie
EMCO,wenndieser Alarmwiederholtauf-
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tritt.

Steuerungsalarme

Diese Alarme kdnnen nur beimBedienen oderPro-
grammieren der Steuerungsfunktionen oderbeim
Ablaufvon CNC-Programmen auftreten.

16 Paritatsfehler V.24

Ursache: Daten E/A: Datenubertragungsfehler
Paritatsfehler

Abhilfe:  Gleiche ParitatseinstelungbeiSenderund
Empfanger

17 Uberlauffehler V.24

Ursache: Daten E/A: Datenubertragungsfehler
Zeichenuberlauf

18 Sperrschrittfehler V.24

Ursache: DatenE/A:Datenubertragungsfehlerfeh-
lerhafterDatenframe

Abhife: ev.beide RS232gleicheinstellen

30 Progr. Speicheriberlauf V.24
Ursache: DatenE/A:Datentyp unbekannt, Daten
fehlerhaft

32 Datenformatfehler V.24
Ursache: DatenE/A:Fehlerbeim Datei 6ffnen

1040 ORDxx DAU Begrenzung X

Ursache: Schrittmotor in X konnte mit der An-
steuerung nichtmehrSchritthalten

Abhife:  Zustelltiefe, Vorschub verringern, Schlit-
tenaufLeichtgangigkeit prufen, Referenz-
punktanfahren

1041 ORDxx DAU Begrenzung Y
siehe Alarm 1040

1042 ORDxx DAU Begrenzung Z
siehe Alarm 1040

1480 ORDxx SW Endschalter X
Ursache: Softwareendschalterin X Gberfahren
Abhife: Manuellzuriickfahren

1481 ORDxx SW Endschalter Y
siehe Alarm 1480

1482 ORDxx SW Endschalter Z
siehe Alarm 1480

1560 Nxxxx Drehzahlsollwert zu hoch/niedrig

Ursache: Zugrolier/kleinerS-Wert

Abhife: Programmkorrigieren, Getriebestufein
Settingdaten eingeben (PC TURN 50)

2040 Satz nicht im Speicher
Ursache: Satzvorlaufzielnichtgefunden
Abhife:  Programmberichtigen

2041 ORDxx Programm nicht im Speicher

Ursache: EinNC-Programm (Unterprogramm,Kon-
turprogramm)wurde nichtgefunden;
BeiProgrammstartwurde nochkein Pro-
grammangewahit

Abhife:  Aufrufkorrigieren oderProgramm erstel-

len

2046 Satz > 120 Zeichen

Ursache: NC-Satz ist zu lang (Beim Laden eines
Programmes)

Abhilfe:  NC-Satzmit DOS-Editorauf mehrere Sat-
ze aufteilen

2047 Option nicht vorhanden

2048 Nxxxx Kreisendpunktfehler

Ursache: UngulltigerKreis, Kreismittelpunktfehler-
haft, Radiuszuklein

Abhife:  Programmkorrigieren

2060 Nxxxx Programmierfehler WZK, NV

Ursache: D-Nummer zu grol3, Werkzeugtyp nicht
erlaubt

Abhife:  Programmkoarrigieren

2061 Nxxxx Allg. Programmierfehler

Ursache: NC Satzstrukturfalsch, Satznummer, M/
H/G-Befehlnichterlaubt, ungultige Kombi-
nationvon G-Befehlen,Radius/Verweilzeit
2mal programmiert, Verweilzeitzu groR,
Kreisbereits programmiert, allgemeiner
SatzstrukturfehlerbeiRechenoperation

Abhilfe:  Programmkorrigieren

2062 Nxxxx Prog. Vorschub fehlt/falsch

Ursache: F-Wert zu groR, es wurde versucht, mit
F=0 zu starten, auch bei G95/96, wenn
S=0oder M5

Abhife:  Programmkorrigieren

2063 Nxxxx Gewindesteigung zu grof

Ursache: Gewindesteigungzugroll/fehlt,Vorschub
beiGewinde erreicht80%Eilgang

Abhife:  Programmkorrigieren, kleinere Steigung
oderkleinere DrehzahlbeiGewinde

2065 Nxxxx Position hinter SW-Endsch

Ursache: Zielpunkt auRerhalb der Softwareend-
schalterprogrammiertoderKreisbewegung
UberfahrtSoftwareendschalter

Abhilfe:  Programmkorrigieren

2068 Nxxxx Pos. hinter Arb.feldbegr.

Ursache: Zielpunkt auBerhalb der Arbeitsfeld-
begrenzung programmiertoderKreisbe-
wegung tberfahrt Arbeitsfeldbegrenzung

Abhilfe:  Programmkorrigieren

2072 Nxxxx Falscher Eingabewert

Ursache: Fase/RadiuszugroRbzw.einschlielBende
Geradenzukurz

Abhife:  Programmkarrigieren

2073 Nxxxx Kein Schnittpunkt

Ursache: BeiKreis-Geradekein tangentialerSchnitt-
punktmdglich

Abhife:  Programmkarrigieren

2074 Nxxxx Falscher Winkelwert
Ursache: Mitdem programmierten Winkelistkein

Konturzug moglich
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Abhife:  Programmkorrigieren

2075 Nxxxx Falscher Radiuswert

Ursache: Bei Kreis-Kreis mit diesem Radius kein
tangentialerUbergangmoglich

Abhilfe:  Programmkorrigieren

2076 Nxxxx Falsches G02/G03

Ursache: Falsche Drehrichtung fur tangentialen
UbergangKreis-Gerade programmiert

Abhilfe:  Programmkorrigieren

2077 Nxxxx Falsche Satzfolge

Ursache: Zuviele Satze ohne neue Position pro-
grammiert, Fase/Radius: kein 2. Verfahr-
satz programmiert, Programmende wéah-
rend einesKonturzugs

Abhife:  Programmkorrigieren

2081 Nxxxx SRK/FRK nicht erlaubt

Ursache: Gewinde beiSRK/FRK nichterlaubt,Wech-
selderKorrekturrichtung/Spiegelachsen/
Werkzeugkorrektur bei SRK/FRK nicht er-
laubt, Kreis nichtin angewahlter SRK/FRK
Ebene programmiert,Ebenenwechselbei
angewahlter SRK/FRK

Abhilfe:  Programmkorrigieren

2082 Nxxxx SRK/FRK nicht bestimmbar
Ursache: Zu viele Satze ohne neue Position pro-
grammiert, Ebenenwechsel SRK/FRK nicht
madglich, ungitigeskonturelement, Kontur-
verletzung Vollkreis, Konturelementzukurz
Abhilfe:  Programmkorrigieren

2160 Nxxxx Unzulassiger MaRstabsfaktor

2171 Nxxxx Anfahren nicht moglich

Ursache: KeineWerkzeugkorrekturaktiv, Werkzeug-
radius = 0 (SRK)

Abhife: Werkzeug anwahlen, Werkzeugradiusin
Werkzeugdateneintragen

2172 Nxxxx Abfahren nicht moéglich
Ursache: Fehler bei Abwahl SRK/FRK
Abnhilfe:  Programmkorrigieren

2501 ORDxx Synchronisationsfehler AC
Abhife: RESET, bei wiederholtem Auftreten an
EMCOmelden

2502 ORDxx Synchronisationsfehler AC
siehe 2501

2503 ORDxx Synchronisationsfehler AC
siehe 2501

2504 ORDxx Kein Speicher fur Interpreter

Ursache: ZuwenigRAM-Speicher, Fortsetztendes
Programmesnichtmehrmdoglich

Abhife:  Alleanderen WINDOWS Anwendungen
schlieBen, Programmbeenden,residente
Programme entfernen (aus AUTO-
EXEC.BAT und CONFIG.SYS), PC neu

starten

2505 ORDxx Kein Speicher fur Interpreter
siehe 2504

2506 ORDxx Zu wenig RAM Speicher
siehe 2504

2507 ORDxx Referenzpunkt nicht erreicht
Abnhilfe: Referenzpunktanfahren

2508 ORDxx Interner Fehler NC Kern
Abhife: RESET, bei wiederholtem Auftreten an
EMCOmelden

2520 ORDxx Fehlender RS485 Teilnehmer

Ursache: BeimProgrammstartwurdennichtalle not-
wendigen RS485 Teilnehmergemeldet
oderwéahrend desLaufsfielein Teilneh-
meraus.
(AC) Achscontroller
(SPS) SPS (PLC)
(MT) Steuerungstastatur

Abhife: RS485 Teilnehmer (Maschine, Steue-
rungstastatur) einschalten, Kabelund Stek-
ker, Terminatorkontrollieren, beiwieder-
holtem AuftretenanEMCO melden

2521 ORDxx Fehler bei RS485 Kommunikation

Abhilfe: PCaus-/einschalten, beiwiederholtem Auf-
tretenanEMCOmelden

2522 ORDxx Fehler bei RS485 Kommunikation

Abhilfe: PCaus-/einschalten, beiwiederholtem Auf-
tretenanEMCOmelden

2523 ORDxx Init-Fehler RS485 PC-Karte

siehe Installation der Software, Fehler beiderInstal-

lation derSoftware

2524 ORDxx Allgemeiner RS485 Fehler
Abhilfe: PCaus-/einschalten, beiwiederholtem Auf-
tretenanEMCOmelden

2525 ORDxx Ubertragungsfehler RS485

Abnhilfe: RS485Kabelund Stecker, Terminatorkon-
trolieren, aufexterne elektromagnetische
Storquellen tiberpriifen

2526 ORDxx Ubertragungsfehler RS485

siehe 2525

2527 ORDxx Interner Fehler AC

Abnhilfe: Maschineaus-/einschalten, beiwiederhol-
tem AuftretenanEMCO melden

2528 ORDxx Betriebssystemfehler SPS

Abnhilfe: Maschineaus-/einschalten, beiwiederhol-
tem AuftretenanEMCO melden

2529 ORDxx Fehler in externer Tastatur

Abhife;:  Die externe Tastaturmuft beiRS232-An-
schlulstetsnach demPC eingeschalten
werden.
Externe Tastaturaus-/einschalten, beiwie-
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derholtem AuftretenanEMCOmelden

2540 ORDxx Fehler Settingdaten sichern

Ursache: Festplattevoll, falsche Pfadangaben,feh-
lendeSchreibrechte

Abhife: Festplattenkapazitat prifen, beiwieder-
holtem Auftreten Software neuinstallieren

2545 ORDxx Laufwerk/Gerat nicht bereit
Abhife: Diskette einlegen, Laufwerkverriegeln

2546 ORDxx MSD Checksummenfehler
Abhife: Beiwiederh. AuftretenanEMCO melden

2550 ORDxx Fehler SPS Simulation
Abhilfe: Beiwiederh. AuftretenanEMCO melden

2551 ORDxx Fehler SPS Simulation
Abhilfe: Beiwiederh. AuftretenanEMCO melden

2562 ORDxx Lesefehler in Programmdatei

Ursache: Fehlerhafte Programmdatei, Disketten-
oderFestplattenfehler

Abhilfe:  ProblemaufDOS-Ebene beheben, even-
tuellSoftware neuinstallieren

2614 ORDxx Interner Fehler MSD
Abhilfe: Beiwiederh. AuftretenanEMCO melden

2650 Nxxxx Interner Fehler zZyklusaufruf

Ursache: Ungultiger Zyklusaufruf, wenn Zyklus mit
G-Befehlaufgerufenwird

Abhilfe:  Programmberichtigen

2849 Nxxxx Interner Fehler SRK/FRK
Abhilfe: Beiwiederh. AuftretenanEMCO melden

2904 Nxxxx Helix Z-Weg zu grof

Die Steigung derHelix zur Kreistangente darf nicht
groRer als 45° sein.

Abnhilfe:  Programmberichtigen

3000 Nxxxx Allgem. Programmierfehler

Ursache: KeineKreisparameterprogrammiert, fal-
sche Ebene flrKreis (G17/18/19), Fase/
Radius/Gewindesteigung bereitsprogram-
miert, Gewindesteigungfehlt, ...

Abhife:  Programmberichtigen

3001 Nxxxx Anzahl Geometrieparam.>5
Ursache: falsche ParameterfirKonturzug
Abhife:  Programmberichtigen

3002 Nxxxx Polar/Radius Fehler

Ursache: KeinMittelpunktprogrammiert, Mittelpunkt
inderfalschenEbene (G17/18/19)

Abhilfe:  Programmkorrigieren

3003 Nxxxx Ungultige Adresse
Die angegebene Adresseistnichterlaubt.
Abhife:  Programmkorrigieren

3004 Nxxxx CL-800 Fehler

Ursache: Allgemeiner Zyklenfehler mit Zyklen-
sprache CL-800, falscher Parameter, un-
gultiger Wert, fehlerhaftes Konturpro-
gramm, M17inKonturprogramm fehlt

Abhife:  Programmkorrigieren

3005 Nxxxx Konturzugfehler

Ursache: Aus Konturzug kann kein gultiger Kreis
berechnetwerden, ungiiltige Parameter,
unglltige Werte

Abnhilfe:  Programmkorrigieren

3006 Nxxxx Falsche Satzstruktur

Ursache: Zuviele M/H/T/D/S/F/G-Befehleineinem
Satz, G-Befehlederselben Gruppe2malim
Satz programmiert, Kreis mit mehr als 2
AchsenoderPolarkoordinatenmittelpunktmit
mehrals2 Achsen, Mal3stabsfaktor2malim
Satz programmiert, Ebenenwechsel/
Nullpunktverschiebung/Werkzeugkorrektur-
wechsel/Spiegelungwahrend eineskontur-
zugs, ausden programmierten Adressen
kannkeinKonturzug bestimmtwerden.

Abhife:  Programmkorrigieren

3008 Nxxxx Unterprogrammfehler

Ursache: Unterprogrammaufrufzéhler ungultig,
Unterprogrammende mit M30, max.
Schachtelungstiefewurde Gberschritten

Abhilfe:  Unterprogrammaufrufzahlerkorrigieren
M17 programmieren, max. bis 3. Schach-
telung programmieren

3011 Nxxxx Achse 2 mal / zu viele Achsen

Ursache: Die angegebenePosition (Achse)wurde
bereits programmiert, zu viele Achsen bei
SatzmitGewinde/Spiegeln

Abhilfe:  Programmberichtigen

3012 Nxxxx Satz im Speicher nicht vorhanden

Ursache: ProgrammendeohneM30,Sprungzielnicht
gefunden

Abhife:  Programmberichtigen

3021 Nxxxx Konturverletzung bei SRK/FRK

Ursache: Der Werkzeugradiusistim Verhaltnis zu
denkleinsten Konturelementen zu groR,
Konturverletzung beiVollkreis, program-
mierterKreisradiuskleiner als Werkzeug-
radius

Abhife:  Kleineres Werkzug, Programm berichti-
gen

3042 Bildbeschreibung fehlerhaft

Abhife: PCaus-/einschalten, beiwiederholtem Auf-
tretenanEMCOmelden

3049 Falscher Simulationsbereich

Ursache: InderGrafiksmulationwurdekeinoderein
ungultigerSimulationsbereicheingegeben

Abhife:  Simulationsbereicheingeben/berichtigen

3081 Nxxxx SRK bei Abfahren nicht angewaéahlt

Ursache: FurweichesAn-oder Abfahrenmull G41
oderG42 aktivsein.

Abhilfe:  Programmberichtigen

4100 Nxxxx Keine D-Nummer aktiv
Ursache: Zyklenalarm:Kein Werkzeugoffset aktiv
Abhilfe:  Werkzeugkorrektur aktivieren (D)

4101 Nxxxx Fraserradius = 0



EMCO WINNC SINUMERIK 810/820 T

ALARME/ MELDUNGEN

Abhife: Fraserradiuseingeben

4102 Nxxxx Fraserradius zu grof}
Abhilfe:  Fraserradiuskorrigieren, kleineres Werk-
zeugverwenden

4103 Nxxxx Werkzeug zu breit
Abhilfe: anderesWerkzeugverwenden

4120 Nxxxx Keine Sp.-Richtung progr.
Abhilfe:  Spindeldrehrichtung programmieren

4121 Nxxxx Spindel nicht im Tol-Ber

4122 Nxxxx Berechneter Vorschub zu grof3
Abhife:  Vorschubverringern, Drehzahlverringern

4140 Nxxxx Fertigteildurchm. zu klein
Abhife: Programmandern

4180 Nxxxx Option nicht vorhanden
Abhife: Option (L841,194) bestellen

4200 Nxxxx Definition R (Nxxxx) prifen
Abhife: R32korrigieren

6000 - 7999 Maschinenalarme
siehe Maschinenalarme

8004 ORDxx Hauptantrieb nicht bereit

8005 - 8009 ORDxx Interner AC Fehler
BeiWiederholtem Auftreten MeldunganEMCO.

8010 ORDxx Synchron. Fehler Hauptantrieb.

Ursache: Hauptantrieb findet Synchronisations-
marke nicht

Abhilfe:  Beiwiederh. AuftretenanEMCO melden

8011 - 8013 ORDxx Interner AC Fehler
Abhilfe: Beiwiederh. AuftretenanEMCO melden

8014 ORDxx AC: Achsbremszeit zu lang
Abnhilfe: Beiwiederh. AuftretenanEMCOmelden

8018 ORDxx Interner AC Fehler
Abhife: Beiwiederh. AuftretenanEMCO melden

8021 ORDxx Interner AC Fehler
Abhilfe: Beiwiederh. AuftretenanEMCO melden

8022 ORDxx Interner AC Fehler
Abhife: Beiwiederh. AuftretenanEMCO melden

8023 ORDxx Ungultiger Z-Wert fur Helix
Ursache: DerZ-Wert der Helix muf3 kleiner sein als

die Lange deszufahrendenKreisbogens.
Abhilfe:  Programmkorrigieren

8101 Fataler Initialisierungsfehler AC

Ursache: InternerFehler

Abnhilfe:  Software neustarten oderbeiBedarfneu
installieren, FehleranEMCO 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 nichtangesteuert
werden (ev.nichteingebaut).

Abhilfe: Karte einbauen,andere Adresse mitJum-
pereinstellen

8107 PC-COM Karte reagiert nicht
siehe 8106.

8108 Fataler Fehler auf PC-COM Karte
siehe 8106.

8109 Fataler Fehler auf PC-COM Karte
siehe 8106.

8110 PC-COM Initmessage fehlt

Ursache: InternerFehler

Abnhilfe:  Software neustarten oderbeiBedarfneu
installieren, FehleranEMCO melden.

8111 PC-COM Konfigurationsfehler
siehe 8110.

8113 Ungilltige Daten (pccom.hex)
siehe 8110.

8114 Programmierfehler auf PC-COM
siehe 8110.

8115PC-COM Programmpaketquittung fehlt
siehe 8110.

8116 PC-COM Hochlauffehler
siehe 8110.

8117 FatalerInitdatenfehler(pccom.hex)
siehe 8110.

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

8119 PC Interrupt Nummer nicht moéglich

Ursache: DiePC-Interrupt-Nummerkannnichtver-
wendetwerden.

Abhife: InderWindows95 Systemsteuerung mit
Programm System freie Interrupt-Nummer
ermitteln (erlaubt:5,7,10,11,12,3,4und
5)und diese Nummerin WinConfig eintra-
gen.

8120 PC Interrupt nicht freigebbar
siehe 8119

8121 Ungiltiges Kommando an PC-COM

Ursache: InternerFehleroderKabeldefekt

Abhife: KabelUberpriifen (anschrauben);Software
neustarten oderbeiBedarfneuinstallie-
ren,FehleranEMCO melden.

8122 Interne AC Maibox voll

Ursache: InternerFehler

Abhife; Software neustartenoderbeiBedarfneu
installieren, FehleranEMCO melden.

8123 RECORD Datei nicht erstellbar
Ursache: InternerFehler
Abnhilfe:  Software neustarten oderbeiBedarfneu
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installieren, FehleranEMCO melden.

8124 RECORD Datei nicht beschreibbar

Ursache: InternerFehler

Abhife; Software neustartenoderbeiBedarfneu
installieren, FehleranEMCO melden.

8125 Zuwenig Speicher flr Recordpuffer

Ursache: ZuwenigRAM-Speicher, Aufzeichnungs-
zeitzu grof.

Abhilfe:  Software neustarten, beiBedarfTreiber
usw. entfernen,um Speicherverfigbarzu
machen, Aufzeichnungszeitverringern.

8126 AC Interpolator lauft zu lange

Ursache: Ev.ungenitgendeRechnerleistung.

Abhife: MitWinConfiglangere Interruptzeit ein-
stellen. Dadurchkannjedocheineschlech-
tere Bahngenauigkeitentstehen.

8127 Zuwenig Speicher im AC

Ursache: ZuwenigRAM-Speicher

Abhife: Anderelaufende Programmebeenden,
Software neustarten, beiBedarfTreiber
usw. entfernen,um Speicherverfigbarzu
machen.

8128 Unbekannte Meldungim AC empfangen

Ursache: InternerFehler

Abhife; Software neustartenoderbeiBedarfneu
installieren, FehleranEMCO 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 Kanélen belegt
siehe 8128.

8133 Zuwenig NC Satzspeicher AC (IPO)
siehe 8128.

8134 Zuviele Mittelpunkte fur Kreis
siehe 8128.

8135 Zuwenig Mittelpunkte fur Kreis
siehe 8128.

8136 Kreisradius zu klein
siehe 8128.

8137 Ungultige Helixachse

Ursache: Falsche Achse fur Helix. Die Achs-
kombinationvonKreisachsenundLinear-
achse stimmtnicht.

Abhife:  Programmkorrigieren.

8140 Maschine (ACIF) meldet sich nicht

Ursache: Maschine nichteingeschaltetoderange-
schlossen.

Abhilfe:  Maschine einschaltenbzw. anschlie3en.

8141 Interner PC-COM Fehler
Ursache: InternerFehler
Abhife: Software neustartenoderbeiBedarfneu

installieren, FehleranEMCO melden.

8142 Programmierfehler ACIF

Ursache: InternerFehler

Abhife; Software neustartenoderbeiBedarfneu
installieren, FehleranEMCO melden.

8143 ACIF Programmpaketquittung fehlt
siehe 8142.

8144 ACIF Hochlauffehler
siehe 8142.

8145 Fataler Initdatenfehler(acif.hex)
siehe 8142.

8146 Achse mehrfach angefordert
siehe 8142.

8147 Ungultiger PC-COM Zustand (DPRAM)
siehe 8142.

8148 Ungultiges PC-COM Kommando (KNr)
siehe 8142.

8149 Unglltiges PC-COM Kommando (Len)
siehe 8142.

8150 Fataler ACIF Fehler
siehe 8142.

8151 AC Init Fehler (RPF Datei fehlt)
siehe 8142.

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

8153 FPGA Programmiertimeout am ACIF
siehe 8142.

8154 Ungiltiges Kommando an PC-COM
siehe 8142.

8155 Ungultige FPGA Prog.-Paketquittung
siehe 8142 bzw. Hardware-Fehler auf ACIF-Platine
(EMCO Service verstandigen).

8156 Syncsuche mehr als 1.5 Umdrehungen
siehe 8142 bzw. Hardware-Fehler beiBero (EMCO
Service verstandigen).

8157 Datenaufzeichnung fertig
siehe 8142.

8158 Berobreite (Referenzieren) zu grof3
siehe 8142 bzw. Hardware-Fehler beiBero (EMCO
Service verstandigen).

8159 Funktion nicht implementiert

Bedeutung: Diese FunktionkannimNormalbetrieb
nichtausgefuhrtwerden.

8160 Drehuberwachung Achse 3..7

Ursache: Achsedrehtdurchbzw.Schlittenblockiert,
die Achssynchronisationwurde verloren

Abhife: Referenzpunktanfahren.

8164 Softwaerendschalter Max Achse 3..7

Ursache: Achse amEndedesVerfahrbereichs

Abhilfe: Achsezurtickfahren

8168 Softwaerendschalter Min Achse 3..7

Ursache: Achse amEndedesVerfahrbereichs
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Abhife: Achsezurlickfahren

8172 Kommunikationsfehler zur Maschine

Ursache: InternerFehler

Abhife; Software neustartenoderbeiBedarfneu
installieren, FehleranEMCO melden.
Verbindung PC-Maschine prifen, ev. Stor-
guellenbeseitigen.

8173 INC Befehl bei laufendem Programm
8174 INC Befehl nicht erlaubt

8175 Offnen der MSD Datei nicht moglich

Ursache: InternerFehler

Abhife; Software neustartenoderbeiBedarfneu
installieren, FehleranEMCO melden.

8176 Offnen der PLS Datei nicht moglich
siehe 8175.

8177 Lesen von PLS Datei nicht méglich
siehe 8175.

8178 Schreiben auf PLS Datei nicht mogl|
siehe 8175.

8179 Offnen der ACS Datei nicht moglich
siehe 8175.

8180 Lesen von ACS Datei nicht moglich
siehe 8175.

8181 Schreiben auf ACS Datei nicht mogl
siehe 8175.

8182 Getriebestufenwechsel nicht erl.
8183 Getriebestufe zu grol
8184 Ungiiltiges Interpolationskommando

8185 Verbotene MSD Datenanderung
siehe 8175.

8186 Offnen der MSD Datei nicht mogl.
siehe 8175.

8187 PLC Programm fehlerhaft
siehe 8175.

8188 Fehlerhaftes Getriebestufenkomm.
siehe 8175.

8189 Fehlerhafte OB-AC Kanalzuordnung
siehe 8175.

8190 Ungultiger Kanal in Kommando
8191 Falsche Jog Vorschubseinheit
8192 Ungiltige Achse verwendet

8193 Fataler SPS Fehler
siehe 8175.

8194 Gewinde ohne Start-Zieldifferenz

8195 Keine Gewindesteig. in fuhr. Achse
Abhife: Gewindesteigungprogrammieren

8196 Zu viele Achsen fur Gewinde

Abhilfe:max.2 Achsenfur Gewinde programmieren.

8197 Gewindeweg zu kurz

Ursache: Gewindelangezukurz.
Beim Ubergang von einem Gewinde auf
einanderesmufi die Lange deszweiten
Gewindesausreichen, um ein korrektes
Gewindezudrehen.

Abhife: ZweitesGewindesverlangernoderdurch
Geradenstuck (G1)ersetzen.

8198 Interner Fehler (zu viele Gewinde)
siehe 8175.

8199 Interner Fehler (Gewindezustand)

Ursache: InternerFehler

Abnhilfe:  Software neustarten oderbeiBedarfneu
installieren, FehleranEMCO melden.

8200 Gewinde ohne laufende Spindel
Abnhilfe:  Spindeleinschalten

8201 Interner Gewindefehler(IPO)
siehe 8199.

8202 Interner Gewindefehler(IPO)
siehe 8199.

8203 Fataler AC Fehler (0-Ptr IPO)
siehe 8199.

8204 Fataler Init Fehler: PLC/IPO lauft
siehe 8199.

8205 PLC Laufzeituberschreitung
Ursache:Zu geringe Rechnerleistung

8206 SPS M-Gruppeninitialisierung falsch
siehe 8199.

8207 Unguiltige SPS-Maschinendaten
siehe 8199.

8208 Ungult. Anwendungskommando an AC
siehe 8199.

8211 Vorschub zu gro3 (Gewinde)

Ursache: Gewindesteigungzugro3/fehlt,Vorschub
beiGewinde erreicht80%Eilgang

Abhilfe:  Programm korrigieren, kleinere Steigung
oderkleinere Drehzahlbei Gewinde

9001 UnbekannterParameter

Ursache: SPS-Diagnose, unbekannterParameter
eingegeben

9002 Unzulassige Parameternummer
Ursache: SPS-Diagnose,unbekannte Parameter-
nummereingegeben

9003 Unzulassiges Anzeigeformat
SPS-Diagnose

9004 Datenbaustein existiert nicht
SPS-Diagnose

9005 Datenwort existiert nicht
SPS-Diagnose

9006 Ser. Schnittstelle existiert nicht
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SPS-Diagnose

9007 Datenubertragung lauft bereits
DatenE/A

9011 Keine Dateien vorhanden
DatenE/A

9014 Datei mit diesem Namen existiert bereits
DatenE/A

9015 Fehler beim Offnen einer Datei
DatenE/A

9016 Fehler beim Lesen aus der Datei
DatenE/A:Fehlerbeim Offnen einer Datei

9017 Fehler beim Schreiben in Datei
DatenE/A

9018 Unzulassige COM-Port Einstellung
DatenE/A

9019 Digitizer Kalibrierung fehlt

Ursache: EinDigitizerwurde eingestellt, abernicht
kalibriert

Abhilfe:  Digitizerkalibrieren (Eckpunkte einstellen),
siehe Externe Eingabegerate

9020 Unglltige Eingabe

Ursache: Digitizerwurde aufungultigem Feld akti-
viert

9021 COM-Port ist bereits belegt

Ursache: AufderSchnittstelleistbereitseinanderes
Geratangeschlossen.

9022 Digitizer nicht vorhanden
Abhife: Digitizeranstecken, einschalten, ...
9023 Steuerungstastatur nicht vorhanden

Abhife:  Steuerungstastaturanstecken, einschal-
ten,...

9024 Allg. RS232 Kommunikationsfehler

Abhilfe:  Einstellung derseriellen Schnittstelle kor-
rigieren.

9500 Kein Speicher mehr fur Programm

Ursache: DerPChatzuwenigfreienArbeitsspeicher

Abhife: Alleanderen WINDOWS Anwendungen
schlieBen, eventuellresidente Program-
me ausdem Speicherentfernen, PC neu-
starten

9501 Fehler bei Programm sichern
Ursache: Diskette voll?

9502 Zu wenig Speicher beim Laden
siehe 9500

9508 Folgemeni nicht projektiert
Abhife: BeiWiederholbarkeitanEMCO melden

9509 Kein Speicher fur Bild
Abnhilfe: BeiWiederholbarkeitanEMCO melden

9510 Speicherfehler Satzvorlaufpuffer
Abhife;: BeiWiederholbarkeitanEMCO melden

9511 Projektierungsfehler Satzvorlauf
Abhife: BeiWiederholbarkeitanEMCO melden

9540 Fehler in BFM / BFM nicht vorhanden

Abhife: BeiWiederholbarkeitanEMCO melden

Maschinenalarme

Diese Alarme werdenvon der Maschine ausgelost.
Die Alarmessind unterschiedlich firdie

PC TURN 50/55 und die PC TURN 120/125/155.
Die Alarme 6000-6999 mussen normalerweise mit
RESET quittiert werden. Die Alarme 7000-7999sind
Meldungen, die meistenswiederverschwinden,wenn
die auslsende Situation behobenwurde.

PC TURN 50/55
Diefolgenden Alarme geltenfirdie PCTURN 50/55.

6000: NOT AUS

Die Not-Aus-Taste wurde gedriickt.

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

6001: SPS-ZYKLUSZEITUBERSCHREITUNG
Verstandigen Sie denEMCO Kundendienst.

6002: SPS-KEIN PROGRAMM GELADEN
Verstandigen Sie denEMCO Kundendienst.

6003: SPS-KEIN DATENBAUSTEIN
Verstandigen Sie denEMCO Kundendienst.

6004: SPS-RAM SPEICHERFEHLER
Verstandigen Sie denEMCO Kundendienst.

6009: HW-FEHLER SICHERHEITS-
SCHALTUNG
DefekterTurendschalteroderHauptschitz.
KeinBetrieb derMaschine moglich.
Verstandigen Sie denEMCO Kundendienst.

6010: ANTRIEB X-ACHSE NICHT BEREIT
Schrittmotorkarte defekt oderzu heil, 24 V Siche-
rung defekt. Sicherungen und Schaltschrankfilter
Uberprifen.

Verstandigen Sie denEMCO 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 defekt.

Sicherung tiberprufen.

Verstandigen Sie denEMCO Kundendienst.

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

6019: SCHRAUBSTOCK ZEIT-
UBERSCHREITUNG

24V Sicherung defekt, Hardware defekt.

Verstandigen Sie denEMCO Kundendienst.

6020: SCHRAUBSTOCK AUSGEFALLEN
24V Sicherung defekt, Hardware defekt.
Verstandigen Sie denEMCO Kundendienst.

6024: MASCHINENTUR OFFEN

Die Turewurde wahrend einerBewegung derMa-
schine gedffnet. Einlaufendes CNC-Programmwird
abgebrochen.

6025: RADERDECKEL OFFEN
DerRaderdeckelwurde wahrend einerBewegung
der Maschine gedffnet. Ein laufendes CNC-Pro-
grammwird abgebrochen.

Schliefen Sie den Deckel, umfortzusetzen.

6027: TURENDSCHALTER DEFEKT
DerTurendschalterderautomatischen Maschinen-
turistverschoben, defektoderfalschverkabelt.
Verstandigen Sie denEMCO Kundendienst.

6028: TUR ZEITUBERSCHREITUNG

Die automatische Ture klemmt, unzureichende
Druckluftversorgung, Endschalterdefekt.

Ture, Druckluftversorgung und Endschalter tiber-
prufenoderdenEMCOKundendienstverstandigen.

6030: KEIN TEIL GESPANNT

Kein Werkstlick vorhanden, Schraubstockgegen-
lagerverschoben, Schalthocke verschoben, Hard-
ware defekt.

Einstellen oderdenEMCO Kundendienstverstandi-
gen.

6041: WZW-SCHWENKZEIT-
UBERSCHREITUNG VW

Werkzeugwender steckt (Kollision?), 24V Siche-

rung defekt, Hardware defekt.

Einlaufendes CNC-Programmwird angehalten.

Uberpriifen Sie aufKollision oder verstandigen Sie

denEMCOKundendienst.

6042: WZW-SCHWENKZEIT-
UBERSCHREITUNG VW

siehe 6041.

6043: WZW-SCHWENKZEIT-
UBERSCHREITUNG RW

siehe 6041.

6044: WZW-SYNC-IMPULS FEHLERHAFT
Hardware defekt.

Verstandigen Sie denEMCO Kundendienst.

6046: WZW-SYNC-IMPULS FEHLT
Hardware defekt.
Verstandigen Sie denEMCO Kundendienst.

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

AufKollision Uberprifen, Druckluftversorgung tiber-
prufenoderdenEMCOKundendienstverstandigen.

6049: VERRIEGELUNGSZEIT
UBERSCHRITTEN
siehe 6048

6050: TEILAPPARAT AUSGEFALLEN
Hardware defekt.
Verstandigen Sie denEMCO Kundendienst.

7000: FALSCHES T-WORT

PROGRAMMIERT
DasCNC-Programmwird angehalten.
CNC-Programm mitRESET abbrechen, Programm
berichtigen.

7007: VORSCHUB STOP
ImRobotik-Betriebliegt ein HIGH Signalam Eingang
E3.7.Vorschub Stopist aktiv, bisein LOW Sighalam
EingangE3.7 anliegt.

7017: REFERENZPUNKT ANFAHREN
Fahren Sie denReferenzpunktan.

7040: MASCHINENTUR OFFEN

Die Hauptspindelkann nichteingeschaltenwerden
und NC-Startkann nichtaktiviertwerden.

Einige Zubeho6re kdnnen nur bei offener Ture be-
dientwerden.

Schlielen Sie die Maschinentire, um ein CNC-
Programm zu starten.

7043: SOLLSTUCKZAHL ERREICHT

Eine voreingestellte Anzahlvon Programmdurch-
laufenist erreicht. NC-Startkann nicht aktiviert wer-
den. Setzen Sie den Stiickzahler zurtick, um fortzu-
fahren.

7050: KEIN TEIL GESPANNT
DerSchraubstockistnach demEinschalten oder
nacheinemAlarmwederindervorderennochinder
hinteren Endlage. NC-Startkann nicht aktiviert wer-
den.
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Verfahren Sie den Schraubstock manuell auf eine
gultigeEndlage.

7051: TEILAPPARAT NICHT VERRIEGELT
DerTeilapparatistnachdemEinschaltenodernach
einem Alarm nichtverriegelt. NC-Startkann nicht
aktiviertwerden.

PC TURN 120/125/155
DiefolgendenAlarmegeltenfurdie PC  TURN
120/125/155.

6000: NOT AUS

Die Not-Aus-Taste wurde gedriuckt.
DerReferenzpunktgehtverloren, die Hilfsantriebe
werdenabgeschaltet.

Bereinigen Sie die Gefahrensituationund entriegeln
Sie die Not-Aus-Taste.

6001: SPS-ZYKLUSZEITUBERSCHREITUNG
Die Hilfsantriebewerden abgeschaltet.
Verstandigen Sie denEMCO Kundendienst.

6002: SPS-KEIN PROGRAMM GELADEN
Die Hilfsantriebewerden abgeschaltet.
Verstandigen Sie denEMCO Kundendienst.

6003: SPS-KEIN DATENBAUSTEIN
Die Hilfsantriebewerdenabgeschaltet.
Verstandigen Sie denEMCO Kundendienst.

6004: SPS-RAM SPEICHERFEHLER
Die Hilfsantriebewerden abgeschaltet.
Verstandigen Sie denEMCO Kundendienst.

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

6009: SICHERHEITSSCHALTUNG DEFEKT
FehlerSchrittmotorsystem.

Einlaufendes CNC-Programmwird abgebrochen,
dieHilfsantriebewerdenabgeschalten, derReferenz-
punktgehtverloren.

Verstandigen Sie denEMCO Kundendienst.

6010: ANTRIEB X-ACHSE NICHT BEREIT

Die Schrittmotorkarte istdefekt oderzu heil3, eine
Sicherung ist defekt, Netzversorgung Uber- oder
Unterspannung.

Einlaufendes CNC-Programmwird abgebrochen,
die Hilfsantriebe werdenabgeschaltet, der
ReferenzSicherungen oderverstandigen Sie den
EMCOKundendienst.

punktgehtverloren.

Uberpriifen Sie die Sicherungen oder verstandigen
SiedenEMCO Kundendienst.

6011: ANTRIEB Y-ACHSE NICHT BEREIT

siehe 6010.

6012: ANTRIEB Z-ACHSE NICHT BEREIT
siehe 6010.

6013: HAUPTANTRIEB NICHT BEREIT

Die Hauptantriebsversorgung ist defekt oderder
Hauptantrieb zu heiR, eine Sicherung ist defekt,
Netzversorgung Uber-oderUnterspannung.
Einlaufendes CNC-Programmwird abgebrochen,
die Hilfsantriebe werden abgeschalten.

Uberpriifen Sie die Sicherungen oder verstandigen
Sie denEMCO Kundendienst.

6014: KEINE HAUPTSPINDELDREHZAHL
Dieser Alarm wird ausgel6st, wenn die Spindel-
drehzahlunter 20 U/min absinkt. Ursache ist Uber-
last. Andern Sie die Schnittdaten (Vorschub, Dreh-
zahl, Zustellung).

DasCNC-Programmwird abgebrochen, die Hilfsan-
triebewerdenabgeschalten.

6024: MASCHINENTUR OFFEN

Die Ture wurde wahrend einerBewegung derMa-
schine gedffnet. Einlaufendes CNC-Programmwird
abgebrochen.

6040: WZW-STATISCHE
VERRIEGELUNGSUBERWACHUNG
DerWerkzeugwenderistinkeinerverriegelten Posi-
tion, Werkzeugwender-Geberplatine defekt, Verka-
belung defekt, Sicherung defekt.
Schwenken Sie den Werkzeugwender mit der
Werkzeugwendertaste, Uberprufen Sie die Siche-
rungenoderEMCOKundendienstverstandigen.

6041: WZW-SCHWENKZEIT-
UBERSCHREITUNG VW
Werkzeugwenderscheibe klemmt (Kollision?), Si-
cherungdefekt, Hardware defekt.
Einlaufendes CNC-Programmwird abgebrochen.
Uberprufen Sie aufKollisionen, iberpriifen Sie die
Sicherungen oderverstandigen Sie denEMCOKun-
dendienst.

6043: WZW-SCHWENKZEIT-
UBERSCHREITUNG RW

Werkzeugwenderscheibe klemmt (Kollision?), Si-

cherungdefekt, Hardware defekt.

Einlaufendes CNC-Programmwird abgebrochen.

UberpriifenSie aufKollisionen, tiberpriifen Sie die

6046: WZW-ENCODER DEFEKT

Sicherung defekt, Hardware defekt.

Uberpriifen Sie die Sicherungen oder verstandigen
Sie denEMCO Kundendienst.

6048: FUTTER NICHT BEREIT
Eswurde versucht, bei offenem Futter oderohne
gespanntesWerksttick die Spindelzu starten.
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Futter blockiert mechanisch, Druckluftversorgung
unzureichend, Sicherung defekt, Hardware defekt.
Uberpriifen Sie die Sicherungen oder verstandigen
Sie denEMCO Kundendienst.

6049: ZANGE NICHT BEREIT
siehe 6048.

6050: M25 BEI LAUFENDER HAUPTSPINDEL
Bei M25 muR die Hauptspindel stehen (Auslauf-
phase beachten, evtl. Vernweilzeit programmieren).

6055: KEIN TEIL GESPANNT

Dieser Alarm tritt auf, wenn bei bereits drehender
HauptspindeldasSpannmittel oderdie Pinole eine
Endlage erreichen.

Das Werkstick wurde aus dem Spannmittel ge-
schleudertodervonderPinole in das Spannmittel
gedriuckt. Spannmitteleinstellungen, Spannkrafte
kontrollieren, Schnittwerte andern.

6056: PINOLE NICHT BEREIT

Eswurde versucht, beiundefinierter Pinolenposition
die Spindelzustarten, eine Achse zubewegenoder
denWerkzeugwenderzubewegen.

Pinole blockiert mechanisch (Kollision?), Druckluft-
versorgungunzureichend, Sicherung defekt, Magnet-
schalterdefekt.

Uberpriifen Sie aufKollisionen, tiberprifen Sie die
Sicherungen oderverstandigen Sie denEMCO Kun-
dendienst.

6057: M20/M21 BElI LAUFENDER HAUPT-

SPINDEL
BeiM20/M21 muR die Hauptspindelstehen (Aus-
laufphase beachten, evtl. Venweilzeit programmie-
ren).

6058: M25/M26 BEI AUSGEFAHRENER PI-
NOLE

Um das Spannmittelin einem NC-Programm mit

M25 oder M26 zu betatigen, muf sich die Pinole

inderhinterenEndlage befinden.

6064: TURAUTOMATIK NICHT BEREIT

Die Ture steckt mechanisch (Kollision?), unzurei-
chende Druckluftversorgung, Endschalterdefekt, Si-
cherungdefekt.

Uberprufen Sie aufKollisionen, iberpriifen Sie die
Sicherungen oderverstandigen Sie denEMCOKun-
dendienst.

7000: FALSCHES T-WORT PROGRAMMIERT
Programmierte Werkzeugposition grofier als 8.
Einlaufendes CNC-Programmwird angehalten.
Programm mitRESET abbrechen, Programm be-
richtigen

7016: HILFSANTRIEBE EINSCHALTEN

Die Hilfsantriebe sind abgeschaltet. Driicken Sie die
AUX ON Taste fur mindestens 0,5 s (damit wird
unbeabsichtigtesEinschalten verhindert), umdie
Hilfsantriebe einzuschalten (ein Schmierimpulswird
ausgelost)

7017: REFERENZPUNKT ANFAHREN

Fahren Sie den Referenzpunktan.
WennderReferenzpunkt nicht aktivist, sind manu-
elle Bewegungen der Vorschubachsen nur mit
Schlusselschalterposition"Handbetrieb"mdglich.

7018: SCHLUSSELSCHALTER

UMSCHALTEN
Beim Aktivieren von NC-Start war der Schlussel-
schalteraufPosition"Handbetrieb".
NC-Startkann nicht aktiviertwerden.
SchaltenSie denSchlusselschalterum,umein CNC-
Programmabzuarbeiten.

7020: SONDERBETRIEB AKTIV

Sonderbetrieb: Die Maschinentireist offen, die Hilfs-
antriebe sind eingeschalten, der Schlusselschalter
istin derPosition "Handbetrieb* und die Zustimm-
tasteistgedrickt.

Die Achsenkdnnen beioffenerTure manuellverfah-
renwerden. DerWerkzeugwenderkannbeioffener
Turgeschwenktwerden. Ein CNC-Programmkann
nur mitstehender Spindel (DRYRUN) und im Einzel-
satzbetrieb (SINGLE) ablaufen.
AusSicherheitsgriinden: Die Funktion der Zustimm-
tastewird nach40sautomatisch unterbrochen, die
Zustimmtaste mul3 dann losgelassen und erneut
gedriicktwerden.

7021: WERKZEUGWENDER

FREIFAHREN
DerWerkzeugwechselwurde unterbrochen.
Spindelstartund NC Startsind nichtméglich.
Dricken Sie die Werkzeugwendertaste im RESET-
Zustand der Steuerung.

7038: SCHMIERMITTEL DEFEKT
DerDruckschalteristdefekt oderverstopft.
NC-Startkann nicht aktiviertwerden. Dieser Alarm
kannnurdurch Aus- und Einschaltender Maschine
zuriickgesetztwerden.

Verstandigen Sie denEMCO Kundendienst.

7039: SCHMIERMITTEL DEFEKT

Zuwenig Schmiermittel, der Druckschalteristde-
fekt.

NC-Startkann nicht aktiviertwerden.
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Prufen Sie das Schmiermittelund fihren Sie einen
ordnungsgemafRen Schmierzyklusdurch oderver-
stdndigen Sie denEMCO Kundendienst.

7040: MASCHINENTUR OFFEN
DerHauptantriebkannnichteingeschaltenwerden
und NC-Startkann nicht aktiviertwerden (ausge-
nommenSonderbetrieb).

Schlielen Sie die Ture, um ein CNC-Programm
abzuarbeiten.

7042: MASCHINENTUR INITIALISIEREN
JedeBewegungim Arbeitsraumistgesperrt.
OffnenundschlieRenSie die Ture, um die Sicherheits-
kreise zu aktivieren.

7043: SOLLSTUCKZAHL ERREICHT

Eine voreingestellte Anzahlvon Programmdurch-
laufenist erreicht. NC-Startkann nicht aktiviert wer-
den. Setzen Sie den Stiickzahler zurtick, umfortzu-
fahren.

7048: FUTTER OFFEN

Diese Meldung zeigtan, dal dasFutternichtge-
spanntist. Sie verschwindet, sobald ein Werkstuck
gespanntwird.

7049: FUTTER - KEIN TEIL GESPANNT
Kein Werkstuckistgespannt, dasEinschalten der
Spindelistgeperrt.

7050: ZANGE OFFEN

Diese Meldung zeigtan, dal’ die Zange nichtge-
spanntist. Sie verschwindet, sobald ein Werkstuick
gespanntwird.

7051: ZANGE - KEIN TEIL GESPANNT
Kein Werkstuckistgespannt, dasEinschalten der
Spindelistgeperrt.

7052: PINOLE IN ZWISCHENSTELLUNG

Die Pinoleistin keiner definierten Position.

Alle Achsbewegungen, die Spindelund derWerk-
zeugwendersind gesperrt.

Verfahren Sie die Pinolein die hintere Endlage oder
spannen Sie ein WErkstiick mitderPinole.

7053: PINOLE - KEIN TEIL GESPANNT
DiePinoleist bisaufdie vordere Endlage verfahren.
Um weiterzuarbeiten mussen Sie die Pinole zuerst
ganzzuruckin die hintere Endlage verfahren.
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