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Hinweis: i

In dieser Softwarebeschreibung sind alle Funktionen beschrieben,
die mit CAMConcept ausgefiihrt werden kénnen.

Abhangig von der Maschine, die Sie mit CAMConcept betreiben,
stehen nicht alle Funktionen zur Verfligung.

EG-Konformitat

Das CE-Zeichen bescheinigt zusammen mit der EG-Konformitatser-
klarung, dass Maschine und Anleitung den Bestimmungen der Richt-
linien, unter die die Produkte fallen, entsprechen.

Alle Rechte vorbehalten, Vervielfaltigung nur mit Genehmigung der Fa. EMCO GmbH
© EMCO GmbH, Hallein
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VVORWORT

CAMConcept Didaktik

Die Programmierung von NC-Maschinen erfolgt
heute in der Praxis Uber die automatische Kontur-
programmierung. Ein Verstehen des automatisch
generierten NC-Programmes ist fur den Fach-
mann dennoch eine Notwendigkeit.

CAMConcept bietet ein durchgehendes didak-
tisches Konzept, beginnend mit der einfachen
Erstellung von Werkstiickkonturen im CAD-Mo-
dus, Uber die automatische, interaktive Erstellung
des NC-Programmes im CAM-Modus, bis zur
Abarbeitung des NC-Programmes an einer ange-
schlossenen NC-Maschine. Durch die vollstandig
ausgebaute Online-Hilfe ist CAMConcept bestens
fur die Ausbildung geeignet.

CAMConcept Leistungsumfang

Einfache, grafische Oberflache

Erstellung von CAD Werkstuckkonturen
Einstellbare Spannmittel und Rohteile
Automatische Konturprogrammierung
Zyklenunterstitzung

NC-Programmeditor

Statusanzeigen der programmierten Ma-
schinenzusténde

Werkzeugbibliothek

Import-, Export-Schnittstellen

Spannmittel- und Werkzeugvermessung
Unterstitzung mehrerer Steuerungs- und
Maschinentypen
Online-NC-Maschinenfunktionen
Online-Hilfefunktionen

2D Simulation der Bearbeitung

3D Simulation der Bearbeitung

Vorausgesetztes Wissen

Fir das Arbeiten mit CAMConcept wird die Be-
dienung von MS Windows sowie die Handhabung
und Programmiergrundkenntnisse der ange-
schlossenen NC-Maschine vorausgesetzt. Sehen
Sie daher bitte bei Bedarf in den entsprechenden
Handbichern nach.

Lehrziele
CAMConcept vermittelt folgende Lehrziele:

e Zeichnen und Andern von CAD-Konturen

¢ Automatisches, interaktives Generieren von
NC-Programmen

« Andern von bestehenden NC-Programmen

* Verstehen der Zusammenhénge von NC-
Maschineneinstellungen und NC-Program-
mierung

e Bedienen einer NC-Maschine

Literaturaufbau

Die CAMConcept Softwarebeschreibung hat fol-
gende Struktur:

Allgemeine Grundlagen der Bedienung
Beschreibung der Menleisten

CAD Befehle

CAM Befehle

NC Befehle

Arbeitsvorbereitung

CAMConcept ist durch seine durchgehende Be-
nutzerfihrung (Onlinehilfe und Erlduterungen in
der Statuszeile) so konzipiert, dass die Software-
beschreibung nur selten gebraucht wird.
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A: Grundlagen

n Til  30-ToolGenerakar
¥ M EMCO Lizenz Manager
3 't-. WinMC - EMConfig Einzellizenz (Programmierplatz)

M = winC Launch Einzelizenz {Programmierplatz)

Start von CAMConcept

LeE8 Erzeugen

Datei ¢

A

Name der Funktion

Start von CAMConcept

Grundsatzlich wird an dieser Stelle auf die Bedi-
enphilosophie von Windows XP verwiesen, die
in dieser Broschire nicht extra behandelt wird.
Sehen Sie bitte in den entsprechenden Handb-
chern zu ihrem Betriebssystem nach.

Nach der erfolgten Windows Installation von
CAMConcept fihren Sie den Mauszeiger (im
Startmeni von Windows) zum Programmsymbol
von WinNC Launch und klicken es an.

Hilfefunktion

CAMConcept bietet zu jedem Arbeitsschritt die
notwendige Hilfestellung durch mehrere Online
Hilfefunktionen:

e Die Uber den Menubalken aufrufbare voll-
stdandige CAMConcept Hilfe. Hier kénnen Sie,
wie auch von anderen Windows Programmen
gewohnt, Uber ein Inhaltsverzeichnis in allen
Hilfetexten vor und zurlck blattern.

¢ In der Statuszeile unten am Bildschirm werden
Sie von CAMConcept stéandig informiert. Hier
sehen Sie, welche Eingaben CAMConcept von
lhnen erwartet.

e Das CAMConcept Hilfefeld (Shift + F1), welches
direkt zur richtigen Hilfe fuhrt.

e CAMConcept blendet den Namen der Funktion
ein, auf welcher der Mauscursor gerade steht.

A1
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CAD Bildschirmaufbau
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¥z 24/623 Y=-26.646| [x;= 0.000 ¢= 0.000/ | ’ 4
7/ 8/ 9 10 1 12 13
Nr. Beschreibung Nr. Beschreibung
1 | Befehlsymbole 8 | aktuelle Positionsmeldung
2 | Mendleiste 9 | vorhergehende Positionsmeldung
3 | Zoombefehle 10 | Satusmeldung / Hilfszeile / Fehlermeldung
4 | Umschaltung CAD-CAM-NC-AV-Modus 11 | Koordinatenmend
5 | CAD Menlbefehle 12 | CAD Fenster
6 | Layer 13 | Anderungsbefehle
7 | Eingabefelder
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CAM Bildschirmaufbau
1 2 3 4 5 6
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7 8 9 10 11 12 13 14 15
Nr. Beschreibung Nr. Beschreibung
1 | Befehlsymbole 9 | vorhergehende Positionsmeldung
2 | Menlileiste 10 | Eingabefelder
3 | Zoombefehle 11 | Satusmeldung / Hilfszeile / Fehlermeldung
4 | Umschaltung CAD-CAM-NC-AV-Modus 12 | CAM Fenster
5 | CAM Menlbefehle 13 | Koordinatenmend
6 | Layer 14 | 2D-Simulation
7 | Zyklenbfehle 15 | CAM Editierfenster
8 | aktuelle Positionsmeldung
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& Wiederherstefien
g [|+/0A/

earsemfn N o B

~ Mimieren JJ pd zechoung o5 =fschmerz
O Maximieren

X Schliefen Alt+F4

CAMConcept Hauptfenster

Fangraster und Fangpunkte x|

i~ Fangraster

abstandX M IR [
Abstand ¥ :-t [0.000 [rom]
VersatzX  *E [0.o00 (o]
Versstz¥ % [0.000 {rin]

Raster: aus v

[~ Schnittpunkt
[™ Linke-Mitte

CAMConcept Fenster

Stten o INemEE ||+[7OA
Schiiefien “ &u IZeichnung 3[0,5 ﬂlgmz
Speichern -5

| Speichern unter

DXF-Tmport
I DXF-Export

NC-Export
Bild speichern unter
Beenden

il
A
Mentiiname

M

Fensterteilungen

CAMConcept Hauptfenster

CAMConcept erscheint nach dem Start mit sei-
nem Hauptfenster. Im Arbeitsbereich des Haupt-
fensters sind zusétzliche Fenster mdglich.

CAMConcept Fenster

CAMConcept Fenster sind fix erscheinende
Fenster die zur Information dienen (z.B. Info
zu CAMConcept) oder zur Eingabe bestimmter
Parameter (z.B. Fangraster und Fangpunkte)
aufgemacht werden.

Meniileisten

Durch Anklicken eines Menliinamens klappt eine
Liste der anwéahlbaren (Normalschrift) und der
derzeit gesperrten (diffuse, gerasterte Schrift)
Befehle auf.
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BEDIENUNGSABLAUFE

B: Bedienungsablaufe

/g Symbol inaktiv

Iz

Symbol aktiv

2 13

Mit Hilfe der Fenstersymbole lassen sich die Bild-
fenster maximieren, minimieren oder wiederher-
stellen. Ein Doppelklick auf die Textanzeige der
Titelleiste schaltet zwischen der normalen und der
maximierten FenstergréBe um.

Befehlssymbole

Symboldarstellung
Ist ein Befehlssymbol mit der Maustaste ange-
wahlt (also aktiv), so erscheint es eingedrickt.

Das Symbol bleibt aktiv bis
der Befehl ausgeflhrt ist (direkte Befehls-
symbole)

e der Befehl durch einen anderen abgewahlt
wird (Menubefehle und Umschaltsymbole)

e der Befehl durch Driicken der rechten Maus-
taste abgebrochen wird.

Hinweis: &

Durch Drucken der rechten Maustaste ge-
langen Sie in das jeweilige Ubergeordnete
Menu zurtck.

Im CAD-Modus kénnen nachtraglich mit der
rechten Maustaste die Eigenschaften eines
Elementes verandert werden.

Riickgangig / Wiederherstellen

Mit Hilfe des Symbols "Ruckgéangig" kénnen Sie
die letzten Bearbeitungsbefehle widerrufen.
Das Symbol "Wiederherstellen" hebt riickgangig
gemachte Bearbeitungsbefehle wieder auf.

EMLO
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BEDIENUNGSABLAUFE

M avigation

Q @ @ & & Q

Zoombefehle

Die Navigationsleiste ermdglicht das Zoomen
und Verschieben des Simulationsbildes. Vor der
Symbolanwahl driicken Sie im Zeichnungsfenster
einmal die linke Maustaste.

Autozoom

VergréBert oder verkleinert den Darstellungsbe-
reich automatisch auf die FenstergréB3e.

Zoombox

Nach Anwahl des Symbols ziehen Sie mit der
Maus ein Auswahlrechteck um die zu vergréBern-
den Elemente und drucken die linke Maustaste.

Zoom Riickgangig

Mit Hilfe des Befehls "Zoom Rickgangig" kénnen
Sie den letzten Zoombefehl widerrufen.

Neuen Mittelpunkt setzen

Nach Anwahl des Symbols verwandelt sich der
Mauszeiger in einen 4-Wegepfeil. Wahlen Sie mit
der Maus den neuen Zeichnungsmittelpunkt. Die
Zeichnung wird um den gewdahlten Zeichnungs-
mittelpunkt zentriert.

GroBer

Nach Anwahl des Symbols wird die Ansicht um
eine Stufe vergréBert. Es kann auch mit dem
Mausrad vergréBert werden.

Fir starke VergréBerungen verwenden Sie am
besten das Symbol "Zoombox".

Kleiner

Nach Anwahl des Symbols wird die Ansicht um
eine Stufe verkleinert. Es kann auch mit dem
Mausrad verkleinert werden.

Fir starke Verkleinerungen verwenden Sie am
besten das Symbol "Autozoom".

EMLO
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Layer

Layer

o] %]

I\&[.I IZeichnung j IEI.E j Ischwarz

j I durchgezogen j

Auswahlfenster Layer im CAD-Modus

Layer

OEe

. IBearbeitung j IEI.E j Ischwarz

j I durchgezogen j

Auswahlfenster Layer im CAM-Modus

Das Layerfenster erméglicht die Definition von
verschiedenen Linienattributen.

Es kann zwischen mehreren Layern ausgewahlt
werden.

Sie kdnnen hier die Linienstarke, die Linienfarbe
und die Linienform der im CAD- bzw. im CAM-
Modus angezeigten Linien einstellen.

Wéhlen Sie vor dem Zeichnen von Elementen Die
Linienattribute aus.

Im CAD-Modus kdnnen nachtréglich mit der rech-
ten Maustaste die Eigenschaften eines Elements
verandert werden.

B3
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Taschenrechner in Eingabe-
feldern

Mit dem Taschenrechner kbnnen mathematische
Ausdricke direkt in einem Eingabefeld ausge-
wertet werden.

In den Ausdriicken kénnen beliebig viele Klammer-
ebenen verwendet werden.

Zur Berechnung der Ausdriicke driicken Sie die
Taste "Enter" oder verlassen das Eingabefeld.

Treten bei der Formelauswertung Fehler auf, so
wird der letzte eingegebene Ausdruck angezeigt
und CAMConcept gibt eine Fehlermeldung aus.

Befehl Bedeutung Beispiel Ergebnis
+ Addition 1+1 2
- Subtraktion 3-2 1
* Multiplikation 5*3 15
/ Division 15/3 5
Y% Modulo (Divisionsrest) 10%4 2
A Potenzierung 512 25
Pl Kreisteilungszahl Pl 3.141593
SIN() Sinus SIN(90) 1
ASIN() | Arcussinus ASIN(-1) -90
COS() |Cosinus COS(90) 0
ACOS() |Arcuscosinus ACOS(-1) 180
TAN Tangens TAN(45) 1
ATAN Arcustangens (Wert) ATAN(1) 45
ATANZ2( ;) | Arcustangens (X-Abschnitt; Y-Abschnitt) ATAN(0;1) 0
EXP() Exponentialfunktion (Basis €) EXP(1) 2,718282
LOG() Logarithmusfunktion (Basis €) LOG(5) 1,609
SQRT() | Quadratwurzelfunktion SQRT(2) 1,414
MOD( ;) | Modulofunktion MOD(10;4) 2
TRUE logisch Wahr TRUE 1
FALSE |logisch Falsch FALSE 0
AND Und Verknupfung 1AND1 1
OR Oder Verknlpfung 10R1 1
NOT Negation NOT(10OR1) 0

EMLO
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PC Taste Steuerungstaste |Funktion

x l E]El Einzelsatz
0 | . Resettaste (Riicksetzen)

Strg - ] DRY
\ [ RUN Dryrun (Probelauf-Vorschub)
. =
Strg X x Wahlweiser Halt
|- =

+ I SKIP Skip (Ausblendsatz)
Strg I J|?1G| Kontextsensitive Hilfe aufrufen
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Ubersicht Tastenbelegung Bedienelemente fiir Maschine

PC Taste Bedienelemente |Funktion
- -
Alt ! Teilapparat schwenken
at 1o | Kiihimittel / Ausblasen
. . ein / aus
5 p 2
Alt Tar auf / zu
9 H B )
‘A't | Pt Spannmittel zu
‘A“ ‘J e Spannmittel auf
- - —_—
Alt K XX Werkzeughalter schwenken
1 X m omm—
Alt W Vorschub Halt
Alt c W< Vorschub Start
9 v D ®
Alt =) Spindel Halt
1 B 3 mm—
Alt o< Spindel Start
Al N o Hilfsantriebe Einschalten AUX OFF
1 3 omm—
Alt M A<3x Hilfsantriebe Ausschalten AUX ON
5
Enter @ NC-Start
—
’ @ NC-Stop
——J _—
Hinweis: &
Anwahl der Maschinentasten lber die PC-
Tastatur:

1.) Taste "Alt" gedruckt halten.
2.) Maschinentaste driicken und wieder l6sen.
3.) Taste "Alt" loslassen.
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PC Taste Bedienelemente |Funktion

Strg

Spindeldrehzahlkorrektur

Override (Vorschubbeeinflussung)
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MENULEISTEN

C: Menileisten

¥ CAMConcept Drehen - [test2ecc]

NC-Expert

Eild speichern unter
Emerdan

I bestdacc
2 baak e
I il
Ment “Datei”

2ix

Suchenin: | 5 PROG x| @ erE

‘Gehause. ecc
Komplexe kenturtasche. eec
Krefstrinmen. e

[F neu.ece

test? et

test.ecc

15Min.ecc

cH Dateiname: [Tetist.cee | Offren_|
Dateiyp |Emco CAMCancent D ateien [eccl =] Abbrechen J,
A
— . s “
Mend “Datei; Datei 6ffnen
2l
Speichemin: | (5 PROG x| @ erE
15Min.ecc [ Gehause ecc
Komplexe Konturtasche ecc
Krelstrimmen, scc
=) neu.ece
[Htestz.ecc
A test ecc
testarc.ecc
[Hetristec
= Bemaiiung.ecc
[ Dateiname: o =] Speichem |
Dateiyp |Emco CAMCancent D ateien [eccl =] Abbrechen

7|

Menti “Datei; Datei speichern®

T

Menu “Datei”

Neu

Damit 6ffnen Sie ein neues Projekt.

Ist bereits eine Zeichnung am Bildschirm, so wird
diese nach einer Sicherheitsabfrage gespeichert
oder geldscht.

Offnen

Mit “Offnen“ wird eine bestehende Projektdatei
geladen. Es erscheint das Windows Dateifenster
zur Auswahl von CAMConcept Projekt-Dateien.
Ist bereits ein Projekt am Bildschirm, so wird
diese nach einer Sicherheitsabfrage gespeichert
oder geldscht.

Speichern

Es wird das gesamte Projekt automatisch unter
dem Dateinamen gespeichert, mit dem es ge&ff-
net wurde.

Bei einem neuen und bisher noch nicht gespei-
cherten Projekt wird automatisch das Windows
Dateifenster zur Eingabe bzw. Auswahl getffnet.
(siehe “Speichern unter”)

Speichern untern

Dies ist das MenlU zum Abspeichern des gesamt-
en Projektes unter einem neuen Dateinamen. Es
erscheint das Windows Dateifenster zur Eingabe
bzw. Auswabhl.

C1
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MENULEISTEN

Projekt offnen

Suchen in; I =3 PROG

=

21|
« & of BE-

.@Konstruktion.dxf
zeichnung. dxf
@Entwurf:aichnung‘dxf
[EKonstruktion_01012006,dxf
[E1Konstruktion_21032006, dxf
@Bndenplattel Jdxf
@Budenplattezdxf

e 4 Dateiname: Izeichnung duf

Dateityp | D% Dateien [*.cf)

j Dffnen
=l Abbrechen

Menti “DXF-Import*

DXF-Datei exportieren

Speichem in: I =3 PROG

=]

= @ cf BE-

-@Bndenplattel Jdxf
@Budenplattezdxf
@EntwurFZEichnung‘dxf
@Kunstruktiun.dxf

() konstruktion_01012006,dxf
[EKonstruktion_21032006,dxf
@Tatris‘dxF
@zelchnung.dxf

- Dateiname: ||

Dateityp: | DF Dateien (*. o)

j Speichern I
=l Abbrechen

¥

Mend “Datei; DXF-Export®

MC-Export

[x

 Exportformat

EASY CYiCLE

~ Dateinarme

CiiProgrammeinkC 32, Test 1, DIM

Durchsuchen

 Editor

natepad, exe

Il

Durchsuchen

[™ Export-Datei in Editor 6Fffnen

Export |

Schliefen |

Meni “Datei; NC-Export*”

DXF Import

Damit kénnen DXF-Dateien direkt in den CAD-
Modus geladen und dort bearbeitet werden.

Hinweis: ?

Es ist kein Import von Splines méglich!

DXF-Export

Damit kann eine Zeichnung, die im CAD-Modus
erstellt wurde in eine DXF-Datei umgewandelt
werden.

NC-Export

Damit kann ein NC-Programm exportiert wer-
den.

Wahlen Sie das passende Exportformat.

Legen Sie den Dateinamen der Export-Datei
fest.

Wahlen Sie mit welchem Editor die exportierte
Datei zur Weiterbearbeitung ged6ffnet werden
soll.

Wahlen Sie ob die Export-Datei, nach dem expor-
tieren, im Editor ge6ffnet werden soll.

EMLO
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MENULEISTEN

Speichem in IE}FHDG j Q2
Drehendl.bmp
| Dateiname: ([eispiel Drcher| =l Speichemn_|
Dateityp: [BITMaP .bmp =l Abbrechen )
2
Ment “Datei; Bild speichern unter”

T =lni=

jloeenalemE ||+ OASL
i e & aaaal | T e | | e | e [

T

7| x
23 " |
F —— o
| |
/’;| Aktuelles Projekt speichern 7 i’
| |
IS [32 ] Men | abbrechen | 3;
14| f
(2|
ﬁ_gti
B i
il P L8 | |
I o B0.000 Y= 0000 Sertpurie festiegen P

Ment “Datei; Beenden“

-f. i CAMConcept Drehen - [T*

Mend “Datei; Zuletzt gedffnete
Dateien*”

Bild speichern unter

Damit kann ein Screenshot der Zeichnung ab-
gespeichert werden. Es erscheint das Windows
Dateifenster zur Eingabe des Dateinamens bzw.
Auswahl des Bildformates.

Es besteht die Moglichkeit das Bild als *.bmp,
*.jpg oder als *.png zu speichern

Beenden

Nach einer Sicherheitsabfrage wird das Fenster
CAMConcept geschlossen und das Programm
beendet.

Weitere Mdglichkeiten das Programm zu beenden
sind, das CAMConcept Fenster mit ALT+F4 zu
schlieBen, oder den Task zu beenden. Sehen Sie
dazu bitte in lhrem Windows Handbuch nach.

Zuletzt geoffnete Dateien

Am Ende des Menis “Datei“ finden Sie eine Auf-
listung der von ihnen zuletzt mit CAMConcept
geodffneten Dateien.

Diese kdnnen durch anwahlen mittels Mausklick
auch sofort gedffnet werden.
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= - “9“
e 1CAMConcept Drehen - | Menu 7

S| ]
”—D Info

Hilfe  Shift-F1

e e a e @

=

Ment “?“
x| Info
—Wersionen . .

Es erscheint das CAMConcept Informations-
EMCO CAMConcept .00 . .

fenster mit der Softwareversionsnummer.
Achscontroller 10.08
PLC-Programm ! .
Win 30-Yiew : 14.30 (H|[[H!] e
Converter ! 1.12 Designed for your profit %
Zvklenbibliothek ; 212 Hi nweis:
MC-Export DIN/ISO 1.41 Ronkake Anzahl und Werte der angezeigten Versions-
S e ST bt EMCO Maier Ges.m.b.H. nummern kénnen anhand der Konfiguration
MiZ-Export Fanucd 1.4 .
MC-Export Fanuczt 1.41 Seleburae; Sz G des Programms und der eingestellten Ma-
MC-Export Sinumer?kBIDJ’BZD 1.41 5400 Hallsin Taxach schine variieren.
MiZ-Export Sinumerik §100/5400 1.41 .
hC-Export Emcotronic TMOZ 1.41 AL

hiktp: f fwnevy, emcoworld . com
QK |
Ment “?, Info“
Hilfe
Die kontextsensitive Hilfe kann direkt mit
Strg JOG «
F1 ,Ctrl + F1“ aufgerufen werden.
| - &
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CAD BEFEHLE

D: CAD Befehle

M avigation

Q @ @ & & Q

A

F5

CAD Modus

Durch Anklicken des Umschaltsymbols “CAD*
werden die CAD Befehlssymbole aktiviert. Der
CAD Modus ist so lange aktiv, bis er mit CAM, NC
oder Arbeitsvorbereitung abgewéhlt wird.

Nach dem Start von CAMConcept wird automa-
tisch der CAD Modus aktiviert.

Die Zoombefehle sind im Kapitel B beschrieben.

Hinweis: 7

Durch Drucken der rechten Maustaste ge-
langen Sie in das jeweilige Ubergeordnete
Menu zurtck.

Im CAD-Modus kénnen nachtraglich mit der
STRG + rechter Maustaste die Eigenschaften
eines Elementes verandert werden.

Hinweis: &

Samtliche Werteeingaben mit “ENTER" be-
statigen.

Neuzeichnen

Nach Dricken der F5-Taste wird der Bildschirm
neu aufgebaut.

Nach Lésch- oder Anderungsfunktionen kann es
vorkommen, dass Linien am Bildschirm nur mehr
unvollstandig gezeigt werden. Verwenden Sie in
diesen Fallen die Funktion “Neuzeichnen“ oder
die Zoombefehle um eine neue Darstellung des
Bildschirmes zu bekommen.
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CAD BEFEHLE

YA

Koordinatenmenii

Kartesisches / Polares Koordinaten-
system

Wenn die Fertigungszeichnung rechtwinkelig
bemalft ist, erstellen Sie das Bearbeitungs-Pro-
gramm auch mit rechtwinkeligen Koordinaten.
Bei Werkstucken mit Kreisbégen oder bei Winke-
langaben ist es oft einfacher, die Positionen mit
Polarkoordinaten festzulegen.

Polarkoordinaten haben ihren Nullpunkt im Pol
CC (CC = circle center; engl. Kreismittelpunkt).
Eine Position in einer Ebene ist so eindeutig
festgelegt durch:

e Polarkoordinatenradius: der Abstand vom Pol
CC zur Position

e Polarkoordinaten-Winkel: Winkel zwischen der
Winkel-Bezugsachse und der Strecke, die den
Pol CC mit der Position verbindet.

Festlegen von Pol und Winkel-Bezugsachse:
Den Pol legen Sie durch zwei Koordinaten im
rechtwinkeligen Koordinatensystem in einer der
drei Ebenen fest. Damit ist auch die Winkelbe-
zugsachse fur den Polarkoordinaten-Winkel PA
eindeutig zugeordnet.

PoI-I((:;;:Lr;aten Winkel-Bezugsachse
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z

EMLO
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CAD BEFEHLE

10

Absolute und inkrementelle Positionierung

Absolute kartesische Position

Wenn sich die Koordinaten in einer Position auf
den Koordinaten-Nullpunkt (Ursprung) beziehen,
werden diese als absolute Koordinaten bezeich-
net. Jede Position auf einem Werkstlick ist durch
ihre absoluten Koordinaten eindeutig festgelegt.

Inkrementelle kartesische Position
Inkrementelle Koordinaten beziehen sich auf die
zuletzt programmierte Position.

Absolute Polarkoordinaten
Absolute Koordinaten beziehen sich immer auf
den Pol und die Winkel-Bezugsachse.

Inkrementelle Polarkoordinaten

Inkrementelle Koordinaten beziehen sich immer
auf die zuletzt programmierte Position.

Die Winkelbezugsachse ist stets eine Horizontale
(+Z Achse).
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CAD BEFEHLE

Fangraster und Fangpunkke

—Fangraster

Abskand ¥ _..-EI: 20,000

abskand b 1:!: 20,000

[rrrn]

[rrrn]

Wersatz X E Im (]
Wersatz Z'r"'.li 0,000 [rrim]
Rasker: aus b
—Fangpunkke
Fangradius: IID [Pixel]
™ Punkt
[ sSchnittpurikt
[ Lirie-Mitte
Default | Schliefien

Punkt holen

Nach Anwahl des Symbols wird die aktuelle
Positionsmeldung ins Eingabefeld eingetragen.

Fangraster und Fangpunkte

Rasterpunkte oder Rasterlinien werden zur Orien-
tierungs- bzw. Zeichenhilfe eingeblendet. Der Ra-
ster beginnt im Referenzpunkt. Die Rasterpunkte
oder Rasterlinien haben die im nebenstehenden
Eingabefeld angegebenen Abstande in horizon-
taler und vertikaler Richtung.

o

Ein bereits definiertes Raster kann zusatzlich ver-
tikal und/oder horizontal verschoben werden.
Der Raster kann wahlweise liniert, punktiert oder
inaktiv dargestellt werden.

—f- i:

_41j:

Fangradius

Der Fangradius ist der Bereich um das Cursor-
kreuz den CAMConcept bei der Auswahl von
Elementen aussucht.

Geben Sie den Fangradius in das Eingabefeld
ein.

EMLO

D4



CAMCoNcerPT M FRASEN

CAD BEFEHLE

S

&

Abstand zwischen 2 Punkten mess x|

—Messpunkte
Skarkpunkk P1

"

Endpunkk P2

"

: [
: [

— Ergebnis

Abstand I [rmn]
Winkel I [iGrad]

Nullpunkt setzen

Der CAD Nullpunkt ist standardméaBig in der Mitte
des Zeichenfensters gesetzt.

Mit dieser Funktion kann der Nullpunkt und damit
das Koordinatensystem von der bisherigen Posi-
tion verschoben werden.

Nach Anwahl des Symbols positionieren Sie den
neuen Nullpunkt mit der linken Maustaste an der
gewlnschten Stelle.

Nullpunkt riicksetzen

Nach Anwahl des Symbols wird der gesetzte
Nullpunkt geléscht.

Zeichenlineal

Das Zeichenlineal dient zum Messen von
Geometriedaten im CAD-Modus.

Nach Anwahl des Symbols erscheint nebenste-
hendes Fenster.

Wahlen Sie durch Dricken der linken Maustaste
in der CAD-Zeichnung den Start- und den End-
punkt der zu messenden Lange an.

D5
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CAD BEFEHLE

Element erzeugen

+ O A 74l

Element erzeugen

Punktmenu

Allgemein
Nach Anwahl des jeweiligen Punkt-Symbols ist die
Position einzugeben. Dies kann erfolgen durch:

1. momentaner Cursorstandpunkt und Maus-
klick

2. mit dem Fangmodusmeni (siehe Fangraster
und Fangpunkte) und Mausklick

3. einer Koordinateneingabe (siehe Koordinaten-
meni)

Jeder Punkt wird als Konstruktionspunkt gespei-
chert.

Punktférmig

Kreuzformig

Quadratisch

Kreisférmig

EMLO
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CAD BEFEHLE

N

—a-
1 2 3
Linie zeichnen
Eigenschaften/Linie x|
Ge0mettie FDrmatierungl
%' StartpunktfEndpunkk
Startpunkk % I Lo i) I -10
Endpurikt - I 40 ¥ I 10
" abstand
Abstand I 70
Ubernehmen | QK Abbrechen

Eigenschaftendialog Linie

Linienmeni

Linie zeichnen

Nach Anwahl des Symbols ist der Startpunkt der
Linie einzugeben. Dies kann erfolgen durch:

1. momentaner Cursorstandpunkt und Maus-
klick

2. mit dem Fangmodusmeni (siehe Fangraster
und Fangpunkte) und Mausklick

3. einer Koordinateneingabe (siehe Koordinaten-
men)

Als nachstes ist der Zielpunkt der Linie einzuge-
ben.

Start und Zielpunkt jeder Linie werden als Kon-
struktionspunkte gespeichert.

Sind mehrere miteinander verbundene Linien
zu zeichnen, ist der Befehl Linienzug besser
geeignet.

Pos. | Bezeichnung
1 Startpunkt

Gezeichnete Linie
3 Zielpunkt

Eigenschaftendialog Linie

Hinweis: ?

Mit der Tastenkombination STRG + rechter
Maustaste kénnen Sie den Eigenschaften-
dialog/Linie aufrufen und nachtraglich die
Eigenschaften der Linie andern.

In der Registerkarte “Geometrie” kénnen Sie

* den Start/Endpunkt der Linie per Eingabe der
Koordinaten &ndern. Durch Dricken der Taste
“Ubernehmen“ wird die Lange der Linie neu
berechnet.

oder

» die Eigenschaften der Linie Uber die Eingabe
der Linienldnge andern. Der Startpunkt bleibt
dabei gleich, der Endpunkt wird unter Beibehal-
tung der Richtung um den angegebenen Wert
verschoben.

Die Koordinaten der Linie werden durch Dri-
cken der Taste “Ubernehmen® neu berechnet.
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Eigenschaften/Linie X

GGeometrie Formatierungl

rEinstellungen

Linienskarke 0.5 -

Linienfarbe:

Limienfarmm

Idurchgezogen 'l

Layer

IZeichnung j

Ubernehmen | Ok Abbrechen

Eigenschaftendialog Linie

s

N

£~

N
/

N

ury
N

Linienzug

In der Registerkarte “Formatierung” kénnen sie
folgende Eigenschaften der Linie dndern:

Linienstarke
Linienfarbe
Linienform
Layer

Linienzug

Nach der Eingabe des Startpunktes ist der erste
Zielpunkt anzugeben. Es wird sofort die erste
Linie des Linienzuges (Polylinie) gezeichnet. Der
Befehl wartet jetzt auf die Eingabe des nachsten
Zielpunktes und so weiter.

Jeder eingegebene Punkt wird als Konstruktions-
punkt gespeichert.

Der Befehl ist solange aktiv bis er abgebrochen
wird (anderes Befehlssymbol, oder rechte Maus-
taste drucken).

Pos. | Bezeichnung
Startpunkt
Punkt 1

Punkt 2
Linienzug
Punkt 3

Punkt 4

ol |IN|=

EMLO
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1 2
AN N
/ 3
o
Rechteck

2

/\ {
Cprp

Gedrehtes Rechteck 1

3
£ {

1“./' 4\

Gedrehtes Rechteck 2

Rechteck

Nach der Eingabe des Startpunktes ist der End-
punkt anzugeben. Es wird sofort das Rechteck ge-
zeichnet. Der Befehl wartet jetzt auf die Eingabe
des nachsten Startpunktes und so weiter.

Jeder eingegebene Punkt wird als Konstruktions-
punkt gespeichert.

Pos. | Bezeichnung
Startpunkt
Rechteck

Zielpunkt

Gedrehtes Rechteck 1 (Startpunkt/
Winkel/Lange/Breite)

Nach der Eingabe des Startpunktes ist der Winkel,
um den das Rechteck gedreht wird, einzugeben.
Im Anschluss daran ist die Lange und Breite des
Rechtecks anzugeben.

Jeder eingegebene Punkt wird als Konstruktions-
punkt gespeichert.

Pos. | Bezeichnung

Lange

Gedrehtes Rechteck 1
Breite

Winkel

Startpunkt

gl |—=

Gedrehtes Rechteck 2 (Mittelpunkt/
Winkel/Lange/Breite)

Nach der Eingabe des Mittelpunktes ist der Win-
kel, um den das Rechteck gedreht wird, einzuge-
ben. Im Anschluss daran ist die L&nge und Breite
des Rechtecks anzugeben.

Jeder eingegebene Punkt wird als Konstruktions-
punkt gespeichert.

Pos. | Bezeichnung
1 Lange
2 Gedrehtes Rechteck 2
3 Breite
4 Mittelpunkt
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1

7
/

Parallele mit Punktangabe

3

Parallele mit Abstand

Parallele mit Punktangabe

Nach Anwahl des Symbols ist das Element an-
zuwahlen, das parallel kopiert werden soll. Das
angewahlte Element verandert seine Farbe. Im
Anschluss daran ist ein Punkt einzugeben durch
den die Parallele laufen soll.

Die beiden parallel verschobenen Endpunkte der
Linien werden als Konstruktionspunkte gespei-
chert.

Pos. | Bezeichnung

1 bestehende Linie
2 Parallel durch Punkt

Parallele mit Abstand

Nach Anwahl des Symbols ist das Element an-
zuwéhlen, das parallel kopiert werden soll. Das
angewdahlte Element verandert seine Farbe. Im
Anschluss daran ist der Abstand einzugeben den
die Parallele einhalten soll.

Da es hier zwei mdgliche parallele Linien gibt, ist
die gewlinschte Parallele durch Eingabe eines
Vorzeichens zu bestimmen (Parallele 1 mit posi-
tivem Vorzeichen und Parallele 2 mit negativem
Vorzeichen).

Die beiden parallel verschobenen Endpunkte der
Linien werden als Konstruktionspunkte gespei-
chert.

Pos. | Bezeichnung

Parallele 1

bestehende Linie (angewahlt)

Parallele 2

EMLO
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N/

Normale

Anzufasender Eckpunkt

Abgefaster Eckpunkt

Normale

Nach Anwahl des Symbols ist das Element anzu-
wahlen, an die die Normale angefligt werden soll.
Das angewéhlte Element verandert seine Farbe.
Im Anschluss daran ist ein Punkt einzugeben
durch den die Normale laufen soll.

Die beiden Endpunkte der Linien werden als Kon-
struktionspunkte gespeichert.

Pos. | Bezeichnung

1 bestehende Linie (angewahlt)

2 Normale

Fase (Lénge)

Nach Anwahl des Symbols sind die Linien an-
zuwahlen, zu denen die Fase eingefligt werden
soll. Die angewahlten Elemente veradndern ihre
Farbe. Im Anschluss daran ist die Lange der Fase
einzugeben.

Die Faseneckpunkte ergeben zwei neue Konstruk-
tionspunkte die gespeichert werden. Der alte
Eckpunkt wird geldscht.

Pos. | Bezeichnung
1 Eckpunkt
abgefaster Eckpunkt

3 Lénger der Fase

D11
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fﬁ

Anzufasender Eckpunkt

B

Abgefaster Eckpunkt

Fase (Abstand/Abstand)

Nach Anwahl des Symbols sind die Linien anzu-
wahlen, zu denen die Fase eingefligt werden soll.
Die angewéahlten Elemente verandern ihre Farbe.
Im Anschluss daran ist die Lange der Fase in
Achsrichtung einzugeben.

Die Faseneckpunkte ergeben zwei neue Konstruk-
tionspunkte die gespeichert werden.

Pos. | Bezeichnung
1 Eckpunkt

abgefaster Eckpunkt

Lange der Fase in Achsrichtung

EMLO
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Tangente Punkt - Kreis

Mégliche Tangente

Tangente Kreis - Kreis

3—

Mégliche Tangenten

Tangente (Punkt/Kreis)

Nach Anwahl des Symbols ist das Kreiselement
anzuwdhlen und anschlieBend der Punkt einzu-
geben durch den die Tangente laufen soll. Die
angewahlten Elemente verandern ihre Farbe.

Es werden jetzt die zwei Moéglichkeiten zur Aus-
wahl gezeigt. Die ausgewahlte Tangente wird
durchgezogen, die mdglichen Tangenten wird
strichliiert gezeichnet. Wahlen Sie mit der linken
Maustaste eine Mdglichkeit.

Die beiden Endpunkte der Tangente werden als
Konstruktionspunkte gespeichert.

Pos. | Bezeichnung

Kreiselement
Punkt

ausgewahlte Tangente

Alw|Nn|=

mdgliche Tangente

Tangente (Kreis/Kreis)

Nach Anwahl des Symbols sind die beiden Krei-
selemente anzuwahlen zwischen denen die Tan-
gente gezeichnet werden soll. Die angewahlten
Elemente verandern ihre Farbe.

Es werden jetzt vier mdgliche Tangenten zur
Auswahl gezeigt. Die ausgewéhlte Tangente wird
durchgezogen, die méglichen Tangenten werden
strichliiert gezeichnet. Wahlen Sie mit der linken
Maustaste eine Méglichkeit.

Die beiden Endpunkte der Tangente werden als
Konstruktionspunkte gespeichert.

Pos. | Bezeichnung

1 Kreiselemente

maogliche Tangenten

3 ausgewahlte Tangente
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Kreis mit Mittelpunkt und Radius

Eigenschaften/Kreis X

GEOmELrie | Faormatierung |

Mitkelpunkt 3 Il.gg ) |4D

Radius I 2236065

Ubernehmen | QK Abbrechen

Eigenschaftendialog Kreis

Kreismeni

Kreis mit Mittelpunkt und Radius

Nach Anwahl des Symbols ist der Kreismittelpunkt
einzugeben. Dies kann erfolgen durch:

1. momentaner Cursorstandpunkt und Maus-
klick

2. mit dem Fangmodusmen( (siehe Fangraster
und Fangpunkte) und Mausklick

3. einer Koordinateneingabe (siehe Koordinaten-
menu)

Als nachstes ist der Radius des gewlinschten
Kreises mit einer Koordinateneingabe einzuge-
ben.

Der Kreismittelpunkt und der Kreisumfangspunkt
werden als Konstruktionspunkte gespeichert.

Pos. | Bezeichnung

1 Kreismittelpunkt

Kreisumfangspunkt
3 Radius

Eigenschaftendialog Kreis

Hinweis: ?

Mit der Tastenkombination STRG + rechter
Maustaste kénnen Sie den Eigenschaften-
dialog/Kreis aufrufen und nachtréaglich die
Eigenschaften der Linie &ndern.

In der Registerkarte “Geometrie” kénnen Sie

e den Mittelpunkt des Kreises mittels Koordina-
teneingabe &ndern.
¢ sowie den Radius des Kreises &ndern.
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Eigenschaften/Kreis

GGeometrie Formatierungl

rEinstellungen

Linienstarke IW - l
Linienfarbe: IschWaI’Z 'I
Linienfarmm Idurchgezogen i I

Laysr IZeichnung

Ubernehmen | QK

Abbrechen

Eigenschaftendialog Kreis

Kreis mit Kreis- und Mittelpunkt

In der Registerkarte “Formatierung” kénnen sie
folgende Eigenschaften des Kreises andern:

e Linienstarke
e Linienfarbe
e Linienform
e Layer

Kreis mit Kreis- und Mittelpunkt

Nach Anwahl des Symbols ist der Kreismittelpunkt
einzugeben. Dies kann erfolgen durch:

1. momentaner Cursorstandpunkt und Maus-
klick

2. mit dem Fangmodusmeni (siehe Fangraster
und Fangpunkte) und Mausklick

3. einer Koordinateneingabe (siehe Koordinaten-
men)

Als nachstes ist der Radius des gewunschten
Kreises mit einer Koordinateneingabe einzuge-
ben.

Der Kreismittelpunkt und der Kreisumfangspunkt
werden als Konstruktionspunkte gespeichert.

Pos. | Bezeichnung

1 Kreismittelpunkt

2 Kreisumfangspunkt
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Konzentrische Kreise

-~

\/ N

1

N

Kreisbogen mit Start-, End-, und Kreispunkt

Konzentrische Kreise

Nach der Eingabe des Kreismittelpunktes ist ein
Punkt am Umfang des gewiinschten Kreises ein-
zugeben. Es wird sofort der Kreis durch die Maus-
bewegung gezeichnet. Fur weitere konzentrische
Kreise sind nur noch die Kreisumfangspunkte
einzugeben.

Der Kreismittelpunkt und die Kreisumfangspunkte
werden als Konstruktionspunkte gespeichert.

Pos. | Bezeichnung

1 Kreisumfangspunkte

2 Kreismittelpunkt

Kreisbogen mit Start-, End- und
Kreispunkt

Nach Anwahl des Symbols ist der Startpunkt
des Kreisbogens anzugeben, anschlieBend der
Zielpunkt und zum Abschluss ein Punkt auf dem
Kreisbogen. Es wird sofort der Kreis mit der Maus-
bewegung gezeichnet.

Start-, End- und Mittelpunkt werden als
Konstruktionspunkte gespeichert.

Pos. | Bezeichnung
1 Startpunkt

Kreispunkt

Endpunkt

EMLO
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Kreisbogen mit Start-, Endpunkt und Radius

3 4 5
2/\\_'/?,

Kreisbogen mit Start-, End- und Kreisbogenmit-
telpunkt

Kreisbogen mit Start-, Endpunkt und
Radius

Nach Anwahl des Symbols ist der Startpunkt
des Kreisbogens anzugeben, anschlieBend der
Endpunkt und zum AbschluB der Radius des
Kreisbogen.

Mit dieser Angabe ergeben sich 2 mdgliche Kreise
mit je 2 mdglichen Kreisbégen. Der ausgewahlte
Kreisbogen wird durchgezogen, die mdglichen
Kreisbdgen werden strichliiert gezeichnet. Wahlen
Sie mit der linken Maustaste eine Méglichkeit.

Start-, End- und Mittelpunkt werden als Konstruk-
tionspunkte gespeichert.

Pos. | Bezeichnung

1 mdgliche Kreisbdgen

2 ausgewahlter Kreisbogen

Kreisbogen mit Start-, End- und Mit-
telpunkt

Nach Anwahl des Symbols ist der Startpunkt
des Kreisbogens anzugeben, anschlieBend der
Endpunkt und zum Abschluf3 der Kreisbogenmittel-
punkt. Mit dieser Angabe ergeben sich 2 mégliche
Kreisb6gen. Der ausgewahlte Kreisbogen wird
durchgezogen, der mdgliche Kreisbogen wird
strichliert gezeichnet. Wahlen Sie mit der linken
Maustaste eine Moglichkeit.

Start-, End- und Mittelpunkt werden als Konstruk-
tionspunkte gespeichert.

Pos. | Bezeichnung

Startpunkt

ausgewahlter Kreisbogen
Endpunkt
Mittelpunkt

aldhjlwiNn|=

moglicher Kreisbogen

D17
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Abzurundender Eckpunkt

D

3

2

Radius eingeftigt

Radius einfligen

Nach Anwahl des Symbols sind die Linien der ab-
zurundenden Ecke anzuwéahlen. Die angewéhlten
Elemente verandern ihre Farbe. Im Anschluss
daran ist der Radius einzugeben.

Die Kreisbogenendpunkte und der Kreismittel-
punkt werden als Konstruktionspunkte gespei-
chert.

Pos. | Bezeichnung

1 abzurundender Eckpunkt

Kreisbogenendpunkte

3 Kreisbogenmittelpunkt

EMLO
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Auswahl der zu verrundenden Elemente

Auswahl der méglichen Kreisbégen

Verrunden von Elementen

Beispiel einer Verrundung von Linie zu Linie

Nach Anwahl des Symbols sind die abzurunden-
den Elemente anzuwahlen, anschlieBend der
Radius des Kreisbogen.

Mit dieser Angabe ergeben sich 4 mdgliche Krei-
se mit je 2 moglichen Kreisbégen. Der ausgewéhl-
te Kreisbogen wird durchgezogen, die mdglichen
Kreisbdgen werden strichliiert gezeichnet. Wahlen
Sie mit der linken Maustaste eine Méglichkeit.

Start-, Ziel- und Mittelpunkt werden als Konstruk-
tionspunkte gespeichert.

Pos. | Bezeichnung

1 zu verrundende Elemente

2 ausgewahlter Kreisbogen

D19
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Beispiel: Verrundung von Linie und Kreis Beispiel: Verrundung von Kreis und Kreis

Auswahl der zu verrundenden Elemente Auswahl der zu verrundenden Elemente

Mégliche Kreisbégen Mégliche Kreisbégen

Verrundete Linie und Kreis Verrundete Kreise
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TesaenPurnlar

fextan B@Q@@

Auswahl der zu verrundenten Elemente

Text an Punkt x|
Fontname Fontstyle Testbeispiel |
( vantGarde Bk BT - ‘ € Standard
Eigenschaften || Kursiv
Face Fowez =GR a C
£ Fett Kursiv
Layer Zeichnung ¥
Text
’7|Text ‘
~Horizontal ertikal
(% linksbiindig £ oberhal

" zentriert

(ol ri
" rechtshiindig " unterhalb

[~ Position

Textmeni

Nach Auswahl des Symbols erscheinen 3 Sym-
bole zum Erstellen von Texten.

Text an Punkt

J'LH

Abed Text an Linie
Abey Text an Bogen
o~

Nach Anwahl des gewilinschten Textsymbols
erscheint das Texteingabefenster:

 Fontname: Uber das “drop-down-Meni“ kdnnen
Sie die gewtinschte Schriftart wahlen. Es stehen
alle am System installierten TTF-Schriftarten
zur Auswabhl.

e Eigenschaften: Wahlen Sie die Farbe bzw. den
Layer des zu erstellenden Textes.

e Fontstyle: Verdndern Sie den Style des zu er-

o o o stellenden Textes.
. - o
@ Breite B 0.000 [rm] i . . . .
49&/\ Spegeh [ un e Textbeispiel: Hier sehen Sie eine Vorschau lhrer
y i s o ra . .
L. —A——— B o . Schriftarteinstellungen.
Lret aufiden e Text: Hier geben Sie den gewlnschten Text
Default oK Abbrachen ein.
Texteingabefenster
Text an Punkt
~ Fontname Fontstyle ~ Textbeispiel
I.ﬁ.vantGarde EkET j ™ Standard
~Eigenschaftan " Kurstv ﬁ B bC
Farbe Ischwarz vI (* Fett q C
™ Fetk Kursiy
Layer IZeichnung i I
~Texk
IText

Texteingabefenster - Einstellungen der Schrift-
art

B,

Hinweis: é

Die im CAD-Modus definierten Schriftarten
kénnen in den Textfraszyklen im CAM-Mo-
dus im Auswabhlfeld “Schriftart® ausgewahlt

werden.

D21
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—Harizonkal Wertikal
* linkshbiindig * oherhalb
" zentriert " zentrierk
ABCDE ™ rechksbindig " unkerhallb
X ¥ —Position
Hihe H I 10, [rmn]
A ] Spiegeln [ lum
% Breite B IEI.EII:II:I [rmmn]
Spiegeln ™ umy"
¥y 4! Winkel Alpha  [o.ooo [iarad]
I._.I XY fbstand O 0,000 [riirn]
[ Text ausfilllen
Defaulk | (] 4 abbrechen

Texteingabefenster - Position des Textes einstellen

e Horizontal: Legen Sie die horizontale Ausrich-
tung (linksbiindig/zentriert/rechtsbiindig) des zu
erstellenden Textes fest.

* Vertikal: Legen Sie die vertikale Ausrichtung
(oberhalb/zentriert/unterhalb) des zu erstel-
lenden Textes fest.

* Text ausflllen: Wéhlen Sie diese Option um den
Text mit Fullung darzustellen.

Default

ok |
=N

e Position:

Hoéhe H / Breite B: Die angegebene Schriftart
wird auf die eingegebene Hohe / Breite skaliert.
Der Standardwert “0“ bedeutet keine Skalie-
rung.

Spiegeln um X*/ Y*: Durch wahlen dieser Option
wird der Text um die X‘- / Y‘-Achse gespiegelt.

Winkel Alpha: Legen Sie einen Winkel fir den
Verlauf des Textes aus.

Abstand D: Legen Sie einen Abstand D zum
Bezugspunkt (Punkt, Linie oder Bogen) fest.

Bestatigen Sie mit “OK" die Eingaben.
Definieren Sie nun den Punkt, die Linie, oder den
Bogen fur die Textplatzierung.

Mit dem Button “Default” werden die getroffenen
Einstellungen verworfen und die Grundeinstel-
lungen wieder hergestellt.
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BemalBungsbeispiel

BemalBungseinstellungen x|

— Beschriftung
Texkgréfe 4.5 [rirni]
Abstand 1. [rairn]

~ Einstellungen

Linienstarke 0.5 =

Linientyp I.j._.r.;hgezngen il I

Mafipfeie [ s preil 150 gefill i’
—*= Prejl 15
- Schraostrich ll

Farbe rat =

™ Fiir bestehende Elemente ibernehmen

Defaulk | Ik | Abbrechen I

BemaBungseinstellungen

BemaBungsmeni

Nach Auswahl des Symbols erscheinen 6 Sym-
bole zum Erstellen von BemaBungen.

Horizontale BemaBung

Freie BemaBung

J__TI Vertikale BemaBung
s}

Winkel BemaBung

[Q Durchmesser BemaBung

i Radius BemaBung

Nach Anwahl des gewiinschten BemafBungssym-
bols legen Sie die BemafBungspunkte fest. Durch
Ziehen mit der Maus kann der Abstand der Bema-
Bung vergréBert oder verkleinert werden.

K BemaBungseinstellungen

e Beschriftung
Geben Sie die GroBe des BemaBungstextes an.
Beziehungsweise stellen Sie den Abstand des
BemafBungstextes zur MaBlinie ein.

e Einstellungen
Legen Sie die Linienstarke und den Linientyp
fest. Wahlen Sie die gewlnschten MaBpfeile
und die Farbe der BemaBung.

e Flr bestehende Elemente Gbernehmen
Mit dieser Option werden schon vorhandene
BemaBungen an die aktuellen Einstellungen
angepasst.
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x|  Eigenschaftendialog BemaBung
Text | Linien | @Q
. Hinweis:
emaliungstesxt . . .
Mit der Tastenkombination STRG + rechter
I™ Oberschreiben des Mafiwertes akkivisren Maustaste kénnen Sie den Eigenschaftendi-
alog der BemaBung aufrufen und nachtraglich
| =l |1uu.no | die Eigenschaften der BemaBung &ndern.
—_— In der Registerkarte “Text“ kébnnen Sie folgende
osition . .
Eigenschaften andern:
e =,
™ i e BemaBungstext
Sie kbnnen den MaRBwert Uiberschreiben, sowie
(ol o R o N einen Text angeben der vor bzw. nach dem Be-
mafRungstext erscheint.
~ ¢ Position
Abstand Sie kénnen die Position des BemaBungstextes
Hilfslinie 200 [rrn] andern.
Malilinie 1.00 [rirn]
Winkel =] [Grad] * Abstand
Sie kdnnen den Abstand zur MaB- bzw.
Hilfslinie andern, sowie den Winkel den der
BemafBungstext zur MaBlinie hat.
Default | oK | Abbrechen
Eigenschaftendialog - Text
x| In der Registerkarte “Linien“ kdnnen Sie folgende
Eigenschaften der BemaBung andern:
Texk Linien |
—Einstellungen ¢ Linienstarke
* Linientyp
* MaBpfeile
e Layer
Linignstarke 0.5 - e Farbe
Linientsyp Idurchgezogen 'I
Mafipfeile | . pfei 15° gefille
= Pfeil 15° A
+ Schrdastrich 7
Layer IBemaBung "I
Farbe rat -
Default | ok Abbrechen
Eigenschaftendialog - Text
EMLCO p2s
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1 Yezeichnis wihlen |

Bohrungen_1
Bohrungen_z
Ecken_1
Ecken_2
Ecken_3
Linien

Linien1
Lacher "' .l_
Meus Kategorie

(i

[l

| 2| X

Symbolverwaltung - Uber-
sicht der Kategorien des
CAMConcept-Verzeich-

nisses x

Erl

Symboimeni

Nach Anwahl des Symbols erscheint das Fenster
der Symbolverwaltung.

Symbole dienen zum rascheren Zeichnen von
bereits vordefinierten und abgespeicherten Zei-
chenobjekten.

Diese Zeichenobjekte sind als Symbole innerhalb
von Kategorien abgespeichert.

Kategorien anlegen

Dricken Sie "Verzeichnis wahlen", um neue Kate-
gorien in einem anderen Basisverzeichnis als von
CAMConcept vorgeschlagen, abzuspeichern.

Mit diesen Icons kann die Sortierreihenfolge ge-
andert werden.

Kategorie Offnen

Gewlnschte Kategorie auswéahlen und mit Icon
oder Doppelklick mit der linken Maustaste 6ff-
nen.

Neue Kategorie

Eine neue Kategorie erstellen.

Diese "Neue Kategorie" anschlieBend umben-
ennen.

Kategorie umbenennen
Gewlnschte Kategorie auswéahlen und mit Icon
oder mit Mausklick das Textfeld umbenennen.

Kategorie I6schen
Gewunschte Kategorie auswéahlen und mit Icon
oder Taste "Entfernen” |6schen.
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il Zuriick

I
Il
i

Farm

O

F Y

I

N

Symbolverwaltung:

Ubersicht der Symbole einer

Kategorie

Symbole erstellen

Wahlen Sie die gewlnschte Kategorie aus und
6ffnen diese mit dem Icon oder Doppelklick mit
der linken Maustaste 6ffnen. Das Fenster der
Symbolverwaltung zeigt nun alle in der jeweiligen
Kategorie enthaltenen Symbole mit Grafik und
Namen an.

Mit diesen Icons kénnen die Eintragungen wahl-
weise mit oder ohne Grafikdarstellung angezeigt
werden.

Symbol in Zeichnung einfligen
Gewlinschtes Symbol auswahlen und mit Icon
oder mit Maus das Symbol in die Zeichnung
ziehen. Bewegen Sie den Anknlpfungspunkt an
die gewiunschte Position in der Zeichnung und
dricken Sie die linke Maustaste.

Neues Symbol erstellen

Nach Anwabhl des Icons ziehen Sie mit der Maus
ein Auswahlrechteck um die gewiinschten Ele-
mente und drlicken die linke Maustaste.

Die angewahlten Elemente verandern ihre Far-
be.

Wabhlen Sie den Anknipfungspunkt, an dem das
Symbol bei Verwendung im CAD-Fenster orien-
tiert wird.

Eigenschaften des Symbols

Mit diesem Icon kénnen bereits definierte Sym-
bole umbenannt werden.

Gewlinschtes Symbol auswéhlen und mit Icon
oder mit rechter Maustaste das Textfeld umben-
ennen. Es kdnnen der Symbolname und weitere
Beschreibungen eingetragen werden.

Angewahltes Symbol I6schen
Gewlinschtes Symbol auswahlen und mit Icon
I6schen.

EMLO
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Andern

Anderungsmenii

7

Strg |

Linie am Linienmittelpunkt geteilt

Element auswéahlen

Nach Anwahl des Symbols kénnen Sie einzelne
oder mehrere auswéahlen um diese anschlieBend
zu verandern; z.B. Léschen, Rotieren, Verschie-
ben.

Die Auswahl eines Elementes, erfolgt:
* mit einem Klick auf das gewlinschte Element.

e mit dem Auswahlrechteck, dass sie mit ge-
druckter linker Maustaste tUber den gewlinsch-
ten Auswahlbereich ziehen. Dabei werden nur
Elemente erfasst die Vollstandig im Auswahl-
rechteck sind

e Bei Einzelauswahl bzw. Mausbewegung wird
das dem Mauszeiger am n&achsten liegende Ele-
ment durch eine andere Farbe hervorgehoben,
um den jeweiligen Kandidaten (fur Selektion)
anzuzeigen. Durch eine weitere (andere) Farbe,
sind die bereits selektierten Elemente erkenn-
bar.

Um eine Mehrfachauswahl auszufihren, halten
Sie die Taste gedrickt, wahrend Sie Elemente
oder Bereiche auswahlen.

Ebenso kann ein bereits selektiertes Element,
durch neuerliche Auswahl aus der Selektion ent-
fernt werden.

Element teilen

Nach Anwahl des Symbols ist das zu teilende
Element anzuwéahlen. Das angewé&hlte Element
verandert seine Farbe. Im Anschluss daran ist der
Teilungspunkt zu wahlen.

Pos. [ Bezeichnung

1 Linienmittelpunkt
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_l 1 Element Trimmen

Nach Anwahl des Symbols ist das zu trimmende
Element anzuwahlen. Im Anschluss daran ist das
zweite Element zu wahlen. Es kénnen Elemente
verkurzt oder verlangert werden.

Pos. [ Bezeichnung

1 zu trimmendes Element
2 2. Element

Beispiel: Linie mit Trimmen verkiirzen Beispiel: Linie mit Trimmen verlangern

1 2 1 2

/ =

Auswahl der zu kiirzenden Linie Auswahl der zu verldngernden Linie

fertig getrimmte Linie fertig getrimmte Linie
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Beispiel: Linie mit Kreis Trimmen

—{I‘_}—

2b \\.\/za
1b/

Auswahl der zu trimmenden Elemente

—q:—

\
,\//Za

1a

4

fertig getrimmte Elemente - Auswahl 1a und 2a

—ﬁ:—

2b I\

/

1b

fertig getrimmte Elemente - Auswahl 1b und 2b

Trimmen mit 2 Elementen

Nach Anwahl des Symbols sind die zu trimmen-
den Elemente anzuwé&hlen. Es kénnen Elemente
verkirzt oder verlangert werden (siehe Beispiele
bei "1 Element Trimmen").

Da diese Funktion mehrere Mdglichkeiten erge-
ben kann, wie z.B.

Q oder k

hangt das Ergebnis von der Mausposition ab, bei
der das 1. bzw. 2. Element gewahlt wird.

Pos.
1a,b
2a,b

3 Schnittpunkt

Bezeichnung

zu trimmende Elemente

zu trimmende Elemente

neuer Endpunkt = Schnitt-

4 punkt

Beispiel: Linie mit Linie Trimmen

~~ /o
AL

1b

1a\

Auswahl der zu trimmenden Linien

fertig getrimmte Linien - Auswahl 1a und 2a
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Schraffur erzeugen

Nach Anwahl des Symbols wéahlen sie den zu
schraffierenden Umriss aus. Die Auswahl der
Elemente erfolgt mit der linken Maustaste. Sobald
der Umriss geschlossen ist, wird die Flache mit
einer Schraffur versehen.

Eigenschaftendialog Schraffur

Auswéhlen des Umrisses

Hinweis: &

Mit der Tastenkombination STRG + rechter
Maustaste kénnen Sie den Eigenschaftendi-
alog der BemafBung aufrufen und nachtraglich

die Eigenschaften der BemafBung &ndern.

Schraffur des gewéhlten Umrisses

ﬂ

i P 3| Farmatierung I

% " Diagonal steigend

%l " Kreuz-diagonal

$ " Diagonal Fallznd

N o

ﬁl " Gekreuzt

E " Harizontal

m” " yertikal

Ubernehmen | Ok | Abbrechen

Eigenschaftendialog - Schraffur

In der Registerkarte “Schraffurtyp” kénnen Sie
den Typ der Schraffur auswéhlen. Die Register-
karte “Formatierung” bietet die Mdglichkeit die
Farbe der Schraffur zu &ndern.

Eigenschaften, Schraffur x|
Schraffurtyp Formatierungl
Einstellungen
Linignstarke 0.5 -
Linienfarbe Ischwarz - I
Linienform Idurchgezogen - I
Layer IHiIFskc-nstruktion j
Ubernehmen | oK | Abbrechen

Eigenschaftendialog - Schraffur
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Entf lOder x

Auswahl der Elemente

|

—

Auswahl der Elemente

Loschen

Nach Auswahl der zu l6schenden Elemente kén-
nen Sie das Symbol fir “Léschen” oder die ,Entf*
Taste anwahlen.

Ein Anwahlen des Symbols I6scht die ausgewahl-
ten Elemente.

Element Absolut oder Inkrementell
verschieben

Nach Auswahl der zu verschiebenden Elemente
kénnen sie das Symbol fur “Element Absolut oder
inkrementell verschieben“ anwéahlen.

Nach Anwahl des Symbols kénnen Sie folgende
Eingaben machen:

* Im Eingabefeld fur die Achsen die inkremen-
telle Verschiebung eingeben.

oder

e Mit der linken Maus-Taste einen Bezugspunkt
und einen Endpunkt fir die absolute Ver-
schiebung wahlen.

Die Verschiebung bezieht sich auf die Position
der angewéhlten Elemente.

Pos. [ Bezeichnung

1 gewahlte Elemente
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Auswahl der Elemente

|

—

Verschobene und kopierte Elemente (Anzahl 1)

Verschobene und kopierte Elemente (Anzahl 3)

Element Absolut oder Inkrementell
verschieben und kopieren

Nach Auswahl der zu verschiebenden Elemente
kénnen sie das Symbol fur “Element Absolut
oder inkrementell verschieben und kopieren®
anwéhlen.

Nach Anwahl des Symbols kénnen Sie folgende
Eingaben machen:

* Im Eingabefeld fur die Achsen die inkremen-
telle Verschiebung eingeben.

oder

e Mit der linken Maus-Taste einen Bezugspunkt
und einen Endpunkt fir die absolute Ver-
schiebung wéhlen.

Die Verschiebung bezieht sich auf die Position
der angewéhlten Elemente.

Tragen Sie anschlieBend die Anzahl der ge-
wiinschten Kopien im Eingabefeld ein.

Pos. [ Bezeichnung

1 gewahlte Elemente

EMLO
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Auswahl der Elemente

/

Rotierte Elemente (-45°)

Rotieren

Nach Auswahl der zu rotierenden Elemente koén-
nen sie das Symbol fur “Rotieren” anwéahlen.

Nach Anwahl des Symbols, wéhlen Sie den Ro-
tationspunkt durch eine Koordinatenangabe im
Eingabefeld oder mit der linken Maustaste. Der
Rotationspunkt ist der Punkt, um den die Ele-
mente gedreht werden.
Geben Sie den Rotationswinkel im Eingabefeld
ein. Der Rotationswinkel kann positiv oder negativ
eingegeben werden.

Pos.

Bezeichnung

1

gewahlte Elemente

2

Rotationspunkt
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Auswahl der Elemente

NGZ

Rotierte und kopierte Elemente (-45°; Anzahl 1)

< (\7
TN
—Jﬁ\

2

Rotierte und kopierte Elemente (-45°; Anzahl 3)

Rotieren und Kopieren

Nach Auswahl der zu rotierenden Elemente koén-
nen sie das Symbol fir “Rotieren und Kopieren®
anwahlen.

Nach Anwahl des Symbols, wéhlen Sie den Ro-
tationspunkt durch eine Koordinatenangabe im
Eingabefeld oder mit der linken Maustaste. Der
Rotationspunkt ist der Punkt, um den die Ele-
mente gedreht werden.

Geben Sie den Rotationswinkel im Eingabefeld
ein. Der Rotationswinkel kann positiv oder negativ
eingegeben werden. Bei mehreren Kopien bezieht
sich der Winkel immer auf die Position der jeweils
vorhergehenden Kopie.

Tragen Sie die Anzahl der gewlinschten Kopien
im Eingabefeld ein.

Pos. [ Bezeichnung

1 gewahlte Elemente

2 Rotationspunkt

EMLO
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Auswahl der Elemente; Spiegelachse

-

Gespiegelte Elemente

Spiegeln
Nach Auswahl der zu spiegelnden Elemente kdn-
nen sie das Symbol fur “Spiegeln“ anwahlen.

Nach Anwahl des Symbols kénnen Sie die Spie-
gelachse festlegen. Die Spiegelung wird durch
die Eingabe des ersten und des zweiten Punktes
der Spiegelachse definiert. Durch diese Eingabe
kénnen Sie beliebige Spiegelachsen festlegen.
Wahlen Sie den ersten und zweiten Punkt der
Spiegelachse durch eine Koordinatenangabe im
Eingabefeld oder mit der linken Maustaste.

Pos. [ Bezeichnung

1 gewahlte Elemente

1. Punkt Spiegelachse

3 2. Punkt Spiegelachse
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e

Auswahl der Elemente; Spiegelachse

AN

>
-

Gespiegelte und kopierte Elemente

EMLO

Spiegeln und Kopieren

Nach Auswahl der zu spiegelnden Elemente kdn-
nen sie das Symbol fir “Spiegeln und Kopieren®
anwéhlen.

Nach Anwahl des Symbols kénnen Sie die Spie-
gelachse festlegen. Die Spiegelung wird durch
die Eingabe des ersten und des zweiten Punktes
der Spiegelachse definiert. Durch diese Eingabe
kénnen Sie beliebige Spiegelachsen festlegen.
Wahlen Sie den ersten und zweiten Punkt der
Spiegelachse durch eine Koordinatenangabe im
Eingabefeld oder mit der linken Maustaste.

Pos. [ Bezeichnung

gewahlte Elemente

1. Punkt Spiegelachse

2. Punkt Spiegelachse

Aow|nd]|=

gewahlte Elemente

gespiegelte und kopierte
Elemente
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1

~

2
Auswahl der Elemente; Skalierungspunkt

e
ﬁ

2

Skaliertes Element; hier: Skalierungsfaktor =
0,5

Skalieren
Unter Skalieren versteht man das Verkleinern
oder VergréBern von Elementen.

Nach Auswahl der zu skalierenden Elemente kon-
nen sie das Symbol fir “Skalieren“ anwéahlen.

Die Skalierung wird durch die Eingabe eines
Skalierungspunktes und des Skalierungsfaktors
definiert. Der Skalierungspunkt ist das Zentrum
der Skalierung.

Wahlen Sie den Skalierungspunkt und den Ska-
lierungsfaktor im Eingabefeld.

Pos. | Bezeichnung

1 gewahltes Element

2 Skalierungspunkt
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E: CAM Befehle

M avigation

Q@ a & & Q

CAM Modus

Durch Anklicken des UmschaltSymbols “CAM*
werden die CAM Befehlssymbole aktiviert. Der
CAM Modus ist so lange aktiv, bis er wieder ab-
gewahlt wird mit CAD, NC oder AV.

Die Zoombefehle sind im Kapitel B beschrieben.

Neuzeichnen

Nach Driicken der ESC-Taste wird der Bildschirm
neu aufgebaut.

Nach Lésch- oder Anderungsfunktionen kann es
vorkommen, dass Linien am Bildschirm nur mehr
unvollstdndig gezeigt werden. Verwenden Sie in
diesen Fallen die Funktion "Neuzeichnen" oder
die Zoombefehle um eine neue Darstellung des
Bildschirmes zu bekommen.

E1
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Hinweis:
Zusétzliche neue Werkzeuge fir die Werk-
zeugdatenbank kénnen mit dem “3D ToolGe-
nerator“ einfach und rasch generiert werden.

Til

&
P

Maschine / Werkzeugtabelle
—Maschinen ~Werkzeugwechselpunkt
b |28?. [mm]
MILL15S v | 1268 [mm]
MILL1S54
MILL1S5E
MILL1S5C ;I z |222. [rm]
 SW-Endschalter
w“min |96.|:I|:I|:I [mm]  ¥max IZBS.DUU [mm]
¥min [ 2500 [mm] ¥max [127.500 [rnrn]
Zrrirn |32.|:u:u:| [mm] Zmax (223,000 [mm]
—Werkzeugtabelle
MNeue Werkzeugtabelle | Werkzeugtabelle speichern |
Alkive Tabelle Itoolmill.tab j
ok | Abbrechean |

x|

Erzeugen

Einstellungen

Die Einstellungen dienen zum Festlegen der
Maschinentype. Werkzeuge kénnen aus einer
umfangreichen Werkzeugdatenbank in Werkzeug-
tabellen eingetragen werden.

RohteilmaBe werden Uber eine Eingabegrafik
definiert.

Maschine

Nach Anwahl des Symbols kénnen Sie die Ma-
schinentype (nur bei Programmierpléatzen) und die
zugehorige Werkzeugtabelle auswahlen.
Werkzeugtabellen werden in der zugehdrigen
Projektdatei (*.ecc) mitgespeichert.

Die aktive Werkzeugtabelle kann jederzeit unter
einem frei wahlbaren Namen gespeichert werden,
um auch fir andere Projekte zur Verfligung zu
stehen.

EMLO
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Wkz. -

Tabelle

L[]
Werkzeugvermessung

Werkzeugname

bl 786.236 d  0.00]
4l 113.000 s I TD
z 212.150 il 0 | N 1 |
acttool.tab >>
T.D TOOLNAME 7 0.000
1.1 Langlochfrdser 10mm
2.1 Scheibenfriser 35mm
[END]
Werkzeugverschiebungen
R 5.000
I 0.000

F1 F2
SchneidefWerkzeug Name
einfiigenfreset dandern

F3

Werkzeugvermessung

X 0.000 @ 0.00
v BT S E— THE N
; EEWTE  THEE O KN

tooImill.tab

1.1 Spiralbohrer 5mm
2.1 Spiralbohrer 4.2mm
Bl Spiralbohrer 6.8mm
LEND]

F1 Fd FE
Werkzeug Werkzeug .
einfiigen Datenb. Zuriick

Cursor auf [END] bewegen

Werkzeugvermessung
Werkzeugname
@ 0.00]
<R o I -

X 0.000
TIER o KN L

Y 0.000
z 0.000

toolmill.tab >> R
,
1.1 Spiralbohrer 5mm

2.1

0.000

Spiralbohrer 4.2mm
2.2 spiralbohrer 4.2mm
3.1 Spiralbohrer 6.8mm
[END] R 2.100 L
1 0.000 K

F1 F2 F3 Fa 5 3 F8
SchneidefWerkzeugfName WerkzeugfGeo- Techno- -
einfigenfidschen féndern Datenb. fmetrie logie Zuriick

Zusétzliche Werkzeugschneide eintragen

Werkzeugverschiebungen

0.000
0.000

Werkzeugvermessung

Mit der Werkzeugvermessung kénnen Sie das
Werkzeugsystem der NC Maschine bearbeiten:

Einen neuen Werkzeugplatz

eintragen.

e Ein bestehendes Werkzeug
I6schen = Werkzeug reset.

e Ein bestehendes Werkzeug

umbenennen.

Ein Werkzeug an der Maschi-

ne vermessen.

e Ein Werkzeug oder eine neue
Schneide in die Werkzeugta-
belle eintragen.

e Einen Werkzeugplatz I6schen

= Werkzeug l6schen.

L 0.000
K 0.000

& FB
Zuriick

Einen neuen Werkzeugplatz eintragen

* Bewegen Sie den Cursor auf [END].

* Driicken Sie den Softkey "Werkzeug Einfligen
F1".

* Definieren Sie alle Werkzeuggeometrie und
Werkzeugtechnologiedaten.

Einen neuen Platz fiir eine zusatzliche Werk-

zeugschneide eintragen

* Bewegen Sie den Cursor auf jene Werkzeug-
nummer zu welcher eine zuséatzliche Werkzeug-
schneide eingetragen werden soll.

e Dricken Sie den Softkey "Schneide Einfligen
F1". Unter der bestehenden Werkzeugnummer
wird eine zuséatzliche Werkzeugschneide hinzu-
geflgt.
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Werkzeugvermessung

Werkzeugname

X 0.000 @ 0.00]

v BT s I TIE o IEE

z 0.000 TIGH o N ¢
toolmill.tab >> R
T.D TOOLNAME 2 0000
1.1 Spiralbohrer 5mm
2.1 Spiralbohrer 4.2mm
3.1 Spiralbohrer 6.8mm

[END] Werkzeugverschiebungen

R 2.100 (L
1 0.000 K

F1 F2 F3 Fa 5 3 3
Schneide@Werkzeug@Name WerkzeugfGeo- Techno - .
einfiigenfireset dndern Datenb. fgmetrie Togie Zuriick

Bestehendes Werkzeug I6schen

0.000
0.000

Werkzeugvermessung
Werkzeugname
3 0.00]
5 I gl 3 B 1|

X 0.000
Y 0.000
z 0.000 TIEH o N &

toolmill.tab >> R
(1.0 __qooLnane [N
1.1 Spiralbohrer 5mm

2.1

0.000

Spiralbohrer 4.2mm
2.2 Spiralbohrer 4.2mm

3.1 Spiralbohrer 6.8mm
L[END] R 3.400 L
1 0.000 K

FL F2 F3 Fd 5 6 8
SchneideflWerkzeug@Name WerkzeugflGeo- Techno- -
einfiugenfidschen féndern Datenb. fmetrie logie Zurilick

Werkzeugplatz I6schen

Werkzeugverschiebungen

0.000
0.000

Werkzeugdatenbank

)

1. Schreppatam]l SCAC L 1213
2. Schreppstan]l SCAC L 16L& I
1. Schreppstah]l SCAC R 1ZI2 Ll
€. Schruppstah] SCAC R 1616

&, Schillchtatahl] 30JC L 1616

T, Schlichtatahl SDJC ® 121%

. Schiichrstah]l SDJC R 1616

9. Sthlfchtstahl SOWC N 1218

10. Sehlfchtstan] SORC N 1&1E

11. Schilichtstahl SVVE N 1212

LE., Schilichtatahl SWYC N 1618 ¥
13, Schlbchtatahl SWIE L 1212
14, Schifchtatahl SVIC L 1616 ¥l
Werkzeugdatenbank

Einen bestehendes Werkzeug I6schen

* Bewegen Sie den Cursor auf jenes Werkzeug
welches geléscht werden soll.

* Dricken Sie den Softkey "Werkzeug reset F2".
Der Werkzeugplatz wird entleert, bleibt aber
erhalten.

Einen Werkzeugplatz I6schen

* Bewegen Sie den Cursor auf jenes Werkzeug
mit der héchsten T-Nummer (das letzte Werk-
zeug in der Liste).

e Dricken Sie den Softkey "Werkzeug Iéschen
F2". Der gesamte Werkzeugplatz wird ge-
|6scht.

Werkzeug aus der Werkzeugdatenbank in die

Werkzeugtabelle eintragen

e Drlicken Sie den Softkey "Werkzeug Datenb.
F4"

* Fahren Sie mit den Cursortasten auf das Werk-
zeug, das Ubernommen werden soll.

* Driicken Sie den Softkey "Ubernehmen F8"

* In der Werkzeugtabelle wird am gewéhlten Platz
das gewilinschte Werkzeug eingetragen.
Ein eventuell vorher vorhandenes Werkzeug
wird durch das neue ersetzt.

EMLO
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Geo-
metrie

Techno-
logie

Werkzeugvermessung
F Schruppen
bl 286 236 0.00]

o 1 [ 1

b 212 150 R 0 N |
acttool.tab >>
- o s °
1.1 Langlochfraser 10mm

2.1 Scheibenfraser 35mm

[END] F 380.000 S| 0

3 F5 78
Werkzeug Geo-
Tabelle metrie Zuriick

Technologiedaten fiir Werkzeuge

LN

Werkzeugdaten definieren

» Befestigen Sie ein Werkstick mit bekannter
Hoéhe im Werkstlckhalter.
» Softkey drlcken.
» Definieren Sie folgende Parameter:
* Werkstiickhéhe Z.
* R...Werkzeugradius
L...Werkzeuglange
I....Verschlei3 Werkzeugradius
K...Verschlei3 Werkzeugléange

Die von der Maschine vorgegebenen Standard-
werte flr den Vorschub und fir die Drehzahl kén-
nen mit dem Softkey weiter begrenzt werden.

In den Zyklen werden nach Anwahl des Werk-
zeuges die zugehoérigen Drehzahlen und Vor-
schibe bereits als verdnderbarer Vorschlag
eingetragen.

Speichern der Werkzeugdaten

Zum Vermessen der Werkzeuge wird ein belie-
biges Werkstlck (Referenzteil) verwendet. Die
Oberflache des Werkstlickes wird als Messebene
definiert. Auf der Messebene kratzen die zu ver-
messenden Werkzeuge hintereinander an. Der Z-
Wert zum Zeitpunkt des Ankratzens (bezogen auf
das Werkzeug) wird mit dem Wert Z=0 definiert.
Zweck: Wenn ein bereits vermessenes Werkzeug
(Werkzeug mit Werkzeughalter) nach neuerlichem
Einspannen auf Z=0 fahrt, befindet sich das Werk-
zeug genau auf der vom Benutzer festgelegten
Messebene.
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Werkzeug
einflgen

Name
dndern

Geo-
metrie

Werkzeugvermessung

Z-Wert des Referenzteils

bl 286.236 4 0.00]
Al 113.000 s I
b8 212.150 TN »EH

THEN o N
L
acttool.tab >> R
T.0D TOOLNAME ;7  0.000

1.1 Langlochfrdser 10mm

2.1 Scheibenfrdser 35mm

LEND]

F2 F3 F& i
L diber- Werkzeug Techno-
nehmen Tabelle logie Zuriick

L Uber-
nehmen

vl

Hinweis:
Die Daten L und R geben die Abmessungen
des Werkzeugs an. Die Daten |, K geben den
Korrekturfaktor an, den die Steuerung bertck-
sichtigen muss, um den Werkzeugverschlei3
auszugleichen.

Die Steuerung summiert den Wert des
Korrekturfaktors (K) zur Lange (L) und den
Korrekturfaktor (I) zum Radius (R) um so
die tatsadchliche Werkzeuglange (L+K) und
Werkzeugradius (R+1) zu erhalten, die sie
verwenden muss.

Werkzeugvermessung mit Ankratzmethode

* Softkey drlicken oder aus der Werkzeugdaten-
bank holen

* Werkzeugname eingeben oder aus der Werk-
zeugdatenbank holen.

e Z-Wert des Referenzteils mit "0" definieren (Z-
Koordinate bezogen auf die X-Y-Ebene (Mes-
sebene).

* Werkzeugradius (R) eingeben.

e Ankratzen des Referenzteiles (Werkstick) in
der Z-Achse.

—
Z
——

i
1

W

<Y

Referenzteil

Ankratzen in Z

» Softkey dricken. Die Steuerung errechnet au-
tomatisch die Werkzeuglange (L).

* Das Werkzeug 1 ist nun in Langsrichtung ver-
messen. Die Steuerung setzt die Werte fiir | und
K auf 0. Die Werte sind in der Werkzeugtabelle
unter der jeweiligen Werkzeugnummer abge-
speichert.

» Definieren Sie gegebenenfalls zu den jeweiligen
Werkzeugtypen die Werkzeugtechnologie-
daten.

EMLO
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20mm

Referenzteil

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

Beispiel 1:

Das Referenzteil (Werkstiick) hat eine genau
definierte Héhe (z.B.: 20mm).

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

Beispiel 2:

Das Referenzteil (Werkstlick) ist ein noch unbe-
arbeitetes Werksttuck mit 2mm Aufmal.

Wird beim Werkzeugvermessen mit Ankratzen der
Z-Wert des Referenzteils mit "2" abgespeichert,
so liegt die Position Z=0 an der Oberflache des
fertig bearbeiteten Werkstlickes.
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Rohteil definieren x|

Block |K0ntur | Zylinder | Allgemein |

Lage des Spannmittels
’7(:' #-Richtung ¢ ¥-Richtung

Xrnax,¥max,Zmax

Xmin,Ymin,Zmin gy

-

i~ Parameter
Amax I 50, [roimn]
Ymax lsg— [rrim]
Imax lg— [mim]
Hmin |g— [mm]
Ymin |g— [mm]
Zrnin I_ZD— [rrn]
s lg,— [rmm]
sZ | 10, [rrn]

™ bei neuem Projekt akkivieren

Diefault |

[0]4 Abbrechen

Rohteil definieren x|

Block ~ Kontur IZyIinder I Allgemein I

Lage des Spannmittels ~Parameter
’7(3' #-Richtung " Y-Richtung i<ontur J
-
X, ¥ max. Zmax Zmax ID. [mm]
y —I_ Zrnin I'ZD' [rrrn]
L.,
Y Ig. [rnm]
&
10,0,0)
| sZ I 10, [rm]
Xmin,Ymin Zmin gy o7 |
Default | Ok Abbrechen

Rohteil

Nach Anwahl des Symbols kénnen Sie im Reiter
Block die RohteilmaBe sowie die Spannmittellage
festlegen.

Uber den Reiter Kontur besteht die Méglichkeit
dem Rohteil eine vorher festgelegte Kontur zu-
zuweisen.

EMLO



CAMCoNcerPT M FRASEN

CAM BEFEHLE

Rohteil definieren |
Block I Kontur  Zylinder |.°.Ilgemein|
Lage des Spannmittels————— —Parameter
’7(3' #-Richtumg £ ¥-Richtung d |2D. [mm]
L1 1100, [men]
L2 |g,— [mm]
13
L |ao. [mmm]
d
L}
Default | Ok #bbrechen
Rohteil definieren |
Block. I Konturl Zylinder  Allgemnein |
—Einstellungan
Rohteil Spannmitkel
Linienskarke IU'25 j IU'25 j
Linientyp Idurchgezogenj Idurchgezogenj
Farbe Irot j Igrtln ﬂ
i~ Spannmitkel
Schraubstack Spannfutter
Backenlange 5o, 1. [rarm]
Backenbreite [12.5 0.5 [rarm]
Backenhdhe |25, [rarm]
Default | oK Abbrechen

Der Reiter Zylinder ermdglicht die Definition eines
zylindrischen Rohteiles

Im Reiter Allgemein kénnen Sie die Linienstérke,
Linientyp und Farbe des Rohteils festlegen.

Weiters kénnen sie die Abmessungen des Spann-
mittels fur die 2D-Simulation definieren.

co EMLO
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&=

N

Verknlipfung von einzelnen Segmenten

<

i

Auswahlmadglichkeiten

ety Startpunkt = Endpunkt

Verkniipfung von Elementen mit selbem Start-
oder Endpunkt

Kontur eingeben

Bei der Anwahl von Bearbeitungszyklen wird die
Angabe einer zu bearbeitenden Kontur erwartet.
Eine Kontur muss zuvor definiert werden.

Definierte Konturen werden rechts im Fenster
"Bearbeitungsschritte" abgelegt. Die abgeleg-
ten Konturen kénnen umbenannt oder geldscht
werden.

Konturverfolgung Segmente

Bei sehr komplexen Geometrien kann es ein-
facher sein, die Kontur durch Anwahl einzelner
Segmente eines Elementes zu definieren (z.B.
viele Schnittpunkte).

Nach Anwahl des Symbols kénnen Sie mit der
Maus Zeichnungselemente und Segmente von
Elementen als Kontur definieren. Hat CAMCon-
cept mehrere Mdglichkeiten (z.B. Schnittpunkte)
zur Auswahl wéahlen Sie durch Mausklick den
weiteren Konturverlauf aus.

Die ausgewahlten Elemente und Segmente ver-
andern ihre Farbe.

Konturverfolgung Elemente

CAMConcept ist in der Lage zusammenhéangen-
de Zeichnungsgeometrien (Elemente mit selben
Start- oder Endpunkt) und somit eine Kontur zu
erkennen. Dies vereinfacht die Konturangabe.

Nach Anwahl des Symbols kénnen Sie mit der
Maus zusammenhangende Zeichnungselemente
als Kontur definieren. CAMConcept verknlpft so
lange Elemente bis mehrere Moglichkeiten (z.B.
Verzweigungen) zur Auswahl stehen. Wahlen
Sie durch Mausklick den weiteren Konturverlauf
aus.

Die ausgewahlten zusammenhéangenden Elemen-
te veréandern ihre Farbe.

EMLO
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Innenkontur

=3 _| ZyHenliste
Lom Zulden

Aussenkontur

4] ) | -

Verkniipfung von Buchstaben eines Textes

v

Konturverfolgung Text

Nach Anwahl des Symbols kénnen Sie mit der
Maus Buchstaben eines Textes als Kontur definie-
ren. Aussen- und Innenkonturen mussen einzeln
als Kontur definiert werden.

Kontur speichern

CAMConcept erkennt geschlossene Konturen und
speichert diese im Fenster "Bearbeitungsschritte"
automatisch ab.

Mit diesem Symbol kénnen Konturen nach Aus-
wahl mit der Maus definiert werden welche nicht
geschlossen sind.

Kontur abbrechen

Mit diesem Symbol kann eine getroffene Aus-
wahl von Elementen (Elemente mit verénderter
Farbe) widerrufen werden. Die Kontur wird nicht
gespeichert.

Hinweis: 7

Mit der rechten Maustaste kann eine ge-
troffene Auswahl von Elementen (Elemente
mit verédnderter Farbe) um je ein Element
widerrufen werden. Die Kontur kann stets
gespeichert werden.
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Neuen Startpunkt setzen

Sie kénnen einen neuen Konturstartpunkt erst
dann setzen, wenn zuvor schon eine Kontur de-
finiert ist.

CAMConcept zeichnet den aktuellen Startpunkt
der Kontur ein.

Nach Anwahl des Symbols ist der neue Startpunkt
der Kontur anzugeben.

Richtung andern

CAMConcept zeichnet die aktuelle Bearbeitungs-
richtung ein.

Nach Anwahl des Symbols wird die Bearbei-
tungsrichtung der aktuell ausgewahlten Kontur
umgekehrt.

EMLO
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g

2 1] ZyKenliste

Lom ZyMen

i La Konturen

E:l &4 Bohrmuster

i gd 1: Bohrmuster
faravuren

Bohrung 1

Bohrmuster

~

Bohrung 2

Verknlipfung von Kreisen zu Bohrmustern

Bohrmuster

Mit Bohrmustern kénnen mehrere Bohr- oder Ge-
windebearbeitungen mit gleichem Durchmesser
in einem Zyklus zusammengefasst abgearbeitet
werden.

Definierte Bohrmuster werden rechts im Fenster
"Bearbeitungsschritte" abgelegt. Die abgelegten
Bohrmuster kénnen umbenannt oder geldscht
werden.

Bohrungen missen im CAD-Modus als Punkt oder
Vollkreis konstruiert werden, damit im CAM-Mo-
dus ein Bohrmuster definiert werden kann.

Bohrmuster speichern

Bohrmuster kdnnen im Fenster "Bearbeitungs-
schritte" abgespeichert werden.

Mit diesem Symbol kénnen Bohrungen oder Ge-
winde nach Auswahl mit der Maus als Bohrmuster
definiert werden.

Bohrmuster abbrechen

Mit diesem Symbol kann eine getroffene Auswahl
von Bohrungen oder Gewinden (Bohrungen oder
Gewinde mit veranderter Farbe) widerrufen wer-
den. Das Bohrmuster wird nicht gespeichert.

Hinweis: é

Mit der rechten Maustaste kann eine getrof-
fene Auswahl von Bohrungen oder Gewinden
(Kreise mit veranderter Farbe) um je eine
Bohrung oder Gewinde widerrufen werden.
Das Bohrmuster kann stets gespeichert wer-
den.
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Zyklen

”bﬁéabﬁﬂﬁﬂﬂ@m

2 2 Zvklenliste

= Zyklen
----- & 1) Planfrasen
=48 2: Konkurfrasen

2L Konturen
----- Eo 1: Kontur
----- Eo Z: Kontur
----- Eo 3: Kontur é
B--& Bohrriusker
----- £+ 1: Bohrmuster
----- £+ 2! Bohrmuster

----- £+ 5: Bohrmusker
----- L@ Gravaren

Bearbeitungsfenster fiir Zyklen und
Konturen

¢

==

Zyklen

Zyklus definieren

Die Iconleiste zeigt die verschiedenen Zyklus-

gruppen.

e Zyklusgruppe wéahlen

e Zyklus wéahlen

e Geben Sie alle geforderten Parameter ein

e SchlieBen Sie die Eingabe mit dem Softkey
"Ubernehmen F8" ab.

Nach der Definition von Bearbeitungszyklen wer-
den diese rechts im Fenster "Bearbeitungsschrit-
te" aneinandergereiht und abgelegt.

Bereits definierte Konturen, Bohrmuster und Gra-
vuren sind ebenfalls in diesem Fenster abgelegt
(siehe Kapitel "Kontur eingeben").

Angewahlten Zyklus bearbeiten

Mit diesem Symbol kann ein bereits definierter
und abgelegter Zyklus erneut bearbeitet werden.
CAMConcept wechselt ins Zyklenfenster.

Mit dem Softkey "Ubernehmen F8" schlieBen Sie
die Bearbeitung ab. CAMConcept kehrt wieder in
die ursprungliche Ansicht zurtck.

Angewahlten Eintrag kopieren

Mit diesem Symbol kann ein abgelegter Zyklus,
ein Bohrmuster, eine Gravur oder eine Kontur
kopiert werden. Die Kopie wird an das Ende der
Zyklen- oder Konturliste gereiht.

Ein versehentlich geléschter Zyklus kann mit dem
Symbol "Ruckgéngig" wiederhergestellt werden.

Angewahlten Eintrag I6schen

Mit diesem Symbol kann ein abgelegter Zyklus,
ein Bohrmuster, eine Gravur oder eine Kontur
geléscht werden. Es kénnen nur Konturen, Bohr-
muster oder Gravuren geléscht werden, welche
nicht in Bearbeitungszyklen verknipft sind.
Versehentlich geléschte Zyklen oder Konturen
kénnen mit dem Symbol "Rlckgangig" wieder-
hergestellt werden.

Zyklus verschieben

Mit diesen Symbolen kann die Bearbeitungs-
reihenfolge der abgelegten Zyklen veréndert
werden.
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]

Werkzeugverfahrbewegungen 2D-Simulation

o
Alarme Z2D-Simulation x|
Bl

&: Bohren Tiefe ist null

Laschen

Ok

2D-Simulation

Anzeige der Verfahrensbewegungen ein- /
ausschalten

Sie kénnen jederzeit die programmierten Be-
arbeitungszyklen in einer 2D-Simulation Uber-
priafen. CAMConcept zeichnet alle 2D-Verfahr-
bewegungen der Werkzeuge.

2D-Simulation eines Zyklus

Wenn der Zyklus in der Liste angewéahlt ist, kann
Uber NC-Start dieser Zyklus in der 2D-Simulati-
on abgefahren werden (mit Anzeige eins Werk-
zeuges).

Alarme der 2D-Simulation

Das Symbol signalisiert, dass CAMConcept ei-
nen oder mehrere Fehler in der 2D-Simulation
entdeckt hat. Dricken Sie auf das Symbol und
es offnet sich das Alarmfenster. Im Alarmfenster
sind die Alarmmeldungen aufgelistet.

Mit "Léschen" werden Alarme quittiert und ge-
[6scht.

Mit "OK" werden Alarme bestéatigt und bleiben in
der Alarmliste eingetragen.

E15
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2D-Simulation Start

Mit diesem Symbol wird die dynamische Simula-
tion gestartet. Es werden die Werkzeugbewegun-
gen dargestellt.

2D-Simulation Reset

Mit diesem Symbol wird die Simulation und das
CNC-Programm abgebrochen und in den Aus-
gangszustand zurlckgesetzt.

2D-Simulation Stop

Mit diesem Symbol wird die Simulation und das
CNC-Programm angehalten. Die Simulation kann
mit dem Symbol "NC-Start" fortgesetzt werden.

2D-Simulation Einzelsatz ein/aus

Mit diesem Symbol wird die Simulation nach je-
dem Verfahrensatz angehalten.

Die Simulation kann jeweils mit dem Symbol "NC-
Start" fortgesetzt werden.

ZX-Ansicht ein/aus

Mit diesem Symbol kann zusétzlich die ZX-An-
sicht fur die 2D-Simulation ein- bzw. ausgeschal-
tet werden.

EMLO
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Eingabe der Geometriedaten

PLANFRASEN — Istwerte

Startpunkt X Eingabefeld fur Geometrie-

) 286.236 056 / daten: Anwahl der Felder mit
i s I der Maus oder Uber die PC-

A 212150 BRI D D‘E“’ ’E‘ Tastatur.
E s .
_ 7 e o 000 Auswabhlfelder: k.onnen mit
o~ A L 0.000 H 0.000 der Maus oder mit den Cur-

XY ’) N " .

2y tl/ £ 0.000 « 0. 000 sortasten angewdahlt werden
K. i zs 0.000 z 0.000 und durch Dricken der Ta-
sy I p 0.000 1 0.000 stenkombination "Strg + F"

umgeschaltet werden.

N FE
Uber-

Vorige
Variante lelian holen

hre(hen nehmen
\\ Softkey fir die Eingabe der
Geometriedateneingabe Technologiedaten.

Die Symbole zeigen die weiteren verfligbaren
Zyklen in der jeweiligen Zyklengruppe an.
Softkey fur das Zurlckschalten in die Zeichnung
um einen Punkt auszuwéhlen und in das markier-
te Eingabefeld zu Ubertragen.
Softkey fur das Zurlckschalten in die Zeichnung

um ein ganzes Element auszuwéhlen und in die

Eingabefelder zu lUbertragen.
Hinweis: ?

Mit diesen Softkeys kdnnen weitere Zyklen
in der aktuellen Zyklusgruppe angewahlt
werden.

VariantefVariante

Sicherheitsebene

Um bei Zyklen Kollisionen mit dem Werkstick zu
verhindern, kann eine Anfahrhéhe ("Sicherheits-
Achsposition Zs") festgelegt werden, die vor dem
Zyklusstartpunkt angefahren wird.

Die Sicherheitsebene Zs wird als absolute Positi-
on eingegeben. Die MaBangabe bezieht sich auf
den aktuellen Werkstiicknullpunkt.
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F3
emente
len

=m
O -

Rechteck Ubernehmen

T ext )

Auswahl der zu tibernehmenden Elemente
hier: Rechteck auswéhlen und tibernehmen

<&«

Z

Koordinaten von Elementen aus der
CAD-Zeichnung Gibernehmen

Nach Anwahl des Softkey "Elemente holen F3"
wechselt CAMConcept in den CAD-Modus.

Je nach angewdahltem Zyklus kénnen die
Geometriewerte von Rechtecken, Kreisen oder
Text direkt in die Zykleneingabemaske tbernom-
men werden.

Das zu Ubernehmende Element mit der linken
Maustaste in der CAD-Zeichnung anwahlen.
CAMConcept wechselt wieder in den CAM-Modus
zurlick und Ubertragt die Geometriewerte.

Die Ubernommenen Werte verandern ihre Far-
be.

Eine veranderte Farbe zeigt an, dass die Werte
aus einer CAD-Zeichnung Ubernommen wurden.
Werden Ubernommene Werte durch Tastatur-
eingabe verandert, verlieren diese die farbliche
Markierung wieder.

Hinweis: Z

Bei der Elementiibernahme von Rechtecken
kénnen nur jene Rechtecke Ubernommen
werden, welche mit der CAD-Zeichenfunk-
tion "Rechteck" oder "Gedrehtes Rechteck"
gezeichnet wurden.

Elemente speichern

Mit diesem Symbol werden die zuvor ausgewahl-
ten Elemente in den Zyklus Gbernommen.

Elemente abbrechen

Mit diesem Symbol kann eine getroffene Auswahl
von Elementen (Elemente mit veranderter Farbe)
widerrufen werden. Die Geometriewerte werden

nicht in den Zyklus ibernommen.
Hinweis: &

Mit der rechten Maustaste kann eine getrof-
fene Auswahl von Elementen (Elemente mit
veranderter Farbe) um je ein Element wider-
rufen werden.

EMLO
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Punkte
holen

F4

Koordinaten von Punkten aus der
CAD-Zeichnung Gibernehmen

Nach Anwahl des Softkey "Punkte holen F4"
wechselt CAMConcept in den CAD-Modus.

Die zu Ubernehmenden Punkte mit der linken
Maustaste in der CAD-Zeichnung anwahlen.
CAMConcept wechselt wieder in den CAM-Modus
zurick und Ubernimmt die Koordinatenwerte.
Die Ubernommenen Werte verandern ihre Far-
be.

Punkte speichern

Mit diesem Symbol werden die zuvor ausgewahl-
ten Punkte in den Zyklus Gbernommen.

Punkte abbrechen

Mit diesem Symbol kann eine getroffene Auswahl
von Punkten widerrufen werden. Die Geome-
triewerte werden nicht in den Zyklus Ubernom-

men.
Hinweis: é

Mit der rechten Maustaste kann eine getrof-
fene Auswahl von Punkten (Punkte mit ver-
anderter Farbe) um je einen Punkt widerrufen
werden.

E19
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F6 Eingabe der Technologiedaten
Techno-

logie

Momentane Istwerte

ALJE S Eingabefeld fur Technologie-
Nummer des zu verwendenden “"—sz daten: Anwahl der Felder mit

bl 286.236 = 0.00] der PC- Tastatur.
Wl 113.000 s I
)l 212 150N O N 1 | T ol D 0 @

F 0.000 S 0

A 0.000 Auswahlfelder: kbnnen mit

der Maus oder mit den Cur-
s B @ sortasten angewéahlt werden

und durch Dricken der Ta-

F 0.000 S 0 1 or > -
A 0.000 stenkombination "Strg + F
5z 0.000 umgeschalten werden.

Ea 0.000 Ei,// Kihlmittel ein / aus

Shortcut zu den Werkzeugda-
“ L FS F6 . 3 B _fe ten.
‘\/ Softkey fur die Eingabe der
Geometriedaten.
Die Symbole zeigen die weiteren verfligbaren
Zyklen in der jeweiligen Zyklengruppe an.

. F1 . F2
Vorige hst
VariantegVariante

Drehzahl [U/min] Komplettbearbeitung

Die Drehzahl wird unter dem Parameter S ein- Geben Sie flir Schruppen und Schlichten ein
gegeben. Werkzeug an. Beide Vorgange werden nach-
Sie kénnen unterschiedliche Drehzahlen fir den einander mit den jeweiligen Einstellungen und
Schrupp- und Schlichtdurchgang programmie- Werkzeugen ausgefihrt.

ren. O O Fir Schruppen und Schlichten kénnen jeweils
Drehrichtung der Spindel verschiedene Vorschiibe, Drehzahlen und Werk-
rechtsdrehend / linksdrehend zeuge gewahlt werden. Flr bereits definierte

Werkzeuge werden nach Anwahl die zugehdrigen
Drehzahlen und Vorschiibe bereits als verdnder-
barer Vorschlag eingetragen.

Werden fur Schruppen und Schlichten verschie-
dene Werkzeuge angegeben fahrt der Werkzeug-
halter automatisch einen Werkzeugwechselpunkt
an.

Vorschub [mm/min]

Der Arbeitsvorschub wird unter dem Parameter
F eingegeben.

Sie kénnen unterschiedliche Vorschiibe flr den
Schrupp- und Schlichtdurchgang programmie-
ren.

Werkzeug

Geben Sie unter T und D (pro Werkzeug sind
mehrere Korrekturwerte moglich) das jeweilige
Werkzeug und die Werkzeugkorrektur ein.

Bei Abarbeitungszyklen (z.B. Planfrasen) kénnen
Sie fir den Schrupp- und Schlichtdurchgang
verschiedene Werkzeuge programmieren (siehe

Schruppen

Wabhlen Sie als Schlichtwerkzeug das Werkzeug
TO an. Der Schlichtzyklus wird dann nicht aus-
geflhrt.

Ein definiertes Schlichtaufmaf wird beim Schrup-
pen berucksichtigt.

Kapitel E Werkzeugvermessung). Sie gelangen Schlichten
mit dem Softkey "Wkz.-Tabelle" zu den Werkzeug- Wahlen Sie als Schruppwerkzeug das Werkzeug
daten, um diese nachlesen - oder bearbeiten zu TO an. Der Schruppzyklus wird dann nicht aus-
kénnen. gefuhrt.
Kiihimittel ﬁ
einschalten / ausschalten
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POSITIONIEREN 1

Positionieren 1

Zielposition X

X EEETWEE ¢ AT

Y EEVENTE 5 I Bewegung

: MAVRE]  TEN o W
X 0.000
Y 0.000
Z 0.000

Geo-

metrie

F6
Techno -

logie

Ab -

brechen

Sie kénnen das Werkzeug
geradlinig verfahren oder po-
sitionieren.

Verwendung:

e zum Positionieren des Werk-
zeuges vor der eigentlichen
Bearbeitung

e zum Verfahren des Werk-
zeuges zwischen zwei Zy-
klen

N FB
Uber-
nehmen

Bewegung

Das Werkzeug verfahrt von der momentanen
Position geradlinig auf die Zielposition.

Das Werkzeug verfahrt von der momentanen
Position zuerst in Z und dann in XY auf die Ziel-
position.

Das Werkzeug verfdhrt von der momentanen
Position zuerst in XY und dann in Z auf die Ziel-
position.

Das Werkzeug verféahrt im Eilgang.

Das Werkzeug verfahrt mit dem programmierten
Vorschub F.

Koordinaten
Mit X, Y und Z wird die Zielposition angegeben.

Weiters alle erforderlichen technologischen Da-
ten eingeben (Werkzeugnummer, Drehrichtung,
Vorschub, Spindeldrehzahl).
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POSITIONIEREN 2

Position fir 4. Achse in Grad

Positionieren 2

b 286.236JME 000
Ml 113.000 s I
bl 212.150 TIEH » W

AL 0,000

L=,
22| &

F1 F2
Vorige Nichste
VariantefVariante

Auswahl des Zyklus aus der
Zyklengruppe mit den Soft-
keys "Vorige Variante F1" und
"Né&chste Variante F2".

Sie kénnen die A-Achse be-
liebig durch Winkeleingabe
positionieren.

Achsposition (A)
Position der 4. Achse in Grad

Verfahren mit programmierten Vorschub
Eingabe des Durchmessers fir die Vorschubbe-
rechnung
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Bohren 1

X-Koordinate des Bohrmittelpunktes

X F I -
(@ 113. 0000l O] Bohrmuster Vorige
212 150 TN iN 1| |Ke1‘n Bohrmuster |T—| Variante
FAFATELET Auswahl des Zyklus aus der
X INomoom v 0.000 Zyklengruppe mit den Soft-
Zs 0000 e 0.000 keys "Vorige Variante F1" und
z P O_COU B 0.000 "Nachste Variante F2".

4 F5 F6 F7 . FB
i Punkte Geo- (E - gAb- Uber -
VariantefVariante holen etrie ogie brechen Enehmen

Bohrmuster
Ein definiertes Bohrmuster in der Auswahlliste
anwahlen.

Koordinaten (X, Y)
Koordinaten des Bohrmittelpunktes

Sicherheits-Achsposition in Z (Zs)
Koordinatenwert des Werkstiicks in Z (Z)
Tiefe (P)

Bohrschritte (1)
Zustelltiefe, die in einem Schritt gebohrt wird.
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Fb Weiters alle erforderlichen technologischen Da-
{Eg?g” ten eingeben (Werkzeugnummer, Drehrichtung,
= Vorschub, Spindeldrehzahl).

BOHREN 1

Nummer des zu verwendenden Werkzeuges

(i 286.236 3 0.00]
Wl 113.000 s I
)l 212.150 TIEN Do W

Bearbeitung

T ol no@

F 0.000 5 0
t 0.000

Allgemein

5 Fé 2 P FB
Techno- QADb- Uber-
logie brechen Enehmen

Verweilzeit am Grund in Sekunden (t)

Zyklusbeschreibung

1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der
Spindelachse im Eilgang auf die Sicherheitse-
bene (Zs) Uber der Werkstlckoberflache.

2 Das Werkzeug bohrt mit dem programmierten
Vorschub (F) bis zur Zustelltiefe (erste Zustell-
tiefe = Z-1; zweite Zustelltiefe = Z- 2*1).

3 Die Steuerung fahrt das Werkzeug im Eilgang
auf die Sicherheitsebene zurlick und fahrt auf
die Position = Zustelltiefe+Zs-Z.

4 AnschlieBend bohrt das Werkzeug mit ein-
gegebenem Vorschub (F) um eine weitere
Zustelltiefe.

5 Die Steuerung wiederholt diesen Ablauf (2 bis
4), bis die eingegebene Bohrtiefe erreicht ist
und verweilt dort - falls eingegeben.

6 Vom Bohrungsgrund fahrt das Werkzeug im
Eilgang auf die Sicherheitsebene (Zs).

EMLO
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Boren 2

Kein Bohrmuster

)l 286.236 3 0.00]
' 113.000 s I

)l 212 150N 0 N 1 | [Kein Bohrmuster [¥]
Auswahl des Zyklus aus der
X 0.000 ¥ 0.000 Zyklengruppe mit den Soft-
Zs 0.000 2z 0.000 keys "Vorige Variante F1" und
P 0.000 I 0.000 “Né&chste Variante F2".
B 0.000

6 =2 P FB
Ab - Uber-
brechen Enehmen

Bohrmuster
Ein definiertes Bohrmuster in der Auswabhlliste
anwahlen.

Koordinaten (X, Y)
Koordinaten des Bohrmittelpunktes

Sicherheits-Achsposition in Z (Zs)
Koordinatenwert des Werkstiicks in Z (Z)
Tiefe (P)

Bohrschritte (1)
Zustelltiefe, die in einem Schritt gebohrt wird.

Rickzugsdistanz (B)
Abstand, um den das Werkzeug zum Spanbre-
chen zuritickgefahren wird.

Weiters alle erforderlichen technologischen Da-
ten eingeben (Werkzeugnummer, Drehrichtung,
Vorschub, Spindeldrehzahl).

Verweilzeit am Grund in Sekunden (t)
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Zyklusbeschreibung

1

Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der
Spindelachse im Eilgang auf die Sicherheitse-
bene (Zs) Uber der Werkstlickoberflache.

Das Werkzeug bohrt mit dem programmierten
Vorschub (F) bis zur ersten Zustelltiefe (erste
Zustelltiefe = Z-1).

Die Steuerung fahrt das Werkzeug im Eilgang
um die Rlckzugsdistanz (B) zurlck.

AnschlieBend bohrt das Werkzeug mit ein-
gegebenem Vorschub (F) um eine weitere
Zustelltiefe.

Die Steuerung wiederholt diesen Ablauf (2 bis
4), bis die eingegebene Bohrtiefe erreicht ist
und verweilt dort - falls eingegeben.

Vom Bohrungsgrund fahrt das Werkzeug im
Eilgang auf die Sicherheitsebene (Zs).

EMLO
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Bohren 3

Kein Bohrmuster

)l 286.236 3 0.00]
' 113.000 s I

)l 212,150 TIEN Do W [Kein Bohrmuster [v]
Auswahl des Zyklus aus der
X 0.000 ¥ 0.000 Zyklengruppe mit den Soft-
Zs 0.000 2z 0.000 keys "Vorige Variante F1" und
ir 0.000 "Né&chste Variante F2".
p 0.000 I 0.000

6 =2 P FB
Ab - Uber-
brechen Enehmen

Bohrmuster
Ein definiertes Bohrmuster in der Auswabhlliste
anwahlen.

Koordinaten (X, Y)
Koordinaten des Bohrmittelpunktes

Sicherheits-Achsposition in Z (Zs)
Koordinatenwert des Werkstiicks in Z (Z)
Koordinatenwert des Riickzugs (Zr)
Tiefe (P)

Bohrschritte (1)
Zustelltiefe, die in einem Schritt gebohrt wird.

Weiters alle erforderlichen technologischen Da-
ten eingeben (Werkzeugnummer, Drehrichtung,
Vorschub, Spindeldrehzahl).

Verweilzeit am Grund in Sekunden (t)
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Zyklusbeschreibung

1

Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der
Spindelachse im Eilgang auf die Sicherheitse-
bene (Zs) Uber der Werkstlickoberflache.

Das Werkzeug bohrt mit dem programmierten
Vorschub (F) bis zur Zustelltiefe (erste Zustell-
tiefe = Z-I; zweite Zustelltiefe = Z- 27).

Die Steuerung fahrt das Werkzeug im Eilgang
auf die Ruckzugsebene (Zr) zurlick und fahrt
auf die Position = Zustelltiefe+Zs-Z.

AnschlieBend bohrt das Werkzeug mit ein-
gegebenem Vorschub (F) um eine weitere
Zustelltiefe.

Die Steuerung wiederholt diesen Ablauf (2 bis
4), bis die eingegebene Bohrtiefe erreicht ist
und verweilt dort - falls eingegeben.

Vom Bohrungsgrund fahrt das Werkzeug im
Eilgang auf die Sicherheitsebene (Zs).
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ZENTRIEREN Zentrieren

Kein Bohrmuster

il 286.236 @ 0.00]
Y IEVEN) s I

|y 212.150] TIEN o N |[Kein Bohrmuster [v]
Auswahl des Zyklus aus der
‘i X 0.000 ¥ 0.000 Zyklengruppe mit den Soft-
s 0000 Qe 0.000 keys "Vorige Variante F1" und
v "Néachste Variante F2".

P 0.000

N FB
Ab Uber-

Geo- -
brechen Enehmen

metrie

Bohrmuster
Ein definiertes Bohrmuster in der Auswabhlliste
anwahlen.

Koordinaten (X, Y)
Koordinaten des Bohrmittelpunktes

Sicherheits-Achsposition in Z (Zs)
Koordinatenwert des Werkstiicks in Z (Z)

Art des Koérnens:
2 Definition durch Bearbeitungstiefe (P)

Definition durch Kérnerwinkel (o)
2 und Kérnerdurchmesser (Q)

Weiters alle erforderlichen technologischen Da-
ten eingeben (Werkzeugnummer, Drehrichtung,
Vorschub, Spindeldrehzahl).

Verweilzeit am Grund in Sekunden (t)
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Zyklusbeschreibung

1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der
Spindelachse im Eilgang auf die Sicherheitse-
bene (Zs) Uber der Werkstlickoberflache.

2 Das Werkzeug zentriert mit dem program-
mierten Vorschub (F) bis die Tiefe (P) oder
der Kérnerdurchmesser (J) erreicht wird und
verweilt dort - falls eingegeben.

3 Vom Zentriergrund féahrt das Werkzeug im
Eilgang auf die Sicherheitsebene (Zs).

EMLO
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CAM BEFEHLE

Ausbohren

AUSBOHREN
X-Koordinate des Bohrmittelpunktes
il 286. 236 0. 00/
(@ 1130000l 0|
rd 212, 150NN 0 IENY 1 X 0.000
s 0.000
A' P 0.000
- = s Dx 0.000
z
z g P
LX *

F1 F2
Vo Ndchste
VariantegVariante

@
\\"‘/—'/X\ﬁ

Hinweis:
Die Bohrwand wird beim Ausfahren eines
stillstehenden Werkzeugs auf die Sicherheits-
Achsposition beschadigt.

Bei Verwendung von Bohrwerkzeugen mit
einem kleineren Durchmesser als der ge-
wilinschte Bohrdurchmesser kann eine Be-
schadigung vermieden werden, wenn das
Werkzeug vor dem Ausfahren zur Bohrmitte
hin positioniert wird.

Die Positionierung wird durch einen Winkel o,
beziiglich der X-Achse, sowie inkrementellen
Verfahrwerten Ax und Ay ermdglicht.

+
gt

0 | 8
‘igi‘fﬂgk% A7
kteH

len

Pun
ho

metrie

iy .

Bei den inkrementellen Verfahrwerten Ax und
Ay ist auf das richtige Vorzeichen zu achten.
Negatives Vorzeichen bedeutet Bewegung in
Richtung der negativen Koordinatenachse.

as
Dy

Vorige
0.000 VariantegVariante
R Auswahl des Zyklus aus der
gggg Zyklengruppe mit den Soft-

keys "Vorige Variante F1" und
"Néchste Variante F2".

Zyklus nicht méglich auf
CM/CT 55/105 - Maschinen.

5 Fé F7 o FB
Techno- Ab - Uber-
logie brechen Enehmen

Koordinaten (X, Y)
Koordinaten des Bohrmittelpunktes

Sicherheits-Achsposition in Z (Zs)
Koordinatenwert des Werkstiicks in Z (Z)
Tiefe der Bohrung (P)

Position der Spindel beim Riickzug (o)
Rickzugposition des Werkzeug in X (Ax)
Rickzugposition des Werkzeug in Y (Ay)

Weiters alle erforderlichen technologischen Da-
ten eingeben (Werkzeugnummer, Drehrichtung,
Vorschub, Spindeldrehzahl).

Verweilzeit am Grund in Sekunden (t)

Kiihimittel
einschalten / ausschalten
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REIBEN Reiben

Kein Bohrmuster

bl 286.236 @ 0.00]
Y 113.000 s I Bohrmuster

A 212 150 RN 0 N 1 | [Kein Bohrmuster [¥]

X 0.000 ¥ 0.000

|EII Is 0.000 z 0.000
—_— P 0.000

z

F5 F6 N FB
Geo- c = Ab - Uber-
metrie ogie brechen nehmen

Bohrmuster
Ein definiertes Bohrmuster in der Auswabhlliste
anwahlen.

Koordinaten (X, Y)
Koordinaten des Bohrmittelpunktes

Sicherheits-Achsposition in Z (Zs)
Starthéhe Z (2)
Tiefe (P)

Weiters alle erforderlichen technologischen Da-
ten eingeben (Werkzeugnummer, Drehrichtung,
Vorschub, Spindeldrehzahl).

Verweilzeit am Grund in Sekunden (t)
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Zyklusbeschreibung

1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der
Spindelachse im Eilgang auf die Sicherheitse-
bene (Zs) Uber der Werkstlickoberflache.

2 Das Werkzeug reibt mit dem programmierten
Vorschub (F) bis zur Tiefe (P) und verweilt dort
- falls eingegeben.

3 Vom Reibgrund fahrt das Werkzeug mit dem
programmierten Vorschub (F) auf die Sicher-
heitsebene (Zs).
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CAM BEFEHLE

Gewindebohren

GEWINDEBOHREN
Kein Bohrmuster Beim Gewindebohren ist ein
N 786 236 0,00 Langenausgleich zu verwen-
A\l 113.000 s I Bohrmuster den.
)l 212.150] TIEH o W |Kein Bohrmuster [v]
X 0.000 Y 0.000
ﬂ s 0.000 z 0.000
- N 0.000

5 Fé F7 o FB
- Techno- Ab - Uber-
£ logie brechen fnehmen

metrie

Hinweis: é

Mit dem Gewindetyp "Freigangiges Gewinde"
kann die Gewindesteigung p frei gewahlt
werden.

Mit allen anderen Gewindetypen wird nach
Eingabe des Gewindedurchmessers o die
Gewindesteigung p mit genormten Werten
automatisch voreingestellt.

Wird ein nicht genormter Gewindedurch-
messer eingegeben, so stellt CAMConcept
automatisch den nachst gréBeren genormten
Durchmesser ein.

Bohrmuster
Ein definiertes Bohrmuster in der Auswabhlliste
anwahlen.

Koordinaten (X, Y)
Koordinaten des Bohrmittelpunktes

Sicherheits-Achsposition in Z (Zs)
Starthéhe Z (2)
Tiefe (P)

Gewindetyp
Es sind folgende normierte Gewindetypen aus-
wahlbar:

? Freigangiges Gewinde

60 M (S.l.) Metrisches normalgéangiges Ge-
MM winde

60M M (S.I.F.) Metrisches feingangiges Ge-
MM winde

55 B.S.W. (W) Whitworth normalgangiges
INCH  Gewinde

55 M

iney  B-S.F. Whitworth feingangiges Gewinde

60 U.N.C. Uni-amerikanisches normalgangi-
INCH " ges Gewinde

60M U.N.F. Uni-amerikanisches feingangiges
INCH  Gewinde

Gewindedurchmesser (9)

Gewindesteigung (p)
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Fb Weiters alle erforderlichen technologischen Da-
{Eg?g” ten eingeben (Werkzeugnummer, Drehrichtung,
= Spindeldrehzahl).

GEWINDEBOHREN

Nummer des zu verwendenden Werkzeuges

bl 286.236 d  0.00]
Y EENENTN 5 I

W 212.150 TIEH o W T ol D 0 @
S 0
E Allgemein

] =z B FB
Ab - Uber -
brechen Enehmen

Vorschub ermitteln: F=S x p Zyklusbeschreibung

F: Vorschub mm/min) 1 Die Steuerung positioniert das Werkzeug in der
S: Spindel-Drehzahl (U/min) Spindelachse im Eilgang auf die Sicherheitse-
p: Gewindesteigung (mm) bene (Zs) Uber der Werkstuckoberflache.

2 Das Werkzeug fahrt in einem Arbeitsgang
auf die Gewindetiefe (P). Die Steuerung be-
rechnet den Vorschub (F) in Abh&angigkeit
von der Drehzahl (S). Wenn Sie wahrend des
Gewindebohrens den Drehknopf fir den Dreh-
zahl-Override betatigen, wird der Vorschub
automatisch angepasst.

3 Danach wird die Spindeldrehrichtung umge-
kehrt und das Werkzeug auf die Startposition
zurlckgezogen.

4 Auf der Sicherheitsebene (Zs) wird die Spin-
deldrehrichtung erneut umgekehrt.

3 EMLO
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CAM BEFEHLE

GEWINDEFRASEN

Kein Bohrmuster

Gewindefrasen

i 286.236] 3 000
bl 113.000EN 0 Bohrmuster
bl 212_150] TIRH o BN |[Kein Bohrmuster
X 0.000
g s 0.000
2 0.000

0.000

.
2 P
Et—f'“"

u Frisertyp

7 Freigangiges Gewinde

L]
60 M (S.l.) Metrisches normalgangiges Ge-
MM winde

60M M (S.I.F.) Metrisches feingangiges Ge-
MM winde

Hinweis: é

Mit dem Gewindetyp "Freigangiges Gewinde"
kénnen Gewindesteigung p und Tiefe P frei
gewahlt werden.

Mit allen anderen Gewindetypen wird nach
Eingabe des Gewindedurchmessers @ die
Gewindesteigung p und die Tiefe P mit ge-
normten Werten automatisch voreingestellt.

Wird ein nicht genormter Gewindedurch-
messer eingegeben, so stellt CAMConcept
automatisch den nachsten genormten Durch-
messer ein.

= T N =<

o o o o

5 Fé F7 o FB
Techno- Ab - Uber-
logie brechen Enehmen

Bohrmuster
Ein definiertes Bohrmuster in der Auswabhlliste
anwahlen.

Koordinaten (X, Y)
Koordinaten des Startpunktes

Sicherheits-Achsposition in Z (Zs)
Starthéhe Z (2)

Sicherheits-Achsposition in Z (Kollisionsge-
schiitzt) (Z2)

Tiefe (P)

Gewindetyp
Es sind folgende normierte Gewindetypen aus-
wahlbar:

55 B.S.W. (W) Withworth normalgéangiges
INCH Gewinde

55 M
INCH

60 U.N.C. Uni-amerikanisches normalgangi-
INCH ges Gewinde

60 M
INCH

B.S.F. Withworth feingangiges Gewinde

U.N.F. Uni-amerikanisches feingangiges
Gewinde

Gewindedurchmesser (9)

Gewindesteigung (p)
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Frasertyp:
eine 360° Schraubenlinie auf die Gewinde-
tiefe

kontinuierliche Schraubenlinie auf der ge-
samten Gewindeldnge

mehrere Helixbahnen mit An- und Wegfah-
ren

Anzahl der Gewindegénge um die das Werk-
zeug versetzt wird (N)

g N

Fé Weiters alle erforderlichen
Jechno- technologischen Daten einge-
o ben (Werkzeugnummer, Dreh-
richtung, Vorschub, Spindel-

. drehzahl).
GEWINDEFRASEN rehzahl)

Nummer des zu verwendenden Werkzeuges

)l 286.236 @ 0.00]
1130000y 0|

pll 212150 TIGH » W T o D 0 @
F 0.000 5 0
f 0.000
Allgemein

Ab - lber-
brechen Enehmen

Verfahrgeschwindigkeit im Werkstiick (Vor-
schub Vorpositionieren) (f)

Kiihimittel
einschalten / ausschalten

a7 EMLO
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PLANFRASEN Planfrasen

Startpunkt X

)l 286.236 @ 0.00]

i@ 113.000 s I Bewegung Vorige
Variante
M 212.150 TIGH o N IEl

_— Auswahl des Zyklus aus der
: Zyklengruppe mit den Soft-

7 X[0.000 Y 0.000 . .
- : keys "Vorige Variante F1" und
e - e L "N&chste Variante F2"
Ey I:I/ E 0.000 o 0.000 )
|
) F-3 Zs 0.000 Z 0.000
— p 0.000 I 0.000
N FB
Ab - Uber-

brechen Enehmen

2 F3 F4
i Elemente QPunkte G
VariantefVarianteffholen holen e

F5 Bewegungsrichtung:
Geo- o
metrie g
9 ()
N A? o
e & il
4 03 L N\
M= = W
Startposition:
Eckpunkt an dem der Fraser zu arbeiten be-
ginnt.
Q
& o & Q¥
& ° o S
> o & )
N o e o
QO (3‘ g O
N\ N\ < 4

- (m [w (w

Koordinaten (X, Y)
Koordinaten des Startpunktes

Lénge des Planfréasbereichs in X (L)

¢ Lénge des Planfréasbereichs in Y (H)

Hinweis: Uberschreitung (E)
Die Uberschreitung E muss mindestens gleich . L
Winkel beziiglich der X-Achse (a)

grof3 wie der Werkzeugradius R sein.
Sicherheits-Achsposition in Z (Zs)

Koordinatenwert des Werkstiicks in Z (Z)
Tiefe (P)
Zustellung in Z (1)

EMLO =
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Weiters alle erforderlichen technologischen Da-
ten eingeben (Werkzeugnummer, Drehrichtung,
Vorschub, Spindeldrehzahl).

PLANFRASEN

Nummer des zu verwendenden Werkzeuges

i 286.236 A 0.00]
@ 113.0000NEY 0|

Al 212 150NN O BN 1| T o D 0 @
F 0.000 S 0
A 0.000

£
P
AT Schlichten
- 0

T 0 DU@

F 0.000 B 0
A 0.000

L]
i
o
— T, Q 52 0.000
L.

Fz 0.000

F3 F4 Fs5 F6 1 P FB
Elemente §Wkz. - Geo- C - QAb- Uber-
holen Tabelle brechen @nehmen

Schruppzustellung (A)
Seitlicher Abstand, um den das Werkzeug beim
Schruppen versetzt wird.

Schlichtzustellung (A)
Seitlicher Abstand, um den das Werkzeug beim
Schlichten versetzt wird.

Vorige
VariantegVariante

Schlichtzustellung in Z (52)
Hbéhe, die beim Schruppen stehen bleiben soll.

Vorschub in Z (Fz)

a0 EMLO



CAMCoNcerPT M FRASEN

CAM BEFEHLE

X-E

v ]
| - i
A R =
- A =
\ . > A H
‘ - A
A -
1 . Ay _
X

Bewegungsrichtung "Horizontal"

Zyklusbeschreibung
(Beschreibung fur Bewegungsrichtung "Horizon-
tal")

Schruppen

1

Das Werkzeug fahrt in der Spindelachse auf
die Sicherheitsebene (Zs) und auf den Start-
punkt 1. Startpunkt 1 = (X-E, Y). Das Werkzeug
wird dabei um den Werkzeug-Radius nach
links und nach oben versetzt.

AnschlieBend fahrt das Werkzeug mit Vorschub
(Fz) auf die erste Zustelltiefe (I) und frast mit
dem programmierten Vorschub Schruppen auf
den Endpunkt 2 in der Ebene. Dabei versetzt
das Werkzeug jeweils um die Schruppzustel-
lung (A) quer auf den Startpunkt der ndchsten
Zeile. Der Endpunkt wird aus dem program-
mierten Startpunkt, der programmierten Lange
und der Uberschreitung (E) berechnet.

Danach fahrt das Werkzeug von der Kontur
weg zurlck zum Startpunkt in der Bearbei-
tungsebene und stellt um die Zustelltiefe (1)
ZU.

Dieser Vorgang (2 bis 3) wiederholt sich, bis
die programmierte Schrupp-Tiefe (P-5z) er-
reicht ist.

Schlichten
5 Das Werkzeug fahrt in der Spindelachse auf

die Sicherheitsebene (Zs) und auf den Start-
punkt 1. Startpunkt 1 = (X-E, Y). Das Werkzeug
wird dabei um den Werkzeug-Radius nach
links und nach oben versetzt.

AnschlieBend fahrt das Werkzeug mit Vor-
schub (Fz) auf die Tiefe (P) und schlichtet mit
dem programmierten Vorschub Schlichten auf
den Endpunkt 2. Dabei versetzt das Werkzeug
jeweils um die Schlichtzustellung (A) senk-
recht auf den Startpunkt der nachsten Zeile.
Der Endpunkt wird aus dem programmierten
Startpunkt, der programmierten Lange und der
Uberschreitung (E) berechnet.

Am Ende wird das Werkzeug im Eilgang auf
die Sicherheitsebene (Zs) zuriickgezogen.

EMLO
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NUTFRASEN Nutfrasen

(i 286.236 3 0.00]
Wl 113.000 s I

z THEN ©D EI
S
}u Auswahl des Zyklus aus der
Pa”“t” . - Zyklengruppe mit den Soft-
i L_o o 0'000 keys "Vorige Variante F1" und
’ ’ "Néachste Variante F2".
E 0.000 a 0.000
s 0.000 z 0.000
P 0.000 i 0.000
- Fa F7 | . FB
Punkte Ab - Uber-
VariantefVariante holen brechen gnehmen

Nutrichtung:
o
o 9 X
600 ﬁ‘(& @60 ’OQQ
o @ N &°
@ o A &

Koordinaten (X, Y)
Koordinaten des Startpunkts

Nutldnge (L)

Nutbreite (H)

Uberschreitung (E)

Winkel beziiglich der X-Achse (a)
Hinweis: <z Sicherheits-Achsposition in Z (Zs)
Die Uberschreitung E muss mindestens gleich Koordinatenwert des Werkstiicks in Z (2)
grof3 wie der Werkzeugradius R sein.

Tiefe (P)

Zustellung in Z (1)
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Weiters alle erforderlichen technologischen Da-
ten eingeben (Werkzeugnummer, Drehrichtung,
Vorschub, Spindeldrehzahl).

NUTFRASEN

Nummer des zu verwendenden Werkzeuges

bl 286.236 3 0.00]
Y EEVENTE S [Schruppen|

z T D T ol D 0 @
g F 0.000 S 07
]‘ A 0.000 o
—
T 0 D 0 @
F 0.000 S 0
5 0.000 N 0 =
5z 0.000
[Allgemein|

4 5 6 . FE
Wkz. - Geo- [ = = Uber-
Tabelle etrie ogie reche nehmen

Schruppzustellung (A)
Seitlicher Abstand, um den das Werkzeug beim
Schruppen versetzt wird.

Schlichtzustellung (3)
Seitlicher Abstand, der beim Schruppen stehen
bleiben soll.

Schlichtzustellung in Z (52)
Hbéhe, die beim Schruppen stehen bleiben soll.

Bearbeitungsrichtung
Gleichlauffrasen
Gegenlauffrasen

Vorschub in Z (Fz)

][t
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Werkzeugbewegung bei Nutrichtung "unten
oben"

Zyklusbeschreibung
(Beschreibung fur Nutrichtung "unten oben")

Schruppen

1

Das Werkzeug fahrt in der Spindelachse auf
die Sicherheitsebene (Zs) und auf die Mitte
der Nut. Das Werkzeug wird dabei um die
Uberschreitung (E) versetzt positioniert.

AnschlieBend fahrt das Werkzeug mit Vorschub
(Fz) auf die erste Zustelltiefe (I) und frast im
Gleichlauf/Gegenlauf mit dem programmierten
Vorschub Schruppen in der Ebene. Dabei ver-
setzt das Werkzeug jeweils um die Schrupp-
zustellung (A) quer auf den Startpunkt der
nachsten Zeile bis die Schlichtzustellung (3)
auf beiden Seiten der Nut stehen bleibt.

Danach fahrt das Werkzeug von der Kontur
weg zurlck zum Startpunkt in der Bearbei-
tungsebene und stellt um die Zustelltiefe (1)
ZU.

Dieser Vorgang (2 bis 3) wiederholt sich, bis
die programmierte Schrupp-Tiefe (P-5z) er-
reicht ist.

Schlichten

5

Das Werkzeug fahrt in der Spindelachse auf
den Sicherheitsebene (Zs) und auf die Mitte
der Nut. Das Werkzeug wird dabei um die
Uberschreitung (E) versetzt positioniert.

AnschlieBend fahrt das Werkzeug mit Vor-
schub (Fz) auf die Tiefe (P) und schlichtet mit
dem programmierten Vorschub Schlichten die
Nut. Dabei versetzt das Werkzeug jeweils um
die Schlichtzustellung (3) quer auf den Start-
punkt der nachsten Zeile.

Am Ende wird das Werkzeug im Eilgang auf
die Sicherheitsebene (Zs) zuriickgezogen.

E43



CAMCoNcerPT M FRASEN CAM BEFEHLE

EINFACHE TASCHE Einfache Tasche

Startpunkt X

bl 286.236 & 0.00]

‘M 113.0000EE 0] E?ci?et__
b 212.1500Ed 0 B L | X BmOTo0y Y 0. 000 arianie
L 0.000 H 0.000
Auswahl des Zyklus aus der
Zs 0.000 z 0.000 .
Zyklengruppe mit den Soft-
P 0.000 I 0.000 ,, . . "
keys "Vorige Variante F1" und
"Néachste Variante F2".
Fa4 F5 F6 Fr I . FB
Vorige Elemente QPunkte Geo- C = Ab - Uber-
Variantefvarianteflholen metrie ogie brechen fnehmen

Koordinaten (X, Y)
Koordinaten des Startpunktes

Taschenlange in X (L)

Taschenlange in Y (H)
Sicherheits-Achsposition in Z (Zs)
Koordinatenwert des Werkstiicks in Z (Z)
Tiefe der Tasche (P)

Zustellung in Z (1)
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Weiters alle erforderlichen technologischen Da-
ten eingeben (Werkzeugnummer, Drehrichtung,
Vorschub, Spindeldrehzahl).

EINFACHE TASCHE

Nummer des zu verwendenden Werkzeuges

bl 286.236 @ 0.00]
8 113.000 s I

yll  212.150 TGN o N T ol D 0 @
F 0.000 S 0z
, A 0.000 @
8l 5 0.000
BT . Fz 0.000
L.
? L

0. ]
Ab - Uber-
brechen Enehmen

Schruppzustellung (A)
Fur Schruppbearbeitung wird unter A die seitliche
Schruppzustellung angegeben.

Bearbeitungsrichtung
Gleichlauffrasen
Gegenlauffrasen

Schlichtzustellung (3)
Fur Schlichtbearbeitung wird unter & die seitliche
Schlichtzustellung angegeben, die beim Schrup-
pen stehen bleiben soll.

Vorschub in Z (Fz)

][t ]
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Hinweis:
Schruppen und Schlichten wird bei diesem
Zyklus mit dem selben Werkzeug durchge-
fahrt.

Zyklusbeschreibung
Schruppen

1

Das Werkzeug fahrt in der Spindelachse auf
die Sicherheitsebene (Zs) und auf die Ta-
schenmitte.

AnschlieBend fahrt das Werkzeug mit Vorschub
(Fz) auf die erste Zustelltiefe (I) und zunéachst
in die positive Richtung der langeren Seite
— bei quadratischen Taschen in die positive
Y-Richtung — und rdumt dann die Tasche von
innen nach auBen im Gleichlauf/Gegenlauf mit
dem programmierten Vorschub in der Ebene
aus. Dabei versetzt das Werkzeug jeweils um
die Schruppzustellung (A) bis die Schlichtzu-
stellung (8) an den Taschenwanden stehen
bleibt.

Danach fahrt das Werkzeug von der Kontur
weg zurlck zum Startpunkt in der Bearbei-
tungsebene und stellt um die Zustelltiefe (1)
ZU.

Dieser Vorgang (2 bis 3) wiederholt sich, bis
die Tiefe (P) erreicht ist.

Schlichten

5

Das Werkzeug fahrt in der Spindelachse auf
die Sicherheitsebene (Zs) und auf die Ta-
schenmitte.

AnschlieBend fahrt das Werkzeug mit Vor-
schub (Fz) auf die Tiefe (P) und schlichtet mit
dem programmierten Vorschub die Tasche.

Am Ende wird das Werkzeug im Eilgang auf
die Sicherheitsebene (Zs) zuriickgezogen.

EMLO
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RECHTECKTASCHENFRASEN Rechtecktaschenfrasen

Startpunkt X

bl 286.236 @ 0.00]
Y IEVEN) s I

I VRAE] TER o EN X BNON000 Y 0.000
L 0.000 H 0.000
Auswahl des Zyklus aus der
s 0.000 z 0.000 .
Zyklengruppe mit den Soft-
P 0.000 I 0.000 b . "
o S keys "Vorige Variante F1" und
’ "Nachste Variante F2".
Eckenverrundung
. ]
Ab Uber-

brechen Enehmen

F3 L
Vorige Elemente QPunkte
VariantefVarianteffholen

Koordinaten (X, Y)
Koordinaten des Startpunktes

Taschenlange in X (L)

Taschenlange in Y (H)
Sicherheits-Achsposition in Z (Zs)
Koordinatenwert des Werkstiicks in Z (Z)
Tiefe (P)

Zustellung in Z (1)

Winkel der Tasche beziiglich der X-Achse (o)

Eckenverrundung:
& N
O X
2 )
& & P
> & d?
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Fb Weiters alle erforderlichen technologischen Da-
{gg?go' ten eingeben (Werkzeugnummer, Drehrichtung,
Vorschub, Spindeldrehzahl).

RECHTECKTASCHENFRASEN

Nummer des zu verwendenden Werkzeuges

b 286.236 &  0.00]
48 113.000 s I

:NAVRE] T o BN T o b o Y
F 0.000 g5 0F
. B 90.000
6r IA Fay 0.000
i oA H
Schiichten
T o0 b o QY
F 0.000 5 0 %§$
(] 90.000 N O —_—
& 0.000 5z 0.000

Fz 0.000

Wkz Techno Ab - lber-
Ta e1|e metr1e logie brechen Enehmen

Eintauchwinkel (p3)
Eintauchwinkel, mit dem das Schrupp-Werkzeug
beim Eintauchen auf die Zustellung (I) zustellt.

B Schruppzustellung (A)
Seitlicher Abstand, um den das Werkzeug beim
Schruppen versetzt wird.

- - - Eintauchwinkel (©®)
Eintauchwinkel beim Schruppen () Eintauchwinkel, mit dem das Schlicht-Werkzeug
beim Eintauchen auf die Tiefe (P) zustellt.

Anzahl der Schlichtdurchgénge in Z (N)

Schlichtzustellung (3)
Seitlicher Abstand, der beim Schruppen stehen
bleiben soll.

Schlichtzustellung in Z (62)
Hbéhe, die beim Schruppen stehen bleiben soll.

Eintauchwinkel beim Schlichten (©) Ej Bearbeitungsrichtung
Gleichlauffrasen

E_| Gegenlauffrasen
Vorschub in Z (Fz)

’Zj!__|i5RKﬂhmﬁﬂa

einschalten / ausschalten

Hinweis:
Die Eintauchwinkel g und ® erméglichen es,
mit Fraswerkzeugen welche nicht Gber die
Mitte schneiden eine Tasche auszufrasen.
Vorbohren ist daher nicht erforderlich. Ohne
Definition der Winkel B und ® besteht die
Moglichkeit, dass das Werkzeug beschadigt
wird.

EMLO 4




CAMCoNcerPT M FRASEN

CAM BEFEHLE

o \‘B <®>* .

1(P)

Zyklusbeschreibung

Schruppen

1 Das Werkzeug féhrt in der Spindelachse auf
die Sicherheitsebene (Zs) und auf die Startpo-
sition der innersten Bahn.

2 AnschlieBend fahrt das Werkzeug mit Vorschub
(Fz) auf die erste Zustelltiefe (I) und zunéachst
in die positive Richtung der l&dngeren Seite
— bei quadratischen Taschen in die positive
Y-Richtung — und rdumt dann die Tasche von
innen nach auBen im Gleichlauf/Gegenlauf mit
dem programmierten Vorschub in der Ebene
aus. Dabei versetzt das Werkzeug jeweils um
die Schruppzustellung (A) bis die Schlichtzu-
stellung (8) an den Taschenwanden stehen
bleibt.

Die Zustellung (1) erfolgt pendelnd entlang
einer geneigten Bahn entsprechend dem Ein-
tauchwinkel Schruppen (B).

3 Danach fahrt das Werkzeug von der Kontur
weg zurlck zum Startpunkt in der Bearbei-
tungsebene und stellt um die Zustelltiefe (1)
Zu.

4 Dieser Vorgang (2 bis 3) wiederholt sich, bis
die programmierte Schrupp-Tiefe (P-8z) er-
reicht ist.

Schlichten Tiefe

5

Das Werkzeug fahrt in der Spindelachse auf
die Sicherheitsebene (Zs) und auf die Startpo-
sition der innersten Bahn.

AnschlieBend féahrt das Werkzeug im Eilgang
auf die Position (P-2*6z). Das Werkzeug ver-
fahrt pendelnd unter Berlicksichtigung des Ein-
tauchwinkels Schlichten (©) auf die Tiefe (P).
Das Werkzeug verfahrt zunéchst in die positive
Y-Richtung — und rédumt dann die Tasche von
innen nach auBen im Gleichlauf/Gegenlauf mit
dem programmierten Vorschub in der Ebene
aus. Dabei versetzt das Werkzeug jeweils um
die Schruppzustellung (A) bis die Schlichtzu-
stellung (8) an den Taschenwanden stehen
bleibt.

Das Werkzeug fahrt in der Spindelachse auf
die Sicherheitsebene (Zs).

Schlichten Seite

8

9

Das Werkzeug fahrt auf die Taschenmitte.

AnschlieBend féahrt das Werkzeug mit Vor-
schub (Fz) auf die Tiefe (P) und schlichtet mit
dem programmierten Vorschub die Tasche.

10 Am Ende wird das Werkzeug im Eilgang auf

die Sicherheitsebene (Zs) zuriickgezogen.
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CAMCoNcerPT M FRASEN CAM BEFEHLE

KREISTASCHE 1 Kreistasche 1

X-Koordinate des Mittelpunkts

il 286236 0. 00/ Y 2
Y EENENTN 5 I yorige —JUachste
ll  212.150 RN 0 (Y 1 | Xc IION000 v 0.000 AU ENSE) - b BT
R 0.000
Auswahl des Zyklus aus der
s 0.000 z 0.000

Zyklengruppe mit den Soft-
keys "Vorige Variante F1" und
"Né&chste Variante F2".

P 0.000 I 0.000

= (@] [0

2 F3 4
Elemente QPunkte
holen ole

F6 N FB
Ab - Uber-
brechen Enehmen

Koordinaten (Xc, Yc)
Koordinaten des Mittelpunktes

Radius der Tasche (R)
Sicherheits-Achsposition in Z (Zs)

Koordinatenwert des Werkstiicks in Z (Z)
Tiefe (P)
Zustellung in Z (1)
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CAMCoNcerPT M FRASEN CAM BEFEHLE

Fb Weiters alle erforderlichen technologischen Da-
{gg?go' ten eingeben (Werkzeugnummer, Drehrichtung,
Vorschub, Spindeldrehzahl).

KREISTASCHE 1

Nummer des zu verwendenden Werkzeuges

'd 286.2360d 0,00
vy EEVENTN s I

pll  212.150] TIRH o W T o D 0 @
F 0.000 S 0 -
|
B 90.000
A 0.000
T o0 D 0 @
F 0.000 S O@i
(&) 90.000 N 0 —
5 0.000 &z 0.000

Fz 0.000

kz. Techno Ab - lber-
dhelle metr1e logie brechen Enehmen

Eintauchwinkel (p3)
Eintauchwinkel, mit dem das Schrupp-Werkzeug
beim Eintauchen auf die Zustellung (I) zustellt.

—IE

Schruppzustellung (A)
p/e Seitlicher Abstand, um den das Werkzeug beim
Schruppen versetzt wird.

Eintauchwinkel (®)
Eintauchwinkel, mit dem das Schlicht-Werkzeug
beim Eintauchen auf die Tiefe (P) zustellt.

Anzahl der Schlichtdurchgénge in Z (N)

Eintauchwinkel Schruppen (B) / Eintauchwinkel Schlichtzustellung ()
Schlichten (©) Seitlicher Abstand, der beim Schruppen stehen

bleiben soll.

Schlichtzustellung in Z (62)
Hbéhe, die beim Schruppen stehen bleiben soll.

E_:I Bearbeitungsrichtung
Gleichlauffrasen
a Gegenlauffrasen

Vorschub in Z (Fz)

Hinweis: t ﬂ Kiihimittel

Die Eintauchwinkel p und ® erméglichen es, einschalten / ausschalten
mit Frswerkzeugen welche nicht Uber die
Mitte schneiden eine Tasche auszufrasen.
Vorbohren ist daher nicht erforderlich. Ohne
Definition der Winkel B und ® besteht die
Mdoglichkeit, dass das Werkzeug beschadigt
wird.
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CAMCoNcerPT M FRASEN CAM BEFEHLE

KREISTASCHE 2 Kreistasche 2

X-Koordinate des Mittelpunkts

bl 286.236 & 0.00]

W 113.0000SE 0| 3 Jlachste
Al 212150 RN O VN 1| ——— S ariantelvariante
R 0.000 Ri 0.000
: D000 11 0 000 Auswahl des Zyklus aus der
5 . . )
P 0.000 0.000 Zyklengruppe mit den Soft-
‘ i keys "Vorige Variante F1" und
"Néachste Variante F2".
J . F8
Ab - lber-

brechen nehmen

F3 4
Elemente QPunkte
holen

Koordinaten (Xc, Yc)
Koordinaten des Mittelpunktes

AuBerer Radius (Re)

Innerer Radius (Ri)

Sicherheits-Achsposition in Z (Zs)
Koordinatenwert des Werkstiicks in Z (Z)
Tiefe (P)

Zustellung in Z (1)
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CAMCoNcerPT M FRASEN CAM BEFEHLE

Fb Weiters alle erforderlichen technologischen Da-
{gg?go' ten eingeben (Werkzeugnummer, Drehrichtung,
Vorschub, Spindeldrehzahl).

KREISTASCHE 2

Nummer des zu verwendenden Werkzeuges

4 286.2360d  0.00
vy EEENTN s I

)l 212 150 RN 0 BENVN 1| T ol D 0 @
F 0.000 S 0-
7
B 90.000
A 0.000
T 0 D 0 @
F 0.000 S 0~
® 90.000 N 0 @i
5 0.000 &z 0.000

Fz 0.000

ente Wkz. Techno Ab - Uber-
TdDeHe Tnetr1e logie brechen Enehmen

Eintauchwinkel (p3)
Eintauchwinkel, mit dem das Schrupp-Werkzeug
beim Eintauchen auf die Zustellung (I) zustellt.

Schruppzustellung (A)
p/e Seitlicher Abstand, um den das Werkzeug beim
Schruppen versetzt wird.

Eintauchwinkel (®)
Eintauchwinkel, mit dem das Schlicht-Werkzeug
beim Eintauchen auf die Tiefe (P) zustellt.

Anzahl der Schlichtdurchgénge in Z (N)

Eintauchwinkel Schruppen (B) / Eintauchwinkel Schlichtzustellung ()
Schlichten (©) Seitlicher Abstand, der beim Schruppen stehen

bleiben soll.

Schlichtzustellung in Z (62)
Hbéhe, die beim Schruppen stehen bleiben soll.

E_:I Bearbeitungsrichtung
Gleichlauffrasen
Gegenlauffrasen

m_“ Vorschub in Z (Fz)
A ﬂ Kiihimittel

einschalten / ausschalten

Hinweis:
Die Eintauchwinkel p und ® ermdglichen es,
mit Frswerkzeugen welche nicht Uber die
Mitte schneiden eine Tasche auszufrasen.
Vorbohren ist daher nicht erforderlich. Ohne
Definition der Winkel B und ® besteht die
Mdoglichkeit, dass das Werkzeug beschadigt
wird.
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CAMCoNcerPT M FRASEN

CAM BEFEHLE

o \‘B (@)* .

1(P)

Zyklusbeschreibung

Schruppen

1 Das Werkzeug féhrt in der Spindelachse auf
die Sicherheitsebene (Zs) und auf die Position
(Xc+Ri+R+ &) und (Yc).

2 AnschlieBend fahrt das Werkzeug mit Vorschub
(Fz) auf die erste Zustelltiefe (I) und rdumt im
Gleichlauf/Gegenlauf mit dem programmierten
Vorschub eine spiralférmige Bahn um die In-
sel. Dabei versetzt das Werkzeug jeweils um
die Schruppzustellung (A) bis die Schlichtzu-
stellung (8) an der Taschen- und Inselwand
stehen bleibt.

Die Zustellung (1) erfolgt pendelnd entlang
einer Helixbahn entsprechend dem Eintauch-
winkel Schruppen (B).

3 Danach fahrt das Werkzeug von der Kontur
weg zurlck zum Startpunkt in der Bearbei-
tungsebene und stellt um die Zustelltiefe (I)
Zu.

4 Dieser Vorgang (2 bis 3) wiederholt sich, bis
die programmierte Schrupp-Tiefe (P-5z) er-
reicht ist.

Schlichten Tiefe

5

Das Werkzeug fahrt in der Spindelachse auf
die Sicherheitsebene (Zs) und auf die Position
(Xc+Ri+R+ 3) und (Yc).

AnschlieBend féahrt das Werkzeug mit Vorschub
(Fz) auf die erste Zustelltiefe (I) und rdumt im
Gleichlauf/Gegenlauf mit dem programmierten
Vorschub eine spiralférmige Bahn um die In-
sel. Dabei versetzt das Werkzeug jeweils um
die Schruppzustellung (A) bis die Schlichtzu-
stellung (8) an der Taschen- und Inselwand
stehen bleibt.

Die Zustellung (I) erfolgt pendelnd entlang
einer Helixbahn entsprechend dem Eintauch-
winkel Schlichten (©).

Das Werkzeug fahrt auf die Ausgangsposition
von Schlichten Tiefe.

Schlichten Seite

8

Das Werkzeug fahrt in der Spindelachse auf
die Sicherheitsebene (Zs) und auf die Position
(Xc+(Ri+R)/2) und (Yc).

AnschlieBend fahrt das Werkzeug mit Vor-
schub (Fz) auf die Tiefe (P) und schlichtet
mit dem programmierten Vorschub zuerst die
Taschenwand und danach die Inselwand.

10 Das Werkzeug fahrt auf die Ausgangsposition

von Schlichten Seite und im Eilgang auf die
Sicherheitsebene (Zs).

EMLO
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CAMCoNcerPT M FRASEN CAM BEFEHLE

Rechteckzapfen

Startpunkt X

Y IEVEN) s I

)l 212 150 NN O B X[ o.000 Y 0.000
0.000 0.000
E o 000 2 e Auswahl des Zyklus aus der
o= S—— , 0‘000 ) 0‘000 Zyklengruppe mit den Soft-
H s . . . .
‘ | . s R = keys "Vorige Variante F1" und
L | 2 E ’ i "N&chste Variante F2".
X L L P Eckenverrundung
Z._I’z s @
L.x [ 1K) z
TR FB
Ab Uber-

brechen Enehmen

F3 L
Vorige Elemente QPunkte
VariantefVarianteffholen

Koordinaten (X, Y)
Koordinaten des Startpunktes

Winkel der Nabe beziiglich der X-Achse (o)
MaterialaufmaB (Q)

Lange der Nabe in X (L)

Lange der Nabe in Y (H)
Sicherheits-Achsposition in Z (Zs)

Koordinatenwert des Werkstiicks in Z (Z)
Tiefe (P)
Zustellung in Z (1)

Eckenverrundung:
& N
O X
2 )
& & P
> & QQ
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CAMCoNcerPT M FRASEN CAM BEFEHLE

Fb Weiters alle erforderlichen technologischen Da-
{E;?ED ten eingeben (Werkzeugnummer, Drehrichtung,
o Vorschub, Spindeldrehzahl).

RECHTECKZAPFEN

Nummer des zu verwendenden Werkzeuges

bl 286.236 3 0.00]
Y EEVENTE 5

W 212.150 TIGH o N T ol D 0 @

F 0.000 S 0@

R : A 0.000 =
H

N ts Schlichten
- T 0 D 0

L. To F 0.000 S 0@
20
:E_ :i[ 5z 0.000

7. FE
Uber-
nehmen

Schruppzustellung (A)
Seitlicher Abstand, um den das Werkzeug beim
Schruppen versetzt wird.

Anzahl der Schlichtdurchgénge in Z (N)

Schlichtzustellung (5)
Seitlicher Abstand, der beim Schruppen stehen
bleiben soll.

Schlichtzustellung in Z (52)
Hbéhe, die beim Schruppen stehen bleiben soll.

Bearbeitungsrichtung
Gleichlauffrasen
Gegenlauffrasen

Vorschub in Z (Fz)

T[]
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CAMCoNcerPT M FRASEN

CAM BEFEHLE

W

<y

QR

- -
-

Startposition des Frésers vor dem Schruppen

R...Werkzeugradius

Zyklusbeschreibung

Schruppen

1 Das Werkzeug féhrt in der Spindelachse auf
die Sicherheitsebene (Zs) und auf die Position
(X+L+Q-R) und (Y+H/2) (siehe Bild).

2 AnschlieBend fahrt das Werkzeug mit Vor-
schub (Fz) auf die erste Zustelltiefe (I) und
frast im Gleichlauf/Gegenlauf einen Umlauf.

3 Vor dem nachsten Umlauf wird um die
Schruppzustellung (A ) zugestellt. Die Umlaufe
wiederholen sich so lange bis der Zapfen-Ab-
stand (6 +R) erreicht ist.

4 Danach fahrt das Werkzeug von der Kontur
weg zurlck zum Startpunkt in der Bearbei-
tungsebene und stellt um die Zustelltiefe (1)
ZU.

5 Dieser Vorgang (3 bis 4) wiederholt sich, bis
die programmierte Schrupp-Tiefe (P-5z) er-
reicht ist.

Schlichten Tiefe

6 Das Werkzeug fahrt in der Spindelachse auf
die Sicherheitsebene (Zs) und auf die Position
(X+L+Q-R) und (Y+H/2).

7 AnschlieBend fahrt das Werkzeug mit Vor-
schub (Fz) auf die programmierte Tiefe (P) und
frast im Gleichlauf/Gegenlauf einen Umlauf.

8 Vor dem nachsten Umlauf wird um die
Schruppzustellung (A ) zugestellt. Die Umlaufe
wiederholen sich so lange bis der Zapfen-Ab-
stand (6 +R) erreicht ist.

9 Danach fahrt das Werkzeug von der Kontur
weg.

Schlichten Seite

10 Das Werkzeug féhrt in der Spindelachse auf
die Sicherheitsebene (Zs) und auf die Position
(X+L+2*R) und (Y+H/2).

11 AnschlieBend fahrt das Werkzeug an die Roh-
teilkontur und auf die Tiefe (P) und schlichtet
im Gleichlauf/Gegenlauf den Zapfen.

12 Am Ende des Zyklus fahrt das Werkzeug im
Eilgang auf die Sicherheitsebene (Zs) und
anschlieBend in die Mitte des Zapfens.
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CAM BEFEHLE

KREISZAPFEN Kreiszapfen

X-Koordinate des Mittelpunkts

bl 286.236 @ 0.00]
Y IEVEN) s I

)l 212150 RN O BNV 1 | Xc [0L000  Yc
R 0.000
s 0.000 z
P 0.000

Ab

F3 4
Elemente QPunkte
holen

Vorige
VariantefVariante
0.000
0.000
Auswahl des Zyklus aus der
gggg Zyklengruppe mit den Soft-
’ keys "Vorige Variante F1" und
"Né&chste Variante F2".
F7 Dbgr- F8

brechen Enehmen

Koordinaten (Xc, Yc)
Koordinaten des Mittelpunktes

Radius (R)

MaterialaufmaB (Q)
Sicherheits-Achsposition in Z (Zs)
Koordinatenwert des Werkstiicks in Z (Z)
Tiefe (P)

Zustellung in Z (1)

EMLO =



CAMCoNcerPT M FRASEN CAM BEFEHLE

Fb Weiters alle erforderlichen technologischen Da-
{E;?ED ten eingeben (Werkzeugnummer, Drehrichtung,
o Vorschub, Spindeldrehzahl).

KREISZAPFEN

Nummer des zu verwendenden Werkzeuges

)l 286.236 & 0.00]
Y EEVENTE 5 I

)l 212 150NN 0 N 1 | T o D 0 @

F 0.000 S 07
A 0.000 o
T 0 D © @
F 0.000 S 0
5 0.000 N 0 =
5z 0.000

[Allgemein|

Fz 0.000

¥

F3 4 5 6 . FE
Elemente Wk Techno- QADb- Uber-
efiVariantefholen logie reche nehmen

Schruppzustellung (A)
Seitlicher Abstand, um den das Werkzeug beim
Schruppen versetzt wird.

Anzahl der Schlichtdurchgénge in Z (N)

Schlichtzustellung (5)
Seitlicher Abstand, der beim Schruppen stehen
bleiben soll.

Schlichtzustellung in Z (52)
Hbéhe, die beim Schruppen stehen bleiben soll.

Bearbeitungsrichtung
Gleichlauffrasen
Gegenlauffrasen

Vorschub in Z (Fz)

T[]

59 EMLO



CAMCoNcerPT M FRASEN

CAM BEFEHLE

W

Startposition des Frésers vor dem Schruppen

R...Kreiszapfenradius
R’...Werkzeugradius

Zyklusbeschreibung

Schruppen

1 Das Werkzeug féhrt in der Spindelachse auf
die Sicherheitsebene (Zs) und auf die Position
(Xc+R+Q-R") und (Yc) (siehe Bild).

2 AnschlieBend fahrt das Werkzeug mit Vor-
schub (Fz) auf die erste Zustelltiefe (I) und
frast im Gleichlauf/Gegenlauf einen Umlauf.

3 Vor dem nachsten Umlauf wird um die
Schruppzustellung (A ) zugestellt. Die Umlaufe
wiederholen sich so lange bis der Zapfen-Ab-
stand (5 +R") erreicht ist.

4 Danach fahrt das Werkzeug von der Kontur
weg zurlck zum Startpunkt in der Bearbei-
tungsebene und stellt um die Zustelltiefe (1)
ZU.

5 Dieser Vorgang (3 bis 4) wiederholt sich, bis
die programmierte Schrupp-Tiefe (P-5z) er-
reicht ist.

Schlichten Tiefe

6 Das Werkzeug fahrt in der Spindelachse auf
die Sicherheitsebene (Zs) und auf die Position
(Xc+R+Q-R") und (Yc).

7 AnschlieBend fahrt das Werkzeug mit Vor-
schub (Fz) auf die programmierte Tiefe (P) und
frast im Gleichlauf/Gegenlauf einen Umlauf.

8 Vor dem nachsten Umlauf wird um die
Schruppzustellung (A ) zugestellt. Die Umlaufe
wiederholen sich so lange bis der Zapfen-Ab-
stand (5 +R") erreicht ist.

9 Danach féahrt das Werkzeug von der Kontur
weg.

Schlichten Seite

10 Das Werkzeug féhrt in der Spindelachse auf
die Sicherheitsebene (Zs) und auf die Position
(Xc+R+2*R") und (Yc).

11 AnschlieBend fahrt das Werkzeug an die Roh-
teilkontur und auf die Tiefe (P) und schlichtet
im Gleichlauf/Gegenlauf den Zapfen.

12 Am Ende des Zyklus fahrt das Werkzeug im
Eilgang auf die Sicherheitsebene (Zs) und
anschlieBend in die Mitte des Zapfens.
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CAMCoNcerPT M FRASEN CAM BEFEHLE

AUSRAUMEN Ausrdumen

2:Kontur

il 286.236 #  0.00]
8 113.0000EN O]
N 212.150 TIEH o N s 0.000 z 0.000

P 0.000 I 0.000

AuBenkontur

angewahlte AuBenkontur

[2:Kontur vl

angewahlte Inselkonturen
1:Kontur A
2:Kontur ]
3:Kontur ST
=

=32 P FE
Ab - Uber-
brechen gnehmen

Sicherheits-Achsposition in Z (Zs)
Koordinatenwert des Werkstiicks in Z (Z)
Tiefe (P)

Zustellung in Z (1)

AuBenkontur
Eine zuvor definierte Kontur in der Auswabhlliste
anwahlen.

Inselkontur

3 Méglichkeiten:

e Keine Inselkontur anwahlen

¢ Eine Inselkontur anwahlen

e Mehrere Inselkonturen anwéhlen
Angewahlte Inselkonturen werden durch einen
grinen Balken hinterlegt angezeigt.
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CAMCoNcerPT M FRASEN CAM BEFEHLE

F6 Weiters alle erforderlichen technologischen Da-
{gg?go' ten eingeben (Werkzeugnummer, Drehrichtung,
. Vorschub, Spindeldrehzahl).

AUSRAUMEN

Nummer des zu verwendenden Werkzeuges

bl 286.236 & 0.00]
Wl 113.000 s I

)l 212.150 TIEH DN T ol D 0 @
F 0.000 S 0
B 90.000 A 0.000
T 0 D 0 @
F 0.000 S 0
® 90.000 N O
5 0.000 &z 0.000

Fz 0.000

5 Fé F7 o FB
Geo- Techno- Ab - Uber-
metrie logie brechen Enehmen

Eintauchwinkel (p)
Inselkontur 1 Inselkontur 2 Eintauchwinkel, mit dem das Schrupp-Werkzeug

/ beim Eintauchen auf die Zustellung (l) zustellt.

Schruppzustellung (A)
Seitlicher Abstand, um den das Werkzeug beim
Schruppen versetzt wird.

Eintauchwinkel (®)
Eintauchwinkel, mit dem das Schlicht-Werkzeug
beim Eintauchen auf die Tiefe (P) zustellt.

Anzahl der Schlichtdurchgéange in Z (N)

ausgeraumte Schlichtzustellung (3)
AuBenkontur Flache Seitlicher Abstand, der beim Schruppen stehen
bleiben soll.
Beispiel AuBenkontur / Inselkonturen Schlichtzustellung in Z (52)

Hohe, die beim Schruppen stehen bleiben soll.
Vorschub in Z (Fz)
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CAMCoNcerPT M FRASEN

CAM BEFEHLE

Zyklusbeschreibung

Schruppen

1 Das Werkzeug féhrt in der Spindelachse auf
die Sicherheitsebene (Zs) und auf die Startpo-
sition.

2 AnschlieBend fahrt das Werkzeug mit Vor-
schub (Fz) auf die erste Zustelltiefe (I) und
raumt dann die Tasche von innen nach auBBen
im Gleichlauf/Gegenlauf mit dem programmier-
ten Vorschub in der Ebene aus. Dabei versetzt
das Werkzeug jeweils um die Schruppzustel-
lung (A) bis die Schlichtzustellung (8) an der
AuBen- und Innenkontur stehen bleibt.

Die Zustellung (I) erfolgt pendelnd entlang
einer geneigten Bahn entsprechend dem Ein-
tauchwinkel Schruppen (B).

3 Danach fahrt das Werkzeug von der Kontur
weg zurlck zum Startpunkt in der Bearbei-
tungsebene und stellt um die Zustelltiefe (I)
ZU.

4 Dieser Vorgang (2 bis 3) wiederholt sich, bis
die programmierte Schrupp-Tiefe (P-5z) er-
reicht ist.

Schlichten Tiefe

5

Das Werkzeug féhrt in der Spindelachse auf
die Sicherheitsebene (Zs) und auf die Ta-
schenmitte.

AnschlieBend féahrt das Werkzeug im Eilgang
auf die Position (P-2*5z). Das Werkzeug ver-
fahrt pendelnd unter Berlicksichtigung des Ein-
tauchwinkel Schlichten (®) auf die Tiefe (P).
Das Werkzeug raumt die Tasche von innen
nach aufBen im Gleichlauf/Gegenlauf mit dem
programmierten Vorschub in der Ebene aus.
Dabei versetzt das Werkzeug jeweils um die
Schruppzustellung (A) bis die Schlichtzustel-
lung (8) an der Taschen- und an den Inselwén-
den stehen bleibt.

Das Werkzeug féhrt in der Spindelachse auf
die Sicherheitsebene (Zs).

Schlichten Seite

8

9

Das Werkzeug fahrt auf die Taschenmitte.

AnschlieBend fahrt das Werkzeug mit Vor-
schub (Fz) auf die Tiefe (P) und schlichtet
mit dem programmierten Vorschub zuerst die
Inselkontur und danach die AuBBenkontur.

10 Am Ende wird das Werkzeug im Eilgang auf

die Sicherheitsebene (Zs) zuriickgezogen.
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KONTURFRASEN

Konturfrasen

Startpunkt X

0.000
0.000
0.000

/ angewahlte Kontur
V]

g 286.23c0E 0,00

1130000 0

Al 212 150 R 0 BN 1 | X  0.000
Zs 0.000
P 0.000
[1:Kontur

Hinweis:
Wahlen Sie einen Startpunkt auBBerhalb der
Kontur (vor dem ersten Konturpunkt).

lber-
nehmen

Koordinaten (X, Y)
Koordinaten des Startpunktes

Sicherheits-Achsposition in Z (Zs)
Koordinatenwert des Werkstiicks in Z (Z)
Tiefe (P)

Zustellung in Z (1)

Kontur

Das Werkzeug verfahrt vom Startpunkt zuerst in Z
und dann in XY auf den ersten Konturpunkt.

Das Werkzeug verféahrt vom Startpunkt zuerst in
XY und dann in Z auf den ersten Konturpunkt.

Eine zuvor definierte Kontur in der Auswahlliste
anwahlen.
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Weiters alle erforderlichen technologischen Da-
ten eingeben (Werkzeugnummer, Drehrichtung,
Vorschub, Spindeldrehzahl).

KONTURFRASEN

Nummer des zu verwendenden Werkzeuges

bl 2B6.236 @ 000

A8 113 0000y O]

W 212.150 TN oW T . D 0 @
F 0.000 S 0

Schlichten

T 0 no@

F 0.000 S 0
[ 0.000

Allgemein
Fz 0.000 P
%

Ab - “Qober-
brechen nehmen

Wkz. -

Tabelle

VariantefVariante

Schlichtzustellung (3)
Seitlicher Abstand, der beim Schruppen stehen
bleiben soll.

Vorschub in Z (Fz)

Werkzeugradiuskorrektur:

ces EMLO
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Zyklusbeschreibung
Schruppen

1

Das Werkzeug fahrt in der Spindelachse auf
die Sicherheitsebene (Zs) und auf den Start-
punkt (X, Z).

AnschlieBend féahrt das Werkzeug mit Vor-
schub (Fz) zuerst in Z und dann in XY auf den
ersten Konturpunkt, oder - falls ausgewéhit
- zuerst in XY und dann in Z auf den ersten
Konturpunkt. Gleichzeitig wird auf die erste Zu-
stelltiefe (I) zugestellt, die Schlichtzustellung
(8) berlcksichtigt und die Kontur abgefrast.
Falls ausgewahlt, wird die Werkzeugradius-
kompensation berucksichtigt.

Danach fahrt das Werkzeug von der Kontur
weg zurlck zum Startpunkt in der Bearbei-
tungsebene und stellt um die Zustelltiefe (l)
ZU.

Dieser Vorgang (2 bis 3) wiederholt sich, bis
die programmierte Tiefe (P) erreicht ist.

Schlichten

5

Das Werkzeug fahrt in der Spindelachse auf
die Sicherheitsebene (Zs) und auf den Start-
punkt (X, Z).

AnschlieBend fahrt das Werkzeug mit Vor-
schub (Fz) zuerstin Z und dann in XY auf den
ersten Konturpunkt, oder - falls ausgewéhit
- zuerst in XY und dann in Z auf den ersten
Konturpunkt. Gleichzeitig wird auf die Tiefe (P)
zugestellt. Falls ausgewahlt, wird die Werkzeu-
gradiuskompensation bertcksichtigt.

Am Ende wird das Werkzeug im Eilgang auf
die Sicherheitsebene (Zs) zuriickgezogen.
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GRAVIEREN Gravieren

Sicherheits-Achsposition in Z

il 286.236 A 0.00]
W@ 113.000 s I

il 212.150 TGN o N Zs  0.000
P 0.000

z

0.000

Auswahl des Zyklus aus der
Zyklengruppe mit den Soft-

=
l

- Y] keys "Vorige Variante F1" und

Hinweis:
Wahlen Sie einen Startpunkt auBBerhalb der
Kontur (vor dem ersten Konturpunkt).

&
Ab -
brechen gnehmen

"Nachste Variante F2".

angewahlte Kontur

=32 P FE
Uber-

Sicherheits-Achsposition in Z (Zs)
Koordinatenwert des Werkstiicks in Z (Z)
Tiefe (P)

Kontur

Eine zuvor definierte Kontur in der Auswabhlliste
anwahlen.

Weiters alle erforderlichen technologischen Da-
ten eingeben (Werkzeugnummer, Drehrichtung,
Vorschub, Spindeldrehzahl).

E67



CAMCoNcerPT M FRASEN CAM BEFEHLE

TEXTFRASEN PUNKT Textfrasen Punkt

Texteingabe

b8l 2B6.236 @  0.00]
48l 113.000] s ]

4 2.2 50Mkd o BN Testl23_ Auswahl des Zyklus aus der
[A1legro BT [v] Zyklengruppe mit den Soft-
keys "Vorige Variante F1" und
"Nachste Variante F2".
X 0.000 Y 0.000
H 0.000 B 0.000
D 0.000 o 0.000

Z 0.000

0.000

5 F6

Techno-
logie

P 0.000

7 W FB
Ab - Uber-
brechen gnehmen

! F5 Texteingabe
T‘,’Igg;ie Einzeiligen Text mit maximal 25 Zeichen einge-
ben
- Schriftart
M A Die im CAD-Modus definierten Schriftarten fir
Textfrasen auswahlen.

Fettdruck / Text kursiv
aktivieren bzw deaktivieren

Koordinaten (X, Y)
Koordinaten des Startpunktes

Texthéhe (H)

Textposition:
P Textbreite (B)

Ad Abstand zur x'-Achse (D)
Drehwinkel durch Ankerpunkt (o)

Aa Textposition:
Ausrichtung des Textes (siehe Eingabegrafik)
Starthéhe (2)

Aa Sicherheits-Achsposition in Z (Zs)

Tiefe (P)

Vorschub in Z (Fz)

Kiihimittel
einschalten / ausschalten
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TEXTFRASEN LINIE Textfrasen Linie

Texteingabe

b8 286.236 dl  0.00]
48l 113.000] s ]

gkl ] J ]
) 212 150NN 0 BN 1| VariantegVariante
[A11egro BT [¥]
‘ Auswahl des Zyklus aus der
! Zyklengruppe mit den Soft-
ot ya ) X1 0.000 Y1 0.000 keys "Vorige Variante F1" und
e e x2 0.000 Y2 0.000 "Né&chste Variante F2".
. ' H 0.000 B 0.000
¥ D 0.000 0.000
L. “
X1.v¥1 xz.vz
Ad o
P 0.000
F7 - Fg
Ab - Uber-

brechen gnehmen

. F5 Texteingabe

T‘,’lgg;ie Einzeiligen Text mit maximal 25 Zeichen einge-
ben
Schrift

Schriftart und SchriftgréBe auswahlen

Fettdruck / Text kursiv
aktivieren bzw deaktivieren

Koordinaten (X1, Y1)
Koordinaten des Startpunktes

Koordinaten (X2, Y2)
Koordinaten des Endpunktes

Texthohe (H)
Textbreite (B)

Textposition: Abstand zur x'-Achse (D)
L-| .i.| .—A'i| Drehwinkel durch Ankerpunkt (o)
' ' I Starthéhe (2)
im—oi o—Aﬂ—-i ._Mi Sicherheits-Achsposition in Z (Zs)
Tiefe (P)
I I I
8 o——9
Aa | Aa | Aa|
F6 Vorschub in Z (Fz)
Techno-
logie Kiihimittel

einschalten / ausschalten
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TEXTFRASEN KREISBOGEN

b8l 2B6.236 @  0.00]
48l 113.000] s ]

IS E
Al 212 150N 0 N 1 |

[A11egro BT [¥]

0.000 Y1 0.000
X1.¥1

0.000 Y2 0.000
0.000 B 0.000
0.000
0.000
0.000
0 0.000

P
B 28 B FB
Ab - Uber-
brechen gnehmen

Textfrasen Kreisbogen

Vorige

VariantegVariante

Auswahl des Zyklus aus der
Zyklengruppe mit den Soft-
keys "Vorige Variante F1" und
"Né&chste Variante F2".

! F5 Texteingabe

e e Einzeiligen Text mit maximal 25 Zeichen einge-
ben
Schrift

Schriftart und SchriftgréBe auswahlen

Fettdruck / Text kursiv
Symbole aktivieren bzw. deaktivieren

Bogenform:

Koordinaten (X1, Y1)

Koordinaten des Startpunktes
./—*\,. k.______/'
O O Koordinaten (X2, Y2)

Koordinaten des Endpunktes

Textposition:

Texthéhe (H)
Textbreite (B)
Abstand zur x'-Achse (D)

pR 4
e e e e
P || PN | R Radius des Kreises (R)
p q

Starthéhe (2)
Sicherheits-Achsposition in Z (Zs)

Drehwinkel durch Ankerpunkt (o)

Tiefe (P)
FB i
S Vorschub in Z (Fz)
logie Kiihimittel

einschalten / ausschalten
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Dieser Zyklus dient zur einge-
schrankten DIN/ISO-Code-Pro-

Uber die Schaltflaiche “Priifen”
besteht die Mdglichkeit einer Syn-

Mit der Schaltflache “Offnen®
kénnen Sie “fremden” ISO-Code
einbinden. Die Schaltflache “Spei-
chern“ dient zum Sichern des
ISO-Code in ein frei wahlbares
Verzeichnis. Die Schaltflache
“Ubernehmen® dient zum Uber-
nehmen des ISO-Code in die

x| Iso Zyklus
f
2
3
* .
grammierung.
taxprifung.
r~Parser-Meldungen
¥ Zsilernummetn anzsigen
i | &ffnen speichern | bernehmen | abbrechen | Zyklenliste.
Ubersicht M-Befehle
BEFEHL BEDEUTUNG
MO Programmierter Halt
M1 Wahlweiser Halt
M2 Programmende
M3 Spindel EIN im Uhrzeigersinn
M4 Spindel EIN gegen Uhrzeigersinn
M5 Spindel AUS
M6 Werkzeugwechsel
M7 Minimalschmierung EIN
M8 Kuhlmittel EIN
M9 Kihlmittel AUS, Minimalschmierung AUS
M10 Spindelbremse EIN
M11 Spindelbremse AUS
M25  Spannmittel OFFNEN
M26 Spannmittel SCHLIESSEN
M27 Teilapparat schwenken
M30 Hauptprogrammende
M70 Lagegeregelte Spindel positionieren
M71 Ausblasen EIN
M72 Ausblasen AUS
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Ubersicht G-Befehle

BEFEHL BEDEUTUNG FORMAT
GO Eilgang GO X...Y...Z..
G1 Geradeninterpolation G1 X...Y...Z..
G2 Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn G2X...Y...Z...l..J... K...
G2X...Y...Z...R...
G3 Kreisinterpolation im Gegenuhrzeigersinn gg § ¥ é ::{J - Ko
G4 Verweilzeit (in Sekunden) G4 F...
G33 | Gewindeschneiden G33 X... Y... Z... L-Steigung
G40 | Abwahl Werkzeugradiuskorrektur G40
G41 Werkzeugradiuskorrektur links G41
G42 | Werkzeugradiuskorrektur rechts G42
G60 |Genauhalt fein G60
G64 |Bahnsteuerbetrieb Go64
G94 | minutlicher Vorschub G94
G95 |Umdrehungsvorschub G95
G96 | konstante Schnittgeschwindigkeit G96
G97 | konstante Drehzahl G97

I,J, K Kreismittelpunkt in kartesischen Koordinaten, bezogen auf den Start-

punkt.
R=+ Winkel kleiner oder gleich 180°.
R=- Winkel gréBer 180°.
Sonstige Befehle
BEFEHL BEDEUTUNG FORMAT
T Werkzeugauswahl T... zB.:T2
Schneidenwahl D... zB.:D3
S Spindeldrehzahl bzw. konstante
Schnittgeschwindigkeit
F Vorschub F...
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Koordinatentransformation

Die Zyklengruppe "Koordinatentransformation"
dient zur Nullpunktverschiebung (NPV) des
Werkstiucknullpunktes (W). Es gibt folgende

Mdglichkeiten:

NPV ABSOLUT

Angabe durch absolute Koordinaten

il 286.236 d  0.00]

Al 113.000 s I

b 212.150 TIKH o W . X 0.000
Y 0.000
z 0.000

N, FB
Ab - Uber-
brechen fnehmen

NPV INKREMENTELL

Angabe durch inkrementelle Koordinaten

il 286.236 A 0.00]

@ 113.000 s I

i 212.150 TIEH o W . Ax 0.000
Ay 0.000
Az 0.000

I = FB
Uber-
nehmen

NPV Absolut

Koordinaten (X, Y, 2)
Absolute Verschiebung des
Werkstucknullpunktes (W):

X...absolute NPV auf der
X-Achse

Y...absolute NPV auf der
Y-Achse

Z...absolute NPV auf der
Z-Achse

NPV Inkrementell

4

Koordinaten (Ax, Ay, Az)
Inkrementelle Verschiebung
des Werkstlicknullpunktes
(W):

AX...inkrementelle NPV auf der
X-Achse

Ay...inkrementelle NPV auf der
Y-Achse

Az...inkrementelle NPV auf der
Z-Achse
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NPV AUFHEBEN NPV Aufheben

Aufheben der Nullpunktverschiebung

X d  0.00

Y s I

z T D . Die Verschiebung des Werk-
sticknullpunktes (W) wird auf-
gehoben.

N FB
Ab - Uber-
brechen gnehmen

Hinweis: ?

Fur die Einzelstickfertigung wird meistens
die Variante Bezugspunkt setzen verwendet
(siehe Kapitel F Bezugspunkt setzen).
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‘. Simulation

¥ CAMConcept - [Flansch9.ecc] —
Datei  Hilfe

j[osanA||NemE ||k
141.000

75.000

1.000

0.000

0.000

1:00:75.00

peppre pm CLENS|

| [#= 0.000%= 0.000 | 4

Simulationsfenster CAMConcept

Im Simulationsfenster wird die Bearbeitung des
Werkstlickes dargestellt.

ﬁ Zusatzlich zum Simulationsfenster werden die

Hinweis: aktuellen Vorschube, Spindeldrehzahlen, Namen
Mit Hilfe des 3D-ToolGenerator kdnnen Sie und Positionswerte des Werkzeugs angezeigt.
bestehende Werkzeuge verandern und neue Die Bearbeitungszeit wird in Stunden:Minuten:
Werkzeuge erstellen (siehe Kapitel 3D-Tool- Sekunden.Hundertstelsekunden angezeigt.
Generator) Fehlermeldungen erscheinen ebenfalls hier. z.B.:

Kollisionswarnung.

Til
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Simulation NC-Start

Mit diesem Symbol wird die Simulation gestartet.
Damit die Simulation gestartet werden kann, muss
ein CAMConcept-Projekt gedffnet sein.

Simulation NC-Reset

Mit diesem Symbol wird die Simulation und das
CNC-Programm abgebrochen und in den Aus-
gangszustand zurlickgesetzt.

Simulation NC-Stop

Mit diesem Symbol wird die Simulation und das
CNC-Programm angehalten. Die Simulation kann
mit dem Symbol "NC-Start" fortgesetzt werden.

Simulation Einzelsatz ein/aus

Mit diesem Symbol wird die Simulation nach je-
dem Satz angehalten. Die Simulation kann jeweils
mit dem Symbol "NC-Start" fortgesetzt werden.

EMLO
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o
Alarme 3D-Simulation x|
=

1: Bohren Tiefe ist null

K

Laschen (] 4 |

Ix

: kon en
: Konturfrasen
: Konturfrasen
: Bohren

: Textfrasen

: Bohren

R

Alarme der 3D-Simulation

Das Symbol signalisiert, dass CAMConcept ei-
nen oder mehrere Fehler in der 3D-Simulation
entdeckt hat. Dricken Sie auf das Symbol und
es Offnet sich das Alarmfenster. Im Alarmfenster
sind die Alarmmeldungen aufgelistet.

Mit "Léschen" werden Alarme quittiert und ge-
[6scht.

Mit "OK" werden Alarme bestéatigt und bleiben in
der Alarmliste eingetragen.

Zyklenliste

Nach Anwahl des Symbols erscheint das Fenster
Zyklenliste. Es werden alle definierten Zyklen ei-
nes Projektes angezeigt. Der gerade bearbeitete
Zyklus wird hinterlegt angezeigt.
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3D simulation Eigenschaften

Ansicht | Pararneter I

Q

Einstellungen 3D-Simulation

Nach Anwahl des Symbols erscheint das Fenster

fur die Simulationseigenschaften.

X

¥ Mormal

= Transparentes Rohtei
" Drahtmodell kamplett
{~ Drahtmodell

Auflésung I 0.1 ﬂ

Blickrichtung ® I_qu ¥ ID'? z I-D'S

Yerschigbung Rohteil ¥ ID' ¥ ID' z ID'
Darstellungsart Schnitk

Iv schritt ein

x-Koordinate |5|3.
¥-Kioordinate I]_DD.

(4 | abbrechen |

Darstellungsart:

In der Registerkarte "Ansicht"
kénnen Sie folgende Einstel-
lungen vornehmen:

Globale Auflésung:

Es kdnnen Werte zwischen
0.01 bis 0.3 gewahlt werden.
Je feiner die Auflésung ist,
desto genauer wird der Aufbau
des 3D-Bildes.

Blickrichtung:

Mit der Blickrichtung kann die
Anfangssicht auf das Roh-
teil voreingestellt werden. Die
Blickrichtung ist aber auch
wahrend der Simulation stets
mit der Maus veranderbar.

Normaldarstellung

transparentes Rohteil

Drahtmodell komplett

Schnitt:

Drahtmodell

Die Schnittdarstellung erlaubt das Beobachten
von normalerweise verdeckten Ablaufen.

Die Lage der Schnittflache wird durch Koordinaten-
eingabe definiert. Zur Darstellung der Schnittan-
sicht muss die Simulation neu gestartet werden.

Schnittansicht

EMLO
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3D Simulation Eigenschaften

Ansicht  Parameter I

x| In der Registerkarte "Para-
meter" kénnen Sie folgende
Einstellungen vornehmen:

—Sichtbarkeit —allgemein
¥ Spannmitkel ¥ Kollisionsiberpriifung ein
v Pinole

=1 warkezyklen
I 1 = i
v Werkzeuge

Sichtbarkeit:

¢ Spannmittel
sichtbar/unsichtbar

¢ Pinole
sichtbar/unsichtbar

* Werkzeuge
sichtbar/unsichtbar

Allgemein
e KollisionsUberprifung ein/
aus

Ok

e Wartezyklen
Abbrechen 0-99

Kollisionsiiberpriifung

Bei der Kollisionsprifung werden folgende Situa-

tionen Uberwacht:

* Berlihrungen von Werkzeug und Spannmittel.
Bei ausgeschaltener Spannmitteldarstellung
werden Spannmittelkollisionen nicht Uber-
wacht.

e Berihrungen von nicht-schneidenden Werk-
zeugteilen mit dem Werksttick oder dem Spann-
mittel.

Im Falle einer Kollision wird die Kollisionsart an-
gezeigt und die Simulation angehalten.

Wird mit einem nicht-schneidenden Werkzeug-
teil, im Eilgang oder mit ausgeschalteter Spindel
das Werkstlck berithrt, so wird die betroffene
Schnittflache rot eingeférbt. Mit NC-Start kann
die Simulation fortgesetzt werden.

Wartezyklen

Mit Wartezyklen kann die Simulation verlangsamt
werden. Ein Wartezyklus ist die frei definierbare
Zeit die zwischen zwei Werkzeugbewegungen
vergehen muss. Der Wartezyklus wird in Werten
zwischen 0 und 99 definiert.

Je groBer der Wartezykluswert ist, desto langer
dauert die Simulation.
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Zoombefehle fiir die Simulation

Die Navigationsleiste ermdglicht das Zoomen und
Verschieben des Simulationsbildes.

GréBer
Nach Anwahl des Symbols wird die Ansicht um
eine Stufe vergréBert.

Kleiner
Nach Anwahl des Symbols wird die Ansicht um
eine Stufe verkleinert.

Zum stufenlosen VergréBern oder Verkleinern
des Simulationsbildes drlicken Sie "Strg" + linke
Maustaste + Mausbewegung nach oben oder
unten.

Verschieben
Nach Anwahl des Symbols wird die Ansicht stu-
fenweise verschoben.

Driicken Sie die rechte Maustaste + Mausbewe-
gung in die gewlnschte Richtung um das Simu-
lationsbild stufenlos zu verschieben.

Drehen

Das Simulationsbild kann jederzeit beliebig mit
gedrickter linker Maustaste in einer Ebene ge-
dreht werden. FUr Bewegungen um die Z-Achse
dricken Sie "Shift" + linke Maustaste + Mausbe-
wegung nach rechts oder links.
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Spiralbohrer\4mm

Geometrie |Al.gemein l Maschinen I

Ml soview Werkzeyg-Genhator

Werkzeugmodellierung mit 3D-
ToolGenerator

Mit Hilfe des 3D-
ToolGenerator kon-

x| nen Sie bestehende

Werkzeuge verandern
und neue Werkzeuge
erstellen.

Bohrertypauswahl

IBohrer . j
Halterdurchmesser (HDY 10.000
Farbe des Halkers 192,192,192
Schaftdurchmesser (50) . 4,000
‘Werkzeugdurchmesser (0 4.000
winkel (TA) 120,000
Schneidenl&nge (FL) 50,000
‘Werkzeuglange {TL) 55.000
Gesamtlange (OL) 60,000
Ferbe der Schneide [ oz

4 ] ©

——
| ,\DDIEI’EH |

Speif,ﬁern |/ 3D are |

Stk Beenden
o A

I Spiralb]f'er 4mm

j |7wahlnlla j |<_<I/<_I;|>_>|I ’Lo'schen | o Meu

EMCO Maier Ges.m.bH, - ¥3.0.4

M | loeszior 4

—_

5 6 7 8

Registerkarten fir "Geometrie", "Allgemein”
und "Maschinen" bei Bohrer und Fraser und
"Platte", "Halter", "Allgemein" und "Maschi-
nen" bei Dreher

Werkzeugtypenauswahl

Dieses Fenster ermdglicht die Eingabe von
WerkzeugmaBen

Grafische Unterstlitzung fir die Werkzeugbe-
mafung

Auswahl fur Werkzeuge aus dem angewahlten
Werkzeugtyp

Auswahl fir Werkzeugtypen (hier: nur Boh-
rer) "Dreher", "Fréaser" und "Bohrer"
schranken die Auswahl fur Werkzeuge auf
den jeweiligen Typ ein (hier: nur Bohrwerk-
zeuge werden aufgelistet). "Alle" schrankt die
Auswahl fir Werkzeuge nicht ein.

Schaltflachen fir das rasche Durchblattern
der Werkzeuge

x|

gehe zum ersten Werkzeug in der Grup-
pe

10

10
11

12
13

14

11 1213 14

2| gehe zum letzten Werkzeug in der Grup-
pe

;| gehe um ein Werkzeug in der Liste vor-
warts

= gehe um ein Werkzeug in der Liste riick-
warts

Schaltflache zum Speichern von Anderun-

gen

Schaltflache zum Léschen von Werkzeugen
Schaltflache zur 3D Visualisierung
Schaltflache zum Erstellen neuer Werkzeu-
ge

Schaltflache zum Sortieren

Schaltflache zum Kopieren von Werkzeu-
gen

Schaltflache zum Beenden von 3DView Werk-
zeug Generator

E81

EMLO



CAMCoNcerPT M FRASEN

CAM BEFEHLE

Neues Werkzeug erstellen

[ )
Neu °
e <] I

Werlkzeugname

—Werkzeugtvp

" Drehwerkzeug
" Fraswerkzeug
{+ Bohrwerkzeug

~Malisystem
* metrisch
i zéllig

Abbrechen I

CE

SDUiew Werkzeug-Generator

Auswabhl fur Werkzeugtypen auf "Auswahl Alle"
einstellen.

Schaltflache zum Erstellen neuer Werkzeuge
dricken.

Werkzeugname, Werkzeugtyp und MaBsystem
wéhlen.

Eingaben mit "OK" bestéatigen.

=101x .

Spiralbohrer 4mm

Geamettie |AHgamain | Maschinen |

Definieren Sie alle Werk-
zeugmale.

e Definieren Sie alle Werk-
zeugfarben (siehe "Werk-

Eohrertypauswahl

=l

10.000
192,192,192
4,000

4.000
120,000
50,000

IBohrer

Halterdurchmesser (HD)
Farbe des Halters
schaftdurchmesser (SD)
‘Wetkzeugdurchmesser (D)
winkel (TA)
Schneidenldnge (FL)
‘etkzeuglange (TL) 55.000
Gesamtlange (0L} 60.000

Farbe der Schneide _

» D le

4 |

zeugfarbe wahlen").

Spiralbohrer 4mm =] [Auswahi alle Loschen | Neu

3 tecl <] 2 |

| Kopieren |

Speichern I 30 an | Sork

| Beenden |

EMCO Maier Ges.m.b.H, - ¥3.0.4 |41f92*

logis7i04

Speichern ¢

Eingaben mit "Speichern" bestéatigen.

Werkzeug kopieren

Kopieren :

Das zu kopierende Werkzeug aufrufen.
Schaltflache zum Kopieren von Werkzeugen
dricken.

Neuen Werkzeugnamen eingeben.

Eingaben mit "Speichern" bestéatigen.

EMLO
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Werkzeugfarbe wihlen

Grundfarber:

T
A B
il B ol B
HTMEEEENEN
EEEEEENEN

C 000l e

Benutzerdefinierte Farben:

Fartben definienst »»

0K | Abbrechen |

Speichern

Farbt.: 8
Catk: (240

FarbelB aziz Hell: Iﬁ

Farben hinzufligen |

Bestehendes Werkzeug andern

e Das zu andernde Werkzeug aufrufen.
¢ Werte andern.
e Eingaben mit "Speichern" bestatigen.

Werkzeugfarbe wahlen

7| x e Mit dem Mauszeiger im

L] farbigen Feld der Werk-
zeugfarbe doppelklicken.
Es erscheint das Fenster
"Werkzeugfarbe wahlen".

e Gewlnschte Farbe aus-
wéahlen.

Rat: IEI_
Griin: Iﬁ
Blau: ID_

3D ¥isualisierung

Do

e Eingaben mit "OK" bestatigen.

Werkzeug visualisieren

e Schaltflache zur 3D Visualisierung driicken

Bild Drehen

Das Simulationsbild kann jederzeit beliebig mit
gedriickter linker Maustaste in einer Ebene ge-
dreht werden. Fir Bewegungen um die Z-Achse

dricken Sie &——s + linke Maustaste + Maus-
bewegung nach rechts oder links.

Zoomen

Strg
Mit der Taste \_] + linke Maustaste + Maus-

bewegung nach oben oder unten, Iasst sich das
Werkzeugsimulationsbild vergréBern oder ver-
kleinern.

Verschieben

Dricken Sie die rechte Maustaste + Mausbewe-
gung in die gewlnschte Richtung um das Simu-
lationsbild zu verschieben.
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Sort

i

Drehwerkzeug I_ vl
Fraswerkzeug ID v|
Bohrwerkzeug I,:, v|

0...Position unverandert
1/2/3.. Sortierreihenfolge

(04 I Abbrechen |

OK

Sortierfunktion

Die Sortierreihenfolge erméglicht die Anzeige der
Werkzeuge gereiht nach den Werkzeugtypen.
Nach jedem Andern der Sortierreihenfolge wird
die Auswabhl fir Werkzeuge aktualisiert.

Schaltflache zum Sortieren driicken.

* Neue Sortierreihenfolge einstellen.

* Eingaben mit "OK" bestatigen.
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F: NC Befehle

S

b

b

Ay
B
5 >%

BERe
L e

nang
=Rl

Tastenfunktionen im numerischen Tastaturblock

cer ) ctrl I ce1 )
sTOP STOP
Sl seL ) - OPT STOP

NC Modus

Durch Anklicken des Umschaltsymbols "NC"
werden die NC Befehlssymbole aktiviert. Der NC
Modus ist so lange aktiv, bis er wieder abgewahlt
wird mit CAD, CAM oder AV.

Die Maschinenfunktionen im numerischen Ta-
staturblock sind nur aktiv, wenn NUM-Lock nicht
aktiv ist.

Es kdnnen sowohl die CAMConcept-Symbole als
auch die Tasten des numerischen Tastaturblok-
kes flir die Anwahl von Funktionen verwendet
werden.

Nur fiir Simulationsplatze
Ziffernblock Einstellungen in der EMConfig

FN EmConfig (CAMConcept Turn)
Datei ?

-ox| Zifferneingabe

der gesamte Ziffernblock behalt

=] ) i .
Souaften_Seifem Kt Info die Windows - Standard Funkti-
o it aneige fontgursion onalitat.
Dateiausgabe
- Fehleranalyse s -
" aconts Maschinensteuerung
Uber die Num-Lock Taste kann
Zffernblock bei den Zifferntasten zwischen

MaBsystem

Maschine

Steuerungssprache

abe ;
Maschinensteuerung

metrisch =

TURMSS &

Deutsch =

Steverungskonfiguration bearbeiten

Einstellungen fiir den Ziffernblock

Zahleneingabe und Maschinen-
funktion gewéhlt werden.

F1
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# 1CAM Frasen_1 ecc]

ME-Teil

NC-Teil

NC-Programmabarbeitung

Bildschirmaufteilung NC-Teil

2 3 1 5 6

=10l x|

N & B &

L I I

DENe

g
=3
=

B¢

X 286 . 236

Ref.-Pos. 286.236

Y 113. 000 S

Ref.-Pos. 113.000 5 100

Z THEN DN

Ref.-Pos. 212.150
c 0.000

1: Planfrdsen
Konturfrdsen

JOG

% Konturfrisen Programm angehalten
g: Konturfrdsen

Bohren

F7 FE
Ref-Pos
Restweg

Satz-
Vorlauf

ab~hownNn =

(e}

EMLO

[st=-550,000 =100, 000 //

4 7

Projektname

Programmabarbeitungsbefehle

Alarm- und Meldezeile
NC-Positionsanzeigen; Technologiedaten;
Anzeige fur den aktuellen Wert fur Vorschub
oder Drehzahl

Anzeige fir den programmierten Wert fir
Vorschub oder Drehzahl

8 9

Zyklenliste

Es werden die definierten Zyklen eines Projek-
tes angezeigt. Der gerade bearbeitete Zyklus
wird hinterlegt angezeigt.

Statusanzeige; Anzeige der Betriebsarten;
Softkeys zum Wechseln zwischen der Referenz-
positionsanzeige und der Restweganzeige
oder zum Einstellen des Satzvorlaufes
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SBL

DRY

NC-Start

Mit diesem Symbol wird von "JOG" Betrieb in
die Betriebsart "AUTO" gewechselt und der NC-
Programmlauf (hier das angewahlte Programm)
gestartet.

NC-Reset

Mit diesem Symbol wird von "AUTO" Betrieb in die
Betriebsart "JOG" gewechselt und der NC-Pro-
grammlauf abgebrochen und in den Ausgangs-
zustand zuruckgesetzt.

NC-Stop

Mit diesem Symbol wird der NC-Programmlauf
angehalten. Die Simulation kann mit dem Symbol
"NC-Start" fortgesetzt werden.

Im Zwischenhalt kénnen Sie von Hand diverse
Anderungen (z.B. mit den Peripheriebefehlen)
durchfihren.

Einzelsatz ein/aus

Mit diesem Symbol wird der NC-Programmlauf
nach jedem Satz angehalten. Der NC-Programm-
lauf kann jeweils mit dem Symbol "NC-Start"
fortgesetzt werden.

Ist der Einzelsatz eingeschaltet erscheint im Si-
mulationsfenster der Text "SBL" (=SingleBlock).

Dryrun

Mit diesem Symbol wird der Status Testlauf ge-
setzt. Beim Starten des NC-Programms wird die
Hauptspindel nicht eingeschaltet und die Schlit-
ten werden mit fixer Vorschubgeschwindigkeit
bewegt.

Fuhren Sie den Testlauf nur ohne Werkstiick
aus.

Ist der Testlauf eingeschaltet erscheint im Simu-
lationsfenster der Text "DRY".

Maschine referenzieren

Mit diesem Symbol wird der Referenzpunkt der
Maschine angefahren.

F3
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Satzvorlauf

Im Satzvorlauf kénnen Zyklen beim Programmlauf
Ubersprungen werden.

Zyklen im Satzvorlauf liberspringen

%E]Zéuf * Softkey driicken.

Satzvorlauf

1: Planfrdsen

2: Konturfrdsen
3: Konturfrédsen
4: Konturfrdsen

5: Bohren
6: Textfrdsen
7: Bohren

* Mit den Cursortasten jenen Zyklus auswahlen,
ab dem das NC-Programm weiterlaufen soll.

5 6 7 78
Zuriick

* Softkey driicken. Warten Sie so lange, bis CAM-

Concept das verbleibende Programm berechnet
hat. Drucken Sie "NC-Start" erst, nachdem

CAMConcept dazu in der Statusanzeige auffor-

dert. Die Ubersprungenen Zyklen werden nicht
ausgefihrt.

EMLO Fa
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Tl
"3
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LY

y
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Peripherie

Die Aufgabe der Peripheriefunktionen ist es, das
gewinschte NC-Maschinenzubehdr zu schalten.
Der Umfang der angezeigten Peripheriefunktionen

hangt von der Installation ab. Nicht verfligbare
Funktionen werden grau hinterlegt dargestellt.

Spindel links

Mit diesem Symbol wird die Hauptspindel im
Linkslauf eingeschaltet.

Spindel Stopp

Mit diesem Symbol wird die Hauptspindel aus-
geschaltet.

Spindel rechts

Mit diesem Symbol wird die Hauptspindel im
Rechtslauf eingeschaltet.

Spannmittel 6ffnen / schlieBen

Mit diesem Symbol wird das Spannmittel gedffnet
oder geschlossen.

Beachten Sie, dass das Spannmittel nur bei ge-
offneter Tur geschaltet werden kann.

Ausblasvorrichtung ein / aus

Mit diesem Symbol wird die Ausblasvorrichtung
fur 3 Sekunden eingeschaltet.

EMLO
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Automatische Tir auf / zu

Mit diesen Symbolen wird die Maschinentur ge-
Offnet oder geschlossen.

Beachten Sie, dass das Spannmittel nur bei ge-
Offneter Tur geschaltet werden kann.

Kiihimittel ein / aus

Mit diesem Symbol wird die Kihimittelpumpe ein-
und ausgeschaltet.

Nachstes Werkzeug

Mit diesem Symbol wird die Werkzeugtrommel um
1 Werkzeug weitergeschwenkt. Mit der Tasten-
kombination ALT + K kann dieser Befehl ebenfalls
ausgefihrt werden.

Hilfsantriebe ein / aus

Mit diesem Symbolen werden die Hilfsantriebe
ein- oder ausgeschaltet.

EMLO
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F 1oz

Vorschub F [mm/min]

Der Vorschub F ist die Geschwindigkeit in mm/min
(feet/min), mit der sich der Werkzeugmittelpunkt
auf seiner Bahn bewegt. Der maximale Vorschub
kann fir jede Maschinenachse unterschiedlich
sein und ist durch Maschinen-Parameter festge-
legt.

Eingabe
e Eingabefeld fur den Vorschub mit der Taste
anwahlen.

* Den gewlinschten Vorschubwert eingeben.

* Dricken Sie die Eingabetaste. Der gewunschte
Wert wird in die Anzeige fir den programmierten
Wert automatisch eingetragen.

Eilgang

Fur den Eilgang geben Sie F99999 ein. Bei der
Ubernahme der Daten (ENTER) wird der Wert
dann auf den Eilgangsvorschub der aktuellen
Maschine korrigiert.

Vorschubbeeinflussung

Der von lhnen programmierte Vorschubwert F
entspricht 100%.

Mit diesen Tasten oder mit dem Vorschub Over-
ride kann der eingestellte Vorschubwert F in %
veréandert werden.

Einstellbereich:

0% bis 120% des programmierten Vorschubs.
Es wird nur der geénderte Prozent- und nicht der
daraus resultierende Effektivwert angezeigt.

Im Eilgang werden 100% nicht Gberschritten.

EMLO
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ctrl ] 7| [cw ]
- LNW ; - .M d

Spindeldrehzahl S [U/min]

Die Spindeldrehzahl S geben Sie in Umdrehungen
pro Minute (1/min) an.

Eingabe
* Eingabefeld fur die Spindeldrehzahl mit der
Taste anwahlen.

* Die gewlinschte Drehzahl eingeben.

* Driicken Sie die Eingabetaste. Der gewiinschte
Wert wird in die Anzeige fur den programmierten
Wert automatisch eingetragen.

Spindeldrehzahlkorrektur

Die von lhnen programmierte Spindeldrehzahl S
entspricht 100%.

Mit diesen Tastenkombinationen oder mit dem
Spindeldrehzahl Override kann der eingestellte
Spindeldrehzahlwert S in % verandert werden.

Einstellbereich:

50% bis 120% der programmierten Spindeldreh-
zahl.

Es wird nur der geadnderte Prozent- und nicht der
daraus resultierende Effektivwert angezeigt.

EMLO
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ol

20

Position
xlvlz”
—

Enter

Hinweis:
Bei Schneidennummer 0 wird keine Werk-
zeugverschiebung berlcksichtigt.

Koordinatenachsen verfahren

Beispiel: X-Achse auf Position 20 verfahren
e Eingabefeld fir die zu verfahrende Achse mit
der Taste anwéhlen.

* Den gewtnschten Koordinatenwert eingeben.

e Driicken Sie den Softkey damit die Achse mit
dem eingestellten Vorschub verfahren wird.

Bezugspunkt setzen / zuriicksetzen

Bezugspunkt setzen
* Eingabefeld fir die gewitinschte Achse mit der
Taste anwéahlen.

e Den gewunschten Bezugswert eingeben.
e Dricken Sie die Eingabetaste.

* CAMConcept 6ffnet ein Dialogfeld. Bestatigen
Sie die Abfrage mit der Eingabetaste.

Bezugspunkt zuriicksetzen
* Eingabefeld fir die gewitinschte Achse mit der
Taste anwéahlen.

* Dricken Sie den Softkey damit ein zuvor ge-
setzter Bezugspunkt auf den Maschinennull-
punkt zurickgesetzt wird.

Werkzeug wechseln

Beispiel: Werkzeug 3 mit Schneide 2 anwahlen
e Eingabefeld fur die Werkzeugnummer mit der
Taste anwahlen.

e Die Nummer des gewlnschten Werkzeuges
eingeben (3).

e Dricken Sie "Enter" damit das Werkzeug ein-
gewechselt wird.

* Eingabefeld fur die Schneidennummer mit der
Taste anwéahlen.

e Die Nummer der gewiinschten Schneide einge-
ben (2).

e Drlicken Sie "Enter" damit CAMConcept die
gewahlte Schneide 2 berlicksichtigt.

F9
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ARBEITSVORBEREITUNG

G: Arbeitsvorbereitung

M avigation

Q @ Q & & Q

Arbeitsvorbereitung Modus

Durch Anklicken des Umschaltsymbols "AV"
werden die AV Befehlssymbole aktiviert. Der AV
Modus ist so lange aktiv, bis er wieder abgewahit
wird mit CAD, CAM oder NC.

Die Zoombefehle sind im Kapitel B beschrieben.

G1
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tzvorbereitung BB

Werkzeugtabelle drucken

Firmenbezeichnung Zeile 1:

Firmenbezeichnung Zeile 2:

I Musterabteilung

Bezeichnuna:
Flanschi0

arne:
I Muskermann

Daktum:
| 05/28/09

(0]4 Abbruch

Eingabefenster fir das Schriftfeld

il

Plane drucken

Firmenbezeichnung Zeie 1:

Ix

Firmenbezeichnung Zeile 2:

I Musterabkeilung

Craturn: Marne:

j| 05/28/09

Malistab:
f1:10

Bezeichnuna:

I IMustermann IFIanscth

oK | abbruch

Eingabefenster

Arbeitsvorbereitung

Werkzeugtabelle drucken

Nach Anwahl des Symbols kénnen Sie im Ein-
gabefenster die Eintragungen fir das Schriftfeld
festlegen.

Plane drucken

Nach Anwahl des Symbols legen Sie mit der Maus
den Druckbereich fest.

Im Eingabefenster kdnnen Sie die Eintragungen
fur das Schriftfeld sowie den MaBstab festlegen.

EMLO
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Ebenen-Einstellungen

x| Nach Anwahl des Symbols kénnen Sie im Aus-
wahlfenster die Ebenen welche abgebildet wer-

I¥  Hilfskomstrukion den sollen sichtbar oder unsichtbar schalten.
Iv Rahtei

v Spannmitkel
¥ Konstruktion
v Zeichnung
[¥ EBearbeitung

v Bemafiung

o4 I Abbruch I

Fenster fiir Ebenen-Einstel-
lungen

a3 EMLO
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ALARME UND MELDUNGEN

H: Alarme und Meldungen

Maschinenalarme 6000 - 7999

Diese Alarme werden von der Maschine ausge-
|6st.

Die Alarme sind unterschiedlich fiir die verschie-
denen Maschinen.

Die Alarme 6000 - 6999 mussen normalerweise
mit RESET quittiert werden. Die Alarme 7000
- 7999 sind Meldungen, die meistens wieder
verschwinden, wenn die auslésende Situation
behoben wurde.

PC MILL 50/55/100/105/125/ 155
Concept MILL 55/ 105/ 155

6000: NOT AUS

Die Not-Aus-Taste wurde gedrickt.
Gefahrensituation bereinigen und Not-Aus-Taste
entriegeln. Der Referenzpunkt muss neu angefahren
werden.

6001: SPS-ZYKLUSZEITUBERSCHREITUNG
Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

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

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

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

6005: UBERTEMPERATUR BREMSMODUL
Hauptantrieb wurde zu oft abgebremst, groBe
Drehzahlanderungen innerhalb kurzer Zeit. E4.2
aktiv

6006: BREMSWIDERSTAND UBERLASTET
siehe 6005

6007: SICHERHEITSSCHALTUNG DEFEKT
Achs- oder Hauptantriebsschiitz bei ausgeschal-
teter Maschine nicht deaktiviert. Schutz ist han-
gen geblieben oder Kontaktfehler. E4.7 war beim
Einschalten nicht aktiv.

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

6009: SICHERHEITSSCHALTUNG DEFEKT
Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen,
die Hilfsantriebe werden abgeschaltet, der Refe-
renzpunkt geht verloren.

Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6010: ANTRIEB X-ACHSE NICHT BEREIT

Die die Schrittmotorkarte ist defekt oder zu heif3,
eine Sicherung oder Verkabelung ist defekt.

Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen,
die Hilfsantriebe werden abgeschaltet, der Refe-
renzpunkt geht verloren.

Uberpriifen Sie die Sicherungen oder verstandi-
gen Sie den EMCO 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 oder der
Hauptantrieb zu heiB3, eine Sicherung oder Ver-
kabelung ist defekt.

Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen,
die Hilfsantriebe werden abgeschaltet.
Uberpriifen Sie die Sicherungen oder verstandi-
gen Sie den EMCO Kundendienst.

6014: KEINE HAUPTSPINDELDREHZAHL
Dieser Alarm wird ausgeldst, wenn die Spindel-
drehzahl unter 20 U/min absinkt. Ursache ist
Uberlast. Andern Sie die Schnittdaten (Vorschub,
Drehzahl, Zustellung). Das CNC-Programm wird
abgebrochen, die Hilfsantriebe werden abge-
schaltet.

K 2017-05
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6019: SCHRAUBSTOCK ZEITUBERSCHREI-
TUNG

Der elektrische Schraubstock hat innerhalb von

30 Sekunden eine Endlage nicht erreicht.

Ansteuerung oder Spannmittelplatine defekt,

Schraubstock klemmt, Endschalterberos einstel-

len.

6020: SCHRAUBSTOCK AUSGEFALLEN

Bei geschlossenem elektrischen Schraubstock
ist das Signal "Spannmittel gespannt" der Spann-
mittelplatine ausgefallen.

Ansteuerung, Spannmittelplatine, Verkabelung
defekt.

6022: SPANNMITTELPLATINE DEFEKT
Wenn das Signal "Spannmittel gespannt" dauernd
gemeldet wird obwohl kein Ansteuerbefehl aus-
gegeben wird. Platine tauschen.

6024: MASCHINENTUR OFFEN

Die Ture wurde wahrend einer Bewegung der
Maschine gedffnet. Ein laufendes CNC-Programm
wird abgebrochen, die Hilfsantriebe werden abge-
schaltet.

6027: TURENDSCHALTER DEFEKT

Der Turendschalter der automatischen Maschi-
nentlr ist verschoben, defekt oder falsch verka-
belt.

Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6028: TUR ZEITUBERSCHREITUNG

Die automatische Ture klemmt, unzureichende
Druckluftversorgung, Endschalter defekt.

Ture, Druckluftversorgung und Endschalter
Uberprifen oder den EMCO Kundendienst ver-
standigen.

6030: KEIN TEIL GESPANNT

Kein Werkstick vorhanden, Schraubstockge-
genlager verschoben, Schaltnocke verschoben,
Hardware defekt.

Einstellen oder den EMCO Kundendienst ver-
standigen.

6040: WZW STAT. VERRIEGELUNGS-
UBERW.

Nach WZW Vorgang Trommel durch Z-Achse

runtergedrickt. Spindelposition falsch oder me-

chanischer Defekt. E4.3=0 im unteren Zustand

6041: WZW-SCHWENKZEIT-
UBERSCHREITUNG

Werkzeugtrommel klemmt (Kollision?), Haupt-

antrieb nicht bereit, Sicherung defekt, Hardware

defekt.

Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen.

Uberpriifen Sie auf Kollisionen, tiberpriifen Sie die

Sicherungen oder verstéandigen Sie den EMCO

Kundendienst.

6043-6046: WZW-TROMMEL
POSITIONSUBERWACHUNG

Positionierfehler Hauptantrieb, Fehler Positions-

Uberwachung (induktiver Naherungsschalter de-

fekt oder verschoben, Trommelspiel), Sicherung

defekt, Hardware defekt.

Die Z-Achse kdnnte bei ausgeschalteter Maschi-

ne aus der Verzahnung gerutscht sein.

Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen.

Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6047: WZW-TROMMEL NICHT

VERRIEGELT
Werkzeugtrommel aus Verriegelungsposition ver-
dreht, Induktiver Naherungsschalter defekt oder
verschoben, Sicherung defekt, Hardware defekt.
Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen.
Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.
Wenn die Werkzeugwendertrommel verdreht ist
(kein Defekt), gehen Sie folgendermaBen vor:
Trommel handisch in Verriegelungsstellung brin-
gen
Wechseln Sie in die Betriebsart MANUAL (JOG).
Legen Sie den Schlusselschalter um.
Verfahren Sie den Z-Schlitten aufwarts, bis der
Alarm nicht mehr angezeigt wird.

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

Auf Kollision tberprifen, Druckluftversorgung
Uberprifen oder den EMCO Kundendienst ver-
standigen.

6049: VERRIEGELUNGSZEIT UBERSCHRIT-
TEN
siehe 6048

6050: M25 BEI LAUFENDER HAUPTSPINDEL
Ursache: Programmierfehler im NC-Programm.
Laufendes Programm wird abgebrochen.
Hilfsantriebe werden abgeschaltet.

Abhilfe:  NC-Programm korrigieren.
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6064: TURAUTOMATIK NICHT BEREIT

Ursache: Druckausfall Turautomatik.
Tarautomatik steck mechanisch.
Endschalter fur offene Endlage defekt.
Sicherheitsplatinen defekt.
Verkabelung defekt.
Sicherungen defekt.

Laufendes Programm wird abgebrochen.

Hilfsantriebe werden abgeschaltet.

Abhilfe:  Service Turautomatik.

6069: KLEMMUNG TANI NICHT OFFEN

Beim Offnen der Klemmung fallt Druckschalter
innerhalb 400ms nicht ab. Druckschalter defekt
oder mechanisches Problem. E22.3

6070: DRUCKSCHALTER KLEMMUNG TANI
FEHLT

Beim SchlieBen der Klemmung spricht Druck-

schalter nicht an. Keine Druckluft oder mechani-

sches Problem. E22.3

6071: RUNDACHSE NICHT BEREIT

Servo Ready Signal vom Frequenzumrichter fehlt.
Ubertemperatur Antrieb TANI oder Frequenzum-
richter nicht betriebsbereit.

6072: SCHRAUBSTOCK NICHT BEREIT

Es wurde versucht, bei offenem Schraubstock
oder ohne gespanntes Werkstlck die Spindel zu
starten.

Schraubstock blockiert mechanisch, Druckluftver-
sorgung unzureichend, Druckluftschalter defekt,
Sicherung defekt, Hardware defekt.

Uberpriifen Sie die Sicherungen oder verstandi-
gen Sie den EMCO Kundendienst.

6073: TEILAPPARAT NICHT BEREIT
Ursache: Verriegelt-Bero defekt.
Verkabelung defekt.
Sicherung defekt.
Spindelstart bei nicht verriegeltem Teilap-
parat.
Laufendes Programm wird abgebrochen.
Hilfsantriebe werden abgeschaltet.
Abhilfe:  Service Automatischer Teilapparat.
Teilapparat verriegeln.

6074: TEILAPPARAT-ZEITUBERSCHREI-
TUNG
Ursache: Teilapparat klemmt mechanisch.
Verriegelt-Bero defekt.
Verkabelung defekt.
Sicherung defekt.
unzureichende Druckluftversorgung.
Laufendes Programm wird abgebrochen.
Hilfsantriebe werden abgeschaltet.
Abhilfe:  Auf Kollision tberprifen, Druckluftversor-
gung Uberprufen oder den EMCO Kunden-
dienst verstandigen.

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

Abhilfe:  NC-Programm korrigieren.

6110: 5.-ACHSE NICHT ANGESCHLOSSEN
Ursache: 4./5.-Achse wurdeim EMConfigangewahlt,
aber elektrisch nicht angeschlossen.

Abhilfe:  4./5.-Achse anschlieen oderim EmConfig
abwahlen.
6111: 5.-ACHSE ANGESCHLOSSEN

Ursache: 4./5.-Achse wurdeim EMConfigabgewahlt,
ist aber elektrisch angeschlossen.
4./5.-Achse aus der Maschine entfernen
oder im EmConfig anwéahlen.

Abhilfe:

6112: MOTORSCHUTZSCHALTER HAT AUS-
GELOST

Ursache: EinMotorschutzschutzschalter hatausge-
I6st. Eine eventuell aktives NC-Programm
wird sofort angehalten.

Das zumauslésenden Motorschutzschalter
gehorende Gerat Uberpriifen und danach
wieder einschalten. Bei wiederholtem Auf-
treten den EMCO-Service kontaktieren.

Abhilfe:

7000: FALSCHES T-WORT PROGRAMMIERT
Programmierte Werkzeugposition gréBer als 10.
Ein laufendes CNC-Programm wird angehalten.
Programm mit RESET abbrechen, Programm
berichtigen

7001: KEIN M6 PROGRAMMIERT

Fur einen automatischen Werkzeugwechsel muss
nach dem T-Wort auch ein M6 programmiert
werden.

7007: VORSCHUB STOP!
Die Achsen wurden vom Robotik-interface ge-
stoppt (Robotikeingang FEEDHOLD).

H3
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7016: HILFSANTRIEBE EINSCHALTEN

Die Hilfsantriebe sind abgeschaltet. Dricken Sie
die AUX ON Taste fliir mindestens 0,5 s (damit
wird unbeabsichtigtes Einschalten verhindert),
um die Hilfsantriebe einzuschalten.

7017: REFERENZPUNKT ANFAHREN

Fahren Sie den Referenzpunkt (Z vor X vor Y) an.
Wenn der Referenzpunkt nicht aktiv ist, sind
manuelle Bewegungen nur mit Schlisselschalt-
erposition "Handbetrieb" moglich.

7018: SCHLUSSELSCHALTER
UMSCHALTEN

Beim Aktivieren von NC-Start war der Schlissel-

schalter auf Position "Handbetrieb".

NC-Start kann nicht aktiviert werden.

Schalten Sie den Schllsselschalter um, um ein

CNC-Programm abzuarbeiten.

7020: SONDERBETRIEB AKTIV
Sonderbetrieb: Die Maschinentlire ist offen, die
Hilfsantriebe sind eingeschalten, der Schlissel-
schalter ist in der Position "Handbetrieb" und die
Zustimmtaste ist gedruckt.

Die Linearachsen kdnnen bei offener Tlre manu-
ell verfahren werden. Der Werkzeugwender kann
bei offener Tir nicht geschwenkt werden. Ein
CNC-Programm kann nur mit stehender Spindel
(DRYRUN) und im Einzelsatzbetrieb (SINGLE)
ablaufen.

Aus Sicherheitsgriinden: Die Funktion der Zu-
stimmtaste wird nach 40 s automatisch unterbro-
chen, die Zustimmtaste muss dann losgelassen
und erneut gedruckt werden.

7021: WERKZEUGWENDER

FREIFAHREN
Der Werkzeugwechsel wurde unterbrochen.
Verfahrbewegungen sind nicht méglich.
Dricken Sie die Werkzeugwendertaste im JOG-
Betrieb. Meldung tritt nach Alarm 6040 auf.

7022: WERKZEUGWENDER INITIALISIEREN
siehe 7021

7023: WARTEZEIT HAUPTANTRIEB!

Der LENZE Frequenzumrichter muss mindestens
20 Sekunden lang vom Versorgungsnetz getrennt
werden bevor eine Wiedereinschaltung erfolgen
darf. Bei schnellem Tir auf/zu (unter 20 Sekun-
den) erscheint diese Meldung.

7038: SCHMIERMITTEL DEFEKT

Der Druckschalter ist defekt oder verstopft.
NC-Start kann nicht aktiviert werden. Dieser
Alarm kann nur durch aus- und einschalten der
Maschine zurickgesetzt werden.

Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

7039: SCHMIERMITTEL DEFEKT

Zu wenig Schmiermittel, der Druckschalter ist
defekt.

NC-Start kann nicht aktiviert werden.

Prifen Sie das Schmiermittel und flhren Sie
einen ordnungsgemaBen Schmierzyklus durch
oder verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

7040: MASCHINENTUR OFFEN

Der Hauptantrieb kann nicht eingeschalten wer-
den und NC-Start kann nicht aktiviert werden
(ausgenommen Sonderbetrieb).

SchlieBen Sie die Tire, um ein CNC-Programm
abzuarbeiten.

7042: MASCHINENTUR INITIALISIEREN
Jede Bewegung bzw. NC-Start ist gesperrt.
Offnen und schlieBen Sie die Tiire, um die Sicher-
heitskreise zu aktivieren.

7043: SOLLSTUCKZAHL ERREICHT

Eine voreingestellte Anzahl von Programmdurch-
laufen ist erreicht. NC-Start kann nicht aktiviert
werden. Setzen Sie den Stlckzahler zurick, um
fortzufahren.

7050: KEIN TEIL GESPANNT!

Der Schraubstock ist nach dem Einschalten oder
nach einem Alarm weder in der vorderen noch in
der hinteren Endlage. NC-Start kann nicht akti-
viert werden.

Verfahren Sie den Schraubstock manuell auf eine
gultige Endlage.

7051: TEILAPPARAT NICHT VERRIEGELT!
Entweder ist der Teilapparat nach dem Einschal-
ten der Maschine in einer undefinierten Lage oder
das Verriegelungssignal nach einem Teilungsvor-
gang fehlt.

Teilungsvorgang auslésen, Verriegelungsbero
kontrollieren bzw. einstellen.

7054: SCHRAUBSTOCK OFFEN !

Ursache: Schraubstock nicht gespannt.

Bei Einschalten der Hauptspindel mit M3/M4
kommt Alarm 6072 (Schraubstock nicht bereit).
Abhilfe: Schraubstock spannen.
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7055: WERKZEUGSPANNSYSTEM OFFNEN
Wenn ein Werkzeug in der Hauptspindel einge-
spannt ist und die Steuerung nicht die dazugehd-
rende T-Nummer kennt.

Werkzeug bei offener Tir mit den PC-Tasten
"Strg" und " 1 " aus der Hauptspindel auswerfen.

7056: SETTINGDATEN FEHLERHAFT

Eine ungultige Werkzeugnummer ist in den Set-
tingdaten gespeichert.

Settingdaten im Maschinenverzeichnis xxxxx.pls
[6schen

7057: WERKZEUGHALTER BELEGT

Das eingespannte Werkzeug kann nicht im Werk-
zeugwender abgelegt werden da die Position
belegt ist.

Werkzeug bei offener Tir mit den PC-Tasten
"Strg" und " 1 " aus der Hauptspindel auswerfen.

7058: ACHSEN FREIFAHREN

Die Position des Werkzeugwenderarmes beim
Werkzeugwechsel kann nicht eindeutig definiert
werden.

Maschinentire 6ffnen, Werkzeugwendermagazin
bis auf Anschlag zurlckschieben. Im JOG-Mode
den Fraskopf bis auf den Z-Ref.Schalter nach
oben fahren und dann den Referenzpunkt an-
fahren.

7087: MOTORSCHUTZ HYDRAULIK SPANN-
SYSTEM AUSGELOST!

Hydraulikmotor defekt, schwergéngig, Schutz-

schalter falsch eingestellt.

Motor tauschen oder Schutzschalter tberprifen

und gegebenenfalls tauschen

7090: SCHALTSCHRANK SCHLUSSEL-
SCHALTER AKTIV

Nur bei eingeschaltetem Schlusselschalter kann

die Schaltschranktir gedffnet werden ohne einen

Alarm auszuldsen.

Schlisselschalter ausschalten.

7107: MOTORSCHUTZSCHALTER HAT AUS-
GELOST

Ein Motorschutzschutzschalter hat ausgeldst.
Eine eventuell aktives NC-Programm wird fertig
bearbeitet. Ein neuerlicher NC-Start wird verhin-
dert.

Das zum auslésenden Motorschutzschalter ge-
hérende Gerat Uberprifen und danach wieder
einschalten. Bei wiederholtem Auftreten den
EMCO-Service kontaktieren.

7270: OFFSETABGLEICH AKTIV

Nur bei PC-MILL 105

Offsetabgleich wird durch folgende Bediense-

quenz ausgeldst.

- Referenzpunkt nicht aktiv

- Maschine im Referenzmodus

- Schlusselschalter auf Handbetrieb

- Tasten STRG (oder CTRL) und gleichzeitig 4
dricken

Dies muss durchgefuhrt werden, wenn vor dem

Werkzeugwechselvorgang die Spindelpositionie-

rung nicht fertig ausgefthrt wird (Toleranzfenster

zu grof3)

7271: ABGLEICH BEENDET,
DATEN GESICHERT
siehe 7270
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PC TURN 50/55/105/120/ 125/ 155
Concept TURN 55/60/105/ 155/
250/ 460

Concept MILL 250

EMCOMAT E160

EMCOMAT E200

EMCOMILL C40

EMCOMAT FB-450 / FB-600

6000: NOT AUS

Die Not-Aus-Taste wurde gedrickt.

Der Referenzpunkt geht verloren, die Hilfsantrie-
be werden abgeschaltet.

Bereinigen Sie die Gefahrensituation und entrie-
geln Sie die Not-Aus-Taste.

6001: SPS-ZYKLUSZEITUBERSCHREITUNG
Die Hilfsantriebe werden abgeschaltet.
Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6002: SPS-KEIN PROGRAMM GELADEN
Die Hilfsantriebe werden abgeschaltet.
Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6003: SPS-KEIN DATENBAUSTEIN
Die Hilfsantriebe werden abgeschaltet.
Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6004: SPS-RAM SPEICHERFEHLER
Die Hilfsantriebe werden abgeschaltet.
Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6005: K2 ODER K3 NICHT ABGEFALLEN
Maschine ein-ausschalten,Sicherheitsplatine
defekt.

6006 NOT AUS RELAIS K1 NICHT ABGEFAL-
LEN

Maschine ein-ausschalten,Sicherheitsplatine

defekt

6007 VERSORGUNGSSCHUTZE NICHT AB-
GEFALLEN

6008: FEHLENDER CAN-TEILNEHMER

Die SPS-CAN-Busplatine wird von der Steuerung
nicht erkannt.

Uberpriifen des Schnittstellenkabels, Spannungs-
versorgung der CAN-Platine.

6009: AUSGABEMODUL NICHT DURCHGE-
SCHALTET

6010: ANTRIEB X-ACHSE NICHT BEREIT
Die Schrittmotorkarte ist defekt oder zu heil3, eine

Sicherung ist defekt, Netzversorgung Uber- oder
Unterspannung.

Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen,
die Hilfsantriebe werden abgeschaltet, der Refe-
renzpunkt geht verloren.

Uberpriifen Sie die Sicherungen oder verstandi-
gen Sie den EMCO Kundendienst.

6011: ANTRIEB C-ACHSE NICHT BEREIT
siehe 6010

6012: ANTRIEB Z-ACHSE NICHT BEREIT
siehe 6010.

6013: HAUPTANTRIEB NICHT BEREIT

Die Hauptantriebsversorgung ist defekt oder der
Hauptantrieb zu heif3, eine Sicherung ist defekt,
Netzversorgung Uber- oder Unterspannung.

Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen,
die Hilfsantriebe werden abgeschalten.
Uberpriifen Sie die Sicherungen oder verstandi-
gen Sie den EMCO Kundendienst.

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

Das CNC-Programm wird abgebrochen, die Hilfs-
antriebe werden abgeschalten.

6015: KEINE AWZ-SPINDELDREHZAHL
siehe 6014

6016: AWZ-SIGNAL EINGEKUPPELT FEHLT

6017: AWZ-SIGNAL AUSGEKUPPELT FEHLT
Beim kuppelbaren Werkzeugwender wird die
Stellung des Ein-Auskuppelmagneten mit zwei
Beros uberwacht. Damit der Werkzeugwender
weiterschwenken kann muss sichergestellt sein,
dass die Kupplung in hinterer Endlage ist. Ebenso
muss bei Betrieb mit angetriebenen Werkzeugen
die Kupplung sicher in vorderer Endlage sein.
Verkabelung, Magnet, Endlagenberos Uberprifen
und einstellen.
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6018: AS SIGNALE, K4 ODER K5 NICHT AB-
GEFALLEN

Maschine ein-ausschalten,Sicherheitsplatine

defekt.

6019: NETZEINSPEISE-MODUL NICHT BE-
TRIEBSBEREIT

Maschine ein-ausschalten,Netzeinspeisemodul,

Achssteller defekt 6020 AWZ-Antrieb Stérung

Maschine ein-ausschalten,Achssteller defekt.

6020: AWZ ANTRIEB STORUNG
Die AWZ-Antriebsversorgung ist defekt oder der
AWZ-Antrieb zu heif3, eine Sicherung ist defekt,
Netzversorgung Uber- oder Unterspannung. Ein
laufendes CNC-Programm wird abgebrochen, die
Hilfsantriebe werden abgeschalten.
Uberpriifen Sie die Sicherungen oder verstandi-
gen Sie den EMCO Kundendienst.

6021: ZANGE ZEITUBERWACHUNG

Wenn beim SchlieBen des Spannmittels der
Druckschalter nicht innerhalb einer Sekunde
anspricht.

6022: SPANNMITTELPLATINE DEFEKT
Wenn das Signal "Spannmittel gespannt" dauernd
gemeldet wird, obwohl kein Ansteuerbefehl aus-
gegeben wird. Platine tauschen.

6023: ZANGE DRUCKUBERWACHUNG
Wenn bei geschlossenem Spannmittel der Druck-
schalter ausschaltet (Druckluftausfall langer als
500ms).

6024: MASCHINENTUR OFFEN

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

6025: RADERDECKEL OFFEN

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

SchlieBen Sie den Deckel, um fortzusetzen.

6026: MOTORSCHUTZ KUHLMITTELPUMPE
AUSGELOST

6027: TURENDSCHALTER DEFEKT

Der Turendschalter der automatischen Maschi-
nentdr ist verschoben, defekt oder falsch verka-
belt.

Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6028: TUR ZEITUBERSCHREITUNG

Die automatische Ture klemmt, unzureichende
Druckluftversorgung, Endschalter defekt.

Ture, Druckluftversorgung und Endschalter
Uberprifen oder den EMCO Kundendienst ver-
standigen.

6029: PINOLE ZEITUBERSCHREITUNG
Wenn die Pinole nicht innerhalb von 10 Sekunden
eine Endlage erreicht.

Ansteuerung, Endschalterberos einstellen, oder
Pinole klemmt.

6030: KEIN TEIL GESPANNT

Kein Werkstick vorhanden, Schraubstockge-
genlager verschoben, Schaltnocke verschoben,
Hardware defekt.

Einstellen oder den EMCO Kundendienst ver-
standigen.

6031: PINOLE AUSGEFALLEN

6032: WZW-SCHWENKZEITUBERSCHREI-

TUNG VW
siehe 6041.

6033: WZW-SYNC-IMPULS FEHLERHAFT
Hardware defekt.
Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6037: FUTTER ZEITUBERSCHREITUNG
Wenn beim Schliessen des Spannmittels der
Druckschalter nicht innerhalb einer Sekunde
anspricht.

6039: FUTTER DRUCKUBERWACHUNG
Wenn bei geschlossenem Spannmittel der Druck-
schalter ausschaltet (Druckluftausfall langer als
500ms).

6040: WZW-STATISCHE VERRIEGELUNGS-
UBERWACHUNG
Der Werkzeugwender ist in keiner verriegelten
Position, Werkzeugwender-Geberplatine defekt,
Verkabelung defekt, Sicherung defekt.
Schwenken Sie den Werkzeugwender mit der
Werkzeugwendertaste, tGberprifen Sie die Siche-
rungen oder EMCO Kundendienst verstandigen.
6041: WZW-SCHWENKZEIT-
UBERSCHREITUNG VW
Werkzeugwenderscheibe klemmt (Kollision?),
Sicherung defekt, Hardware defekt.
Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen.
Uberpriifen Sie auf Kollisionen, tiberpriifen Sie die
Sicherungen oder verstéandigen Sie den EMCO
Kundendienst.
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6042: THERMISCHE STORUNG WZW
Werkzeugwendermotor zu heil3.

Mit dem Werkzeugwender dirfen max. 14
Schwenkvorgénge pro Minute durchgefiihrt wer-
den.

6043: WZW-SCHWENKZEIT-
UBERSCHREITUNG RW
Werkzeugwenderscheibe klemmt (Kollision?),
Sicherung defekt, Hardware defekt.
Ein laufendes CNC-Programm wird abgebrochen.
Uberpriifen Sie auf Kollisionen, tiberpriifen Sie die
Sicherungen oder verstéandigen Sie den EMCO
Kundendienst.

6044: BREMSWIDERSTAND - HAUPTAN-
TRIEB UBERLASTET

Anzahl der Drehzahldnderungen im Programm

reduzieren.

6045: WZW-SYNC-IMPULS FEHLT
Hardware defekt.
Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

6046: WZW-ENCODER DEFEKT

Sicherung defekt, Hardware defekt.

Uberpriifen Sie die Sicherungen oder verstandi-
gen Sie den EMCO Kundendienst.

6048: FUTTER NICHT BEREIT

Es wurde versucht, bei offenem Futter oder ohne
gespanntes Werkstlck die Spindel zu starten.
Futter blockiert mechanisch, Druckluftversor-
gung unzureichend, Sicherung defekt, Hardware
defekt.

Uberpriifen Sie die Sicherungen oder verstandi-
gen Sie den EMCO Kundendienst.

6049: ZANGE NICHT BEREIT
siehe 6048.

6050: M25 BEI LAUFENDER HAUPTSPINDEL
Bei M25 muss die Hauptspindel stehen (Auslauf-
phase beachten, evil. Verweilzeit programmie-
ren).

6055: KEIN TEIL GESPANNT

Dieser Alarm tritt auf, wenn bei bereits drehender
Hauptspindel das Spannmittel oder die Pinole
eine Endlage erreichen.

Das Werkstlick wurde aus dem Spannmittel ge-
schleudert oder von der Pinole in das Spannmittel
gedrickt. Spannmitteleinstellungen, Spannkréafte
kontrollieren, Schnittwerte andern.

6056: PINOLE NICHT BEREIT

Es wurde versucht, bei undefinierter Pinolen-
position die Spindel zu starten, eine Achse zu
bewegen oder den Werkzeugwender zu bewegen.
Pinole blockiert mechanisch (Kollision?), Druck-
luftversorgung unzureichend, Sicherung defekt,
Magnetschalter defekt.

Uberpriifen Sie auf Kollisionen, tiberpriifen Sie die
Sicherungen oder verstéandigen Sie den EMCO
Kundendienst.

6057: M20/M21 BEI LAUFENDER HAUPT-
SPINDEL

Bei M20/M21 muss die Hauptspindel stehen

(Auslaufphase beachten, evtl. Verweilzeit pro-

grammieren).

6058: M25/M26 BEI AUSGEFAHRENER PI-
NOLE

Um das Spannmittel in einem NC-Programm mit

M25 oder M26 zu betétigen, muss sich die Pinole

in der hinteren Endlage befinden.

6059: C-ACHSE SCHWENKZEITUBER-
SCHREITUNG

C-Achse schwenkt innerhalb von 4 Sekunden

nicht ein.

Grund: zu wenig Luftdruck, bzw. Mechanik ver-

klemmt.

6060: C-ACHSE VERRIEGELUNGSUBERWA-
CHUNG

Beim Einschwenken der C-Achse spricht der

Endschalter nicht an.

Pneumatik, Mechanik und Endschalter Uberpri-

fen.

6064: TURAUTOMATIK NICHT BEREIT

Die Ture steckt mechanisch (Kollision?), unzurei-
chende Druckluftversorgung, Endschalter defekt,
Sicherung defekt.

Uberpriifen Sie auf Kollisionen, tiberpriifen Sie die
Sicherungen oder verstéandigen Sie den EMCO
Kundendienst.

6065: STORUNG LADEMAGAZIN

Lader nicht bereit.

Uberpriifen Sie, ob der Lader eingeschaltet, rich-
tig angeschlossen und betriebsbereit ist, bzw.
Lader deaktivieren (WinConfig).

6066: STORUNG SPANNMITTEL

Keine Druckluft am Spannmittel

Pneumatik und Lage der Spannmittelberos Uber-
prifen.
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6067: KEINE DRUCKLUFT
Druckluft einschalten, Druckschaltereinstellung
kontrollieren.

6068: HAUPTMOTOR UBERTEMPERATUR
6070: ENDSCHALTER PINOLE ANGEFAH-

REN
Ursache: Die Achse ist auf die Pinole aufgefahren.

Abhilfe:  Schlitten wiedervon der Pinole wegfahren.
6071: ENDSCHALTER X-ACHSE ANGEFAH-
REN
Ursache: Die Achse ist an den Endschalter ange-
fahren.
Abhilfe: Die Achse wieder vom Endschalter weg-
fahren.

6072: ENDSCHALTER Z-ACHSE ANGEFAH-
REN
siehe 6071

6073: FUTTERSCHUTZ OFFEN
Ursache: Der Futterschutz ist gedffnet.
Abhilfe:  SchlieBen Sie den Futterschutz.

6074: KEINE RUCKMELDUNG VON USB-SPS
Maschine ein-ausschalten, Verkabelung kontrol-
lieren, USB Platine defekt.

6075: ACHSENDSCHALTER AUSGELOST
siehe 6071

6076: ANTRIEB Y-ACHSE NICHT BEREIT
siehe 6010

6077 SCHRAUBSTOCK NICHT BEREIT
Ursache: Druckverlust im Spannsystem.
Abhilfe:  Druckluft und Luftleitungen kontrollieren.

6078 SCHUTZSCHALTER WERKZEUGMA-
GAZIN AUSGELOST

Ursache: Schwenkintervalle zu kurz.

Abhilfe:  Schwenkintervalle erhdéhen.

6079 SCHUTZSCHALTER WERKZEUG-
WECHSLER AUSGELOST
siehe 6068

6080 DRUCKSCHALTER KLEMMUNG TANI
FEHLT
Ursache: Beim SchlieBen der Klemmung spricht
Druckschalter nicht an. Keine Druckluft
oder mechanisches Problem.

Abnhilfe:  Druckluft Gberprufen.

6081 KLEMMUNG TANI NICHT OFFEN
siehe 6080

6082 STORUNG AS/SIGNAL

Ursache: Active Safety-Signal X/Y-Steller fehlerhaft.

Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste Idschen bzw. Ma-
schine ein-/ausschalten. Bei mehrmaligen
Auftreten des Fehlers, kontaktieren Sie
EMCO.

6083 STORUNG AS/SIGNAL

Ursache: Active Safety-Signal Hauptspindel/Z-
Steller fehlerhaft.

Alarm mit RESET-Taste I6schen bzw. Ma-
schine ein-/ausschalten. Bei mehrmaligen
Auftreten des Fehlers, kontaktieren Sie
EMCO.

Abhilfe:

6084 STORUNG AS/SIGNAL UE-MODUL
Ursache: Active Safety-Signal Ungeregelte Einspei-
sung-Modul fehlerhaft.

Alarm mit RESET-Taste I6schen bzw. Ma-
schine ein-/ausschalten. Bei mehrmaligen
Auftreten des Fehlers, kontaktieren Sie
EMCO.

Abhilfe:

6085 N=0 RELAIS NICHT ABGEFALLEN

Ursache: Drehzahl-Null-Relais nicht abgefallen.

Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste I6schen bzw. Ma-
schine ein-/ausschalten. Bei mehrmaligen
Auftreten des Fehlers, kontaktieren Sie
EMCO (Relais tauschen).

6086 UNTERSCHIEDLICHE TUR-SIGNALE
VON PIC UND SPS

Ursache: ACC-PLC und USBSPS bekommen einen

unterschiedlichen Status der Ture gemel-

det.

Alarm mit RESET-Taste l6schen. Bei

mehrmaligen Auftreten des Fehlers, kon-

taktieren Sie EMCO.

Abhilfe:

6087 ANTRIEB A-ACHSE NICHT BEREIT
siehe 6010

6088 SCHUTZSCHALTER TURSTEUERGE-
RAT AUSGELOST
Ursache: Uberlast Tirantrieb.
Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste [6schen bzw. Ma-
schine ein-/ausschalten. Bei mehrmaligen
Auftreten des Fehlers, kontaktieren Sie
EMCO (Motor, Antrieb tauschen).
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6089 ANTRIEB B-ACHSE NICHT BEREIT
siehe 6010

6090 SPANEFORDERERSCHUTZ NICHT AB-
GEFALLEN
Ursache: Spaneférdererschiitz nicht abgefallen.
Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste [6schen bzw. Ma-
schine ein-/ausschalten. Bei mehrmaligen
Auftreten des Fehlers, kontaktieren Sie
EMCO (Schutz tauschen).

6091 TURAUTOMATIKSCHUTZ NICHT AB-
GEFALLEN
Ursache: Turautomatikschiitz nicht abgefallen.
Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste I6schen bzw. Ma-
schine ein-/ausschalten. Bei mehrmaligen
Auftreten des Fehlers, kontaktieren Sie
EMCO (Schuitz tauschen).

6092 NOT AUS EXTERN

6093 STORUNG AS-SIGNAL A-ACHSE

Ursache: Active Safety-Signal A-Steller fehlerhaft.

Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste I6schen bzw. Ma-
schine ein-/ausschalten. Beimehrmaligen
Auftreten des Fehlers, kontaktieren Sie
EMCO.

6095 UBERTEMPERATUR SCHALT-
SCHRANK
Ursache: Temperaturiberwachung angesprochen.
Abhilfe:  Schaltschrankfilter und -LUfter Gberprifen,
Auslésetemperatur erhéhen, Maschine
aus- und einschalten.

6096 SCHALTSCHRANKTUR OFFEN

Ursache: Schaltschranktiir ohne Schliisselschalter-
freigabe geoffnet.

Abhilfe:  Schaltschranktiir schlieBen, Maschine
aus- und einschalten.

6097 NOT AUS TEST ERFORDERLICH

Ursache: Funktionstest der Not-Aus-Abschaltung.

Abhilfe: NOT-AUS-Taste am Bedienpult driicken
und wiederentriegeln. Rest-Taste driicken,
um den NOT-AUS-Zustand zu quittieren.

6098 SCHWIMMERSCHALTER HYDRAULIK
FEHLT
Auswirkung: Hilfsantriebe aus

Bedeutung: Der Hydraulik-Schwimmerschalter
hat ausgeldst.

Abhilfe: Hydraulikdl nachfullen.

6099 BERO SPINDELBREMSE FEHLT
Auswirkung: Vorschubhalt, Einlesesperre

Bedeutung: M10 Spindelbremse ein = Bero
bleibt 0. M11 Spindelbremse aus
= Bero bleibt 1.

Bero uUberprufen, Magnetventil
Spindelbremse Uberprifen

Abhilfe:

6100 DRUCKUBERWACHUNG REITSTOCK

Auswirkung: Hilfsaggregate werden abgeschal-
tet.

Bedeutung: Zum Zeitpunkt des Spindel-Start

Befehles war der Reitstockdruck
noch nicht aufgebaut, bzw. der
Druck ist wahrend des Spindellau-
fes abgefallen.

Abhilfe: Einstellung des Spannmittel-
druckes und der entsprechen-
den Druckschalter (ca. 10% unter

Spanndruck) kontrollieren.
Programm kontrollieren

6101 REITSTOCK -B3 ODER -B4 FEHLT
Auswirkung: Vorschubhalt, Einlesesperre

Bedeutung: Ein Magnetventil fir die Reitstock-
bewegung wurde angesteuert, die
Schalter -B3 und —B4 a&ndern den
Zustand nicht.

Abhilfe: Schalter, Magnetventile kontrollie-

ren.

6102 REITSTOCK POSITIONSUEBERW.
(TEIL OK?)
Auswirkung: Vorschubhalt, Einlesesperre

Bedeutung: Die Reitstockzielposition wurde im
Automatikbetrieb uberfahren.

Abhilfe: Reitstockzielposition Uberprifen,
Technologie Uberprifen (Spann-
mitteldruck héher, Reitstockdruck

niedriger)

6103 REITSTOCK HINTEN FEHLT
Auswirkung: Vorschubhalt, Einlesesperre

Bedeutung: Das Magnetventil fur Reitstock-
zurick wurde angesteuert, der
Schalter flr Reitstock hinten bleibt
0.

Magnetventil kontrollieren, Schal-
ter kontrollieren

Abhilfe:
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6104 SPANNMITTEL 1 DRUCKUBERWA-
CHUNG
Auswirkung: Hilfsaggregate werden abgeschal-
tet.

Zum Zeitpunkt eines Spindel-Start-
Befehls war der Spanndruck noch
nicht aufgebaut bzw. der Spann-
druck ist wahrend des Spindellau-
fes abgefallen.

Bedeutung:

Abhilfe: Spannmitteldruck und entspre-
chende Druckschalter kontrollie-

ren.
Programm kontrollieren.

6105 SPANNMITTEL 1 OFFEN FEHLT
Auswirkung: Vorschubhalt, Einlesesperre

Bedeutung: Analogbero fur Spannmittel 1 offen
spricht nicht an.

Abhilfe: Spannmitteliberwachung neu
einstellen (siehe weiter vorne in

diesem Kapitel)

6106 SPANNMITTEL 1 ZU FEHLT
Auswirkung: Vorschubhalt, Einlesesperre

Bedeutung: Der Druckschalter fir Spannmittel
zu schaltet nicht.

Abhilfe: Druckschalter Uberprufen

6107 SPANNMITTEL 1 ENDLAGENUEBER-
WACHUNG
Auswirkung: Hilfsaggregate werden abgeschal-
tet.

Spannmittel korrekt einstellen -
nicht in Endlage Spannsystem
spannen (siehe weiter vorne in
diesem Kapitel)

Abhilfe:

6108 FEHLER AUFFANGSCHALE VORNE
Auswirkung: Vorschubhalt, Einlesesperre

Bedeutung: Das Magnetventil fir die Auffang-
schale vor/zurlick wurde angesteu-
ert, der Schalter flr Auffangschale
vor/zurick andert seinen Zustand

nicht.

Abhilfe: Schalter, Magnetventile kontrollie-

ren.

6109 FEHLER AUFFANGSCHALE AUSGE-
SCHWENKT
Auswirkung: Vorschubhalt, Einlesesperre

Bedeutung: Das Magnetventil fur die Auffang-
schale aus-/einschwenken wurde
angesteuert, der Schalter fur Auf-
fangschale aus-/eingeschwenkt
andert seinen Zustand nicht.

Abhilfe: Schalter, Magnetventile kontrollie-

ren.

6900 USBSPS nicht verfluigbar

Ursache: USB-Kommunikation mit der Sicherheits-
platine konnte nicht hergestellt werden.
Maschine aus- und einschalten. Verstan-
digen Sie bitte den EMCO Kundendienst
wenn der Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6900 USBSPS nicht verfiigbar

Ursache: USB-Kommunikation mit der Sicherheits-
platine konnte nicht hergestellt werden.
Maschine aus- und einschalten. Verstan-
digen Sie bitte den EMCO Kundendienst
wenn der Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6901 Fehler Not-Aus-Relais

Ursache: USBSPS NOT-AUS Relais Defekt.

Abhilfe:  Maschine aus- und einschalten. Verstan-
digen Sie bitte den EMCO Kundendienst
wenn der Fehler mehrmalig auftritt.

6902 Fehler Stillstandsiiberwachung X
Ursache: Unerlaubte Bewegung der X-Achse im
aktuellen Betriebszustand.

Alarm mit RESET-Taste l6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6903 Fehler Stillstandsiiberwachung Z
Ursache: Unerlaubte Bewegung der Z-Achse im
aktuellen Betriebszustand.

Alarmmit RESET-Taste [6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6904 Fehler Alive-Schaltung SPS

Ursache: Fehler in Verbindung (Watchdog) von
Sicherheitsplatine mit SPS.

Alarmmit RESET-Taste [6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:
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6906 Fehler Uberdrehzahl Spindel

Ursache: Die Hauptspindeldrehzahl Uberschreitet
den maximal zuldssigen Wert fir den
aktuellen Betriebszustand.

Alarm mit RESET-Taste I[6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6907 Fehler Impulsfreigabe ER-Modul
Ursache: ACC-SPS hat das Einspeise-Riickspeise-
Modul nicht abgeschaltet.

Alarm mit RESET-Taste I[6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6908 Fehler Stillstandsiiberwachung Haupt-
spindel

Ursache: Unerwartetes Anlaufen der Hauptspindel
im Betriebszustand.

Alarm mit RESET-Taste I6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6909 Fehler Reglerfreigabe ohne Spindel
Start

Ursache: Die Reglerfreigabe der Hauptspindel
wurde von der ACC-SPS ohne gedriickter
Spindel-Start-Taste gegeben.

Alarm mit RESET-Taste l6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6910 Fehler Stillstandsiiberwachung Y
Ursache: Unerlaubte Bewegung der Y-Achse im
aktuellen Betriebszustand.

Alarm mit RESET-Taste l6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abnhilfe:

6911 Fehler Stillstandsiiberwachung Achsen
Ursache: Unerlaubte Bewegung der Achse im aktu-
ellen Betriebszustand.

Alarmmit RESET-Taste l6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6912 Fehler Achsen Geschwindigkeit zu
hoch

Ursache: DerVorschubderAchsen uberschreitetden
maximal zulassigen Wert fur den aktuellen
Betriebszustand.

Alarm mit RESET-Taste I[6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6913 Fehler X Geschwindigkeit zu hoch
Ursache: Vorschub der X-Achse Uberschreitet den
maximal zuléssigen Wert fur den aktuellen
Betriebszustand.

Alarm mit RESET-Taste I[6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6914 Fehler Y Geschwindigkeit zu hoch
Ursache: Vorschub der Y-Achse Uberschreitet den
maximal zuléssigen Wert fur den aktuellen
Betriebszustand.

Alarm mit RESET-Taste I6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6915 Fehler Z Geschwindigkeit zu hoch
Ursache: Vorschub der Z-Achse lberschreitet den
maximal zulassigen Wert fur den aktuellen
Betriebszustand.

Alarm mit RESET-Taste l6schen, Maschine
aus- und einschalten. Verstandigen Sie
bitte den EMCO Kundendienst wenn der
Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6916 FEHLER X-BERO DEFEKT

Ursache: Bero der X-Achse liefert kein Signal.

Abhilfe:  Alarm mit RESET-Taste I6schen. Bei
mehrmaligen Auftreten des Fehlers, kon-
taktieren Sie EMCO.

6917 FEHLER Y-BERO DEFEKT

Ursache: Bero der Y-Achse liefert kein Signal.

Abhilfe: Alarm mit RESET-Taste I6schen. Bei
mehrmaligen Auftreten des Fehlers, kon-
taktieren Sie EMCO.

6918 FEHLER Z-BERO DEFEKT

Ursache: Bero der Z-Achse liefert kein Signal.

Abhilfe: Alarm mit RESET-Taste I6schen. Bei
mehrmaligen Auftreten des Fehlers, kon-
taktieren Sie EMCO.
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6919 SPINDEL-BERO DEFEKT

Ursache: Bero der Hauptspindel liefert kein Signal.

Abhilfe: Alarm mit RESET-Taste Idschen. Bei
mehrmaligen Auftreten des Fehlers, kon-
taktieren Sie EMCO.

6920 X-RICHTUNGSUMKEHR ZU LANGE "1"
Ursache: Die Richtungsumkehr der X-Achse wurde
firmehrals drei Sekunden an die USBSPS
gesendet.

Alarm mit RESET-Taste I6schen. Vermei-
den Sie langeres Hin- und Herfahren mit
dem Handrad . Bei mehrmaligem Auftreten
des Fehlers, kontaktieren Sie EMCO.

Abhilfe:

6921 Y-RICHTUNGSUMKEHR ZU LANGE "1"
Ursache: Die Richtungsumkehr der Y-Achse wurde
firmehrals drei Sekunden an die USBSPS
gesendet.

Alarm mit RESET-Taste I6schen. Vermei-
den Sie langeres Hin- und Herfahren mit
dem Handrad . Beimehrmaligem Auftreten
des Fehlers, kontaktieren Sie EMCO.

Abhilfe:

6922 Z-RICHTUNGSUMKEHR ZU LANGE "1"
Ursache: Die Richtungsumkehr der Z-Achse wurde
firmehrals drei Sekunden an die USBSPS
gesendet.

Alarm mit RESET-Taste I6schen. Vermei-
den Sie langeres Hin- und Herfahren mit
dem Handrad . Bei mehrmaligem Auftreten
des Fehlers, kontaktieren Sie EMCO.

Abhilfe:

6923 UNTERSCHIEDLICHE TUR-SIGNALE
VON PIC UND SPS

Ursache: ACC-PLC und USBSPS bekommen einen

unterschiedlichen Status der Ture gemel-

det.

Alarm mit RESET-Taste I6schen. Bei

mehrmaligem Auftreten des Fehlers, kon-

taktieren Sie EMCO.

Abnhilfe:

6924 FEHLER IMPULSFREIGABE HAUPT-
SPINDEL

Ursache: Die Impulsfreigabe am Hauptspindelsteller
wurde durch die USBSPS unterbrochen, da
die PLC diese nichtrechtzeitig abschaltete.
Alarm mit RESET-Taste l6schen. Bei
mehrmaligem Auftreten des Fehlers, kon-
taktieren Sie EMCO.

Abhilfe:

6925 FEHLER NETZSCHUTZ!
Ursache: Netzschiitz fallt im aktuellen Betriebszu-
stand nicht ab, oder zieht nicht an.

Abhilfe: Alarm mit Not-Aus-Taste I6schen und
Maschine neu initialisieren. Verstandigen
Sie bitte den EMCO Kundendienst wenn

der Fehler mehrmalig auftritt.

6926 FEHLER MOTORSCHUTZ!

Ursache: Motorschitz fallt im aktuellen Betriebszu-
stand nicht ab.

Alarm mit Not-Aus-Taste l6éschen und
Maschine neu initialisieren. Verstandigen
Sie bitte den EMCO Kundendienst wenn
der Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6927 FEHLER NOT-AUS AKTIV!
Ursache: Not-Aus-Taste wurde gedruickt.
Abhilfe:  Maschine neu initialisieren.

6928 FEHLER STILLSTANDSUBERWA-
CHUNG WERKZEUGWENDER

Ursache: Unerlaubte Bewegung des Werkzeugwen-
ders im aktuellen Betriebszustand.
Alarm mit Not-Aus-Taste I6schen und
Maschine neu initialisieren. Verstandigen
Sie bitte den EMCO Kundendienst wenn
der Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6929 FEHLER ZUHALTUNG/VERRIEGE-
LUNG MASCHINENTURE
Ursache: ZustandderTurverriegelungnichtplausibel
oder Tlrzuhaltung nicht funktionsfahig.
Alarm mit Not-Aus-Taste I6schen und
Maschine neu initialisieren. Verstandigen
Sie bitte den EMCO Kundendienst wenn
der Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

6930 FEHLER PLAUSIBILITAT HAUPTSPIN-
DEL BEROS

Ursache: SignalderHauptspindelberos unterschied-
lich.

Alarm mit Not-Aus-Taste |6schen und
Maschine neu initialisieren. Verstandigen
Sie bitte den EMCO Kundendienst wenn
der Fehler mehrmalig auftritt.

Abhilfe:

FEHLER PLAUSIBILITAT QUICK-
STOPP-FUNKTION HAUPTANTRIEB
Ursache: Hauptantriebssteller bestatigtim aktuellen
Betriebszustand die Schnellhalt-Funktion
nicht.

Alarm mit Not-Aus-Taste l6éschen und
Maschine neu initialisieren. Verstandigen
Sie bitte den EMCO Kundendienst wenn
der Fehler mehrmalig auftritt.

6931

Abnhilfe:
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6988 USB-ERWEITERUNG FURROBOTIK NICHT
VERFUGBAR

Ursache: Die USB-Erweiterung fiir Robotik kann
vom ACC nicht angesprochen werden.

Abhilfe: Kontaktieren Sie EMCO.

7000: FALSCHES T-WORT PROGRAMMIERT
Programmierte Werkzeugposition gréBer als 8.
Ein laufendes CNC-Programm wird angehalten.
Programm mit RESET abbrechen, Programm
berichtigen

7007: VORSCHUB STOP

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

7016: HILFSANTRIEBE EINSCHALTEN

Die Hilfsantriebe sind abgeschaltet. Drlicken Sie
die AUX ON Taste fir mindestens 0,5 s (damit
wird unbeabsichtigtes Einschalten verhindert),
um die Hilfsantriebe einzuschalten (ein Schmier-
impuls wird ausgeldst)

7017: REFERENZPUNKT ANFAHREN

Fahren Sie den Referenzpunkt an.

Wenn der Referenzpunkt nicht aktiv ist, sind ma-
nuelle Bewegungen der Vorschubachsen nur mit
Schlusselschalterposition "Handbetrieb" mdglich.

7018: SCHLUSSELSCHALTER
UMSCHALTEN

Beim Aktivieren von NC-Start war der Schlissel-

schalter auf Position "Handbetrieb".

NC-Start kann nicht aktiviert werden.

Schalten Sie den Schllsselschalter um, um ein

CNC-Programm abzuarbeiten.

7019: STORUNG PNEUMATIKOLER
Pneumatikol nachfillen

7020: SONDERBETRIEB AKTIV
Sonderbetrieb: Die Maschinentlire ist offen, die
Hilfsantriebe sind eingeschalten, der Schlissel-
schalter ist in der Position "Handbetrieb" und die
Zustimmtaste ist gedruckt.

Die Linearachsen kdénnen bei offener Tire ma-
nuell verfahren werden. Der Werkzeugwender
kann bei offener Tur geschwenkt werden. Ein
CNC-Programm kann nur mit stehender Spindel
(DRYRUN) und im Einzelsatzbetrieb (SINGLE)
ablaufen.

Aus Sicherheitsgriinden: Die Funktion der Zu-
stimmtaste wird nach 40 s automatisch unterbro-
chen, die Zustimmtaste muss dann losgelassen
und erneut gedruckt werden.

7021: WERKZEUGWENDER

FREIFAHREN

Der Werkzeugwechsel wurde unterbrochen.
Spindelstart und NC Start sind nicht mdéglich.
Dricken Sie die Werkzeugwendertaste im RE-

SET-Zustand der Steuerung.

7022: AUFFANGSCHALENUBERWACHUNG
Zeituberschreitung der Schwenkbewegung.
Kontrollieren Sie die Pneumatik, bzw. ob die
Mechanik verklemmt ist (evtl. Werkstiick einge-
klemmt).

7023: DRUCKSCHALTER EINSTELLEN !
Wahrend dem Offnen und SchlieBen des Spann-
mittels muss der Druckschalter einmal aus/ein-
schalten.

Druckschalter einstellen, ab PLC-Version 3.10
gibt es diesen Alarm nicht mehr.

7024: SPANNMITTELBERO EINSTELLEN !
Bei offenem Spannmittel und aktiver Endlagen-
Uberwachung muss der jeweilige Bero die Geoff-
net-Stellung rickmelden.

Spannmittelbero Uberprifen und einstellen, Ver-
kabelung tberpufen.

7025 WARTEZEIT HAUPTANTRIEB !

Der LENZE Frequenzumrichter muss mindestens
20 Sekunden lang vom Versorgungsnetz getrennt
werden bevor eine Wiedereinschaltung erfolgen
darf. Bei schnellem Tur auf/zu (unter 20 Sekun-
den) erscheint diese Meldung.

7026 MOTORSCHUTZ HAUPTMOTORLUF-
TER AUSGELOST!

7038: SCHMIERMITTEL DEFEKT

Der Druckschalter ist defekt oder verstopft.
NC-Start kann nicht aktiviert werden. Dieser
Alarm kann nur durch aus- und einschalten der
Maschine zurickgesetzt werden.

Verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

7039: SCHMIERMITTEL DEFEKT

Zu wenig Schmiermittel, der Druckschalter ist
defekt.

NC-Start kann nicht aktiviert werden.

Prifen Sie das Schmiermittel und flhren Sie
einen ordnungsgemaBen Schmierzyklus durch
oder verstandigen Sie den EMCO Kundendienst.

7040: MASCHINENTUR OFFEN

Der Hauptantrieb kann nicht eingeschaltet werden
und NC-Start kann nicht aktiviert werden (ausge-
nommen Sonderbetrieb).

SchlieBen Sie die Tire, um ein CNC-Programm
abzuarbeiten.
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7041: RADERDECKEL OFFEN

Die Hauptspindel kann nicht eingeschaltet werden
und NC-Start kann nicht aktiviert werden.
SchlieBen Sie den Raderdeckel, um ein CNC-
Programm zu starten.

7042: MASCHINENTUR INITIALISIEREN
Jede Bewegung im Arbeitsraum ist gesperrt.
Offnen und schlieBen Sie die Tiire, um die Sicher-
heitskreise zu aktivieren.

7043: SOLLSTUCKZAHL ERREICHT

Eine voreingestellte Anzahl von Programmdurch-
laufen ist erreicht. NC-Start kann nicht aktiviert
werden. Setzen Sie den Stlckzahler zurick, um
fortzufahren.

7048: FUTTER OFFEN

Diese Meldung zeigt an, dass das Futter nicht
gespannt ist. Sie verschwindet, sobald ein Werk-
stick gespannt wird.

7049: FUTTER - KEIN TEIL GESPANNT
Kein Werkstuck ist gespannt, das Einschalten der
Spindel ist gesperrt.

7050: ZANGE OFFEN

Diese Meldung zeigt an, dass die Zange nicht
gespannt ist. Sie verschwindet, sobald ein Werk-
stick gespannt wird.

7051: ZANGE - KEIN TEIL GESPANNT
Kein Werkstuck ist gespannt, das Einschalten der
Spindel ist gesperrt.

7052: PINOLE IN ZWISCHENSTELLUNG

Die Pinole ist in keiner definierten Position.

Alle Achsbewegungen, die Spindel und der Werk-
zeugwender sind gesperrt.

Verfahren Sie die Pinole in die hintere Endlage
oder spannen Sie ein Werkstlick mit der Pinole.

7053: PINOLE - KEIN TEIL GESPANNT

Die Pinole ist bis auf die vordere Endlage ver-
fahren.

Um weiterzuarbeiten missen Sie die Pinole zu-
erst ganz zurlck in die hintere Endlage verfahren.

7054: SPANNMITTEL - KEIN TEIL GE-
SPANNT

Kein Werkstuck ist gespannt, das Einschalten der

Spindel ist gesperrt.

7055: SPANNMITTEL OFFEN

Diese Meldung zeigt an, dass das Spannmittel
nicht im Spannzustand ist. Sie verschwindet,
sobald ein Werkstuck gespannt wird.

7060: ENDSCHALTER PINOLE FREIFAH-
REN!

Die Achse ist auf die Pinole aufgefahren. Den

Schlitten wieder von der Pinole wegfahren.

7061: ENDSCHALTER X-ACHSE FREIFAH-
REN !

Die Achse ist an den Endschalter angefahren. Die

Achse wieder vom Endschalter wegfahren.

7062: ENDSCHALTER Z-ACHSE FREIFAH-
REN !
siehe 7061

7063: 6LS'[AND ZENTRALSCHMIERUNG !
Zu geringer Olstand in der Zentralschmierung. Ol
laut Wartungsanleitung der Maschine nachfillen.

7064: FUTTERSCHUTZ OFFEN !
Der Futterschutz ist getffnet. SchlieBen Sie den
Futterschutz.

7065: MOTORSCHUTZ KUHLMITTELPUMPE
AUSGELOST!

Die KuhIimittelpumpe ist Uberhitzt. Kontrollieren

Sie die Kuhimittelpumpe auf Leichtgéngigkeit,

Verschmutzung. Stellen Sie sicher, dass ausrei-

chend Kuhliflissigkeit in der Kiihimitteleinrichtung

befindet.

7066: WERKZEUG BESTATIGEN !
Dricken Sie nach einem Werkzeugwechsel die
Taste T zum Bestéatigen des Werkzeugwechsels.

7067: HANDBETRIEB
Der Schliisselschalter Sonderbetrieb befindet sich
in der Stellung Einrichten (Hand).

7068: X-HANDRAD IN EINGRIFF

Das Sicherheitshandrad ist fir eine manuelle
Verfahrbewegung eingerastet. Das Einrasten des
Sicherheitshandrades wird durch beruhrungslose
Schalter Uberwacht. Bei eingerastetem Handrad
kann der Achsenvorschub nicht eingeschaltet
werden. Zum automatischen Abarbeiten eines
Programmes muss der Eingriff des Handrades
wieder geldst werden.

7069: Y-HANDRAD IN EINGRIFF
siehe 7068

7070: Z-HANDRAD IN EINGRIFF
siehe 7068

7071: WERKZEUGWECHSEL VERTIKAL !
Die Abdeckung fir das manuelle Spannen des
Werkzeughalters wird durch einen Schalter
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Uberwacht. Der Schalter meldet einen nicht ab-
genommenen Aufsteckschlissel oder eine offen
gelassene Abdeckung. Entfernen Sie nach dem
Werkzeugspannen den Aufsteckschlissel und-
schlieBen Sie die Abdeckung.

7072: WERKZEUGWECHSEL HORIZONTAL !
Der Drehknopf fir das manuelle Spannen des
Werkzeuges auf die Horizontalspindel wird durch
einen Schalter Uberwacht. Der Schalter meldet
einen festgezogenen Drehknopf. Die Spindel wird
gesperrt. Lé6sen Sie nach dem Werkzeugspannen
den Drehknopf.

7073: ENDSCHALTER Y-ACHSE FREIFAH-
REN !
siehe 7061

7074: WERKZEUG WECHSELN !
Programmiertes Werkzeug einspannen.

7076: FRASKOPF SCHWENKEINRICHTUNG
VERRIEGELN !

Der Fraskopf ist nicht ganz ausgeschwenkt. Den

Fraskopf mechanisch fixieren (Endschalter muss

betatigt werden).

7077: WERKZEUGWENDER EINSTELLEN !
Keine gultigen Maschinendaten fir Werkzeug-
wechsel vorhanden. Kontaktieren Sie EMCO.

7078: WERKZEUGKOCHER NICHT ZURUCK-
GESCHWENKT !

Abbruch wahrend des Werkzeugwechsel. Werk-

zeugkdcher im Einrichtbetrieb zurtiickschwenken.

7079: WERKZEUGWECHSELARM NICHT IN
GRUNDSTELLUNG !
siehe 7079

7080: WERKZEUG NICHT RICHTIG EINGE-
SPANNT !

Der Kegel des Werkzeugs befindet sich auBerhalb
der Toleranz. Das Werkzeug ist um 180° verdreht
eingespannt. Der Bero Werkzeugspannung ist
verstellt. Werkzeug kontrollieren und neu ein-
spannen. Tritt das Problem bei mehreren Werk-
zeugen auf, kontaktieren Sie EMCO.

7082: SCHUTZSCHALTER SPANEFORDE-
RER AUSGELOST!

Der Spéanefdrderer ist Uberlastet. Das Férderband

auf Leichtgangigkeit kontrollieren und einge-

klemmte Spéane entfernen.

7083: MAGAZINIEREN AKTIV !

Ein Werkzeug wurde bei der nicht chaotischen
Werkzeugverwaltung aus der Hauptspindel ent-
nommen. Die Werkzeugtrommel aufmagazinie-
ren.

7084: SCHRAUBSTOCK OFFEN !
Der Schraubstock ist nicht gespannt. Den
Schraubstock spannen.

7085 RUNDACHSE A AUF 0° FAHREN !

Ursache: Herunterfahren des machine operating
controllers (MOC) geht erst wenn die A-
Rundachse auf 0° steht.
Muss vorjedem Ausschalten der Maschine
beivorhandener 4.5. Rundachse gemacht
werden.

Abhilfe: Rundachse A auf 0° fahren.

7088 UBERTEMPERATUR SCHALT-

SCHRANK

Ursache: Temperaturiberwachung angesprochen.

Abhilfe:  Schaltschrankfilter und -Lufter Gberprifen,
Ausldésetemperatur erhdhen.

7089 SCHALTSCHRANKTUR OFFEN
Ursache: Schaltschranktir offen.
Abhilfe:  Schaltschranktir schlie3en.

7091 WARTEN AUF USB-I2C SPS

Ursache: Kommunikation mit der USB-12C SPS
konnte noch nicht hergestellt werden.
Wenn die Meldung nicht von selbst erlischt,
Maschine aus- und einschalten. Verstan-
digen Sie bitte den EMCO Kundendienst
wenn der Meldung auch nach dem Aus-
schalten dauerhaft auftritt.

Abhilfe:

7092 TESTSTOPP AKTIV

Ursache: Sicherheitstest zur Kontrolle der Sicher-
heitsfunktionen ist aktv.

Warten bis der Sicherheitstestabgeschlos-
sen wurde.

Abhilfe:

7093 REFERENZPUNKT-UBERNAHME MO-
DUS AKTIV !
Ursache: Der Referenzpunkt-Ubernahme Modus
wurde durch den Bediener aktivert.

7094 X-REFERENZPUNKT UBERNOMMEN
Ursache: Der Referenzwert der X-Achse wurde in
das acc.msd-File lbernommen.

7095 Y-REFERENZPUNKT UBERNOMMEN
Ursache: Der Referenzwert der Y-Achse wurde in
das acc.msd-File tlbernommen.
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7096 Z-REFERENZPUNKT UBERNOMMEN
Ursache: Der Referenzwert der Z-Achse wurde in
das acc.msd-File tbernommen.

7097 VORSCHUBREGLER STEHT AUF 0

Ursache: DerOverrideschalter (Vorschubbeeinflus-
sung) wurde durch den Bediener auf 0%
gestellt.

7098 SPINDELBREMSE 1 AKTIV
Auswirkung: Spindelhalt.

7099 REITSTOCK FAHRT VOR
Auswirkung: Einlesesperre

Bedeutung: M21 programmiert = Druckschal-
ter Reitstock vorne noch nicht 1

Abhilfe: wird mit Druckschalter vorne auto-

matisch quittiert

7100 REITSTOCK FAHRT ZURUCK
Auswirkung: Einlesesperre

Bedeutung: M20 programmiert = Endschalter
Reitstock hinten noch nicht 1

Abhilfe: wird mit Endschalter hinten auto-

matisch quittiert

7101 REFERENZPUNKT WENDER FEHLT
Auswirkung: Vorschubhalt, Einlesesperre

Bedeutung: Bei NC-START ist der Werkzeug-
wender noch nicht referenziert.

Abhilfe: Werkzeugwender in der Betriebsart

JOG mit der Werkzeugwendertas-
te referenzieren.

7102 WERKZEUGWENDEN AKTIV
Auswirkung:

7103 SPANNMITTEL 1 AUF ENDLAGE

Auswirkung: Verhinderung von NC - Start und
Hauptantrieb - Start, Spindelhalt
S1

Bedeutung: Der Analogwertgeber erkennt die
Spannposition als Endlage
Abhilfe: Spannbereich des Spannmittels

veradndern (siehe weiter vorne in
diesem Kapitel)

7104 REITSTOCK IN ZWISCHENSTELLUNG
Auswirkung: Vorschubhalt/Einlesesperre

7105 AWZ-REFERENZPUNKT UBERNOMMEN
Auswirkung:

7900 NOT-AUS INITIALISIEREN!
Ursache: DieNot-Aus-Taste mussinitialisiertwerden.

Abhilfe: Not-Aus-Taste driicken und wieder her-
ausziehen.

7901 MASCHINENTURE INITIALISIEREN!

Ursache: Die Maschinentlire muss initialisiert wer-
den.

Abhilfe: Maschinentire 6ffnen und wieder schlie-
Ben.

7106 A-REFERENZPUNKT UBERNOMMEN
Ursache: Der Referenzwert der A-Achse wurde in
das acc.msd-File tbernommen.
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Eingabegeratealarme 1700 -
1899

Diese Alarme und Meldungen werden von der
Steuerungstastatur ausgelést.

1701 Fehler in RS232

Ursache: Einstellungen der seriellen Schnittstelle
sind ungultig oder die Verbindung mit der
seriellen Tastatur wurde unterbrochen.

Abhilfe:  Einstellungen der seriellen Schnittstelle
Uberprifen bzw. Tastatur aus-/einschalten
und Kabelverbindung kontrollieren.

1703 Ext. Keyboard nicht verfligbar

Ursache: Verbindung mitderexternen Tastaturkann
nicht hergestellt werden.

Abhilfe:  Einstellungen der externen Tastatur Gber-
prifenbzw. Kabelverbindung kontrollieren.

1704 Ext. Keyboard: Checksummenfehler

Ursache: Fehler bei der Ubertragung

Abhilfe: Die Verbindung zur Tastatur wird auto-
matisch wiederhergestellt. Sollte dies
fehlschlagen, Keyboard aus-/einschalten.

1705 Ext. Keyboard: Allg. Fehler

Ursache: Dieangeschlossene Tastaturmeldeteinen
Fehler.

Abhilfe: Tastatur aus- und wieder anstecken.
Bei wiederholtem Auftreten den EMCO-
Service kontaktieren.

1706 Allgemeiner USB-Fehler

Ursache: Fehler in der USB-Kommunikation

Abhilfe: Tastatur aus- und wieder anstecken.
Bei wiederholtem Auftreten den EMCO-
Service kontaktieren.

1707 Ext. Keyboard: keine LEDs

Ursache: Fehlerhaftes LED-Kommando wurde an
die Tastatur gesandt.

Abhilfe: EMCO-Service kontaktieren.

1708 Ext. Keyboard: unbek. Kommando

Ursache: Unbekanntes Kommando wurde an die
Tastatur gesandt.

Abhilfe: EMCO-Service kontaktieren.

1710 Easy2control wurde nicht korrekt in-
stalliert!

Ursache: Fehlerhafte Installation von Easy2control

Abhilfe: Software neu installieren bzw. EMCO-

Service kontaktieren

1711 Fehlerhafte Initialisierung der Easy-
2control!

Ursache: Konfigurationsdatei onscreen.inifur Easy-
2control fehlt.

Abhilfe:  Software neu installieren bzw. EMCO-
Service kontaktieren

1712 USB-Dongle fiir Easy2control nicht
gefunden!

Ursache: USB-Dongle fiir Easy2control ist nicht
angeschlossen. Easy2control wird zwar
angezeigt, lasst sich aber nicht bedienen.

Abhilfe:  USB-Dongle fiir Easy2control anschlieen

1801 Tastaturzuordnungstab. fehlit

Ursache: Die Datei mitder Tastenzuordnung konnte
nicht gefunden werden.

Software neu installieren bzw. EMCO-
Service kontaktieren

Abnhilfe:

1802 Verbindung zum Keyboard verloren
Ursache: Verbindung zur seriellen Tastatur wurde
unterbrochen.

Keyboard aus-/einschalten und Kabelver-
bindung kontrollieren.

Abnhilfe:
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Achscontrolleralarme 8000 -
9000, 22000 - 23000, 200000 -
300000

8000 Fataler Fehler AC

8100 Fataler Initialisierungsfehler AC

Ursache: Interner Fehler

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

8101 Fataler Initialisierungsfehler AC
siehe 8100.
8102 Fataler Initialisierungsfehler AC
siehe 8100.

8103 Fataler Initialisierungsfehler AC
siehe 8100.

8104 Fataler AC Systemfehler
siehe 8100.

8105 Fataler Initialisierungsfehler AC
siehe 8100.

8106 Keine PC-COM Karte wurde gefunden

Ursache: PC-COM Karte kann nicht angesteuert

werden (ev. nicht eingebaut).

Karte einbauen, andere Adresse mit Jum-

per einstellen

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: Interner Fehler

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

8111 PC-COM Konfigurationsfehler

siehe 8110.

8113 Ungiiltige Daten (pccom.hex)

siehe 8110.

8114 Programmierfehler auf PC-COM

siehe 8110.

8115 PC-COM Programmpaketquittung fehit

siehe 8110.

8116 PC-COM Hochlauffehler

siehe 8110.

8117 Fataler Initdatenfehler(pccom.hex)

siehe 8110.

8118 Fataler Initfehler AC

siehe 8110, ev. zu wenig RAM-Speicher

Abhilfe:

8119 PC Interrupt Nummer nicht méglich
Ursache: Die PC-Interrupt-Nummer kann nicht ver-
wendet werden.

In der Windows95 Systemsteuerung mit
Programm System freie Interrupt-Nummer
ermitteln (erlaubt: 5,7,10,11,12,3,4und5)
und diese Nummerin WinConfig eintragen.

8120 PC Interrupt nicht freigebbar
siehe 8119

8121 Ungiiltiges Kommando an PC-COM

Ursache: Interner Fehler oder Kabel defekt

Abhilfe:  Kabel Gberprifen (anschrauben); Software
neu starten oderbeiBedarf neuinstallieren,
Fehler an EMCO melden.

8122 Interne AC Mailbox voll

Ursache: Interner Fehler

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

8123 RECORD Datei nicht erstellbar

Ursache: Interner Fehler

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

8124 RECORD Datei nicht beschreibbar

Ursache: Interner Fehler

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

8125 Zuwenig Speicher fiir Recordpuffer
Ursache: Zuwenig RAM-Speicher, Aufzeichnungs-
zeit zu grof3.

Software neu starten, bei Bedarf Treiber
usw. entfernen, um Speicher verfligbar zu
machen, Aufzeichnungszeit verringern.

8126 AC Interpolator lauft zu lange

Ursache: Ev. ungenigende Rechnerleistung.

Abhilfe:  MitWinConfiglangere Interruptzeit einstel-
len. Dadurch kann jedoch eine schlechtere
Bahngenauigkeit entstehen.

8127 Zuwenig Speicher im AC

Ursache: Zuwenig RAM-Speicher

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

8128 Unbekannte Meldung im AC empfangen

Ursache: Interner Fehler

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

8129 Fehlerhafte MSD, Achszuordnung

Abhilfe:

Abhilfe:
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8000 Fataler Fehler AC

8100 Fataler Initialisierungsfehler AC

Ursache: Interner Fehler

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

8101 Fataler Initialisierungsfehler AC
siehe 8100.

8102 Fataler Initialisierungsfehler AC
siehe 8100.

8103 Fataler Initialisierungsfehler AC
siehe 8100.

8104 Fataler AC Systemfehler
siehe 8100.

8105 Fataler Initialisierungsfehler AC
siehe 8100.

8106 Keine PC-COM Karte wurde gefunden
Ursache: PC-COM Karte kann nicht angesteuert
werden (ev. nicht eingebaut).

Karte einbauen, andere Adresse mit Jum-
per einstellen

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: Interner Fehler

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

8111 PC-COM Konfigurationsfehler
siehe 8110.

8113 Ungiiltige Daten (pccom.hex)
siehe 8110.

8114 Programmierfehler auf PC-COM
siehe 8110.

8115 PC-COM Programmpaketquittung fehit
siehe 8110.

8116 PC-COM Hochlauffehler
siehe 8110.

8117 Fataler Initdatenfehler(pccom.hex)
siehe 8110.

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

8119 PC Interrupt Nummer nicht méglich
Ursache: Die PC-Interrupt-Nummer kann nicht ver-
wendet werden.

In der Windows95 Systemsteuerung mit
Programm System freie Interrupt-Nummer
ermitteln (erlaubt: 5,7,10,11,12,3,4und5)
und diese Nummer in WinConfig eintragen.

Abhilfe:

Abhilfe:

8120 PC Interrupt nicht freigebbar
siehe 8119

8121 Ungiiltiges Kommando an PC-COM

Ursache: Interner Fehler oder Kabel defekt

Abhilfe:  Kabel Gberprifen (anschrauben); Software
neu starten oderbei Bedarf neuinstallieren,
Fehler an EMCO melden.

8122 Interne AC Mailbox voll

Ursache: Interner Fehler

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

8123 RECORD Datei nicht erstellbar

Ursache: Interner Fehler

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

8124 RECORD Datei nicht beschreibbar

Ursache: Interner Fehler

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

8125 Zuwenig Speicher fir Recordpuffer
Ursache: Zuwenig RAM-Speicher, Aufzeichnungs-
zeit zu grof3.

Software neu starten, bei Bedarf Treiber
usw. entfernen, um Speicher verfligbar zu
machen, Aufzeichnungszeit verringern.

8126 AC Interpolator lauft zu lange

Ursache: Ev. ungenligende Rechnerleistung.

Abhilfe:  MitWinConfiglangere Interruptzeit einstel-
len. Dadurch kann jedoch eine schlechtere
Bahngenauigkeit entstehen.

8127 Zuwenig Speicher im AC

Ursache: Zuwenig RAM-Speicher

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

8128 Unbekannte Meldung im AC empfangen

Ursache: Interner Fehler

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

8129 Fehlerhafte MSD, Achszuordnung
siehe 8128.

8130 Interner Init-Fehler AC

siehe 8128.

8131 Interner Init-Fehler AC

siehe 8128.

8132 Achse von mehreren Kanélen belegt
siehe 8128.

8133 Zuwenig NC Satzspeicher AC (IPO)
siehe 8128.

8134 Zuviele Mittelpunkte fir Kreis
siehe 8128.

Abhilfe:
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8135 Zuwenig Mittelpunkte fiir Kreis
siehe 8128.

8136 Kreisradius zu klein
siehe 8128.

8137 Ungiiltige Helixachse

Ursache: Falsche Achse flr Helix. Die Achskombi-
nation von Kreisachsen und Linearachse
stimmt nicht.

Abhilfe:  Programm korrigieren.

8140 Maschine (ACIF) meldet sich nicht

Ursache: Maschine nicht eingeschaltet oder ange-
schlossen.

Abhilfe:  Maschine einschalten bzw. anschlieBBen.

8141 Interner PC-COM Fehler

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe:  Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehleran EMCO Kundendienst
melden.

8142 Programmierfehler ACIF

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe:  Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehleran EMCO Kundendienst
melden.

8143 ACIF Programmpaketquittung fehlit

siehe 8142.

8144 ACIF Hochlauffehler

siehe 8142.

8145 Fataler Initdatenfehler(acif.hex)

siehe 8142.

8146 Achse mehrfach angefordert

siehe 8142.

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

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

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

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 Ungiiltiges Kommando an PC-COM
siehe 8142.

8155 Ungiiltige 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 bei Bero (EMCO
Service verstandigen).

8157 Datenaufzeichnung fertig
siehe 8142.

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

8159 Funktion nicht implementiert
Bedeutung: Diese Funktion kann im Normalbe-
trieb nicht ausgefihrt werden.

8160 Drehuberwachung Achse 3..7

Ursache: Achsedrehtdurchbzw. Schlitten blockiert,
die Achssynchronisation wurde verloren

Abhilfe: Referenzpunkt anfahren.

8161 DAU Begrenzung X, Achse auBer Tritt

Schrittverlust des Schrittmotors. Ursachen:

- Achse mechanisch blockiert

- Achsriemen defekt

- Beroabstand zu groB3 (>0,3mm) oder Bero de-
fekt

- Schrittmotor defekt

8162 DAU Begrenzung Y, Achse auBer Tritt
siehe 8161

8163 DAU Begrenzung Z, Achse auBer Tritt
siehe 8161

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

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

8172 Kommunikationsfehler zur Maschine

Ursache: Interner Fehler

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

8173 INC Befehl bei laufendem Programm

Abhilfe:  Programm mit NC-Stop oder Reset anhal-
ten. Achse verfahren

8174 INC Befehl nicht erlaubt

Ursache: Achse ist zur Zeit in Bewegung

Abhilfe:  Warten bis Achse steht und danach Achse
verfahren.

8175 Offnen der MSD Datei nicht méglich

Ursache: Interner Fehler

Abhilfe:  Software neu starten oder bei Bedarf neu
installieren, Fehler an EMCO melden.
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8176 Offnen der PLS Datei nicht méglich
siehe 8175.

8177 Lesen von PLS Datei nicht méglich
siehe 8175.

8178 Schreiben auf PLS Datei nicht méglich
siehe 8175.

8179 Offnen der ACS Datei nicht méglich
siehe 8175.

8180 Lesen von ACS Datei nicht mdglich
siehe 8175.

8181 Schreiben auf ACS Datei nicht moglich
siehe 8175.

8183 Getriebestufe zu groB
Ursache: Gewahlte Getriebestufe an Maschine nicht
erlaubt

8184 Ungiiltiges Interpolationskommando

8185 Verbotene MSD Datenédnderung
siehe 8175.

8186 Offnen der MSD Datei nicht mégl.
siehe 8175.

8187 PLC Programm fehlerhaft
siehe 8175.

8188 Fehlerhaftes Getriebestufenkomm.
siehe 8175.

8189 Fehlerhafte OB-AC Kanalzuordnung
siehe 8175.

8190 Ungiiltiger Kanal in Kommando
siehe 8175.

8191 Falsche Jog Vorschubseinheit

Ursache: Maschine unterstitzt Umdrehungsvor-
schub im JOG Betrieb nicht

Abhilfe:  Softwareupdate bei EMCO anfordern

8192 Ungiiltige Achse verwendet
siehe 8175.

8193 Fataler SPS Fehler
siehe 8175.

8194 Gewinde ohne Start-Zieldifferenz

Ursache: Programmierte. Zielkoordinaten sind mit
Startkoordinaten identisch

Abnhilfe:  Zielkoordinaten korrigieren

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

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

8197 Gewindeweg zu kurz

Ursache: Gewindelénge zu kurz.

Beim Ubergang von einem Gewinde auf
ein anderes muss die Lange des zweiten
Gewindes ausreichen, um ein korrektes
Gewinde zu drehen.

Zweites Gewindes verlangern oder durch
Geradenstick (G1) ersetzen.

Abhilfe:

8198 Interner Fehler (zu viele Gewinde)
siehe 8175.

8199 Interner Fehler (Gewindezustand)

Ursache: Interner Fehler

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

8200 Gewinde ohne laufende Spindel
Abhilfe:  Spindel einschalten

8201 Interner Gewindefehler(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 Laufzeitiiberschreitung
Ursache: Zu geringe Rechnerleistung

8206 SPS M-Gruppeninitialisierung falsch
siehe 8199.

8207 Ungiiltige SPS-Maschinendaten
siehe 8199.

8208 Ungiilt. Anwendungskommando an AC
siehe 8199.

8212 Rundachse ist nicht erlaubt
siehe 8199.

8213 Kreis mit Rundachse kann nicht inter-
poliert werden

8214 Gewinde mit Rundachsinterpolation
nicht erlaubt

8215 Ungiiltiger Zustand
siehe 8199.

8216 Achstyp nicht Rundachse bei Rundach-
sumschaltung
siehe 8199.

8217 Achstyp nicht erlaubt!

Ursache: Umschalten im Rundachsbetrieb bei ein-
geschalteter Spindel

Spindel anhalten und Rundachsumschal-
tung durchfiihren.

8218 Rundachsreferenzieren ohne angewahi-
te Rundachse im Kanal
siehe 8199.

8219 Gewinde Ohne Drehgeber nicht erlaubt!
Ursache: Gewindeschneiden bzw. —bohren nur bei
Spindeln mit Drehgebern méglich

8220 Pufferldnge fiir PC Sende-Message zu
groB
siehe 8199.

8221 Spindelfreigabe obwohl Achstyp nicht
Spindel ist!
siehe 8199.

Abhilfe:
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8222 Die neue Masterspindel ist nicht giiltig!
Ursache: Angegebene Masterspindel bei Master-
spindelumschaltung nicht gultig.

Abhilfe:  Spindelnummer korrigieren.

8224 Ungiiltiger Genauhaltmodus!
siehe 8199.

8225 Falsche Parameter in BC_MOVE_TO_

10!

Ursache: Maschine ist fir Messtaster nicht konfigu-
riert. Verfahrbewegung mit Rundachse bei
Messtasterbetrieb nicht erlaubt.

Abhilfe: Rundachsbewegung aus Verfahr-
bewegung entfernen.

8226 Rundachsumschaltung nicht erlaubt

(MSD Einstellung)!

Ursache: Angegebene Spindel besitzt keine Rund-
achse

8228 Rundachsumschaltung bei bewegten

Achsen nicht erlaubt!

Ursache: Rundachse bewegte sich beiUmschaltung
in den Spindelbetrieb.

Abhilfe:  Rundachse vor Umschaltung anhalten.

8229 Spindeleinschalten bei aktiver Rund-
achse nicht erlaubt!

8230 Programmstart nicht erlaubt da Rund-
achse nicht auf Spindel geschaltet ist!

8231 Achskonfiguration (MSD) fiir TRANSMIT

nicht giltig!

Ursache: TransmitandieserMaschine nichtméglich.

8232 Achskonfiguration (MSD) fiir TRACYL

nicht giltig!

Ursache: Tracyl an dieser Maschine nicht méglich.

8233 Achse wahrend TRANSMIT/TRACYL

nicht verfligbar!

Ursache: Programmierungder Rundachse wahrend
Transmit/Tracyl nicht erlaubt.

8234 Reglerfreigabe durch SPS wéahrend

Achsinterpolation weggenommen!

Ursache: interner Fehler

Abhilfe:  Fehler mit Reset I6schen und an EMCO
melden.

8235 Interpolation ohne Reglerfreigabe

durch SPS!

siehe 8234.

8236 TRANSMIT/TRACYL Aktivierung bei

bewegter Achse/Spindel nicht erlaubt!

siehe 8234.

8237 Poldurchfahrt bei TRANSMIT!

Ursache: Durchfahren der Koordinaten X0 YO bei
Transmit nicht erlaubt.

Abhilfe:  Verfahrbewegung verandern.

8238 Vorschubsgrenze TRANSMIT uber-

schritten!

Ursache: Verfahrbewegung kommt zu nahe an die
Koordinaten X0 Y0. Um den program-
mierten Vorschub einzuhalten, misste die
maximale Geschwindigkeitder Rundachse
Uberschritten werden.

Abhilfe:  Vorschub reduzieren. In WinConfig in die
MSD-Einstellungen bei Allgemeine MSD
Daten / C-Achse Vorschubsbegrenzung
den Wert auf 0.2 stellen. Der Vorschub
wird dann automatisch in der Nahe der
Koordinaten X0 YO reduziert.

Der Abstand zur Mitte wird Gber folgende
Formel berechnet:

fir CT155/CT325/CT450:

F[mm/min] * 0,0016=Abstand [mm]

fur CT250:

Flmm/min] * 0,00016=Abstand [mm]

Fir Eilgang im Transmit gilt:
CT155/250/325: 4200 mm/min

CT450: 3500 mm/min

8239 DAU auf 10V Limit aufgelaufen!

Ursache: interner Fehler

Abhilfe:  Software neu starten oder neuinstallieren,
Fehler an EMCO melden.

8240 Funktion nicht erlaubt bei aktiver

Transformation (TRANSMIT/TRACYL)!

Ursache: Jog und INC-Betrieb wahrend Transmit in
X/C und bei Tracyl in der Rundachse nicht
mdglich.

8241 TRANSMIT ist nicht freigegeben (MSD)!
Ursache: Transmitandieser Maschine nichtméglich.

8242 TRACYL ist nicht freigegeben (MSD)!
Ursache: Tracyl an dieser Maschine nicht méglich.

8243 Rundachse nicht erlaubt bei aktiver

Transformation!

Ursache: Programmierungder Rundachse wahrend
Transmit/Tracyl nicht erlaubt.

8245 TRACYL Radius = 0!

Ursache: Beider Anwahlvon Tracylwurde ein Radius
von 0 verwendet.

Abhilfe:  Radius korrigieren

8246 Offsetabgleich in diesem Zustand nicht
erlaubt!
siehe 8239.

8247 Offsetabgleich: MSD Datei kann nicht
geschrieben werden!

8248 Zyklischer Uberwachungsalarm!

Ursache: Kommunikation mitder Maschinentastatur
ist abgebrochen

Abhilfe:  Software neu starten oder neuinstallieren,
Fehler an EMCO melden.
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8249 Achsstillstandsiiberwachungs - Alarm!
siehe 8239.

8250 Spindelachse ist nicht im Rundachsbe-
trieb!
siehe 8239.

8251 Steigung bei G331/G332 fehlt!

Ursache: Gewindesteigung fehlt oder Start- und
Zielkoordinaten sind identisch

Abhilfe:  Gewindesteigung programmieren.
Zielkoordinaten Kkorrigieren.

8252 Mehrere oder keine Linearachse bei
G331/G332 programmiert!
Abhilfe:  Genau eine Linearachse programmieren.

8253 Drehzahlwert bei G331/G332 und G96

fehlt!

Ursache: Keine Schnittgeschwindigkeit program-
miert.

Abhilfe:  Schnittgeschwindigkeit programmieren.

8254 Wert fiir den Gewinde-Startpunktver-

satz ungiiltig!

Ursache: Startpunktversatz nicht im Bereich 0 bis
360°.

Abhilfe:  Startpunktversatz korrigieren.

8255 Referenzpunkt liegt auBerhalb des giil-

tigen Bereichs (SW Endschalter)!

Ursache: Referenzpunkt wurde auBBerhalb der Soft-
warendschalter definiert.

Abhilfe:  Referenzpunkte in WinConfig korrigieren.

8256 Zu geringe Drehzahl fiur G331!

Ursache: Wéhrend des Gewindebohrens ist die
Spindeldrehzahl gesunken. Eventuell
wurde falsche Steigung verwendet oder
die Kernbohrung ist nicht korrekt.

Abhilfe:  Gewindesteigung korrigieren. Durchmes-
ser der Kernbohrung anpassen.

8257 Echtzeitmodul nicht aktiv oder PCI-Kar-

te nicht gefunden!

Ursache: ACC konnte nichtkorrekt gestartet werden
oder die PCI Karte im ACC wurde nicht
erkannt.

Abhilfe: Fehler an EMCO melden.

8258 Fehler beim Allokieren der Linuxdaten!
siehe 8239.

8259 Fehlerhaftes Folgegewinde!

Ursache: Bei einer Gewindekette wurde ein Satz
ohne Gewinde G33 programmiert.

Abhilfe:  Programm korrigieren.

8260 Gewindeauslauf zu kurz

Ursache: Tritt dann auf, wenn beim Gewin-
de-Langs-Zyklus der Gewindeaus-
lauf so gesetzt ist, dass es mit dem
bendtigten Bremsweg nicht mdglich
ist, den Zielpunkt zu erreichen.

Abhilfe:  Der Auslauf sollte mindestens so grof3 sein
wie die Steigung. Ist die Gewindesteigung
einer Gewindekette beim Wechsel derfuh-
renden Achse zu grof3, tritt dieser Fehler
ebenfalls auf.

8261 Kein giiltiges Folgegewinde innerhalb

der Gewindekette !

Ursache: Folgegewinde wurde beieiner Gewindeket-
te nicht programmiert, Anzahl muss mit der
zuvordefiniertenin SETTHREADCOUNT()
Ubereinstimmen.

Abhilfe:  Anzahl der Gewinde in der Gewindekette
korrigieren Gewinde hinzufligen

8262 Referenzmarken liegen zu weit ausein-

ander !

Ursache: Einstellungen des Linearmafstabes wur-
den verandert oder der Linearmafstab ist
defekt.

Abhilfe:  Einstellungen korrigieren. EMCO kontak-
tieren.

8263 Referenzmarken liegen zu weit zusam-
men !
siehe 8262.

8265 Keine oder ungiiltige Achse bei Ach-

sumschaltung!

Ursache: Interner Fehler.

Abhilfe:  Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

8266 Ungiiltiges Werkzeug angewéhlt

Ursache: Das programmierte Werkzeug ist nicht im
Magazin bestuckt.

Abhilfe: Die Werkzeugnummer korrigieren bzw.
das Werkzeug in das Magazin laden.

8267 Geschwindigkeistabweichung zu groB

Ursache: Die Soll-und Istgeschwindigkeitder Achse
weichen zu stark voneinander ab.

Abhilfe: Das Programm mit einem reduzierten
Vorschub erneut abfahren. Sollte dies das
Problem nicht beheben, kontaktieren Sie
EMCO.

8269 Drehzahl von USBSPS stimmt nicht mit

ACC uberein

Ursache: USBSPS und ACC haben unterschiedliche
Drehzahlen gespeichert.

Abhilfe: Alarm mit RESET-Taste l6schen. Bei
mehrmaligem Auftreten des Fehlers, kon-
taktieren Sie EMCO.
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8270 Referenzschalter defekt

Ursache: Der Referenzschalter schaltete nicht in-
nerhalb des vorgegebenen Bereiches.
Alarm mit RESET-Taste |6schen. Bei
mehrmaligem Auftreten des Fehlers, kon-
taktieren Sie EMCO.

8271 Beladen in Sperrplatz nicht erlaubt
Ursache: Es wurde versucht ein Werkzeug in einen
Sperrplatzdes Magazins einzuschwenken.
Wahlen Sie einen freien, nicht gesperrten
Magazinplatz aus und schwenken Sie dann
das Werkzeug ins Magazin ein.

8272 PLC Version passt nicht zu AC (chaot.

WZW), Update notwendig

Ursache: Die PLC-Version ist zu alt um die chaoti-
sche Werkzeugverwaltung vollstandig zu
unterstutzen.

Abhilfe:  FUhren Sie ein Update der PLC durch.

8273 Spindel-Uberlast

Ursache: Die Spindel wurde Uberlastet und die
Drehzahl istwéhrend der Bearbeitung ein-
gebrochen (auf die Halfte der Solldrehzahl
fir mehr als 500ms).

Alarm mit RESET-Taste I6schen. Andern
Sie die Schnittdaten (Vorschub, Drehzahl,
Zustellung).

8274 Vor Beladen Werkzeug anlegen
Ursache: Um ein Werkzeug in die Spindel iberneh-
men zu kdnnen, muss zuvordas Werkzeug
in der Werkzeugliste definiert werden.
Werkzeug in Werkzeugliste anlegen, da-
nach beladen.

8275 Absolutwertgeber konnte nicht ausge-
lesen werden

Ursache: Die Position eines Absolutwertencoders
konnte nicht gelesen.

Maschine aus- und einschalten. Verstan-
digen Sie bitte den EMCO Kundendienst,
wenn der Fehler mehrmalig auftritt.

8276 Absolute Achse auBerhalb des Verfahr-
bereichs

Ursache: Eine Achse mit Absolutwertgeber befindet
sich auBBerhalb des glltigen Verfahrberei-
ches.

Maschine aus- und einschalten. Verstan-
digen Sie bitte den EMCO Kundendienst,
wenn der Fehler mehrmalig auftritt.

8277 Sinamics Fehler

Ursache: Fehler in Sinamics Antrieben.

Abhilfe: Maschine aus- und wieder einschalten.
Tritt der Fehler weiterhin auf, kontaktieren
Sie EMCO.

Abhilfe:

Abhilfe:

Abhilfe:

Abhilfe:

Abhilfe:

Abhilfe:

8276 Absolute Achse auBerhalb des Verfahr-
bereichs

Ursache: Eine Achse mit Absolutwertgeber befindet
sich auBerhalb des gliltigen Verfahrberei-
ches.

Maschine aus- und einschalten. Verstan-
digen Sie bitte den EMCO Kundendienst,
wenn der Fehler mehrmalig auftritt.

8278 Steuerung nicht mit ACpn kompatibel
Ursache: Dieverwendete WinNC-Steuerungist nicht
mit der ACpn-Maschine kompatibel.

Eine mit dem Acpn kompatible WinNC-
Steuerung installieren.

8279 Verbindung zum Antrieb verloren
Ursache: Die Verbindungzwischen Acpnund CU320
wurde unterbrochen.

Maschine aus- und einschalten. Verstan-
digen Sie bitte den EMCO Kundendienst,
wenn der Fehler mehrmalig auftritt.

8280 Referenzpunkt in Settingdaten stimmt
nicht mit MSD lberein, bitte Giberpriifen!
Ursache: Derinden AC-Settingdaten der Maschine
gespeicherte Referenzpunkt stimmt nicht
mit dem Referenzpunktin den Maschinen-
daten (ACC_MSD) Uberein.
Referenzpunkt aller Achsen neu ausmes-
sen und im EMConfig eintragen.

8704 Vorschuboverride fehlt, REPOS wird
nicht ausgefiihrt

Ursache: Das REPOS-Kommando wird nichtausge-
fuhrt, da der Feed-Override auf 0% steht.
Andern Sie den Feed-Override und starten
Sie REPOS erneut.

8705 Werkzeugsortierung aktiv

Ursache: Die Werkzeuge werde bei chaotischer
Werkzeugverwaltung umsortiert um den
nicht chaotischen Betrieb zu ermdglichen
(Werkzeug 1 auf Platz 1, Werkzeug 2 auf
Platz 2, usw.).

Warten Sie bis das Sortieren abgeschlos-
sen wurde. Die Meldung wird von der
Steuerung selbststéndig geldscht.

8706 Neue Steuerung - Werkzeugtabelle
tiberpriifen

Ursache: Die Steuerung wurde bei aktiver chaoti-
scher Werkzeugverwaltung gewechselt.
Uberpriifen Sie die Werkzeug- bzw. Platz-
tabelle um den Alarm zu lI6schen.

8707 Beenden mit eingeschalteten Hilfsan-
trieben nicht moéglich

Ursache: Es wurde versucht die Steuerung zu
beenden obwohl die Hilfsantriebe noch
eingeschaltet sind.

Schalten Sie die Hilfsantriebe ab und be-
enden Sie dann die Steuerung.

Abhilfe:

Abhilfe:

Abhilfe:

Abhilfe:

Abhilfe:

Abnhilfe:

Abhilfe:

Abhilfe:
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8710 Kommunikation zu den Antrieben wird

aufgebaut

Ursache: Der Acpn stellt die Verbindung zu den
Sinamics-Antrieben her.

Abhilfe:  Warten bis die Verbindung hergestellt
wurde.

8712 JOGGEN IN X UND C WAHREND

TRANSMIT DEAKTIVIERT

Ursache: Bei aktiver Stirnflachentransformation ist
das Joggen in der X- und C-Achse nicht
moglich.

22000 Getriebestufenwechsel nicht erl.

Ursache: Getriebestufenwechselbeieingeschalteter
Spindel.

Abhilfe:  Spindelanhalten und Getriebestufenwech-
sel durchfihren.

22270 Vorschub zu groB (Gewinde)

Ursache: Gewindesteigungzu grof3/fehlt, Vorschub
bei Gewinde erreicht 80% Eilgang

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

200000 bis 300000 sind antriebsspezifische
Alarme und treten nur in Kombination mit dem
Alarm "8277 Sinamics Fehler" auf.

Fuar alle nicht aufgelisteten Alarme kontaktieren
Sie EMCO Kundenservice

201699 - ,,(F) SI P1 (CU): Test der Abschalt-

pfade erforderlich®

Ursache: EinTestder Abschaltpfade isterforderlich.
Die Maschine bleibt weiter betriebsbereit.

Abhilfe:  Der Test wird automatisch bei einem Neu-
start der WinNC Steuerung durchgefihrt.

2035014 TM54F: Teststop notwendig

Ursache: Ein Teststop ist notwendig.

Abhilfe:  WIinNC beenden und neu starten. Beim
Neustart der WinNC wird der Test autom-
tisch durchgefuhrt.
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Achscontrollermeldungen

8700 Vor Programmstart REPOS ausfiihren
Ursache: Die Achsen wurden nach dem Anhalten
des Programms mitdem Handrad bzw. mit
den Jog-Tasten verfahren und es wurde
versucht das Programm weiterlaufen zu
lassen.

Vor dem erneuten Programmstart mit
"REPOS" ein Wiederanfahren der Achsen
an die Kontur ausfiihren.

Abhilfe:

8701 Kein NC Stop wahrend Offset-Abgleich
Ursache: Die Maschine fuhrt gerade einen automa-
tischen Offset-Abgleich durch. Wahrend
dieser Zeit ist NC-Stop nicht méglich.
Warten Sie bis der Offsetabgleich beendet
wurde und halten Sie danach das Pro-
gramm mit NC-Stop an.

Abnhilfe:

8702 Kein NC Stop wahrend Anfahrgerade
nach Satzvorlauf

Ursache: Die Maschine beendet derzeit den Satz-

vorlauf und fahrt dabei die zuletzt pro-

grammierte Position an. Wahrenddessen

ist kein NC-Stop mdglich.

Warten Sie bis die Position angefahren

wurde und halten Sie danach das Pro-

gramm mit NC-Stop an.

Abnhilfe:

8703 Datenaufzeichnung fertig

Ursache: Die Datenaufzeichnung wurde fertigge-
stellt und die Datei record.acp wurde ins
Installationsverzeichnis kopiert.

8705 Vorschuboverride fehlt, REPOS wird
nicht ausgefiihrt

Ursache: Das REPOS-Kommando wird nichtausge-
fuhrt, da der Feed-Override auf 0% steht.
Andern Sie den Feed-Override und starten
Sie REPOS erneut.

8706 Werkzeugsortierung aktiv

Ursache: Die Werkzeuge werden bei chaotischer
Werkzeugverwaltung umsortiert um den
nicht chaotischen Betrieb zu erméglichen
(Werkzeug 1 auf Platz 1, Werkzeug 2 auf
Platz 2, usw.).

Warten Sie bis das Sortieren abgeschlos-
sen wurde. Die Meldung wird von der
Steuerung selbststéndig geldscht.

Abhilfe:

Abhilfe:

8707 Neue Steuerung - Werkzeugtabelle
tberpriifen

Ursache: Die Steuerung wurde bei aktiver chaoti-
scher Werkzeugverwaltung gewechselt.
Uberpriifen Sie die Werkzeug- bzw. Platz-
tabelle um den Alarm zu I6schen.

8708 Beenden mit eingeschalteten Hilfsan-
trieben nicht moéglich

Ursache: Es wurde versucht die Steuerung zu
beenden obwohl die Hilfsantriebe noch
eingeschaltet sind.

Schalten Sie die Hilfsantriebe ab und be-
enden Sie dann die Steuerung.

Abhilfe:

Abhilfe:

8709 Zum Beladen Werkzeug in Spindel ein-
spannen

Ursache: Beim Beladen muss ein Werkzeug physi-
kalisch in der Spindel vorhanden sein.
Werkzeug in die Spindel einspannen. Die
Meldung erlischt.

Abhilfe:
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Steuerungsalarme 2000 - 5999

Diese Alarme werden von der Software ausgeldst.

Fagor 8055 TC/MC
Heidenhain TNC 426
CAMConcept

EASY CYCLE
Sinumerik OPERATE
Fanuc 31i
Heidenhain TNC 640

2200 Syntax Fehler in Zeile %s, Spalte %s
Ursache: Syntaxfehler im Programmcode.

2201 Kreisendpunktfehler

Ursache: Abstande Startpunkt-Mittelpunkt und
Endpunkt-Mittelpunkt unterscheiden sich
um mehr als 3 ym.

Abhilfe:  Punkte des Kreisbogens Kkorrigieren.

2300 Tracyl ohne zugehdriger Rundachse
nicht méglich
Ursache: Maschine hatvermutlich keine Rundachse.

3000 Zustellachse manuell auf Position %s

verfahren

Abhilfe:  Achse manuell auf geforderte Position
zustellen.

3001 Werkzeug T.. einwechseln !

Ursache: Im NC-Programm wurde ein neues Werk-
zeug programmiert.

Das angeforderte Werkzeug an der Ma-
schine einspannen.

Abnhilfe:

4001 Nutbreite zu gering
Ursache: Der Werkzeugradius ist zu grof3 fur die zu
frasende Nut.

4002 Nutlédnge zu gering
Ursache: Die Nutlange ist zu gering fur die zu fra-
sende Nut.

4003 Lange ist null
Ursache: Taschenlange, Taschenbreite, Zapfenlan-
gen, Zapfenbreite ist gleich null.

4004 Nut ist zu breit
Ursache: Die programmierte Nutbreite ist groBer als
die Nutlange.

4005 Tiefe ist null
Ursache: Esfindet keine Bearbeitung statt, da keine
wirksame Zustellung definiert wurde.

4006 Eckenradius zu groB
Ursache: Der Eckenradius ist flr die GroBe der
Tasche zu grof3.

4007 Solldurchmesser zu grofB3

Ursache: Restmaterial (Solldurchmesser - Durch-
messer der Vorbohrung)/2 ist gréBer als
der Werkzeugdurchmesser.

4008 Solldurchmesser zu klein

Ursache: Der Werkzeugdurchmesser flir die beab-
sichtigte Bohrung ist zu groB.
Soll-Durchmesser vergréBern, kleineren
Fraser verwenden.

Abhilfe:

4009 Lange zu gering
Ursache: Breite und L&nge muss gréBer als der
doppelte Werkzeugradius sein.

4010 Durchmesser kleiner gleich null
Ursache: Taschendurchmesser, Zapfendurchmes-
ser, usw. darf nicht null sein.

4011 Rohteil-Durchmesser zu groB

Ursache: Der Durchmesser der fertig bearbeiteten
Tasche muss groéBer sein als der Durch-
messer der vorbearbeiteten Tasche.
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4012 Rohteil-Durchmesser zu klein

Ursache: Der Durchmesser des fertig bearbeiteten
Zapfens muss kleiner sein als der Durch-
messer des vorbearbeiteten Zapfens.

4013 Startwinkel gleich Endwinkel
Ursache: Startwinkel und Endwinkel fir Bohrmuster
sind identisch.

4014 Werkzeug-Radius 0 nicht erlaubt
Ursache: Werkzeug mit Radius null ist nicht erlaubt.
Abhilfe:  Gultiges Werkzeug wéhlen.

4015 keine AuBenkontur definiert
Ursache: Die im Zyklus angegebene Konturdatei
wurde nicht gefunden.

4017 Werkzeug-Radius zu groB

Ursache: Firdie programmierte Bearbeitung wurde
ein zu groBes Werkzeug gewahlt. Die
Bearbeitung ist daher nicht méglich.

4018 SchlichtaufmaB darf nicht 0 sein
Ursache: Es wurden Schlichtbeabeitungen ohne
Schlichtaufmal3 programmiert.

4019 zu viele lterationen

Ursache: Die Konturdefinitionen sind zu komplex far
den Ausraumzyklus.

Abhilfe:  Konturen vereinfachen.

4020 ungiiltige Radiuskorrektur

Ursache: Bei der Programmierung der Radiuskor-
rektur ist ein Fehler passiert.

Abhilfe:  Zyklenparameter Gberprifen.

4021 keine Parallelkontur berechenbar

Ursache: Die Schneidenradiuskompensation konnte
vonder Steuerung nichtberechnetwerden.

Abhilfe:  Programmierte Kontur auf Plausibilitat
Uberprifen. Eventuell EMCO kontaktieren.

4022 ungiiltige Konturdefinition

Ursache: Die programmierte Kontur ist fir die ge-
wahlte Bearbeitung nicht geeignet.

Abhilfe:  Programmierte Kontur Uberprufen.

4024 Konturdefintion fehlt
Ursache: Die im Zyklus angegebene Konturdatei
wurde nicht gefunden.

4025 interner Berechnungsfehler

Ursache: Bei der Berechnung der Zyklusbewegun-
genistein unerwarteter Fehleraufgetreten.

Abhilfe:  Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

4026 SchlichtaufmaB zu groB

Ursache: Das TeilschlichtaufmaB (fir mehrere
Schlichtdurchgénge) ist groBer als das
Gesamtschlichtaufmal.

Abhilfe:  Schlichtaufmale korrigieren.

4028 Steigung 0 nicht erlaubt
Ursache: Das Gewinde wurde mit Steigung null
programmiert.

4029 ungiiltiger Bearbeitungsmodus
Ursache: InternerFehler (ungultiger Bearbeitungstyp
fir Gewinde).

4030 Funktion noch nicht unterstitzt

Ursache: Vorraumen mit Inseln ist noch nicht imple-
mentiert.

Abhilfe:  Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

4031 Wert nicht erlaubt
Ursache: Es wurde eine unglltige Freifahrrichtung
beim Innenausdrehen programmiert.

4032 Zustellung muss definiert sein
Ursache: Fir den programmierten Zyklus wurde
keine Zustellung definiert.

4033 Radius/Fase zu groB

Ursache: Radius bzw. Fase kénnen in die program-
mierte Kontur nicht eingefligt werden.

Abhilfe:  Radius bzw. Fase verkleinern.

4034 Durchmesser zu grofB

Ursache: Derprogrammierte Startpunkt und der Be-
arbeitungsdurchmesser wiedersprechen
sich.

4035 Durchmesser zu klein

Ursache: Derprogrammierte Startpunkt und der Be-
arbeitungsdurchmesser wiedersprechen
sich.

4036 ungiiltige Bearbeitungsrichtung

Ursache: interner Fehler.

Abhilfe:  Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.
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4037 ungiiltige Bearbeitungstyp

Ursache: interner Fehler.

Abhilfe:  Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

4038 ungiiltige Unterzyklus

Ursache: interner Fehler.

Abhilfe:  Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

4039 Rundung nicht méglich
Ursache: Programmierter Radius widerspricht den
Ubrigen Zyklusparametern.

4042 ungiiltige Werkzeugbreite
Ursache: Die Werkzeugbreite flr den Trennzyklus
muss definiert sein.

4043 Einstichbreite zu gering

Ursache: interner Fehler.

Abhilfe:  Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

4044 Abstand nicht definiert
Ursache: Abstand fiir Mehrfacheinstich darf nicht
null sein.

4045 ungiiltiger AufmaBtyp

Ursache: interner Fehler.

Abhilfe:  Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

4046 ungiiltige Drehzahl
Ursache: Drehzahl muss ungleich null sein.

4047 ungiiltige Endpunkt
Ursache: Derprogrammierte Endpunkt widerspricht
der Ubrigen Zyklusdefinition.

4048 Werkzeugschneide zu schmal
Ursache: Die Werkzeugschneide ist zu schmal far
die programmierte Zustellung.

4050 ungiiltiger Abstand
Ursache: Die Bohrmuster stimmen nicht mit dem
gewdahlten Abstand tberein.

4052 Bearbeitungsmuster nicht méglich
Ursache: Fehler in der Definition des Bohrmusters.
Anzahl der Bohrungen widersprichlich.

4053 ungiiltiger Startpunkt

Ursache: interner Fehler.

Abhilfe:  Verstandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

4055 ungiiltige Bearbeitungsrichtung
Ursache: Bearbeitungsrichtung widerspricht der
Ubrigen Zyklusdefinition.

4057 Eintauchwinkel kleiner gleich 0
Ursache: Der Eintauchwinkel muss zwischen 0 und
90 Grad liegen.

4058 Fase zu groB
Ursache: Die programmierte Fase ist fur den Ta-
schenzyklus ist zu grof3.

4062 Radius/Fase zu klein
Ursache: Radius bzw. Fase kann mit dem aktuellen
Werkzeugradius nicht bearbeitet werden.

4066 ungiiltiger Frasversatz
Ursache: Die Schrittweite muss gréBer null sein.

4069 ungiiltiger Winkelwert
Ursache: Winkel mit null Grad nicht erlaubt.

4072 Zustellung zu klein

Ursache: Fur den Zyklus wurde eine Zustellung
gewahlt, die zu Uberlanger Bearbeitungs-
dauer fuhrt.

4073 ungiiltiger Freiwinkel

Ursache: Der fiir das Werkzeug angegebene Frei-
winkel kann nicht verarbeitet werden.

Abhilfe:  Freiwinkel fir Werkzeug korrigieren.

4074 Konturdatei nicht gefunden

Ursache: Die im Zyklus angegebene Konturdatei
wurde nicht gefunden.

Abhilfe:  Bitte Konturdatei fir Zyklus wahlen.

4075 Werkzeug zu breit
Ursache: Das Werkzeug ist fur den programmierten
Einstich zu breit.

4076 Pendelnd zustellen nicht méglich

Ursache: Die erste Bewegung der Kontur ist kurzer
als der zweifache Werkzeugradius und
kann daher nicht fur die pendelnde Zu-
stellung verwendet werden.

Abhilfe:  Die erste BewegungderKonturverlangern.
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4077 Falscher Werkzeugtyp im Stechkzyklus
angegeben

Ursache: Derfalsche Werkzeugtyp wurde im Stech-
zyklus verwendet.

Verwenden Sie in Steckzyklen ausschlief3-
lich Ein- bzw. Abstechwerkzeuge.

Abhilfe:

4078 Radius der Helix zu klein
Ursache: Der Steigung der Helix ist kleiner oder
gleich 0.

Abhilfe:  Den Radius gréBer als 0 programmieren.

4079 Steigung der Helix zu klein

Ursache: Der Radius der Helixistkleiner oder gleich
0.

Abhilfe:  Die Steigung gréBer als 0 programmieren.

4080 Radius der Helix bzw. des Werkzeugs
zu grof

Ursache: Die helikale Anfahrt kann mit den gewahl-
ten Daten fir die helix und dem aktuellen
Werkzeugradius nicht ohne Konturverlet-
zung ausgefuhrt werden.

Ein Werkezug mit einem geringeren Radi-
us verwenden oder den Radius der Helix
verringern.

Abhilfe:

4200 Abfahrtsbewegung fehlt

Ursache: Keine Bewegung nach Ausschalten der
Schneidenradiuskompensation in der
aktuellen Ebene.

Die Abfahrtsbewegung in der aktuellen
Ebene nach dem Ausschalten der Schnei-
denradiuskompensation einfligen.

Abnhilfe:

4201 Abwahl SRK fehlt

Ursache: Die Schneidenradiuskompensation wurde
nicht abgeschaltet.

Die Schneidenradiuskompensation ab-
schalten.

Abhilfe:

4202 SRK bendétigt zumindest drei Bewegun-

gen

Ursache: Die Schneidenradiuskompensation ben-
tigt min. 3 Bewegungen in der aktuellen
Ebene um die Schneidenradiuskompen-
sation zu berechnen.

4203 Anfahrtsbewegung nicht méglich
Ursache: Es konnte keine Anfahrtsbewegung be-
rechnet werden.

4205 Abfahrtsbewegung nicht méglich
Ursache: Es konnte keine Abfahrtsbewegung be-
rechnet werden.

4208 SRK-Kurve konnte nicht berechnet

werden

Ursache: Die Schneidenradiuskompensation konnte
fir die programmierte Kontur nichtberech-
net werden.

4209 Wechsel der Ebene wahrend einge-
schalteter SRK nicht erlaubt

Ursache: Die programmierte Ebene darf wahrend
der Schneidenradiuskompensation nicht
geéndert werden.
Ebenenwecheselwahrend der Schneiden-
radiuskompensation entfernen.

Abhilfe:

4210 Radiuskorrektur bereits aktiviert
Ursache: G41 istaktivund G42 wurde programmiert
bzw. G42ist aktivund G41 wurde program-
miert.

Schalten Sie die Werkzeugradiuskorrektur
mit G40 aus bevor Sie die Radiuskorrektur
erneut programmieren.

Abhilfe:

4211 Flaschenhals erkannt

Ursache: Bei der Radiuskorrekturberechnung sind
einige Teile der Kontur weggefallen, da
ein zu groBer Fraser verwendet wurde.
Verwenden Sie einen kleineren Fraser um
die Kontur komplett abzuarbeiten.

Abhilfe:

4212 Zustellung wiahrend Anfahrsbewegung
mehrfach programmiert

Ursache: Nach der Anfahrtsbewegung wurde eine
zweite Zustellung programmiert, ohne
vorher in der Arbeitsebene zu verfahren.
Programmieren Sie zuerst eine Verfahr-
bewegung in der Arbeitsebene bevor Sie
eine zweite Zustellung programmieren.

Abhilfe:

5000 Bohrung jetzt manuell ausfiihren

5001 Kontur entsprechend Freiwinkel korri-

giert

Ursache: Die programmierte Kontur wurde an den
programmierten Freiwinkel angepasst.
Eventuell bleibt Restmaterial Gibrig, das mit
diesem Werkzeug nicht bearbeitet werden
kann.

H31
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5500 3D Simulation: Interner Fehler

Ursache: Interner Fehler innerhalb der 3D-Simula-
tion.

Abnhilfe:  Software neu starten oder beiBedarf Fehler
an EMCO Kundendienst melden.

5502 3D Simulation: Werkzeugplatz ungiiltig

Ursache: Werkzeugplatz auf der verwendeten Ma-
schine nicht vorhanden.

Abhilfe:  Werkzeugaufruf korrigieren.

5503 3D Simulation: Spannmittel aufgrund

von Rohteildefinition ungiiltig

Ursache: Abstand Stirnflache des Rohteils zu den
Spannbacken ist groBer als die Rohteil-
lange.

Abhilfe:  Abstand anpassen.

5505 3D Simulation: Rohteildefinition ungiil-

tig

Ursache: Unplausibilitat in der Rohteilgeometrie
(z.B. Ausdehnung in einer Achse kleiner
gleich 0, Innendurchmesser gréBer als
AuBendurchmesser, Rohteilkontur nicht
geschlossen, ...).

Abhilfe:  Rohteilgeometrie korrigieren.

5506 3D Simulation: STL-Datei des Spann-
mittels hat Selbstiiberschneidungen
Ursache: Fehler in der Spannmittelbeschreibung.
Abhilfe:  Datei korrigieren.

5507 3D Simulation: Poldurchfahrt bei

TRANSMIT!

Ursache: Verfahrbewegung kommt zu nahe an die
Koordinaten X0 YO.

Abhilfe:  Verfahrbewegung verandern.

EMLO
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EMConFiG

X: EMConfig

Hinweis: %

Die Einstellungsméglichkeiten, die in der
EMConfig zur Verfiugung stehen, sind ab-
héngig von der verwendeten Maschine und
der Steuerung.

Allgemeines

EMConfig ist eine Hilfssoftware zu WinNC.
Mit EMConfig kdnnen Sie die Einstellungen von
WiIinNC andern.

Die wichtigsten Einstellmdglichkeiten sind:

e Steuerungssprache

¢  MaBsystem mm - Zoll

e Zubehdre aktivieren

e Schnittstellenauswabhl fir Steuerungstastatur

Mit EMConfig kénnen Sie auch Diagnosefunktio-
nen flr den Servicefall aktivieren - dadurch kann
Ihnen schnell geholfen werden.

Sicherheitstechnisch relevante Parameter sind
durch ein Passwort geschiitzt und kénnen nur
durch Erstinbetriebnahme- oder Kundendienst-
techniker aktiviert werden.

X1
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Icon fiir EMConfig

Steuverungsauswahil |

Bitte wahlen Sie eine Steuerung.

CAMConcept Turn
Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_j Mil
Fanuc_j Turn
HMIoperate Mil
HMIoperate Turn

[~

o]

Auswahlfenster fiir Steuerungstype

Abbruch |

EMConfig starten

Offnen Sie EMConfig.

Wenn Sie mehrere Steuerungstypen installiert ha-
ben, erscheint am Bildschirm ein Auswahlfenster.

Klicken Sie auf die gewiinschte Steuerungstype
und auf OK.

Alle folgenden Einstellungen gelten nur fir die
hier ausgewéahlte Steuerung.

Am Bildschirm erscheint das Fenster flir EMCon-
fig.

=T Hier kénnen Sie die EMConfig-
““E'a’ Sprache andern. Um Einstel-
Meu éffnen  Speichern  Kennwort Info Iungen ZU akt|v|e|’en’ muss
- Konfiguration
B erebemesen — das Programm neu gestartet
Easy2control
- Tastatur werden.
i Interpreter
Fehleranalyse
EmLaunch EmConfig-Sprache Deutsch ‘I
vl che fir EmConfig wahlh
| aktivieren, muss das
Franzosisch
Hollandisch
Italienisch
Russisch
Schwedisch
Spanisch
|Tschechisch
Ungarisch
Mafisystem metrisch 52 I
Allgemeine Einstellungen fiir EmCanfig ;I
El
| | \ 4
EMConfig Sprache &ndern ;&
&
Hinweis:

Wahlen Sie den gewlinschten MenUpunkt aus.
Im Textfenster wird die jeweilige Funktion
erklart.

EMLO
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Zubehore aktivieren

Wenn Sie Zubehore auf Ihrer Maschine aufbauen,
mussen diese hier aktiviert werden.

=10l
Datei 7
B
MNeu offnen  Speichern Info
2 Konfiguration
Eingabemediom Zubehiire
Testmaglichkeiten
Fehleranakyse Maschinentlrautomatik
Maschinen-Daten
Achsdaten Automatischer Schraubskock F1
(= SPS-Maschinendaten
E & Aushlaseinrichtung F]
A
EmConfig Preumatisches Spannmittel F]
SCHAFER Teilapparat F]
Robotik-Schnittstels F]
Hier aktivieren Sie diverse Zubehire
Zubehor aktivieren
High Speed Cutting
Wenn Sie diese Checkbox aktivieren, wird bei der
Programmbearbeitung das High Speed Cutting
eingeschaltet.
T EmConfig (Sinumerik 540D Turn) - — R Mit der Verwendung von High
Datei ? Speed Cutting wird die Ein-
- = — stellung des Achsreglers an-
B en High Speed Cuting gepasst. Diese Verstarkung ist
DNC-Interface nur bis zum programmierten
Datentransfer .
. Inktrer;entallerJOG Betrieb Vorschub von 2500 mm/min
] E::“:;‘;’W N v wirksam und erlaubt kontur-
5 Maschinen-Daten treues Abfahren der Werk-
M High Speed Cutting]
e zeugbahn und das Erzeugen
oo meten von scharfen Kanten. Ist der
; ifﬂ-gi::ﬂg Vorschub héher eingestellt,
EmLaunch wird automatisch auf die nor-
Automstiche Polanpassung ] male Betriebsart zurtickgestellt
und die Kanten verschliffen
bzw. verrundet.
Ist diese Checkbox aktiviert, so wird bei Programmbearbeitung das High Speed Cutting eingeschaltet -

High Speed Cutting aktivieren

Xs EMLO
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Hinweis: 7

Wird Easy2control ohne Dongle verwendet,
sind die Bedienelemente deaktiviert und ein
entsprechender Alarm durch die Steuerung
wird ausgegeben.

Die virtuelle Tastatur wird jedoch zur Ganze
angezeigt.

Easy2control On Screen Bedie-
nung

Installation und Aktivierung am Beispiel WinNC
fur Sinumerik Operate.

e
HMIoperate Einzellizenz (Progra ie

Default-Sprache
Bitte wahlen Sie die zu aktivierende Sprache fur HMloperate aus.

x| Im Zuge der Installation der
Software WinNC fur Sinume-
rik Operate werden Sie zur
Aktivierung von Easy2control

Die hier gewahlte Sprache wird beim Programmstart autormatisch eingestellt.
Ez kann nur eine Sprache gewshlt werden.

Easy2control - Bildschirm-Tastatur

l Easy2control aktivieren (Lizenzdongle erforderlich)?

Ja | Nein I

aufgefordert. Um die Software
uneingeschréankt verwenden zu

kénnen, muss der mitgelieferte
il-|— Lizenzdongle an einem freien
USB Port angeschlossen sein.

|mstallEhield

< Zuriick, | Wieiter I Abhrechenl

Easy2control aktivieren

Einstellungen

Hier kdbnnen Sie Easy2control aktivieren bzw.
deaktivieren und Einstellungen vornehmen.

FN Emconfig (HMIoperate Mill)

Datei ?

=Ioi x| Drehregler Feed-Override

ol S ?

Neu &ffnen  Speichern Kennwort Info

und

=l Konfiguration

- Eingabemedien

[+ Chaotischer Werkzeugwender

[+}- Easy2control Easy2control aktivieren I~
-~ Tastatur
Konturrechner

Easy2control

Drehregler Speed-Override:

e Aktiv: Drehregler immer
Uber Maus/Touchscreen
bedienbar (auch unter Ver-

: Fehleranalyse Pasition merken I~
et wendung einer Tastatur mit
o (0/5) Hesimert = mechanischer Regleraus-
Sound-Datei Durchsuchen... fUhrung) '
e Inaktiv: Drehregler nicht
e - ™ Uber Maus/Touch-screen
Drehregler Feed-Override Inaktiv = bedle n bar'
It reager i e Vs s b e Standard: Drehregler tber
Drefregler Speed-Override 'Standard' ... Drehregler Gber Maus/Touchscreen nur b

Maus/Touch-screen nur

Einstellungen fir virtuelle Tastatur

= bedienbar, wenn keine
Hard-warevariante aktiv ist.

Easy2control Einstellungen

EMLO xa



WINNC INBETRIEBNAHME-INFORMATION

EMCoNFiG

Maschinenraumkamera

Das Zubehor Maschinenraumkamera steht fir
alle Steuerungen zur Verfigung, die Easy2control
unterstltzen.

uEmConﬁg (HMIoperate Turn)* -0 EI
Datei ?
MNeu éffren Speichern  Fennwort Info
& Konfiguration E—
Eingabemedien
(] Easy2control
i Tastaturfenster
Tastatur Easy2control aktivieren I
Interpreter
Konturrechner
Fehleranalyse
EmConfig
EmlLaunch
Dview Position merken 2
Simulation (2D/30)
Maximiert =
Kamera aktivieren =
[Bei Aktivierung scheinen die Funktionalititen der Maschines
Bei Aktivierung scheinen die Funktionalitaten der Maschinenraumkamera in der Seitenleiste auf =
| | 4

Maschinenraumkamera aktivieren

Vorsicht: -
Die Kamera darf nicht ohne dem mitgeliefer-
ten wasserfesten Gehause betrieben werden.

Ein Betrieb der Kamera ohne dem wasser-
festen Gehause kann Beschadigungen durch
Kihlmittelflissigkeit und Spane zur Folge
haben.

Die Beschreibung fir die Installation der Kamera
finden Sie im Kapitel Y ,Externe Eingabegerate®

Die Maschinenraumkamera muss so im Ar-
beitsraum positioniert sein, dass Kollisionen
mit dem Werkzeugwender und den Achsen
unbedingt vermieden werden.
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EMLO
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Anderungen speichern

Nach den Einstellungen missen die Anderungen
gespeichert werden.

Wahlen Sie dazu "Speichern" oder klicken Sie
auf das Symbol.

Hinweis: ?
Rot hinterlegte Eingabefelder signalisieren

unzuladssige Werte. Unzulassige Werteinga-
ben werden von EMConfig nicht gespeichert.

Nach dem Speichern die Maschinendaten(MSD)-
Diskette oder den Maschinendaten-USB-Stick
erstellen.

Maschinendaten-Diskette oder
Maschinendaten-USB-Stick er-
stellen

Wenn Sie die Maschinendaten geandert haben,
muss sich die Maschinendaten-Diskette oder der
Maschinendaten-USB-Stick im jeweiligen Lauf-
werk befinden.

Ansonsten ist ein Speichern nicht mdglich und
Inhre Anderungen gehen verloren.

X6
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SOFTWAREINSTALLATION

Z: Softwareinstallation Windows

Systemvoraussetzungen

Maschinen mit integriertem Steuerungs-PC
¢ Alle Concept Maschinen

e Maschinen, die auf ACC umgeristet wurden
* MOC mit Windows 7 oder héher (32 / 64 Bit)

Maschinen mit beigestelltem Steuerungs-PC

und Programmierplatze

e Windows 7 oder héher (32 / 64 Bit)

o freier Festplattenspeicher 400 MB

e Programmierplatz: 1*USB, Maschinenversion:
2*USB

e TCP/IP-fahige Netzwerkkarte bei Maschinen-
version)

Empfohlene Systemvoraussetzung
e PC Dual Core

¢ Arbeitsspeicher 4 GB RAM

e freier Festplattenspeicher 2 GB

Softwareinstallation

e Starten Sie Windows

* Installationsprogramm vom USB Stick oder vom
Downloadfile starten

* Folgen Sie den Anweisungen des Installations
Assistenten

Weitere Informationen zur Installation bzw. zum
Updaten der WinNC Software entnehmen Sie dem
Dokument ,Kurzanleitung far WinNC-Update-
Installation®.

Hinweis: ?

PC TURN und PC MILL missen mit dem
Umrustsatz fir ACC ausgestattet sein, damit

EMCO WinNC betrieben werden kann

Varianten von WinNC

EMCO WinNC kénnen Sie fur folgende CNC-
Steuerungstypen installieren:

e WinNC for SINUMERIK Operate T und M
e WinNC for FANUC 31i T und M

* Emco WinNC for HEIDENHAIN TNC 640
e HEIDENHAIN TNC 426

e FAGOR 8055 TC und MC

e CAMConcept T und M

Wenn Sie mehrere Steuerungstypen installiert
haben, erscheint beim Start von EMLaunch ein
Menu, aus dem Sie den gewdlnschten Typ aus-
wéhlen kénnen.

Von jeder WinNC-Variante kénnen Sie folgende
Versionen installieren:

¢ Demolizenz:
Eine Demolizenz ist 30 Tage ab der ersten
Verwendung gultig. 5 Tage vor Ablauf der De-
molizenz kann nochmals ein gultiger Lizenz-
schlussel eingegeben werden. (Siehe Lizenz-
manager)

e Programmierplatz:

Auf einem PC wird die Programmierung und

Bedienung des jeweiligen CNC-Steuerungstyps

durch WinNC simuliert.

¢ Einzellizenzversion:
Dient zur externen Programmerstellung fur
CNC-gesteuerte Werkzeugmaschinen auf
einem PC-Arbeitsplatz.

e Mehrfachlizenzversion:
Dient zur externen Programmerstellung fur
CNC-gesteuerte Werkzeugmaschinen. Die
Mehrfachlizenz darf innerhalb des vom Li-
zenzgeber eingetragenen Institutes in einer
unbeschrankten Anzahl auf PC-Arbeitsplatzen
bzw. in einem Netzwerk installiert werden.

e Schullizenzversion:
Ist eine zeitlich limitierte Mehrfachlizenz spe-
ziell fur Schulen und Bildungsinstitute.

e Maschinenlizenz:
Diese Lizenz ermdglicht das direkte Ansteuern
einer PC-gesteuerte Maschine (PC TURN,
Concept TURN, PC MILL, Concept MILL) von
WinNC wie mit einer herkdmmlichen CNC-Steu-
erung.

Z1
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A

Der Aus- bzw. Einbau der Netzwerkkarte darf
nur von Fachpersonal durchgefiihrt werden.
Der Computer muss vom Stromnetz getrennt

sein (Netzstecker ziehen).
Hinweis: &

Bei einer Maschineninstallation muss eine
Netzwerkkarte ausschlieBlich fir die Ansteu-
erung der Maschine reserviert sein.

==

Anschluss der Maschine an den PC

Netzwerkkarte (ACC)

Fur:

Concept Turn 55
Concept Mill 55
Concept Turn 105
Concept Mill 105
Concept Turn 60

Nur fir Maschinen mit ACC Umriistsatz:
PC Turn 50

PC Mill 50

PC Turn 100

PC Mill 120

Netzwerkkartentyp: TCP/IP fahige Netzwerkkarte
Einstellung der Netzwerkkarte fur die lokale Ver-
bindung zur Maschine:

IP- Adresse: 192.168.10.10
Subnetmask 255.255.255.0

Bei Problemen beachten Sie die Anleitung lhres
Betriebssystems (Windows Hilfe).

Hinweis: <

Wenn die Netzwerkverbindung zur Maschine
beim Start nicht hergestellt werden konnte,
sind die obenstehenden Einstellungen zu
tatigen.

EMLO 20
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Starten von WinNC

Wenn Sie bei der Maschinenversion im Installati-
onsprogramm den Eintrag in die Gruppe AUTO-
START mit JA gewahlt haben, startet WinNC nach
dem Einschalten des PC's automatisch.

Andernfalls gehen Sie folgendermafen vor:
1 Schalten Sie die Maschine ein.

2 20 Sekunden warten, um sicherzustellen,
dass das Maschinenbetriebssystem lauft,
bevor die Netzwerkverbindung zum PC herge-
stellt wird. Andernfalls besteht die Méglichkeit,
dass keine Verbindung hergestellt werden
kann.

3 Schalten Sie den PC ein und starten Sie Win-
dows.

4 Klicken Sie auf das Startsymbol in der FuB-
zeile.

5 Wahlen Sie Programme und starten Sie
WinNC Launch.

Fagor 8055 Mill © P 6 Am Bildschirm wird das Startbild angezeigt. Im

Fagor 8055 Turn : I Startbild ist der Lizenznehmer eingetragen.
Fanuc_i Mill f % = . . .
Fanuc_i Turn ' 7 Wenn Sie nur eine CNC-Steuerungstype in-

#°3 HMIoperate Mill _ stalliert haben, startet diese sofort.

R — 8 Wenn Sie mehrere CNC-Steuerungstypen

installiert haben, erscheint das Auswahlmendu.

9 Wahlen Sie den gewlnschten CNC-
el Steuerungstyp (Cursortasten oder Maus) und
dricken Sie ENTER, um diese zu starten.

Abbrechen |

Auswahlmenti EMLaunch

10 Wenn Sie die Steuerungstastatur verwen-
den, kénnen Sie den gewilinschten CNC-
Steuerungstyp mit den Cursortasten oder
Maus auswéahlen und mit der Taste ,NC-Start”
starten.

Y om

Hinweis:
EMLaunch zeigt alle WinNC und CAMCon-
cept Steuerungen an, die im selben Basisver-
zeichnis installiert wurden.

Beenden von WinNC

@ 1 Hilfsantriebe mit AUX OFF abschalten.
Gilt fur Maschinenpléatze, nicht fur Programmier-
platze.

y 4 2 Durch gleichzeitiges Driicken dieser Tasten

wird die WinNC Steuerung beendet. Die Steu-
erung kann auch durch Driicken der Softkeys
(unterschiedlich fur die jeweiligen Steuerungen)
gezielt beendet werden.

z3 EMLO
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Fehlerhafte Netzwerkkonfiguration (DHCP deaktivert)

T T

Abbrechen

EMCO Malor Ges.m.BLH. | Salzburger Str. 50 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
I www.o meo-world.com

DHCP deaktiviert

Die IP-Adresse wird konfiguriert

Abbrechen

EMCO Maior Ges.m.B.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallsin-Taxach | Austnia
I WAL e - WO Som

IP Konfiguration

Die Verbindung zur Maschine wird hergestelit

Abbrechen

EMCO Malor Ges.m.BLH. | Salzburger Str. 50 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
I AW M- WO oom

Verbindung zur Maschine herstellen

EMLaunch Uberpriifungen

EmLaunch uberprift in der ACC/ACpn-Maschi-
nenversion, ob eine Maschine verfligbar ist:

In der Netzwerkkonfiguration wurde die IP-
Adresse nicht korrekt konfiguriert und DHCP zur
automatischen Konfiguration der IP-Adresse ist
deaktiviert. Es ist keine Verbindung zu Maschine
moglich.

Es wird versucht, die IP-Adresse automatisch
Uber DHCP zu konfigurieren.

Die IP-Konfiguration ist korrekt und die Verbin-
dung zur Maschine wird Uberpruft. Sobald die
Maschine verflgbar ist, wird die Auswahl der
verfigbaren Steuerung angezeigt.

EMLO
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Die Verbindung zur Maschine besteht und die
entsprechende Steuerung kann gestartet werden.

Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill

Fanuc_i Turn

4 HMIoperate Mill
HMIoperate Turn

Abbrechen

EMCO Maier Ges.m.b.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www.emco-world.com

Verbindung zur Maschine OK
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Eingabe EMCO Lizenzschliissel fiir GE Fanuc O

Hame IEMED M aier Ges.m.bH.

..‘l
resse |Halleir|

]
Lizengschlussel I
i

ok |  pemo |  Avbruch]

Eingabefenster Lizenzschllisselabfrage

@ Benutzerkontensteuerung x|

~ 451 Mochten Sie zulassen, dass durch das folgende Programm von einem
@ unbekannten Herausgeber Anderungen an diesem Computer
vorgenommen werden?

Programmname: LicMngr.exe
Herausgeber:  Unbekannt
Dateiursprung: Festplatte auf diesem Computer

| Nein I

Anzeigezeitpunkt fir die Benachrichtigungen dndern

j Details anzeigen Ja

EMCO Lizenzmanager als Administrator ausfih-
ren

¥ EMCO Lizenzmanager : x|

Wiahlen Sie ein Produkt
Heidenhain TNC 426 =]

Lizenzzchliszeleingabe ermoglichen

EMCO Lizenzmanager

Lizenzeingabe

Nach erfolgter Installation eines EMCO Software-
Produktes erscheint beim ersten Starten ein Ein-
gabefenster mit der Aufforderung Name, Adresse
und Lizenzschlissel anzugeben. Das Eingabe-
fenster erscheint fir jedes installierte Produkt.
Ist eine Demolizenz (siehe Seite Z1) erwiinscht,
wéahlen Sie "DEMO".

Das Eingabefenster erscheint danach erst 5 Tage
vor Ablauf der Demolizenz wieder. Eine nachtrag-
liche Lizenzschlussel-Eingabe ist auch Uber den
Lizenzmanager mdglich (siehe Lizenzmanager
unten).

Lizenzmanager

Die Abfrage im Dialog der Benutzerkontensteue-
rung, ob der Lizenzmanager ausgefihrt werden
soll, muss mit Ja bestatigt werden, damit der
Lizenzmanager gestartet werden kann.

Fur die Freischaltung zusétzlicher Funktions-
gruppen bestehender EMCO Software-Produkte
ist es nbtig, den neu erhaltenen Lizenzschlissel
einzugeben (Ausnahme: Demolizenz).

Der EMCO Lizenzmanager (siehe Bild links
unten) ermdglicht die Eingabe weiterer neuer
Lizenzschlissel. Wahlen Sie dazu das neue
Produkt im Auswahlfenster an und bestéatigen
die Eingabe.

Beim néachsten Start lhrer Steuerungssoftware
erscheint nun ein Eingabefenster mit der Auf-
forderung Name, Adresse und Lizenzschlussel
anzugeben (siehe Bild ganz oben links).

Achten Sie darauf, dass flr jedes Softwarepro-
dukt der Lizenzschlussel einzeln abgefragt wird.
Im Bild links ist zum Beispiel der Lizenzschlussel
fur das Softwareprodukt "Heidenhain TNC 426"
anzugeben.

Zur Lizenzeingabe:

Starten der WinNC mit der Option ,als Admini-
strator ausfihren“ nach dem Installieren oder der
Lizenzmanagerausfuhrung.
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