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...... Bildschirm (Arbeitsfenster, Anzeigen)
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3. Tastenblock
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Bedienfeld

Tastenblock
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Koordinatentasten

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

Referenztaste

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

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

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

Numerischer Tastenblock

Kommataste

Vorzeichentaste

EMCOMAT
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EMCOMAT

Parameter

Werkzeuge

Kontur

Info

N

R«

CE

Restwegtaste

Durch Dricken dieser Taste wird auf die Restweg-

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

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

bol "A" erlischt).

Softkey Parameter

Mit diesem Softkey wird in den Parametereingabe-
modus gewechselt. In diesem Modus kdnnen
Standardvorgaben wie Anzeige in [mm] oder in
[inch], oder Werkstucknullpunkt aktiv oder inak-
tiv, vorgegeben werden.

Nach Eingabe der Parameter wird durch Driicken
des Softkeys "Zuruck" der Parametereingabe-
modus beendet.

Softkey Werkzeuge

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

Softkey Kontur

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

Softkey Info

Mit diesem Softkey wird die Informationsseite auf-
gerufen. Es werden Daten fir Oberflachenversion,
AC-Version, E-Doku Nummer und Spannungs-
versorgung angezeigt.

Radiusanzeigetaste

Durch Drucken dieser Taste wird auf Radiusan-
zeige geschaltet, d.h. der angezeigte X-Wert wird
halbiert (Symbol "@" erlischt).

Durch nochmaliges Driicken wird wieder auf Durch-
messeranzeige umgeschaltet (Symbol "@" er-
scheint).

Korrekturtaste

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

| anvanen |
Abwadhlen
s,

ENT

ESC

Softkey Anwédhlen

Mit dieser Taste kdnnen Werkzeuge und Kontur-
punkte angewahlt werden. Ein angewahltes Werk-
zeug oder ein angwahlter Konturpunkt wird am
Bildschirm links oben angezeigt (siehe Bildschirm-
aufteilung).

Softkey Abwéhlen

Mit dieser Taste kdnnen bereits angewahlte Werk-
zeuge und Konturpunkte wieder abgewahlt wer-
den. Weiters wird der Konturpunktmodus mit die-
ser Taste verlassen.

Summentaste

Durch Drucken der Summentaste wird die Summen-
anzeige der Achsen Z und Z aktiviert.

Wird die Taste nochmals gedriickt, wird die Sum-
menanzeige deaktiviert.

Eingabetaste

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

Escapetaste

Mit dieser Taste werden geéanderte oder Gber den
Tastenblock neu eingetragene Daten verworfen.
Eine Fehlermeldung wird geléscht.

EMCOMAT
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Bildschirmaufteilung

TPy s & 10 urmm‘@m:z?:z?

2 X 106, 980/ mm

Z , 19,680 mm

Z

~9999| mm

(7)Zulassiger Wertebereich: -10000 bis 10000

Parameter | Werkzeuge |Bezugspunkt
Hinweis: 1
Das Symbol "?" bedeutet, dass kein Werk- 2
zeug oder Konturpunkt angewahlt ist. 3

4

5

6

7

8

Kontur @‘ Info

Nummer des angewahlten Werkzeugs
Nummer des angewéhiten Konturpunkts
Drehzahlanzeige / Schnittgeschwindigkeit
Uhrzeit / Getriebestufe

Weganzeige

Symbole fur Anzeigearten: "@" Durchmesser-
anzeige, "¥" Summenanzeige, "A" Restwert-
anzeige

Alarm- und Meldezeile

Softkeyleiste; Softkeys werden mit den
darunter liegenden Tasten angewahlt.

EMCOMAT
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Koordinatensystem

g X 43, 740)mm

Koordinatensystem der
Wegmessanzeige

In das Wegmesssystem sind drei Achsen inte-
griert:

Querschlitten: X-Achse
Oberschlitten: Zo-Achse
Langsschlitten:  Z-Achse

Der Ursprung des Koordinatensystems (0-Punkt)
befindet sich im Maschinennullpunkt.

Hinweis:

Werden Dreharbeiten nur quer und parallel zur
Drehachse durchgefiuhrt (kein Kegeldrehen) ist
es sinnvoll, die Summenanzeige einzuschal-
ten.

Dadurch wird das Anfahren bestimmter Punk-
te erleichtert, da nur eine Z-Achse zu beach-
ten ist.

Weganzeige

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

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

EMCOMAT
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|
Vorsicht: A

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

IBN Oberflache Einstell.
Parameter
T? P? Parameter 06/17/13
Nr.:  Bezeichnung: Wert: Edit:
7 Kontur Durchmesser 1 Ja
8 Bezugspunkt/NPV 0 Ja
9 Anzeige & Ja
10 Drehzahlanzeige 1 Key
11 Auflésung Drehzahl 1 Ja
12 X-Anzeige aktiv 1 Ja
13 Z0-Anzeige aktiv 1 Ja
14 Z-Anzeige aktiv 1 Ja
15 Nur Positionsanzeige 0 Ja

1...Einschranken auf Positionsanzeige, 0...keine Einschrankung

Gehe zu Zuriick

Edit | IBN | Einstell.

T?P7 | Parameter | 14:09:46

Schliisseleingabe:

3141

Schlussel fur Parameteranderung eingeben

Zuriick

|Ubernehmen

Zurlck

Parameter des
Wegmesssystems

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

* Inbetriebnahme-Einstellungen

* Oberflachen-Einstellungen

* Maschinen-Parameter

Zusatzlich wird zwischen ungeschuitzten Parame-
tern und geschitzten Parametern unterschieden.
Bei geschitzten Parametern ist ein Schllssel fir
die Parameteranderung einzugeben.

Anderung von Parametern

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

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

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

4. Schlussel fur Parameteranderung eingeben.
Der Schlissel lautet: 3141!
Mit Softkey "Ubernehmen" oder Eingabetaste
bestatigen. Falsche Eingaben kénnen vor dem
Drlcken der Eingabetasten mit der Taste "CE"
korrigiert werden.

5. Die Auswahlméglichkeiten fiir Anderungen

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

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

7. Ausstieg aus der Parametertabelle indem der
Softkey "Zuriick" oder die ESC-Taste gedrickt
wird.

EMCOMAT
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40,000 mm

20,000 mm

Ry

U’N

20

Anzeigearten

Radius- Durchmesseranzeige

Die Messelektronik ermdéglicht ein Umschalten
von Durchmesseranzeige (Einschaltzustand) auf
Radiusanzeige.

Durch Drucken der Taste "Rx" wird auf Radius-
anzeige umgeschaltet, und der X-Wert halbiert
(Durchmesserzeichen "@" erlischt).

Bei erneutem Drucken der Taste "Rx" wird wie-
der auf Durchmesseranzeige zuriickgeschaltet
(Durchmesserzeichen "@" erscheint).

Beispiel:
Radius-Anzeige Position (1) X=20mm
Durchmesser-Anzeige Position (1) @ X=40mm

EMCOMAT
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Z , 15,000 mm

Z 25,000 mm
s

> Z 40,000 mm

+15

-10 0

Summenanzeige

Mit der Summenanzeige werden die angezeigten
Werte fur die Z-Achse und fur die Z-Achse vor-
zeichenrichtig addiert, und in der Weganzeige fur
die Z-Achse angezeigt.

Die Summenanzeige zeigt die absolute Position
des Werkzeuges an, bezogen auf den Werkstiick-
Nullpunkt.

Die Z,-Achse wird ausgeschaltet. Das Symbol "X"
erscheint bei aktiver Summenanzeige.

Die Summenanzeige wird mit der Summentaste
eingeschaltet (Symbol "X" erscheint, Weganzeige
Z,ausgeschaltet), und bei erneutem Drucken wie-
der ausgeschaltet (Symbol "X" erlischt, Wegan-
zeige Z, eingeschaltet).

Beispiel:

Einzel-Anzeige Z=25mm
Z,=15mm

Summen-Anzeige Y Z=40mm

EMCOMAT

10



DIGIATALANZEIGE

A Restweganzeige

Die Position, zu der das Werkzeug jeweils zu fah-
ren ist, heilt SOLL-Position; die Position in der
sich das Werkzeug gerade befindet, hei3t Ist-Po-
sition.

Der Weg von der Soll-Position zur Ist-Position ist
der Restweg.

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

Vorzeichen beim Restweg

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

Der Restweg hat negatives Vorzeichen, wenn von

der Ist- zur Soll-Position in positiver Achsrichtung
gefahren wird.

Bedienung der Restweganzeige

1. Aktivieren der gewlinschten Achse durch
X Zo Z Drucken der jeweiligen Achstaste (gewahlte
aktive Achse wird rot umrahmt).

A\ 2. Drucken Sie die Restwegtaste.

3. Eingabe der Zielposition.
- 0 bis 9 ) Korrekturen kénnen mit der Taste "CE"
durchgefihrt werden.

ENT 4. Eingabe bestatigen.

In den Achsanzeigen erscheinen die noch zu
T?P7? S 0 umin| 10:55:15 verfahrenden Restwege auf gelben Grund mit

dem Symbol A. Die Weganzeigen, in die keine
Zielpositionen eingegeben wurden, zeigen die
%) X 2 6 y 2 40 mm aktuelle Ist-Position auf blauem Grund an.

Z, 8,750 mm

AV -11,250)mm

Parameter

Werkzeuge

| Kontur | Info

Die Restweganzeige wird durch zweimaliges
2x | A\ Driucken der Restwegtaste ausgeschaltet (ge-
winschte Achse muss angewahlt sein).

’ EMCOMAT
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\

+X

Maschinennullpunkt M
Schlittenbezugspunkt S

Tw X

Maschinennullpunkt M
Werksticknullpunkt W
Werkzeugpunkt N
Konturpunkt P

Punkte an der Maschine

Maschinennullpunkt M &

Der Maschinennullpunkt M ist ein fixer Punkt auf
der Maschine.

In diesem Punkt liegt der Ursprung des Koordi-
natensystems.

Der Maschinennullpunkt liegt genau auf der Stirn-
seite der Spindelnase in der Drehachse.

Schlittenbezugspunkt S &

Der Schlittenbezugspunkt S liegt genau am lin-
ken hinteren Eckpunkt des Oberschlittens.
Werden nach dem Einschalten der Maschine die
Referenzmarken aktiviert, zeigt die Weganzeige
die Position des Schlittenbezugspunktes S zum
Maschinennullpunkt M.

Werksticknullpunkt W &

Der Werksticknullpunkt kann beliebig festgelegt
werden.

Der Werkstucknullpunkt W dient bei der Vermes-
sung von Werkzeugen als Nullpunkt, zu dem die
Werkzeuge vermessen werden.

Bei einer Verschiebung des Werksticknullpunktes
verschieben sich die bereits vermessenen Werk-
zeuge mit.

Es ist von Vorteil den Werksticknullpunkt W ge-
nau in die Drehachse an der Stirnseite des Werk-
stickes zu legen (siehe Bezugspunkt setzen /
Nullpunktverschiebung NPV).

Werkzeugpunkt N &

Der Werkzeugpunkt N ist fir jedes Werkzeug be-
liebig speicherbar.

Die Weganzeige gibt bei vermessenen Werkzeu-
gen die Position des Werkzeugpunktes N (Werk-
zeugspitze) zum Werksticknullpunkt W an.

Der Werkzeugpunkt N kann nur im Referenz-
modus gespeichert werden (siehe Vermessen von
Werkzeugen).

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

Konturpunkt P %

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

Es kénnen maximal 999 Konturpunkte gespei-
chert werden (Standardeinstellung 99 Kontur-
punkte; mit Parameter "Konturpunkte" einstell-
bar).

EMEDMAT y
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Aktivieren der Referenzmarken

Schlittenpositionen beim
Aktivieren der Referenzmarken

Einschaltzustand

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

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

Aktivieren der Referenz-
marken

Durch das Aktivieren der Referenzmarken wird
der Messelektronik die genaue Position des
Schlittenbezugspunktes S zum Maschinennull-
punkt M bekanntgegeben.

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

Vorgang:
1. Maschine einschalten.

2. Langsschlitten ganz nach links bis auf An-
schlag verfahren (-Z-Richtung).

Ist ein Verfahren ganz nach links bis auf

Anschlag nicht méglich (Lunette), kann eine

andere Referenzmarke gewahlt werden:

* linke Referenzmarke (Werkseinstellung)
ganz links am Anschlag

» mittlere Referenzmarke

» rechte Referenzmarke

Auf dem Abdeckblech des Langsschlittens

befinden sich fur die mittlere und die rechte

Referenzmarke 3mm Bohrungen. Diese zei-

gen vor dem Referenzieren an, wo die linke

Seite des Langsschlittens hinbewegt werden

muss.

EMCOMAT
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Schlittenpositionen beim
Aktivieren der Referenzmarken

REF

CE

Hinweis: lﬂ

Das Verfahren der Schlitten muss immer in
die selbe Richtung erfolgen!

Werden die Schlitten einmal in die "+"-Rich-
tung und beim nachsten Aktivieren der Refer-
enzmarken in die "-"-Richtung verfahren, zeigt
die Weganzeige verschiedene Absolutposi-
tionen an, wobei der Unterschied genau eine
Handradumdrehung betréagt.

Weiters muss der Parameter "Aktive
Referenzposition" entsprechend voreinge-
stellt werden. Nach einer Parameteréanderung
muss die Maschine neu gestartet werden.

3. Oberschlitten verfahren, bis die Pfeilmarkier-
ungen von Schlitten und Fuhrungsbahn tber-
einstimmen. (siehe Bild).

4. Aktivieren des Referenz-Modus (Referenz-
taste driucken).

5. Verfahren Sie nacheinander alle drei Schlitten

in die "+"-Richtung, bis die einzelnen Anzeigen
aufhoéren zu blinken.
Das Blinken der Anzeigen endet dann, wenn in
der entsprechenden Achse eine Referenz-
marke Uberfahren wurde. Gleichzeitig wird die
aktuelle Absolutposition des Schlittenbezugs-
punktes S zum Maschinennullpunkt M ange-
zeigt.

Die Wegmessanzeige ist auf die Maschine ab-
geglichen.

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

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

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

EMCOMAT
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Werkzeug 1
rechter Schruppstahl

Werkzeug 2
rechter Seitenstahl

2N
TN
\

285!

= E Werkzeug 3
/\,J Einstechstahl

m Beispiel eingespanntes Wekstiick

Vermessen von
Werkzeugen

Werden standig die gleichen Werkzeuge verwen-
det bietet das Wegmesssystem die Mdglichkeit,
die Werkzeuge zu vermessen.

Dies hat den Vorteil, dass nach dem Werkzeug-
wechsel sofort weitergearbeitet werden kann, ohne
vorher neu ankratzen zu mussen.

Die Daten der Werkzeuge werden als Werkzeug-

punkt N gespeichert.
Hinweis:

Ein Arbeiten mit vermessenen Werkzeugen
ist nur sinnvoll, wenn vorher der Referenz-
punkt aktiviert wurde.

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

Fur die Werkzeugvermessung kann entweder
die Methode "Werkzeugvermessung mit An-
kratzen" ODER "Werkzeugvermessung von
Hand" verwendet werden.

Speichern der Werkzeugpunkte N

Beim Speichern des Werkzeugpunktes N wird die
Position des Werkzeuges zum Werkstucknull-
punkt W festgelegt. Mit dem Speichern des
Werkzeugpunktes N wird also automatisch der
Werkstucknullpunkt W festgelegt.

Beispiel:
Die abgebildeten Werkzeuge sollen vermessen
werden.

Voraussetzungen:

* In die Maschine eingespannt ist ein Werkstick
285 x 150 mm, die Stirnseite ist bereits plange-
dreht.

* Die Drehmeiflel werden im Schnellwechsel-

stahlhalter gespannt, und sind auf Drehachsen-
héhe ausgerichtet.
Durch den Schnellwechselstahlhalter bleiben
die Positionen der Werkzeugspitze zum Schlit-
tenbezugspunkt S immer konstant, dadurch ist
die Wiederholgenauigkeit gewahrleistet.

+ Aktive Summenanzeige.

* Durchmesseranzeige.

* Der Werkstucknullpunkt W wird in der Dreh-
achse an der Stirnseite des Werkstiickes ange-
nommen.

15
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REF
Werkzeug
T?P? | S 0 U/Min| 11:41:54
Werkzeugnummer:
Nummer des Werkzeuges eingeben
| Edit | Anwahlen | Zuriick
1w
0 P
0
S
Referenzteil
Ankratzen in X LIl
T?pP7 S 0  UMin| 14:09:12
Referenzteil (Durchmesser):
X 85,000 mm
Verschiebung fur WKZ: 1
X 170,000 mm
Ankratzen in X-Richtung
Referenzteil | Anwdhlen  [Ubernehmen Zuriick

2.

Werkzeugvermessung mit Ankratzen:
1.

Werkzeug 1 (rechter Schruppstahl) einspannen.

Einstieg in den Referenzmodus (REF-Taste
dricken).

Softkey "Werkzeug" drucken.

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

X-Wert des Referenzteils (Durchmesser)
eingeben und Wert mit der Eingabetaste
bestatigen.

Ankratzen des Werkstlickes in der X-Achse.
Speichern der X-Werte mit Softkey
"Ubernehmen".
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Referenzteil
Ankratzen in Z
Ubernehmen
T?P? S 0 uMin| 14:53:19
Referenzteil
Z 0,000 mm
Verschiebung fur WKZ: 1
Z 86,870 mm
Ankratzen in Z-Richtung
Referenzteil | Anwidhlen |Ubernehmen Zuriick
W
N
A
\

Gespeicherter Werkzeugpunkt N,

7. Z-Wert des Referenzteils mit "0" definieren
(Z-Koordinate bezogen auf den Werkstuck-
nullpunkt) und Wert mit der Eingabetaste
bestatigen.

8. Ankratzen des Werkstuckes in der Z-Achse
(Planseite). Die Summenanzeige ist
automatisch aktiv.

Speichern der Z-Werte mit Softkey
"Ubernehmen".

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

10. Ausstieg aus dem Referenzmodus indem der
Softkey "Zurtick" oder die ESC-Taste zweimal
gedrickt wird.

Fahren Sie die Punkte 1. bis 10. fur die Werk-
zeuge 2 und 3 durch.

Das Werkzeug 2 wird unter der Werkzeugnummer
2 und das Werkzeug 3 unter der Werkzeug-
nummer 3 gespeichert.
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Werkzeugvermessung von Hand:
Die Werkzeugabmessungen kénnen auch mit
einer Schiebelehre von Hand vermessen werden.

\M‘ 1. Werkzeugtabelle aufrufen.

T?P7 Werkzeuge | 10:43:31

Nr: X-Pos: Z-Pos:
6 23.000 0.000
g 1(2) -ggg 88 -358 2. Werkzeugnummer mit Cursor-Tasten oder
9 0 000 0 000 SOftkey "Gehe zu" anwahlen.

10 0.000 0.000

11 0.000 0.000

12 0.000 0.000

13 0.000 0.000

14 0.000 0.000

Werkzeug auswahlen

Gehe zu | Edit | Anwahlen Abwéhlen Zuriick

Edit 3. Softkey "Edit" dricken.

4. Werkzeugabmessungen mit Schiebelehre ab-
messen (siehe Bild) und Werte mit den
Edit X Edit Z Softkeys "Ed.it X" und "Edit Z" eintragen.
Speichern mit "Ubernehmen".
Falsche Eingaben kdénnen vor dem Dricken
Ubernehmen der Eingabetaste mit der Taste "CE" korrigiert
werden.

T?P7 | Werkzeuge | 10:42:07

werkzeugnummer: 8

X 9,000 mm

Z 21,500 mm

Abmessungen des Werkzeuges eingeben
Edit X | Edit Z | Anwshlen

Ubernehmen|  Zuriick

Werkzeugabmessungen

EMCOMAT o
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Reset

Anwahlen
TL P ? S O UMin| 08:56:23
g X 50,000 mm
Z, 0,000 mm
Z -20,000 mm
Parameter |Werkzeuge |Bezugspunkt| Kontur | Info
Bezugspunkt
Edit X Edit 2
TL P 7 Bezugspunkt setzen 15:15:02
g X 30,000 mm
Z 0,000 mm
Edit X | Edit Z | | Reset | Zurtick

Bezugspunkt setzen /
Nullpunktverschiebung
NPV

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

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

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

Bezugspunkt setzen:

Koordinaten des Bezugspunkts mit den Softkeys
"Edit X" und "Edit Z" eingeben. Es ist Vorteilhaft,
wenn der Bezugswert in Z-Richtung mit "0" defi-
niert wird.

Mit dem Softkey "Reset" wird ein gesetzter Be-
zugspunkt geldéscht.
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NPV
Edit X Edit Z
T1 P 7 | \erschiebung | 15:27:45

X 0,000 mm

Z 0,000 mm

Werte fur Nullpunktverschiebung eingeben
Edit X | Edit Z |

| Reset | Zuriick

Reset

Achsen Null setzen

Ohne aktiviertem Werkzeug

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

Das "Achsen Null setzen" ohne aktiviertem Werk-

zeug wird aufgehoben durch:

+ Uberschreiben der Weganzeigen mit einem an-
deren Wert

* Anwahl eines Werkzeuges

+ erneutes Referenzieren der Achsen

+ Ausschalten der Maschine
Hinweis:

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

Nullpunktverschiebung:
Mit den Softkeys "Edit X" und "Edit Z" die Werte
fur die Nullpunktverschiebung eingeben.

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

Mit aktiviertem Werkzeug

Das "Achsen Null setzen" mit aktiviertem Werk-
zeug ist nur fur die Weganzeige der Z-Achse oder
fur die Weganzeige der Z -Achse mdéglich. Es wird
so ein Nullpunkt in der Z-Achsrichtung eingefuhrt,
auf den sich die Weganzeigen der Z- und Z -Ach-
se beziehen.

Wird in der Weganzeige der Z-Achse ein Wert
addiert, dann wird der entsprechende Betrag in
der Weganzeige der Z-Achse subtrahiert (und
umgekehrt).

Das "Achsen Null setzen" mit aktiviertem Werk-

zeug wird aufgehoben durch:

+ Uberschreiben der Weganzeigen mit einem an-
deren Wert

» Abwahl des gewahlten Werkzeuges

« erneutes Referenzieren der Achsen

* Ausschalten der Maschine
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Kontur

T?P7 Konturpunkte | 09:53:10
NP burchmesser:  Z-Pos: WKZ:
1 0.000 0.000 0
2 0.000 0.000 0
3 0.000 0.000 0
4 0.000 0.000 0
5 0.000 0.000 0
6 0.000 0.000 0
7 0.000 0.000 0
8 0.000 0.000 0
9 0.000 0.000 0

Konturpunkt auswahlen

Gehe zu | Bearbeiten [ Anwihlen | Abwahlen |  Zuriick
Bearbeiten

Edit

Edit X Edit Z

Speichern von Kontur-
punkten

Die Konturpunkte P dienen als Hilfspunkte bei
immer gleichbleibenden Werkstucken.

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

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

fertigt.
Hinweis:

Es kénnen maximal 999 Konturpunkte gespei-
chert werden (Standardeinstellung 99 Kontur-
punkte; mit Parameter "Konturpunkte" einstell-
bar).

Konturpunktdefinition mit Werk-
stiickskizze

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

1. Konturpunkttabelle aufrufen.

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

3. Softkey "Bearbeiten" dricken.
4. Softkey "Edit" dricken.

5. Konturwerte aus der Werkstickskizze mit den
Softkeys "Edit X" und "Edit Z" eintragen.

21
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T?P7 Konturpunkte 10:50:38

Konturpunkt: 1 far WKZ: 0

X 25,000 mm
Z -14,500 mm
Koordinaten des Konturpunktes eingeben
Edit X | Edit Z | |Ubernehmen Zuriick
Ubernehmen
Edit WKz
T?P7? Konturpunkte 10:58:34
NP : pburchmesser: Z-Pos: WKZ:
1 25.000 -14.500 1
2 0.000 0.000 0
3 0.000 0.000 0
4 0.000 0.000 0
5 0.000 0.000 0
6 0.000 0.000 0
7 0.000 0.000 0
8 0.000 0.000 0
9 0.000 0.000 0
Konturpunkt auswahlen
Edit | Edit WKZ | Einfligen | Entfernen | Zuriick
A
$ Q
<
< W 0
fffff N+
3 - 152
. 56
L

Beispiel eines Werkstiickes

Speichern mit "Ubernehmen".

Falsche Eingaben kdénnen vor dem Dricken
der Eingabetaste mit der Taste "CE" korrigiert
werden.

6. Zu den Achskoordinaten des Konturpunktes
kann noch das zugehorige Werkzeug ein-
getragen werden. Softkey "Edit WKZ" driicken
und Werkzeugnummer angeben mit dem der
Konturpunkt angefahren werden soll. Wird
kein neues Werkzeug eingetragen, bleibt das
vorherige Werkzeug aktiv.

Konturpunktdefinition mit An-
fertigung eines Prototypen

Beispiel:

Das abgebildete Werkstick soll in Serie gefertigt
werden.

Es werden dabei die bereits vermessenen Werk-
zeuge 1 (rechter Schruppstahl), 2 (rechter Seiten-
stahl) und 3 (Einstechstahl) benétigt.

Das Werkstuck @85 mm, zu dem der Werkstiicknull-
punkt W gespeichert wurde, bleibt eingespannt.

Vorgang:

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

Charakteristische Konturpunkte des Werkstiickes
werden gespeichert.

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

EMCOMAT
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Anwahlen
Werkzeug 1 einspannen
REF

Kontur

1 Edit

< 145

\\4
——————————— — - @y
K, S,

Werkstiick auf Schruppmall abdrehen

T1 P 7

0 UMin| 15:57:38

Konturpunkt: 1

g X

Z

25,000 mm

-14,500 mm

Position fur Konturpunkt 1 anfahren und tbernehmen

| Anwdhlen |Ubernehmen| Zuriick

Ubernehmen

Zuruck

Spannen Sie den Schruppstahl (Werkzeug 1)
ein und wahlen Sie das Werkzeug in der
Werkzeugtabelle an.

Die Weganzeige gibt die Position der Werk-
zeugspitze zum Werkstucknullpunkt an.

Einstieg in den Referenzmodus (REF-Taste
dricken).

Softkey "Kontur" driicken.

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

Drehen Sie den 1. Absatz bis auf das Schrupp-
mafl ab, und lassen Sie den Drehmeilel
genau im Endpunkt der Bearbeitung (siehe
Abbildung) stehen.
Dieser Punkt soll als Konturpunkt P, ge-
speichert werden.

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

In diesem Beispiel soll fir den Konturpunkt 2
auf das Werkzeug 2 (rechter Seitenstahl) ge-
wechselt werden.

Ausstieg aus dem Referenzmodus indem der
Softkey "Zuruck" oder die ESC-Taste dreimal
gedriuckt wird.

23
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Werkzeugwechsel

Anwahlen

REF

Kontur

Edit

15,2

238

Drehen auf Schlichtmal3

T2 P 7 S

0 U/Min| 14:25:15

Konturpunkt: 2

g X 23,800 mm

Z -15,200 mm

Position fur Konturpunkt 2 anfahren und tbernehmen

| | Anwdhlen |Ubernehmen| Zuriick

EMCOMAT

Ubernehmen

Zuruck

7.

10.

11.

12.

Spannen Sie das Werkzeug 2 (rechter Seiten-
stahl) ein und wahlen Sie das Werkzeug in
der Werkzeugtabelle an.

Die Weganzeige gibt die Position der Werk-
zeugspitze zum Werkstucknullpunkt an.

Einstieg in den Referenzmodus (REF-Taste
dricken).

Softkey "Kontur" driicken.

Nummer des Konturpunktes eingeben und mit
"Edit" bestatigen.

Drehen Sie den Absatz auf das Schlichtmal
fertig, und lassen das Werkzeug wieder genau
im Eckpunkt stehen.

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

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

In diesem Beispiel soll fir den Konturpunkt 3
auf das Werkzeug 3 (Einstechstahl) ge-
wechselt werden.

Ausstieg aus dem Referenzmodus indem der
Softkey "Zuruck" oder die ESC-Taste dreimal
gedriuckt wird.
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®
W —— .
Anwahlen
~J
Werkzeugwechsel
REF
Kontur
3 Edit
56
N
I w
————— i ®
Ks
Einstich drehen
T3 P 7 S 0 UMin| 14:32:31

Konturpunkt: 3

g X 44,200 mm

Z -56,000 mm

Position fur Konturpunkt 3 anfahren und tbernehmen

| | Anwdhlen |Ubernehmen| Zuriick

Ubernehmen

Zurlck

13.

14,

15.

16.

17.

18.

Spannen Sie den Einstechstahl (Werkzeug 3)
ein und wahlen Sie das Werkzeug in der
Werkzeugtabelle an.

Die Weganzeige gibt die Position der Werk-
zeugspitze zum Werksticknullpunkt an.

Einstieg in den Referenzmodus (REF-Taste
drlicken).

Softkey "Kontur" driicken.

Nummer des Konturpunktes eingeben und mit
"Edit" bestatigen.

Einstich drehen, und Werkzeug genau im Ein-
stich stehen lassen.

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

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

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

Kontur

Anwahlen

Zuruck

Aktivieren und Anfahren von
Konturpunkten

Das Aktivieren und Anfahren von Konturpunkten
ermoglicht das Fertigen von Serien gleicher Werk-

sticke.
Hinweis: ' Z

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

Beispiel:

Das im vorhergehenden Beispiel gefertigte Werk-
stick (Speichern von Konturpunkten) soll nun
durch Aktivieren und Anfahren der Konturpunkte
erneut gefertigt werden.

Es wird ein Rohteil mit dem selben Durchmesser
(285 mm) und der selben L&nge L eingespannt,
wobei die Stirnseite bereits plangedreht ist.

Bei einem Rohteil mit einer anderen Lange L muss
zuvor nur der Werksticknullpunkt W neu gespei-
chert werden, ansonsten bleibt der Vorgang gleich
wie hier beschrieben.

Vorgang:

1. Spannen Sie den Schruppstahl (Werkzeug 1)
ein und wahlen Sie das Werkzeug in der
Werkzeugtabelle an.

Die Weganzeige gibt die Position der Werk-
zeugspitze zum Werksticknullpunkt an.

2. Konturtabelle aufrufen.

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

4. Softkey "Anwahlen" driicken.

5. Softkey "Zuruck" drucken.

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

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

|
\
|
|
|
\
|
\
|
\
\
|
NS
725

Werkstiick auf Schruppmall abdrehen

T1 Pl S 0 UMin| 08:10:19

BAX 3,160 mm

In der Alarm- und Meldezeile erscheint recht-
zeitig die Meldung wann der Konturpunkt in
X- bzw. Z-Richtung erreicht wird. Der Bereich
in dem die Meldung erscheint kann mit den

Parametern "Zielbereich X" und "Zielbereich
ZAZ 1’ 3 50 mm Z" eingestellt werden (siehe Anderung von
Parametern).

Konturpunkt erreicht. Nachsten Punkt mit ENTER anw&hlen.

Parameter | Werkzeuge

Bezugspunkt | Kontur | Info

gespeicherte Werte fur P, anfahren

7. Nachsten Konturpunkt mit Taste "Enter"

ENT anwahlen.

8. Spannen Sie das Werkzeug 2 (rechter Seiten-
Anwahlen stahl) ein und wahlen Sie das Werkzeug in
der Werkzeugtabelle an.

Werkzeugwechsel

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

Werkstuck so lange abdrehen, bis die Achs-
anzeigen den Wert "0" anzeigen.

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

238

Drehen auf Schlichtmal3
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T2 P2 S 0 UMin| 10:28:47
BAX l, 520 mm
WAV l, 760 mm

Konturpunkt erreicht. Ndchsten Punkt mit ENTER anwéhlen.

Parameter | Werkzeuge |Bezugspunkt Kontur | Info
&
l Anwahlen
E——
~J
Werkzeugwechsel
56
N
3 w
S
————— -t e
Ks
Einstich drehen
T3 P3 S 0O UMin| 10:34:58
BAX 2,980 mm
YAV 1,010 mm
Konturpunkt erreicht. Ndchsten Punkt mit ENTER anwéhlen.
Parameter | Werkzeuge |Bezugspunkt Kontur | Info

10.

11.

12.

ENT

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

Nachsten Konturpunkt mit Taste "Enter"
anwahlen.

Spannen Sie den Einstechstahl (Werkzeug 3)
ein und wahlen Sie das Werkzeug in der
Werkzeugtabelle an.

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

Werkstick so lange abdrehen, bis die Achs-
anzeigen den Wert "0" anzeigen.

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

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

EMCOMAT
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Kontur
Bearbeiten
T3 P3 Konturpunkte 11:46:21
NI : Durchmesser: Z-POs: WKZ :
1 25.000 -14.500 1
2 23.800 -15.200 2
3 0.000 0.000 0
4 0.000 0.000 0
5 44,200 -56.000 3
6 100.000 100.000 0
7 0.000 0.000 0
8 0.000 0.000 0
9 0.000 0.000 0
Konturpunkt auswahlen
Edit | Edit WKZ | Einfligen | Entfernen Zuriick
Einflgen Entfernen

Kontur

T3 P3 Konturpunkte | 11:24:24
N burchmesser:  Z-Pos: WKZ:
1 25.000 -14.500 1
2 23.800 -15.200 2
3 44.200 -56.000 3
4 100.000 100.000 0
5 0.000 0.000 0
6 0.000 0.000 0
7 0.000 0.000 0
8 0.000 0.000 0
g 0.000 0.000 0]

Konturpunkt auswahlen

Gehe zu | Bearbeiten | Anwdahlen Abwéahlen Zuriick

Abwahlen

Zuruck

Konturpunkt einfligen/entfernen

1. Softkey "Kontur" driicken.

2. Softkey "Bearbeiten" driicken.

3. Konturpunkt mit Cursor-Tasten anwahlen.
Mit Cursor auf jeweilige Position verfahren. Mit

Einfugen/Entfernen kdnnen Konturpunkte einge-
fugt oder entfernt werden.

4. Mit den Softkeys "Einfugen" oder "Entfernen"”
kénnen leere Zeilen eingefiugt oder
bestehende Zeilen geléscht werden.

Konturpunktmodus verlassen

1. Softkey "Kontur" driicken.

2. Softkey "Abwahlen" dricken.

3. Softkey "Zuruck" drucken.
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Auswahl der richtigen Drehzahl

Vconst

Konstante Schnitt-
geschwindigkeit (v

const)

Diese Funktion ermdglicht die automatische An-
passung der Drehzahl an den Drehdurchmesser,
um so die Schnittgeschwindigkeit konstant zu hal-
ten.

Je groRer der Durchmesser wird, desto kleiner
wird die Drehzahl.

Die maximale Abweichung der Drehzahlsteuerung
liegt bei 5%.

Aktivieren von Vi onst

Hinweis: < i ‘

Ein Aktivieren von v ist nur nach dem akti-

const

vieren der Referenzmarken méglich.

Beim Aktivieren von v wird die Drehzahl fur

den kleinsten zu drehenden Durchmesser einge-
stellt = maximale Drehzahl.

Beispiel:

Ein Werkstlick soll mit einer konstanten Schnitt-
geschwindigkeit von v =75 m/min gefertigt wer-
den. Der kleinste zu drehende Durchmesser da-
bei ist 210 mm.

1. Aus dem Diagramm "Schnittgeschwindig-
keiten" im Kapitel "B Beschreibung und
Betrieb der Maschine", ist die einzustellende
Drehzahl n zu entnehmen.

v=75m/min,d=10 mm, = n=~2350 U/min

Die Drehzahl kann auch berechnet werden
(siehe "Schnitteschwindigkeiten" im Kapitel B).

2. Hauptspindel einschalten und mit dem Werk-
zeug auf den kleinsten zu drehenden Durch-
messer (310 mm) verfahren.

3. Mit dem Drehzahlregler die aus dem Dia-
gramm gelesene bzw. errechnete Drehzahl
einstellen (n = 2350 U/min).

4. Mitder Taste "v___" erfolgt das Aktivieren von

const

die Drehzahlanzeige wechselt auf m/min.

Vconst’

EMCOMAT
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Viens 75

Drehzahlanzeige bei aktivem v

const

S 0

m/min

VCOFISt

U/Min

Die Funktion v

ist nun aktiviert.

const

Wird nun das Werkstick gefertigt, so verringert
sich die Drehzahl mit steigendem Druchmesser.
Die maximale Drehzahl ist mit n = 2350 U/min be-
grenzt, auch wenn kleinere Durchmesser als
210 mm gedreht werden.

Hinweise: < Z

* Bei aktivem v

wonst darf die Drehzahl durch
Verdrehen des Drehzahlreglers nicht mehr
verandert werden!

Die Funktion v_ . berlcksichtigt auch die
programmierten (vermessenen) Werkzeuge.
Wird z.B. ein zweites Werkzeug einge-
spannt, und die dazugehérenden Werkzeug-
daten aufgerufen, so wird die Drehzahl auf
dieses Werkzeug eingestellt (im Beispiel
wirde auch beim zweiten Werkzeug bei ei-
nem Drehdurchmesser von 10 mm die
Drehzahl n = 2350 U/min betragen).

Deaktivieren von v

const

Hinweis:
Die Funktion v kann aus Sicherheitsgrin-
den nur bei stehender Hauptstpindel abge-
schaltet werden.

P

const

Die Funktion v

Hauptspindel ausschalten.

Mit der Taste "v___" erfolgt das Deaktivieren

const

von v die Drehzahlanzeige wechselt
wieder auf U/Min.

ist deaktiviert.

const
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REF System
T P 7 | Ref-Modus | 40-130 |
g X 0,000 mm
Z 0,000/ mm
Z 0,000| mm
Diagnose| Import | Export | | Zurtick
Diagnose
Import Export

Vorsicht:
Bestehende Daten werden bei einem Import
Uberschrieben!

System

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

Diagnosefunktion

Im Bereich Diagnose werden die Ein- und Aus-
gange der PLC angezeigt.

Aktive Alarme und Meldungen kénnen ebenfalls
angezeigt werden.

Import / Export von Daten

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

E01 Uberwachung NOT-AUS Relais

Ursache: Fehler am NOT-AUS Relais auf Platine
Y2A121001

Abhilfe: Maschine aus-/einschalten; Platine
Y2A121001 tauschen

EO02 SPS time out
Ursache: SPS hat sich nicht gemeldet, Fehlerin SPS
Abhilfe: Maschine aus-/einschalten; SPS tauschen

E04 Unterdrehzahl Hauptspindel Ausgel6st
durch PIC-Controller (Platine)

Ursache: Spindel drehtzu wenig oder Ubewachungs-
schaltung fir Uberdrehzahl ist defekt.

Abhilfe: Maschine aus-/einschalten; eventuell 3-fach
Potentiometer defekt.

E05 Uberdrehzahl Hauptspindel Ausgeldst
durch PIC-Controller (Platine)

Ursache: Drehzahl der Spindel zu hoch

Abhilfe: Sollwertvorgabe an Frequenzumrichter kon-
trollieren, Frequenzumrichter kontrollieren

EO08 Fehler Sicherheitsschaltung HW Fehler:
K1, K2, K3, PIC-Controller (Platine) time out
Ursache: K1, K2, K3 funktioniert nicht richtig, eventu-
ell verschweilter Kontakt, PIC-Controller (Platine)
meldet sich nicht

Abhilfe: K1, K2 oder K3 tauschen, PIC-Controller
(Platine) Y2A121001 tauschen

Drehzahlanzeigealarme EO1 -
E11

Diese Alarme werden von der Drehzahlanzeige
angezeigt.

E09 Umschaltung Getriebestufe wahrend des
Betriebes

Ursache: Wahrend des Betrieb wurde die elektrische
Getriebestufe umgeschaltet (ist nicht erlaubt).
Abhilfe: Spindelschalter auf Stellung "Null"

E10 Uberdrehzahl Spindelantrieb

Ausgeldst durch SPS

Ursache: Drehzahl der Spindel zu hoch

Abhilfe: Sollwertvorgabe an Frequenzumrichter kon-
trollieren, Frequenzumrichter kontrollieren

E11 Fehler Spindelantrieb

Ursache: Fehlermedung des Spindelantriebes
Abhilfe: Maschine aus-/einschalten, Spindelantrieb
tauschen, Ubertemperatur des Motors beachten,
Erdschluss oder Uberstrom beim Motor
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6000 NOT AUS

Ursache: NOT-AUS Taster wurde gedruckt, oder
PIC-Controller (Platine) hat NOTABSCHALTUNG
durchgefuhrt!

Abhilfe:NOT-AUS Taster entriegeln, wenn PIC-
Controller (Platine) abgeschaltet hat, ERROR
Meldung am Display beachten. Maschine aus-
und wieder einschalten.

6001 HW-Fehler Sicherheitsschaltung
Ursache: K1, K2 oder K3 hat nicht richtig ge-
schalten, oder PIC-Controller (Platine) meldet
sich nicht.

Abhilfe: Maschine aus- und wieder einschalten.
Wenn Fehler wieder auftritt Service kontaktiern.

6002 Uberdrehzahl

Ursache: Hauptantrieb hat zu hohe Drehzahl im
Vergleich zum Potentiometer eingestellten.
Abhilfe: Maschine aus- und wieder einschalten.
Wenn Fehler wieder auftritt Service kontaktieren.

6003 Futterschutz offen

Auswirkung: Hauptspindel wird mit im Motor ein-
gebauter mechanischer Bremse gestoppt.
Ursache: Futterschutz bei laufender Hauptspindel
geodffnet

Abhilfe: Hauptspindelschalter ausschalten und
Futterschutz schlieRen

6004 Riderdeckel offen

Auswirkung: Hauptspindel wird mit im Motor ein-
gebauter mechanischer Bremse gestoppt.
Ursache: Raderdeckel bei laufender Hauptspindel
geodffnet

Abhilfe: Hauptspindelschalter ausschalten und
Raderdeckel schliel}en

6005 V-constant nur bei Rechtslauf

Ursache: Die konstante Schnittgeschwindigkeit
darf nur bei Rechtslauf aktiviert werden.

Abhilfe: Maschine in Rechtslauf schalten.

Digitalanzeigealarme
Diese Alarme der Digitalanzeige werden in der
Alarm- und Meldezeile angezeigt.

6006 Getriebeumschaltung nur im Stillstand
Ursache: Die elektrische Getriebestufe darf nur
im Stillstand umgeschalten werden.

Abhilfe: Spindelschalter auf Stellung NULL stel-
len.

6007 Hauptantrieb nicht bereit

Ursache: Der Frequenzumrichter hat eine Sto-
rung. Fehler kann auch durch Ubertemperatur des
Motors ausgelést worden sein.

Abhilfe: Maschine aus- und wieder einschalten.
Wenn Fehler mehrmals auftritt Service kontaktie-
ren. Motor auskiihlen lassen.

6008 HW-Fehler Sicherheitsschaltung K1/K4
Auswirkung: Maschine stoppt.

Ursache: K1 oder K4 defekt, Verkabelung defekt,
ACC defekt. K4 ist das Hilfsrelais fur den
Frequenzumrichter Versorgungsschutz K1.

Bei nicht angesteuertem Hilfsrelais K4 (A 10.0 =
0-Signal) muss der Versorgungsschitz K1 abge-
fallen sein und am E 4.3 ein 1-Signal anstehen.
Desgleichen muss bei angesteuertem Hilfsrelais
K4 (A 10.0 = 1-Signal) der Versorgungsschutz
K1 angezogen sein und der E 4.3 ein 0-Signal
haben (Umschaltiberwachungszeit jeweils
500ms).

Ablauf nach dem Einschalten der Maschine:
Nachdem die Drehzahlanzeigeplatine ohne Feh-
ler gestartet ist (am ACC E 5.1=1Signal // NOT
AUS), der Versorgungsschitz K1 abgefallen und
am E 4.3 ein 1-Signal ansteht, wird das Hilfs-
relais K4 mit dem A 10.0 eingeschaltet. Dabei
muss der E 4.3 innerhalb von 500ms auf ein 0-
Signal wechseln.

Bei NOT AUS, Ubertemperatur Bremswiderstand,
und den Alarmen Uber/Unterdrehzahl sowie al-
len HW-Fehlern Sicherheitsschaltung, wird der A
10.0 abgeschaltet.

Abhilfe: Maschine aus- und wieder einschalten.
Wenn Fehler wieder auftritt Service kontaktieren.
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6009 HW-Fehler Sicherheitsschaltung K2/K5
Auswirkung: Maschine stoppt.

Ursache: K2 oder K5 defekt, Verkabelung defekt,
ACC defekt.

K5 ist das Hilfsrelais fur den Hauptspindelschitz
K2. Bei nicht angesteuertem Hilfsrelais K5 (A 10.1
= 0-Signal) muss der Hauptspindelschitz K2 ab-
gefallen sein und am E 4.4 ein 1-Signal anste-
hen. Desgleichen muss bei angesteuertem Hilfs-
relais K4 (A 10.1 = 1-Signal) der Hauptspindel-
schutz K2 angezogen sein und der E 4.4 ein 0-
Signal haben.(Umschaltuberwachungszeit jeweils
500ms)

Der A 10.1 wird eingeschaltet, wenn der Futter-
schutz zu, nicht NOT AUS, der Raderdeckel zu,
der Hauptspindelschalter nicht in Stellung 0
(rechts oder links ein) und der A 10.2 Freigabe
Richtung ein ist.

Der A 10.1 wird ausgeschaltet wenn der Haupt-
spindelschalter in Stellung 0 (aus)geschaltet wird
und vom Frequenzumrichter das Drehzahl=0 Si-
gnal kommt.

Abhilfe: Maschine aus- und wieder einschalten.
Wenn Fehler wieder auftritt Service kontaktieren.

6010 HW-Fehler Sicherheitsschaltung K3/K7
Auswirkung: Maschine stoppt.

Ursache: K3 oder K7 defekt, Verkabelung defekt,
ACC defekt. K7 ist das Hilfsrelais fur den Haupt-
spindelbremsschitz K3. Bei nicht angesteuertem
Hilfsrelais K7 (A 10.3 = 0-Signal) muss der Haupt-
spindelbremsschitz K3 abgefallen sein und am
E 4.5 ein 1-Signal anstehen. Desgleichen muss
bei angesteuertem Hilfsrelais K4 (A 10.3 = 1-Si-
gnal) der Hauptspindelbremsschiutz K3 angezo-
gen sein und der E 4.5 ein 0-Signal haben
(Umschaltuberwachungszeit jeweils 500ms).
Der A 10.3 wird eingeschaltet (Bremse geldst),
wenn vom Frequenzumrichter Drehzahl=0 gemel-
det wird, nicht NOT AUS, der Raderdeckel zu
und der A 10.2 Freigabe Richtung ein ist.

Der A 10.3 wird ausgeschaltet bei "Alarm 6003
Futterschutz offen". Bremse wird aktiviert wenn
der Haupspindelschalter auf Rechts- oder Links-
lauf steht (=Hauptspindel lauft) und der Futter-
schutz geoffnet wird.

Der A 10.3 wird auch ausgeschaltet wenn in den
Settingdaten die mechanische Bremse aktiviert
ist und in den beiden hohen Getriebestufen die
Hauptspindel ausgeschaltet wird.

Nachdem der Antrieb steht wird die Bremse wie-
der gel6st.

Abhilfe: Maschine aus- und wieder einschalten.
Wenn Fehler wieder auftritt Service kontaktieren.

6011 Unterdrehzahl

Auswirkung: Maschine stoppt.

Ursache: Der Drehzahlistwert von der Haupt-
spindel ist niedriger als der Drehzahlsollwert.
Abhilfe: Hauptspindelschalter ausschalten.

6012 Ubertemperatur Bremswiderstand
Auswirkung: Maschine stoppt.

Ursache: Kann bei sehr haufigem Drehrichtungs-
wechsel mit sehr schweren Drehteilen auftreten.
Abhilfe: Warten bis der Widerstand abgekuhlt ist,
gegebenenfalls mechanische Bremse aktivieren
(Auslieferungszustand) und Drehrichtungs-
anderung erst nach Stillstand der Hauptspindel
durchfuhren.

6013 HW-Fehler Sicherheitsschaltung PIC
Auswirkung: Maschine stoppt.

Ursache: Der ACC und die Anzeigeplatine tUber-
wachen sich gegenseitig mit einem ca. 0,5 Hz
Frequenzsignal. Der Alarm tritt auf wenn das Si-
gnal unterbrochen wird (Verdrahtung defekt,
Anzeigeplatine defekt).

Abhilfe: Maschine aus- und wieder einschalten.
Wenn Fehler wieder auftritt Service kontaktieren.

6014 Drehzahlidnderung bei V-constant
Auswirkung: Maschine stoppt.

Ursache: Bei aktivem V-const darf die Haupt-
spindeldrehzahl durch Verdrehen des Drehzahl-
reglers nicht mehr verandert werden.

Abhilfe: Hauptspindelschalter ausschalten.

7000 Futterschutz offen

Auswirkung: Hauptspindel kann nicht eingeschal-
tet werden.

Ursache: Futterschutz offen

Abhilfe: Futterschutz schlielen
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8262 Referenzmarken liegen zu weit ausein-
ander!

Auswirkung: Die betroffene Achse (mit Linear-
malstab) kann nicht referenziert werden.

Ursache: Einstellungen des Linearmafstabes wur-
den verandert oder der LinearmaRstab ist defekt.
Abhilfe: Einstellungen korrigieren bzw. Service kon-
taktieren.

8263 Referenzmarken liegen zu weit zusam-
men!

Auswirkung: Die betroffene Achse (mit Linear-
malfstab) kann nicht referenziert werden.

Ursache: Wahrend des Referenzierens wurde die
Richtung der Achse umgekehrt oder der Linear-
mafstab ist defekt.

Abhilfe: Referenzieren der Achse immerin eine Rich-
tung (positive Achsrichtung) durchfthren bzw. Ser-
vice kontaktieren.
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