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Hinweis: Z

Der Umfang dieser Anleitung beinhaltet nicht die ganze Funktionalitat
der Steuerungssoftware EMCO WinNC for Fanuc 31i. Vielmehr wurde
Wert darauf gelegt, die wichtigen Funktionen einfach und klar dar-
zustellen, um einen moglichst umfassenden Lernerfolg zu erreichen.
Abhangig von der Maschine, die Sie mit EMCO WinNC for Fanuc 31i
betreiben, stehen nicht alle Funktionen zur Verfiigung.




Vorwort

Die Software EMCO WinNC for Fanuc 31i ist Bestandteil des EMCO Ausbildungskonzeptes.
Mit EMCO WinNC for Fanuc 31i kdnnen CNC Drehmaschinen/Frasmaschinen einfach bedient werden.
Vorkenntnisse der ISO-Programmierung sind dabei nicht notwendig.

Mit einer interaktiven Kontur-Programmierung kénnen Werkstlickkonturen mit linearen und zirkularen
Konturelementen definiert werden.

Die Programmierung eines Zyklus erfolgt interaktiv und mit grafischer Unterstiitzung. Eine gro3e Anzahl
von frei miteinander zu einem Programm kombinierbaren Bearbeitungszyklen und Programmierbefehle
steht dem Anwender zur Verfliigung.

Einzelne Zyklen oder die erstellten NC-Programme kénnen am Bildschirm grafisch simuliert werden.

Der Umfang dieser Anleitung beinhaltet nicht die ganze Funktionalitat der Steuerungssoftware EMCO
WiInNC for Fanuc 31i. Vielmehr wurde Wert darauf gelegt, die wichtigen Funktionen einfach und klar
darzustellen, um einen moglichst umfassenden Lernerfolg zu erreichen.

Falls Sie Riickfragen oder Verbesserungsvorschlage zu dieser Betriebsanleitung haben, so wenden Sie
sich bitte direkt an

EMCO GmbH
Abteilung Technische Dokumentation
A-5400 HALLEIN, Austria

EMCO

EG-Konformitat

dass Maschine und Anleitung den Bestimmungen der Richtlinien, unter die

c € Das CE-Zeichen bescheinigt zusammen mit der EG-Konformitatserklarung,
die Produkte fallen, entsprechen.

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

A: Grundlagen

Punkte an der Maschine

Bezugspunkte der EMCO-
Frasmaschinen

@N (T) = Werkzeugnullpunkt

Der Werkzeugnullpunkt N (T) liegt genau am
Schnittpunkt der Spindelachse mit der Stirnflache
der Frasspindel.

Der Werkzeugnullpunkt ist der Ausgangspunkt far

die Vermessung der Werkzeuge.
Hinweis: ?

Die tatsédchlichen Bezugspunkte kénnen je
nach Maschinentyp an anderen Positionen
festgelegt worden sein. Es gelten jedenfalls
die Angaben in der Betriebsanleitung der

jeweiligen Maschine!

@) M = Maschinennullpunkt

Bezugspunkte an der Maschine

Der Maschinennullpunkt M ist ein vom Maschi-
nenhersteller festgelegter, unverénderbarer
Bezugspunkt.

Von diesem Punkt ausgehend wird die gesamte
Maschine vermessen.

Der Maschinennullpunkt M ist der Ursprung des
Koordinatensystems.

- @ W = Werkstiicknullpunkt

Der Werkstucknullpunkt W kann vom Bediener
frei programmiert werden. Durch die Program-
mierung eines Werksticknullpunktes wird der
Ursprung des Koordinatensystems vom Maschi-
nennullpunkt M in den Werksticknullpunkt W
verschoben.

Der Werkstucknullpunkt W ist der Ausgangspunkt
fur die MaBangaben im Teileprogramm.

@ R = Referenzpunkt

Der Referenzpunkt R ist ein fest vorgegebener
Punkt auf der Maschine, er dient zur Eichung
des Messsystems. Der Referenzpunkt muss nach
jedem Einschalten der Maschine angefahren
werden, um der Steuerung den genauen Abstand
zwischen den Punkten M und N (T) bekannt zu

Al

geben.
Emco
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Koordinatensystem

Zuordnung der Drehachsen zu den Hauptachsen

Bezugssystem an Fras-
maschinen

Mit einem Bezugssystem legen Sie Positionen in
einer Ebene oder im Raum eindeutig fest. Die An-
gabe einer Position bezieht sich immer auf einen
festgelegten Punkt und wird durch Koordinaten
beschrieben.

Im rechtwinkligen System (kartesisches System)
sind drei Richtungen als Achsen X, Y und Z
festgelegt. Die Achsen stehen jeweils senkrecht
zueinander und schneiden sich in einem Punkt,
dem Nullpunkt. Eine Koordinate gibt den Abstand
zum Nullpunkt in einer dieser Richtungen an. So
I&sst sich eine Position in der Ebene durch zwei
Koordinaten und im Raum durch drei Koordinaten
beschreiben.

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

Bei der Bearbeitung eines Werkstlcks an einer
Frasmaschine beziehen Sie sich generell auf
das rechtwinklige Koordinatensystem. Das Bild
links zeigt, wie das rechtwinklige Koordinaten-
system den Maschinenachsen zugeordnet ist.
Die Drei-Finger-Regel der rechten Hand dient
als Gedachtnisstiitze: Wenn der Mittelfinger in
Richtung der Werkzeugachse vom Werkstlck
zum Werkzeug zeigt, so weist er in die Richtung
Z+, der Daumen in die Richtung X+ und der Zei-
gefinger in Richtung Y+.

Emco
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1'0-1

Dﬂ

Polarkoordinaten

Wenn die Fertigungszeichnung rechtwinklig
bemaBt ist, erstellen Sie das Bearbeitungs-
Programm auch mit rechtwinkligen Koordinaten.
Bei Werkstlicken mit Kreisbdgen oder bei Winke-
langaben ist es oft einfacher, die Positionen mit
Polarkoordinaten festzulegen.

Im Gegensatz zu den rechtwinkligen Koordinaten
X, Y und Z beschreiben Polarkoordinaten nur Po-
sitionen in einer Ebene. Polarkoordinaten haben
ihren Nullpunkt im Pol.

Eine Position in einer Ebene ist so eindeutig
festgelegt durch:

* Polarkoordinaten-Radius (RP): der Abstand
vom Pol zur Position.

* Polarkoordinaten-Winkel (AP): Winkel zwi-
schen der Winkel-Bezugsachse und der Strek-
ke, die den Pol mit der Position verbindet.

(Siehe Bild links oben)

Festlegen von Pol und Winkel-Bezugsachse
Den Pol legen Sie durch zwei Koordinaten im
rechtwinkligen Koordinatensystem in einer der
drei Ebenen fest. Damit ist auch die Winkel-
Bezugsachse fur den Polarkoordinaten-Winkel
(AP) eindeutig zugeordnet.

Pol-l((é)g;g:;aten Winkelbezugsachse
X/Y (G17) +X
Y/Z (G19) Y
Z/X (G18) +Z

A3
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Absolute und inkremen-
tale Werkstuck-Positio-
nen

Absolute Werkstlick-Positionen

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

Beispiel 1: Bohrungen mit absoluten Koordinaten

Bohrung 1 Bohrung 2 Bohrung 3
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Inkrementale Werkstiick-Positionen
Inkrementale Koordinaten beziehen sich auf die
zuletzt programmierte Position des Werkzeugs,
die als relativer (gedachter) Nullpunkt dient. In-
krementale Koordinaten beschreiben die tatsach-
lichen Verfahrwege des Werkzeuges. Deshalb
wird es auch als Kettenmaf bezeichnet.

Ein Inkremental-Maf3 kennzeichnen Sie durch ein
sI“ vor der Achsbezeichnung.

Beispiel 2: Bohrungen mit inkrementalen Koor-
dinaten

Absolute Koordinaten der Bohrung 4
IX=10 mm

IY =10 mm
Bohrung 5, bezogen auf 4
IX =20 mm
IY =10 mm
Bohrung 6, bezogen auf 5
IX =20 mm
IY =10 mm

A4
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(GRUNDLAGEN

N

Nullpunktverschiebung vom Maschinennullpunkt
M zum Werksticknullpunkt W

Nullpunktverschiebung

Der Maschinennullpunkt "M" liegt bei den EMCO-
Frdsmaschinen an der linken Vorderkante des
Maschinentisches. Als Ausgangspunkt fir die
Programmierung ist diese Lage ungeeignet. Mit
der sogenannten Nullpunktverschiebung kann
das Koordinatensystem an einem geeigneten
Punkt im Arbeitsraum der Maschine verschoben
werden.

Es wird zwischen folgenden Nullpunktverschie-

bungen unterschieden:

* Maschinenkoordinatensystem (MKS) mit dem
Maschinen-Nullpunkt M

* Basis-Nullpunkt-System (BNS)

* Einstellbares Nullpunkt-System (ENS)

* Werkstuckkoordinatensystem (WKS) mit Werk-
sticknullpunkt W.

Maschinenkoordinatensystem (MKS)
Nach dem Anfahren des Referenzpunktes bezie-
hen sich die NC-Positionsanzeigen der Achskoor-
dinaten auf den Maschinennullpunkt (M) des
Maschinenkoordinatensystems (MKS).
Werkzeugwechselpunkte werden im Maschi-
nenkoordinatensystem definiert.

Basisnullpunktverschiebung (BNS)

Wird im Maschinenkoordinatensystem (MKS) eine
Basisverschiebung durchgefihrt, so ergibt sich
die Basis-Nullpunktverschiebung (BNS). Mit ihr
kann z.B. ein Palettennullpunkt definiert werden.

Einstellbares Nullpunktsystem (ENS)

Einstellbare Nullpunktverschiebung

Wird aus dem Basis-Nullpunktsystem (BNS) eine
einstellbare Nullpunktverschiebung (G54-G599)
durchgeflihrt, so ergibt sich das Einstellbare-
Nullpunktsystem (ENS).

Programmierbare Koordinatentransformation
(Frames)

Programmierbare Koordinatentransformationen
(Frames) ermdglichen das urspriinglich gewahl-
te Werkstlickkoordinatensystem an eine andere
Position zu verschieben, zu drehen, zu skalieren
oder zu spiegeln.

Werkstlickkoordinatensystem (WKS)
Das Programm zur Abarbeitung des Werkstticks
bezieht sich auf den Werksticknullpunkt (W) des
Werkstlickkoordinatensystems (WKS).

A5
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Maschinennullpunkt und Werksticknullpunkt sind
meist nicht identisch. Die Distanz zwischen den
Punkten ist die gesamte Nullpunktverschiebung
und setzt sich aus verschiedenen Verschiebun-
gen zusammen:

“ Programmierbare
Koordinatentransformation (Frames)

Einstellbare
Nullpunktverschiebung

Werkstuick 1

y

MKS

Basisverschiebung

Einstellbare

Nullpunktverschiebung Werkstlick 2

Programmierbare
Koordinatentransformation (Frames)

Mit der Basisverschiebung ergibt sich die Basis-Nullpunktverschiebung (BNS) mit dem Paletten-
nullpunkt.

Mit der einstellbaren Nullpunktverschiebung (G54-G599) und mit Frames werden Nullpunktsysteme
ftir Werkstiick 1 oder Werkstlick 2 definiert.

Mit der programmierbaren Koordinatentransformation (Frames) werden die Werkstiickkoordinaten-
systeme (WKS) flir Werkstlick 1 oder Werkstlick 2 definiert.

Emco s
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Gleichlauffrdsen

Gegenlauffrdsen

Frasverfahren
Gleichlauffrasen

Beim Gleichlauffrasen sind Vorschubrichtung und
Schnittrichtung des Fréasers ident.

Die Schneide dringt an der Oberflache des Roh-
teils zuerst in den Werkstoff ein.

Vorteilhaft ist, dass ein groBer Anschnittwinkel
das sofortige Eindringen der Schneide in den
Werkstoff méglich macht. Es wird nicht wie beim
Gegenlauffrasen ein gewisser Schnittweg glei-
tend unter Druck und Reibung zurlickgelegt.
Beim Gleichlauffrasen unterstitzt die Vorschub-
kraft den Vorschubantrieb gleichsinnig. Bei Ma-
schinen mit Spiel im Vorschubantrieb entstehen
ruckhafte Bewegungen, die zur Zerstérung der
Schneiden flihren.

Gleichlauffréasen ist generell zu bevorzugen, wenn
es die Maschine zulasst (spielfreier Tischantrieb
bei EMCO CNC-Maschinen).

Gegenlauffrasen

Beim Gegenlauffrdsen sind Vorschubrichtung und
Schnittrichtung des Frasers entgegengesetzt.
Die Schneiden des Werkzeugs treffen in einem
sehr spitzen Winkel (¢ = 0) auf den Werkstoff.
Bevor die Schneiden in den Werkstoff eindringen,
gleiten sie mit zunehmender Anpresskraft ein
kurzes Stuck auf der Oberflache. Nach dem Ein-
dringen nimmt der Spanungsquerschnitt langsam
zu und fallt zum Schluss schnell ab.

Gegenlauffrdsen ist bevorzugt bei instabilen
Maschinenverhalinissen (Maschinen in konven-
tioneller Bauweise) und bei Werkstoffen héherer
Festigkeit zu verwenden.

Gleichlauf-Gegenlauffrasen

Gleichlauf-Gegenlauffréasen ist eine Kombination
aus Gleichlauffrasen und Gegenlauffrésen.

A7
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Werkzeugradiuskompen-
sation
Ohne Werkzeugradiuskompensation

Y Bei ausgeschalteter Werkzeugradiuskorrektur
fahrt das Werkzeug auf der Mittelpunktbahn die
Kontur ab.

W X

Ohne Werkzeugradiuskompensation

Werkzeugradiuskompensation rechts

i
-

Bei Werkzeugradiuskompensation rechts errech-
net die Steuerung automatisch flr unterschiedli-
v che Werkzeuge die jeweils dquidistanten Werk-
zeugwege rechts von der Kontur.

W X

Werkzeugradiuskompensation rechts . . .
I P Eﬁ Werkzeugradiuskompensation links
£

Bei Werkzeugradiuskompensation links errechnet
die Steuerung automatisch fir unterschiedliche
Werkzeuge die jeweils dquidistanten Werkzeug-
wege links von der Kontur.

W X

Werkzeugradiuskompensation links

Emco o
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Werkzeuglédnge

Werkzeugdaten

Ziel der Werkzeugdatenerfassung ist es, dass
die Software die Werkzeugspitze bzw. den
Werkzeugmittelpunkt und nicht den Werkzeug-
aufnahmebezugspunkt fir die Positionierung
verwendet.

Jedes zur Bearbeitung herangezogene Werkzeug
muss vermessen werden. Es gilt dabei den Ab-
stand von der Schneidenspitze zum Werkzeug-
aufnahmebezugspunkt "N" zu ermitteln.

In der Werkzeugliste kénnen die vermessenen
Langen und der Fraserradius gespeichert werden.

Die Angabe des Fraserradius ist nur notwendig,
wenn flur das betreffende Werkzeug eine Fra-
serradiuskompensation oder ein Fraszyklus
angewahlt wird!

(Siehe Kapitel F Werkzeugprogrammierung)

A9
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T ASTENBESCHREIBUNG

B: Tastenbeschreibung

WinNC for Fanuc 31i Steuerungstastatur

EaBRA
& |
%]
HEIMGE
Esjl= S JIF 1]

sl 2]
NAHA A

Hinweis:
Abhangig von der Maschine, die Sie mit
Fanuc 31i betreiben, stehen nicht alle Funk-
tionen und Maschinentasten zur Verfligung.
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a

Adressen- und Ziffernta-
statur

Mit der Umschalt-Taste (Shift) kann auf die zweite
Tastenfunktion (in der linken oberen Ecke der
Taste dargestellt) geschaltet werden.

Beispiel:

?Q Q

sﬁn . Q Fragezeichen

Emco
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EOB

7

CAN

SHIFT

caLC ®
ALTER

%

INSERT

a

DELETE

o

INPUT

PAGE

PAGE

3

POS

PROG

OFS/SET

CUSTOM1|

CUSTOM|

Tastenfunktionen
Satzende, End Of Block.

Eingabe l6schen.

Alarmmeldungen I6schen, CNC zurlckstellen (z.B. Programm ab-
brechen).

Kontextsensitive Hilfe aufrufen.

Alphanumerische Eingabe.

Schift-Taste

Erstetzt den markierten Text durch den Text aus dem Eingabefeld.
Text nach dem Cursor aus dem Eingabefeld einfligen.
Léschen (Programm, Satz, Wort).

Wort eingeben, Datenubernahme.

Blattern rlickwarts/vorwarts.

Cursor links/rechts.

Cursor auf/ab.

Zeigt die gegenwartige Position an.
Programmfunktionen

Einstellung und Anzeige der Nullpunktverschiebung,
der Werkzeug-, der VerschleiBkorrekturen und der Variablen.

Nicht belegt.
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SYSTEM

Einstellung und Anzeige der Parameter und Anzeige der Diag-
nosedaten.

Alarm- und Meldungsanzeige.

Manual Guide Modus einschalten.

Emco

B4



EMCO WINNC For Fanuc 311 MiL T ASTENBESCHREIBUNG

Tastenbeschreibung ISO Funktionen

)| Anzeige der Ist-Position

POS

IST-POSITION
= BOHREN_G1101 NO00000
ABSOLUT MASCHIN RESTWEG
X 107.190 X 0.000
X 0.000 Y 244.090 ¥ 0.000
z 355.615 z 0.000
Y 44090 A 0.000 A 0.000
Z 55-615 B 0.000 B 0.000
A 0.000
B 0.000
MODAL F 0
GO G15 F oM 5
5 O/MIN
2;; %t E g S0V 100% SLM 0%
T 0 DRY RUN F 0 MMMIN
Go4 Ga7 5 0
G711 G54
G40 G61
G49 GE9
Az
JOG e e ] 14:40:43 |
IABSOLU  RELA- | ALL
W v
1 2 3
Ist-Position
1 Absolutposition
2 Relativposition
3 beide Positionen gemeinsam anzeigen
Anzeige der Versionsiibersicht
SYSTEM
IST-POSITION
= BOHREN_G1101 NO0000Q
ABSOLUT F 0 MMMIN
X 0.000
Y 44090
i 55615 VERSIONSUEBERSICHT
A Akluelle Version
S 311 G412-07.0
B
MODAL
feh) ai5 F oM 2.08.0002
G17 Gas H 0
Goo ? g 14.40.0001
G4 Ga7 5 0
GT1 G54
G40 GE1
G49 G69
5 0 OV 100 LM O =
R 09:39:51 |
BSOLU  RELA- ALL ER-
v 10N
Versionstibersicht

Zeigt die aktuelle Softwareversion der WinNC an

o Emco
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Alarm- und Meldungsanzeige

« BOHREN_G1101 NO0000C

1 1 I A

Alarm- und Meldungstibersicht

Zeigt alle Alarme und Meldungen an
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A
="
orsserl  rektur und der Kunden Makrovariablen
IST-POSITION
= BOHREN G1101 NO0000
ABSOLUT F 0 wun
X 0.000
Y 0.000
z M| WKSTKOORONATEN |
(G54)
A 0.000] nm DAT. NR. DAT.
000 X 7.190 001 X 100.000
B 0.000] ExT ¥ 0.000 G54 Y 200.000
Z 0.000 Zz 300.000
A 0.000 A 0.000
LELL B [0.000 B [0.000
€ s Ll 2 ¢ [0.000 ¢ [o000
G17  G98 H 0
G90 D 0
T 0
G94  G§7 s 0
G71 G54
G40 GBI
G419 GE9
o ‘u
s 0 OV 100 LM 0 i
MEM  “¢ s g 10:07:47 |
SOLU  RELA- | ALL WERKZG RKST (BETR)
v KORR. FS. +
aBsoLu | mELA- | AL NR. MESSEN +EIN EING.
<|T v SUCHEN GABE +

Nullpunktverschiebung

Einstellung und Anzeige der Nullpunktverschiebung, Werkzeugkor-

e Mit dem Softkey "BETR" und der Erweiterungstaste "+" werden
Softkeys zum Ein- und Ausgeben von Dateien, zur Dateneingabe,

zum Messen und Suchen angezeigt.

e Die Daten werden in der Datei EXT_WKZ.TXT gespeichert.
e Der Pfad zum Speichern und Lesen der Daten wird in der EM-
Config unter dem Punkt "Austauschverzeichnis" festgelegt.

WZ-KOR
= BOHREN G1101 NO0000
ABSOLUT
(LANGE) (RADILS) . 0.000
NR. GEOM VASL GEOM VRASL Ay g
01 70.000 0.000 5.000 0.000 -
02 72.000 0.000 10.000 0.000 ’ 4.000
03 55.615 0.000 5.000 0.000 A 0.000
04 0.000 0.000 0.000 0.000 2] 0.000
05 0.000 0.000 0.000 0.000
06 0.000 0.000 0.000 0.000 RELATIV
o7 0.000 0.000 0.000 0.000 X 0.000
08 0.000 0.000 0.000 0.000 ¥ 0.000
09 0.000 0.000 0.000 0.000 z 4,000
10 0.000 0.000 0.000 0.000 A 0.000
11 0.000 0.000 0.000 0.000 B 0.000
12 0.000 0.000 0.000 0.000
13 0.000 0.000 0.000 0.000 MASCHIN
14 0.000 0.000 0.000 0.000 . 107.190
15 0.000 0.000 0.000 0.000
¥ 200.000
16 0.000 0.000 0.000 0.000 . o
17 0.000 0.000 0.000 0.000 -
18 0.000 0.000 0.000 0.000 A 0.000
19 0.000 0.000 0.000 0.000 o 0.000
A=
MEM " = |ALM| 10:04:34 |
RKZG WERKST (BETR)
KORR. -OFFS. +
Werkzeugkorrektur
B?
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[WZ-KOR »
ABSOLUT
(LANGE) (RADIUS) X 0.000
NA. GEOM VASL GEOM VRASL Al g
01 70.000 0.000 5.000 0.000 -
02 72.000 0.000 10.000 0.000 ’ 4.000
03 55.615 0.000 5.000 0.000 A 0.000
04 0.000 0.000 0.000 0.000 2] 0.000
05 0.000 0.000 0.000 0.000
06 0.000 0.000 0.000 0.000 RELATIV
o7 0.000 0.000 0.000 0.000 X 0.000
08 0.000 0.000 0.000 0.000 ¥ 0.000
09 0.000 0.000 0.000 0.000 z 4.000
10 0.000 0.000 0.000 0.000 A 0.000
11 0.000 0.000 0.000 0.000 B 0.000
12 0.000 0.000 0.000 0.000
13 0.000 0.000 0.000 0.000 MASCHIN
15 5000 5000 5000 3500 X 10710
16 0.000 0.000 0.000 0.000 : z’;‘:‘ﬁz
17 0.000 0.000 0.000 0.000 -
18 0.000 0.000 0.000 0.000 A 0.000
B 0.000
19 0.000 0.000 0.000 0.000 -
J\'):
MEM  * e e A 10:10:49 |
NA. MESSEN EINGC +EIN-  EING. LOSCHN
"

—_

Werkzeugnummer suchen

Werkzeug messen

Eingabe Koordinate

berechnet aktuellen Wert + Eingabe aus Eingabezeile
Wert aus Eingabezeile Gbernehmen

Léschen

Daten fur Werkzeuglange

0 N OO o A~ W DN

Daten fur Werkzeugradius
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Mit der Erweiterungstaste "+" wird die Seite fir Kunden-Makrovari-

ablen aufgerufen

K LINDE N-MAKRO
= BOHREN_G1101 NO00000
ABSOLUT E 0w
X 0.000
Y 0.000
Z 4.000 | I
NR. DAT. NR. DAT.
A 0.000| oooot DATENLEER 00013 DATEN LEER
00002 DATEN LEER 00014 DATEN LEER
B 0.000| oooos DATENLEER 00015 DATEN LEER
00004 DATENLEER 00016 DATEN LEER
MODAL 00005 DATEN LEER = 00017 DATEN LEER
00006 DATEN LEER 00018 DATEN LEER
€ Gk F 0L 2 00007 DATEN LEER 00019 DATEN LEER
A i g 00008 DATENLEER 00020 DATEN LEER
(e . 4 00009 DATENLEER 00021 DATEN LEER
v W 00010 DATENLEER 00022 DATEN LEER
gg: g:: 2 U 00011 DATEN LEER 00023 DATEN LEER
G40 G61 o012 DATEN LEER 00024 DATEN LEER
G419  G69
Az |
s 0 OV 100 LM 0 i
MEM s s s JALM] 10:20:43 |
SOLU  RELA- | ALL MAKRO (BETR)
v +
Kundenmakrovariablen
e Mit dem Softkey "BETR" und der Erweiterungstaste "+" werden
Softkeys zum Ein- und Ausgeben von Dateien, zur Dateneingabe,
zum Messen und Suchen angezeigt.
e Die Daten werden in der Datei MAKRO.TXT gespeichert.
e Der Pfad zum Speichern und Lesen der Daten wird in der EM-
Config unter dem Punkt "Austauschverzeichnis" festgelegt.
KLUNDEN-MAKRO
= BOHREN_G1101 NO00000
ABSOLUT E 0w
X 0.000
Y 0.000
Z 4.000 | I
NR. DAT. NR. DAT.
A 0.000| oooot DATENLEER 00013 DATEN LEER
00002 DATEN LEER 00014 DATEN LEER
B 0.000| oooos DATENLEER 00015 DATEN LEER
00004 DATENLEER 00016 DATEN LEER
MODAL 00005 DATEN LEER = 00017 DATEN LEER
00006 DATEN LEER 00018 DATEN LEER
€ Gk F 0L 2 00007 DATEN LEER 00019 DATEN LEER
A i g 00008 DATENLEER 00020 DATEN LEER
(e . 4 00009 DATENLEER 00021 DATEN LEER
v W 00010 DATENLEER 00022 DATEN LEER
gg: g:: 2 U 00011 DATEN LEER 00023 DATEN LEER
G40 G61 o012 DATEN LEER 00024 DATEN LEER
G419  G69
Az |
s 0 OV 100 LM 0 i
MEM __* s o JaLM] 10:28:53 |
asoLU | meLa- | ALL DATEl  DATEI
<|r |1 EINLSN | AUSGBN +
asoLU | meLa- | ALL NR. EING C EING.
=T v SUCHEN +
o EMCO
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Bildschirmaufteilung Manual Guide /

3
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) & @ & 11:06:09

ISTPOSITION (ABS.) m—,) SPINDEL G I3]0 AUSBOHREN G1
X 0.000 G 00 SOV N 000000
Y 0.000 @ X 0.000|S 0 oo |
z 20.000 Y 0.000 — 0% D 1 H 1
A 0.000 . 0-000 s @ 0 M5
B 0.000 2 99| VORSCHUB MM/MIN I3 0
100%  |G54 97
G94 691 (14)
SIMULATION-ANIMATION INT CONT || AUSBOHREN_G1004 @ 1

<BOHREN: ;

G54 ;

G1902 B100. D100. H21. 10. JO. @

T1 D1 M6 G43 H1 ;

S1000 M3 ;

GO X0 Y0 220 ;

G1004 W1.11. J10. L-10. G2. F100. Z3. D2. E80. ;
G1211 BO. H10. V10. A0. D1. E80. C4. ;

M30 ;

{

\
3D-Simulation: Eilgangkollision @

| 19

NiEr IIia i IL‘- = | &
20
-

ANFANG ] START || PAUSE || EINZEL HALT NZEIG | K.ANZ. {| LOESCH || ANIMAT | GRFAUS

1 Betriebsart 11 Spindeldrehzahl
2 Alarmstatus 12 M-Befehle
3 Programm Modus 13 Vorschubanzeige
4 Achsenposition 14 Anzeige aktiver G-Funktionen
5 Restweg 15 Programmfenster
6 Spindeldrehzahl 16 aktuelle Zeilennummer im ISO Programm
7 Vorschub 17 Grafiksimulation
8 Programmname 18 Meldungsfenster
9 Satznummer 19 Tastaturpuffer
10 Werkzeugnummer 20 Softkeyliste
Hinweis: ’
Fir Achsposition und Restweg gilt: Detailierte Beschreibungen siehe Kapitel "C Be-
Die Anzahl der Achsen variiert je nach Konfi- dienung"
guration der Maschine.
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Rollen

F@St

g

INPUT

ALTER

PC-Tastatur

L

INC 1000 INC 10000 INC Var

mpa | auTo]
F2 F3

INC 100

JoG
F1

INC 1000 AA't ] ‘X%‘I = %

o
CO'JQ
prm—
<
<
if:
[e]
o
&+
I 1
r Yo
O
(22 = p

i

| .

=JOG

JoG
F1

Um gemusterte Tastenfunktionen zu aktivieren, muss gleichzeitig die Strg- bzw. Alt-Taste gedrickt werden.

Tastaturblock sind nur aktiv, wenn NUM-Lock

Die Maschinenfunktionen im numerischen
nicht aktiv ist.

Hinweis:

Bl11
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Ubersicht Tastenbelegung Steuerungstastatur

PC Taste Steuerungstaste |Funktion
Entf I DE%E Eingabe I6schen
Enter
d o Eingabe abschlieBen und Dialog fortsetzen
g t
T
— - - Markierung verschieben
- =
i

()
Es
5
O

GroB-/Kleinschreibung von Buchstaben

X SBL Einzelsatz (SBL)
S __J
- SKIP Skip (Ausblendsatz)
— =
0 / Resettaste (Ricksetzen)
Strg - )
l | Hid Dryrun (Probelauf-Vorschub)
stg 1/, |
r .
| 9 I AR Wahlweiser Halt
ﬁ J,Sf Zeigt die gegenwartige Position an
ﬁ h,":ZA Programmfunktionen
' '@ PROG
ﬁ AUTO - Einstellung und Anzeige der Nullpunktverschiebung,
4 F3 OFS/SET Werkzeug-, VerschleiBkorrekturen und der Variablen
- n
i
| i | F4 o Nicht belegt
> ) ) Einstellung und Anzeige der Parameter und Diagnose-
. FS SYSTEM daten
9 9
s E,'_-Dg Alarm- und Meldungsanzeige.
¢ ¢ MESSAGE
i) R,E;OI Manual Guide Mode
4 GRAPH
< -
REF .
| iy _F8 o Nicht belegt
Strg J,;G 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 )
Alt P Spannmittel zu
Alt 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
-
Enter @ NC-Start
—
’ @ NC-Stop
——J _—
5 ¢ Referenzpunkt anfahren
S —
Hinweis: &
Anwahl der Maschinentasten Uber die PC-
Tastatur:

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

o EMmco
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PC Taste Bedienelemente |Funktion

Strg

Spindeldrehzahlkorrektur

Override (Vorschubbeeinflussung)

Emco w1¢
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Maschinensteuertafel

N
<

®
\V

NEBHAH
HEEEE
S A E

4]
P
A

BN E B

O .‘A 'ég 26 i i@ 1 E’ 3

Je nach Maschinenausfiihrung kann die Steuertafel von der gezeigten geringfligig abweichen

Tastenbeschreibung

Skip (Ausblendsatz)

Im Skip-Betrieb werden Programmsatze, die vor der Satznummer
mit einem Schragstrich "/" gekennzeichnet sind, beim Programmlauf
Ubersprungen (z.B.: /N100).

Bei leuchtender LED aktiv.

SKIP

Dryrun (Probelauf-Vorschub)

e Im Dryrun-Betrieb werden Verfahrbewegungen mit dem im Setting-
RUN| datum "Probelauf-Vorschub" vorgegebenen Vorschubwert ausge-
fuhrt.
Der Probelauf-Vorschub wirkt anstelle der programmierten Bewe-
gungsbefehle.
Spindelbefehle werden nicht ausgefihrt.
Bei leuchtender LED aktiv.

4!5_
Vorsicht:

Der Probelauf-Vorschub ist héher, als der programmierte Vor-
schub.

Stellen Sie sicher, dass kein Werkstiick eingespannt ist, bevor
der Dryrun-Betrieb gestartet wird.

Bei der Teilebearbeitung achten Sie darauf, dass der Dryrun-
Modus ausgeschaltet ist, bevor Sie die Maschine starten (LED
der Taste ist dunkel.
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OPT.
STOP

EDIT

DRF

5

Einzelstiickbetrieb

Mit dieser Taste stehen Einzelstuckbetrieb oder Dauerbetrieb in
Verbindung mit automatischen Beladeeinrichtungen zur Auswahl.
Einschaltzustand ist Einzelstiickbetrieb.

Der aktive Einzelstiickbetrieb wird durch das Aufleuchten der zuge-
hoérigen LED an der Maschinensteuertafel angezeigt.

Wahlweiser Halt

Bei aktiver Funktion (gedrickter Taste) wird die Programmbearbei-
tung jeweils bei den Satzen angehalten, in denen die Zusatzfunktion
MO1 programmiert ist.

Sie starten die Bearbeitung wieder mit der Taste NC-Start.

Ist die Funktion nicht aktiviert, so wird die Zusatzfunktion M01 (aus
dem Teileprogramm) nicht beachtet.

Edit

Umschalten in den Editier-Modus.

Handrad-Modus (Option)

Mit dieser Taste wird das angeschlossene Handrad aktiviert bzw.
deaktiviert.

Resettaste (Rlicksetzen)

Durch Betatigen der Taste Reset:
Wird die Bearbeitung des aktuellen Teileprogrammes abgebrochen.
e Werden Uberwachungsmeldungen geldscht, sofern diese keine

Power On- bzw. Recall-Alarme sind.
e Wird der Kanal in den "Reset"- Zustand versetzt; das bedeutet:
- Die NC-Steuerung bleibt synchron mit der Maschine.
- Alle Zwischen- und Arbeitsspeicher sind geléscht (der Inhalt des
Teileprogrammspeichers bleibt jedoch erhalten).
- Die Steuerung ist in Grundstellung und bereit fir einen neuen
Programmablauf.

Vorschub Halt

Mit dieser Taste wird eine eine programmierte Schlittenbewegung
unterbrochen.

Vorschub Start

Mit dieser Taste wird eine programmierte, unterbrochene Schlitten-
bewegung wieder fortgesetzt.

Wurde auch der Lauf der Hauptspindel unterbrochen, so muss diese
wieder zuerst eingeschaltet werden.

Emco
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Einzelsatz

Diese Funktion bietet Ihnen die Méglichkeit, ein Teileprogramm Satz
fUr Satz abzuarbeiten.

Die Funktion Einzelsatz kbnnen Sie in der Betriebsart Automatik
aktivieren.

Bei aktiver Einzelsatzbearbeitung wird:

e der aktuelle Satz des Teileprogramms erst dann abgearbeitet,
wenn Sie die Taste NC-Start driicken.

e die Bearbeitung nach Abarbeitung eines Satzes gestoppt.

e der folgende Satz durch erneute Betatigung der Taste NC-Start
abgearbeitet.

Abwahlen kénnen Sie die Funktion durch erneutes Betatigen der

Taste Einzelsatz.

Cycle-Stop

Nach Betatigen der Cycle-Stop-Taste wird nach Ubernahme der
Funktion durch die Steuerung die Bearbeitung des laufenden Teile-
programms unterbrochen.

AnschlieBend kénnen Sie die Bearbeitung durch Driicken der Cycle-
Start-Taste fortsetzen.

Cycle-Start

Nach Betatigen der Cycle-Start-Taste wird das angewahlte Teile-
programm mit dem aktuellen Satz gestartet.

Richtungstasten
Mit diesen Tasten kénnen in der Betriebsart JOG die NC-Achsen
verfahren werden.

Je nach Maschinenausfiihrung stehen die verschiedenen Richtungs-
tasten zur Verfliigung

Eilgang

Wird diese Taste zusatzlich zu einer der Richtungstasten gedruckt,
so verfahrt die betreffende Achse im Eilgang.

Referenzpunkt

Durch Driicken dieser Taste erfolgt das Anfahren der Referenzpunk-
te in den Achsen der Spindeln und des Werkzeugwenders.

Spaneforderer (Option)

Spaneférderer einschalten:
Vorwarts: Taste kiirzer als 1 Sekunde driicken.
Rickwarts: Taste langer als 1 Sekunde drlicken.

Der Spaneférderer wird nach einer festgelegten Zeit (ca. 35 Sekun-
den) abgeschaltet.
Dieser Wert ist vom Werk eingestellt.
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Werkzeugtrommel schwenken

Durch Drucken dieser Tasten schwenkt die Werkzeugtrommel um
eine Position:

Takten im Uhrzeigersinn (eine Position weiter)
Takten im Gegenuhrzeigersinn (eine Position zurick)

Voraussetzungen:

e Maschinentire geschlossen

* Betriebsart "JOG"

e SchllUsselschalter auf Stellung "Hand"

Manueller Werkzeugwechsel

Das Betatigen dieser Taste startet einen manuellen Werkzeug-
wechsel.

Das in der Frasspindel eingespannte Werkzeug wird enthommen
und mit dem Werkzeug aus der aktuell eingeschwenkten Position
der Werkzeugtrommel ersetzt.

Voraussetzungen:

e Maschinentire geschlossen

* Betriebsart "JOG"

e SchllUsselschalter auf Stellung "Hand"

Hinweise: ?

e Unterbrechen des Wechselvorganges durch Stellen des Over-
rideschalters unter 4%.

e Abbruch des Wechselvorganges durch Dricken der Reset-
Taste.

Spannmittel

Diese Funktionen betéatigen das Spannmittel.

KuhlImittel

Diese Funktion schaltet die KihImitteleinrichtung ein- bzw. aus.

Emco
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MDA

Ref Point

—

10

100

[VAR]

A

Betriebsarten

JOG

Konventionelles Verfahren der Maschine durch kontinuierliche
Bewegung der Achsen Uber die Richtungstasten oder durch inkre-
mentelle Bewegung der Achsen Uber die Richtungstasten oder das
Handrad.

MDA - Manual Data Automatic

Steuern der Maschine durch Abarbeiten eines Satzes oder einer Fol-
ge von Satzen. Die Eingabe der Satze erfolgt Gber die Bedientafel.

Automatic

Steuern der Maschine durch automatisches Abarbeiten von Pro-
grammen.

REF - Referenzmodus
Anfahren des Referenzpunktes (Ref) in der Betriebsart JOG.

Inc 1 - Incremental Feed

SchrittmaB fahren mit fest vorgegebener SchrittmaBweite von 1
Inkrement im Handrad- /Tippbetrieb-Modus.

Metrisches MaBsystem: Inc 1 entspricht 1um

Zblliges MaBsystem: Inc 1 entspricht 0,1 pinch

Inc 10 - Incremental Feed

Schrittmal fahren mit fest vorgegebener SchrittmaBweite von 10
Inkrementen.

Metrisches MaBsystem: Inc 10 entspricht 10um

Zblliges MaBsystem: Inc 10 entspricht 1 pinch

Inc 100 - Incremental Feed

Schrittmaf fahren mit fest vorgegebener SchrittmaBweite von 100
Inkrementen.

Metrisches MaBsystem: Inc 100 entspricht 100um

Zo6lliges MaBsystem: Inc 100 entspricht 10 pinch

Inc [VAR]

Schrittmaf fahren mit variabel einstellbarer SchrittmaBweite.

REPOS - Repositioning
Ruckpositionieren, Kontur wieder anfahren in der Betriebsart JOG
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AUX
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AUX

Hinweise: 7

e Die Betriebsarten kénnen Uber Softkeys (PC-Tastatur) oder
mit dem Betriebsartenwahlschalter = Multifunktionsschalter
angewahlt werden.

¢ Die Umstellung zwischen dem metrischen MaBsystem und
dem zdélligen MaBsystem erfolgt mit der Hilfssoftware EmCon-
fig (siehe Kapitel X EmConfig).

e Die Zuordnung vom Metrischen in das Zdéllige MaBsystem
geschieht wie folgt:

Vorschub:
Millimeter in inch:
mm/min => inch/min
mm/U => inch/U

Konstante Schnittgeschwindigkeit:
Meter in feet:
m/min => feet/min

Auxiliary OFF

Mit dieser Taste werden die Hilfsaggregate der Maschine abgeschal-
tet. Nur wirksam bei Spindel- und Programmstillstand.

Auxiliary ON

Mit dieser Taste werden die Hilfsaggregate der Maschine betriebs-
bereit gemacht (Hydraulik, Vorschubantriebe, Spindelantriebe,
Schmierung Spaneférderer, Kihimittel).

Die Taste muss ungefahr 1 Sekunde lang gedrickt werden.
Kurzes Dricken der AUX ON Taste ist eine Quittierfunktion und
bewirkt einen Schmierimpuls der Zentralschmierung.

Freifahren vor dem Referenzieren

Wenn der Schlitten vor dem Referenzieren freigefahren werden muf3
(z.B. aus einer kollisionsgefahrdeten Position), driicken Sie die und die

W
Taste und danach die entsprechende Richtungstaste.

Freischwenken des Werkzeugwenders
Wenn der Werkzeugwender nach einem anstehenden Alarm fre-

W
schwenkt werden muf3, driicken Sie die Tasten und danach

Emco
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Overrideschalter (Vorschubbeeinflussung)

Der Drehschalter mit Raststellungen ermdglicht Innen den program-
mierten Vorschubwert F (entspricht 100 %) zu veradndern.

Der eingestellte Vorschubwert F in % wird auf dem Bildschirm an-
gezeigt.

Einstellbereich:
0 % bis 120 % des programmierten Vorschubs.
Im Eilgang wird 100 % nicht Uberschritten.

Keine Wirkung bei Gewindebefehlen G33, G63

NOT HALT

Den roten Taster betatigen Sie nur in Notsituationen.

Auswirkungen:
Im Regelfall werden durch NOT-HALT alle Antriebe mit groBtmaogli-
chem Bremsmoment gefiihrt stillgesetzt.

Zum Weiterarbeiten driicken Sie folgende Tasten:
RESET, AUX ON, Tiren AUF und ZU.

Schliisselschalter Sonderbetrieb
Der Schlisselschalter kann in die Stellung "AUTOMATIK" oder
"EINRICHTEN" (Hand) geschaltet werden.
Durch diesen SchllUsselschalter ist es mdglich bei offener Schiebe-
tire Bewegungen im Tippbetrieb auszufuhren.

Aktiver Sonderbetrieb erhdht die Unfallgefahr.
Der Schlussel dieses Schalters gehort daher nur in die Hande
jener Personen, die das notwendige Wissen um die Gefahren
haben und entsprechende Vorsicht walten lassen.
Halten Sie die Spaneschutztur auch im Einrichtebetrieb geschlos-
sen.
Verwendung des Schlissels nur fur autorisierte Personen.
Schlissel nach erfolgtem Arbeiten im Sonderbetrieb stets abzie-
hen (Unfallgefahr).

Beachten Sie die landesspezifischen Sicherheitshinweise (z.B.:
SUVA, BG, UVV ...).
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Multifunktionsbedienung
Die Multifunktionsbedienung ist als Drehschalter mit Druckfunktion

[c]

= ausgefhrt.

3

a Funktionsweise

S e Die Bedienoberflache wird durch einmaliges Driicken der Multi-
S funktionsbedienung gedffnet. Die aktive Funktion wird durch ein
= grines Hakchen angezeigt.

e Durch Drehen am Schalter wird zwischen den Funktionen weiter-
geschaltet. Dabei wandert der schwarze Balken mit den Symbolen
nach links bzw. nach rechts.

* Das Aktivieren einer Funktion oder ein Wechsel in ein Untermen
wird durch Driicken auf den Drehknopf ausgefuhrt.

Die Oberflache bietet folgende Funktionen:

6
I ;
4 1 2 3
Funktionstibersicht
1 Vorschub-Override: steuert den Vorschub aqui- 4 SchlieBen: Die Bedienoberflache wird geschlos-
valent zum herkdmmlichen Vorschubregler sen. Das MenU wird ausgeblendet, Ruckkehr
zur Steuerungsoberflache
2 Spindel-Override: steuert die Spindeldrehzahl
aquivalent zum herkdmmlichen Drehzahlregler 5 Einstellungen: 6ffnet eine weitere Ebene mit
Einstellmoéglichkeiten
3 Betriebsarten: Ermdéglicht das Auswahlen der
Betriebsarten mittels Multifunktionsbedienung 6 Cursor: zeigt die aktuelle Position im Meni an
Hinweis: i
Der Funktionsumfang der Multifunktions-
bedienung kann je nach Software Version
variieren.
EMmco
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Einstellungen ftir Hintergrundhelligkeit

1 Einstellungen
2 Hintergrundhelligkeit: passt die Transparenz des Hintergrunds an

3 Bildschirm sperren: Ein nochmaliges Dricken hebt die Sperrung
wieder auf.

4 SchlieBBen: Das Untermenu wird geschlossen. Ruckkehr zu tber-
geordnetem MenUpunkt.

Einstellung der Hintergrundhelligkeit

e Durch einmaliges Drucken erscheint ein weiBer Rahmen um das
Symbol. Der MenUlpunkt ist aktiviert.

e Nun kann durch Drehen am Drehschalter die Transparenz des
Hintergrundes veréandert werden:
Drehung nach links: heller
Drehung nach rechts: dunkler

e Durch nochmaliges Driucken wird der Menupunkt verlassen und
der weif3e Rahmen erlischt wieder.
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Handradfunktion

Das Handrad (1) aktiviert den Handradmodus. Die Parameter Achse
und Schrittweite (2) werden mittels der Achs- und Betriebsarttasten
an der Maschinentastatur angegeben.

Bedienung

¢ Das elektronische Handrad dient zum Verfahren der Schlitten mit
einer vorgegebenen SchrittmaBweite.

¢ Die SchrittmaBweite richtet sich dabei nach der eingestellten Inc-
Betriebsart: Inc 1, Inc 10, Inc 100.

¢ Es muss eine Inc-Betriebsart voraus gewéahlt sein und eine Achse
Uber eine Richtungstaste definiert werden.

* Siehe auch "Beschreibung der Betriebsarten" und "Beschreibung
der Richtungstasten" im Kapitel B.

Hinweis: ?

In der Betriebsart "Inc 1000" kann nicht mit dem Handrad ver-
fahren werden. "Inc 1000" fahrt mit "Inc 100".
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Schlusselschalter

Die Funktion des Schliisselschalters ist maschinenspezifisch.

Zusatzliche Spannmitteltaste

Die zusatzliche Taste hat die gleiche Funktion wie auf der Maschi
nensteuertafel.
(Doppelbelegung wegen besserer Bedienung).

USB-Anschluss (USB 2.0)

Uber diesen Anschluss erfolgt der Datenaustausch mit dem integ-
rierten PC (Daten kopieren, Softwareinstallation).

Zustimmtaste

Achsbewegungen Uber Richtungstasten und Werkzeugwenderbe-
wegungen bei offener Tlr werden durch Driicken der Zustimmtaste
zugelassen (Voraussetzung Schlusselschalter in Stellung EINRICH-
TEN).

Bei Maschinen mit Turautomatik (Option) wird durch Dricken der
Zustimmtaste die Maschinentire gedffnet.
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C: Bedienung

(=1}
I":“'E%I >%! ODER
L

0.000
0.000
0.000

AKTUELLE BEARBEITUNG

<TESTOR= ;
(G902 B25. D8, HI2. 15, J5. K2, ;
%

Vorschub F [mm/min]

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

Vorschubbeeinflussung

Der von |hnen programmierte Vorschubwert F
entspricht 100%.

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

Einstellbereich:

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

Im Eilgang werden 100% vom maximalen Eilgang-
vorschub nicht Gberschritten.
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Spindeldrehzahl S [U/min]

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

ctr ) o] Spindeldrehzahlkorrektur
B ‘»vf% Die von Ihnen programmierte Spindeldrehzahl S
B entspricht 100%.
} oh Mit diesen Tastenkombinationen oder mit dem
Ctrl >%, Spindeldrehzahl Override kann der eingestellte
. ) Spindeldrehzahlwert S in % verandert werden.
(L

MANLAL GLIDE (CNG MEMUSER) - 09:34:54

107.190);
Y  244.090
z  355.615
A 0.000
B
C

0.00QFFFE=—-
0.000

G1902 B25. D8. HI2. I5. J5. K2, ;
%

GLELEL]
=
g

Einstellbereich:

0% bis 120% der programmierten Spindeldreh-
zahl.

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

AKTUELLE BEARBEITUNG

ISTPOS
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MDA

E)

Auto

7

Ref Point

REPOS

Betriebsarten

JOG - Jogging

Konventionelles Verfahren der Maschine durch kontinuierliche
Bewegung der Achsen Uber die Richtungstasten oder durch inkre-
mentelle Bewegung der Achsen Uber die Richtungstasten oder das
Handrad.

JOG dient dem Handbetrieb sowie dem Einrichten der Maschine.

MDA - Halbautomatischer Betrieb (Manual Data Automatic)
Steuern der Maschine durch Abarbeiten eines Satzes oder einer
Folge von Satzen. Die Eingabe der Satze erfolgt Uiber die Bedientafel
bzw. Uber die PC-Tastatur.

AUTO - Automatikmodus

Steuern der Maschine durch automatisches Abarbeiten von Pro-
grammen.

Hier werden Teileprogramme angewabhlt, gestartet, korrigiert, gezielt
beeinfluBt (z.B. Einzelsatz) und abgearbeitet.

REF - Referenzmodus
Anfahren des Referenzpunktes (Ref) in der Betriebsart JOG.

REPOS - Repositioning
Rickpositionieren, Kontur wieder anfahren in der Betriebsart JOG

Hinweis: &

Die Betriebsarten kdnnen Uber Softkeys (PC-Tastatur) oder mit
dem Betriebsartenwahlschalter (Multifunktionsschalter) ange-
wahlt werden.
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Inc 1 - Incremental Feed

Schrittmafl3 fahren mit fest vorgegebener SchrittmaBweite von 1
Inkrement im Handrad- /Tippbetrieb-Modus

Metrisches MaBsystem: Inc 1 entspricht 1um
Zolliges MaBsystem: Inc 1 entspricht 0,1 pinch

Inc 10 - Incremental Feed

Schrittmaf3 fahren mit fest vorgegebener SchrittmaBweite von 10
Inkrementen

Metrisches MaBsystem: Inc 10 entspricht 10pm
Zo6lliges MaBsystem: Inc 10 entspricht 1 pinch

Inc 100 - Incremental Feed

Schrittmaf fahren mit fest vorgegebener SchrittmaBweite von 100
Inkrementen

Metrisches MaBsystem: Inc 100 entspricht 100um
Zolliges MaBsystem: Inc 100 entspricht 10 pinch

Inc 1000 - Incremental Feed

Schrittma3 fahren mit fest vorgegebener SchrittmaBweite von
200 Inkrementen im Handrad-Modus, bzw. 1000 Inkrementen im
Tippbetrieb-Modus.

Metrisches MaBsystem: Inc 1000 entspricht 1000pum
Zolliges MaBsystem: Inc 1000 entspricht 100 pinch

Hinweis: é

Die Zuordnung vom Metrischen in das Zoéllige MaBsystem ge-
schieht wie folgt:

Vorschub:
Millimeter in inch:
mm/min => inch/min
mm/U => inch/U

Konstante Schnittgeschwindigkeit:
Meter in feet:
m/min => feet/min

Emco
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Referenzpunkt anfahren

Der Referenzpunkt R ist ein fest vorgegebener Punkt auf der Ma-
schine.

Er dient zur Eichung des Messsystems.

Der Referenzpunkt muss nach jedem Einschalten bzw. nach jeder
Entriegelung der NOT-HALT-Taste angefahren werden, um der
Steuerung den genauen Abstand zwischen dem Maschinennullpunkt
M und dem Werkzeugaufnahmebezugspunkt N oder T bekannt
zugeben.

* |n den Referenzmodus REF wechseln.

Moglichkeit A:
Achsen einzeln referenzieren
Dricken der Tasten +Z und +X.

Die Schlitten verfahren nacheinander an ihre Referenzpunkte, nach-
dem jeweils der kollisionsfreie Raum erreicht wurde.

Hinweis: &

e Nach Erreichen der Referenzpunkte sind die Softwareend-
schalter aktiv. Die Referenzpunktposition wird als Istposition
am Bildschirm angezeigt.

¢ Der Reitstock (falls vorhanden) muss beim Referenzieren der
Achsen am rechten Bettende stehen, damit der Z-Schlitten
nicht mit dem Reitstock kollidiert.

Moglichkeit B:

Automatisch referenzieren

Durch Drucken der Taste "Referenzpunkt" fahren die Achsen nach-
einander automatisch ihre Referenzpunkte an. Zuerst werden die
Achsen, dann der Werkzeugwender referenziert.
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Schlitten manuell verfahren
Die Maschinenachsen werden Uber die Richtungstasten manuell
verfahren.
J'\{,\!r] * In die Betriebsart JOG wechseln.
+Z | [-Z | |+Y | |-Y | |+X ]| |-X * Mit den Richtungstasten werden die Achsen in die entsprechende
Richtung bewegt, solange die Taste gedrickt wird.
» Die Vorschubgeschwindigkeit wird mit dem Overrideschalter einge-
stellt.
NN,/ - Wirddie Tastegleichzeitig gedriickt, verfahrendie Schlittenim Eilgang.
Schlitten im SchrittmaB verfahren
Die Maschinenachsen kénnen Uber die Richtungstasten in Schritten
verfahren werden.
1 > 1000'0' In die Betriebsart INC wechseln.
+Z | 1-Z2 | |+Y|[-Y | |+X]|]-X * Mit den Richtungstasten werden die Achsen in die entsprechende

Richtung pro Tastendruck um das eingestellte Schrittmal® bewegt.

» Die Vorschubgeschwindigkeit wird mit dem Overrideschalter einge-
stellt.

» Wirddie Taste gleichzeitig gedriickt, verfahren die Schlitten im Eilgang.
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MDA

=)

Auto

Betriebsart MDA - Halbautomatischer Betrieb

Steuern der Maschine durch Abarbeiten eines Satzes oder einer
Folge von Satzen. Dazu kénnen die gewunschten Bewegungen in
Form von einzelnen Teileprogrammsatzen in die Steuerung Uber die
Bedientastatur eingeben werden.

Die Steuerung arbeitet die eingegebenen Sétze nach Driicken der
Cycle Start- Taste ab.

Fur einen MDA-Programmlauf sind die gleichen Vorbedingungen
wie beim vollautomatischen Betrieb notwendig.

Betriebsart AUTO - Automatikmodus

Steuern der Maschine durch automatisches Abarbeiten von Pro-
grammen.

Hier werden Teileprogramme angewahlt, gestartet, korrigiert, gezielt
beeinfluBt (z.B. Einzelsatz) und abgearbeitet.

Vorbedingungen fiir die Abarbeitung von Teileprogrammen:

e Der Referenzpunkt wurde angefahren

* Das Teileprogramm ist in der Steuerung geladen.

* Die notwendigen Korrekturwerte wurden geprift bzw. eingegeben
(z.B. Nullpunktverschiebungen, Werkzeugkorrekturen)

* Die Sicherheitsverriegelungen sind aktiviert (z.B. Spaneschutztire
zu).

Mdoglichkeiten in der Betriebsart Automatik:
* Programmkorrektur

e Satzsuchlauf

 Uberspeichern

e Programmbeeinflussung

(siehe Kapitel G Programmablauf)
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Programmverwaltung

Betriebsart "Edit" anwahlen.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) 12:53:21
ISTPOSITION (ABS.) SPINDEL s1 |9
X -100.000 S 0 SOV N 00000000
Y 44.090 100% T 0 M 0
z 55.615 — 0% D O H O
A 0.000 S 0 M5
3 0000 Vorscius v ][R
(5 0.000 F 0 rfov GO0 17 40 54
100% G 49 90 98
G69
BOHREN_G1101 4
00128 (TEST) ; =
(PROGRAMMENDE) M30 ;
G1200 T2. H10. V-5. B10. L5. A1. ;
G1201 H5. V-5. K1. C-5. LO. MO. ;
G1202 H-10. V-10. R25. 1-25. J10. C-10. D-10. E25. LO. MO.
uo. ;
G1205 H-10. V-10. R2. 1-1000000. J-1000000. K3. ;
G1206 ;
G95 F0.99 ; N
GO YO ;
GO X10 210 ;
G1101 Q5. H1. C2. F0.1 P1. 222. B2. L-10. Y1_ ;
G1101 Q5. H1. C2. F0.1 Z22. B2. L-20. Y1. A6. S0.12 D7.
E0.13 0 -

R R

SUCHT A _SUCHL

\3)

Emco

Erstellen eines neuen Bearbeitungsprogramms
Programmverzeichnis anwé&hlen

Text aus Eingabezeile im Programm suchen
Programm suchen und 6ffnen

Markierten Text in Zwischenablage kopieren

6 Markierten Text in Zwischenablage verschie-

ben
7 Markierten Text [6schen
8 Markierten Text in Eingabezeile einfigen
9 Text aus Zwischenablage einfligen

10 Vor und Zuriick (Erweiterungstasten)

Hinweis:

Die Schaltflachen der Softkey-Leiste kdnnen
alternativ auch mit den Funktionstasten F1
bis F10 bedient werden. z.B.: NEUPRG = F1,
EINFUE = F10
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BEDIENUNG

EDIT

=9
g

NEUPRG

=M
Hy

ERSTEL

MAMNUAL GUIDE i [CNC MEMVUSER]

wes)
G 00
X |

Y
k4
A
B
C

# PROGR.
NAME pa L L[

NEUEN PRO

OFFNEN

Programm erstellen

Ein Programm besteht aus einer Abfolge von Zy-
klen, Befehlen und/oder Unterprogrammen.

1 Betriebsart "Edit" anwéahlen.

2 Softkey drlcken.

3 Programmname bzw. Ordnername eingeben
und mit "ERSTEL" bestatigen.
Falls ein Programname bereits vergeben wurde,
wird eine entsprechende Meldung angezeigt.

Das Fanuc Standard Format fir Programmnamen
ist wie folgt:

01234. Werden weniger als 4 Ziffern eingegeben,
werden die fehlenden mit vorangestellten Stellen
Nullen aufgefullt.

Hinweis: <

Programmnamen kénnen aus mind. 1 bis max.
32 Zeichen bestehen. Erlaubt sind folgende
Zeichen: "Zz", "0 bis 9", "_" "+" und ".".

Speicherort von Programmen

Programme kénnen im Programmverzeichnis der
Steuerung, auf lokalen Laufwerken, oder Uber
einen USB-Datentrager gespeichert und von dort
aufgerufen werden.

Zurick Ordner oben:
geht um eine Ebene zurick

Pfad fir Programme der Steuerung:
C:\WinNC32_Fanuc\Fanuc_i.M\PRG\LIBRARY\

c9
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Programmverzeichnis

1 Betriebsart "Edit" anwéahlen.

2 Softkey drlcken.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl 112032
ISTPOSITION 35, o 0000
X -100.000 S 0 SO N 00000000
Y 44.090 Y 100% T O M 0
A PROGRAVMVERZEIGHNIS (/ONG MEWUSERLBRARY)
B
C [ NaMmE KOMMENTAR GEAENDERT AM GROE.(ZEI) =l ja
ZURUECK ORDNER OBEN <ORDNER> 8
'BOHREN_G1101 <ORDNER>
GEWINDEDREHEN G1140 <ORDNER> q
ISO DIAMONOF <ORDNER> -
ISO FEEDSPEED <ORDNER>
ISO G54 T <ORDNER>
ISO GENAUHALT <ORDNER>
ISO KREIS <ORDNER> =
ISO M98 <ORDNER>
ISO MACRO <ORDNER>
ISO MCALL <ORDNER>
KONTURDREHEN <ORDNER>
KONTURDREHEN SO <ORDNER>
LIBRARY <ORDNER>
A INDrel ALICO TR FalnlniYimeX LI
|PROGRAMMNAMEN WAEHLEN UND SOFTKEY BETAETIGEN
— Jid

0:PROGRAMMNUMMER |

1 Erstellen eines neuen Bearbeitungsprogramms 7 Loéschen mehrerer Programme

2 Kopieren von Programmen 8 Anderung der Sortierreihenfolge

3 Ldschen von Programmen 9 Programm 6ffnen

4 Kommentar fir ein Programm eingeben 10 Programmverzeichnis beenden

5 Suchen von Programmen 11 Vor und Zuriick (Erweiterungstasten)

6 Ausgabe von Programmen auf eine externe
Speicherkarte

Hinweis: %

Das Programmverzeichnis ist auch im Automatic Mode und im Simulations Mode verfligbar, jedoch
mit eingeschrankter Funktionalitat.

Emco cio
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MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) 10:04:02
ISTPOSITION (ABS.) || RESTWEG SPINDEL S1 (@]

X 107.190 G 00 SOV N 00000000
Y 244.090 X 0.000 S _0 100% TO
i PROGRAMMVERZEICHNIS (//CNC_MEM/USER/LIBRARY/)

B
C [ NamE KOMMENTAR GEAENDERT AM GROE.(ZEI) E

ZURUECK ORDNER OBEN <ORDNER>

BOHREN G1101 <ORDNER>

GEWINDEDREHEN G1140 <ORDNER> .
ISO DIAMONOF <ORDNER>

ISO FEEDSPEED <ORDNER>

ISO G54 T <ORDNER>

ISO GENAUHALT <ORDNER>

ISO KREIS <ORDNER> | |
ISO M98 <ORDNER>

ISO MACRO <ORDNER>

ISO MCALL <ORDNER>

KONTURDREHEN <ORDNER>

KONTURDREHEN I1SO <ORDNER>

SCHRUPPEN AUSSEN <ORDNER> -
|PROGRAMMNAMEN WAEHLEN UND SOFTKEY BETAETIGEN

1)

1 Umbenennen von Programm- oder Ordnerna- 3 Schitzen von Programmen
men
4 Programm 6ffnen
2 Eigenschaften von Programmen
5 Programmverzeichnis beenden

C11
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EDIT

E R
g

KOPIE

GEAENDERT AM
<ORDNE R

SCHAUPPEN AUSSEN
TP

FEN.

ZURUECK OHUNER OBEN <ORONER>
magarne.ini 2014-06-18 16:43
SCHRUPPEN AUSSEN 2014-06-18 16:43

.

TR R TR

N DES KOPIERZIELS EINGEBEN

PROGRAMMMAMEN WAEHLEN UND SOFTKEY BETAETIGEN

g2
2

LOESCH

NANLIAL GLIDE | [CNC MEWVUSER) | (o IEEER

PROGRAMMVERZEICHNIS ('CHNC. MEM/USER)

NAME KOMMENTAR GEAENDERT AM GFDE.IE! =M
JURLECK ORDNER OBEN OIADNE P i
BOHAEN G1101 <ORDNER>
|GEWINDEDREHEN G1140 <OADNE R !
150 DIAMONOF <ORONER:- E
IS0 FEEDSPEED <ORDNER>
150 G T <ORDNER=
150 GENALHALT <ORDNER>

T — “onover,

150 M98 <ORDNER>

150 MACRO <ORONER>

150 MCALL <ORONER=

K ORONER>

KL 150 <ORDNER=

LIBRARY IHDNER> =
[SIND SIE SICHER, ES 7L LOESGHEN?

Ll
DFROGHAMMNUMMER |
o | wew
JA

Programm kopieren

1 Betriebsart "Edit" anwahlen.

2 Markierung auf das gewiinschte Programm
bewegen.

3 Programm Kkopieren.

4 Dieser Softkey ruft das Fenster zum Kopie-
ren von Programmen auf. Nachdem ein Pro-
grammname fir das zu kopierende Programm
(Kopierziel-Name) eingegeben wurde, wird
durch Drucken des Softkeys "KOPIE" das an-
gegebene Programm kopiert.

5 Softkey zum Kopieren driicken.

Programm l6schen

1 Betriebsart "Edit" anwéahlen.

2 Markierung auf das gewiinschte Programm
bewegen.

3 Programm l6schen.
4 Dieser Softkey ruft das Fenster zum Léschen
von Programmen auf. Mit"JA" wird das angege-

bene Programm geldscht, mit "NEIN" wird der
Léschvorgang abgebrochen.

5 Softkey zum L&schen driicken.




EMCO WINNC ror Fanuc 311 MiLL

BEDIENUNG

EDIT

[

EDKOMM

- 10:21:28

ZURLECK ORDNER OBEN

magazine.ini 20140618 16:43
SCHRUPPEN AUSSEN FO1806-18 16:43
SCHALPPEN AUSSEN 2 2014-06-18 16:43

20160618 16:43

HOMMENT:{ TESTVERSION 07 2014

IGEBEN SIE EINEN KOMMENTAR EIN

A

ANDERN

EDIT

%

SUCHEN

| o IEEE

51 ({8
N
T

<ORDNE i

2014-06-18 16:43
2014-06-16 16:43
2014-06-16 16:43

SCHALIPPEN AUSSEN TEST
SCHRUPPEN_ALISSEN 2 TEST
1ootum.ini

ulrini

GESUCHTER PROG.NAME:[SCHRUPPEN AUSSEN
N PROGRAMMMAMEN EINGEBEN

SUCHEN

Kommentar eingeben

1 Betriebsart "Edit" anwahlen.

2 Markierung auf das gewiinschte Programm
bewegen.

3 Kommentar eingeben.

4 Dieser Softkey ruft das Kommentar-Eingabe-
fenster auf. Nachdem ein Kommentar fiir das
Programm eingegeben wurde, wird durch Dri-
cken des Softkeys "ANDERN" der angegebene
Kommentar in das Programm eingefugt.

5 Softkey zum Andern driicken.

Programm suchen

1 Betriebsart "Edit" anwé&hlen.

2 Programm suchen.

3 Dieser Softkey ruft das Fenster zum Suchen von
Programmen auf. Nachdem ein Programmname
far das zu suchende Programm eingegeben
wurde, wird durch Dricken des Softkeys "SU-
CHEN" das angegebene Programm gesucht.

4 Softkey zum Suchen drlicken.

EMmco
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Mehrere Programme gleichzei-
tig I6schen
@ 1 Betriebsart "Edit" anwé&hlen.

B>

ﬁ 2 Mehrere Programme |6schen.
MLOSCH

3 Dieser Softkey ruft das Fenster zum Léschen
von mehreren Programmen auf.

0
| NAME | KOMMENTAR
ZURLECK ORDNER OBEN

BOHREN G111
GEWINDEDREHEN 61140
IS0 MAMONOF

150 G54 T

IS0 MCALL

K 150
SCHRUPPEN AUSSEN

PROGRAMMNAMEN WAEHLEN UND SOFTKEY BETAETIGEN

e 4 Dieser Softkey wahlt das zu l6schende Pro-
=_ gramm aus. Den Cursor auf das zu wéahlende
Programm setzen und "WAHLEN" drticken.
WAHLEN
—_— 5 Dieser Softkey hebt die Auswahl des Pro-
= gramms auf. Den Cursor auf das Programm
setzen, dessen Auswahl aufgehoben werden
KAUSW soll und "K.AUSW" driicken.
6 Dieser Softkey wahlt einen Bereich aus. Den
— Cursor auf das erste Programm in einer Folge
BERE| von Programmen setzen, die ausgewahlt wer-

den sollen, den Softkey "BEREI" driicken und
dann den Cursor auf das letzte Programm in
der Programmfolge setzen. Danach "WAEHLE"
dricken, um den Bereich festzulegen.

7 Dieser Softkey kann alle Programme auswéh-
len. Durch Dricken des Softkeys werden alle
ALLE W Programme im betreffenden Ordner geldscht.

[l

F.-; 8 Softkey zum Ldschen dricken.

LOESCH

Emco i
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EDIT

‘

SRTRFG

- 10.43.24

Andern der Sortierreihenfolge

1 Betriebsart "Edit" anwahlen.

2 Sortierreihenfolge &ndern.

3 Dieser Softkey andert die Sortierreihenfolge.
Sie kénnen nach Name, Kommentar, Ande-
rungsdatum und FilegréBe sortieren indem Sie
die Flache mit der Maus anklicken.

[WamEe™
ZURUEGK DRDNER OBEN

BOHAEN G101
GEWINDEDREHEN G1140
150 _DHAMONOF

150 G54 T

150 GENALHALT
150 KREIS

150 Weg

150 MACROD
150 MCALL
HONTURDREHEN

150
SCHRUPPEN AUSSEN

PROGRAMMMAMEN WAEHLEN UND SOFTKEY BETAETIGEN

SRTRFG

EDIT

OFFNEN

| cor EEEE

0
N
T

ZURUECK ORDNER OBEN
BOHAREN G1101

G140
150_MAMONOF

150 G54 T

150 GENALHALT
150 KREIS

150 Weg

150 MACROD
150 MCALL
HONTURDREHEN

150

SCHRUPPEN AUSSEN

4 Softkey zum Andern driicken.

Programm 6ffnen

1 Betriebsart "Edit" anwéahlen.

2 Programm 6ffnen.

3 Dieser Softkey 6ffnet das angewéhlte Pro-
gramm.

C15
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EDIT

ZURLECK ORDNER OBEN
BOHAEN G101

GEWINDEDREHEN G1140

150 DHAMONOF

L TR T T T
150 T PROGRAMMNAME N ODE R ORDNE RNAME N AENDE RN

IS0 GENAUHAL NAME[IS0 FEEDSPEED v2

IS0 _KREIS
ORDNERNAMEN
|50 Moe NODER EINGEBEN.

150 MACRO
150 MCALL <(HUNER>
KONTURDREHEN <ORDNERS
KC N IS0 <ORDMER>
SCHRUPPEN. AUSSEN <RHONE =

PROGRAMMMAMEN WAEHLEN UND SOFTKEY BETAETIGEN

ANDERN

EDIT

Eel

DETAIL

 KOMMENTAR

ZURLECK ORDNER OBEN
BOHAEN G101
GEWINDEDREHEN G1140

- 10.52.37

KONTORDFCHER 150
SCHRUPPEN. AUSSEN

PROGRAMMMAMEN WAEHLEN UND SOFTKEY BETAETIGEN

BEEND.

Programmname andern

1 Betriebsart "Edit" anwahlen.

2 Markierung auf das gewiinschte Programm
bewegen.

3 Programmname oder Ordnername andern.

4 Dieser Softkey ruft das Fenster zum Umbenen-
nen von Programmen oder Ordnern auf. Nach-
dem ein neuer Programmname eingegeben

wurde, wird durch Dricken des Softkeys "AN-
DERN" das angegebene Programm umbenannt.

5 Programmname oder Ordnername andern.

Programmeigenschaften

1 Betriebsart "Edit" anwéhlen.

2 Markierung auf das gewiinschte Programm
bewegen.

3 Programmeigenschaften anzeigen.

Dieser Softkey ruft das Fenster zum anzeigen
von Programmeigenschaften auf.

4 Anzeige der Programmeigenschaften beenden.

Cl6
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Programmschutz

EDIT 1 Betriebsart "Edit" anwahlen.

2 Markierung auf das gewiinschte Programm

bewegen.
% 3 Schreibschutz fur das Programm aktivieren.
SCHUTZ
GEIED Dieser Softkey aktiviert den Schreibschutz fur

ein Programm. Neben der DateigréBe wird ein
"R" hinzugefugt. Durch nochmaliges Driicken
RO GERENDERT A G = des Softkeys wird der Schreibschutz wieder

ZURUECK ORDNER OBEN <ORDNER>

Msorpograsm 0108, 20140701 1426 aufgehoben.
00101 _Balanced K1 it 20031115 1606

00102 Balanced K2 200311415 16:06

TESTO 2014-07-01 10:32

2014-07-04 10:38

2014-07-04 10:38
2014-07-04 10:38
20140704 1038

PROGAAMMNAMEN WAEHLEN UND SOFTKEY BETAETIGEN

Programm Ein- und Ausgabe
auf eine Speicherkarte
E 1 Betriebsart "Edit" anwéahlen.

@ 2 Dialog fur die Ein- und Ausgabe 6ffnen.

3 Es stehen folgende Softkeys zur Verfligung:

e B * "EINGAB": Datei von der Karte einlesen
o — e "EING.O": Datei einlesen und O- Nummer an-
T

100,000 S 0 sov

44,080 100% 0 Mo dern
| e "LOESCH": Datei l6schen

N DATEINAME GEAENDERT AM DATEIGRO. =4
(0001 ~ TOOLEE. DAT 20151202 14:31 465 s e "SUCHEN" Datei suchen
e o = . "AUSGAB": Datei ausgeb
004 EXT WHZTXT 20150543 10:50 337 q > : _atel ausgeben
000 e "ZURUCK": Dialog beenden
m
0009
0010
0011
(0012
0013
ot o
[DATEINUMMER WAEFS EN UND SOFTKEY DRUEGKEN i

D-PROGRAMMNUMMER |

EEREEE ]

Hinweis: t

Voreingestellt ist der Pfad des Verzeichnis-
ses, von dem aus die Steuerungs-Software
installiert wurde.
Der Pfad kann nachtraglich in der EMConfig
geéndert werden.

cr EMmco
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| =0 IEEEED
N 00000000
TO
0 M57
MMMIN o

FOoV
100%

0

SCHRUPPEN AUSSEN
0024 (TEST) ;

G54

TO01001 ;
GOE 5300 M4 |
G1120 P1. Q1. H100. CO.4 DO.1 FO.1 EQUT Vo1 K100, W2, U1
L1. M2 Z10. 53 X1. Y1. N1, ;

G1450 HO. V10, AD. ;

G451 Hea0, V10, K5, C-40. LO. MO T1. ;

G1451 H-40. V115 K2 DI1SLO. MO T, ;

(G 1453 H-40.B33333 V14.263854 RS, 145, J11.5 D145 E5. L1,
MO T1.51.

G1455 H-41. V14816625 R1. 1-40. J14 B1BE25 K2 T1. ;

G1451 H-41. V16, K3. D16. L0. MO T1. ;

1451 HO V16 K1 G0 011510 M0 T2 - -1

EEREICH WAEHLEN + [KOPIE]

N A B IR R =:t| gl & =[] 2.

NEUPRG| OLST | SUGHT | SUGH!L | O SUCH

EDIT

MANUAL GUIDE @ [CNC_MEMIUSER) Bl e

0.000

VORSCHUB MMM I [
F 0 FOv GO0 1@
1ors G54
G95

(00126 (PLANEN) ©

G 1450 H2. V20, AD. ;

(G1451 H2. V-0.5 K7. D-0.5L0. MO. T1. ;
G1451 HE. V-0.5 K1. CO. LO. MO. T1. ;.
(G1451 H5. V20. K3. C0L D20 L0 MO, T2. ;
(G1451 HE. V20. KS5. C-1. D20, LO. MD. T2, ;
G456 ;

Mss

%

TH

JJJ i Ka|@|§i| s E ===
NEUPRG| O UST | SUCHT | SUcHL | O SUCH KOPIE "

Hinweis:
Wird "O SUCH" bei leerer Eingabetaste ge-
drickt, wird das nachste Programm aus dem

aktuellen Ordner gedffnet.

Text aus Eingabezeile im Pro-
gramm suchen

1 Betriebsart "Edit" anwéahlen.

2 Den Text, nach dem gesucht werden soll, in die
Eingabezeile eingeben.

3 Durch Driicken des Softkeys "SUCHT" oder
"SUCHI" wird Suche gestartet. Der gefundene
Text wird gelb markiert.

Programm suchen und o6ffnen

1 Betriebsart "Edit" anwéhlen.

2 Den Programmnamen oder die Programm-
nummer, nach der gesucht werden soll, in die
Eingabezeile eingeben.

3 Durch Driicken des Softkeys "O SUCH" wird Su-
che gestartet. Wurde ein Programm gefunden,
wird dieses automatisch geo6ffnet.

Hinweis: i

Es wird nur der aktuelle Ordner durchsucht,
der unter "O LIST" zuletzt angewahlt wurde.

Emco
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EDIT

{CNG MEMWUSER) 11:12:30

MANUAL GUIDE

G1451 HS. V20, K3. C0. D20, L0. M0, T2. ;
G451 HZ. V20, K5, G-1. D120, L0, M0, T2 ;
G456 ;

Mg ;

%

[BEREICH WAEHLEN + [KOPIE]

HE

KOFIE | ABER

B

EINFUE

EDIT

El e w
O

N D0OD0000
TOo

0 M57

G1451 H2. V-0.5K7. D-0.5 L0, MO T1. ;
G1451 H5. V-0.5K1. CO. LO. M. T1. ;
G1451 HS5. V20, K3. C0. D20, L0, M. T2.
G1451 HZ. V20, K5, G-, D20, Lo, M0, T2, ;
G 1456

M5 ;

%

WAEHLEN +

| ZEN
& | x
VERSCH | ABBR.

£ =l
E

VERSCH

]
g

EINFUE

Markierten Text in die Zwischen-
ablage kopieren

1 Betriebsart "Edit" anwéahlen.

2 Mit den Cursortasten den zu kopierenden Be-
reich festgelegen (der markierte Bereich wird
gelb).

3 Durch Driicken des Softkeys "KOPIE" wird der
Text im Clipboard gespeichert.

4 Der Inhalt des Clipboard kann an anderer Stelle
im Programm oder in einem anderen Programm
eingefligt werden.

Markierten Text in die Zwischen-
ablage verschieben

1 Betriebsart "Edit" anwéahlen.

2 Mit den Cursortasten den zu verschiebenden
Bereich festgelegen (der markierte Bereich wird
gelb).

3 Durch Driicken des Softkeys "VERSCH" wird
der Text vom Programm ins Clipboard verscho-
ben.

4 Der Inhalt des Clipboard kann an anderer Stelle
im Programm oder in einem anderen Programm
eingefligt werden.

EMmco
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EDIT
[CNG_MEMUSER)

| =0 IEEEED
ISTROSITION {ABS.) 5| 51 (83
N 00000000
TO

5 0 M57
MAMIN
FOV
100%

Goo 17 40

G1450 H2. V20, AD. .
G1451 H2 V-0.5K7. D05 L0 MO T1. ;

G 1451 H5. ¥-0.5 K1 C0. L0 MO. T1. ;
G1451 H5. V20, K3. C0U D20, LO. MO, T2. ;
G451 H2. V20, KS. C-1. D20, L0 MOL T2, ;.
G456 :

ME3 ©

| BEREICH WAEHLEN + [KOPIE]

H af = | |
[0 NI (el (IR |20 (BF28 (R i IS
SUCHT | sUCHL | O SUCH KOPIE | VERSCH | LOESCH|] T-EWNF | EINFUE

EINFUE

EDIT

El e

ISTPOSITION =

107.180 5 ” N 00000000
I 244,000 To
: 355,615
n 0.000 s 0 MS7
B 0.000
=

0.000

(G1451 HZ. ¥-0.5 K7. D-0.5 L0, MO0 T1.
(G 1451 H5. ¥-0.5 K1. C0. LO. MO T1. ;
G1451 HE. V20, K3. CO. D20, LO. MO, T2 ;

G451 H2. V20, KS. C-1. D20, 10 M0 T2, ;.
G456 .

M3 ©

%

JA NEIN

Text einfliigen
1 Betriebsart "Edit" anwéahlen.

2 Den Cursor auf die Stelle bewegen, wo der Text
aus dem Clipboard eingefuigt werden soll.

3 Dieser Softkey fugt den Inhalt des Clipboards
an die Stelle nach dem Cursor ein.

Markierten Text loschen

1 Betriebsart "Edit" anwéhlen.

2 Mit den Cursortasten den zu léschenden Be-
reich festgelegen (der markierte Bereich wird
gelb).

3 Dieser Softkey ruft das Fenster zum Ldschen
von markiertem Text auf.

4 Mit dem Softkey "WAHLEN" den ausgewahlten
Bereich festlegen, der geléscht werden soll.
Bestehende Markierungen kénnen hier gege-
benenfalls noch veréandert werden.

5 Mit "JA" den Léschvorgang bestatigen oder mit
"NEIN" abbrechen.
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EDIT

111230

(G1451 HE. V-0.5 K1, CO0. L0 MO, T1.
G1451 HE. V20. K3. C0. D20. L0. M0. T2,
(G1451 HE. V20. K5. C-1. D20. L0. M0. T2, ;
G456 ;

M

%

|G|I.’H HE VOSKI CO LD MO, T, ;

S ENIEL AR
KOPIE_| VERSCH | LOESCH| T-EINF | EINFUE

rE
123
T-EINF
CALC D
] @ -’9 CALC
Ctrl I ALTER INPUT ODER o
L 4J
S
A0
~>| ODER |*@
INSERT RSERT

Markierten Text in die Eingabe-
zeile einflgen

1 Betriebsart "Edit" anwéahlen.

2 Mit den Cursortasten den einzufigenden Be-
reich festgelegen (der markierte Bereich wird
gelb).

3 Durch Dricken des Softkeys "T-EINF" wird der
gelb markierte Text in die Eingabezeile kopiert.
Der Text kann nun wie gewlinscht verdndert
werden.

4 Mit CALC/ALTER wird der im Programm mar-
kierte Text mit jenem aus der Eingabezeile
ersetzt.

5 Mit INSERT wird der Text aus der Eingabezeile
nach der Markierung im Programm eingefligt.

Hinweis: 7

Mit der Tastatureingabe T-EINF kénnen sehr
lange Programmkommentare und Teile von
Kundenmakro-Programmbldcken leicht ge-
andert werden.

c21
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EDIT

111230

107.180
244.000
355615
0.000
0.000
0.000

G 5300 M4 ;

Q2. H100. C2. D2. F2. B4, K100, W2, UL L2, M4,
210, X1. ¥1.51.;

GO X20 215 ;

G1900 D45. LB0. KI5, ©

G120 P1 01, H100. CO.4 DO FOUY EQLT V0T K100, W, UL
L1, M2, Z10. S3. X1 Y1 NI ;

M2 125 (TESTKONTUR) ;

G1126 P1. FO.1 L1 M2. Z22. §3. X1. 1. ;

a8 P125 (TES H

G122 PA 01 HIOD €0 1001 FO15SF0V0OIGE K100 W2 -

. = e D e |,
WIDERR | RUECKN | ERSETZ | WSENS T-OFS EINSTL

DI

WIDERR | | RUECKN

MANLAL GUIDE §
ISTPOSITION

WORT ERSETZEN

[xz0
{xz2

SUCH-STHING
ERSETZ-STRING

|ZEACHEN F SUCHENERSETZEN EINGEBEN.

Of, MO0 G2 106 1 FILES E001 V0 16 K100, Wat
2, 282 X1, ¥, 51
Ui L AMERL il

1I23 1I23
SUCHT SUCH{
K| x_‘,ﬁ
ERSETZ ALLE

JA NEIN

Widerrufen und Rucknahme

1 Betriebsart "Edit" anwéahlen.

2 Durch Dricken des Softkeys "WIDERR" kann
ein Editiervorgang riickgangig gemacht werden.
Durch Driicken des Softkeys "RUCKN" kann das
Widerrufen einer Anderung riickgangig gemacht
werden (wiederherstellen).

Suchen und Ersetzen

1 Betriebsart "Edit" anwéhlen.

2 Durch Driicken der Softkeys "SUCHT" oder
"SUCHJ" nach dem zu ersetzenden String su-
chen.

Wert fir den Ersetz-String eingeben und auf
"ERSETZ" oder "ALLE" drlicken.

Abfrage mit JA bestatigen um alle Such-Strings
Zu ersetzen.

Emco
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Programmverzeichnis beenden
EDIT 1 Betriebsart "Edit" anwahlen.

2 Durch Driicken des Softkeys "BEEND." wird das
Programmverzeichnis beendet.

BEEND.
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Programmbetrieb
=) Betriebsart "Auto" anwéahlen.
Auto
Fur die Betreibsart "Auto" stehen die folgenden
bzw. zusatzliche Funktionen aus der Betriebsart
"Edit" zur Verfigung.
MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) 15:43:56
ISTPOSITION (ABS.) || RESTWEG SPINDEL I3]0 BOHREN G1101
G 00 SOV N 00000000
X '1 00 000 X 0.000|S 0 100% [T 0 M 0
Y 0.000
Y Z 0.000
- A e VORSCHUB MUIMIN ¥ 0
B 0.000 F 0
y4 55 61 5 c 0.000(F o rov GO0 17 40 54
100% G 49 90 98
A 0.000 69
B 0_000 G 00 00128 (TEST) ;
¥ g-ggg M98 <AUSBOHREN G1004> ;
C 0_000 7 0.000 (PROGRAMMENDE) M30 ;
A 0.000 G1200 T2. H10. V-5. B10. L5. Al. ;
B 0.000 G1201 H-5. V-5. K1. C-5. LO. MO. ;
© 0.000 G1202 H-10. V-10. R25. 1-25. J10. C-10. D-10. E25. LO. M.

AKTUELLE BEARBEITUNG

uo. ;

G1205 H-10. V-10. R2. I-1000000. J-1000000. K3. ;
G1206 ;

G95 F0.99 ;

GO0 YO0 ;

GO0 X10 Z10 ;

G1101 Q5. H1. C2. F0.1 P1. Z22. B2. L-10. Y1_;

G1101 Q5. H1. C2. F0.1 Z22. B2. L-20. Y1. A6. S0.12 D7. <

Zum Anfang des gewahlten Programms gehen
Programmverzeichnis anwé&hlen
Hintergrundeditieren

Satznummer suchen

Programm suchen und 6ffnen

Anzeige Istposition: ABS, RELATIV und MA-
SCHINE

Voreinstellung Relativposition

8 Simulation

9 Werkstlckkoordinatensystem

10 Werkzeugeinstellungen

11 Vor und Zuruck (Erweiterungstasten)

12 Editor fur Fixformen 6ffnen

Hinweis: g

Weitere Informationen Uber Werkzeugeinstel-
lungen siehe Kapitel F: Werkzeugverwaltung.

EWICI]
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3
Auto
MANUAL GUIDE 1 [CNC_MEWLSER] EEl a5 |
X -100.000/:"
Y 44.090; 0w
/ 55.615¢ 7o w
A 0.000
B 0.000§ _
c 0000 :

AKTUELLE BEARBEITUNG S

GO YO |

GO X10 210 ;

G1101 O5. H1. G2, FOL1 P1L 222 B2 10, Y1,
GI101 Q5. H1. C2. FO.1 222, B2, L-20. ¥1. AG. S0.1207.

HG-EDI

09.40.48

| ET T 0 6O/REN G101
S 0 sov N 00000000
1W0o% (T 0 M0

PROGRAMMVERZEICHNIS ('CNC MEM/USER/LIBRARYN

NAME KOMMENTAR GEAENDERT AM GROE (ZE1) “H
| ZURLECK ORDHER OBEN 18
BOHREN_G1101
(GEWINDEDREHEN G1140 <ORDNER: q
150 DIAMONOF <ORDNER> E
150 FEEDSPEED <ORDNER>
IS0 G54 T <ORDNER>
150 GENAUHALT <OHDNER>
150 KREIS <ORDNER>
150 M98 <ORDNER>
150 MACRO <COIHDNE R=
150 MCALL <ORDNER=
KONTURDREHEN <ORDNER:-

KONTURDREHEN 150 <ORDNER>
LIBRARY <ORDNER: o
|PROGRAMMNAMEN WAFHLEN LND SOFTKEY BETAETIGEN ]
D-PROGRAMMNUMIMER |
|55 | x| ®] 5 |
neu | koeie | Loesc suchen | | mcann | muoscn | sarec | oFrmen | Beenn.
[
==
=
OFFNEN
.| | £
HG-END

Hintergrund editieren

1 Betriebsart "Auto" anwéahlen.

2 Softkey "HG-EDI" drlicken.
Wahrend einer laufenden Teilebearbeitung
kénnen Inhalte anderer Teileprogramme editiert
werden.

Durch drlicken des Softkeys "HG-EDI" im MEM-
Modus schaltet die Bildschirmanzeige auf den
Bildschirm zum Editieren im Hintergrund um.
Das Programmverzeichnis zum Auswéahlen von
Programmen wird angezeigt.

3 Das Programm mit den Cursortasten auswahlen
und Softkey "OFFNEN" driicken um das Pro-
gramm zu 6ffnen.

4 Erweiterungstaste driicken bis der Softkey "HG-
END" erscheint.
Durch dricken von"HG-END" wird der Bild-
schirm zum Editieren im Hintergrund beendet.
Die Bildschirmanzeige wechselt zurtck zur
Ansicht im Automatikbetrieb.

Hinweis: 1

Das Umschalten der Betriebsart wahrend
des Editierens beendet den Hintergrund edit
mode.
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MDA

Halbautomatischer Be-
trieb

Betriebsart "MDA" anwéahlen.

Fur die Betreibsart "MDA" stehen die folgenden
bzw. zuséatzliche Funktionen aus der Betriebsart
"Edit" zur Verfigung.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) BB o09:39:15
ISTPOSITION (ABS.) SPINDEL 53] C TESTO2
G 00 BT N 00000000
X 1 07.1 90 X 0.000|S 0 Toow [T0
Y  244.090]; 0000 s 0 o7
. 355 61 5 5 o.000| EEEEE M!MIN 200 017 40
c 0.000 FOV
- F 0 100% G54 97
A 0 000 G 94 691
B 0 0 0 0 00000(MDI-PROGRAMM)
G 00 :
. . 0.000 360000.
C 0 000 Y 0.000
. z 0.000
A 0.000
B 0.000
G 0.000
AKTUELLE BEARBEITUNG
0123 Ve 7 =I £ E E
L X -
0 RE jroR [ e} Zv iz | 29 | -
ANFANG sucHT I sucHl LOESCH | T-EINF | EINFUE
O (2] 10
< -g-"
WIDERR L RUECKN WS
18) 19

Emco
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Zum Anfang des gewéahlten Programms gehen
Text aus Eingabezeile im Programm suchen
Markierten Text in Zwischenablage kopieren

Markierten Text in Zwischenablage verschie-
ben

Markierten Text I6schen
Markierten Text in Eingabezeile einfligen
Text aus Zwischenablage einfligen

Widerrufen / Rlicknehmen

Hinweis: g

Weitere Informationen tGber Werkzeugeinstel-
lungen siehe Kapitel F: Werkzeugverwaltung.

9 Werkstickkoordinatensystem
10 Werkzeugeinstellungen
11 Editor fur Fixformen 6ffnen

12 Anzeige Istposition: ABS, RELATIV und MA-
SCHINE

13 Voreinstellung Relativposition

14 Vor und Zurtck (Erweiterungstasten)
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Nullpunkttabelle
Einrichten von Werkstuckkordi-
natendaten
e Betriebsart "Edit", "JOG", "MDA" oder "AUTO"
oI anwahlen.

ODER ODER ODER [ 2)
og MDA Auto

WSEINS

e Softkey drlcken.

* Mit "WSEINS" kann das Werkstlickkoordinaten-
datenfenster in allen Betriebsarten wie EDIT,
JOG, MDA und AUTO gedffnet werden.

MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER)

(ABS.)

X 7.190|
Y 44.090|;
z 55.615/:

- s
WKST-KOORDINATENSYSTEM

ISTPOSITION

Bei Frasmaschinen wird ein Fens-
ter zum Einstellen des Werk-
sticknullpunkt-Versatzes ange-
zeigt. Die einzustellenden und
anzuzeigenden Datenelemente
entsprechen den gewoéhnlichen
Datenelementen der Maschine.

WERKST-NULLPUNKT|

MNA.: WST-KO X Y Z B

o exr T 0.000 0.000 0.000 0.000

01 G54 100.000 200.000 300.000 0.000 0.000

02 G55 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000

03 GS6 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000

04 G57 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000

05 G58 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000

06  G59 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
|GEBEN SIE DATEN EIN

|
Wl 8| & == ]
15TPOS | MESSEN| EINGB+ NACHST| | TAB-> NRSUCH | BEEND.

Werkstlick-Nullpunktversatz
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Messen

Werkstilick-Nullpunktversatz

» Softkey drlcken.

MESSEN
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | Joc I Mit "MESSEN" werden nachfol-
istposition ——— —_(ass) [lresiweG —JlsivoeL s+ [ gende Berechnungen durchge-
G 00 30 N D000000D ..
X 0.000jx 000/ S 0 o |10 wo fahrt.
: 0%
Y  44.090[p @ o M %8 s | |
Ve 55 61SB 0.000 | RALS — gw Wo P Aktueller Wert Maschinenkoordi-
c 0.000 . .
0 F 0 o G 44 90 9 nate (1) - Zielwert der Werkstlck-
- ol oY ot
kordinate (2).
WERKST-NULLPUNKT|
NR.: WST-KO X Y A B
00 EXT 7.190 0.000 0.000 0.000 0.000
o1 G54 KORREKTUR BERECHNEN(MESSEN) 0.000
02 G55 0.000
03 G MASCHINENKOORD. WST.-KOORD. o Py
04 G57 AKTUELL ZIEL ERGEBNIS | nop 0.000
05 G5B X 0.000 X =X 0.000 |000 0.000
06 G59 000 0.000
_ [ZIEL FUEF| ARBEITSKOORD.EIN|3EBEN
GEBEN SIE DATEN EIN
I0:PROGRAMMNUMMER
| =
EINGAB | ABBR.
* Messung mit "EINGAB" abschlieen.
1 2 ==
===
EINGAB
Berechnen
Werkstiick-Nullpunktversatz
E e Softkey dricken.
EINGB+
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | Joc R . W
SPINDEL 0 om0 Mit "EINGB+" wird nachfolgende
X 7.190 oo 0.000|S 0 5% fro Berechnung durchgefihrt.
Y 0.000 Do H o
Y z 0.000 % g 0 M5
44090; e F 0 Aktueller Wert (1) + Korrekturbe-
z 55.615[ 0.000| F e trag (2) .

Pl Y.

ST-KOORDINATENSYSTEM

WERKST-NULLPUNKT]|

NR.: WST-KO X hi rd A B
00 EXT 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
1} G54 0.000
02 G55 0.000
P AKTUELL KORREKTUR ERGEBNIS . P
04  G57 X | 0.000 +X | X hoo 0.000
05 Gh8 00 0.000
P [KORREKTUR| EINGEBEN o0 0000

GEBEN SIE DATEN EIN

=t

EINGAB

=

ABBR.

EINGAB

e Berechnung mit "EINGAB" abschlieBen.
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MANUAL GLIDE i (CNC MEMUSER)

STARTBEFEHL FUER FRAESEN EINFUEGEN

START| ROHTEIL]

$ 1. QUADER-AOHTEILKONTUR

u 2. Z¥LINDER-ROHTEILKONTUR

m 3 PRISMA-ROHTEILKONTUR

a 4. FREIFOAMKONTURZYLINDE R-RONTEILKONTUR

a 5. XA-EBENE.FREIFORMKONTUR FUER ZYLINDER

AUSWAHL TREFFEN UND [WAEHLE]| DRUECKEN

:PROGRAMMNLIMMER |

g 14

Rohteildefinition

MANUAL GLNDE |

(CHNC MEWUSER)
WEG

Werkzeugdefinition

Grafiksimulation

Mit der Grafiksimulation wird das aktuelle Pro-
gramm vollstandig berechnet und das Ergebnis
grafisch dargestellt. Ohne die Maschinenachsen
zu verfahren, wird so das Ergebnis der Pro-
grammierung kontrolliert. Falsch programmierte
Bearbeitungsschritte werden friihzeitig erkannt
und Fehlbearbeitungen am Werkstick verhindert.

Rohteil- und Werkzeugdefinition

e Definieren der Rohteile
Wahlen Sie die Registerkarte "ROHTEIL". im
Menlpunkt "START"

e Definieren der Werkzeuge
Waéhlen Sie die Registerkarte "WZ-KORREK-
TUR" im MenUpunkt "T-OFS".

Eine genaue Beschreibung der Rohteildefinition
finden Sie im Kapitel "D: Programmierung Manual
Guide i" sowie der Werkzeugdefinition im Kapitel
"F: WZ Programmierung”.

Hinweis: i

Wird kein neues Rohteil definiert, wird das
zuletzt definierte Rohteil verwendet.
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Bildschirmaufteilung Grafiksimulation

3
MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER) 11:06:09

ISTPOSITION (ABS.) SPINDEL S8 s\éJOSO%ggiglEN G1004

X 0.000 G 00 SOV

¥ 0.000 @ X 0.000|S 0 loow [T 1@

A 0.000 . 0.000 s 0 M5

B 0.000 8 papitd| VORSCHUB MM/MIN |f3 0

C 0.000 C 0.000 F 0 rov G 00 17 40
100%  |G54 97

G94 691

SIMULATION-ANIMATION INT CONT B AUSBOHREN_G1004

<BOHREN: ;
G54 ;
G1902 B100. D100. H21. 10. JO. K1. ;

T1 D1 M6 G43 H1 ;

S1000 M3 ;

GO X0 Y0 Z20 ;

G1004 W1._11. J10. L-10. G2. F100. Z3. D2. E80. ;
G1211 B0. H10. V10. A0. D1. E80. C4. ;

M30 ;

4
3D-Simulation: Eilgangkollision Nl H

NIEN I I TR IC ‘l,
ANZEIG

ANFANG ] START( 9 PAUSE || EINZEL HALT K.ANZ. || LOESCH || ANIMAT || GRFAUS

i

1 Betriebsart 7 aktueller NC-Programmsatz
2 Alarmstatus 8 aktuelle Zeilennummer im ISO Programm
3 Programm Modus 9 Softkey- Leiste zum Steuern der Simulation.
4 Meldezeile der Simulation 10 farbige Verfahrbewegungen:

* Rote Verfahrbewegung = Werkzeug fahrt im
5 Positionsanzeige der Achsen Eilgang

e Grine Verfahrbewegung = Werkzeug fahrt
6 Werkzeugnummer im Bearbeitungsvorschub

Simulationsmode starten

3 In den Automatikmode wechseln.

Mit dem Softkey "SIMLAT" wird der SIMULATE-
ANIMATE-Bildschirm gedffnet.

SIMLAT
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ANFANG

EINZEL

INIT

KOLLIS

Softkeyfunktionen

Zum Anfang der Simulation gehen

Mit dem Softkey "ANFANG" gelangt man zum
Anfang des NC Programms.

Simulation starten

Mit dem Softkey "START" wird die Simulation
gestartet. Damit die Simulation gestartet werden
kann, muss ein NC-Programm geéffnet sein. Der
Programmname des ged6ffneten NC-Programmes
wird am oberen Rand des Programmfensters
angezeigt.

Einzelsatz

Der Softkey "EINZEL" bewirkt einen Halt nach
jedem Einzelsatz, wenn die Bearbeitungssimu-
lation im kontinuierlichen Modus erfolgt. Ist die
Bearbeitungssimulation im Stopp-Zustand, startet
dieser Softkey die Bearbeitungssimulation im
Einzelsatzmodus.

Simulation anhalten

Mit diesem Softkey "PAUSE" wird die Simulation
und das NC-Programm angehalten. Die Simulati-
on kann mit "START" fortgesetzt werden.

Simulation abbrechen

Mit dem Softkey "HALT" wird die Simulation und
das NC-Programm abgebrochen. Die Simulation
kann mit "START" erneut gestartet werden.

Rohteil initialisieren

Mit dem Softkey "INIT" wird das zu bearbeitende
Rohteil initialisiert, das fiir die Animation verwen-
det wird.

Werkstuickkollision

Der Softkey "KOLLIS" startet die Interferenzpru-
fung wahrend der Simulation. Kollidiert die Werk-
zeugschneide im Eilgang mit einem Werkstuck,
wird ein Alarm angezeigt und der Bereich, der
mit der Werkzeugschneide kollidiert, wird in der
gleichen Farbe wie das Werkzeug dargestellt.
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WZBAHN

ANZEIG

K.ANZ.

=
===

LOESCH

]

ANZEIG

K.ANZ.

=
==

LOESCH

GRFAUS

Werkzeugbahn

Mit dem Softkey "WZBAHN" erscheint die SI-
MULATE TOOL PATH- Leiste mit folgenden
Softkeys:

"ANZEIG", "K.ANZ." und "LOESCH"

Mit den Softkeys "ANZEIG" und "K.ANZ." werden
nur die bendtigten Abschnitte einer Werkzeug-
bahn gezeichnet.

Der Softkey "ANZEIG" startet die Werkzeugbahn-
darstellung ab dem néachsten Satz.

Der Softkey "K.ANZ" unterdriickt die Werkzeug-
bahndarstellung ab dem néachsten Satz.

Die Werkzeugbahn wird so lange nicht gezeich-
net, bis der Softkey "ANZEIG" gedrickt wird.

Der Softkey "LOESCH" I16scht die bisherige Werk-
zeugbahn. Bei Fortsetzen der Simulation wird die
Werkzeugbahndarstellung wieder angezeigt.

Mit dem Softkey "ANIMAT" wird der Modus fur
die Bearbeitungssimulation gewahlt (animierte
Grafik).

Grafik aus

Mit dem Softkey "GRFAUS" wird die Bearbei-
tungssimulation beendet.
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Skalieren und Bewegen

Mit dem Softkey "GROSS" wird die Zeichnung
vergroBert.

Mit dem Softkey "KLEIN" wird die Zeichnung
verkleinert.

Mit dem Softkey "AUTO" wird die Zeichnung au-
tomatisch skaliert und an das Fenster angepasst.

Der Softkey "RUCKW." bewegt den Betrachtungs-
punkt in die entgegengesetzte Position.

Der Softkey "« BEWG" bewegt den Betrachtungs-
punkt nach links. Demzufolge bewegt sich die
gezeichnete Werkzeugbahn nach rechts.

Der Softkey " - BEWG" bewegt den Betrachtungs
punkt nach rechts. Demzufolge bewegt sich die
gezeichnete Werkzeugbahn nach links.

Der Softkey "t BEWG" bewegt den Betrachtungs
punkt nach oben. Demzufolge bewegt sich die
gezeichnete Werkzeugbahn nach unten.

Der Softkey "l BEWG" bewegt den Betrachtungs
punkt nach unten. Demzufolge bewegt sich die
gezeichnete Werkzeugbahn nach oben.

Der Softkey "MITTE" legt die Mitte der Werkzeug
bahn in die Mitte des Fensters.
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ROTIER

ISO Yz

Auswahlen eines Grafik-Koordinaten-
systems

Mit dem Softkey "ROTIER" wird das Grafik-Koor-
dinatensystem ausgewahlt.

Dieser Softkey wéhlt die XY-Ebene.

Dieser Softkey wéhlt die ZY-Ebene.

Dieser Softkey wéhlt die YZ-Ebene.

Dieser Softkey wéhlt die XZ-Ebene.

Dieser Softkey wéhlt die ZX-Ebene.

Dieser Softkey wahlt ein gleichwinkliges Koordi
natensystem mit der Plusrichtung der Z-Achse
nach oben.

Dieser Softkey wahlt ein gleichwinkliges Koordi-
natensystem mit der Plusrichtung der Z-Achse
nach oben. Der Betrachtungspunkt ist zum oben
genannten entgegengesetzt.

Dieser Softkey wahlt ein gleichwinkliges Koordi-
natensystem mit der Plusrichtung der Z-Achse
nach oben.

Dieser Softkey fuhrt eine Drehung in Rechts-
Richtung gegen den Uhrzeigersinn aus, mit dem
Bildschirm als Mittelachse.

Dieser Softkey fuhrt eine Drehung in Rechts-Rich-
tung im Uhrzeigersinn aus, mit dem Bildschirm
als Mittelachse.

Dieser Softkey fihrt eine Drehung gegen den
Uhrzeigersinn aus, mit dem Bildschirm als Mit-
telachse.
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GSCHW-

> 0 0=

GSCHW+

3D-
KONFIG

[ Spannmitel
Abstard:

[=] Wereeuge

Aulibsung

1 ¥-Richung

z
XY

[ Knlisonspeifung

e

EREl oo

0. E30. Wi. 23 X1

< O
B

z
£

3D Konfiguration

2) - Y
A
Z Iy e
A e P
M| - e
/55 -~ -

Abstand Rohteil zum Spannmittel

Dieser Softkey fuhrt eine Drehung im Uhrzeiger
sinn aus, mit dem Bildschirm als Mittelachse.

Dieser Softkey fuhrt eine Drehung im Uhrzeiger
sinn aus, mit dem Bildschirm als Mittelachse.

Dieser Softkey fihrt eine Drehung gegen den
Uhrzeigersinn aus, mit dem Bildschirm als Mit-
telachse.

Mit diesen Softkeys kann die Abspielgeschwindig
keit der Simulation eingestellt werden. Es stehen
5 Stufen fur die Geschwindigkeit zur Verfligung.

3D- Konfiguration

Mit diesem Softkey wird die 3D-Konfiguration
gestartet.

Eingabe Abstand Rohteil zum Spannmittel

e in Z-Richtung (1)
* in XY-Richtung (2)
je nach Aufspannsituation

e Kollisionsprifung ein oder aus
¢ Auflésung einstellen: Schieberegler auf fein bis

grob stellen.
Hinweis: 7
Die Auswahl der zur Verfligung stehenden

Einstellméglichkeiten hangt davon ab, ob eine
3D View Lizenz vorhanden ist oder nicht.
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Zoomen mit der Maus

1000000

<—_JDWDDL—J>

f Grafik verschieben
Cursor-Taste dricken, um die Grafik zu verschie-
- - ben.
{

Verschieben

1000000

<' 1000000 _>
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PROGRAMMIERUNG MANUALGUIDE |

D: Programmierung mit
MANUAL GUIDE |

Hinweis:

In dieser Programmieranleitung sind alle Funktionen beschrieben, die mit WinNC ausgefihrt werden

kdénnen.

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

Beispiel:

Die Frasmaschine Concept MILL 55 besitzt keine lagegeregelte Hauptspindel, es kann deshalb auch

keine Spindelposition programmiert werden.

P -

Ubersicht

M-Befehle

MO0 Programmierter Halt

MO1  Wahlweiser Halt

MO02 Programmende

MO3  Spindel ein im Uhrzeigersinn

MO04  Spindel ein im Gegenuhrzeigersinn
MO5 Spindel Halt

M06 Werkzeugwechsel durchfihren
MO7  Minimalschmierung ein

M08  KuhiImittel ein

M09 Kuhlmittel aus / Minimalschmierung aus
M10 Teilapparat Klemmung ein

M11  Teilapparat Klemmung I6sen

M25
M26
M27
M29

M30

M51
M52

M71
M72

M98
M99

Spannmittel 6ffnen

Spannmittel schlieBen

Teilapparat schwenken
Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter

Hauptprogrammende

Aktivierung des C-Achs-Betriebs
Deaktivierung des C-Achs-Betriebs

Ausblasen ein
Ausblasen aus

Unterprogramm Aufruf
Rucksprung ins aufrufende Programm

D1
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EDIT

="
,;Jiﬁ

NEUPRG

=M
=

ERSTEL

MAMNUAL GUIDE i
ISTPOSITION

X 107.190
Y 244.090
Z 355615
A 0.000
B

C

[CNC MEMVUSER)

0.000
0,000

NEUES PROGRAMM ODER ORDNER ERSTELLEN
# PROGR.
NAME pa L L[

NEUEN PRO

Allgemeines

MANUAL GUIDE j hilft Innen, CNC-Steuerungen
zu bedienen, die in Dreh- und Frasmaschinen
installiert sind.

Mithilfe eines einzigen Bildschirms kénnen Be-
arbeitungsprogramme erstellt und per Animation
Uberprift werden und die Bearbeitung eingerich-
tet und ausgefuhrt werden.

MANUAL GUIDE jverwendet das ISO-Codeformat
fur Bearbeitungsprogramme und Bearbeitungszy-
klen, um erweiterte Bearbeitungsvorgénge zu
implementieren.

MANUAL GUIDE i Pro-
gramm erstellen

1 Betriebsart "Edit" anwéahlen.

2 Softkey drlcken.

3 Programmname bzw. Ordnername eingeben
und mit "ERSTEL" bestatigen.
Falls ein Programname bereits vergeben wurde,
wird eine entsprechende Meldung angezeigt.

Das Fanuc Standard Format fir Programmnamen
ist wie folgt:

01234. Werden weniger als 4 Ziffern eingegeben,
werden die fehlenden mit vorangestellten Stellen
Nullen aufgefulit.

Hinweis: g

Programmnamen kénnen aus mind. 1 bis max.
32 Zeichen bestehen. Erlaubt sind folgende
Zeichen: "Zz", "0 bis 9", "_" "+" und ".".

Emco
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b J
v || ||+
START | |zvKLus | | ENDE
fi
®
START

MARLIAL GLIDE | [CNG MEMLISER)

STARTBEFEHL FUER FRAESEN EINFUEGEN

START| HOHTEIL|

1. MULLPUNKTY
2 NULLPUNKTZ
3 START

ALSWAHL TREFFEN UND [WAEHLE] DRUECKEN

AN

EINFUG | ABER

EINFUG

Programmaufbau

Das neue Programm wird mithilfe von Softkeys in
folgenden Schritten eingegeben:

e START
* ZYKLUS
* ENDE

Ein Zyklus besteht aus 2 Teilen:

e Bearbeitungsbedingungen
* Gemoetriedaten

Programmanfang: START

1 Softkey START drucken.

Hinweis: g

Fur "START" stehen die Fixformen aus der
Form 1 zur Verfugung.

2 Gewunschte Auswahl in der Registerkarte
START treffen und mit "EINFUG" bestatigen.

EMmco
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MANUAL GUIDE i
STPOSITION

0,000
44,090 X
55615 ¥
0.000 P

A (X
STARTBEFEHL FUER FRAESEN EINFUEGEN

GLELEL

STAHT| ROHTEL]

® 1. QUADER-HOHTEILKONTUR

m 2. IYLINDER-ROHTEILKONTUR

O 3. PRISMA-ROHTEILKONTUR

a 4. FREIFORMKONTURZYLINDER-ROHTEILKONTUR

g 5. XA EBENE.FREIFORMKONTUR FUER ZYLINDER

[AUSWAHL TREFFEN UND [WAEHLE] DRUECKEN
(P ROGRAVMNLMMER [
=1 =
warien] aseR
WAHLEN

MAMNUAL GUIDE i
ISTPOSITION

[CNC_ MEMUSER)

ROMTEIL ZYLINDER - EINFUG

DURCHMESSER
LAENGE
WESTH.-NULLPUNKT.Z

o [T
L5,
Kfs

[GEBEN SIE DATEN EIN

Ly,
e

EINFUG

Rohteil auswahlen

1 Softkey START drucken.

2 Die Registerkarte fir Rohteil auswahlen.

3 Gewiinschten Rohteil auswahlen und mit
"WAHLEN" bestatigen.

4 Die Daten fir das Rohteil eingeben und die
Eingabe mit "EINFUG" abschlie3en.

Emco
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Zyklusprogrammierung

é 1 Softkey ZYKLUS drlcken.

ZYKLUS Eine genaue Beschreibung der Eingabe und Pro-
grammierung fur Zyklen finden Sie weiter hinten in
diesem Kapitel unter "Arbeiten mit Zyklen".

Programmende: ENDE

O 1 Softkey "ENDE" driicken.

MANUAL GUIDE | [CNC MEWUSER] El o5

2. UNTERPROGAMMENDE

|MJSM‘L THEFFEN UND |WALHLE] DRUECKEN

Eu
g

= 2 Die Auswabhl fiir das Programmende treffen und
die Eingabe mit "EINFUG" abschlieBen.

EINFUG
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In der folgenden Situation muss das Rohteil von
A aus beschrieben werden

Rohteildefinition

Wird in einem Programm mit einem Anschlag-
punkt (z.B.: G54) und einer Transformation (G52 )
zum eigentlichen Werksticknullpunkt gearbeitet,
muss die Rohteildefinition vom Anschlagpunkt
aus beschrieben werden.

M= Maschinennullpunkt
A= Anschlagpunkt
W= Werksttcknullpunkt

Emco

D6



EMCO WINNC ror Fanuc 311 MiLL

PROGRAMMIERUNG MANUALGUIDE |

Zyklusubersicht

Hier sind die Zyklusgruppen mit den darin defi-
nierten Zyklen der Fanuc ManualGuide i aufge-
listet.

Bohren

e Zentrierbohren G1000
Bohren G1001
Gewindebohren G1002
Reiben G1003
Aufbohren G1004

Planbearbeitung

e Schruppen G1020
e Schlichten G1021

Konturbearbeitung

e AuBenwand Schruppen G1060

¢ AuBenwand Z-Schlichten G1061

¢ AuBenwand Seitenschlichten G1062

¢ AuBenwand Fase G1063

Innenwand Schruppen G1064

Innenwand Z-Schlichten G1065
Innenwand Seitenschlichten G1066
Innenwand Fase G1067

e Teilkonturbearbeitung Schruppen G1068

» Teilkonturbearbeitung Z-Schlichten G1069
* Teilkonturbearbeitung Seitenschlichten G1070
e Teilkonturbearbeitung Fase G1071

Taschenfrasen

e Schruppen G1040

e Z- Schlichten G1041

e Seite Schlichten G1042
e Fase G1043

Figur: Bohrbilder

e Wahlfreie Punkte G1210

Lineare Punkte G1211

Rasterpunkte G1213

Rechteckpunkte G1214

Kreispunkte G1215

Bogenpunkte G1216

A-Achse Bohrung in Zylinder (Bogen) G1772
A-Achse Bohrung in Zylinder (Frei) G1773

D7
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bl

bl

b

Figur: Stirnflachenkontur
* Rechteck G1220

Figur: Seitliche Konturbearbeitung

Rechteck G1220 Konvex

Kreis G1221 Konvex

Oval G1222 Konvex

Polygon G1225 Konvex

Freie Kontur Konvex

XA-Ebene Freiform Konvexkontur fur Zylinder
G1700

Rechteck G1220 Konkav

Kreis G1221 Konkav

Oval G1222 Konkav

Polygon G1225 Konkav

Freie Kontur Konkav

XA-Ebene Freiform Konkavkontur fur Zylinder
G1700

e Freie Kontur Offen

* XA-Ebene Freiform Offenkontur fir Zylinder
G1700

Figur: Taschen Konturbearbeitung

* Rechteck G1220

Kreis G1221

Oval G1222

Polygon G1225

Freie Kontur

XA-Ebene Freiform Konkavkontur fur Zylinder
G1700
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EDIT
Ep =
—E| | ODER | "=
NEUPRG O LIST
<||>

(G1902 B25. DB H12. 15.J5 K2 ;
%

<= PROGRAMMNAME

i Ji
| ® -
starT | s | ewoe

| @l]ll

START

Mit Zyklen arbeiten

Haufig wiederkehrende Bearbeitungen, die meh-
rere Bearbeitungsschritte umfassen, sind in der
Steuerung als Zyklus gespeichert. Auch einige
Sonderfunktionen stehen als Zyklus zur Verfi-

gung.

Zyklus definieren

e Betriebsart "Edit" anwahlen.

* Ein neues Programm anlegen oder ein beste
hendes Programm &ffnen.

* Mithilfe der Erweiterungstasten die Softkeyleiste
fur die Dreh- bzw. Fraszyklen anwéhlen.

e Softkey drlcken.

Emco
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Das Aufklappfenster zeigt die verschiedenen
Zyklusgruppen:

e Bohren

¢ Planbearbeitung
e Konturbearbeitung
Taschenfrasen

MANLAL GLIDE | (GNG_ MEMUSER)

L 1. ZENTRIERBOHREN

3. GEWINDEBOMREN

FRAESZYKLUS EINFUEGEN
BOHAEN] PLAN BEARS| HONT BEARS| TASCHENT |

b 1. PLANFRAESEN(SCHRUPPEN)

FRAESZYKLUS EINFUEGEN

BOHREN| PLAN BEARS| KONT-BEARB| TASCHENFR.|

|‘ - KOMT
|

|| é 2. AUSSENWAND-KONTURBEARBEITUNGIZ-SCI
|

6 2. PLANFRAESEM{SCHLICHTE
o N N

LS EINFUEGEN

é 3. USSENWAND-KONTURBEARBEITUNG(SEITH | i PLAN BEARS| KONT-BEARS| TASCHENFTL)

e 4, AUSSENWAND-KONTURBEARBEITUNG(FASE] - 1. TASCHENFRAESEMN{SCHRUPPEN)

Q 5. : 2. TASCHENF CHLICHTEN)

—L || 3 TASCHENFRAESENSEITERSCHLIGHTEN)

[AUSWAHL TREFFEN UND [WAEHLE] DRUECKEN | (G + TscrErTRAESENTASE)
Konturbearbeitung

I [ALSWAHL TREFFEN UND [WAEHLE] DRUCCKEN |
Planbearbeitung

Bohrzyklen

[AUSWAHL TREFFEN UND [WAEHLE] DRUECKEN

Taschenfrdsen

AR CUTE G NEER — o BT Den gewlinschten Zyklus anwéhlen und die Aus-
wahl mit dem Softkey "WAHLEN" bestatigen oder
mit "ABBR." abbrechen.

4 1. ZENTRIERBOHREN

3. GEWINDEBOMREN

REIBEN

5. AUSBOHREN

* Softkey "WAHLEN" zum bestatigen.
WAHLEN

Eq e Softkey "ABBR." zum abbrechen.
ABBR
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Dateneingabe fur die Be-

MANUAL GUIDE i
STPOSITION

(CNC MEM/USER)

BEARB.BED.\DETAIL|

GEGEN-/GLEISHLAUF
SICHERH.-ABS1\AND XY
SICHERHEITSABGT.Z
ANLAUFBEWEGUNG
SCHNITTIEFENVERI.
EINTAUCHWINKEL

RESTWEG

Z—l— 3 ACHS-BEW
X-|- GERADE

N

SPINDEL

arbeitungszyklen
| cor IEE
0 X I ™,

e
!F!

54
98

|WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

| :SATZENDE |
E | EE | £
GEGENL | GLEICH EINFUG | ABBR.

Zur Umschaltung der Registerkarten mittels Cur-

sortasten erscheint "Tab <-" oben rechts im
Fenster.

Softkey zum Einflgen der eingegebenen Daten
in das Programm bzw. zum Abbrechen der Da-
teneingabe.

farbige Verfahrbewegungen:

* Rote Verfahrbewegung = Werkzeug féhrt im
Eilgang.

e Grune Verfahrbewegung = Werkzeug fahrt im
Bearbeitungsvorschub.

Eingabefelder mit * gekennzeichnet sind optional
und muassen nicht ausgeflllt werden. Diese Ein-
gabefelder kdnnen leer bleiben.

Registerkarte fur die Eingabe der Bearbeitungs-
bedingungen, den Werkzeugabstand sowie wei-
terer Details.

Mit den Cursortasten <<> oder <—>> kann zwi-
schen den Registerkarten umgeschaltet werden.
Die aktiv ausgewahlte Registerkarte wird in Blau
dargestellt. Im Fenster oben rechts wird "TAB"
angezeigt.

Auswahlmeni zur Dateneingabe mittels Softkey.

Emco
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-100.000
44.090
TASCHENFRAESEN(SCHRUPPEN) - EINFUG

BEARB.BED. | DETAIL|

GEGEN/GLEICHLAUF W-|GEGENLAUF
SICHERH.-ABSTAND XY B%ﬂo\i
SICHERHEITSABST.Z C=10.

ANLAUFBEWEGUNG Z{3 ACHOBEW
SCHNITTIEFENVERF. X-JGERADE\
EINTAUCHWINKEL A\

MANUAL GUIDE i (CNG_ MEM/USER) Bl o0
STPOSITION (ABS.) || RESTWEG SPINDEL s1|fs}

0 sov N 00000000
100% T O M0

o=
ZEl 5

\

GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH) \

["SATZENDE \

%

EINFUG | ABBR.
—

Fur die Cursorbewegung innerhalb eines Einga-
befeldes wird "ZEl <" angezeigt.

Der Softkey "CU-AEN" (Cursor &ndern) wird in
den Dateneingabefenstern fur Bearbeitungszy-
klus-, Figur- und Konturprogrammen angezeigt.
Mit diesem Softkey wird ausgewahlt, ob die Cur-
sortasten <<> und <->> zum Umschalten der
Registerkarten oder fiir die Cursorbewegung in-
nerhalb der eingegebenen Daten im Eingabefeld
benutzt werden.

e Dateneingabe

Durch Betéatigen der Cursortasten <> oder
<{> wird der Cursor auf das gewlnschte Da-
teneingabefeld gesetzt.

* Fur die Dateneingabe gibt es 2 Mdéglichkeiten:
1. Daten werden als Zahlen eingegeben.
Im unteren Teil des Fensters wird die Meldung
"Geben Sie Daten ein" angezeigt.

2. Daten werden mittels Softkey eingegeben.
Fir diese Felder steht in der Softkeyleiste ein
AuswahlmenU zur Verfligung.

Es erscheint die Meldung "W&hlen Sie einen
Softkey".
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Defaultwerte fur Zykluspa-
rameter

8 EmConfig (Fanuc_i Turn)*

=Blxl} - EMConfig ist eine Hilfssoftware

Defaultwerte fir Zyklenparameter

Plausibiliitspriifung beim Speichern ignorieren

Immer beibehalten hd

Immer beibehalten
Bei Meustart ersetzen

Datei ?

D = ™ ? zu WiIinNC.

e e _ Mit EMConfig kénnen die Ein-
 Engaheneden fertasaten stellungen von WinNC geéndert
-Easy2control NC-Datei-Pfad C:\WinNC32_Fanuc3ti\Fanuc_i. TV Durchsuchen... |
- Tastatur werden.

:2:;?::;_“ Steuerungsdaten Pfad C:\WWnNC32_Fanuc3liVFanuc_i,T\D  Durchsuchen... |
\--EmConfig . "
o S Austzuschverzaichns P: uchauchen.. EMConfig 6ffnen und den Punkt
[+~ -View . . e
Steuverungssprache | Konfiguration auswéhlen:
Nachkommastellen metrisch 3 o2
Nachkommastellen zéllig 5 =
Maschine TURN250A i
Darstellungsgréie 1152%864 =

Steuerungskonfiguration bearbeiten

Defaultwerte flir Zyklenparameter

Hinweis:

Wurden Zyklen bereits einmal programmiert,
dann werden diese Eingabewerte gespeichert
und beim nachsten Mal als Defaultwerte
vorgeschlagen. Dies kann in der Ausbildung
unginstig sein, und kann deshalb uber EM-
Config konfiguriert werden.

P .

Unter dem Punkt Defaultwerte fir Zyklenparamter
kénnen folgende Einstellungen getroffen werden:

e immer beibehalten

zuletzt eingegebene Zyklusdaten bleiben auch
nach dem Neustart der Steuerung erhalten

e bei Neustart ersetzen

zuletzt eingegebene Zyklendaten bleiben er-
halten solange die Steuerung lauft

* nie beibehalten

Zyklendaten werden sofort nach Verlassen
des Zyklus auf die Default-Werte zurlckge-
setzt

Emco
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Plausibilitatsprifung beim
Speichern ignorieren

Plausibilitédtspriifung fiir Speichern einstellen

JRI=TET Mit dieser Checkbox kann die
O & % e Plausibilitatsprifung beim Spei-
Meu 6ffnen  Speichern  Kennwort I P ..
= chern aktiviert oder deaktiviert
Konfiguration
NC-Datei-Pfad C:\WinNC32_Fanuc3liFanuc_i.TWP  Durchsuchen... | We rden '
erur aten +\Wini _Fanuc. anuc_I. urchsuchen... H H H H H
SEssesien e ST [ Aktivieren Sie diese Einstellung
il Austauschverzeichnis P: Durduchen.. | um Zyklen trotz anstehender Feh-
[+ -View . .
Steuerungssprache et =] lermeldung speichern zu kénnen.
Nachkommastelen metrich O Die entsprechenden Fehlermel-
ecommasteten 23 C— dungen bleiben zwar bestehen,
der Softkey "Ubernehmen" steht
e [rommzson =] .
aber dennoch zur Verfugung.
Darstellungsgrée [t52wes =]
Defaultwerte fir Zyklenparameter lm
Plausibilitatspriifung beim Speichern ignarieren v
Steverungskonfiguration bearbelten e e
-]
\ \ Y

D15
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MaBsystem einstellen

Mit dieser Checkbox kann das
MaBsystem metrisch oder zdéllig
fur die Steuerung gewahlt werden.

8 EmConfig (Fanuc_i Turn)* =10 x|
Datei 7
] = 7
Meu 6ffnen  Speichern  Kennwiort Info
=) K?nﬁ.guraﬁcn ) Y
i~ Eingabemedien
Easy2control
i Tastatur
i Interpreter
i Fehleranalyse
i EmConfig
Emlaunch EmConfig-Sprache Deutsch hd
3D-View
MaBsystem metrisch -
tem metrisch, oder zoll
BRI aktivieren muss das
Allgemeine Einstellungen fir EmConfig =
| \ | 4
Metrisches oder zélliges MalBsystem einstellen
Hinweis:

Einheitentabelle

Zollige Programme kénnen nicht bei met-
rischer Steuerung verwendet werden (und

umgekehrt).

,ﬂ—

LangenmaBe z6llig

LédngenmaBe metrisch

feet " inch mm m m mm inch feet

1 12 304,5 0,304 1 1000 39,37008 | 3,28084
inch ? feet mm m mm m inch feet

1 0,83 25,4 0,0254 1 0,001 0,0393701 | 0,0032808

*) feet: nur bei konstanter Schnittgeschwindigkeit

°) inch: Standardeingabe
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Bohren

e Zentrierbohren G1000
¢ Bohren G1001

e Gewindebohren G1002
¢ Reiben G1003

¢ Aufbohren G1004
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<

ZYKLUS | |BOHREN

-l' I ZENTRIERBOHREN Zentrierbohren G1000

O m> M-

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)
ISTPOSITION S.) 3 £] SPINDEL

107.190
244.090

ZENTRIERBOHREN - EINFUG
BEARB.BED.|
BEAREEITUNGSART L E NORMAL

RUECKZUGS MODUS ERCE
SICHER.ABST 1(NPV) 200
BOHRTIEFE(BEZ.BAS) L1
SICH-ABST.(BEZ BAS) cfio.
VORSCHUBGESCHW. Ffs0.

El oo Mit * gekennzeichnete
51 |8 . .

0 sov U5 Feﬂlder smq optional u__nd

e (A muissen nicht ausgefullt

werden.

ANLAUFBEWEGUNG Z{3 ACHS-BEW
|WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY
<= PROGRAMMNAME
NORM;L vgauie EI:FUS ABBR.
Bearbeitung Bedienung
Datenelement Bedeutung
. * [NORMAL] : Ohne Verweilzeit. (Anfangswert).
W |Bearbeitungsart . [VERWEI : Mit Verweilzeit.
* [TYP 1] : Beim Verfahren zwischen den Bohrungen erfolgt die
Ruckkehr zum Referenzpunkt R. Am Ende erfolgt die Rickkehr zum
Punkt I. (Anfangswert).
| Ruckzugsmodus « [TYP 2] : Alle Bewegungen zwischen den Bohrungen einschlief3-
lich der letzten Rickkehr erfolgen als Rickkehr zum Punkt I.
« [TYP 3] : Alle Bewegungen zwischen den Bohrungen einschlie3-
lich der letzten Rickkehr erfolgen als Rickkehr zum Punkt R.
J Sicherheitsabstand 1 (NVP) | Koordinate des I-Punkts.
L Bohrtiefe (Bezugsbasis) Bohrtiefe (Radiuswert, negativer Wert)
c Sicherheitsabstand (Be- Abstand zwischen Werkstiickoberflache und R-Position (Radius-
zugsbasis) wert, positiver Wert).
F Vorschubgeschwindigkeit Vorschubgeschwindigkeit (positiver Wert)
. o Verweilzeit am Bohrungsgrund. Wenn diese entfallt, wird 0 an-
P Verweilzeit "
genommen. (In Sekunden, positiver Wert)
7 Anlaufbeweaun * [3 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen
gung Position zum Bearbeitungsstartpunkt im 3-Achsen-Synchronbetrieb.

Emco
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Zyklusbeschreibung

1 Das Werkzeug bewegt sich in die Position "Po-
sition bei Bearbeitungsbeginn + Abstandsmaf3
(C)" im Eilgang.

2 Das Werkzeug bewegt sich in die Bearbei-
tungsendposition mit Vorschubgeschwindig-
keit (F).

3 Das Werkzeug bewegt sich in die Position "Po-
sition bei Bearbeitungsbeginn + Abstandsmaf3
(C)" im Eilgang.

Werkzeugbahn
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QWD M€

ISTPOSITION

107.190
244.090

BEARB.BED.| DETAIL|
BEARBEITUNGSART LS NORMAL

WEGBETRAG EINSTELLG H-—| NICHTS

RUECKZUGS MODUS Hrver
SICHER.ABST 1(NPV) 20
BOHRTIEFE(BEZ.BAS) L4,
SICH-ABST.{BEZ BAS) cfio.
VORSCHUBGESCHW. Fs0.

SPINDEL 51 |

< 3y > o Bohren G1001
ZYKLUS BOHREN
MANUAL GUIDE | (CNC_MEMUSER) | o KCRESK Mit * gekennzeichnete

0 Sov |\ oomoooo Feﬂlder sinq optional u__nd
P (R muissen nicht ausgefullt
werden.

ANLAUFBEWEGUNG Z{3 ACHSBEW
|WnEHLEN SIE EINEN SOFTKEY
l<>:PROGRAMMNAME I
“HMEMERE AE:
NORMAL | VERWEI | TIEFL § SPANBR EINFUG | ABER.
Bearbeitung Bedienung
Datenelement Bedeutung
* [NORMAL] : Ohne Verweilzeit. (Anfangswert).
. * [VERWEI] : Mit Verweilzeit.
W |Bearbeitungsart  [TIEFL] : Tieflochbohren.
* [SPANBR] : Mit Verweilzeit.
e [NICHTS] : Bohrtiefe bezogen auf den Werkzeugschaft
H Weabetrageinstellun * [EINSTG] : Bohrtiefe bezogen auf die Werkzeugspitze
9 9 9 Fir die Einstellung [EINSTG] stehen unter Details die Parameter
U,V,K sowie der Softkey [BERECH] zur Verfligung.
N . Pro Schnitt ausgefliihrte Schnitttiefe (Radiuswert, positiver Wert).
Q Hub Tiefe (INCR+) Nur bei Tieflochbohren und Spanebrechen.
* [TYP 1] : Beim Verfahren zwischen den Bohrungen erfolgt die
Ruckkehr zum Referenzpunkt R. Am Ende erfolgt die Rickkehr zum
Punkt I. (Anfangswert).
| Rickzugsmodus * [TYP 2] : Alle Bewegungen zwischen den Bohrungen einschlieB-
lich der letzten Ruckkehr erfolgen als Rickkehr zum Punkt I.
* [TYP 3] : Alle Bewegungen zwischen den Bohrungen einschlief3-
lich der letzten Rickkehr erfolgen als Rickkehr zum Punkt R.
J Sicherheitsabstand 1 (NVP) | Koordinate des I-Punkits.
L Bohrtiefe (Bezugsbasis) Bohrtiefe (Radiuswert, negativer Wert).
c Sicherheitsabstand (Bezugs- | Abstand zwischen Werkstlickoberflache und R-Position
basis) (Radiuswert, positiver Wert).
F Vorschubgeschwindigkeit Vorschubgeschwindigkeit (positiver Wert).
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Bearbeitung Bdienung

Datenelement

Bedeutung

Verweilzeit am Bohrungsgrund. Wenn diese entféllt, wird 0 ange-

P* |Verweilzeit nommen. (In Sekunden, positiver Wert)
Nur bei Bearbeitungsart [VERWEI].

Z Anlaufbewegung . [S_ACHS] : Das Wgrkzeug bewegt _sich von der momentanen_
Position zum Bearbeitungsstartpunkt im 3-Achsen-Synchronbetrieb.

Detail
Datenelement Bedeutung

A* | Anfangschnitttiefe Fur die Anfangsschnitttiefe A gilt der Anfangsvorschub S

S* | Anfangsvorschub Vorschubgeschwindigkeit beim Start

D* | Endschnittiefe Fur die Endschnitttiefe D gilt der Endvorschub E

E* |Endvorschub Vorschubgeschwindigkeit am Ende

U Werkzeugdurchmesser Eingabe des Werkzeugdurchmessers

Schneidenwinkel Eingabe des Schneidenwinkels
K | Uberlauf (INCR+) Eingabe des Uberlaufs
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Zyklusbeschreibung: mit / ohne Verweilzeit

1 Das Werkzeug bewegt sich in die Position "Po-
sition bei Bearbeitungsbeginn + Abstandsmaf3
(C)" im Eilgang.

2 Das Werkzeug bewegt sich in die Bearbei-
tungsendposition mit Vorschubgeschwindig-
keit (F).

Werkzeugbahn 3 Das Werkzeug bewegt sich in die Position "Po-
sition bei Bearbeitungsbeginn + Abstandsmaf3
(C)" im Eilgang.

Zyklusbeschreibung: Tieflochbohren

1 Das Werkzeug bewegt sich in die Position "Po-
sition bei Bearbeitungsbeginn + Abstandsmaf3
(C)" im Eilgang.

2 Das Werkzeug bewegt sich in die Position
"Position bei Bearbeitungsbeginn - Tiefe des
ersten Schnitts (D1)" mit Vorschubgeschwin-
digkeit (F).

3 Das Werkzeug bewegt sich in die Position "Po-
sition bei Bearbeitungsbeginn + Abstandsmaf3
(C)" im Eilgang.

4 Das Werkzeug bewegt sich in die Position "Be-
arbeitungsendposition des vorangegangenen
Schnitts + Rickzugsabstand (U)" im Eilgang.

Werkzeugbahn

5 Das Werkzeug bewegt sich in die Position "Be-
arbeitungsendposition des vorangegangenen
Schnitts - Kompensation der Schnitttiefe (Dn)"
mit Vorschubgeschwindigkeit (F).

6 Die Schritte <3> bis <5> wiederholen sich, bis
die letzte Bearbeitungsendposition erreicht ist.

7 Das Werkzeug bewegt sich in die Position "Po-
sition bei Bearbeitungsbeginn + Abstandsmaf3
(C)" im Eilgang.
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Werkzeugbahn

Zyklusbeschreibung: Spadnebrechen

1

Das Werkzeug bewegt sich in die Position "Po-
sition bei Bearbeitungsbeginn + Abstandsmaf3
(C)" im Eilgang.

Das Werkzeug bewegt sich in die Position
"Position bei Bearbeitungsbeginn - Tiefe des
ersten Schnitts (D1)" mit Vorschubgeschwin-
digkeit (F).

Das Werkzeug bewegt sich in die Position
"momentane Position + Rickzugsabstand (U)"
im Eilgang.

Das Werkzeug bewegt sich in die Position "Be-
arbeitungsendposition des vorangegangenen
Schnitts - Kompensation der Schnitttiefe (Dn)"
mit Vorschubgeschwindigkeit (F).

Die Schritte <3> und <4> wiederholen sich, bis
die Bearbeitungsendposition erreicht ist.

Das Werkzeug bewegt sich in die Position "Po-
sition bei Bearbeitungsbeginn + Abstandsmaf3
(C)" im Eilgang.
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<

ZYKLUS

BOHREN

& 3. GEWINDEBOHREN

Gewindebohren G1002

D m > M-

MANUAL GUIDE i
ISTPOSITION

(CNC MEM/USER)

107.190
244.090

GEWINDEEOHREN - EINFUG

BEARB.BED.|

BEAREEITUNGSART L E RECHTS
GEW.-TYP R-JGEWB.AUSGL
GEWINDESTEIGUNG D2,
RUECKZUGS MODUS HTver
SICHER.ABST 1(NPV) o200
BOHRTIEFE(BEZ BAS) {45
SICH-ABST.(BEZBAS) clis.
VERWEILZEIT P2t
ANLAUFBEWEGUNG Z{3 ACHSBEW

Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt
werden.

12:07:11

|WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

<= PROGRAMMNAME
NORMAL || RUCKW. EI:FUG ABER.
Bearbeitung Bedienung
Datenelement Bedeutung
W Bearbeitungsart * [NORMAL] : Gewindebohren im Uhrzeigersinn.
9 * [RUCKW] : Gewindebohren gegen Uhrzeigersinn.
R Gewindet e [AUSGLF] : Gewindebohren mit Ausgleichsfutter.
yp e [ST-GEW] : Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter.

D Gewindesteigung Steigung des Gewindebohrers (Radiuswert, positiver Wert).
* [TYP 1] : Beim Verfahren zwischen den Bohrungen erfolgt die
Ruckkehr zum Referenzpunkt R. Am Ende erfolgt die Rickkehr zum
Punkt I. (Anfangswert).

| Rickzugsmodus * [TYP 2] : Alle Bewegungen zwischen den Bohrungen einschlieB-
lich der letzten Rickkehr erfolgen als Rickkehr zum Punkt I.
« [TYP 3] : Alle Bewegungen zwischen den Bohrungen einschlief3-
lich der letzten Rickkehr erfolgen als Rickkehr zum Punkt R.

J Sicherheitsabstand 1 (NVP) | Koordinate des I-Punkits.

L Bohrtiefe (Bezugsbasis) Bohrtiefe (Radiuswert, negativer Wert).

c Sicherheitsabstand (Bezugs- | Abstand zwischen Werkstlickoberflache und R-Position

basis) (Radiuswert, positiver Wert).
N I Verweilzeit am Bohrungsgrund. Wenn diese entfallt, wird 0

P Verweilzeit "
angenommen. (In Sekunden, positiver Wert)

7 Anlaufbeweaun * [3 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen

gung Position zum Bearbeitungsstartpunkt im 3-Achsen-Synchronbetrieb.
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Werkzeugbahn

Zyklusbeschreibung:

1

Das Werkzeug bewegt sich in die Position "Po-
sition bei Bearbeitungsbeginn + Abstandsmaf3
(C)" im Eilgang.

Das Werkzeug bewegt sich in die Bearbei-
tungsendposition mit Vorschubgeschwindig-
keit (F).

Spindel anhalten.

Die Spindel dreht sich in umgekehrter Dreh-
richtung.

Das Werkzeug bewegt sich in die Position "Po-
sition bei Bearbeitungsbeginn + Abstandsmaf3
(C)" mit Vorschubgeschwindigkeit (F).

Die Spindel wechselt in die normale Drehrich-
tung.
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é |!_I. 4. REIBEN Reiben G1003

ZYKLUS | |BOHREN

OE > MN<X

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)
ISTPOSITION

107.190
244.090

BEARB.BED.| DETAIL|
BEARBEITUNGSART L E VORSCHUB
RUECKZUGS MODUS Hrver
SICHER.ABST 1({NPV) &0,
BOHRTIEFE(BEZBAS) L5
SICH-ABST.(BEZ.BAS) cda0.
VORSCHUBGESCHW. Fs0.

ANLAUFBEWEGUNG Z-—|- 3 ACHS-BEW

13:45:41 Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt

werden.

|WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

|<>:PROGRAMMNAME
VORSCH| EILG. || VERWE| EINFUG | ABER.
Bearbeitung Bedienung
Datenelement Bedeutung

* [VORSCH] : Das Werkzeug wird mit Vorschubgeschwindigkeit
vom Bohrungsgrund zuriickgezogen.

W Bearbeitungsart . [E"ILG.] : Das Werkzeug wird im Eilgang vom Bohrungsgrund
zurickgezogen.
* [VERWEL.] : Nach dem Verweilen am Bohrungsgrund wird das
Werkzeug mit Vorschubgeschwindigkeit zuriickgezogen.
* [TYP 1] : Beim Verfahren zwischen den Bohrungen erfolgt die
Ruckkehr zum Referenzpunkt R. Am Ende erfolgt die Rickkehr zum
Punkt I. (Anfangswert).

| Ruckzugsmodus « [TYP 2] : Alle Bewegungen zwischen den Bohrungen einschlief3-
lich der letzten Rickkehr erfolgen als Rickkehr zum Punkt I.
« [TYP 3] : Alle Bewegungen zwischen den Bohrungen einschlie3-
lich der letzten Rickkehr erfolgen als Rickkehr zum Punkt R.

J Sicherheitsabstand 1 (NVP) | Koordinate des I-Punkts.

L Bohrtiefe (Bezugsbasis) Bohrtiefe (Radiuswert, negativer Wert).

c Sicherheitsabstand (Bezugs- | Abstand zwischen Werkstlickoberflache und R-Position

basis) (Radiuswert, positiver Wert).

F Vorschubgeschwindigkeit Vorschubgeschwindigkeit (positiver Wert)
Verweilzeit am Bohrungsgrund. Wenn diese entféllt, wird O

P* |Verweilzeit angenommen. (In Sekunden, positiver Wert).
Nur bei Bearbeitungsart [VERWEI].

7 Anlaufbeweaun * [3 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen

gung Position zum Bearbeitungsstartpunkt im 3-Achsen-Synchronbetrieb.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

A*  |Anfangschnitttiefe Fir die Anfangsschnitttiefe A gilt der Anfangsvorschub S
S* | Anfangsvorschub Vorschubgeschwindigkeit beim Start

D* |Endschnittiefe Fur die Endschnitttiefe D gilt der Endvorschub E

E* |Endvorschub Vorschubgeschwindigkeit am Ende

1

2 h 4 Vl

Werkzeugbahn

Zyklusbeschreibung:

Das Werkzeug bewegt sich in die Position "Po-
sition bei Bearbeitungsbeginn + Abstandsmaf
(C)" im Eilgang.

Das Werkzeug bewegt sich in die Bearbei-
tungsendposition mit Vorschubgeschwindig-
keit (F).

Spindel anhalten.

Die Spindel dreht sich in umgekehrter Dreh-
richtung.

Das Werkzeug bewegt sich in die Position "Po-
sition bei Bearbeitungsbeginn + Abstandsmaf
(C)" mit Vorschubgeschwindigkeit (F).

Die Spindel wechselt in die normale Drehrich-
tung.
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< gy 5 nureonmen Aufbohren G1004
ZYKLUS | |BOHREN
MANUAL GUIDE i (CNG_ MEM/USER) | coir [EELED Mit * gekennzeichnete
O ’W - Felder sind optional und
Y 244.090 X oS 0 o mussen nicht ausgefullt
A AUFBOHREN - EINFUG Werde n.
g BEARB.BED.| DETAIL|
BEARBEITUNGSART L8 VORSCHUB
RUECKZUGS MODUS et
SICHER.ABST 1{NPV) 2o
BOHRTIEFE(BEZ.BAS) L-—|-1 5.
SICH-ABST.{BEZ.BAS) cfis.
VORSCHUBGESCHW. F-—|50.
ANLAUFBEWEGUNG Z-3 ACHS-BEW
|WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY
<= PROGRAMMNAME
VOF!SCHl EILGi \"ER\I;'E Elh=FUG ABBR.
Bearbeitung Bedienung
Datenelement Bedeutung
* [VORSCH] : Das Werkzeug wird mit Vorschubgeschwindigkeit
vom Bohrungsgrund zuriickgezogen.
W Bearbeitungsart . [E"ILG.] : Das Werkzeug wird im Eilgang vom Bohrungsgrund
zurickgezogen.
* [VERWEL.] : Nach dem Verweilen am Bohrungsgrund wird das
Werkzeug mit Vorschubgeschwindigkeit zuriickgezogen.
* [TYP 1] : Beim Verfahren zwischen den Bohrungen erfolgt die
Ruckkehr zum Referenzpunkt R. Am Ende erfolgt die Rickkehr zum
Punkt I. (Anfangswert).
| Ruckzugsmodus « [TYP 2] : Alle Bewegungen zwischen den Bohrungen einschlief3-
lich der letzten Rickkehr erfolgen als Rickkehr zum Punkt I.
« [TYP 3] : Alle Bewegungen zwischen den Bohrungen einschlie3-
lich der letzten Rickkehr erfolgen als Rickkehr zum Punkt R.
J Sicherheitsabstand 1 (NVP) | Koordinate des I-Punkts.
L Bohrtiefe (Bezugsbasis) Bohrtiefe (Radiuswert, negativer Wert).
c Sicherheitsabstand (Bezugs- | Abstand zwischen Werkstlickoberflache und R-Position
basis) (Radiuswert, positiver Wert).
F Vorschubgeschwindigkeit Vorschubgeschwindigkeit (positiver Wert)
Verweilzeit am Bohrungsgrund. Wenn diese entféllt, wird O
P* |Verweilzeit angenommen. (In Sekunden, positiver Wert).
Nur bei Bearbeitungsart [VERWEI].
7 Anlaufbeweaun * [3 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen
gung Position zum Bearbeitungsstartpunkt im 3-Achsen-Synchronbetrieb.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

A*  |Anfangschnitttiefe Fir die Anfangsschnitttiefe A gilt der Anfangsvorschub S
S* | Anfangsvorschub Vorschubgeschwindigkeit beim Start

D* |Endschnittiefe Fur die Endschnitttiefe D gilt der Endvorschub E

E* |Endvorschub Vorschubgeschwindigkeit am Ende

Zyklusbeschreibung:

1 Das Werkzeug bewegt sich in die Position "Po-
sition bei Bearbeitungsbeginn + Abstandsmaf
(C)" im Eilgang.

2 Das Werkzeug bewegt sich in die Bearbei-

tungsendposition mit Vorschubgeschwindig-
keit (F).

Werkzeugbahn

3 Das Werkzeug bewegt sich in die Position "Po-
sition bei Bearbeitungsbeginn + Abstandsmaf
(C)" mit Rickzugsgeschwindigkeit (Fr).
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Planbearbeitung
e Schruppen G1020

h « Schlichten G1021

= EMmco



PROGRAMMIERUNG MANUALGUIDE |

EMCO WINNC ror Fanuc 311 MiLL

ZYKLUS | |BEARB

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

é PLAN # | Planfrasen (Schruppen)
G1020
Bl oo Mit * gekennzeichnete

T Wﬁ 00000000 Felder sind optional und
) 244.090 X ;2 mussen nicht ausgefullt
i PLANFRAESEN(SCHRUPPEN) - EINFUG werden.
g BEARB.BED.| DETAIL|

SCHRUPP AUFMASS -

SCHLICHT AUFMASS Hfoz

ZUSTELLUNG SEITE {s.

ZUSTELLUNG TIEFE .l=|n,2 B

VORSCHUB XY Fz20.

ZUSTELLVORSCH.TIEFE E=|2l:l.

GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)
le=:PROGRAMMNAME

E_I;UG ABBR.
Bearbeitung Bedienung
Datenelement Bedeutung
T Schruppaufmaf Stirnfraserdurchmesser
H* | Schlichtaufmal Schlichtaufmal} bei Planbearbeitung.
L Zustellung Seite Schnitttiefe in Werkzeugradiusrichtung zur nédchsten Schnittbahn.
J* Zustellung Tiefe Schnitttiefe in Richtung der Werkzeugachse pro Schnittvorgang.
F Vorschub XY Vor'sch_ubgeschwmd|gke|t beim Schneiden in Werkzeug-
radiusrichtung.
E Zustellvorschub Tiefe Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Richtung der
Werkzeugachse.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

I 1. Spanabnahme

Der Vorschub-Override-Wert flir den ersten Schnitt ist mit 100% fix
vorgegeben und kann nicht verandert werden.

w Bearbeitungsmethode

* [EINZEL] : Schneiden in Werkzeugradiusrichtung erfolgt stets in
der gleichen Richtung.

* [ZICKZA] : Schneiden in Werkzeugradiusrichtung erfolgt vorwarts
und rickwarts.

P Bahnvorschubmethode

* [JA] : Ruckkehr zum Punkt R vor dem Anfahren zum Startpunkt
der n&chsten Schnittbahn (in Richtung der Werkzeugachse).

* [NEIN] : Direktes Anfahren des Startpunkts der nachsten Schnitt-
bahn ohne Rickkehr zum Punkt R.

Nur wenn Bearbeitungsmethode [ZICKZA]

Vv Vorschub auBBen

Verfahrgeschwindigkeit, mit der das Werkzeug zum Startpunkt der
néchsten Schnittbahn fahrt. Wird die Vorschubgeschwindigkeit auf
0 eingestellt, wird das Werkzeug im Eilgang verfahren.

Nur wenn Bearbeitungsmethode [ZICKZA]

C Sicherheitsabstand Z

Abstand zwischen der zu bearbeitenden Flache des Rohteils und
dem Ausgangspunkt der Bearbeitung (Punkt R) in Richtung der
Werkzeugachse (Radiuswert)

M Sicherheitsabstand XY

Abstand zwischen dem Ende des bearbeiteten Werkstlicks und
dem Ende des Werkzeugs in der Riickzugsposition (Radiuswert).

A Bearbeitungsrichtung

* [RECHTS] : Schneiden erfolgt nach rechts wie in der Skizze dar-
gestellt. Wenn beide Richtungen ausgewahlt sind, erfolgt Schneiden
in der ersten Schnittbahn nach rechts.

* [LINKS] : Schneiden erfolgt nach links wie in der Skizze darge-
stellt. Wenn beide Richtungen ausgewahlt sind, erfolgt Schneiden
in der ersten Schnittbahn nach links.

* [AUFW] : Schneiden erfolgt nach oben wie in der Skizze darge-
stellt. Wenn beide Richtungen ausgewahlt sind, erfolgt Schneiden
in der ersten Schnittbahn nach oben.

* [ABW] : Schneiden erfolgt nach unten wie in der Skizze darge-
stellt. Wenn beide Richtungen ausgewahlt sind, erfolgt Schneiden
in der ersten Schnittbahn nach unten.

Die tatsachliche Schneidrichtung wird durch die Koordinatenachse
bestimmt, die in der Skizze dargestellt ist.

B Bearbeitungsversatzrichtung

* [RECHTS] : Schneiden erfolgt wahrend des Wechsels zwischen
zwei Schnittbahnen nach rechts wie in der Skizze dargestellt.

* [LINKS] : Schneiden erfolgt wahrend des Wechsels zwischen zwei
Schnittbahnen nach links wie in der Skizze dargestellt.

* [AUFW]: Schneiden erfolgt wahrend des Wechsels zwischen zwei
Schnittbahnen nach oben wie in der Skizze dargestellt.

* [ABW] : Schneiden erfolgt wahrend des Wechsels zwischen zwei
Schnittbahnen nach unten wie in der Skizze dargestellt.

Die tatsachliche Schneidrichtung wird durch die Koordinatenachse
bestimmt, die in der Skizze dargestellt ist.

V4 Anlaufbewegung

* [3 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen
Position zum Bearbeitungsstartpunkt im 3-Achsen-Synchronbetrieb.
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é o | S 2 puanFRASEN Planfrisen (Schlichten)
ZYKLUS | |BEARB oo
G1021

MANUAL GUIDE | (NG MEMUSER) Bl o6 Mit * gekennzeichnete
su#.i.'—;nur 00 3 00000000 Felder sind optional und
Y 244.090 X 0.000 0 o [T muissen nicht ausgefullt
i PLANFRAESEN(SCHLICHTEN] - EINFUG Werde n.
g BEARB.BED.| DETAIL|

ZUSTELLUNG SEITE L-F

VORSCHUB XY Ffe0.

ZUSTELLVORSCH.TIEFE E-20.

GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)
|<=:PROGRAMMNAME

g;us ABBR.
Bearbeitung Bedienung
Datenelement Bedeutung
L Zustellung Seite Schnitttiefe in Werkzeugradiusrichtung zur nédchsten Schnittbahn.
E Vorschub XY Vor_sch_ubgeschwmd|gke|t beim Schneiden in Werkzeug-
radiusrichtung.
E Zustellvorschub Tiefe Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Richtung der
Werkzeugachse.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

w Bearbeitungsmethode

* [EINZEL] : Schneiden in Werkzeugradiusrichtung erfolgt stets in
der gleichen Richtung.

* [ZICKZA] : Schneiden in Werkzeugradiusrichtung erfolgt vorwarts
und rickwarts.

P Bahnvorschubmethode

* [JA] : Ruckkehr zum Punkt R vor dem Anfahren zum Startpunkt
der ndchsten Schnittbahn (in Richtung der Werkzeugachse).

* [NEIN] : Direktes Anfahren des Startpunkts der nachsten Schnitt-
bahn ohne Rickkehr zum Punkt R.

Nur wenn Bearbeitungsmethode [ZICKZA]

\Y Vorschub auf3en

Verfahrgeschwindigkeit, mit der das Werkzeug zum Startpunkt der
néchsten Schnittbahn fahrt. Wird die Vorschubgeschwindigkeit auf
0 eingestellt, wird das Werkzeug im Eilgang verfahren.

Nur wenn Bearbeitungsmethode [ZICKZA]

C Sicherheitsabstand Z

Abstand zwischen der zu bearbeitenden Flache des Rohteils und
dem Ausgangspunkt der Bearbeitung (Punkt R) in Richtung der
Werkzeugachse (Radiuswert)

M Sicherheitsabstand XY

Abstand zwischen dem Ende des bearbeiteten Werkstiicks und
dem Ende des Werkzeugs in der Rickzugsposition (Radiuswert).

A Bearbeitungsrichtung

* [RECHTS] : Schneiden erfolgt nach rechts wie in der Skizze dar-
gestellt. Wenn beide Richtungen ausgewahlt sind, erfolgt Schneiden
in der ersten Schnittbahn nach rechts.

* [LINKS] : Schneiden erfolgt nach links wie in der Skizze darge-
stellt. Wenn beide Richtungen ausgewabhlt sind, erfolgt Schneiden
in der ersten Schnittbahn nach links.

* [AUFW] : Schneiden erfolgt nach oben wie in der Skizze darge-
stellt. Wenn beide Richtungen ausgewabhlt sind, erfolgt Schneiden
in der ersten Schnittbahn nach oben.

* [ABW] : Schneiden erfolgt nach unten wie in der Skizze darge-
stellt. Wenn beide Richtungen ausgewabhlt sind, erfolgt Schneiden
in der ersten Schnittbahn nach unten.

Die tatsachliche Schneidrichtung wird durch die Koordinatenachse
bestimmt, die in der Skizze dargestellt ist.

B Bearbeitungsversatzrichtung

* [RECHTS] : Schneiden erfolgt wahrend des Wechsels zwischen
zwei Schnittbahnen nach rechts wie in der Skizze dargestellt.

* [LINKS] : Schneiden erfolgt wahrend des Wechsels zwischen zwei
Schnittbahnen nach links wie in der Skizze dargestelit.

* [AUFW]: Schneiden erfolgt wahrend des Wechsels zwischen zwei
Schnittbahnen nach oben wie in der Skizze dargestellt.

* [ABW] : Schneiden erfolgt wahrend des Wechsels zwischen zwei
Schnittbahnen nach unten wie in der Skizze dargestellt.

Die tatsachliche Schneidrichtung wird durch die Koordinatenachse
bestimmt, die in der Skizze dargestellt ist.

Z Anlaufbewegung

e [3 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen
Position zum Bearbeitungsstartpunkt im 3-Achsen-Synchronbetrieb.
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Konturbearbeitung

e AuBenwand Schruppen G1060

¢ AuBenwand Z-Schlichten G1061

e AuBenwand Seitenschlichten G1062

e AuBenwand Fase G1063

Innenwand Schruppen G1064

Innenwand Z-Schlichten G1065
Innenwand Seitenschlichten G1066
Innenwand Fase G1067

* Teilkonturbearbeitung Schruppen G1068

* Teilkonturbearbeitung Z-Schlichten G1069
* Teilkonturbearbeitung Seitenschlichten G1070
* Teilkonturbearbeitung Fase G1071
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<

a 1. AUSSENWAND
(SCHRUPPEN)

AuBenwand (Schruppen)

107.190 00

SPINDEL 31 (L8

KONTUR
ZYKLUS | |BEARB G1 060
MANUAL GUIDE i (ONG MEM/USER) Bl o Mit * gekennzeichnete

Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt

N 00000000
TO

0 Sov

Y 244,090 100%
Z
A werden.
g BEARB.BED.| DETAIL|
ROHT.-AUFMASS BODEN B0, |
ROHT.-AUFMASS SEITE sfs.
ZUSTELLUNG SEITE Lz
ZUSTELLUNG TIEFE .I-|4. K
SCHLICHTAUFM.-SEITE kfos ¢
SCHLICHTAUFM.-BODEN H=|D.!i B
VORSCH. TEILSCHNITT Ffso.
VORSCH.VOLLSCHNITT vfso.
ZUSTELLVORSCH.TIEFE E.—|SD.
GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)
|<=:PROGRAMMNAME
g_rws ABBR.
Bearbeitung Bedienung
Datenelement Bedeutung
T RohteilaufmaB Boden Schh_chtaufmaB am Boden bei der Seitenflachenbearbeitung
(Radiuswert, positiver Wert).
S RohteilaufmaR Seite Bearbeitungszugabe der Seitenflache (Radiuswert, positiver Wert).
. Schnitttiefe pro Seitenflachen-Bearbeitungsvorgang
L Zustellung Seite (in Werkzeugradiusrichtung) (Radiuswert, positiver Wert).
Schnitttiefe in Richtung der Werkzeugachse pro Schnittvorgang
J* Zustellung Tiefe (Radiuswert, positiver Wert).
9 Standard ist (BearbeitungsaufmaB am Boden - Schlichtaufmal3 am
Boden).
K* | Schlichtaufmal Seite Schlichtaufmaf an der Seitenflache. (Radiuswert, positiver Wert).
H* | SchlichtaufmaB Boden S_chhchtaufmg@ am Boden bei der Seitenflachenbearbeitung. (Ra-
diuswert, positiver Wert).
Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit nur einer Seite der
E Vorschub Teilschnitt Schneide eines Schaftfrasers. Mit dieser Vorschubgeschwindigkeit
erfolgt Schneiden im Rickzugsvorgang und an der Seitenflache
ausgenommen beim Anschneiden.
Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit der gesamten Stirn-
\ Vorschub Vollschnitt seite eines Schaftfrasers. Diese Vorschubgeschwindigkeit wird fur
Anschneiden verwendet.
E Zustellvorschub Tiefe Vorschubgeschwmdlgke{t be|m Schngden in R|chltung __der Werk-
zeugachse zum Grund hin bei Bearbeitung von Seitenflachen.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

1. Spanabnahme

Der Vorschub-Override-Wert flir den ersten Schnitt ist mit 100% fix
vorgegeben und kann nicht verandert werden.

Gegenlauf / Gleichlauf

* [GEGENL] : Bearbeitung erfolgt durch Gegenlauffrdsen, wobei
sich das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

* [GLEICH] : Bearbeitung erfolgt durch Gleichlauffrasen, wobei sich
das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

Sicherheitsabstand Z

Abstand zwischen der zu bearbeitenden Flache des Rohteils und
dem Ausgangspunkt der Bearbeitung (Punkt R) in Richtung der
Werkzeugachse (Radiuswert)

Anfahrtyp

* [BOGEN] : Der Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Ge-
raden tangential zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Gera-
den senkrecht zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Anfahrradius / -Strecke

Radius, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Lange einer Geraden, wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorge-
geben ist. (Radiuswert, positiver Wert).

A*

Anfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN)] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert)

Abfahrtyp

* [BOGEN] : Rickzug von der Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Rickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden tangential zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Rickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden senkrecht zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Abfahrradius / -Strecke

Radius, nur wenn [BOGEN)] vorgegeben ist. Lange einer Geraden,
wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorgegeben ist. (Radiuswert,
positiver Wert).

Y*

Abfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert).

Anlaufbewegung

* [3 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen
Position zum Bearbeitungsstartpunkt im 3-Achsen-Synchronbetrieb.
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Zustellbearbeitung
in Werkzeugradius-
richtung

I\

Rickzug

Zustellbearbeitung
in Richtung der
Werkzeugachse

I |

Werkzeugbahn G1060, G1064, G1068

Zyklusbeschreibung fiir G1060, G1064 und
G1068:
Die Seitenflachenkontur des Bearbeitungspro-
fils wird abgetragen. Folgende Werkzeugbahn
wird erzeugt.

1 Das Werkzeug bewegt sich zum obigen An-
lauf-Startpunkt.

2 Das Werkzeug bewegt sich auf die Hohe der
Bearbeitungsflache.

3 Das Werkzeug schneidet entlang der Seiten-
flachenkontur des Bearbeitungsprofils.

Das Werkzeug schneidet durch Zustellbear-
beitung in Werkzeugradiusrichtung bis die Be-
arbeitungszugabe in Werkzeugradiusrichtung
abgetragen ist.

4 Die Schritte <2> und <3> werden wiederholt,
bis die Bearbeitungszugabe in Richtung der
Werkzeugachse abgetragen ist.

5 Das Werkzeug zieht zurtck.
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Erste Zustellung .~
Bearbeitungszyklus
in Werkzeugradius-
richtung

o

Bearbeitungsstartpunkt

O

Startpunkt der Annaherung

Abstandsmaf C in Richtung
der Werkzeugachse

Hoéhe des Bearbeitungs-|
profils Flachenhdhe
A
/’ .
Geschnittener Y

Betrag F in der ersten
Zustellung des Bearbeitungs-
kylus in Werkzeugrichtung

Anfahren G1060, G1064, G1068

Abstandsmaf C in Richtung

der Werkzeugachse
Hbéhe der oberen Fléchh -

Bearbeitungsprofits—.

Riickzug G1060, G1064, G1068

Zyklusbeschreibung Anfahren:

1

Das Werkzeug verféhrt in die Position "Héhe
der oberen Flache des Bearbeitungsprofils +
AbstandsmaB (C) in Richtung der Werkzeug-
achse" im Eilgang.

Das Werkzeug verfahrt in die Position "Zu
schneidender Betrag im ersten Zustellbearbei-
tungszyklus in Richtung der Werkzeugachse
- Abstandsmaf (C) in Richtung der Werkzeug-
achse" mit der Vorschubgeschwindigkeit (E),
die fur die Bewegung in Richtung der Werk-
zeugachse vorgegeben ist.

Das Werkzeug fahrt in Werkzeugradiusrich-
tung den Startpunkt fir den ersten Zustellbe-
arbeitungszyklus in Werkzeugradiusrichtung
an.

Zyklusbeschreibung Riickzug:

1

Das Werkzeug bewegt sich vom Anfahr-
Endpunkt zur Position "Hbhe der oberen
Flache des Bearbeitungsprofils + Abstands-
maf (C) in Richtung der Werkzeugachse" mit
der Vorschubgeschwindigkeit (E), die fir die
Bewegung in Richtung der Werkzeugachse
vorgegeben ist.
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Schlichtaufmaf i
Werkzeug-
radiusticht

Bearbeitungs-
zugabe in
Werkzeugradius-
ichtung

Erster
Zustellbe-
arbeitungs-
zyklus

Zweiter
Zustellbe.
arbeitungszyklu

S

Dritter hﬁ
Zustellbearbeltungsz%us U
Beijsdem Zustellungs-

bearbe&itungszyklus in
“'“We(&ze gradiusrichtung
abzutrageWder Betrag

Ruckzuy von

\\Vorschubgeschwmdlg
keit Fd, die fur zwei-
\\ seitige Bearbeitung
mit SchruppWérkzeug
vorgesehen ist

Start=URd Endpunkt des
ersten Zustellbearbei-

Zustellbearbeitung in Werkzeugradiusrichtung
G1060, G1064, G1068

Zyklusbeschreibung Werkzeugradiusausrich-

tung:

1 Das Werkzeug bewegt sich zum Schneiden
entlang der Kontur vom ersten Zustellbearbei-
tungs-Zyklusstartpunkt zum Endpunkt mit der
Vorschubgeschwindigkeit (F), die fir einseitige
Bearbeitung mit Schruppwerkzeug vorgege-
ben ist.

2 Das Werkzeug fahrt nach folgendem Verfahren
an.

Wenn der Zustellbearbeitungs-Startpunkt mit
dem Zustellbearbeitungs-Endpunkt zusam-
menfallt: Das Werkzeug fahrt den nachsten
Zustellbearbeitungs-Startpunkt in Normalen-
richtung mit der Vorschubgeschwindigkeit
(F) an, die fur zweiseitige Bearbeitung mit
Schruppwerkzeug vorgegeben ist.

Wenn der Zustellbearbeitungs-Startpunkt nicht
mit dem Zustellbearbeitungs-Endpunkt zu-
sammenfallt: Das Werkzeug fahrt den zweiten
Zustellbearbeitungs-Startpunkt an.

3 Das Werkzeug bewegt sich zum Schneiden
entlang der Kontur des Bearbeitungsprofils
mit der Vorschubgeschwindigkeit (F), die far
einseitige Bearbeitung mit Schruppwerkzeug
vorgegeben ist.

4 Die Schritte <2> und <3> werden wiederholt,
bis die Bearbeitungszugabe (Bearbeitungszu-
gabe in Werkzeugradiusrichtung - Schlichtauf-
maf) abgetragen ist.

5 Das Werkzeug zieht zurtlck.
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é KONTUR 6 . SOHLIGHTEN). AuBenwand (Z-Schlichten)
ZYKLUS | |BEARB G1 061
MANUAL GUIDE i (CNG_ MEM/USER) | coir [EEEED Mit * gekennzeichnete
bt = Felder sind optional und
Y 490 : & -EEE S : X muissen nicht ausgefullt
. AUSSENWAND-KONTURBEARBEITUNG(Z-SCHLICHTEN) - EINFUG werden.
g BEARB.BED.| DETAIL|

ROHT.-AUFMASS BODEN B0, |

ROHT.-AUFMASS SEITE sfs.

SCHLICHTAUFM.-SEITE k{05  *

SCHLICHTAUFM.-BODEN H{05  *

ZUSTELLUNG SEITE 2.

VORSCH.TEILSCHNITT Fs0.

VORSCH.VOLLSCHNITT vfso.

ZUSTELLVORSCH. TIEFE E<30.

GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)
l<>:PROGRAMMNAME

|

Bearbeitung Bedienung

Datenelement

Bedeutung

T Rohteilaufmaf Boden

SchlichtaufmaB am Boden bei der Seitenflachenbearbeitung
(Radiuswert, positiver Wert).

S RohteilaufmalB Seite

Bearbeitungszugabe der Seitenflache (Radiuswert, positiver Wert).

K* Schlichtaufmaf3 Seite

SchlichtaufmalB an der Seitenflache. (Radiuswert, positiver Wert).

H* Schlichtaufmal Boden

Schlichtaufmal3 am Boden bei der Seitenflachenbearbeitung. (Ra-
diuswert, positiver Wert).

L Zustellung Seite

Schnitttiefe pro Seitenflachen-Bearbeitungsvorgang
(in Werkzeugradiusrichtung) (Radiuswert, positiver Wert).

F Vorschub Teilschnitt

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit nur einer Seite der
Schneide eines Schaftfréasers. Mit dieser Vorschubgeschwindigkeit
erfolgt Schneiden im Rickzugsvorgang und an der Seitenflache
ausgenommen beim Anschneiden.

\Y Vorschub Vollschnitt

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit der gesamten Stirn-
seite eines Schaftfrasers. Diese Vorschubgeschwindigkeit wird fur

Anschneiden verwendet.

E Zustellvorschub Tiefe

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Richtung der Werk-
zeugachse zum Grund hin bei Bearbeitung von Seitenflachen.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

Gegenlauf / Gleichlauf

* [GEGENL] : Bearbeitung erfolgt durch Gegenlauffrasen, wobei
sich das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

* [GLEICH] : Bearbeitung erfolgt durch Gleichlauffrasen, wobei sich
das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

Sicherheitsabstand Z

Abstand zwischen der zu bearbeitenden Flache des Rohteils und
dem Ausgangspunkt der Bearbeitung (Punkt R) in Richtung der
Werkzeugachse (Radiuswert)

Anfahrtyp

* [BOGEN] : Der Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Ge-
raden tangential zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Gera-
den senkrecht zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Anfahrradius / -Strecke

Radius, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Lange einer Geraden, wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorge-
geben ist. (Radiuswert, positiver Wert).

A*

Anfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert)

Abfahrtyp

* [BOGEN] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden tangential zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden senkrecht zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Abfahrradius / -Strecke

Radius, wenn [BOGEN] vorgegeben ist. Ldnge einer Geraden,
wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorgegeben ist. (Radiuswert,
positiver Wert).

Y*

Abfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert).

Anlaufbewegung

* [3 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen
Position zum Bearbeitungsstartpunkt im 3-Achsen-Synchronbetrieb.
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S

— | —
Zustellbearbeitung N/ X
in Werkzeug- \
radiusrichtung

~

nnéherung Rickzug

Werkzeugbahn G1061, G1065, G1069

Zyklusbeschreibung fir G1061, G1065 und
G1069:
Die Bodenflache der Seitenflachenkontur des
Bearbeitungsprofils wird bearbeitet. Folgende
Werkzeugbahn wird erzeugt.

1 Das Werkzeug bewegt sich zum Anlauf-Start-
punkt des Bearbeitungsprofils.

2 Das Werkzeug bewegt sich auf die Hohe der
Bearbeitungsflache des Bearbeitungsprofils.

3 Das Werkzeug bewegt sich zum Schneiden
entlang der Seitenflachenkontur des Bearbei-
tungsprofils.

Das Werkzeug schneidet durch Zustellbear-
beitung in Werkzeugradiusrichtung bis die Be-
arbeitungszugabe in Werkzeugradiusrichtung
abgetragen ist.

4 Das Werkzeug zieht zurlck.
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-

Erster
Zustellbearbeitungs-
zyklus in

Werkzeugradius- K
Q\ Startpunkt der

richtung

Annéherung

- 3

Startpunkt der
Bearbeitung

AbstandsmaB C in Rich-
tung der Werkzeugachse

Hoéhe der oberen

/fFI'ache des

Bearbeitungs-
profils
Hoéhe der
Bedenflache des
Bearbeitungsprofils

Anfahren G1061, G1065, G1069

Richtung der
Werkzeugachse

—

Hohe der oberen

Abstandsmal C in 'r\{)

Flache des ~—
Bearbeitungs-
profils

Riickzug G1061, G1065, G1069

Zyklusbeschreibung Anfahren:

1 Das Werkzeug verfahrt in die Position "HOhe
der oberen Flache des Bearbeitungsprofils +
AbstandsmaB (C) in Richtung der Werkzeug-
achse" im Eilgang.

2 Das Werkzeug verféahrt in die Position "Boden-
flache des Bearbeitungsprofils + Bearbeitungs-
zugabe (V1) in Richtung der Werkzeugachse +
AbstandsmaB (C) in Richtung der Werkzeug-
achse" mit der Vorschubgeschwindigkeit (E),
die fur die Bewegung in Richtung der Werk-
zeugachse vorgegeben ist.

3 Das Werkzeug fahrt in Werkzeugradiusrich-
tung den Startpunkt fir den Zustellbearbei-
tungszyklus in Werkzeugradiusrichtung an.

Zyklusbeschreibung Riickzug:

1 Das Werkzeug bewegt sich vom Anfahr-End-
punkt zur Position "Hbhe der oberen Flache
des Bearbeitungsprofils + Abstandsmaf (C)
in Richtung der Werkzeugachse" mit Eilgang.

Zustellbearbeitung in Werkzeugradiusrichtung
Diese Bewegung ist die gleiche wie bei der
Konturbearbeitung (Schruppen). Einzelheiten
Uber Konturbearbeitung (Schruppen) sind den
entsprechenden Beschreibungen zu entneh-
men.
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ZYKLUS | |BEARB

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

O mE > M=

BEARB.BED.| DETAIL|

ROHT_-AUFMASS SEITE s-P
SCHLICHTAUFM.-SEITE Kdo2  *
ANZAHL SCHL.DURCHL. B3,  *
VORSCH. TEILSCHNITT Fs0.
VORSCH.VOLLSCHNITT vfso.
ZUSTELLVORSCH.TIEFE Eds0.

e
é KONTUR | &P (SEITENSCHLICHTEN) AuBenwand (Seitenschlichten)
G1062
BEl o Mit * gekennzeichnete
(0 000000 Felder sind optional und

mussen nicht ausgefullt
werden.

GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)

|<=:PROGRAMMNAME

Bearbeitung Bedienung

Datenelement

Bedeutung

S Rohteilaufmaf Seite

Bearbeitungszugabe der Seitenflache (Radiuswert, positiver Wert).

K* Schlichtaufmal Seite

Schlichtaufmaf an der Seitenflache. (Radiuswert, positiver Wert).

B* Anzahl Schlichtdurchlaufe

Anzahl der Schnitte beim Schlichten (positiver Wert)
Tiefe pro Schnitt = (Uberschiissige Seitendicke)/(Anzahl der

Schlicht-Schnitte)

F Vorschub Teilschnitt

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit nur einer Seite der
Schneide eines Schaftfrasers. Mit dieser Vorschubgeschwindigkeit
erfolgt Schneiden im Rickzugsvorgang und an der Seitenflache
ausgenommen beim Anschneiden.

\Y Vorschub Vollschnitt

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit der gesamten Stirn-
seite eines Schaftfrasers. Diese Vorschubgeschwindigkeit wird fur

Anschneiden verwendet.

E Zustellvorschub Tiefe

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Richtung der Werk-

zeugachse zum Grund hin bei Bearbeitung von Seitenflachen.

Emco

D48



EMCO WINNC ror Fanuc 311 MiLL

PROGRAMMIERUNG MANUALGUIDE |

Detail

Datenelement

Bedeutung

Gegenlauf / Gleichlauf

* [GEGENL] : Bearbeitung erfolgt durch Gegenlauffrasen, wobei
sich das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

* [GLEICH] : Bearbeitung erfolgt durch Gleichlauffrasen, wobei sich
das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

Sicherheitsabstand Z

Abstand zwischen der zu bearbeitenden Flache des Rohteils und
dem Ausgangspunkt der Bearbeitung (Punkt R) in Richtung der
Werkzeugachse (Radiuswert)

Anfahrtyp

* [BOGEN] : Der Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Ge-
raden tangential zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Gera-
den senkrecht zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Anfahrradius / -Strecke

Radius, wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Lange einer Geraden, wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorge-
geben ist. (Radiuswert, positiver Wert).

A*

Anfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert)

Abfahrtyp

* [BOGEN] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden tangential zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden senkrecht zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Abfahrradius / -Strecke

Radius, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist. LAnge einer Geraden,
wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorgegeben ist. (Radiuswert,
positiver Wert).

Y*

Abfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert).

Anlaufbewegung

* [3 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen
Position zum Bearbeitungsstartpunkt im 3-Achsen-Synchronbetrieb.
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Zyklusbeschreibung fiir G1062, G1066 und

G1070:

1 Das Werkzeug bewegt sich zum obigen An-
lauf-Startpunkt.

2 Das Werkzeug bewegt sich auf die Hohe der
Bodenflache des Bearbeitungsprofils.

3 Das Werkzeug bewegt sich zum Schneiden
entlang der Seitenflachenkontur des Bearbei-
tungsprofils.

Die Bearbeitungszugabe (Vt) in Werkzeugra-
diusrichtung wird in einer vorgegebenen
Anzahl von Fertigbearbeitungszyklen durch
Zustellbearbeitung fertigbearbeitet.

4 Das Werkzeug zieht zurlck.

Werkzeugbahn G1062, G1066, G1070

Zyklusbeschreibung Anfahren:

1 Das Werkzeug verfahrt in die Position "HOhe
der oberen Flache des Bearbeitungsprofils +
Abstandsmanf (Ct) in Richtung der Werkzeug-
achse" im Eilgang.

2 Das Werkzeug verfahrt in die Position "Bo-
denflache des Bearbeitungsprofils + Schlicht-
aufmaB (S) in Richtung der Werkzeugachse +
Abstandsmaf (C) in Richtung der Werkzeug-

Startpunkt der Bearbeitung achse" mit der Vorschubgeschwindigkeit (E),

die fur die Bewegung in Richtung der Werk-

zeugachse vorgegeben ist.

~ Startpunkt der Annaherung

3 Das Werkzeug verfahrt in die Position "Bo-
AbstandsmaB C in Rich- denflache des Bearbeitungsprofils + Schlicht-
|| tung der Werkzeugachse aufmafB (Tt) in Richtung der Werkzeugachse"
Hohe der oberen mit de_r Vorschubgeschwindiglfeit (F1), d_ie far
lache des das Einschneiden des Bearbeitungsprofils vo
E Bearbeitungs- gegeben ist.
profils
4 Das Werkzeug fahrt in Werkzeugradiusrich-

tung den Startpunkt fur den Zustellbearbei-
tungszyklus in Werkzeugr diusrichtung an.

Anfahren G1062, G1066, G1070
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Abstandsmaf C in 0
Richtung der
Werkzeugachse

-

Héhe der oberen
Flache des ™.
Bearbeitungs-
profils

Rickzug G1062, G1066, G1070

Vorschubgeschwindigkeit F, die
Einwartsbearbeitung in Werzeug-
radiusrichtung vorgegeben ist

Vi
/

A
Letzé Fein-
bearbeitungszy&d

Erster Feinbedrbei-
tungszyklus

orschubgeschwindigkeit F, die fir Bewe-
gen in Werkzeugradiusrichtung vorgegeben
ist

Riickzug G1062, G1066, G1070

Zyklusbeschreibung Vorgang:

1 Das Werkzeug bewegt sich vom Anfahr-End-
punkt zur Position "Héhe der oberen Flache
des Bearbeitungsprofils + Abstandsmaf (C)
in Richtung der Werkzeugachse" mit Eilgang.

Zustellbearbeitung in Werkzeugradiusrich-

tung:

1 Das Werkzeug féhrt zum Schnitt-Startpunkt
in Werkzeugradiusrichtung mit der Vorschub-
geschwindigkeit (F), die fir das Schneiden in
Werkzeugradiusrichtung vorgegeben ist.

2 Das Werkzeug bewegt sich entlang der Kontur
vom ersten Zustellbearbeitungs-Zyklusstart-
punkt zum ersten Zustellbearbeitungs-Zyklu-
sendpunkt mit der Vorschubgeschwindigkeit
(F), die fir das Schneiden in Werkzeugradi-
usrichtung vorgegeben ist.

3 Das Werkzeug zieht sich vom Endpunkt der
Bearbeitung in Werkzeugradiusrichtung mit
der Vorschubgeschwindigkeit (F) zurtck, die
fur das Schneiden in Werkzeugradiusrichtung
vorgegeben ist.

4 Das Werkzeug fahrt zum néchsten Zustellbe-
arbeitungs-Zyklusstartpunkt entsprechend der
vorgegebenen Bewegungsart fur Zustellbear-
be tung.

5 Die Schritte <2> bis <4> werden so oft wie-
derholt, wie es der Anzahl der Schlichtbear-
beitungszyklen entspricht.
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ZYKLUS | |BEARB

é CONTUR | | /USSENWAND AuBenwand (Fase) G1063

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

ISTPOSITION s.) || REsTWEG
107.190 G 00
244.090 X 0.000/S

AUSSENWAND-KONTURBEARBEITUNG(FASE)

BEARB.BED.| DETAIL|
FASENBREITE s-F
UEBERFAHRWEG Hos
VORSCHUB XY Ffso.
ZUSTELLVORSCH.TIEFE Et0.

| coir CECRL Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt

werden.

|GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)

|[<=:PROGRAMMNAME

EINFUG | ABBER.

Bearbeitung Bedienung

Datenelement

Bedeutung

S Fasenabreite

Fasenlange (Radiuswert, positiver Wert)

H  |Uberfahrweg

Abstand zwischen der Spitze des Faswerkzeugs und der tatsachli-
chen Schnittposition in Richtung der Werkzeugachse (Radiuswert,
positiver Wert)

F Vorschub XY

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Werkzeugradiusrich-
tung.

E Zustellvorschub Tiefe

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Richtung der Werk-
zeugachse.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

Gegenlauf / Gleichlauf

* [GEGENL] : Bearbeitung erfolgt durch Gegenlauffrasen, wobei
sich das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

* [GLEICH] : Bearbeitung erfolgt durch Gleichlauffrasen, wobei sich
das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

Sicherheitsabstand Z

Abstand zwischen der zu bearbeitenden Flache des Rohteils und
dem Ausgangspunkt der Bearbeitung (Punkt R) in Richtung der
Werkzeugachse (Radiuswert)

Anfahrtyp

* [BOGEN] : Der Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Ge-
raden tangential zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Gera-
den senkrecht zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Anfahrradius / -Strecke

Radius, wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Lange einer Geraden, wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorge-
geben ist. (Radiuswert, positiver Wert).

A*

Anfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert)

Abfahrtyp

* [BOGEN] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden tangential zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden senkrecht zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Abfahrradius / -Strecke

Radius, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist. LAnge einer Geraden,
wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorgegeben ist. (Radiuswert,
positiver Wert).

Y*

Abfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert).

Anlaufbewegung

* [3 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen
Position zum Bearbeitungsstartpunkt im 3-Achsen-Synchronbetrieb.
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Werkzeugbahn G1063, G1067, G1071

Zyklusbeschreibung fir G1063, G1067 und
G1071:

1

Das Werkzeug bewegt sich in die Position "Po-
sition bei Bearbeitungsbeginn + Abstandsmaf3
(Cr)" im Eilgang.

Das Werkzeug bewegt sich in die Position
"Anfasbetrag (C) + Auswurf-Verfahrweg (P)"
mit der Vorschubgeschwindigkeit (F), die far
Schneiden vorgegeben ist.

Das Werkzeug schneidet in den zu fasenden
Abschnitt um die Schnitttiefe (Dr) in Werkzeu-
gradiusrichtung mit der Vorschubgeschwindig-
keit (F) ein.

Das Werkzeug fuhrt die Schlichtbearbeitung
mit der Vorschubgeschwindigkeit (F) aus, die
fur Schlichten vorgegeben ist.

Das Werkzeug bewegt sich in die Position
"Einschneid-Startpunkt + Abstandsmaf (Cr)"
im Eilgang.
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<

G 5. INNENWAND
(SCHRUPPEN)

Innenwand (Schruppen)

KONTUR
ZYKLUS | |BEARB G1 064
MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) | cor D Mit * gekennzeichnete
= an Felder sind optional und
v 244.090 X £.000 0 w70 mussen nicht ausgefullt
A INNENWAND-KONTURBEARBEITUNG(SCHRUPPEN) - EINFUG Werden.
g BEARB.BED.| DETAIL|
ROHT.-AUFMASS BODEN B0, |
ROHT.-AUFMASS SEITE sfs.
ZUSTELLUNG SEITE Lz
ZUSTELLUNG TIEFE .I-|4. B
SCHLICHTAUFM.-SEITE kfos ¢
SCHLICHTAUFM.-BODEN H=|D.!i B
VORSCH. TEILSCHNITT Ffso.
VORSCH.VOLLSCHNITT vfso.
ZUSTELLVORSCH.TIEFE E.—|SD.
GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)
|<=:PROGRAMMNAME
g_rws ABBR.
Bearbeitung Bedienung
Datenelement Bedeutung
T RohteilaufmaB Boden Schh_chtaufmaB am Boden bei der Seitenflachenbearbeitung
(Radiuswert, positiver Wert).
S RohteilaufmaB Seite Bearbeitungszugabe der Seitenflache (Radiuswert, positiver Wert).
. Schnitttiefe pro Seitenflachen-Bearbeitungsvorgang
L Zustellung Seite (in Werkzeugradiusrichtung) (Radiuswert, positiver Wert).
Schnitttiefe in Richtung der Werkzeugachse pro Schnittvorgang
J* Zustellung Tiefe (Radiuswert, positiver Wert).
9 Standard ist (Bearbeitungsaufmaf3 am Boden - SchlichtaufmaB am
Boden).
K* |Schlichtaufmal Seite SchlichtaufmaB an der Seitenflache. (Radiuswert, positiver Wert).
H* | SchlichtaufmaB Boden S_chhchtaufmg@ am Boden bei der Seitenflachenbearbeitung. (Ra-
diuswert, positiver Wert).
Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit nur einer Seite der
E Vorschub Teilschnitt Schneide eines Schaftfrasers. Mit dieser Vorschubgeschwindigkeit
erfolgt Schneiden im Rickzugsvorgang und an der Seitenflache
ausgenommen beim Anschneiden.
Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit der gesamten Stirn-
\ Vorschub Vollschnitt seite eines Schaftfrasers. Diese Vorschubgeschwindigkeit wird fur
Anschneiden verwendet.
E Zustellvorschub Tiefe Vorschubgeschwmdlgke{t be|m Schngden in R|chltung __der Werk-
zeugachse zum Grund hin bei Bearbeitung von Seitenflachen.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

1. Spanabnahme

Der Vorschub-Override-Wert flir den ersten Schnitt ist mit 100% fix
vorgegeben und kann nicht verandert werden.

Gegenlauf / Gleichlauf

* [GEGENL] : Bearbeitung erfolgt durch Gegenlauffrdsen, wobei
sich das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

* [GLEICH] : Bearbeitung erfolgt durch Gleichlauffrasen, wobei sich
das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

Sicherheitsabstand Z

Abstand zwischen der zu bearbeitenden Flache des Rohteils und
dem Ausgangspunkt der Bearbeitung (Punkt R) in Richtung der
Werkzeugachse (Radiuswert)

Anfahrtyp

* [BOGEN] : Der Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Ge-
raden tangential zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Gera-
den senkrecht zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Anfahrradius / -Strecke

Radius, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Lange einer Geraden, wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorge-
geben ist. (Radiuswert, positiver Wert).

A*

Anfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN)] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert)

Abfahrtyp

* [BOGEN] : Rickzug von der Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Rickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden tangential zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Rickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden senkrecht zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Abfahrradius / -Strecke

Radius, nur wenn [BOGEN)] vorgegeben ist. Lange einer Geraden,
wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorgegeben ist. (Radiuswert,
positiver Wert).

Y*

Abfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert).

Anlaufbewegung

* [3 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen
Position zum Bearbeitungsstartpunkt im 3-Achsen-Synchronbetrieb.
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ZYKLUS | |BEARB

é KONTUR 7 SCHLIGTEN) Innenwand (Z-Schlichten)
G1065
El s Mit * gekennzeichnete

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

ISTPOSITION

107.190 oo
0.000S

Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt

¥ 244.090 X 0.000
i INNENWAND-KONTURBEARBEITUNG(Z-SCHLICHTEN) - EINFUG Werden.
g BEARB.BED.| DETAIL|
ROHT.-AUFMASS BODEN B0, |
ROHT.-AUFMASS SEITE sfs.
SCHLICHTAUFM.-SEITE k{05  *
SCHLICHTAUFM.-BODEN H-—[D.S B
ZUSTELLUNG SEITE ez
VORSCH.TEILSCHNITT F=|51;|_
VORSCH.VOLLSCHNITT vso.
ZUSTELLVORSCH. TIEFE E-30.
GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)
|<=:PROGRAMMNAME
g_rws ABBR.
Bearbeitung Bedienung
Datenelement Bedeutung
T RohteilaufmaB Boden Schh_chtaufmaB am Boden bei der Seitenflachenbearbeitung
(Radiuswert, positiver Wert).
S RohteilaufmaR Seite Bearbeitungszugabe der Seitenflache (Radiuswert, positiver Wert).
K* |Schlichtaufmal Seite SchlichtaufmalB an der Seitenflache. (Radiuswert, positiver Wert).
H* | SchlichtaufmaB Boden S.chllchtaufmgr_S am Boden bei der Seitenflachenbearbeitung. (Ra-
diuswert, positiver Wert).
. Schnitttiefe pro Seitenflachen-Bearbeitungsvorgang
L Zustellung Seite (in Werkzeugradiusrichtung) (Radiuswert, positiver Wert).
Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit nur einer Seite der
E Vorschub Teilschnitt Schneide eines Schaftfréasers. Mit dieser Vorschubgeschwindigkeit
erfolgt Schneiden im Rickzugsvorgang und an der Seitenflache
ausgenommen beim Anschneiden.
Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit der gesamten Stirn-
\ Vorschub Vollschnitt seite eines Schaftfrasers. Diese Vorschubgeschwindigkeit wird flir
Anschneiden verwendet.
E Zustellvorschub Tiefe Vorschubgeschwmd|gke|_t bel_m Schngden in Rlch.tung "der Werk-
zeugachse zum Grund hin bei Bearbeitung von Seitenflachen.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

Gegenlauf / Gleichlauf

* [GEGENL] : Bearbeitung erfolgt durch Gegenlauffrasen, wobei
sich das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

* [GLEICH] : Bearbeitung erfolgt durch Gleichlauffrasen, wobei sich
das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

Sicherheitsabstand Z

Abstand zwischen der zu bearbeitenden Flache des Rohteils und
dem Ausgangspunkt der Bearbeitung (Punkt R) in Richtung der
Werkzeugachse (Radiuswert)

Anfahrtyp

* [BOGEN] : Der Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Ge-
raden tangential zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Gera-
den senkrecht zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Anfahrradius / -Strecke

Radius, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Lange einer Geraden, wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorge-
geben ist. (Radiuswert, positiver Wert).

A*

Anfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert)

Abfahrtyp

* [BOGEN] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden tangential zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden senkrecht zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Abfahrradius / -Strecke

Radius, wenn [BOGEN] vorgegeben ist. Ldnge einer Geraden,
wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorgegeben ist. (Radiuswert,
positiver Wert).

Y*

Abfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert).

Anlaufbewegung

* [3 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen
Position zum Bearbeitungsstartpunkt im 3-Achsen-Synchronbetrieb.
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ZYKLUS | |BEARB

O mE > M=

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)
ISTPOSITION s

244.090 42
INNENWAND-KONTURBEARBEITUNG(S

BEARB.BED.| DETAIL|

ROHT.-AUFMASS SEITE s-P

SCHLICHTAUFM.-SEITE K=ID.2 B
ANZAHL SCHL.DURCHL. B=|3. B

VORSCH.TEILSCHNITT F-—ISO.
VORSCH.VOLLSCHNITT v-s0.
ZUSTELLVORSCH.TIEFE E-ISCI.

é KONTUR | | (SEITENSOHLICHTEN) Innenwand (Seitenschlichten)
G1066
BEl o Mit * gekennzeichnete
(0 000000 Felder sind optional und

mussen nicht ausgefullt
werden.

GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)

|<=:PROGRAMMNAME

Bearbeitung Bedienung

Datenelement

Bedeutung

Rohteilaufmaf Seite

Bearbeitungszugabe der Seitenflache (Radiuswert, positiver Wert).

K*

Schlichtaufmal Seite

Schlichtaufmaf an der Seitenflache. (Radiuswert, positiver Wert).

B*

Anzahl Schlichtdurchlaufe

Anzahl der Schnitte beim Schlichten (positiver Wert)
Tiefe pro Schnitt = (Uberschiissige Seitendicke)/(Anzahl der

Schlicht-Schnitte)

Vorschub Teilschnitt

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit nur einer Seite der
Schneide eines Schaftfrasers. Mit dieser Vorschubgeschwindigkeit
erfolgt Schneiden im Rickzugsvorgang und an der Seitenflache
ausgenommen beim Anschneiden.

Vorschub Vollschnitt

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit der gesamten Stirn-
seite eines Schaftfrasers. Diese Vorschubgeschwindigkeit wird fur

Anschneiden verwendet.

Zustellvorschub Tiefe

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Richtung der Werk-

zeugachse zum Grund hin bei Bearbeitung von Seitenflachen.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

Gegenlauf / Gleichlauf

* [GEGENL] : Bearbeitung erfolgt durch Gegenlauffrasen, wobei
sich das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

* [GLEICH] : Bearbeitung erfolgt durch Gleichlauffrasen, wobei sich
das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

Sicherheitsabstand Z

Abstand zwischen der zu bearbeitenden Flache des Rohteils und
dem Ausgangspunkt der Bearbeitung (Punkt R) in Richtung der
Werkzeugachse (Radiuswert)

Anfahrtyp

* [BOGEN] : Der Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Ge-
raden tangential zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Gera-
den senkrecht zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Anfahrradius / -Strecke

Radius, wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Lange einer Geraden, wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorge-
geben ist. (Radiuswert, positiver Wert).

A*

Anfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert)

Abfahrtyp

* [BOGEN] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden tangential zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden senkrecht zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Abfahrradius / -Strecke

Radius, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist. LAnge einer Geraden,
wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorgegeben ist. (Radiuswert,
positiver Wert).

Y*

Abfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert).

Anlaufbewegung

* [3 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen
Position zum Bearbeitungsstartpunkt im 3-Achsen-Synchronbetrieb.
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é KONTUR

ZYKLUS | |BEARB

R Innenwand (Fase) G1067

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

107.190 G 00
244.090 X 0.000/S

INNENWAND-KONTURBEARBE! IIJI"-II'.'L-I_l-FlSl—.] - EINFUG
BEARB.BED.| DETAIL|
FASENBREITE s-E

UEBERFAHRWEG H=|U.5
VORSCHUB XY F=| 50.

ZUSTELLVORSCH.TIEFE E-| 10.

ISTPOSITION S.) || RESTWEG SPINDEL 51 |

o — — 100%

08:48:18 Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt

werden.

N 00000000
0 5% 1o

|GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)

|[<=:PROGRAMMNAME

EINFUG | ABBER.

Bearbeitung Bedienung

Datenelement

Bedeutung

S Fasenabreite

Fasenlange (Radiuswert, positiver Wert)

H  |Uberfahrweg

Abstand zwischen der Spitze des Faswerkzeugs und der tatsachli-
chen Schnittposition in Richtung der Werkzeugachse (Radiuswert,
positiver Wert)

F Vorschub XY

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Werkzeugradiusrich-
tung.

E Zustellvorschub Tiefe

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Richtung der Werk-
zeugachse.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

Gegenlauf / Gleichlauf

* [GEGENL] : Bearbeitung erfolgt durch Gegenlauffrasen, wobei
sich das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

* [GLEICH] : Bearbeitung erfolgt durch Gleichlauffrasen, wobei sich
das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

Sicherheitsabstand Z

Abstand zwischen der zu bearbeitenden Flache des Rohteils und
dem Ausgangspunkt der Bearbeitung (Punkt R) in Richtung der
Werkzeugachse (Radiuswert)

Anfahrtyp

* [BOGEN] : Der Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Ge-
raden tangential zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Gera-
den senkrecht zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Anfahrradius / -Strecke

Radius, wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Lange einer Geraden, wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorge-
geben ist. (Radiuswert, positiver Wert).

A*

Anfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert)

Abfahrtyp

* [BOGEN] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden tangential zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden senkrecht zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Abfahrradius / -Strecke

Radius, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist. LAnge einer Geraden,
wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorgegeben ist. (Radiuswert,
positiver Wert).

Y*

Abfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert).

Anlaufbewegung

* [3 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen
Position zum Bearbeitungsstartpunkt im 3-Achsen-Synchronbetrieb.
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a 9. TEILBEARBEITUNG
(SCHRUPPEN)

Teilbearbeitung (Schruppen)

KONTUR
ZYKLUS
BEARB G1 068
MANUAL GUIDE | (GNG MEMUSER) | cor D Mit * gekennzeichnete
Z EXCE 0 Felder sind optional und
Y 244.090 ot S 0 w70 mussen nicht ausgefullt
A KONTUR-TEILBEARBEITUNG(SCHRUPPEN,) - EINFUG Werden.
g BEARB.BED.| DETAIL|
ROHT.-AUFMASS BODEN B0, |
ROHT.-AUFMASS SEITE sfs.
ZUSTELLUNG SEITE Lz
ZUSTELLUNG TIEFE .I-|4. B
SCHLICHTAUFM.-SEITE kfos ¢
SCHLICHTAUFM.-BODEN H=|D.!i B
VORSCH. TEILSCHNITT Ffso.
VORSCH.VOLLSCHNITT vfso.
ZUSTELLVORSCH.TIEFE E.—|SD.
GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)
|<>:PROGRAMMNAME
g_rws ABBR.
Bearbeitung Bedienung
Datenelement Bedeutung
T RohteilaufmaB Boden Schh_chtaufmaB am Boden bei der Seitenflachenbearbeitung
(Radiuswert, positiver Wert).
S Rohteilaufmal Seite Bearbeitungszugabe der Seitenflache (Radiuswert, positiver Wert).
. Schnitttiefe pro Seitenflachen-Bearbeitungsvorgang
L Zustellung Seite (in Werkzeugradiusrichtung) (Radiuswert, positiver Wert).
Schnitttiefe in Richtung der Werkzeugachse pro Schnittvorgang
J* Zustellung Tiefe (Radiuswert, positiver Wert).
9 Standard ist (Bearbeitungsaufmaf3 am Boden - SchlichtaufmaB am
Boden).
K* |Schlichtaufmal Seite SchlichtaufmaB an der Seitenflache. (Radiuswert, positiver Wert).
H* | SchlichtaufmaB Boden S_chhchtaufmg@ am Boden bei der Seitenflachenbearbeitung. (Ra-
diuswert, positiver Wert).
Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit nur einer Seite der
E Vorschub Teilschnitt Schneide eines Schaftfrasers. Mit dieser Vorschubgeschwindigkeit
erfolgt Schneiden im Rickzugsvorgang und an der Seitenflache
ausgenommen beim Anschneiden.
Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit der gesamten Stirn-
\ Vorschub Vollschnitt seite eines Schaftfrasers. Diese Vorschubgeschwindigkeit wird fur
Anschneiden verwendet.
E Zustellvorschub Tiefe Vorschubgeschwmdlgke{t be|m Schngden in R|chltung __der Werk-
zeugachse zum Grund hin bei Bearbeitung von Seitenflachen.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

1. Spanabnahme

Der Vorschub-Override-Wert flir den ersten Schnitt ist mit 100% fix
vorgegeben und kann nicht verandert werden.

Gegenlauf / Gleichlauf

* [GEGENL] : Bearbeitung erfolgt durch Gegenlauffrdsen, wobei
sich das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

* [GLEICH] : Bearbeitung erfolgt durch Gleichlauffrasen, wobei sich
das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

Sicherheitsabstand Z

Abstand zwischen der zu bearbeitenden Flache des Rohteils und
dem Ausgangspunkt der Bearbeitung (Punkt R) in Richtung der
Werkzeugachse (Radiuswert)

Anfahrtyp

* [BOGEN] : Der Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Ge-
raden tangential zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Gera-
den senkrecht zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Anfahrradius / -Strecke

Radius, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Lange einer Geraden, wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorge-
geben ist. (Radiuswert, positiver Wert).

A*

Anfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN)] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert)

Abfahrtyp

* [BOGEN] : Rickzug von der Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Rickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden tangential zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Rickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden senkrecht zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Abfahrradius / -Strecke

Radius, nur wenn [BOGEN)] vorgegeben ist. Lange einer Geraden,
wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorgegeben ist. (Radiuswert,
positiver Wert).

Y*

Abfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert).

Anlaufbewegung

* [3 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen
Position zum Bearbeitungsstartpunkt im 3-Achsen-Synchronbetrieb.
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- . . .
é KONTUR | |G (Zsoriiotmeny Teilbearbeitung (Z-Schlichten)

ZYKLUS | |BEARB

G1069

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

ISTPOSITION

107.190 oo
0.000S

El s Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt

Y 244.090 X 0.000
i KONTUR-TEILBEARBEITUNG(Z-SCHLICHTEN) - EINFUG Werden.
g BEARB.BED.| DETAIL|
ROHT.-AUFMASS BODEN B0, |
ROHT.-AUFMASS SEITE sfs.
SCHLICHTAUFM.-SEITE k{05  *
SCHLICHTAUFM.-BODEN H-—[D.S B
ZUSTELLUNG SEITE ez
VORSCH.TEILSCHNITT F=|51;|_
VORSCH.VOLLSCHNITT vso.
ZUSTELLVORSCH. TIEFE E-30.
GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)
|<=:PROGRAMMNAME
g_rws ABBR.
Bearbeitung Bedienung
Datenelement Bedeutung
T RohteilaufmaB Boden Schh_chtaufmaB am Boden bei der Seitenflachenbearbeitung
(Radiuswert, positiver Wert).
S RohteilaufmaR Seite Bearbeitungszugabe der Seitenflache (Radiuswert, positiver Wert).
K* |Schlichtaufmal Seite SchlichtaufmalB an der Seitenflache. (Radiuswert, positiver Wert).
H* | SchlichtaufmaB Boden S.chllchtaufmgr_S am Boden bei der Seitenflachenbearbeitung. (Ra-
diuswert, positiver Wert).
. Schnitttiefe pro Seitenflachen-Bearbeitungsvorgang
L Zustellung Seite (in Werkzeugradiusrichtung) (Radiuswert, positiver Wert).
Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit nur einer Seite der
E Vorschub Teilschnitt Schneide eines Schaftfréasers. Mit dieser Vorschubgeschwindigkeit
erfolgt Schneiden im Rickzugsvorgang und an der Seitenflache
ausgenommen beim Anschneiden.
Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit der gesamten Stirn-
\ Vorschub Vollschnitt seite eines Schaftfrasers. Diese Vorschubgeschwindigkeit wird flir
Anschneiden verwendet.
E Zustellvorschub Tiefe Vorschubgeschwmd|gke|_t bel_m Schngden in Rlch.tung "der Werk-
zeugachse zum Grund hin bei Bearbeitung von Seitenflachen.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

Gegenlauf / Gleichlauf

* [GEGENL] : Bearbeitung erfolgt durch Gegenlauffrasen, wobei
sich das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

* [GLEICH] : Bearbeitung erfolgt durch Gleichlauffrasen, wobei sich
das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

Sicherheitsabstand Z

Abstand zwischen der zu bearbeitenden Flache des Rohteils und
dem Ausgangspunkt der Bearbeitung (Punkt R) in Richtung der
Werkzeugachse (Radiuswert)

Anfahrtyp

* [BOGEN] : Der Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Ge-
raden tangential zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Gera-
den senkrecht zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Anfahrradius / -Strecke

Radius, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Lange einer Geraden, wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorge-
geben ist. (Radiuswert, positiver Wert).

A*

Anfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert)

Abfahrtyp

* [BOGEN] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden tangential zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden senkrecht zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Abfahrradius / -Strecke

Radius, wenn [BOGEN] vorgegeben ist. Ldnge einer Geraden,
wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorgegeben ist. (Radiuswert,
positiver Wert).

Y*

Abfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert).

Anlaufbewegung

* [3 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen
Position zum Bearbeitungsstartpunkt im 3-Achsen-Synchronbetrieb.
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2 || n P [EieneEnG | Tejipearbeitung

ZYKLUS | |BEARB

(Seitenschlichten) G1070

O mE > M=

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)
ISTPOSITION

244.090 42 v
KONTUR-TEILBEARBEITUNG(SEITENSCHLICHTEN) - EINFUG

BEARB.BED.| DETAIL|

ROHT.-AUFMASS SEITE s-P

SCHLICHTAUFM.-SEITE K=ID.2 B
ANZAHL SCHL.DURCHL. B=|3. B

VORSCH.TEILSCHNITT F-—ISO.
VORSCH.VOLLSCHNITT v-s0.
ZUSTELLVORSCH.TIEFE E-ISCI.

BEl o Mit * gekennzeichnete
(0 000000 Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt
werden.

GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)

|<=:PROGRAMMNAME

Bearbeitung Bedienung

Datenelement

Bedeutung

Rohteilaufmaf Seite

Bearbeitungszugabe der Seitenflache (Radiuswert, positiver Wert).

K*

Schlichtaufmal Seite

Schlichtaufmaf an der Seitenflache. (Radiuswert, positiver Wert).

B*

Anzahl Schlichtdurchlaufe

Anzahl der Schnitte beim Schlichten (positiver Wert)
Tiefe pro Schnitt = (Uberschiissige Seitendicke)/(Anzahl der

Schlicht-Schnitte)

Vorschub Teilschnitt

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit nur einer Seite der
Schneide eines Schaftfrasers. Mit dieser Vorschubgeschwindigkeit
erfolgt Schneiden im Rickzugsvorgang und an der Seitenflache
ausgenommen beim Anschneiden.

Vorschub Vollschnitt

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit der gesamten Stirn-
seite eines Schaftfrasers. Diese Vorschubgeschwindigkeit wird fur

Anschneiden verwendet.

Zustellvorschub Tiefe

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Richtung der Werk-

zeugachse zum Grund hin bei Bearbeitung von Seitenflachen.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

Gegenlauf / Gleichlauf

* [GEGENL] : Bearbeitung erfolgt durch Gegenlauffrasen, wobei
sich das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

* [GLEICH] : Bearbeitung erfolgt durch Gleichlauffrasen, wobei sich
das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

Sicherheitsabstand Z

Abstand zwischen der zu bearbeitenden Flache des Rohteils und
dem Ausgangspunkt der Bearbeitung (Punkt R) in Richtung der
Werkzeugachse (Radiuswert)

Anfahrtyp

* [BOGEN] : Der Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Ge-
raden tangential zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Gera-
den senkrecht zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Anfahrradius / -Strecke

Radius, wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Lange einer Geraden, wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorge-
geben ist. (Radiuswert, positiver Wert).

A*

Anfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert)

Abfahrtyp

* [BOGEN] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden tangential zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden senkrecht zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Abfahrradius / -Strecke

Radius, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist. LAnge einer Geraden,
wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorgegeben ist. (Radiuswert,
positiver Wert).

Y*

Abfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert).

Anlaufbewegung

* [3 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen
Position zum Bearbeitungsstartpunkt im 3-Achsen-Synchronbetrieb.
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ZYKLUS | |BEARB

< conrun| (K0P LIEEAETNG | Teilbearbeitung (Fase) G1071

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

107.190
244.090

DmE> N=x

BEARB.BED.| DETAIL|

FASENBREITE s-F
UEBERFAHRWEG Hos
VORSCHUB XY Ffso.
ZUSTELLVORSCH.TIEFE Et0.

ISTPOSITION S.) 3 G SPINDEL 51 |

| coir CECRL

N 00000000
TO

Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt
werden.

S0V
0 100%

|GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)

|[<=:PROGRAMMNAME

EINFUG | ABBER.

Bearbeitung Bedienung

Datenelement

Bedeutung

S Fasenabreite

Fasenlange (Radiuswert, positiver Wert)

H  |Uberfahrweg

Abstand zwischen der Spitze des Faswerkzeugs und der tatsachli-
chen Schnittposition in Richtung der Werkzeugachse (Radiuswert,
positiver Wert)

F Vorschub XY

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Werkzeugradiusrich-
tung.

E Zustellvorschub Tiefe

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Richtung der Werk-
zeugachse.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

Gegenlauf / Gleichlauf

* [GEGENL] : Bearbeitung erfolgt durch Gegenlauffrasen, wobei
sich das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

* [GLEICH] : Bearbeitung erfolgt durch Gleichlauffrasen, wobei sich
das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

Sicherheitsabstand Z

Abstand zwischen der zu bearbeitenden Flache des Rohteils und
dem Ausgangspunkt der Bearbeitung (Punkt R) in Richtung der
Werkzeugachse (Radiuswert)

Anfahrtyp

* [BOGEN] : Der Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Ge-
raden tangential zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form einer Gera-
den senkrecht zur ersten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Anfahrradius / -Strecke

Radius, wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Lange einer Geraden, wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorge-
geben ist. (Radiuswert, positiver Wert).

A*

Anfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert)

Abfahrtyp

* [BOGEN] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form eines
Bogens.

* [TANGEN] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden tangential zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.
* [VERTIK] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form einer
Geraden senkrecht zur letzten Kontur bei Seitenflachenbearbeitung.

Abfahrradius / -Strecke

Radius, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist. LAnge einer Geraden,
wenn [TANGENTE] oder [VERTIKAL] vorgegeben ist. (Radiuswert,
positiver Wert).

Y*

Abfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert).

Anlaufbewegung

* [3 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen
Position zum Bearbeitungsstartpunkt im 3-Achsen-Synchronbetrieb.
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Taschenfrasen

e Schruppen G1040

e 7Z- Schlichten G1041

e Seite Schlichten G1042
e Fase G1043
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ZYKLUS | [FRASEN

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

107.190 G 00
244.090 X 0.000|S

TASCHENFRAESEN(SCHRUPPEN,) - EINFUG

BEARB.BED.| DETAIL|

D m > M-

ZUSTELLUNG SEITE L3,

VORSCH.TEILSCHNITT F-—| 50.
VORSCH.VOLLSCHNITT \l"-—l 50.
ZUSTELLVORSCH.TIEFE E-—l 30.

ISTPOSITION RESTWEG SPINDEL 51 |lo

Py — - 100%

ROHT.-AUFMASS BODEN -
ROHT.-AUFMASS SEITE sfos ;

ZUSTELLUNG TIEFE J-| 3. K
SCHLICHTAUFM.-SEITE K-0.2 B
SCHLICHTAUFM.-BODEN H-0.2 B

é rascren |l (o SEN Taschenfrasen (Schruppen)
G1040
El s Mit * gekennzeichnete

Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt
werden.

N 00000000

OSOV

GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)

<= PROGRAMMNAME

(g
(0N

:

ABBR.

Bearbeitung Bedienung

Datenelement

Bedeutung

T Rohteilaufmaf Boden

Bearbeitungszugabe am Boden bei der Seitenflachenbearbeitung.
(Radiuswert, positiver Wert).

S* RohteilaufmalB Seite

Bearbeitungszugabe an der Seitenflache.

(Radiuswert, positiver Wert)

Bemerkung: Wenn Seitenschlichtaufmal und Bodenschlichtaufmaf
weggelassen werden, wird ein gesamter Taschenbereich bearbeitet.

L Zustellung Seite

Schnitttiefe an der Seitenflache (in Werkzeugradiusrichtung)
pro Schneidvorgang (Radiuswert, positiver Wert).

J* Zustellung Tiefe

Schnitttiefe in Richtung der Werkzeugachse pro Schnittvorgang
(Radiuswert, positiver Wert).

K* Schlichtaufmaf Seite

Schlichtaufmaf an der Seitenflache. (Radiuswert, positiver Wert).

H* Schlichtaufmaf3 Boden

Schlichtaufma am Boden bei der Seitenflachenbearbeitung.
(Radiuswert, positiver Wert).

F Vorschub Teilschnitt

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit nur einer Seite der
Schneide eines Schaftfrasers. Mit dieser Vorschubgeschwindigkeit
erfolgt Schneiden im Rickzugsvorgang und an der Seitenflache
ausgenommen beim Anschneiden.

\Y Vorschub Vollschnitt

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit der gesamten Stirn-
seite eines Schaftfrasers. Diese Vorschubgeschwindigkeit wird fur
Anschneiden verwendet.

E Zustellvorschub Tiefe

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Richtung der Werk-
zeugachse zum Grund hin bei Bearbeitung von Seitenflachen.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

* [GEGENL] : Bearbeitung erfolgt durch Gegenlauffrasen, wobei
sich das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

W | Gegenlauf / Gleichlauf « [GLEICH] : Bearbeitung erfolgt durch Gleichlauffrasen, wobei sich
das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.
; . Abstand zwischen der Taschenwand und der Werkzeug-Rickzugs-
B Sicherheitsabstand XY position in Werkzeugradiusrichtung (Radiuswert, positiver Wert).
Abstand zwischen der zu bearbeitenden Flache eines
C Sicherheitsabstand Z Rohteils und dem Ausgangspunkt der Bearbeitung (Punkt R)
in Richtung der Werkzeugachse (Radiuswert, positiver Wert).
7 Anlaufbeweaun * [3 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen
gung Position zum Bearbeitungsstartpunkt im 3-Achsen-Synchronbetrieb.
- * [GERADE] : Eintauchen in Form einer Geraden.
X |Schnitttiefenverfahren - [HELIKL] : Eintauchen auf Spiralbahn (Helix).
. . : Winkel, unter dem das Werkzeug schrag oder spiralférmig in die
A Eintauchwinkel Tasche einschneidet. (in 1-Grad-Inkrementen, positiver Wert).
R Helikal Radius Radius des Helixkreis bei Eintauchen helikal.
M Helikal Vorschub Vorschubgeschwindigkeit bei Eintauchen helikal.

o7s EMmco



PROGRAMMIERUNG MANUALGUIDE |

EMCO WINNC ror Fanuc 311 MiLL

Werkzeugbahn

Zyklusbeschreibung

Der Innenraum eines Taschen-Bearbeitungspro-
fils wird spiralférmig abgetragen.

Folgende Werkzeugbahn wird erzeugt.

Flar ein Taschen-Bearbeitungsprofil kénnen
mehrere Insel-Bearbeitungsprofile und mehrere
Hohlraum-Bearbeitungsprofile definiert werden.
Die Insel-Bearbeitungsprofile bleiben unbearbei-
tet. Die Hohlraum-Bearbeitungsprofile werden
umfahren, dass sie nicht bearbeitet werden.

Die Werkzeugbahn wird so erstellt, dass eine
zu erwartende Kollision mit Taschen-Bearbei-
tungsprofilen oder Insel-Bearbeitungsprofilen
vermieden wird.

Die erzeugte Werkzeugbahn ist wirksam, da der
Rickzug in Richtung der Werkzeugachse so weit
wie mdglich vermieden wird. Bei dieser Werk-
zeugbahn ist Zustellbearbeitung in Richtung der
Werkzeugachse mdglich.

Es kénnen nur angegebene Bearbeitungszu-
gaben abgetragen werden. Die Bearbeitungs-
richtung kann entweder flir die Bearbeitung im
Gleichlauf oder im Gegenlauf ausgelegt sein. Die
Bearbeitungsrichtung wird um die Inseln herum
automatisch kontrolliert.
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Werkzeugbahn

Werkzeugbahn

Es ist mdglich, von der Innen- und von der AuB3en-
seite des Bearbeitungsprofils her einzuschneiden.
Wenn an einer Ecke ein nicht weggeschnittener
Rest stehen bleibt, ist es moglich, diesen automa-
tisch festzustellen und wegzuschneiden.

Es kann unter einem beliebigen Winkel in Rich-
tung der Werkzeugachse eingeschnitten werden.
Dabei legt man den Ausgangspunkt der Bearbei-
tung automatisch fest.

Die Bewegungsmethode flur die Werkzeugbe-
wegung kann ausgewahlt werden. Es kann aber
auch eine Einschneidtiefe an der oberen Flache
von Insel-Bearbeitungsprofilen automatisch fest-
gelegt werden.

Beim folgenden Taschen-Bearbeitungsprofil, wo
das Werkzeug durch die Tasche hindurchfahren
kann, wird das Werkzeug automatisch abgeho-
ben, sodass nur der Bereich der Tasche zerspant
wird, der bearbeitet werden muss.

Wenn in Richtung der Werkzeugachse mehrere
Schnitte auszufihren sind, wird jeder Bereich
komplett bearbeitet, bevor ein anderer begonnen
wird.

Wenn in Richtung der Werkzeugachse mehrere
Schnitte auszufihren sind, wird jeder Bereich
komplett bearbeitet, bevor ein anderer begonnen
wird.
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<

2. TASCHENFRASEN
(Z-SCHLICHTEN)

TASCHEN

Taschenfrasen (Z-Schlichten)

ZYKLUS | [FRASEN

G1041

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

>

107.190
244.090

¥
z
A
g BEARB.BED.| DETAIL|

ROHT.-AUFMASS BODEN

ZUSTELLUNG SEITE
VORSCH.TEILSCHNITT Ffso.
VORSCH.VOLLSCHNITT vifso.
ZUSTELLVORSCH.TIEFE E<30.

ISTPOSITION (ABS.) || RESTWEG SPINDEL S1

SCHLICHTAUFM.-SEITE K.—|n.2 E
SCHLICHTAUFM.-BODEN H-—IU.Z |

Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt
werden.

Ll 1505144
0

N 00000000
0

S0V
100%

0

|GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)

|<=:PROGRAMMNAME

ABBR.

Bearbeitung Bedienung

Datenelement

Bedeutung

T Rohteilaufmaf Boden

Bearbeitungszugabe am Boden bei der Seitenflachenbearbeitung.
(Radiuswert, positiver Wert).

K* Schlichtaufmal Seite

Schlichtaufmaf an der Seitenflache. (Radiuswert, positiver Wert).

H* Schlichtaufmaf3 Boden

SchlichtaufmaB am Boden bei der Seitenflachenbearbeitung.
(Radiuswert, positiver Wert).

L Zustellung Seite

Schnitttiefe an der Seitenflache (in Werkzeugradiusrichtung)
pro Schneidvorgang (Radiuswert, positiver Wert).

F Vorschub Teilschnitt

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit nur einer Seite der
Schneide eines Schaftfrasers. Mit dieser Vorschubgeschwindigkeit
erfolgt Schneiden im Rlckzugsvorgang und an der Seitenflache
ausgenommen beim Anschneiden.

\Y Vorschub Vollschnitt

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit der gesamten Stirn-
seite eines Schaftfrasers. Diese Vorschubgeschwindigkeit wird fr
Anschneiden verwendet.

E Zustellvorschub Tiefe

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Richtung der Werk-
zeugachse zum Grund hin bei Bearbeitung von Seitenflachen.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

W  |Gegenlauf / Gleichlauf

* [GEGENL] : Bearbeitung erfolgt durch Gegenlauffrasen, wobei
sich das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

* [GLEICH] : Bearbeitung erfolgt durch Gleichlauffrasen, wobei sich
das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

B Sicherheitsabstand XY

Abstand zwischen der Taschenwand und der Werkzeug-Rickzugs-
position in Werkzeugradiusrichtung (Radiuswert, positiver Wert).

C Sicherheitsabstand Z

Abstand zwischen der zu bearbeitenden Flache eines
Rohteils und dem Ausgangspunkt der Bearbeitung (Punkt R)
in Richtung der Werkzeugachse (Radiuswert, positiver Wert).

4 Anlaufbewegung

* [3 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen
Position zum Bearbeitungsstartpunkt im 3-Achsen-Synchronbetrieb.

X Schnitttiefenverfahren

* [GERADE] : Eintauchen in Form einer Geraden.
* [HELIKL] : Eintauchen auf Spiralbahn (Helix).

A* Eintauchwinkel

Winkel, unter dem das Werkzeug schrag oder spiralférmig in die
Tasche einschneidet.
(in 1-Grad-Inkrementen, positiver Wert).

Zyklusbeschreibung

Die Bodenflache eines Taschen-Bearbeitungspro-
fils wird spiralférmig geschlichtet. Hierbei ist die
Werkzeugbahn die gleiche wie beim Taschenfra-
sen (Schruppen).

¥ \\\
(4" P . \"‘--\_\ Es erfolgt jedoch keine Zustellbearbeitung in
[oec R B Richtung der Werkzeugachse.
i 2 g Die oberen Flachen von Insel-Bearbeitungsprofi-

\\ > P ~ . .

% & len werden ebenfalls nicht bearbeitet.
\\._‘ \\\ P A
Werkzeugbahn

o7e EMmco



PROGRAMMIERUNG MANUALGUIDE |

EMCO WINNC ror Fanuc 311 MiLL

< rascreN |Gl

ZYKLUS | [FRASEN

3. TASCHENFRASEN . . .
(SEITENSCHLICHTEN) Taschenfrasen (Seitenschlichten)

G1042

OmE>N=x

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)
ISTPOSITION

107.190
244.090

BEARB.BED.| DETAIL|
SCHLICHTAUFM.-SEITE LS 0.2

SCHLICHTAUFM.-BODEN H=!D.2 K

VORSCH.TEILSCHNITT F=!50.
VORSCH.VOLLSCHNITT V-!SO.
ZUSTELLVORSCH.TIEFE E-Iao_

SPINDEL 51 |lo

| coi IRRECRE

N 00000000

Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt
werden.

S0V
_0 100%

|GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)

|[<=:PROGRAMMNAME

(g
(0N

EINFUG | ABBR.

Bearbeitung Bedienung

Datenelement

Bedeutung

K* | Schlichtaufmal3 Seite Schlichtaufmaf an der Seitenflache. (Radiuswert, positiver Wert).
H* | SchlichtaufmaB Boden S_chllchtaufmgf_S am Boden bei der Seitenflachenbearbeitung. (Ra-
diuswert, positiver Wert).
Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit nur einer Seite der
F Vorschub Teilschnitt Schneide eines Schaftfrasers. Mit dieser Vorschubgeschwindigkeit
erfolgt Schneiden im Rickzugsvorgang und an der Seitenflache
ausgenommen beim Anschneiden.
Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden mit der gesamten Stirn-
Vv Vorschub Vollschnitt seite eines Schaftfrasers. Diese Vorschubgeschwindigkeit wird fir
Anschneiden verwendet.
E Zustellvorschub Tiefe Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Richtung der Werk-

zeugachse zum Grund hin bei Bearbeitung von Seitenflachen.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

W  |Gegenlauf / Gleichlauf

* [GEGENL] : Bearbeitung erfolgt durch Gegenlauffrasen, wobei
sich das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

* [GLEICH] : Bearbeitung erfolgt durch Gleichlauffrasen, wobei sich
das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

C Sicherheitsabstand Z

Abstand zwischen der zu bearbeitenden Flache eines
Rohteils und dem Ausgangspunkt der Bearbeitung (Punkt R)
in Richtung der Werkzeugachse (Radiuswert, positiver Wert).

P Anfahrtyp

* [BOGEN] : Der Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form
eines Bogens.
Die Einstellung ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.

R Anfahrradius / -Strecke Radius, wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
N : Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
A Anfahrwinkel Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert)
* [BOGEN] : Riickzug von der Seitenflache erfolgt in Form eines
Q Abfahrtyp Bogens.
Die Einstellung ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.
X Abfahrradius / -Strecke Radius, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.

Y* Abfahrwinkel

Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert).

V4 Anlaufbewegung

* [3 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen
Position zum Bearbeitungsstartpunkt im 3-Achsen-Synchronbetrieb.

Zyklusbeschreibung
Die Seitenflachenkontur der Tasche und des

P Insel-Bearbeitungsprofils wird geschlichtet. Die
o T Werkzeugbahn ist hierbei gleich wie bei der Kon-
s NN turbearbeitung (Seitenflache schlichten).

< A o NS Die Spezifikationen fiir die folgenden Punkte un-
E4 § \ Y /P'\J terscheiden sich jedoch teilweise. In Werkzeugra-
ST — e diusrichtung oder in Richtung der Werkzeugachse

™S t\.ﬁ_\ ,_,f///-'/ erfolgt keinge Zustellbearbei?ung. ’

R A .

NNl Auch wenn anzunehmen ist, dass das Werkzeug
o H:f,/' mit einem Taschen- oder Insel-Bearbeitungsprofil
wéhrend des Schlichtens kollidieren kénnte, wird
Werkzeugbahn keine Werkzeugbahn erzeugt, die diese Kollision

verhindern kann.

os1 EMmco



PROGRAMMIERUNG MANUALGUIDE |

EMCO WINNC ror Fanuc 311 MiLL

244.090 X

ISTPOSITION m
X 107.190 00

0.000S

~nnn —_—

é Tascre Kl Gase o Taschenfrisen (Fase) G1043

ZYKLUS | |FRASEN

MANUAL GUIDE | (NG MEMUSER) Bl oss02 Mit * gekennzeichnete
[SEEDELE o1 . Felder sind optional und

mussen nicht ausgefullt
werden.

S50V
_0 100% " °

¥

i TASCHENFRAESEN(FASE) - EINFUG

g BEARB.BED.| DETAIL|
FASENBREITE s-F
UEBERFAHRWEG H-Je.
VORSCHUB XY F-/30.
ZUSTELLVORSCH.TIEFE E-J30.
GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)

l<=:PROGRAMMNAME

(g
(0N

ABBR.

:

Bearbeitung Bedienung

Datenelement

Bedeutung

S Fasenbreite

Fasenlange (Radiuswert, positiver Wert).

H  |Uberfahrweg

Abstand zwischen der Spitze des Faswerkzeugs und der tatsachli-
chen Schnittposition in Richtung der Werkzeugachse (Radiuswert,

positiver Wert).

F Vorschub XY

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Werkzeugradiusrich-
tung.

E Zustellvorschub Tiefe

Vorschubgeschwindigkeit beim Schneiden in Richtung der Werk-
zeugachse.
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Detail

Datenelement

Bedeutung

* [GEGENL] : Bearbeitung erfolgt durch Gegenlauffrasen, wobei
sich das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.

W | Gegenlauf / Gleichlauf « [GLEICH] : Bearbeitung erfolgt durch Gleichlauffrasen, wobei sich
das Werkzeug im Uhrzeigersinn dreht.
Abstand zwischen der zu bearbeitenden Flache eines
C Sicherheitsabstand Z Rohteils und dem Ausgangspunkt der Bearbeitung (Punkt R)
in Richtung der Werkzeugachse (Radiuswert, positiver Wert).
* [BOGEN] : Der Anlauf an die Seitenflache erfolgt in Form
P Anfahrtyp eines Bogens.
Die Einstellung ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.
R Anfahrradius / -Strecke Radius, wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
N : Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
A Anfahrwinkel Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert)
* [BOGEN] : Rlckzug von der Seitenflache erfolgt in Form eines
Q Abfahrtyp Bogens.
Die Einstellung ist fix vorgegeben und kann nicht verandert werden.
X Abfahrradius / -Strecke Radius, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
. . Mittelwinkel des Bogens, nur wenn [BOGEN] vorgegeben ist.
Y Abfahrwinkel Der Standardwert ist 90 Grad. (positiver Wert).
7 Anlaufbewegung * [3 ACHS] : Das Werkzeug bewegt sich von der momentanen

Position zum Bearbeitungsstartpunkt im 3-Achsen-Synchronbetrieb.

Zyklusbeschreibung

Die obere Flache der Taschenwand wird ange-
fast. Hierbei ist die Werkzeugbahn die gleiche wie
bei der Konturbearbeitung (Fasen).
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Figur: Bohrbilder

e Wahlfreie Punkte G1210

Lineare Punkte G1211

Rasterpunkte G1213

Rechteckpunkte G1214

Kreispunkte G1215

Bogenpunkte G1216

A-Achse Bohrung in Zylinder (Bogen) G1772
e A-Achse Bohrung in Zylinder (Frei) G1773
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§ BOHR-

FIGUR BILDER

O mE > M€

MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) Bl 05034

ISTPOSITION (ABS.) 3 G SPINDEL 51 |[a]

==|n 00000000

OSOV

244090 120%

BOHRPOS-1| BOHRPOS 2|

BASISPOSITION(Z) B0 |

PUNKT-1(X) H{10.
PUNKT-1(Y) vfio.
PUNKT-2(X) adis.
PUNKT-2(Y) cfis.
PUNKT-3(X) Dz2.
PUNKT-3(Y) E-22.
PUNKT-4(X) Ff2.
PUNKT-4(Y) BT

|GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)

1. XY WAHLFREIE PUNKTE Wahlfreie Punkte G1210

Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt
werden.

|<=:PROGRAMMNAME
TE
Bearbeitung Bohrungsposition
Datenelement Bedeutung
B Basisposition Z Z-Koordinate der Werkstlick-Oberflache.
Punkt 1 X X-Koordinate der ersten Bohrung.
Punkt 1Y Y-Koordinate der ersten Bohrung.

A*  |Punkt2 X X-Koordinate der zweiten Bohrung.
C* |Punkt2Y Y-Koordinate der zweiten Bohrung.
D* |Punkt3 X X-Koordinate der dritten Bohrung.
E* |Punkt3Y Y-Koordinate der dritten Bohrung.
F* Punkt 4 X X-Koordinate der vierten Bohrung.
I* Punkt 4 'Y Y-Koordinate der vierten Bohrung.
J* Punkt 5 X X-Koordinate der fiinften Bohrung.
K* |Punkt5Y Y-Koordinate der fiinften Bohrung.
M*  |Punkt 6 X X-Koordinate der sechsten Bohrung.
P* |Punkt6Y Y-Koordinate der sechsten Bohrung.
Q* |Punkt7 X X-Koordinate der siebten Bohrung.
R* |Punkt7Y Y-Koordinate der siebten Bohrung.
S* |Punkt 8 X X-Koordinate der achten Bohrung.
T Punkt 8 Y Y-Koordinate der achten Bohrung.

Hinweis: ”?L

Es mussen nicht fur alle Bohrpositionen Werte eingegeben werden. Wenn jedoch eine Eingabe er-

folgt, mussen fir eine Bohrposition jeweils beide Koordinaten X und Y als Paar eingegeben werden.
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)

2. XY LINEARE PUNKTE
gad (GLEICHES INTERVALL)

BOHR-
FIGUR BILDER
MANUAL GUIDE | (GNC MEMUSER) | coi [RRBERD
5 [ FESTVEG — ISPIDEL ST

v ouow X*  oom[S 0 S o
i XY-LINEARE PUNKTE(GLEICHE INTERVALLE) - EINFUG
o BOHRUNGSPOSITION| AUSEL |

BASISPOSITION(Z) Bdo.

STARTPUNKT(X) T

STARTPUNKT(Y) vfio.

DREHWINKEL Adas.

BOHRBILD-TYP DJLAENGE

LAENGE/ABSTAND Ed35.

LOCHZAHL c-

Lineare Punkte
(gleiches Intervall) G1211

Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt
werden.

GEBEN SIE DATEN EIN

1G1210:XY-WAHLFREIE PUNKTE
Elh:FUG ABBR.
Bearbeitung Bohrungsposition
Datenelement Bedeutung
Basisposition Z Z-Koordinate der Werkstuck-Oberflache.
Startpunkt X X-Koordinate des Startpunkts (erste Bohrung) einer Geraden.
Startpunkt Y Y-Koordinate des Startpunkts (erste Bohrung) einer Geraden.
A* | Winkel Winkel einer Geraden zur X-Achse (Anfangswert = 0).
* [LAENGE] : Gibt den Abstand zwischen der ersten und der letzten
. Bohrung und die Anzahl der Bohrungen an.
D Bohrbild Typ * [ABSTAN] : Gibt den Abstand zwischen zwei nebeneinander lieg-
enden Bohrungen und die Anzahl der Bohrungen an.
* [LAENGE] : Abstand zwischen der ersten und der letzten Bohrung
. (wenn bei Punkt D [LAENGE] gewéhlt wird).
E Lange / Abstand * [ABSTAN] : Abstand zwischen zwei nebeneinander liegenden
Bohrungen (wenn bei Punkt D [ABSTAN] gewahlt wird).
C Lochzahl Anzahl der Bohrungen.
Bearbeitung Auslassposition
Datenelement Bedeutung
F* |Auslassposition 1 Punkt, an dem kein Loch gebohrt wird (1)
I* Auslassposition 2 Punkt, an dem kein Loch gebohrt wird (2)
J* Auslassposition 3 Punkt, an dem kein Loch gebohrt wird (3)
K* |Auslassposition 4 Punkt, an dem kein Loch gebohrt wird (4)
Hinweis: ?
Es ist nicht nétig, fir eine Auslassposition einen Wert einzugeben.
Dies gilt auch fir die Zyklen G1213 bis G1216.
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FIGUR BILDER

D E>N<x

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)
ISTPOSITION

107.190
244090 X 0.000 S

XY-RASTERPUNKTE - EINFUG

BOHHIJM'}SPOSIT]ON| auseL.|
BASISPOSITION(Z)
STARTPUNKT(X)
STARTPUNKT(Y)

LAENGE FUER X-ACHSE
LAENGE FUER Y-ACHSE
ANZ.BOHR.F.X-ACHSE
ANZ.BOHR.F.Y-ACHSE

WINKEL FUER X-ACHSE
WINKEL FUER Y-ACHSE

SPINDEL s1 (e

~ BOHR- iy aliads XY Punkte auf Gitterraster
G1213
Bl e Mit * gekennzeichnete

Felder sind optional und
muassen nicht ausgefullt
werden.

OSOV

N 00000000
120% Y

]GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)

|G1210:XY-WAHLFREIE PUNKTE

Bearbeitung Bohrungsposition
Datenelement Bedeutung
B Basisposition Z Z-Koordinate der Werkstlck-Oberflache.
H Startpunkt X X-Koordinate des Startpunkts (erste Bohrung) einer Geraden.
\Y Startpunkt Y Y-Koordinate des Startpunkts (erste Bohrung) einer Geraden.
U Lange fur X-Achse Lange der ersten Seite des Gitters (positiver Wert).
w Lange fur Y-Achse Lange der zweiten Seite des Gitters (positiver Wert).
| Anzahl Bohrungen fur X- Anze_lr_ll der Bohrungen auf der ersten Seite des Gitters
Achse (positiver Wert).
J Anzahl Bohrungen fir Y- Anza_lhl der Bohrungen auf der zweiten Seite des Gitters
Achse (positiver Wert).
K Winkel fiir X-Achse YXi:fl;ﬂgdscxei:szteg).Seite des Gitters zur X-Achse
M Winkel fiir Y-Achse YXi:fl;(;lgdsev\:ezr\tN:i’;eor;-Seite des Gitters zur X-Achse
Bearbeitung Auslassposition
Datenelement Bedeutung
A* | Auslassposition 1 Punkt, an dem kein Loch gebohrt wird (1)
C* |Auslassposition 2 Punkt, an dem kein Loch gebohrt wird (2)
D* | Auslassposition 3 Punkt, an dem kein Loch gebohrt wird (3)
E* |Auslassposition 4 Punkt, an dem kein Loch gebohrt wird (4)
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FIGUR BILDER

~— BOHR- A PR TE AUR XY Punkte auf Rechteck G1214

MANUAL GUIDE | (CNG_MEMUSER) Bl s Mit * gekennzeichnete
wes)[[nesrwea —Jlspwoe s ld : -
- e b S 0 Sov N oo Feﬂlder smq optional u__nd
I 244.090 £ 00 = 120% mussen nicht ausgefullt
A XY-RECHTECKFPUNKTE - EINFUG we rd en.
o BOHRUNGSPOSITION| AUSEL |

BASISPOSITION(Z) Bdo.

STARTPUNKT(X) G810 |

STARTPUNKT(Y) v-10.

LAENGE FUER X-ACHSE ufas.
LAENGE FUER Y-ACHSE wess.
ANZ BOHR.F.X-ACHSE e
ANZ.BOHR.F.Y-ACHSE 2
WINKEL FUER X-ACHSE K-25.
WINKEL FUER Y-ACHSE mfeo.

GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)

IG1210:XY-WAHLFREIE PUNKTE

ﬁ%ﬁ.

EINFUG
-

Bearbeitung Bohrungsposition

Datenelement Bedeutung
B Basisposition Z Z-Koordinate der Werkstuck-Oberflache.
H Startpunkt X X-Koordinate des Startpunkts (erste Bohrung) einer Geraden.
\ Startpunkt Y Y-Koordinate des Startpunkts (erste Bohrung) einer Geraden.
U Lange fiur X-Achse Lange der ersten Seite des Gitters (positiver Wert).
W Lange fir Y-Achse Léange der zweiten Seite des Gitters (positiver Wert).
| Anzahl Bohrungen fir X- Anzahl der Bohrungen auf der ersten Seite des Gitters
Achse (positiver Wert).
J Anzahl Bohrungen flr Y- Anzahl der Bohrungen auf der zweiten Seite des Gitters
Achse (positiver Wert).
K Winkel fiir X-Achse Winkel der ersten Seite des Gitters zur X-Achse
(Anfangswert = 0).
M Winkel fiir Y-Achse Winkel der zweiten Seite des Gitters zur X-Achse
(Anfangswert = 90).

Bearbeitung Auslassposition

Datenelement

Bedeutung

A* |Auslassposition 1

Punkt, an dem kein Loch gebohrt wird (1)

C* |Auslassposition 2

Punkt, an dem kein Loch gebohrt wird (2)

D* | Auslassposition 3

Punkt, an dem kein Loch gebohrt wird (3)

E* |Auslassposition 4

Punkt, an dem kein Loch gebohrt wird (4)
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2

FIGUR

BOHR-
BILDER

5. XY PUNKTE AUF KREIS
Y

MANUAL GUIDE i
ISTPOSITION

MITTELPUNKT{Y)

RADIUS
STARTPUNKTWINKEL
LOCHZAHL

X 107.190

Y 244090 b

i XY-KREISPUNKTE - EINFUG

o BOHRUNGSPOSITION| AUSEL. |
BASISPOSITION(Z)
MITTELPUNKT(X)

(CNC MEM/USER)

0.000 S

afo.
(820 |
N —

[ —
L —

N 00000000

12:03:46

S0V
0 120%

GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)

1210:XY-WAHLFREIE PUNKTE

XY Punkte auf Kreis G1215

Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt
werden.

Bearbeitung Bohrungsposition

Datenelement

Bedeutung

B Basisposition Z Z-Koordinate der Werkstlick-Oberflache.

H Mittelpunkt X X-Koordinate des Kreismittelpunkts

\Y, Mittelpunkt Y Y-Koordinate des Kreismittelpunkts

R Radius Radius des Kreises (positiver Wert).

A | Startpunktwinks (positiver ader negativer Wert) (Anfangswer - 0).

C Lochzahl Anzahl der Bohrungen (positiver Wert).

Bearbeitung Auslassposition

Datenelement Bedeutung

D* | Auslassposition 1 Punkt, an dem kein Loch gebohrt wird (1)

E* |Auslassposition 2 Punkt, an dem kein Loch gebohrt wird (2)

F* |Auslassposition 3 Punkt, an dem kein Loch gebohrt wird (3)

I* Auslassposition 4 Punkt, an dem kein Loch gebohrt wird (4)

Dol
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7

.
0
XY

X 107.190 GO0

Y 244.090 5 0

i XY-BOGENFUNKTE(GLEICHE INTERVALLE) - EINFUG

g BOHRUNGSPOSITION| AUSEL |
BASISPOSITION(Z) O
MITTELPUNKT(X) H-E
MITTELPUNKT(Y) vfeo.
RADIUS R-35.
STARTPUNKTWINKEL Adso.
STEIGUNGSWINKEL Cfao.
LOCHZAHL D45

= | [eonn. S o O XY Punkte auf Kreisbogen
SILDER (gleiche Intervalle) G1216
MANUAL GUIDE | (CNG_MEM/USER) | coi [RERERL Mit * gekennzeichnete

Felder sind optional und
missen nicht ausgefullt
werden.

0 SOV N 00000000

120%

GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)

IG1210:XY-WAHLFREIE PUNKTE

Bearbeitung Bohrungsposition

Datenelement Bedeutung
B Basisposition Z Z-Koordinate der Werkstuck-Oberflache.
H Mittelpunkt X X-Koordinate des Kreismittelpunkts
V Mittelpunkt Y Y-Koordinate des Kreismittelpunkts
R Radius Radius des Kreisbogens (positiver Wert).
A Startpunktwinkel Mittelwinkel der ersten Bohrung zur X-Achse (positiver oder

negativer Wert) (Anfangswert = 0).

C Fortschaltwinkel

Mittelwinkel zwischen zwei aufeinanderfolgenden Bohrungen
(positiver oder negativer Wert).

D Lochzahl

Anzahl der Bohrungen (positiver Wert).

Bearbeitung Auslassposition

Datenelement Bedeutung
E* |Auslassposition 1 Punkt, an dem kein Loch gebohrt wird (1)
F* | Auslassposition 2 Punkt, an dem kein Loch gebohrt wird (2)
I* Auslassposition 3 Punkt, an dem kein Loch gebohrt wird (3)
J* Auslassposition 4 Punkt, an dem kein Loch gebohrt wird (4)
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@ a 7. A-ACHSE BOHRUNG
BOHR- | [ IN ZYLINDER (BOGEN) XA A-Achse Loch Bogen
FIGUR BILDER G1 772
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) 11:41:55 Mit * gekennzeichnete
ISTPOSITION [SPINDEL _______ S1](d Felder sind optiona| und
X -100.000 S0V N 00000000 ) ;
g 44.090 S 0 Guw o M 0 muassen nicht ausgefullt
A XA-A-ACHSE LOCH BOGN - EINFUG Werden .
{B; POSJGHOEI WIEDERHOL. |
BASISPOSITION(Z) B-5.
X-ACHSEN-POS. (RAD.) zs.
STARTPUNKTWINKEL A-
|GEBEN SIE DATEN EIN (*) !
P:LOCHS TREIFENENDE
EINFUG | ABBR.

Bearbeitung Bohrungsposition

Datenelement

Bedeutung

Basisposition Z

Z-Koordinate der Werkstiick-Oberflache.

X-Achsenposition Radius

X-Koordination der Bohrposition (positiver Wert).

A Startpunktwinkel

Mittelwinkel der ersten Bohrung zur X-Achse (positiver oder
negativer Wert) (Anfangswert = 0).

Bearbeitung Auslassposition

Datenelement

Bedeutung

C Steigungswinkel

Mittelwinkel zwischen zwei aufeinanderfolgenden Bohrungen
(positiver oder negativer Wert).

M Lochzahl

Anzahl der Bohrungen (positiver Wert).
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@ 8. A-ACHSE BOHRUNG :
BOHR- B IN ZYLINDER (FREI) XA A-Achse Loch Frei
FIGUR BILDER G1 773

MANUAL GUIDE | (ONG MEM/USER) Bl 5 Mit * gekennzeichnete

ISTPOSITION (aBS)|{RESTWEG  JfsPiNDEL st Felder sind optional und

X -100.000 N 00000000

I AN s 0 oo |7 0 M 0 mussen nicht ausgefullt

A XA-A-ACHSE LOCH FREI - EINFUG we rden )

g BOHRPOS-1| BOHAPOS 2]

BASISPOSITION(Z) e- [ :
X-ACHSE POS. 1 H=|5.
A-ACHSE POS. 1 vils.
X-ACHSE POS. 2 A=|1 0. |
A-ACHSE POS. 2 ¢, ¢
X-ACHSE POS. 3 pq15. 5
A-ACHSE POS. 3 g5, ¢ :
X-ACHSE POS. 4 Ffe2, ¢
A-ACHSE POS. 4 22, T .
GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH) -
[ -SATZENDE
EI;FUG ABBR.
Bearbeitung Bohrungsposition
Datenelement Bedeutung

Basisposition Z Z-Koordinate der Werkstiick-Oberflache.
X-Achse Position 1 X-Koordinate der ersten Bohrung.
A-Achse Position 1 A-Koordinate der ersten Bohrung.

A* | X-Achse Position 2 X-Koordinate der zweiten Bohrung.

C* |A-Achse Position 2 A-Koordinate der zweiten Bohrung.

D* [X-Achse Position 3 X-Koordinate der dritten Bohrung.

E* |A-Achse Position 3 A-Koordinate der dritten Bohrung.

F* |X-Achse Position 4 X-Koordinate der vierten Bohrung.

I* A-Achse Position 4 A-Koordinate der vierten Bohrung.

J* | X-Achse Position 5 X-Koordinate der flinften Bohrung.

K* | A-Achse Position 5 A-Koordinate der flinften Bohrung.

M* | X-Achse Position 6 X-Koordinate der sechsten Bohrung.

P* | A-Achse Position 6 A-Koordinate der sechsten Bohrung.

Q* |X-Achse Position 7 X-Koordinate der siebten Bohrung.

R* |A-Achse Position 7 A-Koordinate der siebten Bohrung.

S* | X-Achse Position 8 X-Koordinate der achten Bohrung.

T* |A-Achse Position 8 A-Koordinate der achten Bohrung.
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Figur: Stirnflachenkontur
* Rechteck G1220
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FIGUR KONTUR

@ STIRNFL ;’TTQNEE;C-\SJECK XY Stirnflachenkontur

Rechteck G1220

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)
ISTPOSITION

107.190
244090

G 0o
X 0.000 S

X
Y
Z
A
B
c

POS./GROE|

KONTUR ART T-IPLANFL.
BASISPOSITION(Z) 8-lo.
MITTELPUNKT(X) H=10.
MITTELPUNKT(Y) V410,

LAENGE FUER X-ACHSE U-!S.
LAENGE FUER Y-ACHSE W=!ﬁ.

ECKENRADIUS o R
DREHWINKEL J\-—I- 0. B

RESTWEG SPINDEL 51 |[a]

PPy —_— = 120%

| coir [RERERD

N 00000000

Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
muassen nicht ausgefullt
werden.

OSOV

|GEBEN SIE DATEN EIN (MM, INCH)

1210:XY-WAHLFREIE PUNKTE

Zie

PLANFL || KONVEX || KONKAV

E

ANDERN | ABBR.

Position / GroRRe

Datenelement

Bedeutung

T Konturart

* [PLANFL] : als Kontur bei der Planbearbeitung verwendet.

* [KONVEX] : als AuBBenkontur bei der Konturbearbeitung
verwendet.

+ [KONKAV] : als Innenkontur bei der Konturbearbeitung oder als
Kontur beim Taschenfrdsen verwendet.

Wenn Planbearbeitung als Bearbeitungsart ausgewahlt ist, muss
[PLANFL.] gewahlt werden.

B Basisposition Z

Z-Koordinate der endgiiltigen Flache bei Planbearbeitung
(in Richtung der Werkzeugachse).

H Mittelpunkt X

X-Koordinate des Mittelpunkts einer rechteckigen Kontur.

Mittelpunkt Y

Y-Koordinate des Mittelpunkts einer rechteckigen Kontur.

U Lange fur X-Achse

Lange der Seite in X-Achsenrichtung
(Radiuswert, positiver Wert).

w Lange fur Y-Achse

Mittelwinkel der ersten Bohrung zur X-Achse (positiver oder
negativer Wert) (Anfangswert = 0).

R* Eckenradius

Radius fur Eckenverrundung (Radiuswert, positiver Wert).

A* Drehwinkel

Neigungswinkel einer rechteckigen Kontur zur X-Achse
(positiver oder negativer Wert).
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b

Figur: Seitliche Kontur-

bearbeitung

Rechteck G1220 Konvex

Kreis G1221 Konvex

Oval G1222 Konvex

Polygon G1225 Konvex

Freie Kontur Konvex

XA-Ebene Freiform Konvexkontur fir Zylinder
G1700

Rechteck G1220 Konkav

Kreis G1221 Konkav

Oval G1222 Konkav

Polygon G1225 Konkav

Freie Kontur Konkav

XA-Ebene Freiform Konkavkontur fir Zylinder
G1700

e Freie Kontur Offen

e XA-Ebene Freiform Offenkontur fir Zylinder
G1700
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5 SEITL KONVEX

FIGUR KONTUR

1. XY RECHTECK XY Seitliche Kontur Konvex

Rechteck G1220

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

ISTPOSITION m SPINDEL
107.190 00

El oon Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und

S1 |[8]
N 00000000

X
v X 0.000|S 0 T IO mussen nicht ausgefiillt
A XY-RECHTECK - EINFUG Werde n.
e POS./GROE|
¢ KONTUR ART IR KONVEX
BASISPOSITION(Z) B0.
HOEHE(TIEFE L=!5.
MITTELPUNKT(X) H{10.
MITTELPUNKT(Y) vfio.
LAENGE FUER X-ACHSE uds.
LAENGE FUER Y-ACHSE wds.
ECKENRADIUS R0.
DREHWINKEL n_—[u. |
|\|\mEHLEN SIE EINEN SOFTKEY
iG12203(Y—RECHI‘ECK
KONVEX EI_FFUG ABBR.
Position / GroRe
Datenelement Bedeutung
* [KONVEX] : als AuBenkontur bei der Konturbearbeitung
T Konturart
verwendet.
B Basisposition Z Z-Koordinate der endgultigen Flache bei Planbearbeitung
P (in Richtung der Werkzeugachse).
Wenn die obere Flache eines Werkstlicks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur Bodenflache der Seite als negativer
L Héhe / Tiefe Wert angegeben (Radiuswert). — Tiefe
Wenn die Bodenflache eines Werkstlicks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur oberen Flache des
Werkstlcks als positiver Wert angegeben (Radiuswert). — Héhe
H Mittelpunkt X X-Koordinate des Mittelpunkts einer rechteckigen Kontur.
Mittelpunkt Y Y-Koordinate des Mittelpunkts einer rechteckigen Kontur.
N . Lénge der Seite in X-Achsenrichtung
U Lange fir X-Achse (Radiuswert, positiver Wert).
. _— Mittelwinkel der ersten Bohrung zur X-Achse (positiver oder
w Lange fr Y-Achse negativer Wert) (Anfangswert = 0).
R* | Eckenradius Radius fiir Eckenverrundung (Radiuswert, positiver Wert).
A* | Drehwinkel Ne|g'u_ngswmkel einer rechteckigen Kontur zur X-Achse
(positiver oder negativer Wert).
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FIGUR KONTUR

| o 2 XY KREIS KONVEX XY Seitliche Kontur Konvex

Kreis G1221

MANLIAL GUIDE i (CNC MEM/USER)
ISTPOSITION

107.190
244.090

X 0.000 S
u

n nnn

X
Y
Z
A
B
C

POS./GROE|

KONTUR ART I8 KONVEX
BASISPOSITION(Z) Bo.
HOEHEITIEFE 8.
MITTELPUNKT(X) H10.
MITTELPUNKT(Y) v,
RADIUS e

00

15:10:24 Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
muassen nicht ausgefullt
werden.

N 00000000
T 0

IWAEI'I_EN SIE EINEN SOFTKEY

S

8

EINFUG | ABBR.
- 1

Position / GroRe

Datenelement

Bedeutung

T Konturart

* [KONVEX] : als AuBBenkontur bei der Konturbearbeitung
verwendet.

B Basisposition Z

Z-Koordinate der endgultigen Flache bei Planbearbeitung
(in Richtung der Werkzeugachse).

L Hoéhe / Tiefe

Wenn die obere Flache eines Werkstlicks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur Bodenflache der Seite als negativer
Wert angegeben (Radiuswert). — Tiefe

Wenn die Bodenflache eines Werkstiicks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur oberen Flache des

Werksticks als positiver Wert angegeben (Radiuswert). — Héhe

H Mittelpunkt X

X-Koordinate des Mittelpunkts einer kreisférmigen Kontur.

Mittelpunkt Y

Y-Koordinate des Mittelpunkts einer kreisférmigen Kontur.

R Radius

Radius einer kreisférmigen Kontur (Radiuswert, positiver Wert)
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FIGUR KONTUR

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

| o - XY OVAL KONVEX XY Seitliche Kontur Konvex
Oval G1222
| o [EEERER Mit * gekennzeichnete

L T P'“D“ 0 sov o 00000000 Feulder sm_d optional upd
Wy 244.090 & P Y oo [T ° muissen nicht ausgefulit
A werden.
g POS./GROE|
KONTUR ART LE KONVEX
BASISPOSITION(Z) Bo.
HOEHE(TIEFE Lf5.
MITTELPUNKT(X) W10,
MITTELPUNKT(Y) \F-—| 10.
STICHMASS vz,
RADIUS Ras.
DREHWINKEL Ao,
|\|\mEHLEN SIE EINEN SOFTKEY
|G1222:XY-OVAL
KON\FEK EI;FUS ABBR.
Position / GroRe
Datenelement Bedeutung
* [KONVEX] : als AuBBenkontur bei der Konturbearbeitung
T Konturart
verwendet.
B Basisposition Z Z-Koordinate der endgultigen Flache bei Planbearbeitung
P (in Richtung der Werkzeugachse).
Wenn die obere Flache eines Werkstucks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur Bodenflache der Seite als negativer
L Hohe / Tiefe Wert angegeben (Radiuswert). — Tiefe
Wenn die Bodenflache eines Werkstucks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur oberen Flache des
Werkstlicks als positiver Wert angegeben (Radiuswert). - Héhe
H Mittelpunkt X Y-Koordinate des Mittelpunkts des linken Halbkreises.
Mittelpunkt Y Y-Koordinate des Mittelpunkts des linken Halbkreises.
U StichmaB Entfernung zwischen den Mittelpunkten des rechten und des
linken Halbkreises (Radiuswert, positiver Wert).
R Radius Radius des linken und rechten Halbkreises
(Radiuswert, positiver Wert).
A* | Drehwinkel Nelg_u_ngswmkel einer ovalen Kontur zur X-Achse
(positiver oder negativer Wert)
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| o 4 XYPOLYGONTONVEX| XY Seitliche Kontur Konvex

FIGUR KONTUR
Polygon G1225
MANUAL GUIDE | (CNC_MEMUSER) | o R Mit * gekennzeichnete
- A ks = 0 Sov [N 00ooooo Felder sind optional und
Wy 244.090 & P - 1 muissen nicht ausgefulit
A werden.
g POS./GROE| ECKENFORM|

KONTUR ART LB KONVEX

BASISPOSITION(Z) Bfo.
HOEHEITIEFE Lfs.
MITTELPUNKT{X) H{to.
MITTELPUNKT(Y) vftio.
WINKELZAHL E-fan.
EINGABEART GROESSE U{RADIUS
POLYGON-RADIUS,UT. w0,
DREHWINKEL Ao,
|WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY
|G1222:xY-OVAL

[~ | £

KONVEX EINFUG | ABBR.

Position / GroRe

Datenelement Bedeutung

» [KONVEX] : als AuBBenkontur bei der Konturbearbeitung

T Konturart
verwendet.

Z-Koordinate der endgiiltigen Flache bei Planbearbeitung
(in Richtung der Werkzeugachse).

Wenn die obere Flache eines Werkstlicks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur Bodenflache der Seite als negativer
Wert angegeben (Radiuswert). — Tiefe

Wenn die Bodenflache eines Werkstlicks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur oberen Flache des

Werkstlicks als positiver Wert angegeben (Radiuswert). - Héhe

B Basisposition Z

L Hohe / Tiefe

H Mittelpunkt X X-Koordinate des Mittelpunkts einer rechteckigen Kontur.
Vv Mittelpunkt Y Y-Koordinate des Mittelpunkts einer rechteckigen Kontur.
E Winkelzahl Kantenanzahl, positives Integer zwischen 3 und 99.
* [RADIUS] : Radius
U Eingabeart GréBe * [LAENGE] : Kantenlange
* [SW] : Schllisselweite
w Polygonradius, U1 in Abhangigkeit von U
A* | Drehwinkel Neigungswinkel einer Geraden, die einen Scheitelpunkt und den
Mittelpunkt bezlglich der 1. Achse verbindet.
Eckenform
Datenelement Bedeutung
* [NICHTS]:
C Eckenform » [FASEN] :
* [BOGEN] :
R* |EckengréB3e Radius der Fase. Nur bei Fase oder bogen.
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STARTPUNKT X
STARTPUNKT ¥

BASISPOSITION(Z)
HOEHE/TIEFE

@ 5. XY FREIE KONTUR
SEITL % KONVEX
FIGUR KONTUR
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | coir RS
lsPosimon_———(aas, [[Reswe ookt 51 [
$ XY-FREIE KONTUR - EINFUG .
z 0
A MS
B STARTPUNKT - EINFUG
c
ELEMENT
KONTUR ART

2D7.

20

Wz,

WAEHLEN SIE EINEsSoTrTReT

|W.|\EHLEN SIE EINEN SOFTKEY

XY Freie Kontur Konvex G1200

Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
muissen nicht ausgefullt
werden.

o =]
10:PROGRAMMNUMMER
= =]
KONVEX OK ABBR.
Startpunkt Einfiigen
Datenelement Bedeutung

ter angezeigt werden.

EINGABEDATEN sind Elemente, die beim
Andern oder Editieren im Dateneingabefens-

Dies gilt far die Zyklen G1201 bis G1206.

T Konturart * [KONVEX] : ist vorgegeben und kann nicht verandert werden.
X Startpunkt X X-Koordinate des Startpunkts der Kontur.
Y Startpunkt Y Y-Koordinate des Startpunkts der Kontur.
Z Basisposition (2) Position der Bearbeitungsflache einer beliebigen Kontur.
D Hoéhe / Tiefe Hdéhe oder Tiefe von der Basisposition zur Schnittflache
Hinweis: % Hinweis: %

G1206.

AUSGABEDATEN sind Elemente, die im
Programmfenster als erstelltes Programm im
ISO Code-Format angezeigt werden. Diese
kénnen nur zum Zweck der Programmanzeige
aufgerufen werden.

Dies gilt auch fur fur die Zyklen G1201 bis
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Ubersicht der Eingabeelemente
fur freie Konturprogrammierung

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) EDIT 13:16:37

ISTPOSITION wes)[[resTweG  lsPnoeL s 8

$ XY-FREIE KONTUR - EINFUG 0

z @ 0

z o[- 0

B X E : : H

c 40 54
o0 98

—

5 ’ 10

12 D7.
-5.000000 Y -5.000000

WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY 20.

():KOMMENTAR \

R N[~

LINIE RADIUS FASE AN N | LOESCH
.

GROSS AUTO « BEWG BEWG Y TBEWG IBEWG MITTE

1 Eingabeelemente: Linie, Bogen, Radius, Fase 6 Eingabe abbrechen

2 Konturelement andern 7 Erweiterungstasten

3 Konturelement Idschen 8 Graphische Darstellung verkleinern und ver-
4 Konturdaten neu berechnen groBern

5 Kontur erstellen 9 Graphische Darstellung bewegen
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Eingabeelemente fur Linie (XY-
Ebene) G1201

MANUAL GUIDE i {CNG MEM/LISER)

ResweGloPnoeL 1 |9
b XY-FREIE KONTUR - EINFUG

El = Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
muissen nicht ausgefullt

0

¥
Z
A
B LINIE - EINFUG
G
ELEMENT)
LINIEN RICHTUNG
ENDPUNKT X

LETZTE VERBINDUNG
NAECHSTE VERBINDUNG

M5 werden.

B8 RECHTS

s,

L-NICHTS

M-{NICHTS

2D7.

[WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY 5.000000
WAEHLEN SIE EINEvSorT™eT 20.
|
[):KOMMENTAR

-2t} |N|E|E
RECHTS | R AUFW | AuFw. | L-AUFw | LINKS Laew | aew. | rRaew | ok | aeer

Element Eingabedaten

Datenelement Bedeutung

D Linien Richtung

Die Richtung der Geraden wird durch einen Softkey in der Leiste
ausgewahlt.

* [RECHTS] :

* [R-AUFW] :

* [AUFW.]:

* [L-AUFW.]:

* [LINKS] :

* [L-ABW] :

« [ABW.]:

* [R-ABW] :

X* Endpunkt X

X-Koordinate des Endpunkts der Geraden.

Y* |Endpunkt Y

Y-Koordinate des Endpunkts der Geraden.

A* Drehwinkel

Winkel der Geraden

L Letzte Verbindung

e [TANGNT] : Berihrung mit der unmittelbar vorausgehenden Kon-
tur.

¢ [N-EING] : Keine BerlGhrung mit der unmittelbar vorausgehenden
Kontur (Anfangswert).

M Néachste Verbindung

* [N-EING] :Keine Bertihrung mit der unmittelbar folgenden Kontur
(Anfangswert).
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Eingabeelemente fur Bogen
(XY-Ebene) G1202, 1203

X

Y
Z
A
B
G

XY-FREIE KONTUR - EINFUG

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl  os2ese Mit * gekennzeichnete
ISTPOSTON __——(aas | ResweeJloPoe 1 [

Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt

[e[-[qa]
BGN(CW) - EINFUG

ELEMENT]|
ENDPUNKT X
ENDPUNKT Y
RADIUS

P MITTELPUNKT CX
MITTELPUNKT CY
LETZTE VERBINDUNG
NAECHSTE VERBINDUNG
ROUTENTYP

0
0
M5 werden.

0 54
0 a8

x- ST
¥<10. i
Rfzs. *

cx

e B—
L-[NICHTS
MJNICHTS

U{KURZ 7 105

2 D7.

|GEBEN SIE DATEN EIN

WAEHLEN SIE EINEsSoTrTReT

10.000000
20.

T - |
10:PROGRAMMNUMMER
=
OK ABBR.
Element Eingabedaten
Datenelement Bedeutung
X* | Endpunkt X X-Koordinate eines Bogengndpun_kts o
InkrementalmaBprogrammierung ist moglich.
v+ Endpunkt Y Y-Koordinate eines Bogependpgnktsﬂ .
InkrementalmaBprogrammierung ist méglich.
R* |Radius Bogenradius
CX* |Mittelpunkt CX X-Koordinate des Bogenmittelpunkts
CY* |Mittelpunkt CY Y-Koordinate des Bogenmittelpunkts
* [TANGNT] : Berihrung mit der unmittelbar vorausgehenden Kon-
. tur.
L Letzte Verbindung * [N-EING] : Keine Beriihrung mit der unmittelbar vorausgehenden
Kontur.
M Néchste Verbindung * [N-EING] :Keine Beruhrung mit der unmittelbar folgenden Kontur
(Anfangswert).
U Routent * [KURZ] : Es wird ein Bogen mit einer langen Strecke erzeugt.
yp e [LANG] : Es wird ein Bogen mit einer kurzen Strecke erzeugt.
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Eingabeelemente fur Fase (XY-
Ebene) G1204

MANUAL GUIDE i ([CNG_MEMUSER) Bl o039 Mit * gekennzeichnete
ISTPOSITION __————_(ABs,[|RESTWEG___[[sPiNDEL___—— 51 |8 Felder sind optional und
. muassen nicht ausgefullt
Ms werden.
FASENBREITE - EINFUG
Wo 54
ELEMENT B0 af
FASENBREITE
105
h 2 D7
|GEBEN SIE DATEN EIN 10.000000
WAEHLEN SIE EINEssorreT 20
|
[0:PROGRAMMNUMMER
=
ok | aser
Element Eingabedaten
Datenelement Bedeutung
C Fasenbreite Fase, positiver Wert.

Eingabeelemente fur Radius
(XY-Ebene) G1205

ECKRADIUS

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl  09:17:04 Mit * gekennzeichnete
istPosoN_———(ugs) [[Reswea.— lsemoeL 1| Felder sind optional und
Y -- i 5
Y 2 muissen nicht ausgefullt
A MS werden.
B ECKRADIUS - EINFUG
c 40 54

ELEMENT 80 98

105

12 D7.

[GEBEN SIE DATEN EIN 0.000000
WAEHLEN SIE EINESoTTRET 20
-
10:PROGRAMMNLMMER

=

OK ABBER.

Element Eingabedaten
Datenelement Bedeutung
R Eckradius Radiuswert, positiver Wert.
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Ende einer beliebigen Kontur
G1206

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | coir R
ISTPOSITION a8s.) || RESTWEG | sPiNDEL 510
XY-FREIE KONTUR - EINFUG .

FREIFORM SPEICHERN ALS UNTERPROGRAMM

= IN AKTUELLES PROGRAMM EINFUEGEN
© ALS SEPARATES UNTERPROGRAMM SPEICHERN

UNTERPRG.NAME: |
KONTURNAME: |
© AKTUELLER ORDNER  CNG MEMUSER/LIBRARY

} |ERZEUGUNGSVERFAHREN WAEHLEN
12 D7.

-10.000000 Y -10.000000
WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY 20,
W -]
I0:PROGRAMMNUMMER
| =
NAEFIG OK ABER.

Kontur abschlieBen

e Softkey drlcken.

ERSTEL
Es erscheint ein Dialog mit 2 AuswahIiméglich-
keiten:
* |n aktuelles Programm einfligen
¢ Als seperates Unterprogramm speichern
Bei dieser Option kann auch der Ordner, in dem
das Unterprogramm gespeichert werden soll,
gewahlt werden.
ﬁ& * Nachste Figur eingeben
Dieser Softkey 6ffnet die Eingabemaske flr den
AaEAE Kontureditor. Es kdnnen weitere freie Konturen
angelegt werden.
% e Mit "OK" wird die Eingabe abgeschlossen.
OK
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10.000000 Y

|G1206:XY-FREILINIE(ENDE)

LB TR

l —
LINIE BOG BOG RADIUS FASE ANDERN | LOESCH || NEUR
|
MANUAL GUIDE | (CNC MEMWLUSER) 142224
m|m_[|ﬂ
P Y FREIE KONTUR QN

Symboldarstellung der Kontur-

elemente

Konturelement | Symbol |Bedeutung

Startpunkt der

Startpunkt © | Kontur
Gerade nach I

oben Gerade im
Gerade nach 90°-Raster
unten 1

Gerade nach Pr—

links Gerade im
Gerade nach 90°-Raster

—_—

rechts

Gerade belie-
big

Gerade mit belie-
biger Steigung

Kreisbogen {'}
nach rechts Bogen
Kreisbogen 9
nach links 0
Radius R
Fase C
Hinweis: 1

Das Ende einer Kontur ist kein Konturelement,
daher gibt es auch kein Symbol dafr.
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@ 6. XA EBENE FREIFQRM
SEITL G OB OIS U XA Ebene Freiform Konvexkon-

ZYLINDER
FIGUR KONTUR - :

tur far Zylinder G1700
MANUAL GUIDE i (CNG_MEMUSER) | coir R Mit * gekennzeichnete
lstposmon ——— gs) [[Reswe —— Jlsemoe o1 8 Felder sind optional und
: ll XA-EBENE.FREIFORMKONTUR FUER ZYLINDER - EINFUG . miissen nicht ausgefillt
z 0
A M5 werden.
B STARTPUNKT - EINFUG
c T

ELEMENT| ) a8

KONTUR ART LB KONVEX
STARTPUNKT X
STARTPUNKT A

BASISPOSITION(Z)

HOEHETIEFE b2 D7,

20.

|WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

WAEHLEN SIE EINEwsoTTRET

o =l

(-:SATZENDE

=& =

KONVEX OK ABBR.

Startpunkt Einfligen

Datenelement Bedeutung
T Konturart * [KONVEX] : ist vorgegeben und kann nicht verandert werden.
X Startpunkt X X-Koordinate des Startpunkts der Kontur.
Y Startpunkt A A-Koordinate des Startpunkts der Kontur.
Z Basisposition (2) Position der Bearbeitungsflache einer beliebigen Kontur.
D Hoéhe / Tiefe Hdéhe oder Tiefe von der Basisposition zur Schnittflache

Hinweis: g

Weitere Bearbeitungsschritte fir die Erstel-
lung einer freien Kontur, siehe auch "XY
Seitliche Kontur Konkav Rechteck G1220".

Emco o2



EMCO WINNC ror Fanuc 311 MiLL

PROGRAMMIERUNG MANUALGUIDE |

5 SEITL KONKAV

FIGUR KONTUR

7. XY REGHTECK XY Seitliche Kontur Konkav

Rechteck G1220

X
Y
7
A
B
]

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

T O AUSBOHREN Gioos
7.190 00

44.080 X 0.000 S

~nnn

POS./GROE|
KONTUR ART B8 KONKAV

BASISPOSITION(Z) B-0.
HOEHE/TIEFE s
MITTELPUNKT{X) H{10.
MITTELPUNKT(Y) v,

LAENGE FUER X-ACHSE uds.
LAENGE FUER Y-ACHSE wis,
ECKENRADIUS Rj0.
DREHWINKEL Ao

| coi SR Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
muissen nicht ausgefullt
werden.

0 S0V N 00000000
_—=  100% L M0

|WhEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

|G54:AUSWAHL WERKS TUECKKOORD.-SYSTEM 1

KONKAV El::UG ABBR.
Position / GroRe
Datenelement Bedeutung

* [KONKAV] : als Innenkontur bei der Konturbearbeitung

T Konturart
verwendet.

B Basisposition Z Z-Koordinate der endgultigen Flache bei Planbearbeitung

P (in Richtung der Werkzeugachse).

Wenn die obere Flache eines Werkstlicks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur Bodenflache der Seite als negativer

L Héhe / Tiefe Wert angegeben (Radiuswert). — Tiefe
Wenn die Bodenflache eines Werkstlicks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur oberen Flache des
Werkstlcks als positiver Wert angegeben (Radiuswert). — Héhe

H Mittelpunkt X X-Koordinate des Mittelpunkts einer rechteckigen Kontur.

Mittelpunkt Y Y-Koordinate des Mittelpunkts einer rechteckigen Kontur.
N _— Lénge der Seite in X-Achsenrichtung
U Lange fir X-Achse (Radiuswert, positiver Wert).
. _— Mittelwinkel der ersten Bohrung zur X-Achse (positiver oder

w Lange fr Y-Achse negativer Wert) (Anfangswert = 0).

R* | Eckenradius Radius fiir Eckenverrundung (Radiuswert, positiver Wert).

A* | Drehwinkel Ne|g'u_ngswmkel einer rechteckigen Kontur zur X-Achse
(positiver oder negativer Wert).
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| o 8- XY KREIS KONKAY XY Seitliche Kontur Konkav
ToUR ] KONTUR Kreis G1221
MANUAL GUIDE | (CNG MEMUSER) 14:54:44 Mit * gekennzeichnete
S]I-‘{_\.’-jIHUI‘ Wo AUSBOHREN G1004 Felder sind optional und
Y 44090 X 0.000[S miissen nicht ausgefullt
A werden.
g POS./GROE|
KONTUR ART 8 KONKAV
BASISPOSITION(Z) B2,
HOEHE/TIEFE s
MITTELPUNKT(X) H{5.
MITTELPUNKT(Y) vl
RADIUS R2.

|WhEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

‘GS-!:MISMHL WERKSTUECKKOORD.-SYSTEM 1

KONKAV

= || Ef

EINFUG | ABBR.

Position / GroRe

Datenelement

Bedeutung

T Konturart

* [KONKAV] : als Innenkontur bei der Konturbearbeitung
verwendet.

B Basisposition Z

Z-Koordinate der endgtiltigen Flache bei Planbearbeitung
(in Richtung der Werkzeugachse).

L Hoéhe / Tiefe

Wenn die obere Flache eines Werkstlicks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur Bodenflache der Seite als negativer
Wert angegeben (Radiuswert). — Tiefe

Wenn die Bodenflache eines Werkstiicks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur oberen Flache des

Werksticks als positiver Wert angegeben (Radiuswert). — Héhe

H Mittelpunkt X

X-Koordinate des Mittelpunkts einer kreisférmigen Kontur.

Mittelpunkt Y

Y-Koordinate des Mittelpunkts einer kreisférmigen Kontur.

R Radius

Radius einer kreisférmigen Kontur (Radiuswert, positiver Wert)
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| o 5 XY OVAL KONKAY XY Seitliche Kontur Konkav
el Bl Oval G1222
MANUAL GUIDE | (CNG MEMUSER] 14:59:31 Mit * gekennzeichnete
S]I-‘{_\.’-jlllul‘ Wo AUSBOHREN G1004 Felder sind optional und
Y 44090 X 0.000[S miissen nicht ausgefullt
A werden.
g POS./GROE|
KONTUR ART {8 KONKAV
BASISPOSITION(Z) B-0.
HOEHE/TIEFE s
MITTELPUNKT(X) H{10.
MITTELPUNKT(Y) v,
STICHMASS udz.
RADIUS Rfas,
DREHWINKEL Ao ¢

|WhEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

‘GS-!:MISMHL WERKSTUECKKOORD.-SYSTEM 1

KONKAV

= || Ef

EINFUG | ABBR.

Position / GroRRe

Datenelement

Bedeutung

T Konturart

* [KONKAV] : als Innenkontur bei der Konturbearbeitung
verwendet.

B Basisposition Z

Z-Koordinate der endgultigen Flache bei Planbearbeitung
(in Richtung der Werkzeugachse).

L Hoéhe / Tiefe

Wenn die obere Flache eines Werkstucks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur Bodenflache der Seite als negativer
Wert angegeben (Radiuswert). — Tiefe

Wenn die Bodenflache eines Werkstucks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur oberen Flache des

Werkstlicks als positiver Wert angegeben (Radiuswert). - Héhe

H Mittelpunkt X

Y-Koordinate des Mittelpunkts des linken Halbkreises.

Mittelpunkt Y

Y-Koordinate des Mittelpunkts des linken Halbkreises.

U Stichmaf

Entfernung zwischen den Mittelpunkten des rechten und des
linken Halbkreises (Radiuswert, positiver Wert).

R Radius

Radius des linken und rechten Halbkreises
(Radiuswert, positiver Wert).

A* Drehwinkel

Neigungswinkel einer ovalen Kontur zur X-Achse
(positiver oder negativer Wert)
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S~

FIGUR

SEITL
KONTUR

10. XY POLYGON KONKAV
Y|

XY Seitliche Kontur Konkav

Polygon G1225

[a =T

MANUAL GUIDE i

ISTPOSITION

(CNC MEM/USER)

G0o
X

7.190
44.090

POS./GROE| ECKENFORM|
KONTUR ART

BASISPOSITION(Z) Bfo.
HOEHE/TIEFE s
MITTELPUNKT(X) H{10.
MITTELPUNKT(Y) vfio.
WINKELZAHL E-s0.
EINGABEART GROESSE uJrRADILS
POLYGON-RADIUS wlro.
DREHWINKEL Ao,

RESTWEG

0.000

LB KONKAV

SPINDEL

S

Bl 5=
[3l|0 AUSBOHREN G1004

sov  |N 0ooooooo

0% [T O M 0

Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
muassen nicht ausgefullt
werden.

5

|WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

thﬂE‘.ﬂUﬂEER—FICIHI‘EILKOHI‘UR

KONKAV E_ITFUG ABBR.
Position / GroRe
Datenelement Bedeutung
* [KONKAV] : als Innenkontur bei der Konturbearbeitung
T Konturart
verwendet.
B Basisposition Z Z-Koordinate der endgiiltigen Flache bei Planbearbeitung
P (in Richtung der Werkzeugachse).
Wenn die obere Flache eines Werkstlicks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur Bodenflache der Seite als negativer
L Hohe / Tiefe Wert angegeben (Radiuswert). — Tiefe
Wenn die Bodenflache eines Werkstlicks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur oberen Flache des
Werkstlicks als positiver Wert angegeben (Radiuswert). - Héhe
H Mittelpunkt X X-Koordinate des Mittelpunkts einer rechteckigen Kontur.
Vv Mittelpunkt Y Y-Koordinate des Mittelpunkts einer rechteckigen Kontur.
E Winkelzahl Kantenanzahl, positives Integer zwischen 3 und 99.
* [RADIUS] : Radius
U Eingabeart GréBe * [LAENGE] : Kantenlange
* [SW] : Schlisselweite
w Polygonradius, U1 in Abhangigkeit von U
N . Neigungswinkel einer Geraden, die einen Scheitelpunkt und den
A" | Drehwinkel Mittelpunkt beziiglich der 1. Achse verbindet.
Eckenform
Datenelement Bedeutung
* [NICHTS]:
C Eckenform » [FASEN] :
* [BOGEN] :
R* |EckengréB3e Radius der Fase. Nur bei Fase oder bogen.
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S Koy T ONTUR XY Freie Kontur Konkav

FIGUR KONTUR

MANUAL GUIDE i (CNC MEMUSER) Bl 25607 Mit * gekennzeichnete
IsTPOSON g [[ResweG [P0l i [l Felder sind optional und
b XY-FREIE KONTUR - EINFUG i . .

4 g muissen nicht ausgefullt
A M5 werden.

B STARTPUNKT - EINFUG

C 40 54

ELEMENT 50 9
KONTUR ART

STARTPUNKT X
STARTPUNKT Y

BASISPOSITION(Z)
HOEHE/TIEFE

2D7.

|WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

[WAEHLEN SIE EINEwormveT . 20.
— i —_—
B 0| =
KONKAV OK ABBR.
Startpunkt Einfligen
Datenelement Bedeutung
T Konturart * [KONKAV] : ist vorgegeben und kann nicht verandert werden.
X Startpunkt X X-Koordinate des Startpunkts der Kontur.
Y Startpunkt Y Y-Koordinate des Startpunkts der Kontur.
y4 Basisposition (2) Position der Bearbeitungsflache einer beliebigen Kontur.
D Hoéhe / Tiefe Hbéhe oder Tiefe von der Basisposition zur Schnittflache
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@ a 12. XA EBENE FREIFORM .
SEITL gg[‘lﬁg\g;?NTUR FUR XA Ebene Freiform Konkavkon-

FIGUR KONTUR - H
tur fur Zylinder G1700
MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER) | o IEEEEEH Mit * gekennzeichnete
TroGIToN (e [Eswea—— loPmoe G Felder sind optional und
e fl XA-EBENE. FREIFORMKONTUR FUER ZYLINDER - EINFUG i . .
i 1 muissen nicht ausgefullt
A M5 werden.
B STARTPUNKT - EINFUG
c

ELEMENT| 00 98
KONTUR ART

STARTPUNKT X
STARTPUNKT A

BASISPOSITION(Z)

HOEHE/TIEFE 12 D7.

W2

! |WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY
WAEHLEN SIE EINEs—oTTRET

| =]
Fe:LOCHSTREIFENENDE
B =
KONKAV OK ABBR.
Startpunkt Einfligen
Datenelement Bedeutung
T Konturart * [KONKAV] : ist vorgegeben und kann nicht verandert werden.
X Startpunkt X X-Koordinate des Startpunkts der Kontur.
Y Startpunkt A A-Koordinate des Startpunkts der Kontur.
y4 Basisposition (2) Position der Bearbeitungsflache einer beliebigen Kontur.
D Hoéhe / Tiefe Hbéhe oder Tiefe von der Basisposition zur Schnittflache

Hinweis: ?

Beschreibung der Eingabeelemente siehe
"Freie Kontur Konvex".
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ELEMENT
KONTUR ART
STARTPUNKT X
STARTPUNKT ¥

HOEHE/TIEFE

BASISPOSITIONZ) Z-l 10.

BEARBEITUNGSBEREICH P-|RECHTE SEITE 20.
I S

13. XY FREIE KONTUR H
@ SEITL OFFEN XY Freie Kontur Offen

FIGUR KONTUR
MANUAL GUIDE i ([CNG MEM/USER} | cor IR Mit * gekennzeichnete
ISTPOSTON __———(aas | ResweaJloPnoeL 1 [ Felder sind optional und
g XY-FREIE KONTUR - EINFUG ; ) .
Y . 0 miissen nicht ausgefiillt
A M werden.
B STARTPUNKT - EINFUG
c

40 54
80 98

LB OFFEN

X={10.

s

D5
2 D7.

W2

|WREHLEN SIE EINEN SOFTKEY

WAEHLEN SIE EINEssoTrTRET

o -]

[0:PROGRAMMNUMMER |

L@ =

OFFEN OK ABER.

Startpunkt Einfligen
Datenelement Bedeutung

T Konturart * [OFFEN] : ist vorgegeben und kann nicht verdndert werden.
X Startpunkt X X-Koordinate des Startpunkts der Kontur.
Y Startpunkt Y Y-Koordinate des Startpunkts der Kontur.
4 Basisposition (2) Position der Bearbeitungsflache einer beliebigen Kontur.
D Hbéhe / Tiefe Hbéhe oder Tiefe von der Basisposition zur Schnittflache
P |Bearbeitungsbereich {EESISEIIE]I] :Iirrwi(;htseeﬁsite

Hinweis: &

Beschreibung der Eingabeelemente siehe
"Freie Kontur Konvex".
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@ a 14. XA EBENE FRE'I_FORM
SEITL KONTUR OFFEN FUR XA Ebene Freiform Kontur offen

ZYLINDER
FIGUR KONTUR ¥ H
far Zylinder G1700
MANUAL GUIDE | (CNG_MEM/USER) Bl 30 Mit * gekennzeichnete
R D] ind opti
L wes) [[REsTweG | | Felder sind optional und

il XA-EBENE.FREIFORMKONTUR FUER ZYLINDER - EINFUG

Y muissen nicht ausgefullt
@ 0
A M5 werden.
B STARTPUNKT - EINFUG
c o 54
ELEMENT 50 08
KONTUR ART 1 OFFEN
STARTPUNKT X X={10.
STARTPUNKT A A5 o
BASISPOSITION(Z) Z-10.
HOEHE/TIEFE D+5. 2 D7
20.
BEARBEITUNGSBEREICH P-[I’tECHTE SEITE
wa.
[WAEHLEN SIE EINENSOFTKEY "
'WAEHLEN SIE EINEa—oTTRET
™ E

[%:LOCHS TREIFENENDE I

7 = | =

OFFEN 0K ABBR.

Startpunkt Einfligen

Datenelement Bedeutung
T Konturart * [OFFEN] : ist vorgegeben und kann nicht verandert werden.
X Startpunkt X X-Koordinate des Startpunkts der Kontur.
Y Startpunkt A A-Koordinate des Startpunkts der Kontur.
y4 Basisposition (2) Position der Bearbeitungsflache einer beliebigen Kontur.
D Hoéhe / Tiefe Hbéhe oder Tiefe von der Basisposition zur Schnittflache
P |Bearbeitungsbereich {EESISEIIE]I] :Iirrwi(;htseei?site

Hinweis: ?

Beschreibung der Eingabeelemente siehe
"Freie Kontur Konvex".
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bl

Figur: Taschen Kontur-

bearbeitung

Rechteck G1220

Kreis G1221

Oval G1222

Polygon G1225

Freie Kontur

XA-Ebene Freiform Konkavkontur fir Zylinder
G1700
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@ TASCHEN Koy TECK XY Seitliche Kontur

FIGUR KONTUR

Rechteck G1220

D E> N<Xx

MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER)
G 00

107.190
244,090 X 0.000

POS./GROE|
KONTUR ART LE KONKAV

BASISPOSITION(Z) Bfo.
HOEHE/TIEFE {5
MITTELPUNKT(X) W10,
MITTELPUNKT(Y) veto.
LAENGE FUER X-ACHSE ufs.
LAENGE FUER Y-ACHSE w-s.
ECKENRADIUS Rfo.
DREHWINKEL ado.

SPINDEL 51 |8

| con IRREES

N 00DDOODD

Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
muissen nicht ausgefuillt
werden.

WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

KONKAV EII\:FUG AEBR.
Position / GroRe
Datenelement Bedeutung
* [KONKAV] : als Innenkontur bei der Konturbearbeitung oder als
T Konturart . N
Kontur beim Taschenfrasen verwendet.
B Basisposition Z Z-Koordinate der endgultigen Flache bei Planbearbeitung
P (in Richtung der Werkzeugachse).
Wenn die obere Flache eines Werkstlicks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur Bodenflache der Seite als negativer
L Héhe / Tiefe Wert angegeben (Radiuswert). — Tiefe
Wenn die Bodenflache eines Werkstlicks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur oberen Flache des
Werkstlcks als positiver Wert angegeben (Radiuswert). — Héhe
H Mittelpunkt X X-Koordinate des Mittelpunkts einer rechteckigen Kontur.
Mittelpunkt Y Y-Koordinate des Mittelpunkts einer rechteckigen Kontur.
N _— Lénge der Seite in X-Achsenrichtung
U Lange fir X-Achse (Radiuswert, positiver Wert).
. _— Mittelwinkel der ersten Bohrung zur X-Achse (positiver oder
w Lange fr Y-Achse negativer Wert) (Anfangswert = 0).
R* |Eckenradius Radius fur Eckenverrundung (Radiuswert, positiver Wert).
A* | Drehwinkel Ne|g'u_ngswmkel einer rechteckigen Kontur zur X-Achse
(positiver oder negativer Wert).
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FIGUR KONTUR

| e 2 XY KREIS KONKAY XY Seitliche Kontur

Kreis G1221

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)
ISTPOSITION

107.190
244.090

G0o
X 0.000 S

X
Y
Z
A
B
c

POS./GROE|

KONTUR ART LE KONKAV
BASISPOSITION(Z) Bo.
HOEHE/TIEFE s,
MITTELPUNKT(X) Hd10.
MITTELPUNKT(Y) v{10.
RADIUS Rfa.

RESTWEG SPINDEL

| con R Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
muassen nicht ausgefullt
werden.

S0V
0 100%

WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

KONKAV

Position / GroRe

Datenelement

Bedeutung

T Konturart

+ [KONKAV] : als Innenkontur bei der Konturbearbeitung oder als
Kontur beim Taschenfrasen verwendet.

B Basisposition Z

Z-Koordinate der endgtiltigen Flache bei Planbearbeitung
(in Richtung der Werkzeugachse).

L Hoéhe / Tiefe

Wenn die obere Flache eines Werkstlicks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur Bodenflache der Seite als negativer
Wert angegeben (Radiuswert). — Tiefe

Wenn die Bodenflache eines Werkstiicks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur oberen Flache des

Werksticks als positiver Wert angegeben (Radiuswert). — Héhe

H Mittelpunkt X

X-Koordinate des Mittelpunkts einer kreisférmigen Kontur.

Mittelpunkt Y

Y-Koordinate des Mittelpunkts einer kreisférmigen Kontur.

R Radius

Radius einer kreisférmigen Kontur (Radiuswert, positiver Wert)
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@ TASCHEN 8. XY OVAL KONKAY XY Seitliche Kontur

FIGUR KONTUR

Oval G1222

O mE > M=

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)
ISTPOSITION

107.190
244.090 & 0.000 S

SPINDEL S1 |

Ell 2532

N 00DDOODD

Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und

w s S mussen nicht ausgefullt

POS./GROE|

KONTUR ART LE KONKAV
BASISPOSITION(Z) Bo.
HOEHE/TIEFE 5.
MITTELPUNKT(X) Hd10.
MITTELPUNKT(Y) v{10.
STICHMASS I —
RADIUS R-45.
DREHWINKEL ado.

werden.

WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

KONKAV Elh=HJG &R
Position / GroRe
Datenelement Bedeutung

* [KONKAV] : als Innenkontur bei der Konturbearbeitung oder als

T Konturart . N
Kontur beim Taschenfrasen verwendet.

B Basisposition Z Z-Koordinate der endgultigen Flache bei Planbearbeitung

P (in Richtung der Werkzeugachse).

Wenn die obere Flache eines Werkstlicks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur Bodenflache der Seite als negativer

L Héhe / Tiefe Wert angegeben (Radiuswert). — Tiefe
Wenn die Bodenflache eines Werkstlicks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur oberen Flache des
Werkstlcks als positiver Wert angegeben (Radiuswert). — Héhe

H Mittelpunkt X X-Koordinate des Mittelpunkts des linken Halbkreises.

Mittelpunkt Y Y-Koordinate des Mittelpunkts des linken Halbkreises.

U StichmaB Entfernung zwischen den Mittelpunkten des rechten und des
linken Halbkreises (Radiuswert, positiver Wert).

R Radius Radius des linken und rechten Halbkreises
(Radiuswert, positiver Wert).

A* | Drehwinkel Ne|g_u_ngswmkel einer ovalen Kontur zur X-Achse
(positiver oder negativer Wert)

Emco
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FIGUR KONTUR

2 | | 4 XYPOLYSONKONKAV | ¥y Geitliche Kontur

Polygon G1225

MANUAL GUIDE i [GNC MEM/USER})

X 107.190 G 00 S

¥ 244.090 X 0.000

z

A

B POS./GROE| ECKENFOR|

c
KONTUR ART T[T
BASISPOSITION(Z) B-0.
HOEHE/TIEFE L5,
MITTELPUNKT(X) H10.
MITTELPUNKT(Y) v-10.
WINKELZAHL Es.
EINGABEART GROESSE U-{RADIUS
POLYGON-RADIUS w-10.
DREHWINKEL Ao g

B ose2s6

Mit * gekennzeichnete
Felder sind optional und
LI S mussen nicht ausgefullt
werden.

WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

Position / GroRe

Datenelement

Bedeutung

T Konturart

* [KONKAV] : als Innenkontur bei der Konturbearbeitung oder als
Kontur beim Taschenfrasen verwendet.

B Basisposition Z

Z-Koordinate der endgultigen Flache bei Planbearbeitung
(in Richtung der Werkzeugachse).

L Hoéhe / Tiefe

Wenn die obere Flache eines Werkstlicks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur Bodenflache der Seite als negativer
Wert angegeben (Radiuswert). — Tiefe

Wenn die Bodenflache eines Werkstlicks als BASISPOSITION ge-
wahlt wird, wird der Abstand zur oberen Flache des

Werkstlcks als positiver Wert angegeben (Radiuswert). - Hohe

H Mittelpunkt X

X-Koordinate des Mittelpunkts einer rechteckigen Kontur.

Mittelpunkt Y

Y-Koordinate des Mittelpunkts einer rechteckigen Kontur.

Winkelzahl

Kantenanzabhl, positives Integer zwischen 3 und 99.

U Eingabeart GréBe

* [RADIUS] : Radius
* [LAENGE] : Kantenlange
* [SW] : Schllisselweite

w Polygonradius, U1

in Abhangigkeit von U

A* Drehwinkel

Neigungswinkel einer Geraden, die einen Scheitelpunkt und den
Mittelpunkt bezuglich der 1. Achse verbindet.

Eckenform
Datenelement Bedeutung
* [NICHTS] :
C Eckenform * [FASEN]:
* [BOGEN]:

R* |EckengréBe

Radius der Fase
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®

5. XY FREIE KONTUR

TASGHEN T XY Freie Kontur
FIGUR KONTUR
MANUAL GUIDE i {CNG MEM/USER) Bl 085z Mit * gekennzeichnete
lsosimon_——— aas) [[Reswee_ Jlopoet 51 [ Felder sind optional und
XY-FREIE KONTUR - EINFUG A ) .
0 muissen nicht ausgefullt

ODE>MN<X

ELEMENT)
KONTUR ART

HOEHE/TIEFE

STARTPUNKT X
STARTPUNKT Y
BASISPOSITION(Z)

STARTPUNKT - EINFUG

WAEHLEN SIE EINEsSorTReT

|WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

werden.

12 D7.

20.

T =l
I0:PROGRAMMNUMMER [
5 o=
KONKAV OK ABBR.
Startpunkt Einfligen
Datenelement Bedeutung

Konturart

* [KONKAV] : ist vorgegeben und kann nicht verandert werden.

Startpunkt X

X-Koordinate des Startpunkts der Kontur.

Startpunkt Y

Y-Koordinate des Startpunkts der Kontur.

Basisposition (2)

Position der Bearbeitungsflache einer beliebigen Kontur.

O|N|<|[X|H

Hoéhe / Tiefe

Hdéhe oder Tiefe von der Basisposition zur Schnittflache

Hinweis: ?

Beschreibung der Eingabeelemente siehe
"Freie Kontur Konvex".

Emco
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- ol

6. XA EBENE FREIFORM
KONKAVKONTUR FUR

XA Ebene Freiform Kontur Kon-

X -

XA-EBENE.FREIFORMKONTUR FUER ZYLINDER - EINFUG

FIGUR Lg?\ﬁ_'&i"‘ ZYLINDER i H
kav fur Zylinder G1700
MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) Bl o0 Mit * gekennzeichnete
iSTPOSIION s, [FesweG— Tlspnoet G

Felder sind optional und
mussen nicht ausgefullt

R >N<

ELEMENT

KONTUR ART
STARTPUNKT X
STARTPUNKT A

HOEHE/TIEFE

BASISPOSITION(Z)

STARTPUNKT - EINFUG

T
X0
P —
A T —

|WAEHLEN SIE E

INEN SOFTKEY

werden.

2D7.

20.

Wz

[WAEHLEN SIE EINEsroorrreT
Pi:LOCHSTREIFENENDE I =
5] ==
KONKAV OK ABER.
Startpunkt Einfligen
Datenelement Bedeutung
Konturart * [KONKAV] : ist vorgegeben und kann nicht verandert werden.

Startpunkt X

X-Koordinate des Startpunkts der Kontur.

Startpunkt A

Y-Koordinate des Startpunkts der Kontur.

Basisposition (2)

Position der Bearbeitungsflache einer beliebigen Kontur.

O|N|<|[X|H

Hoéhe / Tiefe

Hbéhe oder Tiefe von der Basisposition zur Schnittflache

Hinweis: ?

Beschreibung der Eingabeelemente siehe
"Freie Kontur Konvex".
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@ Unterprogramme

e Fixformen
FIXFRM

E M-Code Menii
M-CODE
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D | e Unterprogramme
FIGUR PROGR
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) El o5+
ISTPOSITION (ABS.) SPINDEL s1 |8}
X -100.000 S 0 sov N 00000000
it 44.080 100% T 0 M0
A 0.000 f s 0 M5
g FRAESKONTUR EINFUEGEN (//CNC_MEMUSER/LIBRARY/BOHREN_G1101/BOHREN G1101/)
54
BOHRBILDER| STFL KONT.| SEITL-KONT| TASCH.KONT| UNTERPROGH] 98
BOHREN G1101 TEST
MO.
10,04 10,08 10,12
|UNTERPROGRAMM AUSWAEHLEN UND [WAEHLE] DRUECKEN
=l
:KOMMENTAR [
- =m| =
= N e ez
AKTORD | GEMODR|  sicHT | waHLEN| ABBR.

1 Betriebsart "Edit" anwéhlen.
EDIT

2 Softkey bzw. Registerkarte driicken
FIGUR | |PROGR
3 Den Cursor auf das zu wahlende Unterpro-
E gramm setzen und mit dem Softkey "WAHLEN"
WAHLEN far die bearbeitung 6ffnen.

4 Die Registerkarte "UNTERPROGR" listet alle
bestehenden Unterprogramme auf, die im
Verzeichnis des aktuell geéffneten Programms

AKTORD gespeichert sind.
5 Es wird eine Liste der Programme in einem
E gemeinsamen Ordner angezeigt:
GEMODR CNC_MEM/USER/LIBRARY
o 6 Der Softkey "SICHT" zeigt eine Vorschau des

= Unterprogramms an.

Programmierung

M98 Aufruf Unterprogramm

M99 Ricksprung ins aufrufende Programm
Beispiel

M98 P1234
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Fixformen einfigen

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER)

ISTPOSITION (ABS.) m

X 7.190 00

Y 44.090 X 0.000S
z 55,615 L/ 0.000

A 0.000 z ALY
g VORDEFINIERTEN BLOCK FUER FRAES

FORM || FORM 2| FORM 3| FORM 4| FORM 5|

El e

O AUSBOHREN G1004

1. NULLPUNKT1
2. NULLPUNKT2
3. START

VORDEF.-BLOCK WAEHLEN UND [EINFUEGEN] DRUECKEN

l<>:PROGRAMMNAME |

ABBR.

EDIT

G.F.
5.T.

FIXFRM

Iy

EINFUG

Héaufig wiederkehrende Bearbeitungsvorgange
kénnen als Fixform gespeichert und ins NC Pro-
gramm eingefugt werden.

Dieses Verfahren erspart dem Benutzer die Wie-
derholte Eingabe von gleichen Bearbeitungsvor-
gangen.

1 Betriebsart "Edit" anwéahlen.

2 Softkey drlcken.

Die vordefinierten Fixformen kénnen mittels der
Registerkarten FORM1 bis FORM5 angewahlt
werden.

3 Die gewlnschte Fixform mit "EINFUG" auswéh-
len und ins Programm einfligen.

EMmco
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MANUAL GLNDE | (CNC MEMWUSER)

ESTPOSITION (ABS.) w SP
X -1 no.ooo‘f =
Y 44.090:
i
BASIS|
A VORDEFIMERTEN BLOGK FUER FRAESEN EINFUEGEN
B
C
w,
[AUSWAHL TREFFEN UND [WAEHLE] DRUECKEN [ 1
I
=]
WAILEN| AnBR
WAHLEN
ABBR
WANUAL GUIDE | (CNC MEWUSER) | oo IEEEEE
ISTPOSITION o
X -100.000 " e,
Y 44.090: s’ S
z VORDEHINERTEN BLOCK FUER FRAESEN EINFUEGEN
FormM 1] FoRM 2| FoRm 3] FoRM 4! FORM 5'
A i w
B
C
.
ALSWAHL TREFFEN LND [WAEHLE] DRUECKEN ‘ )
|
f—ff|311|&| zr|$|® ﬁJ
neu | anpern | LOESCH STAND. | Auscas | ENGAB ZMEN |

ANDERN

A

LOESCH

Fixformen erstellen

1 Softkey "EINSTL" driicken um den Editor fir die
Fixformen zu &6ffnen.

Hinweis: L

Fixformen kénnen in allen Betriebsarten er-
stellt werden.

2 "WAHLEN" driicken um einen vordefinierten
Block fir Frasen zu 6ffnen.

3 "ABBR." drlicken um das Einstellungsmenu zu
verlassen.

Hinweis: ?

e Das in der Registrierkarte "FORM 1" ange-
zeigte Fixformsatz-MenU hat den gleichen
Inhalt wie das im Menl "START" angezeigte.

e Das in der Registrierkarte "FORM 5" ange-
zeigte Fixformsatz-MenU hat den gleichen
Inhalt wie das im Men( "ENDE" angezeigte.

4 Softkey dricken um eine neue Fixform zu er-
stellen bzw. um eine bestehende Fixform zu
bearbeiten.

5 Softkey drlicken um eine Fixform zu l6schen.

Emco
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O @ > N < X

FORM ||| ORM "|rum.|3 FoRM 4| FORw 5|

1

WEGWECHSEL
VORDEFINIERTEN SATZ AENDERN

REGISTRIERNAME:
WZG WECHSEL yam
Tz
(WZG-WEGHSELIT2MG(?) GOGI0G X7 Y25 M3 A 72 D02; 4 MO
SATZ IMF 1 ]
|AUSWAHL TREFFEN UND [WAEHLE] DRUECKEN i
-
23] =
s |15 = | =
HOPIE | EINFUE AMDERN | ABER.

G201 HS, V5 K1, G5 L0

M0,
G1202 H-10. V-10. R25. 1-25. J10. C-10. D-10. E25. LO. MO.

uo. ;
(G1205 H-10. V-10. R2. 111000000, J-1000000. K3. ;

SATZENDE

VORDEFIMERTEN BLOCK FUER FRAESEN EINFUEGEN

FORM 1| FoRM 2| Forw 3] FORM 4] FoRM 5|

1.

WZGWECHSEL

AUSGABE VORDEFINIERTER BLOCK AN MEMORY CARD

Ausaape PROGRAMW-NUMME A TR R

:DITEIMMZN FUER AUSGABE EINGEBEN

VORDEF. BLOCK WAEHLEN UND |EINFUEGEN] DRUECKEN

SATZENDE

|

AUSGAD

Na

AUSGAB

EINGAB

wo
|H.ﬁ:'|

STAND.

3

Z.MENU

6 Registriername eingeben bzw. &ndern.

7 Registriersatz eingeben bzw. &ndern.

An der Stelle im Teileprogramm, wo das Sonder-
zeichen "?" erscheint, wird der Bediener aufge-
fordert definierte Daten einzugeben.

Beispiel: Werkzeugwechsel flr Frasen

(WZ-WECHSEL FRASEN) T? M6 (?);
GO G90 G? X? Y? S? M3;

G43 H? Z7;
DO0?;

8 Vordefinierten Block auf externe Speicherkarte
ausgeben bzw. einlesen.

9 Softkey driicken um den Dialog zum Aus- bzw.
Einlesen zu 6ffnen.

10 Der Softkey "STAND." setzt die Fixformen
auf den Zustand nach der Software Installation
zuriick (entspricht dem werkseitig eingestellten
Zustand).

Bereits eingegebene und geénderte Fixformsat-
ze werden geléscht bzw. zuriickgesetzt.

11 "Z.MENU" Rickkehr zur Auswahl eines vorde-
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M-Code Menu

MANUAL GUIDEi  (CNC MEMUSER) | coir EEESHE
ISTPOSITION (ABS.) mo
X 0.000 oo S0 N 00000000
Y 44.090 5 g-%g S 0 100:;, T 0 M0
& 55.615 . — 0% Do H 0
g 0.000 E gi$g|m|s 0 M5
C 54
BETRIEB| SPINDEL a8
LUV PROGRAMM UNTERBRICHT NACH MDO =
MD1: PROGRAMM UNTERBRICHT NACH MO1
Moz: PROGRAMM WIRD BEENDET
MDE: Werkzeugwechsel
MO7: Minimalschmierung EIN
MOB: Kuhlmittel EIN ]
M09 Ki AUS, AUS
M10: Teileapparat Klemming ein
M11: Teileapparat Klemmung losen
M25: Spannmittel OFFNEN
AADE. © - 1| COL e oE L‘
EINZUFUEGENDEN M-CODE WAEHLEN
PROGRAMMNUMMER
of | of |
EINFUG | EINF+; ABBR.
1 Betriebsart "Edit" anwéahlen.
EDIT
@ 2 M-Code Men éffnen.
M-CODE Den gewlinschten M-Code mit den Cursortasten
auswahlen.
3 Durch Driicken des Softkeys "EINFUG" wird der
M‘l gewahlte M-Code unmittelbar nach Cursorposi-
tion in das Programm eingefigt.
EINFUG
4 Durch Driicken des Softkeys "EINF+;" wird ein
M- Satzende (EOB) unmittelbar nach dem M-Code
. eingefligt.
EINF+; Werden mehrere, aufeinanderfolgende M-

Codes in einem Satz eingegeben, wird die
Eingabe durch Driicken des Softkeys "EINF+;"
abgeschlossen.
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PrRoGRAMMIERUNG G-CoDE

E: Programmierung G-Code

Hinweis:

In dieser Programmieranleitung sind alle Funktionen beschrieben, die mit WinNC ausgefihrt werden

kdénnen.

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

Beispiel:

Die Frasmaschine Concept MILL 55 besitzt keine lagegeregelte Hauptspindel, es kann deshalb auch

keine Spindelposition programmiert werden.

P -

Ubersicht

M-Befehle

MO0 Programmierter Halt

MO1  Wahlweiser Halt

MO02 Programmende

MO3  Spindel ein im Uhrzeigersinn

MO04  Spindel ein im Gegenuhrzeigersinn
MO5 Spindel Halt

M06 Werkzeugwechsel durchfihren
MO7  Minimalschmierung ein

M08  KuhiImittel ein

M09 Kuhlmittel aus / Minimalschmierung aus
M10 Teilapparat Klemmung ein

M11  Teilapparat Klemmung I6sen

M25
M26
M27
M29

M30

M51
M52

M71
M72

M98
M99

Spannmittel 6ffnen

Spannmittel schlieBen

Teilapparat schwenken
Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter

Hauptprogrammende

Aktivierung des C-Achs-Betriebs
Deaktivierung des C-Achs-Betriebs

Ausblasen ein
Ausblasen aus

Unterprogramm Aufruf
Ricksprung ins aufrufende Programm

El
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Ubersicht Befehlsabkiirzungen
Teil 1 giiltig fir Drehen und Frasen

Befehl Bedeutung

AND Logische AND Verknipfung
DIV Ganzzahldivision

DO Schleifenkonstrukt

END Schleifenkonstrukt

EQ Equal

FUP Aufrunden

GE GroBer oder gleich

GT GroBer als

GOTO Schleifenkonstrukt

IF Schleifenkonstrukt

LT Kleiner als

LE Kleinder oder gleich

NE Ungleich

OR Logische OR Verkniipfung
POW Power

THEN Schleifenkonstrukt

WHILE Schleifenkonstrukt

XOR Exklusiv ODER

Emco

E2



EMCO WINNC ror Fanuc 311 MiLL

ProGgrAMMIERUNG G-CoDE

Rechenoperatoren fir NC-Pro-
gramm

Befehl Bedeutung

LL5/A+ = Rechenfunktionen

SIN() Sinus- Funktion

COS() Cosinus- Funktion

TAN() Tangens- Funktion

ASIN() Arcussinus- Funktion

ACOS() Arcuscosinus- Funktion

ATAN() Arcustanges- Funktion (Wert)
ATAN2(,) Arcustanges- Funktion (X-Abschnitt, Y-Abschnitt)
SQRT() Wourzel- Funktion

EXP() Exponential- Funktion (Basis e)
LN() Naturlicher Logarithmus- Funktion
ABS() Absolut- Funktion

RND() Rundungs- Funktion

MOD() Modulofunktion

FIX() Abtrennen

ROUND Abrunden

E3
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Ubersicht G-Befehle Maschine

G-Code Gruppe Bedeutung
GO0 Eilgang
GOo1 Geradeninterpolation
Go02 o Kreisinterpolation/Uhrzeigersinn
GO03 Kreisinterpolation/Gegenuhrzeigersinn
G04 Verweilzeit
G09 00 Genauhalt (satzweise)
G10 Dateneinstellung
G15 Polarkoordinaten -Befehl Ende
G16 " Polarkoordinaten -Befehl
G17 Auswahl Ebene XY
G18 02 Auswahl Ebene ZX
G19 Auswahl Ebene YZ
G20 Umschaltung Eingabe Zéllig
G21 00 Umschaltung Eingabe Metrisch
G40 Fraserradius-Kompensation Ende
G41 07 Fraserradius-Kompensation links
G42 Fraserradius-Kompensation rechts
G43 Werkzeuglangenkorrektur plus
G44 08 Werkzeuglangenkorrektur minus
G49 Werkzeuglangenkorrektur Ende
G50 Skalierung Ende
G51 " Skalierung
G50.1 Programmierbare Achsenspiegelung Ende
G51.1 22 Programmierbare Achsenspiegelung
G52 Programmierung additive Nullpunktverschiebung
G53 0 Unterdriickung der Nullpunktverschiebung
G54 Auswahl Werkstiick-Koordinatensystem 1
G55 Auswahl Werkstiick-Koordinatensystem 2
G56 h Auswahl Werkstiick-Koordinatensystem 3
G57 Auswahl Werkstuck-Koordinatensystem 4
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é:r%‘.ji Gruppe Bedeutung
G58 Auswahl Werkstlck-Koordinatensystem 5
G59 b Auswahl Werkstiick-Koordinatensystem 6
G61 Genauhalt (modal wirksam)
G64 1 Bahnsteuerbetrieb
G65 00 Makroaufruf
G66 Modaler Makroaufruf
G67 2 Modaler Makroaufruf Ende
G68 16 Koordinatensystem drehen
G73 Tieflochbohren mit Spanebrechen
G74 Gewindeschneidzyklus-Linksgewinde
G76 Feinbohrzyklus
G80 Festzyklus Ende
G81 Bohrzyklus (modal)
G82 09 Borhzyklus mit Verweilzeit
G83 Tieflochbohren mit Entspanen
G84 Gewindeschneidzyklus-Rechtsgewinde
G85 Bohrzyklus mit Riickzug (im Vorschub)
G89 Borhzyklus mit Verweilzeit und Rickzug
G90 AbsolutmaBprogrammierung
G91 InkrementalmaBprogrammierung
G94 Vorschub in mm/min
G95 10 Vorschub in mm/U

E5
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Kurzbeschreibung G-Befehle

Diese Beschreibung stellt einen Auszug aus der Programmieranleitung
fur die Steuerung WinNC flr Fanuc 31i dar und ist in erster Linie als Pro-

grammierhilfe gedacht.

30

¢V

bz
+Y X

30,5
\

40

\,

~

56

+X

S
-X %
-Y

Absolute und inkrementelle MaBangabe

GO0 Eilgang

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

Die Schlitten werden mit max. Geschwindigkeit
zum programmierten Zielpunkt verfahren (Werk-
zeugwechselposition, Startpunkt fur folgenden
Zerspanungsvorgang).

Hinweise

e Ein programmierter Schlittenvorschub F wird
wéhrend GOO unterdriickt.

* Die Eilgangsgeschwindigkeit ist fix eingestellt.

e Der Vorschubkorrekturschalter ist auf 100%
begrenzt.

Beispiel

absolut G90
N40 GOO X70 Y86,5
N50 GO0 X40 Y56

inkrementell G91
N40 GO0 X70 Y86,5
N50 GO0 G91 X-30 Y-30.5

E?
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+Y
40
20
D
N
[}
Q
N
SN
g
+X
x—®
S.. Startpunkt
-y E.. Endpunkt
Absolute und inkrementelle Werte fiir GO1
+Y
530 -
3o)
270 7;’\/
o
©
o
+X

Einfligen von Fasen und Radien

GO01 Geradeninterpolation

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

Geradlinige Bewegung mit programmierter Vor-
schubgeschwindigkeit.
Beispiel

absolut G90

N.. G94

N10 GO0 X20 Y46

N20 GO1 X40 Y20.1 F200

inkrementell G91

N.. G94 F200

N10 GO0 X20 Y46

N20 GO1 G91 X20 Y-25.9

Einfligen von Fasen und Radien
Format

N... GO1 X...Y... .C/R
N... GO1 X... Y...

Hinweise

* Die Programmierung von Fasen und Radien
ist nur far die jeweils aktive Ebene mdglich. Im
folgenden wird die Programmierung far die XY-
Ebene beschrieben (G17).

e Die Bewegung, die im zweiten Satz program-
miert ist, muB3 bei Punkt b der Abbildung be-
ginnen. Bei Inkrementalwert-Programmierung
muss der Abstand von Punkt b programmiert
werden.

* Bei Einzelsatzbetrieb halt das Werkzeug zuerst
bei Punkt ¢ an und dann bei Punkt d.

Folgende Situationen verursachen eine Fehler-

meldung:

* Wenn die Verfahrstrecke in einer der beiden
G00/G01-Satze so gering ist, daB sich beim
Einflgen der Fase oder des Radius kein Schnitt-
punkt ergeben wiirde, erfolgt die Fehlermeldung
Nr. 55.

e Wenn im zweiten Satz kein G00/GO01-Befehl
programmiert ist erfolgt Fehlermeldung Nr 51
52
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Direkte ZeichnungsmaBeingabe

Befehle

Werkzeugbewegungen

Xy (Yper) SA...

X2 /Y2

0,

X11Y1

Hinweise

e Fehlende Schnittpunktkoordinaten muissen

nicht berechnet werden.

Im Programm kdnnen Winkel (,A), Fasen (,C)

und Radien (,R) direkt programmiert werden.

Der Satz nach einem Satz mit C oder R, muss

ein Satz mit GO1 sein.

Die Programmierung einer Fase ist nur mit dem
Kommazeichen ",C" moglich, sonst erscheint
eine Fehlermeldung wegen unerlaubtem Ver-

wenden der C-Achse.

e Die Eingabe von Winkeln (,A) ist nur mit der

Option Komfortprogrammierung maoglich.

e Die folgenden G-Befehle dirfen nicht fir Satze

mit Fase oder Radius verwendet werden:

G-Befehle in Gruppe 00:
G7.1, G10, G11,

G52, G583,
G783, G74, G76, G77, G78

G-Befehle in Gruppe 01:

G02, G033,
G-Befehle in Gruppe 06:
G20, G21

Sie dlrfen nicht zwischen den Satzen mit Fase
oder Radius, die die Reihenfolgezahlen definie-
ren, verwendet werden.

E9
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Drehrichtungen von G02 und G03

Z

Helixkurve

G02 Kreisinterpolation im Uhr-

zeigersinn

GO03 Kreisinterpolation im Ge-
genuhrzeigersinn

Format

N... GO2 X... Y...Z... l..J...K... F...

oder
N... G02 X... Y...Z... R... F...

XY, Z,....... Endpunkt des Kreisbogens

IJ, Ki......... Inkrementelle Kreisparameter
(Entfernung vom Startpunkt zum
Kreismittelpunkt, | ist der X, J der Y,
K der Z-Achse zugeordnet)

| Radius des Bogens
Kreis < Halbkreis bei +R, > Halbkreis
bei -R, kann anstatt der Parameter I,
J, K .angegeben werden.

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

Hinweise

e Eine Kreisinterpolation kann nur in der aktiven
Ebene ausgefihrt werden.

e Wenn |, J oder K den Wert 0 haben, muB3 der be-
treffende Parameter nicht angegeben werden.
Die Betrachtung der Drehrichtung fur G02, GO3
erfolgt immer senkrecht auf die aktive Ebene.

Helixinterpolation

Normalerweise werden fir einen Kreis nur zwei
Achsen angegeben, die auch die Ebenen bestim-
men, in der der Kreis liegt.

Wird eine dritte, senkrechte Achse angegeben,
werden die Bewegungen der Achsschlitten so
gekoppelt, dass eine Schraubenlinie entsteht.
Die programmierte Vorschubgeschwindigkeit wird
nicht auf der tatsadchlichen Bahn, sondern auf
der Kreisbahn (projiziert) eingehalten. Die dritte,
linear bewegte Achse wird dabei so gesteuert,
dass sie gleichzeitig mit den kreisférmig bewegten
Achsen den Endpunkt erreicht.

Ell
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Genauhalt aktiv

Genauhalt nicht aktiv

GO04 Verweilzeit

Format

N GO04 X [sec]
oder

N G04 P [msec]

Das Werkzeug wird fiir die unter X oder P definier-
te Zeitspanne (in der zuletzt erreichten Position)
angehalten - scharfe Kanten - Ubergénge, Fras-
grund saubern, Genauhalt.

Hinweise
e Mit der Adresse P kann kein Dezimalpunkt ver-
wendet werden.

¢ Die Verweilzeit beginnt, nachdem die Vorschub-
geschwindigkeit des vorhergehenden Satzes
"NULL" erreicht hat.

Beispiele
N75 G04 X2.5 (Verweilzeit = 2,5sec)
N95 G04 P1000 (Verw = 1sec = 1000msec)

G09 Genauhalt (satzweise)

Format
N GO09

Ein Satz wird erst dann abgearbeitet, wenn die
Schlitten auf Stillstand abgebremst sind.
Dadurch werden die Ecken nicht verrundet und
genaue Ubergange erreicht.

GO09 ist satzweise wirksam.

Emco
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A G18

G19

= X

Ebenen im Arbeitsraum

G17-G19 Ebenenwahl

Format
N.. G17/G18/G19

Mit G17 bis G19 wird die Ebene, in der die Kreisin-
terpolation und Polarkoordinateninterpolation
ausgefihrt werden kann, und in der die Fraser-
radiuskompensation berchnet wird, festgelegt.

In der senkrechten Achse auf die aktive Ebene
wird die Werkzeugkompensation ausgefihrt.

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

G20 MaBangaben in Zoll

Format
N.. G20

Durch die Programmierung von G20 werden die

folgenden Angaben ins zdllige MeBsystem umge-

wandelt:

e Vorschub F [mm/min, Zoll/min, mm/U, Zoll/U]

e Offset-Werte (NPV, Geometrie und Verschleil3)
[mm, Zoll]

e Verfahrwege [mm, Zoll]

e Anzeige der aktuellen Position [mm, Zoll]

* Schnittgeschwindigkeit [m/min, Ful3/min]

G21 MaBangaben in Millimeter

Format
N.. G21

Kommentar und Hinweise analog zu G20.

E13
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G28 Referenzpunkt anfahren

Format
N... G28 X... Y... Z...

X,Y,Z,..Koordinaten der Zwischenposition

Die G28-Anweisung wird benutzt, um Uber eine
Zwischenposition (X,Y,Z) den Referenzpunkt
anzufahren.

Zuerst erfolgt der Rickzug auf X,Y bzw. Z, an-
schlieBend wird der Referenzpunkt angefahren.

Beide Bewegungsablaufe erfolgen mit GO.

Das Anfahren des Zwischenpunktes kann auch
inkrementell programmiert werden.

Fiir die G-Code Gruppe B/C
G91 G28 X10 Y10 Z10
G90

+Y

+X

(1) Freifahren (Anfahren der Zwischenposition)

(2)$ Referenzpunkt anfahren

Referenzpunkt anfahren

Emco
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dR
./

Radiuskompensierte Werkzeugbahn

Definition G41 Frdserradiuskompensation links

Definition G42 Frédserradiuskompensation rechts

Fraserradiuskompensation

Unter Verwendung der Fraserradiuskompensa-
tion wird eine konturparallele Bahn durch die
Steuerung automatisch berechnet und damit der
Fraserradius kompensiert.

G40 Abwahl Fraserradiuskom-
pensation

Die Fraserradiuskompensation wird durch G40
abgewahlt.

Die Abwabhl ist nur mdglich in Zusammenhang mit
einer geradlinigen Verfahrbewegung (G00, GO01).
G40 kann im selben Satz mit GOO bzw. GO1 oder
im vorhergehenden Satz programmiert werden.
G40 wird meistens im Rickzug zum Werkzeug-
wechselpunkt definiert.

G41 Fraserradiuskompensation
links

Befindet sich das Werkzeug (in Vorschubrichtung
gesehen) links von der zu bearbeitenden Kontur,
so muB3 G41 programmiert werden.

Damit ein Radius verrechnet werden kann, muss
bei Anwahl der Fréaserradiuskompensation ein
D-Parameter aus der Tabelle:

WZ-Korrektur => Spalten WZ-RAD.-KOMPENSA-
TION => GEOMTRIE UND VERSCHL.
angegeben werden, der dem Fraserradius en-
spricht, z.B.

N.. G41 D..

Hinweise

* Ein direkter Wechsel zwischen G41 und G42 ist
nicht erlaubt - vorher Abwahl mit G40.

* Anwahl in Zusammenhang mit GOO bzw. GO1
ist notwendig.

* Die Angabe des Fraserradius ist unbedingt not-
wendig, der H-Parameter ist solange wirksam,
bis er mit HO abgewé&hlt wird oder ein anderer
H- Parameter programmiert wird.

G42 Fraserradiuskompensation
rechts

Befindet sich das Werkzeug (in Vorschubrichtung

gesehen) rechts von der zu bearbeitenden Kon-

tur, so muB3 G42 programmiert werden.

Hinweise siehe G41!
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Werkzeugwege bei An-/ Abwahl der Fraserradiuskompensation

/
ya R G42\\
// 3 i
/6_4'2 G40
BG40
An- bzw. Abfahren eines Eckpunktes von vorne An- bzw. Abfahren von seitlich hinten

——— programmierte Werkzeugbahn
tatsachliche Werkzeugbahn

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

Der Anfahrweg zur Kontur und der Abfahrweg
von der Kontur weg muissen gréBer sein als der
Fraserradius R, ansonsten Programmabbruch
mit Alarm.

Wenn Konturelemente kleiner sind als der Fra-
serradius R, kann es zu Konturverletzungen
kommen.

G40

An- bzw. Abfahren eines Eckpunktes von hinten
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Werkzeugwege im Programmablauf bei der Fraserradiuskompensation

Werkzeugweg an einem Inneneck

G41

Werkzeugweg an einem Auf3eneck < 90°

Werkzeugweg an einem Auf3eneck > 90°

——— programmierte Werkzeugbahn
tatsachliche Werkzeugbahn

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

Wenn Konturelemente kleiner sind als der Fra-
serradius R, kann es zu Konturverletzungen
kommen.

E17
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G51 X Y Z 12000 J2000 K2000

VergréBern einer Kontur

G43 Werkzeuglangenkompensa-
tion positiv

G44 Werkzeuglangenkompensa-
tion negativ

Format
N.. G43/G44 H..

Mit G43 bzw. G44 kann ein Wert aus dem Offset
Register (GEOMT) aufgerufen werden und als
Werkzeugladnge addiert bzw. subtrahiert werden.
Zu allen folgenden Z-Bewegungen (bei aktiver
XY-Ebene - G17) im Programm wird dieser Wert
addiert bzw. subtrahiert.

Beispiel
N.. G43 HO5

Der Wert in der Zeile 5 der Tabelle:
WZ-Korrektur Spalten WZ-LAENGEN_KORR.
GEOMTRIE UND VERSCHL.

wird als Werkzeugldnge zu allen folgenden Z-
Bewegungen addiert.

G49 Abwahl Werkzeugléngen-
kompensation

Die positive (G43) bzw. negative (G44) Verschie-
bung wird aufgehoben.

G50 Abwahl MaBstabsfaktor
G51 MaBstabsfaktor

Format
N.. G50
N.. G51 X.. Y.. Z.. l.. J.. K..

Mit G51 werden alle Positionsdaten mafBstablich
verrechnet, bis der MaBstab mit G50 abgewahlt
wird. Mit X, Y und Z wird ein Bezugspunkt P fest-
gelegt, von dem aus die MafRe verrechnet werden.
Mit I, J und K kann flr jede Achse ein eigener
MaBstabsfaktor (in 1/1000) festgelegt werden.

Emco
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Y
[
G51 X0 YO Z0 12000 J1000 Z1000

Wenn man fir die einzelnen Achsen verschiedene
MafBstabsfaktoren angibt, werden die Konturen
verzerrt.

Kreisbewegungen dirfen nicht verzerrt werden,
ansonsten Alarm.

R X
Verzerren einer Kontur: X 1:2, Y,Z 1:1
G51.1 Spiegeln einer Kontur
G50.1 Abwahl Spiegeln
Ya Symmetrieachse (X=50)
(2) ! (1)
100 1 i
i
1
i
60 1 -
i .
50 L I EE T T N Y -i ----------------------- - Symme‘trleaChse
4 Y i (Y=50)
40 -5 - :
i
i
i
0 - i
(3) i (4)
T T L L T ’
0 40 50 60 100 X
Programmierbare Achsenspiegelung
(1) Originalkontur eines Programmbefehls
(2) Symmetrisch an einer durch Punkt 50 der X-
Achse parallel zur Y-Achse verlaufenden Linie
gespiegelte Kontur
(8) Symmetrisch an Punkt (50,50) gespiegelte
Kontur
(4) Symmetrisch an einer durch Punkt 50 der Y-
Achse parallel zur X-Achse verlaufenden Linie
gespiegelte Kontur
Emco
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G52 Lokales Koordinatensys-
tem

Format
N.. G52 X.. Y.. Z..

Mit G52 kann der momentan giltige Koordina-
tenursprung um die Werte X, Y, Z verschoben
werden. Dadurch kann man ein Unter-Koordina-
tensystem zum bestehenden Koordinatensystem
schaffen.

Die programmierte Verschiebung bleibt erhalten
bis eine andere Verschiebung aufgerufen wird.

G53 Maschinenkoordinatensys-
tem

Format
N.. G53

Der Maschinennullpunkt wird vom Maschinenher-
steller festgelegt (EMCO Frasmaschinen: an lin-
ker vorderer Maschinentischkante).

Gewisse Arbeitsschritte (Werkzeugwechsel, Me3-
position ...) werden immer an der selben Stelle im
Arbeitsraum ausgefinhrt.

Mit G53 wird die Nullpunktverschiebung fur ei-
nen Programmsatz auBer Kraft gesetzt und die
Koordinatenangaben beziehen sich auf den Ma-
schinennullpunkt.

G54-G59 Nullpunktverschie-
bung 1-6

Sechs Positionen im Arbeitsraum kénnen als Null-
punkte vorbestimmt werden (z.B. Punkte auf fix
montierten Spannmitteln). Diese Nullpunktver-
schiebungen werden mit G54 - G59 aufgerufen.

Siehe Kapitel A Grundlagen - Eingabe der Null-
punktverschiebung.
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Genauhalt aktiv

Genauhalt nicht aktiv

X-Achse

Geschwindigkeit

Y-Achse

R

>
F)1
P0 ) P1
Konturiibergang
I
P

1

Geschwindigkeitsverhalten der Schlitten bei G64

G61 Genauhaltmodus (modal
wirksam)

Format
N.. G61

Ein Satz wird erst dann abgearbeitet, wenn die
Schlitten auf Stillstand abgebremst sind.
Dadurch werden die Ecken nicht verrundet und
genaue Ubergénge erreicht.

G61 ist solange wirksam, bis er mit G64 abge-
wahlt wird.

G64 Schneidmodus

Format
N.. G64

Vor Erreichen des Zielpunktes in X-Richtung wird
die Y-Achse schon beschleunigt. Dadurch erreicht
man eine gleichméaBige Bewegung bei Kontur-
Ubergangen. Der Konturiibergang ist nicht exakt
scharfwinklig (Parabel Hyperbel).

EMmco



ProGRAMMIERUNG G-CoDE

EMCO WINNC ror Fanuc 311 MiLL

Argumente fir Makroaufrufe
Adresse Variable Adresse Variable
Nummer Nummer
A #1 Q #17
B #2 R #18
C #3 S #19
D #7 T #20
E #8 u #21
F #9 Vv #22
H #11 W #23
| #4 X #24
J #5 Y #25
K #6 z #26
M #13

G65 Makroaufruf

G65 ruft ein Makro mit benutzerdefinierten Werten
auf. Ein Makro ist ein Unterprogramm, das eine
bestimmte Operation mit zugeordneten Werten
zu variablen Parametern ausfiihrt (Bohrbild,
Konturen).

Format
G65 Pxxxx Lrrrr Argumente

oder
G65 "program.CNC" Lrrrr Argumente

Xxxx ist die Makronummer (z.B. O0123)

e rrrr der Wiederholungswert

e "program.CNC" ist der Name der Makrodatei

e Argumente ist eine Liste von Variablenbezeich-
nern und Werten.

Argumente fur Makroaufrufe werden durch die
Verwendung der Buchstaben A-Z, ohne G, L, N,
O und P. angegeben

Makros werden wie normale Programme ge-
schrieben. Allerdings kénnen Makroprogramme
auf ihre Argumente mit Zahlen: #1 fir A, #2 far B
usw. (Ausnahmen: # 4-6 fur IK, # 7-11 fir DH),
zugreifen.

Ein Makro kann das Negativ eines Arguments
mit einem Minuszeichen vor dem '#' verwenden.
Andere Rechenoperationen werden nicht unter-
stitzt.

Makros kénnen andere Makros (bis zu 4 Stufen
in der Tiefe), Makro M-Funktionen und Unter-
programme aufrufen. Makro M-Funktionen und
Unterprogramme kénnen Makros aufrufen.

Beispiel fiir ein Hauptprogramm

G65 <TEST.CNC> A5 B3 X4
Macro TEST.CNC:

G1 X#26 Y#1 Z-#2

This call will produce

G1 X4Y5Z-3
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G66 Makroaufruf (modal)

Format
N.. G66 P.. L..Argumente

P o, Programmnummer

Lovorrriieeenn, Anzahl der Wiederholungen (Default
ist 1)

Argument... Eine Liste von Variablenbezeichnern
und Werten die an das Makro tber-
geben werden.

00001 ;

G66 P9100 L2 A1.0 B20A
G00 G90 X100.0- L
7200.0 -

X150.0 Z300.0<

G67 ;

M30 ;

1

1\

09100 ;
7 - 1

G00 Z+#1
G01 Z#2 F300

7

Beispiel Programmierung Makroaufruf

G67 Makroaufruf (modal) Ende

Format
N.. G67

Mit dieser Funktion wird der Makroaufruf beendet.
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G68 Koordinatensystemdre-

hun
v 9
A Format
N.. G68 X.. Y.. R..
N.. G69
G68 .......... Koordinatensystemdrehung Ein
G69 .......... Koordinatensystemdrehung Aus
XIY Bezeichnet die Koordinaten des Dre-
hungsmittelpunkts in der jeweiligen
(c B) Ebene.
X R, Gibt den Drehungswinkel an

Mit dieser Funktion kénnen beispielsweise Pro-
gramme unter Verwendung eines Drehungsbe-
fehls geadndert werden.

Koordinatensystemdrehung G68/G69

Hinweis: 1

Die Drehung erfolgt in der jeweilig gultigen
Ebene (G17, G18, oder G19).

Beispiel

N5 G54

N10 G43 T10 H10 M6

N15 S2000 M3 F300

N20 M98 P030100 ;Unterprogrammaufruf
N25 GO Z50

N30 M30

00100 (Unterprogramm 0100)
N10 G91 G68 X10 Y10 R22.5
7 N15 G90 X30 Y10 Z5

N20 G1 Z-2

— : N25 X45

Beispiel / Koordinatensystemdrehung N30 GO Z5

N35 M99

\J
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@ Go8 @ G99
777‘ A Startebene 777‘
[ |
: } ‘A Riickzugs-
| | ebene R
| |
| |
| |
| |
| |
| |
Rlickzugsverhalten G98, G99
S ”"‘ """" l """"""""
1 o8
R¢ IR T
- b
| |
|
|
| |
|
o
e 12 1

Bewegungsablauf G98, G99

=1t

Wiederholung von Zyklen

Bohrzyklen G73 - G89

Systematik G98/G99

G98........... Nach dem Erreichen der Bohrtiefe
fahrt das Werkzeug auf die Startebene
G99........... Nach dem Erreichen der Bohrtiefe

fahrt das Werkzeug auf die Ruck-
zugsebene - definiert durch den R-
Parameter

Ist kein G98 oder G99 aktiv, fahrt das Werkzeug
auf die Startebene zurtick. Wird G99 (Ruckzug auf
Ruckzugsebene) programmiert, muss die Adresse
R definiert werden. Bei G98 kann R weggelassen
werden.

Der R-Parameter wird bei Absolut- und Inkre-
mentalwertprogrammierung unterschiedlich aus-
gewertet.

Absolutwertprogrammierung (G90):
R definiert die Hoéhe der Riickzugsebene Uber
dem aktuellen Nullpunkt.

Inkrementalwertprogrammierung (G91):

R definiert die Lage der Riickzugsebene in Bezug
auf die letzte Z-Position (Ausgangsposition fur
Bohrzyklus). Bei einem negativen Wert fir R ist
die Ruckzugsebene unter der Ausgangsposition,
bei einem positiven Wert Uber der Ausgangspo-
sition.

Bewegungsablauf

1. Von der Ausgangsposition (S) verfahrt das
Werkzeug mit Eilgang auf die durch R defi-
nierte Ebene (R).

2. Zyklusspezifische Bohrbearbeitung bis auf
Endtiefe (E).

3. a: Der Ruckzug erfolgt bei G98 bis auf die
Startebene (Ausgangsposition S) und b: bei
G99 bis auf die Rickzugsebene (R).

Anzahl der Wiederholungen

Mit dem K-Parameter kann festgelegt werden, wie
oft der Zyklus wiederholt wird.

Bei Absolutwertprogrammierung (G90) hat dies
keine Bedeutung, da man nur mehrmals in das-
selbe Loch bohren wirde.

Bei Inkrementalwertprogrammierung (G91) be-
wegt sich das Werkzeug jedesmal um die Stre-
cken X und Y weiter. Man kann somit auf einfache
Weise Reihen von Bohrungen programmieren.

Achten Sie darauf, dass G98 aktiviert ist!

E25
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G73 (G98)
@s% ******* A - Startebene
\
| |
| I
] R |
\
o |
\ |
| |
G |
1 |
| |
s
) ! Verweilzeit P

Spanbruchbohren mit Rlickzug auf Startebene

G73 (G99)

!

}{ L . Riickzugsebene
</ |

Sl
S

e
o |

Y ‘ Verweilzeit P

Spanbruchbohren mit Riickzug auf Rlickzugsebene

G73 Spanbruchbohrzyklus

Format
N.. G98(G99) G73 X... Y... Z... (R)... P... Q...
F.. K..

Der Bohrer taucht in das Werkstick um die Zu-
stellung Q ein, fahrt um 0,5 mm zurick, um die
Spéane zu brechen, taucht wieder ein usw. bis die
Endtiefe erreicht ist und fahrt im Eilgang zurlck.

Anwendung
tiefe Bohrungen, schwer zerspanbares Material

G98 (G99) . Ruckzug auf Startebene (Rickzugs-

ebene)
XY . Lochposition
Z o, Absolute (inkrementelle) Bohrtiefe
R [mm]...... Absoluter (bei G91 inkrementeller)

Wert der Ruckzugsebene

P [msec].... Verweilzeit am Lochgrund:
P 1000 = 1 sec

Fon, Vorschub

Q[mm]...... Schnittaufteilung - Zustellung pro
Schnitt

Ko, Anzahl der Wiederholungen

G74 Linksgewindebohrzyklus

Mit diesem Zyklus kénnen Linksgewinde gebohrt
werden. Der Zyklus G74 verhélt sich genau wie
G84 mit umgekehrten Drehrichtungen.
Gewindebohren ohne Langenausgleich kann mit
M29 aktiviert werden.

Siehe Gewindebohrzyklus G84.
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G76 Feinbohrzyklus

Nur far Maschinen mit orientiertem Spindelhalt.

Format
N.. G98(G99) G76 X... Y... Z... (R)... F... Q...K...
777777777 ——,—-—-- Startebene
| Dieser Zyklus dient zum Ausbohren mit Ausdreh-
% ~ Rickzugs- kopfen.
ebene R Das Werkzeug fahrt im Eilgang auf die Riick-

zugsebene und mit dem im Teileprogramm
eingegebenen Vorschub auf die Endbohrtiefe.
@1 L Die Frasspindel wird orientiert angehalten, das
Werkzeug verfahrt mit Vorschub waagrecht (Q)
von der Oberflache in Richtung der positiven Y-
Achse weg. Dann fahrt das Werkzeug mit Eilgang
auf die Rickzugsebene (G99) oder Startebene
(G98) und positioniert um den Betrag Q zurilck
auf die urspringliche Position.

G98 (G99) . Ruckzug auf Startebene (Rickzugs-

1o

Feinbohrzyklus

ebene)
XY . Lochposition
Z o, Absolute (inkrementelle) Bohrtiefe
R [mm]...... Absoluter (bei G91 inkrementeller)
Wert der Ruckzugsebene
Fon, Vorschub
Q [mm]...... Waagrechter Abhebebetrag
Ko, Anzahl der Wiederholungen

G80 Bohrzyklus I6schen

Format
N.. G80

Die Bohrzyklen missen, da sie modal wirksam
sind, durch G80 oder einen G-Code der Gruppe 1
(GO0, GO1, ...) abgewahlt werden.

27 EMmco



ProGRAMMIERUNG G-CoDE

EMCO WINNC ror Fanuc 311 MiLL

| ebene |
} ! Riickzugs
R ! T ''''''' febene R
1 1
1 1
o) o
G9s8 G99
Bohrzyklus
G82 (G98)

Startebene

|
|
|
|
|
|
|
5 Verweilzeit P

Bohrzyklus mit Verweilzeit und Rickzug auf
Startebene

G82 (G98)

777777777 Ruckzugs-
i ebene R
|
|
|
! Verweilzeit P

Bohrzyklus mit Verweilzeit und Riickzug auf
Rtickzugsebene

G81 Bohrzyklus

Format
N.. G98(G99) G81 X... Y... Z... (R)... F... K...

Der Bohrer fahrt mit Vorschubgeschwindigkeit
bis auf Endtiefe in das Werkstiick und im Eilgang
zurick.

Anwendung
kurze Bohrungen, leicht zerspanbares Material.

G98 (G99) . Ruckzug auf Startebene (Rickzugs-

ebene)
XY . Lochposition
Z o, Absolute (inkrementelle) Bohrtiefe
R [mm]...... Absoluter (bei G91 inkrementeller)
Wert der Ruckzugsebene
Fon, Vorschub
Ko, Anzahl der Wiederholungen

G82 Bohrzyklus mit Verweilzeit

Format
N.. G98(G99) G82 X... Y... Z... (R)... P... F... K...

Der Bohrer fahrt mit Vorschubgeschwindigkeit
bis auf Endtiefe, verweilt dort drehend, um den
Bohrgrund zu glatten und fahrt im Eilgang zurtck.

Anwendung
kurze Bohrungen, leicht zerspanbares Material.

G98 (G99) . Riickzug auf Startebene (Rlckzugs-

ebene)
XY Lochposition
Z i Absolute (inkrementelle) Bohrtiefe
R [mm]...... Absoluter (bei G91 inkrementeller)

Wert der Rickzugsebene

P [msec].... Verweilzeit am Lochgrund:
P 1000 = 1 sec

Foreen, Vorschub

Koo, Anzahl der Wiederholungen
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G83 (G99)
@(k 777777777
R Ruckzugsebene
e
S
| T\ } \
. }
o
o e
1y
c i
1) VerweilzeitP

Tieflochbohren mit Riickzug auf Rlickzugsebene

Gewindebohrzyklus (mit G99)

G83 Ausbohrzyklus

Format
N.. G98(G99) G83 X... Y... Z... (R)... P... Q... F...
K...

Der Bohrer taucht in das Werkstick um die Zu-
stellung Q ein, fahrt auf die Rickzugsebene zu-
rick, um die Spane zu brechen und diese aus der
Bohrung zu entfernen. Dann fahrt der Bohrer im
Eilgang bis auf 0,5 mm vor die vorherige Bohrtiefe
und bohrt die Zustellung Q usw. bis die Endtiefe
erreicht ist und fahrt im Eilgang zurtck.

Anwendung
tiefe Bohrungen, lang spanendes Material.

G98 (G99) ....Ruckzug auf Startebene (Riickzugsebene)

XY . Lochposition
Z o, Absolute (inkrementelle) Bohrtiefe
R [mm]...... Absoluter (bei G91 inkrementeller)

Wert der Ruckzugsebene
P [msec].... Verweilzeit am Lochgrund:

P 1000 = 1 sec
Fon, Vorschub
Q[mm]........ Schnittaufteilung-Zustellung pro Schnitt
Ko, Anzahl der Wiederholungen

G84 Gewindebohren ohne Lan-
genausgleich

Format
N.. M29 S... G98(G99) G84 X...Y... Z... (R)... F...
P...K...

Das Werkzeug bewegt sich rechtsdrehend mit
dem programmierten Vorschub in das Werkstlck
hinein bis auf die Bohrtiefe Z, verweilt dort (Ver-
weilzeit P), schaltet um auf Linkslauf und fahrt mit
Vorschub zurick.

G98 (G99) . Rickzug auf Startebene (Rlckzugs-

ebene)
XY . Lochposition
YA Absolute (inkrementelle) Bohrtiefe
R [mm]...... Absoluter (bei G91 inkrementeller)
Wert der Ruckzugsebene
Forrrieenn, Vorschub bei G94

Gewindesteigung bei G95
P [msec].... Verweilzeit am Lochgrund:
P 1000 = 1 sec
Ko, Anzahl der Wiederholungen

E29
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Gewindebohrzyklus (mit G99)

G85 (G98)
start plane
,,,,, . ,4,,,,,,,,,
| IR
i

Ausreibbohrzyklus mit Riickzug auf Startebene

G84 Gewindebohren mit Lange-
nausgleich

Format
N.. G98(G99) G84 X... Y... Z... (R)... F... P... K...

Das Werkzeug bewegt sich rechtsdrehend mit
dem programmierten Vorschub in das Werkstick
hinein bis auf die Bohrtiefe Z, verweilt dort (Ver-
weilzeit P), schaltet um auf Linkslauf und fahrt mit
Vorschub zurick.

G98 (G99) . Ruckzug auf Startebene (Rickzugs-

ebene)
XY . Lochposition
Z o, Absolute (inkrementelle) Bohrtiefe
R [mm]...... Absoluter (bei G91 inkrementeller)
Wert der Ruckzugsebene
Forrreieenn, Vorschub bei G94

Gewindesteigung bei G95
P [msec].... Verweilzeit am Lochgrund:
P 1000 = 1 sec
Ko, Anzahl der Wiederholungen

G85 Ausreibbohrzyklus

Format
N.. G98(G99) G85 X... Y... Z... (R)... F... K...

Das Werkzeug fahrt mit Vorschubgeschwindigkeit
auf die Endtiefe. Der Riickzug zur Riickzugsebene
erfolgt mit Vorschub, abhangig von G98 wird mit
Eilgang auf die Startebene verfahren.

G98 (G99) . Ruckzug auf Startebene (Rickzugs-

ebene)
XY . Lochposition
Zoiiiiiinnnnn, Absolute (inkrementelle) Bohrtiefe
R [mm]...... Absoluter (bei G91 inkrementeller)
Wert der Ruckzugsebene
Foen, Vorschub
Ko, Anzahl der Wiederholungen

G89 Ausreibbohrzyklus mit Ver-
weilzeit

Siehe G85

Das Werkzeug fahrt mit Vorschubgeschwindigkeit
auf die Endtiefe und verweilt fur die Verweilzeit P.
Der Riickzug zur Riickzugsebene erfolgt mit pro-
grammiertem Vorschub, abhangig von G98 wird
mit Eilgang auf die Startebene verfahren.
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G9o G91
Yi Yi
Pan W an Pan W an
o o
o
[aV}
© Pan an
P (W NV
Te]
10 X 10 [10 |10 | X
20
30

Absolut- und Inkrementalwertprogrammierung

G90 Absolutwertprogrammierung

Format
N.. G90

Die Verfahrbewegungen des Werkzeugs kénnen
auf zwei Arten programmiert werden:

mit AbsolutmaBprogrammierung und mit Inkre-
mentalmaBprogrammierung.

Bei AbsolutmaBprogrammierung werden die
Koordinatenwerte des Endpunkts programmiert.
Bei InkrementalmaBprogrammierung wird der
Betrag einer Werkzeugbewegung programmiert.

Hinweise

e Ein direkter Wechsel zwischen G90 und G91 ist
auch satzweise erlaubt.

e G90 (G91) darf auch in Zusammenhang mit
anderen G-Funktionen programmiert werden:
(N... G90 GO0 X...Y...Z..)

G91 Inkrementalwert-
programmierung

Format
N.. G91

Hinweise analog zu G90.

G94 Vorschub pro Minute

Durch G94 werden alle unter F (Vorschub) defi-
nierten Werte als mm/min verstanden.

Format
N.. G94 F...

G95 Vorschub pro Umdrehung

Durch G95 werden alle unter F (Vorschub) defi-
nierten Werte als mm/U verstanden.

Format
N.. G95 F...

E3l
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WERKZEUGVERWALTUNG

F: Werkzeugverwaltung

T-OFS

Werkzeugeinstellungen
» Softkey drlcken.

* Mit "T-OFS" wird das Fenster fir die Werkzeug-
korrekturdaten angezeigt.

Es stehen 3 Registerkarten zur Anwahl zur Ver-
figung:

* Werkzeugkorrektur (Werkzeugldngen- und
Werkzeugradiuskompensation)

e Wekzeugdaten

* Simulation

MANUAL GUIDE i

(CNC MEM/USER)

ISTPOSITION

7.190:"
44.0907;
55.615|c

[ BN o X a¥al

(ABS.) || RESTWEG

O m > N <

00000000
]

Goo 17 40
Gbh4 a7

| Joc IEESED

H 0
0 M5

g

WZKORREKTUR| WERKZEUG DATEN| SIMULATION|
WZ.LAENGEN-KORR. WZ-RAD.-KOMPENSATION
NH.- GEOMETRIE VERSCHL. GEOMETRIE VERSCHL. j
01 70.000 0.000 5.000 0.000
02 72.000 0.000 10.000 0.000
03 50.000 0.000 5.000 0.000
04 0.000 0.000 0.000 0.000
05 0.000 0.000 0.000 0.000
06 0.000 0.000 0.000 0.000
07 0.000 0.000 0.000 0.000
08 0.000 0.000 0.000 0000
|GEBEN SIE DATEN EIN
N i i il NRE= | :
ISTPOS EINGB+ EING.C | | TAB=> NRSUCH | BEEND.
Parameter Beschreibung

NR

Werkzeugnummer. Es stehen maximal 99 Werkzeugkorrekturen zur Verfligung

Werkzeug Langenkorrektur

Geometrie

Eingabe der gemessenen Geometrie Daten (mit Voreinstellgerat)

Verschleil

Eingabe Werkzeugverschleil

WZ Radiuskompensation

Geometrie Eingabe der gemessenen Geometrie Daten (mit Voreinstellgerat)
SCHN-Ver- i _
schleiB Eingabe Werkzeugverschleil

F1

EMmco



WERKZEUGVERWALTUNG

EMCO WINNC fror Fanuc 311 MiLL

Eingabe der Werkzeuglangen-

korrektur

EINGB+

» Softkey drlcken.

Mit "EINGB+" Eingabemaske gedffnet.

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | Joc IREEE
G 00 N 00000000
X 7.190)x
Y 44.090¢:
= A
B
z 55.615[
La) N
A WZ-KORREKTUR
B WZ-KORHEK‘I’UR' WERKZELIG DATE Nl SIMUL !\TJ()N'
WZ-LAENGEN-KORR. WZ-RAD.-KOMPENSATION
C NA.: GEOMETRIE VERSCHL.  GEOMETRIE VERSCHL. -
01 70.000 0.000 5.000 0.000
2: KORREKTUR BERECHNEN(+EINGABE)
04 AKTUELL KORREKTUR ERGEBNIS
05 [ 70.000 + | -
AKTUELLE BEJILS
07 |KORREKTUR EINGEBEN
08 TOuU LR LR TOuw
= i e i ezl
|GEBEN SIE DATEN EIN
= | =
EINGAB | ABBR.

Aktueller Wert + Korrektur der
Werkstuckgeometriedaten wird
angezeigt.

Den zuvor ermittelten Wert fur die
Geometriekorrekur eingeben.

Die Dateneingabe mit "EINGAB"
abschlieB3en.

Eingabe der Werkzeugradius-

EINGB+

MANUAL GUIDE i (GNG MEM/USER) 14:52:13

ISTPOSITION (ABS.) || RESTWEG SPINDEL Y ©

G o0 = N 00000000
X 7.190( 0.000(S 0 o |70
Y 44.090; i T o
= a g-ggg VORSCHUB MWAMIN |[3 0
z 55615  SSF 0 fov few v
= 100% G54 a7
~ N e e
A WZ-KORREKTUR
B W’Z—KORREKTUR| WERKZEUG DATEN| SIMULATION|
WZ-LAENGEN-KORR. WZ-RAD.-KOMPENSATION
C NR.: GEOMETRIE VERSCHL.  GEOMETRIE VERSCHL. =/
01 70.000 0.000 5.000 0.000
z§ KORREKTUR BERECHNEN(+EINGABE)
04 AKTUELL KORREKTUR ERGEBNIS
05 | 5.000 + | [= |
AKTUELLE BEjItG
07 |KORREKTUR EINGEBEN
08 OO o) 00U TOoU
e e e i St
|GEBEN SIE DATEN EIN
= | =
EINGAB | ABBR.

kompensation
e Softkey driicken.

* Mit "EINGB+" Eingabemaske gedffnet.

Aktueller Wert + Korrektur der
Werkzeugradius Kompensation
wird angezeigt.

Den zuvor ermittelten Wert flr die
Geometriekorrekur eingeben.

Die Dateneingabe mit "EINGAB"
abschlieBen.
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WerkzeugverschleiBkorrektur

Die Eingabe fiir die VerschleiBkorrektur sind ana-
log denen der Werkzeuglangenkorrektur bzw. der
Werkzeugradiuskorrektur auszufiihren.

MANUAL GUIDE i (GNG MEM/USER) | soc IREEEE

ISTPOSITION (ABS.) m SPINDEL 51 (el
00 S0V
7. 1 90 X . 0 100%
¥ 0.000

Y 44 090 z 0.000
= " ped[VoRsCHUB
B 0.000
z 55.615| 0.000| F
ol oY ot
A WZ-KORREKTUR
B WZ-KORREKTUR| WERKZEUG DATEN| SIMULATION]
WZ-LAENGEN-KORR. WZ-RAD.-KOMPENSATION
G NR.: GEOMETRIE VERSCHL.  GEOMETRIE VERSCHL. =]
01 70.000 [T 5.000 0.000
02 72.000 0.000 10.000 0.000
03 50.000 0.000 5.000 0.000
04 0.000 0.000 0.000 0.000
05 0.000 0.000 0.000 0.000
AKTUELLE BEMLLE] 0.000 0.000 0.000 0.000
07 0.000 0.000 0.000 0.000
o8 0.000 0.000 0.000 0.000
|GEBEN SIE DATEN EIN

| & 7 sl

ISTPOS EINGB+ EING.C TAB-> NRSUCH || BEEND.

F3
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Werkzeugdaten
!.-'I- * Softkey driicken.
T-OFS e Mit "T-OFS" wird das Fenster flr die Werkzeug-

korrekturdaten angezeigt.

MANUAL GUIDE i (NG MEM/USER) EEEN 50707
X /.

55.615|

WZ-KORREKTUR| WERKZEUG DATEN]| SIMULATION]

50V 00000000
100%

190}
090

0

MM/MIN
0 FOV
100%

Py . Y.

O @ > N <

NE.:

AKTUELLE BEIT

WERKZG EINST.  ECKWINK ﬂ
BOHRER 1 120.000

¥ STFRS 1

RADFRS 1

£ GEWBOH 0

B PLANFR 0

11l REIBAH 0

)l BOHRST 0

IWAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY

IEETETTE

sein.

BOHRER | STFRS || RADFRS | GEWBOH) TAB-> INIT NRSUCH | BEEND.
Parameter Beschreibung
NR Werkzeugnummer
i Werkzeug mit Softkey auswéahlen
WERKZG Werkzeugname
EINST Einstellung 1 bis 4. Die Werkzeugspitze ist durch die Montageposition des Werkzeugs
’ definiert.
EINSTWI Schneidewinkel
Hinweis: g

Die zur Verfugung stehenden Parameter kénnen je nach ausgewdhltem Werkzeug unterschiedlich

Emco
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Werkzeug auswahlen

* Auf das Werkzeugsymbol klicken oder den Cur-
sor mit den Pfeiltasten auf das Symbol bewegen
und das gewtnschte Werkzeug auswéhlen.
Folgende Werkzeuge stehen fir Drehmaschi-
nen zur Verfligung.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) EEEN 50707
ISTPOSITION (ABS.) ’INDI:L s}
00 / N 00000000
X 7.190| 0.006(S To
Y Do H O
Y 44.090f S o
= MMW/MIN IS 0
B
zZ 55615 g Ffov [so 17 40
- 100% G54 97
~ fa X ool o e
A
B WZKORREK TUB) WERKZEUG DATEN' SIMULATION|
C NR.: /'Enxze EINST.  ECKWINK ﬂ
01 BOHRER 1 120.000
02 4 STFRS \
03 RADFRS 1
04 £ GEWBOH 0
e |05 B PLANFR 0
06 ] REBAH 0
07 ) BOHRST 0
08 - o
|WAEHLEN SIE EINEN SOFTKEY
l =l re
| 3 1l il== o :
BOHRER | STFRS | RADFRS | GEWBOH| | TAB-> INIT NRSUCH | BEEND.

Sy A

REIBAH || BOHRST | PLANFR

BEEND.

Werkzeugname eingeben

Softkeyleiste mit den zur Verfi-
gung stehenden Werkzeugen.
Mit der Erweiterungstaste die Sei-
ten vor- und zurlckblattern.

F5
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Hinweis:

P -

Die zur Verfligung stehenden Parameter fur
die Werkzeugeinrichtnummern kdénnen je
nach ausgewahltem Werkzeug unterschied-

Werkzeugeinrichthummer

e Durch Markieren einer Werkzeugeinrichtnum-

mer mit dem Cursor erscheint automatisch
ein Anleitungsfenster im rechten Teil des Bild-
schirms.

Fur ein Borhwerkzeug gilt:

Durch Eingeben der Werkzeugeinrichtnummer

lich sein. o
(1 .. 4) kann die Einrichtung vorgenommen wer-
den.

MANUAL GUIDE i (CNG MEWUSER) EE 5042 Einstellungen fur ein Bohrwerk-
s1 [ zeug
G 0o -
X 7.190|x 0.000|S To
Y 0.000 Do H o
Y 44.090(; 5000 e
B 0.000 .
GO0 17 40
Z 55'91 § “ - 100% Go4 a7
A
B WZ-KORREKTUR| WERKZEUG DATEN| SIMULATION|
C NR.: WERKZG EINST. ECKWINK U \\\\<I
01 E BOHRER IEl 120000

02 M STFRS
03 @ RADFRS
04 & GEWBOH
05 & PLANFR
05[] REIBAH

o7 JJ BOHRST
08 -

|GEBEN SIE DATEN EIN

S
Y

ISTPOS INIT NRSUCH | BEEND.
MANUAL GUIDE i (GNC_MEM/USER) [ joc JEREZEES Einstellungen fur ein Fraswerk-
310 Zeug
G 00 N 00000000 .
X 7.190 0.000|S 0 5% It
44 Y 0.000 Do H O
Y z 0.000 5 0 M5
0903 P [ VORSCHUB MWMIN][Z 0
c 0.000 FOV G 00 17 40
z 55615 F 0 v lew v
(o o X aX ol ~ea e
A WZ-KORREKTUR
B WZ-KORREKTUR| WERKZEUG DATENI SIMULATION|
C NR:  WERKZG EINST. ; : \\\ﬁ
o1 Z BOHRER 1 120.000
02 @ STFRS 1 1 2
03 [ RADFRS [ 1|
04 £ GEWBOH 0 /
05 B PLANFR 0
Il e 0 =
07 ) BOHRST 0
0 -
3 4
|GEBEN SIE DATEN EIN
|
ISTPOS INIT NRSUCH | BEEND.
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Einstellwinkel, Eckwinkel

e Durch Markieren der Werkzeugdaten mit dem
Cursor erscheint automatisch ein Anleitungs-
fenster. Hier kdbnnen die Werkzeugdaten ein-
gestellt werden.

Bei der Eingabe in Grad® kénnen drei ganzzah-
lige Stellen und eine Dezimalstelle eingegeben

werden.
Bei der Eingabe in Zoll oder
MANUAL GUIDE| (NG MEMUSER) | oG IIRERLE mm kann eine achtstellige Zahl
g eingegeben werden. Wenn Zah-
G 0D N 00000000 N R
7.190 T o len mit mehreren Dezimalstellen
Y 0.000 Do H O . H
Y 44 090i 0000 g @ eingegeben werden, wird auf 1
- 55.61 5 0.000 MImE o Dezimalstelle abgerundet.
2 - : G54 97
o Y Y o e o . .
A WZ-KORREKTUR Die Bezeichnungen und Nummern
B Wé—KUHHI:KIL}H'WERKZEUGDATENISIMULAI]ON' der Elemente sind von der Werk-
c zeugart abhéngig. Einzelheiten
oY gy siehe in der untenstehenden
02 [ STFRS 1 Tabelle. Werkzeuge, die keine
03 @ RADFRS 1 .
04 2 GEWEOH 7 Einstellung von Werkzeugdaten
05 B PLANFR 0 Oti i i
S . ; benot|gen", sind nicht entpalten.
07 Il BOHRST 0 Zur Ausfihrung von Fréaszyklen
Rl sind keine Werkzeugdaten erfor-
|GEBEN SIE DATEN EIN derlich.
| Daher kénnen Fraszyklen ausge-
m = rel fuhrt werden, obwohl keine Werk-
< = > .
TS o . BEEND. zeugdaten eingestellt wurden.
Werkzeugformdaten fiir Frasen
Werkzeugart |Bohrer Senker
Daten 1 Spitzenwinkel ? Fraserdurchmesser

) die Zyklusbearbeitung kann ohne Einstellung erfolgen.

F?
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- m

N

Schneidenlage der Bohr- und Frdswerkzeuge

Schneidenlage der Frads- und Bohrwerkzeuge

Fraswerkzeuge

Senkwerkzeug
Stirnfraser
Kugelstirnfraser
Gewindebohrer
Planfraser

Emco

F8



EMCO WINNC ror Fanuc 311 MiLL

WERKZEUGVERWALTUNG

Ein- und Ausgabe der Werk-
zeugkorrektur und Werkzeugda-
ten

0.000
4.000
0.000
0.000
0.000

Y
Z
A
B
C

WZ-KORREKTUR

MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER)

0.000[ 3
0.000
0.000

ISTPOSITION (aBS.) || RESTWEG SPINDEL
X 0.000 G 00

L[ VORSCHUB

0.000

El s Der Pfad zum Speichern und Le-
- 033;;253‘06"0' sen der Daten wird in der EMCon-
To Mo fig unter dem Punkt "Austausch-
S verzeichnis" festgelegt.
F
GO0 l? 40 54

49 90 98

WZ-KORF!EK'I'UR' WERKZEUG DAT I;Nl SIMULATION|
WZ-LAENGEN-KORR. WZ-RAD.-KOMPENSATION

INR.: GEOMETRIE VERSCHL. GEOMETRIE VERSCHL. j

01 0.000 5.000 0.000 _L0. Mo
0z 72.000 0.000 10.000 0.000

03 55.615 0.000 5.000 0.000

04 0.000 0.000 0.000 0.000

05 0.000 0.000 0.000 0.000

06 0.000 0.000 0.000 0.000

07 0.000 0.000 0.000 0.000

. S B B B
|GEBEN SIE DATEN EIN 20

I0:PROGRAMMNUMMER
; S| S .
AUSGAB | EINGAB BEEND.

e

* Fur Datenausgabe Softkey driicken

e [KORREKTURDATENAUSGABE AN

WZ-KORREKTUR| WERKZEUG DATEN| SIMULATION|

SPEICHERKARTE

01  AUSGABE PROGRAMM-NUMMER j(e]o]Xe] - P A}

AUSGAB
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) Bl 3 Die Daten fir die Werkzeug Kor-
RESTWEG I 7] O BOHREN G110t rektur werden standardmaBig in
X 0.000 G 00 S 0 sov N 00000000 X
Y 0000 g 00% [T O M0 der Datei TOOLOFST.TXT ge-
. < Do H 0 .
A A 0.000 I . &3 speichert.
B 0.000 g F o i i
B i 0.000 0 FV a0 17 w0 Der Dateiname kgnn unter Einhal-
00% |G 49 90 98 tung folgender Einschréankungen

geéandert werden:

Es dirfen maximal 8 Zeichen und
keine Sonderzeichen verwendet
- L0. MO. werden.

02 . :

03 |DATEINAMEN FUER AUSGABE EINGEBEN Die Werkzeugdaten werden in der
04 OO LA U Lt H

= pe o ppo ppo Datei TOOLDB.DAT abgelegt.

06 0.000 0.000 0.000 0.000

o7 0.000 0.000 0.000 0.000

08 0.000 0.000 0.000 0.000 o

GEBEN SIE DATEN EIN o0

[0:PROGRAMMNUMMER

AUSGAB| ABBR.

o EMmco



\WERKZEUGVERWALTUNG EMCO WINNC fror Fanuc 311 MiLL

* Fur Dateneingabe Softkey driicken

Ng

EINGAB

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coir REEE Die gewlinschte Datei anwéahlen
ISTPOSITION os) [[rESTWEG —lsPioe s, TR R it g
= S 1) g 0 SOV [N oooeonno und mit "EINGAB" 6ffnen.
[ 0.000 0.000 S B MG
A 0.000 0.000 s 0 M5
B 0.000 e[ VORSCHUB MM/MIN | q
(o 0.000 0.000 F 0 fov GOD 17 40 54

100% |G 49 90 9B

Wz KORREKTURDATENEINGABE VON SPEICHERKARTE

NR.  DATEINAME GROESS DATUM =
R (0302 TOOLDB.DAT 349 2015.05.12
o1 303 TOOLOFS1.TXT 6833 2015.05.12 . L0, MO
02 0304 TOOLOFS9.TXT 6833 2015.05.12
03 0305 TOOLOFST.TXT 6833 2015.05.12
04
05
06
07
22 | 12 D7.
GEE |DATEINUMMER WAEHLEN UND SOFTKEY DRUECKEN 120 !
|0:PROGRAMMNUMMER
EINGAE | BEEND.

Emco Ao



EMCO WINNC ror Fanuc 311 MiLL \WERKZEUGVERWALTUNG

Simulation Werkzeuge
3D Werkzeuge

In der Werkzeugliste kdnnen 3D Werkzeuge aus
dem Toolmanager Ubernommen werden.

Es kann eine unabhéngige Farbzuweisung flr die
einzelnen Werkzeuge gemacht werden.

MANUAL GUIDE | (ONC MEWUSER) EE sz
ISTPOSITION (ABS.) SPINDEL o
00 000 G 0o N 00000000
'1 . 5 TO M0
Do H 0
z
Y 44 .090}; s 0w
B
z 55.615 Goo 17 40 54
G 49 90 98
L fa ol al
A WZ-KORREKTUR
B WZ-KORREKTUR| WERKZEUG DATEN| smumﬁow]
c NR.: 3D WERKZEUG NAME FARBE il
01 | -
02 Gewindebohrer M10 e
03 Gewindebohrer M12
o4
05 Langlochirdser 4mm
06 Langlochiraser Smm
o7 Langlochlrdser Gmm
o8 Langlochirdser 8mm J
! Langlochiraser 10mm =l
'WAHLEN Langlochlraser 12mm 00. W2.
Langlochlraser 16mm 5| -]
< m == E ﬂ -
ISTPOS TAB-> INIT NRSUCH | BEEND.
. 1 1 Softkey driicken.
Ll

T-OFS

2 Den Reiter Simulation anwéhlen.

3 Mit einem Doppelklick auf die 3D Werkzeuge
wird die Werkzeugauswahl aktiviert (Drop-
downmen(). Durch dricken der Leertaste
kann in der Werkzeugauswahl weitergeblattert
werden.

4 Um ein Werkzeug abzuwé&hlen, muss die Leer-
zeile im Auswahlmen( (die allererste Zeile)
gewéahlt werden.

I EMmco



WERKZEUGVERWALTUNG

EMCO WINNC ror Fanuc 311 MiLL

Farbe auswahlen

Damit verschiedene Werkzeuge in der Simulation
besser dargestellt und unterschieden werden kén-
nen, werden ihnen bestimmte und frei wahlbare
Farben zugeordnet.

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER)
ISTPOSITION SPINDEL
G 00
-100.000|x

Y

44.090;
55.615¢

CaW oW iehieoder Textrintrag (55, R5374)

-~
[FACLAERIG] Basic colors

—
WLKORREKTUlmm e R =
I i il
— A HEEET T
NR.: 30 WE i
01 EEEEECCT

O ® > N <

15:18:44

03 Custom colors i

o4 rrrrrrrr e

b et o Sat;
o Add to Custom Colors valj

|WAHLEN SIE EINE FARBE AUS

Hinweis:
Ist keine Farbe gewahlt, wird jene aus dem
3D Tool Manager verwendet. Ansonsten hat
die eingestellte Farbe Prioritat.

P .

| H B e, fro] .
ISTPOS TAB-> INIT NRSUCH | BEEND.
1
2

Mit einem Doppelklick oder durch driicken der
Leertaste auf dem Farbfeld wird das Farbaus-
wahlfenster gebdffnet.

Vordefinierte Farben werden als Basic colors
angezeigt. Benutzerdefinierte Farben werden
als Custom colors abgelegt.

Custom colors erstellen:

Mit dem Mauszeiger im farbigen Feld der
Werkzeugfarbe die gewlinschte Farbe wahlen.
Wahlweise kénnen die Werte fir R,G,B manu-
ell eingegeben werden.

mit "Add to Custom Color" die neue Farbe
hinzuflgen.

Um eine Farbe wieder abzuwéahlen, muss
Schwarz gewahlt werden.

Die Eingabe mit OK abschlie3en oder mit Can-
cel abbrechen.

Emco

F12



EMCO WINNC ror Fanuc 311 MiLL

WERKZEUGVERWALTUNG

Jog

¥ a0
Z 04

ISTPOS

[N

B
0.0

VOREIN

X
Y
V4
G

ISTPOSITION (RELATIV)

645.000
45.000
595.000
0.000

VOREINSTELLG RELATIVPOS

X-ACH. 645.000
Y-ACH. 45.000
Z-ACH. 0.000
C-ACH. 0.000
|VORGABE—WERT EINGEBEN

Werkzeug messen manuell

Ankratzmethode

Das Werkstlick ist so im Arbeitsraum einzuspan-
nen, dass der Messpunkt am Werkstick mit dem
Werkzeugaufnahmebezugspunkt und mit allen
zu vermessenden Werkzeugen erreicht werden
kann.

Der Werkzeugaufnahmebezugspunkt fir die
EMCO Concept Mill 105 liegt am Referenzwerk-
zeug, welches vorher gespannt sein muss.

Wird anstatt des Referenzwerkzeugs eine me-
chanische Messdose verwendet, so ist diese am
Maschinentisch zu montieren.

1 Betriebsart "JOG" anwahlen.

2 Wird keine Messdose verwendet, dann legen
Sie ein dlinnes Blatt Papier zwischen Werkstlick
und Frasspindel ein.

Fahren Sie mit dem Werkzeugaufnahmebe-
zugspunkt bei stehender Spindel an das Werk-
stiick heran.

Den Vorschub auf 1% reduzieren, sodass sich
das eingelegte Blatt Papier gerade noch bewe-
gen lasst.

3 Bei Verwendung einer Messdose mit dem Werk-
zeugaufnahmbezugspunkt an diese heranfah-
ren.

4 Softkey "ISTPOS" driicken um die Relativkoor-
dinaten anzuzeigen.

5 Softkey "VOREIN" driicken und in der Z-Achse
den Wert O eintragen.

F13
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WERKZEUGVERWALTUNG

EMCO WINNC fror Fanuc 311 MiLL

ANDERN

=

i

S

! "l'
e
T-OFS
WZ-KORREKTUR
WZ-KORREKTUR| WERKZEUG DATEN| SIMULATION|
WZ-LAENGEN-KORR. WZ-RAD_-KOMPENSATION
INR.: GEOMETRIE VERSCHL.  GEOMETRIE VERSCHL -|
01 0.000 0.000 0.000 0.000
02 0.000 0.000 0.000 0.000
03 0.000 0.000 0.000
04 0.000 0.000 6.000 0.000
05 0.000 0.000 0.000 0.000
06 0.000 0.000 4.000 0.000
07 0.000 0.000 0.000 0.000
08 0.000 0.000 0.000 0.000 .,
|GEBEN SIE DATEN EIN

EINGABE RELATIVKOORD.

X-ACH.
Y-ACH.
Z-ACH.
C-ACH.

645.000

0.000

45.000

EINGAB
WZ-KORREKTUR
WZ-KORREKTUR| WERKZEUG DATEN| SIMULATION|
WZ-LAENGEN-KORR. WZ-RAD.-KOMPENSATION

NR:  GEOMETRIE _ VERSGHL _ GEOMETRIE __ VERSGHL
o1 0.000 0.000 0.000 0.000
02 0.000 0.000 0.000 0.000
03 43.767 0.000 0.000
04 0.000 0.000 6.000 0.000
05 0.000 0.000 0.000 0.000
08 0.000 0.000 4.000 0.000
o7 0.000 0.000 0.000 0.000
08 0.000 0.000 0.000 0.000 .,

6 Anderungen mit dem Softkey "ANDERN" iiber-
nehmen.

7 Das zu vermessende Werkstlick einschwenken.

8 Das Werkzeug am Werkstiick oder an der Mess-
dose ankratzen.

9 Softkey drlcken.

10Den Cursor auf die richtige Werkzeugnummer
stellen.

11 Softkey driicken.

12 Den Cursor auf Z-ACH. stellen.

13 Softkey "EINGAB" driicken. Das Werkzeug ist
jetzt in Z vermessen.

14 Unter "WZ-Rad.-Kompensation" kann unter
Geometrie der Werkzeugradius eingegeben
werden.

Emco
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EMCO WINNC ror Fanuc 311 MiLL

PROGRAMMABLAUF

G: Programmablauf

Hinweis: &

Wéahrend des Programmablaufes dirfen die
Werkzeugdaten der verwendeten Werkzeuge
nicht verandert werden.

Vorbedingungen
Nullpunkte setzen

Die verwendeten Nullpunkte missen vermessen
und eingetragen sein.

Werkzeuge

Die verwendeten Werkzeuge missen vermessen
und eingetragen sein.

Die Werkzeuge mussen sich an den entspre-
chenden Positionen (T) im Werkzeugwechsler
befinden.

Referenzpunkt

Der Referenzpunkt muss in allen Achsen ange-
fahren sein.

Maschine

Die Maschine muss betriebsbereit sein.

Das Werkstiuck muss sicher gespannt sein.
Lose Teile (Spannschlissel usw.) mussen aus
dem Arbeitsraum entfernt sein, um Kollisionen
zu vermeiden.

Die Maschinentiire muss zum Programmstart
geschlossen sein.

Alarme

Es dirfen keine Alarme anstehen.

Gl
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PROGRAMMABLAUF

EMCO WINNC ror Fanuc 311 MiLL

=)

Auto

OFFNEN

®©

V4

NC-Start

Damit der NC-Programmlauf gestartet werden
kann, muss ein Fanuc Programm gedéffnet sein.
Der Dateiname des derzeit getffneten Pro-
grammes ist in der Mitte des Simulationsfensters
abgebildet.

NC-Reset

Mit dieser Taste wird der NC-Programmlauf
abgebrochen und in den Ausgangszustand zu-
rickgesetzt.

NC-Stop

Mit dieser Taste wird der NC-Programmlauf
angehalten. Die Simulation kann mit dieser
Taste"Cycle-Start" fortgesetzt werden.

Programmstart, Pro-
grammbhalt

« Offnen Sie ein Programm zur Abarbeitung.
* Betriebsart "AUTO" anwahlen.
e Programm 6ffnen.

* Dieser Softkey 6ffnet das angewéhlte Pro-
gramm.

e Dricken Sie die Taste "Cycle-Start".

* Programm anhalten mit "Cycle-Stop", fortsetzen
mit "Cycle-Start".

* Programm abbrechen mit "NC-Reset".

EMmco
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EMCO WINNC ror Fanuc 311 MiLL

PROGRAMMABLAUF

Repositionieren

Kommt es im Automatikbetrieb z.B. nach einem
Werkzeugbruch zu einer Programmunterbre-
chung, so kann das Werkzeug im Handbetrieb
von der Kontur weggefahren werden.

Um spéatere Kollisionen zu vermeiden miussen
die Achsen auf eine sichere Position verfahren
werden.

Die Koordinaten der Unterbrechungsposition
werden gespeichert.

Die im Handbetrieb verfahrenen Wegdifferenzen
der Achsen werden im Istwertfenster angezeigt.
Diese Wegdifferenz wird als "Repos-Verschie-
bung" bezeichnet.

Programmabarbeitung fortsetzen

* Betriebsart REPOS wéahlen. Damit kann das
Werkzeug wieder an die Kontur des Werk-
stlickes herangefahren werden.

¢ Jede zu verfahrende Achse nacheinander an-
wahlen und auf die Unterbrechungsposition
verfahren.

* Mit "Cycle-Start" die Bearbeitung wieder im
Automatikbetrieb fortsetzen.

G3
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PROGRAMMABLAUF

EMCO WINNC ror Fanuc 311 MiLL

Satzvorlauf

e Betriebsart "Edit" anwahlen.

e Programm 6ffnen.

Die entsprechende Programmzeile, von der aus
das Programm begonnen werden soll, anwéh-
len.

e Betriebsart "AUTO" anwahlen.

* NC-Start Taste drlcken.
Es erscheint die folgende Meldung:
"Start in der Mitte des Prog. (Start/Ref"

NC Start zum Bestatigen nochmals drucken.

Zgﬁ_
Vorsicht:

* Es werden alle Befehle, die vor der gewahl-
ten Zeile stehen, ignoriert.

e Das betrifft die Auswahl der Werkzeuge,
Nullpunktverschiebungen, etc.

EMmco

G4



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.

Emco
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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 EMConfigangewahilt,
aber elektrisch nicht angeschlossen.

Abhilfe:  4./5.-Achse anschlieBen 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 zum auslésenden 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.

Emco
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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

H?
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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.

Emco
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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 Schllisselschalter-
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 nachfallen.

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 &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.

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:

H13

EMmco



ALARME UND MELDUNGEN

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.

Emco
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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

wird mit Endschalter hinten auto-
matisch quittiert

Abhilfe:

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 Lizenzfiir Easy2control nicht gefunden!

Ursache: USB-Dongle oder gultiger Lizenschlussel
flr Easy2control ist nicht angeschlossen.
Easy2control wird zwar angezeigt, 1asst
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 Nummerin 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 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. 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 Kanéalen belegt
siehe 8128.

8133 Zuwenig NC Satzspeicher AC (IPO)
siehe 8128.

8134 Zuviele Mittelpunkte fiir 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.
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.

Verfahrbewegung verandern.

Abhilfe:

Abhilfe:

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.

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 Uber 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

Software neu starten oder neuinstallieren,
Fehler an EMCO melden.

Abhilfe:

Abhilfe:
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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: Wéahrend 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 auBerhalb 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:

H25

EMmco



ALARME UND MELDUNGEN

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.

Far 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.

Emco
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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 groB3.
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.

Emco

H28



ALARME UND MELDUNGEN

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.

Abnhilfe:  Konturen vereinfachen.

4020 ungiiltige Radiuskorrektur
Ursache: Bei der Programmierung der Radiuskor-
rektur ist ein Fehler passiert.

Abhilfe:  Zyklenparameter Uberprifen.

4021 keine Parallelkontur berechenbar

Ursache: Die Schneidenradiuskompensation konnte
vonder Steuerung nichtberechnetwerden.
Programmierte Kontur auf Plausibilitat
Uberprifen. Eventuell EMCO kontaktieren.

Abhilfe:

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-
genisteinunerwarteter Fehleraufgetreten.
Verstéandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

Abhilfe:

4026 SchlichtaufmaB zu groB

Ursache: Das TeilschlichtaufmaB (fir mehrere
Schlichtdurchgénge) ist groBer als das
Gesamtschlichtaufmalf.

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.

Verstéandigen Sie bitte den EMCO Kun-
dendienst.

Abhilfe:

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.

H29

EMmco



ALARME UND MELDUNGEN

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 widersprtchlich.

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: Fir den Zyklus wurde eine Zustellung
gewahlt, die zu Uberlanger Bearbeitungs-
dauer fuhrt.

4073 ungiiltiger Freiwinkel

Ursache: Der fur 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 fir den programmierten
Einstich zu breit.

4076 Pendelnd zustellen nicht méglich

Ursache: Die erste Bewegung der Kontur ist kiirzer
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.
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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.
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I: Steuerungsalarme Fanuc 31i

Steuerungsalarme 0001 - 88000
Diese Alarme werden von der Steuerung ausge-
I6st. Es sind dies die selben Alarme, wie sie an
der Fanuc 31i Steuerung auftreten wirden.

0006 UNZUL. MINUSZEICHEN
Erkldrung: Unzuldssiges Minuszeichen (-) in ei-
nem NC-Befehlswort oder einer Systemvariablen.

0010 UNZUL. G-CODE

Erkldrung: Unzuldssiger G-Code befohlen.

Der Parameter fur Einstechen mit kontinuierlicher
Kreisbewegung ist nicht wirksam.

Das Aktivierungssignal fur Einstechen mit konti-
nuierlicher Kreisbewegung ist "0".

0011 VORSCHUB NULL (SOLLW)

Erklarung: Die mit F-Code programmierte Vor-
schubgeschwindigkeit ist 0.

Der fir den S-Code gegebene F-Code im Befehl
fur Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter ist ext-
rem klein. Das Werkzeug kann die programmierte
Steigung nicht ausfuhren.

Waéhrend Einstechen mit kontinuierlicher Kreis-
bewegung ist ein falscher Q- oder F-Wert spe-
zifiziert, oder der Begrenzungswert fir die Be-
schleunigung fir kontinuierliche Kreisbewegung
in Parameter Nr. 3490 ist ungultig.

0030 UNZUL. KORR-NUMMER

Erklarung: Unzul. Korrekturnummer spezifiziert.
Alarm tritt auch auf, wenn bei Wz-Korrekturspei-
cher B die Zahl der Wz-Form-Korrekturen die ma-
ximale Zahl der Wz-Korrektursatze tberschreitet.

0045 ADR. Q (G73/G83) NICHT GEFUND

Erklarung: Im (schnellen) Bohrzyklus mit Spéne-
Entfernung (G73 bzw. G83) ist der Betrag der
einzelnen Bohrschritte an Q nicht angegeben oder

Q0. Programm Kkorrigieren.

0051 FEHLENDE BEWG NACH FAS/RND
Erkldarung: Unzuléssige Bewegung oder Verfahr-
betrag im Satz nach Anfasen oder Verrunden.
Programm korrigieren.

0055 VERFAHRBETR. FEHLT IN FAS/RND
Erlauterung: Im Satz fir Anfasen/Verrunden ist
die Weg kleiner als der Betrag der Fase

bzw. Rundung. Programm korrigieren.

0061 KEIN P- O. Q-BEFEHL IM ZYKLUSWIE-
DERHOLUNGS-SATZ

Erkldrung: Die Adresse P oder Q fehlt im Befehl
fur einen Mehrfach-Wiederhol-Zyklus (G70/G71/
G72/G73).

0063 KEIN SATZ MIT ANGEGEBENER SATZ-
NUMMER GEFUNDEN

Erkldrung: Die Satznummer an der Adresse P
oder Q im Befehl fir einen Mehrfach-Wiederhol-
Zyklus (G70, G71, G72 oder G73) wird nicht
gefunden.

0077 VERSCHACHT-FHL U/MAKROPROG
Erkldrung: Es sind insgesamt mehr Unterpro-
gramm- und Makroaufrufe befohlen als zuldssig.
Weiterer Unterprogrammaufruf wéhrend Unter-
programmaufruf aus externem Speicher

0114 UNZUL. AUSDRUCKSFORMAT
Erklarung: Formatfehler in einem Ausdruck einer
Kundenmakro-Anweisung.

Das Parameter-Lochstreifenformat ist fehlerhaft.

0115 UNZUL. VARIABLEN-NUMMER
Erklarung: Eine lokale, globale oder Systemvari-
able in einem Kundenmakro enthalt eine ungultige
Nummer.

In der Funktion "EGB-Achse ausblenden” (G31.8)
ist eine nicht existierende Kundenmakro-Varia-
blennummer angegeben. Oder die Anzahl der
Kundenmakro-Variablen zum Speichern von
Sprungpositionen reicht nicht aus.
Hochgeschwindigkeits-Zyklusbearbeitung sind
falsch. In folgenden Fallen wird der Alarm aus-
gelost:

cDer der spezifizierten Aufruf-Bearbeitungszyk-
lus-Nummer entsprechende Programmkopf fehlt.
2) Der Wert der Zyklusverbindungsinformationen
liegt auBerhalb des zuldssigen Bereichs (0 bis
999).

3) Die Anzahl der Datenelemente im Programm-
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kopf liegt auBerhalb des zuladssigen Bereichs (1
bis 65535).

4) Die Speicherstartdaten-Variablennummer der
ausfihrbaren Daten liegt auBerhalb des zulassi-
gen Bereichs (#20000 bis #85535/#200000 bis
#986431/#2000000 bis #3999999).

5) Die Speicherenddaten-Variablennummer der
ausfihrbaren Daten liegt auBerhalb des zulassi-
gen Bereichs (#85535/#986431/#3999999).

6) Die Speicherstartdaten-Variablennummer der
ausfuhrbaren Daten ist die gleiche Variablennum-
mer, die vom Programmkopf verwendet wird.

0116 SCHREIB-GESCH. VARIABLE
Erkldrung: In einem Kundenmakro sollte auf
der linken Seite eines Ausdrucks eine Variable
verwendet werden, die nur auf der rec ten Seite
stehen darf.

0128 UNZULASSIGE MAKRO-SATZNUMMER
Erlduterung: Die angegebene Satznummer wur-
de bei der Satznummernsuche nicht gefunden.
Die in GOTO-- und M99P-- als Sprungziel ange-
gebene Satznummer wurde nicht gefunden.

0175 UNZUL. ACHSE G07.1

Erklarung: Achse, mit der keine zylindrische In-
terpolation méglich ist. Mehrere Achsen in einem
G07.1-Satz. Zylindrische Interpolation soll fur
eine Achse beendet werden, die sich nicht im in
diesem Modus befindet.

Die Achse fir zylindrische Interpolation im Para-
meter 1022 nicht auf 0, sondern auf 5, 6 oder 7
(Parallelachse) setzen, um den Bogen mit der Ro-
tationsachse (ROT-Parameter 1006#1 auf 1, der
Parameter 1260 ist eingerichtet) zu beschreiben.

0310 DATEI NICHT GEFUNDEN
Erkldrung: Die Datei wurde beim Unterpro-
gramm- oder Makroaufruf nicht gefunden.

0312 UNZUL. BEFEHL BEI DIREKTER
ZEICHNUNGSMASS-PROGRAMMIERUNG
Erkldrung: Unzuldssiges Befehlsformat fur Di-
rekte ZeichnungsmaBprogrammierung. Bei der
Direkten ZeichnungsmaBprogrammierung wurde
ein unzul&ssiger G-Code benutzt.

Zwischen zwei Befehlen zur Direkten Zeichnungs-
maBprogrammierung stehen zwei oder mehr
Satze ohne Verfahrbefehl. Komma in Direkter
ZeichnungsmafBprogrammierung, obwohl Kom-
mas nicht verwendet werden dirfen (Bit 4 von
Parameter Nr. 3405 = 1).

1330 UNZUL. SPINDEL-NUMMER

Erkldrung: Spindelnummer héher als die Anzahl
gesteuerter Spindeln beim Laden von Parametern
oder Steigungsfehler-Kompensationsdaten von
Lochstreifen oder mit G10.

1960 ZUGRIFFFEHLER(MEMORY CARD)
Erklarung: Unzul. Memory Card Zugriff.

Dieser Alarm wird auch beim Lesen ausgeldst,
wenn das Dateiende erreicht ist und kein EOR-
Code '%' gefunden wird.

3506 FALSCHER BEARB.-BEREICH
Erklarung: Der Bearbeitungsbereich ist ungultig.
Abhilfe: Das Bearbeitungsprogramm so &ndern,
dass ein korrekter Bearbeitungsbereich angege-
ben wird, damit Teilekontur und Rohteilkontur mit
dem Bearbeitungsprofil zusammenpassen.

3507 FALSCHE BEARB.-BEDINGUNG
Erklarung: Die Bearbeitungsbedingungen sind
unguiltig.

Abhilfe: Das Bearbeitungsprogramm so &ndern,
dass normale Bearbeitungsbedingungen wie z.B.
Vorschubgeschwindigkeit angegeben werden.

3510 KEIN BEARBEITUNGSSATZ

Erkldrung: Es wurde kein Bearbeitungszyklus
gefunden. Es wurde kein Bearbeitungsart-Satz
gefunden. Es ist nur ein Kontursatz angegeben.
Abhilfe: Das Bearbeitungsprogramm &ndern,
z.B. durch Hinzufligen des erforderlichen Bear-
beitungsart-Blocks

3514 FALSCHE KONTURDATEN

Erklarung: Die Konturdaten sind ungdiltig.
Abhilfe: Das Bearbeitungsprogramm so &ndern,
dass korrekte Konturdaten angegeben werden.

3516 KEINE NOTWENDIGE ADRESSE
Erklarung: Bei einem Zyklusbearbeitungs-Befehl
oder anderen 4-stelligen G-Befehlen wurden er-
forderliche Argumente nicht eingegeben.
Abhilfe: Das Bearbeitungsprogramm andern, z.B.
durch Hinzufligen der erforderlichen Argumente.

3530 FALSCHE BEARBEITUNGSART
Erlduterung: Die Spezifikation der Bearbeitungs-
art ist ungultig.

Abhilfe: Das Bearbeitungsprogramm so &ndern,
dass eine geeignete Bearbeitungsart angegeben
wird.
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3531 FALSCHER RUECKKEHRMODUS
Erlauterung: Der Rickkehrmodus ist ungiiltig.
Abhilfe: Das Bearbeitungsprogramm so &ndern,
dass ein geeigneter Rickkehrmodus angegeben
wird..

3533 FALSCHE VERWEILZEIT

Erlduterung: Die Angabe der Verweilzeit ist
ungultig.

Abhilfe: Wenn z.B. ein negativer Wert als Ver-
weilzeit eingegeben wurde. Das Bearbeitungspro-
gramm so andern, dass eine richtige Verweilzeit
angegeben wird.

3535 FALSCHE GEWINDESTEIGUNG
Erklarung: Die Angabe der Gewindesteigung ist
ungultig.

Abhilfe: Wenn z.B. ein negativer Wert als Gewin-
desteigung eingegeben wurde.

Das Bearbeitungsprogramm so andern, dass eine
richtige Gewindesteigung angegeben wird.

3538 FALSCHE BEARB.-RICHTUNG
Erlauterung: Die Angabe der Bearbeitungsrich-
tung ist ungultig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert eingegeben, der fir
Dreh- oder andere Bearbeitungsrichtungen nicht
angegeben werden darf. Das Bearbeitungspro-
gramm so andern, dass eine zulassige Bearbei-
tungsrichtung angegeben wird.

3539 FALSCHE SCHNITTIEFENRICHT.
Erkldrung: Die Angabe der Schneidrichtung ist
unguiltig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert eingegeben, der fir
Dreh- oder andere Schneidrichtungen nicht ange-
geben werden darf. Das Bearbeitungsprogramm
so andern, dass eine zuldssige Schneidrichtung
angegeben wird.

3541 FALSCHER FASENBETRAG
Erlauterung: Die Angabe des Fasbetrags ist
unguiltig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert eingegeben, der fir
Fasen oder andere Fasbetrage nicht zuldssig ist,
z.B. ein negativer Wert. Das Bearbeitungspro-
gramm so andern, dass ein zulassiger Fasbetrag
angegeben wird.

3542 FALSCHES AUSWURFHUB

Erklarung: Die Angabe des Ruckzugsbetrags ist
unguiltig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert eingegeben, der fir
Fasen oder andere Planflachen-Rlckzugsbetrage
nicht zuléssig ist, z.B. ein negativer Wert.

Das Bearbeitungsprogramm so &ndern, dass ein
zulassiger Ruckzugsbetrag angegeben wird.

3543 FALSCHE DICKE

Erlauterung: Das angegebene Bearbeitungsauf-
maf ist ungiiltig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert eingegeben, der fir
Taschenfrasen oder andere Bearbeitungsauf-
mafe nicht zulassig ist, z.B. ein negativer Wert.
Das Bearbeitungsprogramm so andern, dass ein
zuldssiges Bearbeitungsaufmaf angegeben wird.

3547 FALSCHER SCHNITTIEFENWINK.
Erklarung: Der Bearbeitungswinkel ist ungiltig.
Abhilfe: Es wurde ein Wert eingegeben, der fir
Taschenfrdsen oder andere Bearbeitungswinkel
nicht zulassig ist. Das Bearbeitungsprogramm so
andern, dass ein zulassiger Bearbeitungswinkel
angegeben wird.

3548 FALSCHER ABSTAND

Erklarung: - Das Abstandsmaf ist ungultig.
Abhilfe: Es wurde ein Wert eingegeben, der
fur das Abstandsmalf nicht zuldssig ist, z.B. ein
negativer Wert. Das Bearbeitungsprogramm so
andern, dass ein zulassiges Abstandsmaf3 ange-
geben wird.

3551 FALSCHE SCHLICHTNUMMER
Erklarung: - Die Anzahl der Fertigbearbeitungs-
vorgéange ist ungultig.

Abhilfe: Fir die Anzahl der Gewindeschneidvor-
gange oder fir andere Fertigbearbeitungsvorgan-
ge wurde ein unzuléssiger Wert eingegeben, z.B.
0. Das Bearbeitungsprogramm so abandern, dass
eine zuldssige Anzahl von Fertigbearbeitungsvor-
gangen ang geben wird.

3552 FALSCHE ANLAUFEINSTELLUNG
Erklarung: Die Anfahrangabe ist ungdltig.
Abhilfe: Es wurde ein Wert eingegeben, der flr
Konturbearbeitung oder andere Anlaufe nicht zu-
I&ssig ist. Das Bearbeitungsprogramm so &ndern,
dass eine zulassige Annaherung angegeben wird.

3553 FALSCHE AUSLAUFEINSTELLUNG
Erklarung: Die Riickzugsangabe ist ungultig.
Abhilfe: Es wurde ein Wert eingegeben, der flr
Konturbearbeitung oder andere Auslaufe nicht zu-
I&ssig ist. Das Bearbeitungsprogramm so &ndern,
dass ein zuléssiger Rickzug angegeben wird.

3559 FALSCHER RUECKZUGSBETRAG
Erkldrung: Der Rlckzugsabstand ist ungultig.
Abhilfe: Es wurde ein Wert eingegeben, der
fuar Dreh- oder andere Rulckzugsabstdnde nicht
zuléssig ist. Das Bearbeitungsprogramm so an-
dern, dass ein zulassiger Wert angegeben wird.
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3575 FALSCHER KONTURTYP

Erlauterung: Die Konturart ist ungultig.

Abhilfe: Es wurde ein Konturart fur einen Kontur-
satz ausgewéahlt, die unzulassig ist.

Das Bearbeitungsprogramm so andern, dass eine
zulassige Konturart angegeben wird.

3579 FALSCHE ECKENEINSTELLUNG
Erklarung: Die Angaben zur Eckenverrundung
sind unguiltig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert fir Eckenverrundung
fur einen Kontursatz eingegeben, der unzuldssig
ist. Das Bearbeitungsprogramm so &ndern, dass
ein zulassiger Wert angegeben wird.

3581 FALSCHE NUTBREITE

Erkldrung: Die Angabe der Nut-/Einstichbreite
ist ungultig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert far eine Nut-/Ein-
stichbreite eines Kontursatzes eingegeben, der
unzuldssig ist. Das Bearbeitungsprogramm so
andern, dass ein zulassiger Wert angegeben wird.

3582 FALSCHER KONTURRADIUS
Erklarung: Die Angabe des Konturradius ist
unguiltig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert fir einen Bogenradius
eines Kontursatzes eingegeben, der unzulassig
ist. Das Bearbeitungsprogramm so &ndern, dass
ein zuldssiger Wert angegeben wird.

3584 FALSCHE STEIGUNGSEINST.
Erkldrung: Die Angabe der Schrittweite/Teilung
ist ungiltig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert fur einen Teilungs-
winkel fur einen Kontursatz eingegeben, der
unzulassig ist. Das Bearbeitungsprogramm so
andern, dass ein zulassiger Wert angegeben wird.

3585 FALSCHE BOHRUNGS-/NUT-NR.
Erkldrung: Die Anzahl der Bohrungen/Nuten ist
ungultig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert far die Anzahl der
Bohrungen oder Nuten in einen Kontursatz ein-
gegeben, der unzuldssig ist. Das Bearbeitungs-
programm so andern, dass ein zulassiger Wert
angegeben wird.

3586 DIE KOORDINATENANGABEN SIND
UNGULTIG

Erklarung: Die Koordinatenangaben sind un-
gultig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert fir die Koordinaten
eines Kontursatzes eingegeben, der unzuléssig
ist. Das Bearbeitungsprogramm so &ndern, dass
ein zuldssiger Wert angegeben wird.

3587 FALSCHE NUTTIEFE

Erkldrung: Die Angabe der Nut-/Einstichtiefe ist
ungultig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert fir eine Nut-/Einstic ti-
efe eines Kontursatzes eingegeben, der unzulas-
sig ist. Das Bearbeitungsprogramm so &ndern,

dass ein zulassiger Wert angegeben wird.

3592 FALSCHER AUSLASSPUNKT

Erklarung: Eine beliebige Kontur ist nicht ge-
schlossen.

Abhilfe: Eine beliebige Kontur, die fir Planbear-
beitung, Taschenfrasen, oder Drehen eingegeben
wurde, ist nicht geschlossen. Das Bearbeitungs-
programm so andern, dass eine geschlossene
Kontur entsteht, die den gleichen Punkt als Start-
und Endpunkt hat.

3593 KONTUR NICHT GESCHLOSSEN
Erklarung: Alle Konturelemente einer beliebigen
Kontur sind als Teile angegeben.

Abhilfe: Alle Konturelemente einer beliebigen
Kontur fur Drehen sind als "Teile" angegeben.
Das Bearbeitungsprogramm so andern, dass die
Konturelemente, die realen Rohteilen entspre-
chen, als "Rohteile" angegeben werden.

3594 ALLE KONTURELEM. SIND TEIL
Erklarung: Die Planflachenangaben sind ungul-
tig.

Abhilfe: Es wurde ein Wert eingegeben, der als
Planflache bei der Zyklusbearbeitung unzuldssig
ist. Das Bearbeitungsprogramm so &ndern, dass
ein zuldssiger Wert angegeben wird.

5010 DATENSATZENDE

Erklarung: EOR (end of record) Code wurde in-
mitten eines Satzes angegeben. Der Alarm wird
auch erzeugt, wenn das Prozentzeichen am Ende
des Programmes gelesen wird.

5044 G68 FORMATFEHLER

Erklarung: Fehler im Befehl fur dreidimensionale
Koordinatenkonvertierung:

(1) Kein I, J oder K im Befehlssatz fur dreidimensi-
onale Koordinatenkonvertierung (ohne die Option
"Koordinatendrehung")

(2) I, J oder K sind im Befehlssatz fir dreidimen-
sionale Koordinatenkonvertierung alle 0.

(8) Kein Drehwinkel R im Befehlssatz flr dreidi-
mensionale Koordinatenkonvertierung.

Emco
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W: Zubehorfunktionen

Zubehorfunktionen aktivieren

Je nach Maschine (Turn/Mill) kénnen folgenden
Zubehdre in Betrieb genommen werden:

¢ automatischer Reitstock

e automatischer Schraubstock/Spannmittel

e Ausblasvorrichtung

e Teilapparat

* Robotik-Schnittstelle

e TUrautomatik

¢ Win3D-View Simulationssoftware

* DNC-Schnittstelle

Die Zubehére werden mit EMConfig aktiviert.

Robotik Interface

Das Robotik-Interface dient zum Anschluss der
Concept-Maschinen an ein FMS-/CIM-System.

Uber die Ein- und Ausginge eines optionalen
Hardware-Moduls kénnen die wichtigsten Funk-
tionen einer Concept-Maschine automatisiert
werden.

Folgende Funktionen kénnen tber das Robotik-
Interface gesteuert werden:

* Programm START / STOP

e Turauf/zu

* Pinole spannen / zurlick

e Spannmittel auf/ zu

e Vorschub HALT

Hinweis: &

Der Funktionsumfang der Win3D-View ist
abhangig von der verwendeten Steuerung.

Turautomatik

Voraussetzungen zum Betéatigen:

e Die Hilfsantriebe missen eingeschaltet sein.

¢ Die Hauptspindel muss stehen (M05 oder M0O)
- dies bedeutet auch, dass die Auslaufphase
der Hauptspindel beendet sein muss (wenn
erforderlich Verweilzeit programmieren).

* Die Vorschubachsen mussen stehen.

e Der Werkzeugwender muss stehen.

Verhalten bei aktivierter Tirautomatik:

Tare 6ffnen

Die Ture kann manuell, Gber Robotik-Schnittstelle
oder DNC-Schnittstelle ge6ffnet werden.
Zuséatzlich o6ffnet sich die Tire, wenn im CNC-
Programm folgende Befehle abgearbeitet werden:
* MOO

* MO1

* MO02

* M30

Ture schlieBen:

Die Ture kann durch manuellen Tastendruck tber
Robotik-Schnittstelle geschlossen werden. Ein
SchlieBen der Tlre Uber die DNC Schnittstelle
ist nicht moglich.

Win3D-View

Win3D-View ist eine 3D-Simulation fir Drehen
und Frasen, die als Option zusatzlich zum Produkt
WInNC angeboten wird. Grafiksimulationen von
CNC-Steuerungen sind primar fur die industrielle
Praxis konzipiert. Die Bildschirmdarstellung bei
Win3D-View geht Uber den industriellen Stan-
dard hinaus. Realitadtsnah werden Werkzeuge,
Rohteil, Spannmittel und die Bearbeitungsfolge
dargestellt. Die programmierten Verfahrwege
des Werkzeuges werden vom System auf eine
Kollision mit Spannmittel und Rohteil Gberpft. Bei
Gefahr erfolgt eine Warnmeldung. Verstandnis
und Kontrolle des Fertigungsprozesses sind so
bereits am Bildschirm méglich.

Win3D-View dient zum Visualisieren und beugt
kostenintensiven Kollisionen vor.

Folgende Vorteile bietet Win3D-View:

¢ Realitatsnahe Darstellung von Werkstick

* Werkzeug und Spannmittel Kollisionskontrolle
* Schnittdarstellung

e Zoomfunktionen und Drehen von Ansichten

» Darstellung als Solid- oder Drahtmodell

W1
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Werkzeugmodellierung mit 3D-
T“I ToolGenerator

Mit Hilfe des 3D-ToolGenerator kénnen Sie be-
stehende Werkzeuge verandern und neue Werk-
zeuge erstellen.

3DView Werkzeug-Generator ;lglil

Spiralbohrer 2mm

Geometrie |AJI-gernein I Masd’1inen®

Bohrertypauswahl

IBDhrer @) o~ j

Halterdurchmesser (HD) (3 )l 5,000
Farbe des Halters ,192,192
Schaftdurchmesser (5D) 2.000
Werkzeugdurchmesser (D) 2.000
Winkel (TA) 120,000
Schneidenlange (FL) 50.000
Werkzeuglange (TL) 55.000
Gesamtange (OL) 60,000
Farbe der Schneide

5 6 8 9
Spiralbohrer 2mm (\I) j I.-!\uswahl AIIE(\{ |== | v> | =3 | LQ | v | Q
Speichern 30 an Sort Beenden
11 (13 i (14)

EMCO GmbH - V3.05 Sl 5193 Rl EPTE S
1 Registerkarten fur "Geometrie", "Allgemein" 7 Schaltflachen fir das rasche Durchblattern
und "Maschinen" bei Bohrer und Fraser und der Werkzeuge
"Platte", "Halter", "Allgemein" und "Maschi- |<<| gehe zum ersten / letzten Werkzeug in der
nen" bei Dreher ”'l Gruppe
2 Werkzeugtypenauswabhl
3 Dieses Fenster ermdglicht die Eingabe von < . . ; i
WerkzeugmaBen _| \?\g:tes 7r:gjfécvévr\i§rkzeug in der Liste vor
4 Grafische Unterstutzung fir die Werkzeug- >
bemaBung . 8 Schaltflache zum Léschen von Werkzeugen
5 Auswahl fir Werkzeuge aus dem angewahlten -
9 Schaltflache zum Erstellen neuer Werkzeuge
Werkzeugtyp

10 Schaltflache zum Kopieren von Werkzeugen

11 Schaltflache zum Speichern von Anderungen

12 Schaltflache zur 3D Visualisierung

13 Schaltflache zum Sortieren

14 Schaltflache zum Beenden von 3DView Werk-
zeug Generator

6 Auswahl fir Werkzeugtypen (hier: nur Bohrer)
“Dreher”, "Fraser" und "Bohrer" schranken die
Auswahl fir Werkzeuge auf den jeweiligen
Typ ein (hier: nur Bohrwerkzeuge werden
aufgelistet). "Alle" schrankt die Auswahl fir
Werkzeuge nicht ein.

Emco w:
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Neues Werkzeug erstellen

e Auswabhl fir Werkzeugtypen auf "Auswahl Alle"
einstellen.
e Schaltflache zum Erstellen neuer Werkzeuge
driicken.

Werkzeugname

Johrwerkzeug #

{" Fraswetkzeug
¥ Bohrwerkzeug

—Malisystem ‘@7
% metrisch

 zillig

rEinflgeposition

" am Listenanfang

% vor der aktuellen Position
= hinter der aktuellen Position
" am Listenende

OK Abbrechen

3DView Werkzeug-Generator

Spiralbohrer 2mm

Geometrie | Allgemein I Maschinen I

Bohrertypauswahl

* Eingaben mit "OK" bestétigen.

=10 x|

IBohrer

Halterdurchmesser (HD)

3.000]

Farbe des Halters

192,192,192

Schaftdurchmesser (D)

2.000

Werkzeugdurchmesser (D)

2,000

Winkel (TA)

120.000

Schneidenldnge (FL)

50.000

Werkzeuglange (TL)

55.000

Gesamtlange (OL)

Farbe der Schneide

£0.000

Spiralbohrer 2mm

i | e T R I

Léschen | Neu

I Kopieren I

Speichern) |

3Dan | Sort

I Beenden I

EMCO GmbH - V3.05

36/93

[13:46:51

A

W3

* Werkzeugname (1), Werkzeugtyp (2) und MaB3-
system (3) wahlen.

e Definieren Sie alle Werk-
zeugmale.

e Definieren Sie alle Werk-
zeugfarben (siehe "Werk-
zeugfarbe wahlen").

e Eingaben mit "Speichern" bestatigen.

EMmco
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werkzeugfarbe wahlen

Grundfarben:

Fariaet definieren) >>

Farbe: W
Satt: IW Giriin: Iﬁ

| Farbe|Basis Hell.:W Ellau:ln_

ok | Abbrechenl

Werkzeug kopieren

e Das zu kopierende Werkzeug aufrufen.

* Schaltflaiche zum Kopieren von Werkzeugen
dricken.

* Neuen Werkzeugnamen eingeben.

* Eingaben mit "Speichern" bestatigen.

Bestehendes Werkzeug andern

e Das zu &ndernde Werkzeug aufrufen.
e Werte &ndern.

e Eingaben mit "Speichern" bestatigen.

Werkzeugfarbe wahlen

2] x| e Mit dem Mauszeiger im farbi-
gen Feld der Werkzeugfarbe
doppelklicken. Es erscheint
das Fenster "Werkzeugfarbe
wahlen".

e Gewlnschte Farbe aus-

4 wahlen.

Rot: ID—

Farben hinzufigen |

 Eingaben mit "OK" bestatigen.

Emco
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3D Visualisierung

Strg

=101 %]

Bohrwerkzeug

iRl

ok |

Abbrechen

Werkzeug visualisieren

e Schaltflache zur 3D Visualisierung driicken

Bild Drehen

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

Zoomen
Mit der Taste "Strg" + linke Maustaste + Maus-
bewegung nach oben oder unten, lasst 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.

Sortierfunktion

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

e Schaltflache zum Sortieren dricken.

* Neue Sortierreihenfolge mithilfe der Pfeiltasten
einstellen.

e Eingaben mit "OK" bestatigen.

EMmco
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DNC-Schnittstelle

Die DNC-Schnittstelle (Distributed Numerical
Control) ermdglicht die Fernbedienung der Steu-
erung (WinNC) Uber ein Software-Protokoll.

Die DNC-Schnittstelle wird mit EMConfig aktiviert,
indem TCP/IP oder eine serielle Schnittstelle fur
die DNC angegeben wird.

Wahrend der Installation der Steuerungssoftware
wird die DNC-Schnittstelle aktiviert und konfigu-
riert und kann nachtraglich mit EMConfig neu
konfiguriert werden.

Die DNC-Schnittstelle schafft eine Verbindung
zwischen einem Ubergeordneten Rechner (Fer-
tigungsleitrechner, FMS-Rechner, DNC-Host-
rechner etc.) und dem Steuerrechner einer NC-
Maschine. Nach Aktivierung des DNC-Betriebes
Ubernimmt der DNC-Rechner (Master) die Steu-
erung der NC-Maschine (Client). Die gesamte
Fertigungssteuerung wird komplett vom DNC-
Rechner Ubernommen. Die Automatisierungsein-
richtungen wie Tlre, Spannfutter (-zange), Pinole,
Kihlmittel etc. kbnnen vom DNC-Rechner aus
angesteuert werden. Der aktuelle Zustand der
NC-Maschine ist am DNC-Rechner ersichtlich.

Folgende Daten kénnen Uber die DNC-Schnitt-
stelle Ubertragen bzw. geladen werden:
* NC-Start

* NC-Stop

NC-Programme *)
Nullpunktverschiebungen *)
Werkzeugdaten *)

RESET

¢ Referenzpunkt anfahren

e Peripherieansteuerung

* Overridedaten

Die DNC-Schnittstelle kdnnen Sie mit folgenden
CNC-Steuerungstypen betreiben:

e SINUMERIK Operate T und M

e FANUC 31i T und M

*) nicht fir SINUMERIK Operate und FANUC 31i

Weitere Details Uber die Funktion und das DNC-
Protokoll entnehmen Sie bitte der mitgelieferten
Produkt-Dokumentation.

Wird die DNC-Schnittstelle mit TCP/IP betrieben,
so wird auf dem Port 5557 auf eingehende Ver-
bindungen gewartet.

Emco
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X: EMConfig

Hinweis: %

Die Einstellungsméglichkeiten, die in der
EMConfig zur Verfiugung stehen, sind ab-
héngig von der verwendeten Maschine und
der Steuerung.

Hinweis: %

Um Anderungen in der EMConfig durchfiihren
zu kénnen, muss das Kennwort ,emco“ ein-

geben (1) werden.

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 geschitzt und kénnen nur
durch Erstinbetriebnahme- oder Kundendienst-
techniker aktiviert werden.

P Er1Confio (eidenhain THC 640 Fill -10] ] Hier kdnnen Sie folgende Tool-
”“’ T Buttons fur den EMLauch akti-
Neu 6ffnen  Speichiern rt Info Vieren bZW. deaktiVieren: Z.B.:
[=I- Konfiguration >®_ ToolButtons
-~ Eingabemedien H
[#- Ehgunscher Werkzeugwender ° E M Co n f I g
iy Sasy2conil . o e 3DView Werkzeug-Genera-
L’;ﬁz;:;sa [Hier kann der ToolButton fir die EmConfig aktviert werden. tor
L Encont * EMCO L|zenzmanag_er _
. Dliew Werzeug-Generator = e Emco_Remote_Monitoring
i Smalation (20/30)
EMCO Lizenzmanager v
Emco_Remaote_Monitoring v
Hier kénnen die in EMLaunch angezeigten ToolButtons aktiviert oder deaktiviert werden =]
=
| | \ Y

EMLaunch konfigurieren

X1
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Icon fiir EMConfig

Steuerungsauswahl

Bitte wahlen Sie eine Steuerung.

x|

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|eren’ muss
- Konfiguration
B erebemesen — das Programm neu gestartet
Easy2control
- Tastatur werden.
i Interpreter
Fehleraa\yse
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.

Emco
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Zubehore aktivieren

Wenn Sie Zubehore auf Ihrer Maschine aufbauen,
mussen diese hier aktiviert werden.

=l0[x]
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.
P icogemermn e == Mit der Verwendung von High
Datei ? Speed Cutting wird die Ein-
Meu ?ﬁnen E:ueﬂern Een%crt MSD-[?skethe LEO Ste”ung deS AChSFeg|erS an'
B en High Speed Cuting gepasst. Diese Verstarkung ist
DNC-Interface nur bis zum programmierten
Datentransfer .
. Inktrer;entallerJOG Betrieh 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 zuriickgestellt
und die Kanten verschliffen
bzw. verrundet.
Ist diese Checkbox aktiviert, so wird bei Programmbearbeitung das High Speed Cutting eingeschaltet -

High Speed Cutting aktivieren

o Emco
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Easy2control On Screen Bedie-
nung

Hinweis: é

Wird Easy2control nach Ablauf der Demover-
sion ohne Dongle oder gultigem Lizenzschlls-
sel verwendet, sind die Bedienelemente de-
aktiviert und ein entsprechender Alarm durch
die Steuerung wird ausgegeben.

Die virtuelle Tastatur wird jedoch zur Ganze
angezeigt.

_—
HMIoperate Einzellizenz (Programmierplatz) ﬂ

Default-Sprache
Bitte wahlen Sie die zu aktivierende Sprache fir HMIoperate aus. \

Die hier gewahlte Sprache wird beim Programmstart automatisch eingestellt.
E= kann nur eine Sprache gewahit werden.

] Easy2control - Bildschirm-Tastatur ilil .

I.-"'_"‘-.I Easy2contral aktivieren?

= (gesonderter Lizenzschlissel oder -dongle und Full HD-Display
erforderlich)

b

Ja | Mein I

Installshield

< Zuriick | I Abbrechen |

Easy2control aktivieren

Im Zuge der Installation der WinNC Software
werden Sie zur Aktivierung von Easy2control
aufgefordert. Um die Software flr einen Pro-
grammierplatz uneingeschrankt verwenden zu
kénnen, muss der mitgelieferte Lizenzdongle
oder Lizenzschlussel an einem freien USB Port
angeschlossen sein.

Fur Dreh- und Frasmaschinen der Concept-Reihe
55/60/105 mit angeschlossener Easy2operate
Tastatur ist kein Lizenzdongle notig.

Die Nutzung von Easy2Operate auf einem Pro-
grammierplatz erfordert entweder

e einen Lizendongle, oder

e einen LizenschllUssel, oder

* eine angeschlossene Easy20perate Tastatur.

Emco »
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Easy2control Einstellungen

Hier kdnnen Sie Easy2control aktivieren bzw.
deaktivieren und Einstellungen vornehmen.

Drehregler Feed-Override

und
Drehregler Speed-Override:

Sound-Datei

E,rE————————
8 Emconfig (HMIoperate Mill) -1Ol x|
Datei ?
o
Meu éffnen  Speichern Kennwort Info
ElKonfiguration Easy2control
ingabemedien
haotischer Werkzeugwender
EasyZcontrol aktivieren 1=
Position merken 4
Maximiert I3

I Durchsuchen...

e Aktiv: Drehregler immer
Uber Maus/Touchscreen
bedienbar (auch unter Ver-
wendung einer Tastatur mit
mechanischer Regleraus-
fihrung).

e Inaktiv: Drehregler nicht

Tasteniberblendung 100 me uber MauS/TOUChSCI’een
Drehregler Feed-QOverride IInaknv h bedle n bar'

[aktiv' ... Drehregler immer (auch bei Yerwendung einer . "

'Inaktiv' ... Drehregler nicht Gber Maus/Touchscreen bey L4 Standard . Dreh regler Uber
Drehregler Speed-Cverride {Standard' ... Drehregler dber Maus/Touchscreen nur b

Maus/Touchscreen nur be-

Einstellungen fiir virtuelle Tastatur

= dienbar, wenn keine Hard-
warevariante aktiv ist.

EasyZ2control Einstellungen

Die Maschinenraumkamera muss so im Ar-
beitsraum positioniert sein, dass Kollisionen
mit dem Werkzeugwender und den Achsen
unbedingt vermieden werden.

Maschinenraumkamera

Das Zubehor Maschinenraumkamera steht fir
alle Steuerungen zur Verfigung, die Easy2control
unterstltzen.

Die Beschreibung fiur die In-
stallation der Kamera finden
Sie im Kapitel Y ,Externe Ein-

N
mEmConfig {HMIoperate Turn)* alglll gabegerate
Datei ?
Neu 6ffnen  Speichern  Kenmwort Info
E.Ké-ngivugr:;:r:ed\en Bl
[=-Easy2contral
- Tastaturfenster
- Tastatur Easy2control aktivieren I
- Interpreter
- Konturrechner
- Fehleranalyse
- EmConﬁg ’ I
- EmLaunch § . u
D-view Position merken i Vors'cht:
- Simulation (2D,/30) . .
Die Kamera darf nicht ohne
dem mitgelieferten wasser-
aximier I . .
et i’ festen Gehause betrieben
werden.
Kamera aktivieren I3 E|n Betrleb der Kamel’a
[Bei Aktivierung scheinen die Funktionalitaten der Maschine 0 h ne d em wasse rf es t en
Bei Aktvierung scheinen die Furkonalitsten der Maschinenraumkamera in der Seitenleiste auf = Gehause kann Beschadi-
gungen durch Kihlmittel-
B flussigkeit und Spane zur

Folge haben.

A

Maschinenraumkamera aktivieren

X5
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Maschinentasten am PC Key-
board

Datsi ?

E’ EmConfig (HMIoperate Turn)

Hier kdnnen die Maschinen-
tasten auf dem PC Keyboard

EEE

Neu &ffnen  Speichern Kennwort MSD-Diskette Info

?

kénnen aktiviert bzw. deakti-

- Konfiguration

- Eingabemedien

[#]- Easy2control

[#]- AC Settingdaten
Tastatur
Interpreter
Konturrechner

- Fehleranalyse

|- Maschinen-Daten

|- Achsdaten
Vorschubsdaten

|- 5PS-Maschinendaten
- EmConfig

- EmLaunch

[+ 3D-View

- Simulation (2D/30)

Eingabemedien

viert werden.

Diese Einstellungsmoéglichkeit

Eingabemediumtyp wahlen USB-Eingabegerst

ist fur folgende Steuerungen
verflgbar:

e Sinumerik Operate

e Fanuc 31i

¢ Emco WinNC for Heiden-
hain TNC 640

Maschinentasten auf PC-Keyboard [aktivieren

aktivieren

Maschinentasten auf PC-Keyboard aktivieren oder deaktivieren

Einstellung fiir Maschinentasten

Emco

Anderungen speichern

Nach den Einstellungen miissen die Anderungen
gespeichert werden.

Wahlen Sie dazu "Speichern" oder klicken Sie
auf das Symbol.

Hinweis: 7
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 méglich und
Ihre Anderungen gehen verloren.

X6
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Y: Externe Eingabegerate

Easy2control On Screen
Bedienung

Mit Easy2control wird das erfolgreiche System
der wechselbaren Steuerung bei den EMCO Aus-
bildungsmaschinen um attraktive Anwendungen
erweitert. Einsetzbar gleichermafB3en fur Maschi-
nen- und Simulationsplatze, bringt es zusétzliche
Bedienelemente direkt auf den Bildschirm und
schafft in Kombination mit einem Touchscreen
Monitor optimale Eingabevoraussetzungen.

Lieferumfang

Die Software fir Easy2control ist Teil der Steue-
rungssoftware.

Einzellizenz: Best. Nr.: X9C 120
Mehrfachlizenz: Best. Nr.: X9C 130

Technische Daten flir den Bildschirm:
Mindestens 16:9 Full-HD Monitor (1920x1080)

Easy2Control ist verfugbar fur die folgende Steu-
erungen (T/M):

¢ Sinumerik Operate
e Fanuc 31i

¢ Emco WinNC for Heidenhain TNC 640 (nur M)
¢ Emco WinNC for Heidenhain TNC 426 (nur M)
e Fagor 8055

Eine angeschlossene Easy2Operate-Tastatur
schaltet Easy2Control auch ohne gesonderte
Lizenz frei.

Hinweis: ?

Wenn ein Full-HD Monitor ohne Touchscreen
Funktion verwendet wird, kann die Steuerung
nur mit Maus und Tastatur bedient werden.
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Bedienbereiche

Sinumerik Operate
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Emco WinNC for Heidenhain TNC 640
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Fagor 8055
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Maschinensteuertafel

Steuerungsspezifische
Bedienung

Die Bedienung und die Tastenfunktion entnehmen
Sie bitte dem Kapitel ,Tastenbeschreibung” der
jeweiligen Steuerungsbeschreibung.

Hinweis: ?

Die Bildschirmdarstellung kann auf Grund von
kundenspezifischen Konfigurationen unter-
schiedlich aussehen.
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Maschinenraumkamera

Dieses Zubehdr kann unter folgender Nummer
bestellt werden:

Best. Nr.: S4Z750

Installation der Kamera

Voraussetzung
USB WLAN Adapter fur die Maschine.

WLAN Einrichten

¢ Die Taste NEXT (1) oder PREV (2) so oft dri-
cken, bis eine Betriebsart erscheint die WLAN
unterstitzt, z.B. MOVIE. Das WLAN Symbol (3)
erscheint links oben im Display.

* EMConfig 6ffnen und die Kamera aktivieren.

2 1 3 * Den WLAN Adapter an den USB Port der Ma-
schine anschlieBen.

Maschinenraumkamera aktivieren
* Netzwerk- und Freigabecenter in der Windows
Shortcutleiste 6ffnen (4).

e Das Netzwerk auswé&hlen, Passwort eingeben

D1 und die WLAN Verbindung einrichten.

Der Netzwerkname (5) sowie das zugehdrige
100% Passwort werden mit der Kamera mitgeliefert.
:ﬁ e Die Steuerung mit aktivierter Easy2control 6ff-
100%

nen.

(D (E i:]

EED
a20m

TyHESDR-HI00_  Connected ]

WLAN verbinden
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Bedienung der Kamera

« Zum Offnen der Seitenleiste das Easy2control
Logo (1) anklicken

Funktionen der Seitenleiste
¢ Mit einem Klick auf das Kamerasymbol wird das
Preview Fenster (2) getffnet.

o
' * Aufrufen der Steuerungsdokumentation.

e Option fir zweiten Bildschirm:
= - Bildschirm duplizieren
[ o]

- Bildschirmerweiterung auf zwei Monitore

* Erzeugt einen Screenshot der Steuerung im
Format *.png

i@@00

-]
18
8 8
> |
a8

[# 1]
8

Bedienung Maschinenraumkamera

Hinweis: é

Die Option fur den zweiten Bildschirm ist nur
far die Maschinen der Reihe CT/CM 260 und
460 verfugbar.

4!5_
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
Kihimittelflussigkeit und Spéane zur Folge
haben.
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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 2 GHz

¢ Arbeitsspeicher 4 GB RAM

e freier Festplattenspeicher 2 GB

e Schnittstellen:
easy2operate: 1x USB fir Maschinentastatur
Maschinenanbindung:
1x LAN (Kabelanschluss), nur bei Maschinenli-
zenz
optional: LAN oder WLAN zur Netzwerkanbin-
dung

Softwareinstallation

» 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 fiir WinNC-Update-
Installation®.

Hinweis: 1

PC TURN und PC MILL missen mit dem
Umristsatz fir ACC ausgestattet sein, damit

EMCO WinNC betrieben werden kann

Varianten von WinNC

EMCO WinNC kénnen Sie flur 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 fir
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 herkdbmmlichen CNC-Steu-
erung.

/1
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VAN

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.
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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, den installierten
Ordner und starten Sie WinNC Launch.

CAMConcept Turn 6 Am Bildschirm wird das Startbild angezeigt. Im
giHeidenhain TNC 640 Mill Startbild ist der Lizenznehmer eingetragen.

{HMIoperate Turn 7 Wenn Sie nur eine CNC-Steuerungstype in-
—_— stalliert haben, startet diese sofort.

Abbreci 8 Wenn Sie mehrere CNC-Steuerungstypen
installiert haben, erscheint das Auswahlmend.

9 Wahlen Sie den gewlnschten CNC-
Steuerungstyp (Cursortasten oder Maus) und
dricken Sie ENTER, um diesen zu starten.

10 Wenn Sie die Steuerungstastatur verwen-

den, kdénnen Sie den gewlnschten CNC-
Steuerungstyp mit den Cursortasten oder

Auswahlmeni EMLaunch

Maus auswéahlen und mit der Taste ,NC-Start”
: - % starten.
Hinweis:
EMLaunch zeigt alle WinNC und CAMCon- 11 Die Tool Buttons (1) kdnnen in der EMConfig
cept Steuerungen an, die im selben Basisver- konfiguriert werden.
zeichnis installiert wurden.

Beenden von WinNC

A?x 1 Hilfsantriebe mit AUX OFF abschalten.
Gilt fur Maschinenpléatze, nicht fir Programmier-
platze.

/ 2 Durch gleichzeitiges Dricken dieser Tasten
wird die WinNC Steuerung beendet. Die Steu-
erung kann auch durch Driicken der Softkeys

(unterschiedlich fur die jeweiligen Steuerungen)
gezielt beendet werden.
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Fehlerhafte Netzwerkkonfiguration (DHCP deaktivert)

) T

Abbrechen

EMCO Maior Ges.m.B.H. | Salzburger Str. B0 | A-5400 Hallsin-Taxach | Austria
I Www.omeo-ward.oom

DHCP deaktiviert

Die IP-Adresse wird konfiguriert

Abbrechen

EMCO Maior Ges.m.B.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallsin-Taxach | Austnia
I Www.omeo-warii.com

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.
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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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B HMioperate

MName
Adresse
Lizenaschliissel

Verbleibende Tage: 30

I_ Ok | Demo Abbrechen

Eingabefenster Lizenzschllisselabfrage

User Account Control

Do you want to allow the following program to make
changes to this computer?

a

)

Program name:  lichmioperateqg5.exe
Verified publisher EMCO GmbH
File origin: Hard drive on this computer

':E’::' Show details Ves ] [ No J

Change when these notifications appear

EMCO Lizenzmanager nach Lizenzschliisselein-
gabe ausfiihren

E EMCO Lizenzmanager

Wahlen Sie ein Produkt

X

=~

Lizenzzchluzzeleingabe 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.

Bei angeschlossenem Emco USB-Stick werden
diese Daten vom USB-Stick tbernommen.

Beim Speichern der Lizenzeingabe erscheint der
UAC Dialog. Dieser muss bestatigt werden um die
Lizenzeingabe erfolgreich beenden zu kénnen.
Das Eingabefenster erscheint fur jedes installier-
te Produkt. Ist eine Demolizenz (siehe Seite Z1)
erwinscht, wahlen 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

Fur die Freischaltung zusatzlicher Funktions-
gruppen bestehender EMCO Software-Produkte
ist es noétig, den neu erhaltenen Lizenzschlissel
einzugeben (Ausnahme: Demolizenz).

Der EMCO Lizenzmanager ermdglicht die Einga-
be weiterer neuer Lizenzschlissel. Wahlen Sie
dazu das neue Produkt im Auswahlfenster an und
bestatigen die Eingabe.

Beim néachsten Start lhrer Steuerungssoftware
erscheint nun ein Eingabefenster mit der Auf-
forderung Name, Adresse und LizenzschlUssel
anzugeben.

Achten Sie darauf, dass flir jedes Softwarepro-
dukt der Lizenzschlussel einzeln abgefragt wird.
Im Bild links ist zum Beispiel der Lizenzschllssel
fur das Softwareprodukt "HMloperate" anzuge-
ben.

Emco
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