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Alle Rechte vorbehalten. Ohne ausdriickliche Genehmigung von Fagor Auto-
mation darf keinerlei Teil dieser Dokumentation in ein Datenwiederherstellungs-
system Ubertragen, darin gespeichert oder in irgendeine Sprache Ubersetzt
werden. Die nicht genehmigte ganze oder teilweise Vervielfaltigung oder Benut-
zung der Software ist verboten.

Die in diesem Handbuch beschriebene Information kann aufgrund technischer
Veranderungen Anderungen unterliegen. Fagor Automation behalt sich das
Recht vor, den Inhalt des Handbuchs zu modifizieren und ist nicht verpflichtet,
diese Anderungen bekannt zu geben.

Alle eingetragenen Schutz- und Handelsmarken, die in dieser Bedienungsvor-
schrift erscheinen, gehdren ihren jeweiligen Eigentimern. Die Verwendung die-
ser Handelsmarken durch Dritte fiirihnre Zwecke kann die Rechte der Eigentiimer
verletzen.

Es ist méglich, dass die CNC mehr Funktionen ausfiihren kann, als diejenigen,
die in der Begleitdokumentation beschrieben worden sind; jedoch Gbernimmt
Fagor Automation keine Gewahrleistung fir die Gultigkeit der besagten
Anwendungen. Deshalb muss man, auBBer wenn die ausdriickliche Erlaubnis von
Fagor Automation vorliegt, jede Anwendung der CNC, die nicht in der
Dokumentation aufgefuhrt wird, als "unmdéglich" betrachten. FAGOR
AUTOMATION UGbernimmt keinerlei Haftung fiir Personenschaden und
physische oder materielle Schaden, die die CNC erleidet oder verursacht, wenn
die CNC auf verschiedene Weise als die in der entsprechende Dokumentation
benutzt wird.

Der Inhalt der Bedienungsvorschrift und ihre Giiltigkeit fir das beschriebene
Produkt sind gegentlibergestellt worden. Noch immer ist es méglich, dass aus
Versehen irgendein Fehler gemacht wurde, und aus diesem Grunde wird keine
absolute Ubereinstimmung garantiert. Es werden jedenfalls die im Dokument
enthaltenen Informationen regelmaBig Gberprift, und die notwendigen
Korrekturen, die in einer spateren Ausgabe aufgenommen wurden, werden
vorgenommen. Wir danken lhnen fiur lhre Verbesserungsvorschlage.

Die beschriebenen Beispiele in dieser Bedienungsanleitung sollen das Lernen
erleichtern. Bevor die Maschine fir industrielle Anwendungen eingesetzt wird,
muss sie entsprechend angepasst werden, und es muss auBBerdem
sichergestellt werden, dass die Sicherheitsvorschriften eingehalten werden.

Bei diesem Produkt wird der folgende Quellcode verwendet, dieser unterliegt den GPL-Lizenzbedingungen. Die
Anwendungenbusybox V0.60.2; dosfstools V2.9; linux-fipdV0.17; pppV2.4.0; utelnetV0.1.1. Die Blicherei grxV2.4.4. Der
Linux-Kernel V2.4.4. Das Ladegerét von Linux ppcboot V1.1.3. Wenn Sie wiinschen, dass Ihnen eine Kopie auf CD
zugeschickt wird, senden Sie bitte 10,- Euro an Fagor Automation und geben Sie als Betreff Vorbereitungskosten und

Zusendung an.
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UBER DAS HANDBUCH

GRUNDMERKMALE

Monitor 7.5“ LCD-Farb-Monitor
Satzprozesszeit 7 ms
Vorschau 75 Satze

RAM Speicher 1 Mb

Flash - Speicher 128 MB

SPS-Zykluszeit

3 ms /1000 Anweisungen

Positionsschleife 4 ms
usB Standard
Serielle Schnittstelle RS232 Standard
DNC (uber RS 232) Standard
Ethernet Option
MeBtastereingédnge 5V oder 24V 2
Lokale digitale Eingdnge und Ausgénge 161/80
401/240
561/320

Achs- und Spindeleingénge.

4 TTL /1 Vpp Eingénge

Messsystemeingange fir Handrader

2 Eingédnge TTL

Analogausgénge

4 fir Achsen und Spindeln.

System der Sercos-Regelung fir den Anschluss der Servoantriebe von Fagor Option

CAN-Fernmodule zur Erweiterung der digitalen Ein- und Ausgéange (RIO) Option

Vor der Inbetriebnahme (berpriifen Sie, ob die Maschine, wo die CNC eingebaut wird, die
Anforderungen in der EU-Richtlinie 89/392/EWG efillt.
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SOFTWAREOPTIONEN
%

Modell
M T TC
Anzahl der Achsen 3 2 2
Anzahl der Spindeln 1 1 1
- Elecktronisches Gewindeschneiden Standard Standard Standard
é Werkzeugmagazinverwaltung Standard Standard Standard
g Bearbeitungsfestzyklen Standard Standard Standard
E Mehrfachbearbeitungen Standard | @ - | -
g Interpoliertes Gewindeschneiden Standard Standard Standard
=] DNC Standard Standard Standard
Radial Kompensation Standard Standard Standard
Retracing-Funktion Standard | @ - | -
Jerk-Kontrolle Standard Standard Standard
Feed forward Standard Standard Standard
Oszilloskopfunktion (Hilfe bei der Inbetriebnahme) Standard Standard Standard
Rundlauftest (Hilfe bei der Inbetriebnahme) Standard Standard Standard
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KONFORMITATSERKLARUNG

Hersteller:
Fagor Automation, S. Coop.
Barrio de San Andrés Nr. 19, PLZ. 20500-Mondragén Guipuzcoa - (SPANIEN).

Erklart:
Unter unserer ausschlieBlichen Haftung die Konformitat des Produkts:

NUMERISCH GESTEUERTE 8037

Zusammengesetzt aus den folgenden Modulen und Zubehér:

8037-M, 8037-T, 8037-TC
Fernbedienungsmodule RIO
ETHERNET, ETHERNET-CAN-CAN AXES, ETHERNET-CAN AXES

Anmerkung.Einige zusatzliche Zeichen kénnen hinter den Referenzangaben der oben angezeigten Modelle
stehen. Alle Komponenten erfillen die aufgefuhrten Richtlinien. Jedoch kann die Einhaltung auf dem Etikett der
Ausrustung selbst Uberprift werden.

Auf den (die) sich diese Erklarung mit folgenden Standards und Normen bezieht.
Niederspannungsnormen.
EN 60204-1: 2006  Elektrische Geréate in Maschinen — Teil 1. Allgemeine Anforderungen.

Normen hinsichtlich der elektromagnetischen Vertraglichkeit.
EN 61131-2: 2007  Steuerungen — Teil 2. Anforderungen und Prifungen von Einrichtungen.

In Ubereinstimmung mit den Bestimmungen der EU-Richtlinien 2006/95/EG und 2004/108/EG
Niederspannung Elektromagnetische Vertraglichkeit und Updates

Mondragoén, am 1 Méarz 2012.

Pedro Ruiz de Aguirre
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VERSIONSUBERSICHT

Im Folgenden werden eine Liste der in jeder Softwareversion hinzugefligten Leistungen und die
Handbticher gezeigt, in denen jede einzelne beschrieben wird.

In der Versionsubersicht wurden folgende Abkirzungen verwendet:

INST Installationshandbuch
PRG Programmierungshandbuch
OPT Bedienhandbuch

OPT-TC Betriebshandbuch der TC-Option

Software V01.42 Marz 2012
Erste Version.
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SICHERHEITSBEDINGUNGEN

Die folgenden SicherheitsmaBnahmen zur Vermeidung von Verletzungen und Schaden an diesem Produkt
und an den daran angeschlossenen Produkten lesen.

Das Gerat darf nur von dazu befugtem Personal von Fagor Automation repariert werden.

Fagor Automation Ubernimmt keinerlei Haftung fiir physische oder materielle Schaden, die sich aus der
Nichteinhaltung dieser grundlegenden Sicherheitsrichtlinien ableiten.

—
VORKEHRUNGEN BEI PERSONENSCHADEN

%

e Zwischenschaltung von Modulen.

Die mit dem Gerat gelieferten Verbindungskabel benutzen.
* Benutzen Sie geeignete Netzkabel.

Um Risiken auszuschlieBen, benutzen Sie nur die fiir dieses Gerat empfohlenen Netzkabel.
* Elektrische Uberlastungen vermeiden.

Zur Vermeidung von elektrischen Entladungen und Brandrisiken keine elektrische Spannung
auBerhalb des im hinteren Teils der Zentraleinheit des Gerats gewahlten Bereichs anwenden.

e Erdanschluss.

Zur Vermeidung elektrischer Entladungen die Erdklemmen aller Module an den Erdmittelpunkt
anschlieBen. Ebenso vor dem Anschluss der Ein- und Ausgénge dieses Produkts sicherstellen, dass
die Erdung vorgenommen wurde.

* Vor Einschalten des Gerats Erdung uberpriifen.

Vergewissern Sie sich, um elektrische Entladungen zu vermeiden, daf3 eine Erdung vorgenommen
wurde.

¢ Nicht in feuchten Raumen arbeiten.

Zur Vermeidung elektrischer Entladungen immer in Rdumen mit einer relativen Luftfeuchtigkeit unter
90% ohne Kondensation bei 45° C arbeiten.

¢ Nicht in explosionsgefahrdeter Umgebung arbeiten.

Zur Vermeidung von Risiken, Verletzungen oder Schaden nicht in explosionsgeféahrdeter Umgebung
arbeiten.
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VORKEHRUNGEN BEI PRODUKTSCHADEN
%

* Arbeitsumgebung.

Dieses Gerat ist fur den gewerblichen Einsatz ausgestattet und entspricht den in der Europaischen
Wirtschaftsunion geltenden Richtlinien und Normen.

Fagor Automation Ubernimmt keine Haftung fiir eventuell erlittene oder verursachte Schaden, wenn es
unter anderen Bedingungen (Wohn- und Haushaltsumgebungen) montiert wird.

e Das Gerat am geeigneten Ort installieren.

s Es wird empfohlen, die Installation der numerischen Steuerung wann immer méglich von diese
= eventuell beschadigenden Kuhlflissigkeiten, Chemikalien, Schlageinwirkungen, etc. entfernt
=4 vorzunehmen.
% Das Gerat erflllt die europdischen Richtlinien zur elektromagnetischen Vertraglichkeit.
2 Nichtsdestotrotz ist es ratsam, es von elektromagnetischen Stérquellen fernzuhalten. Dazu gehéren
D zum Beispiel:
<
E — An das gleiche Netz wie das Gerat angeschlossene hohe Ladungen.
'(,9) — Nahestehende tragbare Ubertrager (Funksprechgeréte, Hobbyradiosender).
— Nahestehende Radio-/Fernsehsender.
— Nahestehende LichtbogenschweiBmaschinen.
— Nahegelegene Hochspannungsleitungen.
— Etc.
e Schutzméntel.
Der Hersteller ibernimmt die Gewahrleistung daftir, dass der Schutzmantel, in den das Gerat montiert
wurde, alle Gebrauchsrichtlinien in der Europaischen Wirtschaftsgemeinschaft erfllt.
¢ Von der Werkzeugmaschine kommende Interferenzen vermeiden.
An der Werkzeugmaschine missen alle Interferenzen erzeugenden Elemente (Relaisspulen,
Kontaktschltze, Motoren, etc.) abgekoppelt sein.
— Relaisspulen fir Gleichstrom. Diode Typ 1N4000.
— Relaisspulen fur Wechselstrom. RC-Baugruppe ist mdglichst nahe an den Spulen angeschlossen,
und die ungefédhren Werten sind dann R=220 @ /1 W und C= 0,2 pF /600 Volt.
— Wechselstrommotoren. RC-Baugruppen sind zwischen den Phasen angeschlossen, die Werte sind
R=300 /6 W und C=0,47 pF /600 V.
* Die geeignete Stromquelle benutzen.
Verwenden Sie flr die Stromversorgung der Ein- und Ausgénge, eine externe Stromversorgungsquelle,
welche die 24- V-Gleichstromversorgung stabilisiert.
¢ Erdung der Stromquelle.
Der Nullvoltpunkt der externen Stromquelle ist an den Haupterdpunkt der Maschine anzuschlie3en.
* Beschaltung der Analogeingdnge und —ausgéange.
Es wird empfohlen, den Anschluss mit Hilfe von abgeschirmten Kabeln vorzunehmen, wodurch alle
Drahte der Abschirmung am entsprechenden Bildschirm angeschlossen werden.
* Umgebungsbedingungen.
Die Umgebungstemperatur, die furr die Funktion vorhanden sein muss, soll zwischen +5 ¢ und +40 °C
FAGOR % bei einem Mittelwert von weniger als +35°C liegen.
Fur den Nichtbetriebsbereich muss eine Umgebungstemperatur von -25° C bis +70° C herrschen.
CNC 8037 * Geh&ause der Zentraleinheit fur die CNC 8037.

Garantieren, dass zwischen der Zentraleinheit und allen Seitenwanden des Gehauses der geforderte
Abstand eingehalten wird. Zur besseren Liftung des Gehauses einen Gleichstromllfter benutzen.

¢ Trennschaltvorrichtung der Stromversorgung.

Die Trennschaltvorrichtung der Stromversorgung ist an einer leicht zugénglichen Stelle und in einem
Bodenabstand von 0,7 bis 1,7 m anzubringen.

14.
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SCHUTZVORRICHTUNGEN DES 8037-GERATS SELBST

%

e Zentraleinheit.
Hat 1 flinke AuBensicherung, Typ F, mit 4 A fiir 250 Volt.
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SICHERUNG

¢ Eingénge-Ausgénge.

Alle digitalen Eingdnge-Ausgénge sind zwischen der CNC und externen Schaltungsanordnung mit

Optokopplern galvanisch isoliert.

Sicherheitsbedingungen
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Sicherheitsbedingungen
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VORKEHRUNGEN BEI REPARATUREN

Nichtim Geréteinneren herumhantieren. Das Geréteinnere darf nur von befugtem Personal von Fagor
Automation manipuliert werden.

Die Stecker nicht bei an das Stromnetz angeschlossenem Gerédt handhaben. Sich vor der
Handhabung der Stecker (Eingdnge/Ausgédnge, Mess-Systemeingang, etc.) vergewissern, dass das
Gerét nicht an das Stromnetz angeschlossen ist.

>

SICHERHEITSSYMBOLE

¢ Symbole, die im Handbuch vorkommen kdénnen.

Symbol von Gefahr oder Verbot.
Gibt Handlungen oder Vorgdnge an, die zu Schédden an Personen oder Geréten fiihren kénnen.

Warn- oder Vorsichtssymbol.
Weist auf Situationen hin, die bestimmte Viorgdnge verursachen kénnen und auf die zu deren
Vermeidung durchzufiihrenden Handlungen.

Pflichtsymbol.
Weist auf Handlungen und Vorgédnge hin, die unbedingt durchzufiihren sind.

Informationssymbol.
Weist auf Anmerkungen, Hinweise und Ratschlége hin.




GARANTIEBEDINGUNGEN

ANFANGSGEWAHRLEISTUNG

Samtliche von FAGOR gefertigten oder vermarkteten Produkte haben eine Gewahrleistung von 12
Monaten fir den Endnutzer, die Uber das Servicenetz mit Hilfe des Systems zur Uberwachung der
Gewébhrleistung Uberprift werden kann, das von FAGOR zu diesem Zweck geschaffen wurde.

Damit die Zeit, die zwischen dem Ausgang eines Produkts aus unseren Lagerh&usern bis zur Ankunft beim
Nutzer vergeht, nicht gegen diese 12 Monate Gewéhrleistung aufgerechnet wird, hat FAGOR ein System
zur Uberwachung der Garantie eingefiihrt, welches auf die Kommunikation zwischen dem Hersteller oder
dem Zwischenhandler mit FAGOR, auf die Identifikation und das Datum der Installation Maschine und auf
die Dokumentation beruht, bei der jedes Produkt mit der Garantieurkunde begleitet wird. Dieses System
gestattet es uns, dass, auBBer der Gewahrung einer Garantie von einem Jahr fiir den Nutzer, Informationen
Uber den Kundendienstservice im Netz fur Gerate von FAGOR bereitgestellt werden, die Ihr Gebiet
betreffen und von anderen L&ndern herkommen.

Das Datum des Beginns der Gewahrleistung ist das, welches als Datum der Installation auf dem besagten
Dokument erscheint; FAGOR gewahrt dem Hersteller oder dem Zwischenhandler fiir die Installation und
Vertrieb des Produktes eine Zeit von 12 Monaten, so dass das Datum des Beginns der Gewéhrleistung
bis zu einem Jahr spéter als der Zeitpunkt liegen kann, an dem das Produkt unsere Warenh&auser verlassen
hat, immer wenn und sobald uns das Blatt fir die Garantie zurlickgeschickt wurde. Dies bedeutet in der
Praxis die Verlangerung der Gewéhrleistung auf zwei Jahre, ab dem Zeitpunkt, an dem das Produkt die
Warenh&user von FAGOR verlasst. In dem Fall, wenn das besagte Blatt nicht zugeschickt worden ist, endet
die Periode der Gewahrleistung nach 15 Monaten, ab dem Zeitpunkt, an dem das Produkt unser
Warenhaus verlassen hat.

Die besagte Gewahrleistung gilt fiir alle Kosten von Materialien und Arbeitskréften, die fur die Reparatur
bei FAGOR anfallen und die zur Behebung von Stérungen bei der Funktion von Anlagen aufgewendet
werden. FAGOR verpflichtet sich zur Reparatur oder zum Ersatz seiner Produkte im Zeitraum von deren
Fertigungsbeginn bis zu 8 Jahren ab dem Zeitpunkt, zu dem das Produkt aus dem Katalog genommen wird.

Die Entscheidung darlber, ob die Reparatur in den als Garantie definierten Rahmen féllt, steht
ausschlie3lich FAGOR zu.

AUSSCHLUSSKLAUSELN

Die Instandsetzung findet in unseren Einrichtungen statt. Die Gewahrleistung deckt daher keinerlei
Reisekosten des technischen Personals zum Zweck der Reparatur, selbst wenn die genannte
Gewahrleistungszeit noch nicht abgelaufen ist.

Die erwahnte Garantie hat nur Geltung, wenn die Anlagen geméas den Anweisungen installiert und gut
behandelt wurden, keine Beschadigungen durch Unfall oder Nachlassigkeit erlitten oder daran keine
Eingriffe durch nicht von FAGOR befugtes Personal vorgenommen wurden. Ist die Pannenursache nach
erfolgter technischer Betreuung oder Reparatur nicht auf diese Elemente zurtickzufiihren, hat der Kunde
die Verpflichtung, alle angefallenen Kosten nach den geltenden Tarifen zu Gbernehmen.

Es werden keine sonstigen unausgesprochenen oder ausdricklichen Garantien abgedeckt und FAGOR
AUTOMATION ubernimmt unter keinen Umstanden die Haftung fiir andere eventuell auftretende Schéden.

FAGOR %
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—
GARANTIE FUR REPARATUREN
%

Analog zur anfénglichen Garantie bietet FAGOR eine Garantie fur Standardreparaturen zu folgenden
Bedingungen:

LAUFZEIT 12 Monate.

MASCHINENKONZEPT Dies betrifft die Werkstiicke und Arbeitskréfte fir die reparierten (oder
ersetzten) Elemente in den Stationen im eigenen Netz.

GEWAHRLEISTUNGSBESCHRAN Die gleichen, die man im Kapitel der Anfangsgewéahrleistung anwendet.
KUNGEN Wenn die Reparatur im Zeitraum der Gewahrleistung ausgefiihrt wird, hat
die Verlangerung der Garantie keine Auswirkung.

In den Fallen, bei denen die Reparatur nach einem Kostenvoranschlag gemacht wird, das heif3t, dass nur
das beschadigte Teil berlicksichtigt wird, gilt die Gewéhrleistung fir die erneuerten Teile und hat eine
Laufzeit von 12 Monaten.

Die losen, gelieferten Ersatzteile haben eine Gewéahrleistung von 12 Monaten.

I— - L
WARTUNGSVERTRAGE
%

Zur Verwendung durch den Verteiler oder den Hersteller, der unsere CNC-Systeme kauft oder installiert,
gibt es einen SERVICEVERTRAG.



RUCKSENDUNGSBEDINGUNGEN

Wenn Sie die Zentraleinheit oder die Fernschaltmodule einschicken, verpacken Sie diese mit dem
Originalverpackungsmaterial n ihrem Originalkarton. Steht das Originalverpackungsmaterial nicht zur
Verfligung, die Verpackung folgendermaf3en vornehmen:

1.

N O g AW

Einen Pappkarton besorgen, dessen 3 InnenmalBe wenigstens 15 cm (6 Zoll) gréBer als die des Gerats
sind. Die fir den Karton verwendete Pappe muss eine Festigkeit von 170 kg aufweisen. (375 Pfund).

. Dem Geréat ein Etikett beilegen, auf dem der Gerétebesitzer, dessen Anschrift, der Name des

Ansprechpartners, der Geréatetyp und die Seriennummer stehen.

. Im Falle einer Panne auch das Symptom und eine kurze Beschreibung desselben angeben.

. Das Gerat zum Schutz mit einer Polyethylenrolle oder einem ahnlichen Material einwickeln.

. Wird die Zentraleinheit eingeschickt, insbesondere den Bildschirm schitzen.

. Das Gerat in dem Pappkarton polstern, indem dieser rund herum mit Polyurethanschaum gefillt wird.
. Den Pappkarton mit Verpackungsband oder Industrieklammern versiegeln.

FAGOR %
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ZUSATZLICHE ANMERKUNGEN

Die CNC vor Kunhlflissigkeiten, Chemikalien, Schlageinwirkungen, etc., die diese beschadigen kénnten,
schiitzen. Vor dem Einschalten des Gerats priifen, dass die Erdungen richtig vorgenommen wurden.

Das Gerat bei nicht einwandfreiem oder stérungsfreiem Betrieb abschalten und den technischen
Kundendienst rufen. Nicht im Gerateinneren herumhantieren.

FAGOR %
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DOKUMENTATION FAGOR

OEM Handbuch

Handbuicher gerichtet an den Hersteller der Maschine oder die mit der Installation und Einstellung der
numerischen Steuerung beauftragte Person.

M-USER Handbuch
Fir den Endnutzer.
Zeigt die Art und Weise der Bedienung und Programmierung im M-Modus an.

T-USER Handbuch
Fiar den Endnutzer.
Zeigt die Art und Weise der Bedienung und Programmierung im T-Modus an.

TC-Handbuch
Fir den Endnutzer.
Zeigt die Art und Weise der Bedienung und Programmierung im TC-Modus an.
Enthélt eine Bedienungsanleitung fir das Selbststudium.

FAGOR %
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ALLGEMEINES

In diesem Handbuch wird die Arbeitsweise mit der CNC Uber Tastatur-Monitor und Bedienteil
erlautert.
Die Monitor-Tastatur setzt sich aus folgenden zusammen:
e Der Monitor oder CRT-Bildschirm, wird zur Anzeige der gewlnschten Systeminformation
benutzt.

* Die Tastatur ermdglich die Verbindung zur CNC, wobei Uber Befehle Information angefordert
oder Uber die Erstellung neuer Anweisungen der Status der CNC geéndert werden kann.
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1.1

Werkstiickprogramme

Edition

Um ein Teileprogramm zu erstellen, in den Operationsmodus —Editieren- gehen.

Das neue, bearbeitete Werkstlickprogramm kann man im RAM-Speicher der CNC, auf der
Festplatte (KeyCF) oder auf der externen Festplatte speichern. Es ist auch mdéglich, eine Kopie der
Werkstickprogramme auf einem PC abzuspeichern, der Gber eine serielle Verbindung
angeschlossen ist. Modus UTILITIES sehen.

Handelt es sich um einen PC, der Uber die Serienlinie angeschlossen ist, ist:
* Ausfuhren der WINDNC-Anwendung auf dem PC
¢ Die Kommunikation DNC in CNC-Kontrolle zu aktivieren.
* Geeignete Arbeitsverzeichnis wahlen.

Option: Anwendungsméglichkeiten \ Verzeichnis \ L.Serie \ Verzeichnis wechseln.

Der Betriebsmodus "Bearbeiten” gestattet auch, die Werkstiickprogramme zu modifizieren, die sich
im RAM-Speicher der CNC, auf der Festplatte (KeyCF) oder auf der externen Festplatte befinden.

Ausfihrung

Alle Programme, gleich wo sie abgespeichert wurden, kénnen ausgefuhrt bzw. simuliert werden.

Die Programme zur Anwenderpersonalisierung miissen sich im Arbeitsspeicher RAM befinden, um
von der CNC-Kontrolle ausgefiihrt werden zu kénnen.

Die Anweisungen GOTO und RPT kénnen nicht solchen in Programmen benutzt werden, die von
einem PC aus ausgefuhrt werden, der Uiber eine der Serienlinien angeschlossen ist.

Es kénnen nur solche Unterprogramme ausgefiihrt werden, die im Arbeitsspeicher RAM der CNC-
Kontrolle vorhanden sind. Soll ein im PC oder auf der Festplatte gespeichertes Unterprogramm
ausgefuhrt werden, muss dieses daher erst in den Arbeitsspeicher RAM der CNC kopiert werden.

Von einem Teileprogramm aus, das sich in Ausfihrung befindet, kann durch die Anweisung EXEC
ein anderes Programm aufgerufen werden, das sich im PC oder auf der Festplatte befindet.

Anwendungsmadglichkeiten

Der Betriebsmodus Dienstprogramme gestattet, auBBer der Anzeige des Verzeichnisses der
Werkstiuckprogramme mit allem Zubehér, das Kopieren, Léschen, Umbenennen und sogar die
Festlegung eines Schutzes fir alle.

Ethernet

Kann Uber die Option Ehternet verfugt werden und der CNC ist als ein weiterer Modus innerhalb
des Informatiksystems konfiguriert, ist folgendes von einem beliebigen PC des Netzes mdglich:

* In das Verzeichnis der Teileprogramme auf der Festplatte (KeyCF) zu gelangen.

* die auf der Festplatte (KeyCF) gespeicherten Programme zu bearbeiten, zu modifizieren, zu
I6schen, umzubenennen usw.

* Programme von der Festplatte auf den PC und umgekehrt zu kopieren.



Operationen, die mit Teileprogrammen durchgefihrt werden kénnen:

RAM Festplatte DNC
Aufrufen des Verzeichnisses der Programme von ... Ja Ja Ja
Aufrufen des Verzeichnisses der Subroutine von ... Ja Nein Nein
Erzeugen des Arbeitsverzeichnisses von ... Nein Nein Nein
Andern des Arbeitsverzeichnisses von ... Nein Nein Ja
Bearbeiten eines Programms von ... Ja Ja Nein
Modifizieren eines Programms von ... Ja Ja Nein
Léschen eines Programms von ... Ja Ja Ja
Kopieren vom/zum RAM-Speicher zu/von ... Ja Ja Ja
Kopieren von/zu Festplatte zu/von ... Ja Ja Ja
Kopieren von/zum DNC zum/von ... Ja Ja Ja
Andern des Namens eines Programms von ... Ja Ja Nein
Andern des Kommentars zu einem Programm von ... Ja Ja Nein
Andern des Schutzes eines Programms von ... Ja Ja Nein
Ausflihren eines Werkstiickprogramms von ... Ja Ja Ja
Ausfuhren eines Anwenderprogramms von ... Ja Ja Nein
Ausfiihren des SPS-Programms von ... Ja Nein Nein
Ausfiihren von Programmen mit der Programmzeilen GOTO oder RPT von ... Ja Ja Nein
Ausflihren von vorhandenen Subroutinen in ... Ja Nein Nein
Ausfiihren von Programmen mit der Programmzeile EXEC im RAM-Speicher Uber ... Ja Ja Ja
Ausflihren von Programmen mit der Programmzeile EXEC in der Festplatte tber ... Ja Ja Ja
Ausfuihren von Programmen mit der Programmzeile EXEC im DNC-Speicher tber ... Ja Ja Nein
Offnen von Programmen, mit der Programmzeile OPEN in RAM (ber ... Ja Ja Ja
Ausflihren von Programmen mit der Programmzeile OPEN in der Festplatte tber ... Ja Ja Ja
Offnen von Programmen, mit der Programmzeile OPEN in DNC (ber ... Ja Ja Nein
Uber Ethernet:
Aufrufen Uber einen PC des Verzeichnis der allgemeinen Programmen von ... Nein Ja Nein
Aufrufen tber einen PC des Verzeichnis der allgemeinen Subroutinen von ... Nein Nein Nein
Anlegen Uber einen PC aus eines Verzeichnisses in ... Nein Nein Nein

—t
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1.2

Information-Verteilung im Bildschirm

Das Monitorbild ist in die folgenden Fenster aufgeteilt:

7 3

FAGOR 3

( MAIN MENU P.. N 11:50:14 )

dd

FAGOR

Wednesday 27 March 1991 11:50:14

[cAP INS

R

TABLES

&4

‘EXECUTE‘ ‘SIMULATE‘ ‘ BDIT ‘

J0G ‘

‘ UTILITIES ‘ ‘ + ‘

(1) [12) [13) |p4] (5] [F6) [17]

1. Indiesem Fenster zeigt man den ausgewahlten Arbeitsmodus sowie die Programmnummer und
die aktive Satznummer an. Ebenso zeigt es den Programmstatus (aktiv oder unterbrochen) und
den Status der DNC an.

2. In diesem Fenster wird die Zeit in Format ,Stunden” geboten: Minuten: Sekunden®.

3. In diesem Fenster werden die Mitteilungen angezeigt, die dem Bediener vom
Werkstlckprogramm aus oder uber DNC geschickt werden.

Die letzte Meldung wird unabhangig von ihrer Herkunft angezeigt.
4. Dieses Fenster zeigt die von der PLC kommenden Meldungen an.

Wenn die PLC zwei oder mehrere Meldungen auslést, zeigt die CNC nur diejenige mit der
hdchsten Prioritat, d.h. diejenige mit der kleinsten Nummer, an. Somit hat MSG1 héchste und
MSG255 geringste Prioritat.

Bei mehreren von der PLC ausgeldsten Meldungen erscheint das Zeichen "+" (Plus); die
Meldungen kénnen durch Aufruf der Option ACTIVE MESSAGE (Aktive Meldung) im PLC-
Modus zur Anzeige gebracht werden.

In diesem Fenster zeigt die CNC auch das Zeichen "*" (Sternchen) an, wenn wenigstens eine
der 256 benutzerdefinierten Schablonen aktiv ist.

Bei Aufruf der Option ACTIVE PAGES (Aktive Seiten) im PLC-Modus werden die aktiven
Schablonen nacheinander zur Anzeige gebracht.

5. Hauptfenster

Die CNC zeigt in diesem Fenster alle entsprechend der jeweiligen Betriebsart erforderlichen
Informationen an.

Bei einem CNC- oder einem PLC-Fehler wird ein horizontales Fenster Ubergeblendet.

Die CNC bringt immer den gréBeren Fehler zur Anzeige. Die CNC zeigt die Taste [#] an, um
anzuzeigen, dass ein anderer, kleinerer Fehler eingetreten ist fir und dass man die besagte
Taste driicken muss, um auf diesen Fehler zuzugreifen. Die CNC zeigt die Taste [#] an, um
anzuzeigen, dass ein anderer, groBerer Fehler eingetreten ist fir und dass man die besagte
Taste driicken muss, um auf diesen Fehler zuzugreifen.

6. Edierfenster
In einigen Betriebsarten dienen die letzten vier Zeilen des Hauptfensters als Edierbereich.
7. Verbindungsfenster der CNC. (Fehler bei der Bearbeitung, nicht vorhandenes Programm, usw.)



8. Dieses Fenster zeigt folgende Informationen an:

Zeigt an, dass die Taste [SHIFT] gedriickt wurde, um die zweite Funktion der Tasten
zu aktivieren.

Zum Beispiel, wenn man nach der Taste [SHIFT] die Taste [9] betétigt, versteht
die CNC, das man das Zeichen "$" haben will.

CAP Es wird mit GroBbuchstaben angezeigt (Taste [CAPS]). Nach Betatigung dieser
Taste arbeitet die CNC mit Grossbuchstaben.

INS/REP Zeigtan, ob der Modus "Einsetzen" (INS ) oder "Ersetzen" (REP) verwendet wird.
Die Auswahl erfolgt mit Hilfe der Taste [INS].

MM/INCH Zeigt das System der MaBeinheiten an (Millimeter oder Zoll), die fir die Anzeige
ausgewahlt wurden.

9. Zeigt die mittels der Softkeys F1 bis F7 anwéhlbaren Optionen an.

ALLGEMEINES
Information-Verteilung im Bildschirm b
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1.3 Beschreibung der Tastatur

Die Tastatur der CNC ist entsprechend dem Zweck der einzelnen Tasten wir folgt eingeteilt:

Alphanumerische Tastatur zur Dateneingabe in den Speicher, fur die Anwahl der Achsen, fir die
Werkzeugkorrektur usw.

=[=]7]
ng

Tasten zum seiten- oder zeilenweisen Durchsuchen der Informationen auf dem
Bildschirm vorwarts oder rlickwarts sowie zum Verschieben des Cursors ber
den gesamten Bildschirm.

[CLIICLEAR] Gestattet die L6schung des Zeichens, an dem der Cursor steht oder des letzten

[INS]
[ENTER]

[HELP]
[RESET]

[ESC]

Zeichens, wenn der Cursor sich am Ende der Zeile befindet.
Gestattet die Auswahl des Moduses der Einflgung oder der Ersetzung.

Dies dient zur Validierung der Befehle der CNC und der SPS, die im Fenster flr
die Bearbeitung erzeugt wurden.

Gestattet den Zugriff auf das Hilfesystem in jedem beliebigen Betriebsmodus.

Dies dient zur Initialisierung des Programmverlaufs in der Ausfiihrung, wobei die
Werte, die mit Hilfe des Maschinenparameters definiert wurden, zugewiesen
werden. Damit die CNC die Taste wirksam werden lasst, muss das Programm
angehalten werden.

Gestattet die Ruckkehr zur vorherigen Betriebsoption, die auf dem Bildschirm
gezeigt wurde.

[MAIN MENU]Wenn man diese Taste betétigt, wird direkt auf das Hauptmeni der CNC

[RECALL]

[PPROG]

[F1]a[F7]

zugegriffen.

In den Dialogbetrieben wird der Wert einer Position dem angewahlten Feld
zugeordnet.

In den Dialogbetrieben ist der Zugriff auf die Liste der gespeicherten
Werkstlckprogramme mdoglich.

Die Schaltflachen oder Funktionstasten gestatten die Auswahl von
verschiedenen Optionen, die auf dem Monitor angezeigt werden.

Spezifische Tasten zur Anwahl der Festzyklen im Arbeitsmodus TC.

Ausserdem gibt es noch die folgenden speziellen Tastensequenzen:

[SHIFT]+[RESET]

Das Ergebnis dieser Tastensequenz ist das gleiche wie beim Aus- und Wiedereinschalten der
CNC. Sie muss nach Anderungen der Maschinenparameter in der CNC durchgefihrt werden,
damit die Anderungen wirksam werden.

[SHIFT]+[CL]

Mittels dieser Tastensequenz wird das Schirmbild abgeschaltet. Zum Wiedereinschaltenist eine
beliebige Taste zu betétigen.

Wenn das Schirmbild abgeschaltet ist und ein Fehler auftritt oder eine Meldung von der CNC
oder der PLC eingeht, wird es automatisch wieder eingeschaltet.

[SHIFT]+[Seitenvorschub]

Dient dazu, die Positionen der Achsen auf der rechten Seite des Bildschirms zur Anzeige zu
bringen, ebenso den Status des in Ausfihrung befindlichen Programmes.

Die Taste ist in jeder Betriebsart wirksam.

Zur Ruckkehr zur vorhergehenden Darstellung sind die Tasten nochmals, in der gleichen
Reihenfolge, zu betatigen.



1.3.1  Tasten EDIT, SIMUL UND EXEC

Die Tastaturen der Modelle M und T verfligen Uber die folgenden Tasten:

"EDIT" gestattet den direkten Zugang zum Eingabebetrieb.
"SIMUL" gestattet den direkten Zugang zum Simulationsbetrieb.
"EXEC" gestattet den direkten Zugang zur Ausflihrung.

Beim Modell TC sind diese direkten Zugriffe verfigbar, wenn auf M- oder T-Betrieb (nicht
konversationell) gearbeitet wird. Fiir den Zugriff auf diese die Tasten "P.PROG" anstelle von "EDIT"
und "GRAPHICS" anstelle von "SIMUL" benutzen.

—t
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Direkter Zugang zum Eingabebetrieb, Taste "EDIT"

Wird diese Taste im Eingabe- und Simulationsbetrieb gedrickt, wird das letzte simulierte oder
ausgefiihrte Programm editiert. Steht das entsprechende Programm in der Ausfihrung oder
Simulation, wird das zuletzt editierte editiert.

ALLGEMEINES

Beschreibung der Tastatur

Wird diese Taste in irgendeinem anderen Arbeitsbetrieb gedrickt, beginnt die Edition des letzten
editierten Programms.

Ist kein voriges Programm vorhanden, wird der Name eines neuen Programms angefordert.

Soll die Edition des zuletzt editierten, simulierten oder ausgefiihrten Programms beschréankt
werden, der Variablen NEXEDI einen der folgenden Werte zuordnen:

NEXEDI=0 keine Beschrankung, das zuletzt editierte, simulierte oder ausgefiihrte
Programm wird gedffnet.

NEXEDI=1 immer das letzte editierte Programm.
NEXEDI=2 immer das letzte simulierte Programm.

NEXEDI=3 immer das letzte simulierte Programm.

Steht das entsprechende Programm in der Ausfiihrung oder Simulation, wird ein Hinweis gezeigt.
Ist kein voriges Programm vorhanden, wird der Name eines neuen Programms angefordert.

Direkter Zugang zum Simulationsbetrieb, Taste "SIMUL"

Wenn diese Taste gedriickt wird, beginnt die Simulation des letzten gehandhabten (editierten,
simulierten oder ausgefuhrten) Programms. Ist kein voriges Programm vorhanden, wird der Name
eines neuen Programms angefordert.

Istder Simulations- oder Ausflihrungsbetrieb aktiviert, wird nur die aktivierte Betriebsart gezeigt und
keinerlei Programm angewéhlt.

Soll die Simulation des zuletzt editierten, simulierten oder ausgefiihrten Programms beschrénkt
werden, der Variablen NEXSIM einen der folgenden Werte zuordnen:

NEXSIM=0 keine Beschrankung, das zuletzt editierte, simulierte oder ausgeflihrte
Programm wird gedffnet.

NEXSIM=1 immer das letzte editierte Programm.
NEXSIM=2 immer das letzte simulierte Programm.

NEXEDI=3 immer das letzte ausgefiihrte Programm.

Steht das entsprechende Programm in der Ausfiihrung oder Simulation, wird ein Hinweis gezeigt.
Ist kein voriges Programm vorhanden, wird der Name eines neuen Programms angefordert. FAGOR %
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Direkter Zugang zum Ausfiihrungsbetrieb, Taste "EXEC"

Wenn diese Taste gedriickt wird, beginnt die Ausfliihrung des letzten gehandhabten (editierten,
simulierten oder ausgefiihrten) Programms. Ist kein voriges Programm vorhanden, wird der Name
eines neuen Programms angefordert.

Istder Simulations- oder Ausfiihrungsbetrieb aktiviert, wird nur die aktivierte Betriebsart gezeigtund
keinerlei Programm angewéhlt.

Soll die Ausfuhrung des zuletzt editierten, simulierten oder ausgefiihrten Programms beschrankt
werden, der Variablen NEXEXE einen der folgenden Werte zuordnen:

NEXEXE=0 keine Beschrédnkung, das =zuletzt editierte, simulierte oder ausgefihrte
Programm wird gedéffnet.

NEXEXE=1 immer das letzte editierte Programm.
NEXEXE=2 immer das letzte simulierte Programm.

NEXEXE=3 immer das letzte ausgefihrte Programm.

Steht das entsprechende Programm in der Ausfiihrung oder Simulation, wird ein Hinweis gezeigt.
Ist kein voriges Programm vorhanden, wird der Name eines neuen Programms angefordert.



14

Betrieb des Maschinenbedienteils

Je nach Funktion, welche die verschiedenen Teilen haben, muss man berUcksichtigen, dass das
Bedienteil der CNC wie folgt aufgeteilt ist.

- OO 1|
)0 2] |
RIRIEE

0

. Tasten zum manuellen Verfahren der Achsen.
. Wahlschalter mit folgenden Funktionen:

Anwahl des Multiplikationsfaktors fiir die Anzahl der vom elektronischen Handrad kommenden
Impulse (1, 10 oder 100).

Auswaéhlen des Inkrementalwertes fir die Bewegung der Achsen bei den Zustellbewegungen
im Modus "MANUELL"

Einstellung der programmierten Verfahrgeschwindigkeit von 0% bis 120%.

. Eine Tastatur, die es gestattet, die Spindel zu steuern, und im gewlinschten Sinn zu aktivieren,

sie anzuhalten, oder die Drehzahl zu variieren, die mit Prozentwerten programmiert wurde und
mit Hilfe der Maschinenparameter der Spindel "MINSOVR" und "MAXOVR" festgelegt wurden,
wobei ein inkrementaler Ubergang mit Hilfe des Maschinenparameters der Spindel
"SOVRSTEP" festgelegt wurde.

. Tasten zur Auslésung von ZYKLUSSTART und ZYKLUSHALT fir den Satz oder das Programm

in Abarbeitung.

—t
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OPERATIONSBETRIEBEN

Nach dem Einschalten der CNC oder nach dem Eingeben der Tastenkombination
[SHIFT]+[RESET], erscheinen im Hauptfenster des Monitors das Logo von FAGOR oder der
vorherige Bildschirm als Seite 0 mit den Werkzeugen zur Anpassung.

Wenn die CNC die Meldung "Initialisieren” zeigt (ENTER / ESC) ", man muss berlcksichtigen, dass
man nach dem Betatigen der Taste [ENTER] alle Informationen, die im Speicher vorhanden sind,
I6scht und dass die Maschinenparameter mit den zugewiesenen Standardwerten, die in der
Installationsvorschrift angegeben sind, initialisiert werden.

Im unteren Teil des Schirmbilds wird das CNC-Hauptmeni angezeigt. In diesem lassen sich mittels
der Softkeys F1 bis F7 die einzelnen Betriebsarten anwéahlen. Immer, wenn das Men( der CNC Uber
mehr Optionen als die Anzahl der Schaltflachen (7) verflgt, erscheint in der Schaltflache F7 das
Zeichen "+". Bei Betatigung dieser Softkey bringt die CNC die restlichen verfligbaren Optionen zur
Anzeige.

Optionen des Hauptmeniis

Die Optionen, die im Hauptmeni der CNC nach dem Einschalten, nach dem Eingeben der
Tastenkombination [SHIFT]+[RESET] oder nach dem Betéatigen der Taste [MAIN MENU]

erscheinen:

AUSFUHREN Ermdglicht die Ausfuhrung von Werkstlickprogrammen, wobei diese auf
"Automatik" oder "Einzelsatz" erfolgen kann.

SIMULIEREN Gestattet die Simulation von Werkstlickprogrammen in verschiedenen
Modi.

EDITIEREN Gestattet die Bearbeitung von neuen oder bereits vorhandenen
Werkstlckprogrammen.

MANUAL ermdglicht die Handsteuerung der Maschine durch die folgenden Tasten
des Bedienteils.

TABELLEN Ermdglicht die Handhabung der mit den Werkstlickprogrammen
zusammenhdngenden Tabellen der CNC (Nullpunkte, Backen und
arithmetische Parameter).

UTILITIES Gestattet die Handhabung der Werkstiickprogramme (kopieren, Idschen,
umbenennen, usw.)

ZUSTAND Information und Statistiken der DNC und Kommunikationswege. Erlaubt
auch die Aktivierung und Deaktivierung mit einem Computer tiber DNC.

SPS Ermdglicht die Arbeit mit der SPS (Programm editieren, Uberwachen, FAGOR
Status seiner Variablen &ndern, auf die Hilfeseite zugreifen oder aktive
Fehler, usw.).

BENUTZERSPEZIFISCHE ANPASSUNG CNC 8037

Gestattet mit einem einfachen Grafikeditor die Erzeugung von
bestimmten Bildschirmmasken durch den Nutzer, die spater von der SPS
aus aktiviert werden, in Programmen zur Anpassung verwendet werden
oder im Moment des Einschaltens (Seite 0) erscheinen.

MASCHINENPARAMETER

Gestattet die benutzerspezifische Anpassung der Maschinenparameter S'\gg?f\';'f,;'ﬁ'x
zur Angleichung der CNC an die Maschine.
DIAGNOSE Erstellt einen CNC-Test.
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Waéhrend ein Teileprogramm im Priflauf oder im Bearbeitungsbetrieb in der CNC abléuft, kann die
CNC auf eine andere Betriebsart umgeschaltet werden, ohne dass das Programm unterbrochen
wird. Dadurch ist es mdglich, Programme zu edieren, wéhrend ein anderes Programm abgearbeitet
oder Uberprift wird.

Programme, die im Bearbeitungsbetrieb oder im Priflauf ablaufen, kénnen nicht ediert werden;
ebenso ist es nicht méglich, zwei Teileprogramme gleichzeitig im Bearbeitungsbetrieb oder im
Priflauf ablaufen zu lassen.



2.1

Hilfssysteme

Die Hilfesysteme (fiir Hauptmend, Betriebsarten, Befehlsedierung usw.) der CNC kdnnen jederzeit
aufgerufen werden. Daflir muss man die Taste [HELP] betétigen, und die CNC zeigtim Hauptfenster
des Bildschirms die entsprechende Hilfeseite an.

j Wenn die Hilfe aus mehr als einer Informationsseite besteht, wird das Symbol (a)
angezeigt, was darauf hinweist, dass man die besagte Taste driicken kann, um die
(@) ()  nhéchste Seite aufzurufen oder das Symbol (b), um zur vorherigen Seite zu kommen.

Es sind folgende Hilfeméglichkeiten verfligbar:

Betriebshilfe

Der Aufruf zur Hilfe fur die Bedienung erfolgt aus dem Betriebsartenmen heraus, oder aber nach
Anwahl einer Betriebsart, jedoch vor Anwahl einer Option. Die Softkeys sind dann mit blauer
Hintergrundfarbe versehen.

Die Hilfetexte enthalten Angaben (iber die jeweilige Betriebsart oder die diesbezliglichen Optionen.

Wahrend man diese Informationen auf dem Bildschirm hat, kann man nicht mit der CNC mit den
Schaltflachen weiterarbeiten; es ist notwendig nochmals die Taste [HELP] zu betétigen, um die
Informationen aufzurufen, die im Hauptfenster vor dem Aufrufen der Hilfe verfigbar waren und dann
mit der CNC weiterzumachen.

Das Hilfemeni wird auch beendet, indem man die Taste [ESC] oder die Taste [HAUPTMENU]
druckt.

Editionshilfe

Der Aufruf zur Hilfe fir die Edierung erfolgt nach Anwahl einer der Edieroptionen (Teileprogramm,
PLC-Programm, Tabelle, Maschinenparameter usw.). Die Softkeys sind dann mit weisser
Hintergrundfarbe versehen.

Die Hilfetexte enthalten Angaben Uber die jeweilige Option. Die CNC kann weiterarbeiten, wahrend
diese Informationen angezeigt werden.

Wenn man nochmals die Taste [HELP] druckt, prift die CNC, ob der gegenwértige Status der
Bearbeitung der gleichen Hilfeseite entspricht oder nicht.

Falls der Edierstatus einer anderen Seite entspricht, wird stattdessen diese angezeigt. Bei
Ubereinstimmung werden die Informationen, die sich vor Anforderung der Hilfe im Hauptfenster
befanden, wieder dargestellt.

Das Hilfement wird nach dem Betatigen der Taste [ESC] beendet, um zur vorherigen Option der
Bearbeitung zurlickzukehren, oder nach dem Drucken der Taste [HAUPTMENU], um zum
Hauptmen zurtickzukehren.

Hilfssysteme N
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Hilfe bei der Bearbeitung der Festzyklen

Diese Hilfeméglichkeit I&sst sich beim Edieren von Festzyklen aufrufen.

Die Hilfetexte enthalten Angaben Uber den jeweiligen Festzyklus. Ausserdem steht ein
Edierassistent fur diesen Festzyklus zur Verfligung.

Fur kundenseitig erstellte Festzyklen kann mittels eines Benutzerprogramms ebenfalls ein
Edierassistent eingerichtet werden. Das Programm muss mittels Befehlen zur
Schirmbildanpassung erzeugt werden.

Wenn alle Felder oder Parameter fiir den betreffenden Festzyklus definiert sind, zeigt die CNC
wieder die urspriinglich vor der Hilfeanforderung im Hauptfenster vorhanden gewesenen
Informationen an.

Der Festzyklus, der mit Hilfe der unterstitzten Bearbeitung programmiert wurde, erschein im
Bearbeitungsfenster und der Bediener kann den besagten Satz vor dem Speichern &ndern oder
vervollstdndigen, und dann druckt er die Taste [ENTER].

Esist gestattet, jederzeit die Bearbeitung mit Hilfe zu beenden, indem man die Taste [HELP] drlickt.
Die CNC zeigt dann wieder die ursprunglich vor der Hilfeanforderung im Hauptfenster vorhanden
gewesenen Informationen an. Die Programmierung des Festzyklus im Edierfenster kann fortgesetzt
werden.

Das Hilfement wird nach dem Betatigen der Taste [ESC] beendet, um zur vorherigen Option der
Bearbeitung zurlickzukehren, oder nach dem Drucken der Taste [HAUPTMENU], um zum
Hauptmen zurtickzukehren.
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2.2

Softwareaktualisierung

Das Laden der Software erfolgt vom Modus <Diagnosis> aus mit Hilfe der Option <Configuracion
/Konfiguration Software/Laden Version>. Die Anwendung zeigt folgendes Fenster:

HARD DISK /vers

B CHC = FILE SIZE DATE =
§U§B DISK 2 000054.FGR 250 01701700 23:58
EHQ HARD DISK @ v_mal_ascii.fgr 7406K 24/02/05 13:57

|:| agmrx ) v11_99_06_04_5_de5995f2.fgr 7493K 01/01/00 00: 06
;"Ej pan wvl2_1_18_04_5_378cOddf.fgr 7422K 01/01/00 00:22
-0 prg

[ rtuvy

K1

Version:
Date:

Checksum:

OPTIDHS ACTIDNS 001F ELECTIDH INSTALL

Auf der linken Seite erscheinen die verfligbaren Laufwerke des Systems und ihre entsprechenden
Unterverzeichnisse.
Die rechte Seite des Bildschirms ist in zwei Halften geteilt.

¢ In der oberen Halfte werden alle Dateien angezeigt, die in den Softwareversionen
(Dateierweiterung ".f55") vorhanden sind.

¢ In der unteren Hélfte werden die Daten angezeigt, welche die Version anzeigt, die im oberen
Teil ausgewéhlt wurde.

Ladung der Version

Um die Installation einer Version vorzunehmen, muss der Nutzer wie folgt vorgehen:

1. Auswahlen des Laufwerks auf der linken Seite, wo sich die neue Version befindet, die installiert
werden soll.

"USB-Festplatte" befinden, muss zuerst die Datei ".f55" in das Verzeichnis "vers" der Festplatte

E Um die Installation einer Version vorzunehmen, die sich in einer "Remote Festplatte" oder in einer

(KeyCF) tibertragen werden und im Anschlu3 daran kann das Laden der Version, gemé&f den unten
angegebenen Hinweisen erfolgen.

2. Cursor auf der rechten Seite, Uber Datei ".f55" setzen und Softkey <INSTALLIEREN> drlicken.
Nach dem diese Aufgabe ausgefuhrtist, 6ffnet sich auf dem Bildschirm ein Dialogfenster, in dem
Informationen fir Fortsetzung des Prozesses abgefragt werden:

F5 [ANNEHMEN] mit dem Prozess fortfahren
[ESC] Abbrechen des Prozesses

3. Sobald erst einmal die Bestatigung der Fortsetzung des Arbeitsganges gegeben wurde, setzt
die CNC die Uberpriifung fort, ob die zu installierende Datei die richtige ist. Wahrend dieses
Arbeitsganges erscheint die Leiste mit der Mitteilung "Uberprfe ..."

4. Nachfolgend erfolgt das Laden der Kennung, die in der Datei ".f55" des Flash-Memory im
System enthalten ist. Wahrend dieses Arbeitsganges erscheint die Leiste mit der Mitteilung
“loading...".

5. Zum Schluss wird eine Uberpriifung der Priifsumme der neuen, installierten Version
durchgefihrt. In diesen Arbeitsgang wird eine Mitteilung "Warte auf ..." angezeigt.

Wenn wéhrend einer dieser Prozesse eine Unterbrechungin der Stromversorgung der CNC auftritt,
wird beim nachfolgenden Start mit dem Laden der Version am gleichen Punkt fortgesetzt, wo die
Unterbrechung aufgetreten ist.

Wenn sich die Unterbrechung wéhrend der Aufzeichnung auf der CF-Karte ereignet, macht man
zuvor eine Uberprifung der Datei der Version.
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2.3

KeyCF (KeyCompactFlash)

Die Konfiguration der CNC, das heif3t, der Berechtigungskode, die Softwareoptionen, die
Benutzerbildschirme, Programm-Backups der SPS und die Maschinenparameter werden in der
KeyCF gespeichert. AuBerdem besitzt sie einen Arbeitsspeicher, um darin Programme des Nutzers
zu speichern.

Die CNC unterstitzt die Verwaltung von mehreren Platten gleichzeitig, zusatzlich zur Festplatte
(KeyCF):

* USB-Festplatte. Die CNC wahlt ein Verzeichnis von einer USB-Vorrichtung, und sieht es als
seine Festplatte an. Vom Standpunkt des Nutzers aus verfiigt die CNC uber eine andere
Festplatte.

¢ Ferne Festplatte. Die CNC wahlt ein Verzeichnis eines PCs, das im Netz geteilt wird, und sieht
es als seine Festplatte an. Vom Standpunkt des Nutzers aus verfugt die CNC Ulber eine
rechnerferne Festplatte. Es werden nur die Programme des Nutzers gespeichert.



2.3.1

Verzeichnisaufbau

Die Verzeichnisse der Festplatte (Festplatte, USB-Festplatte oder Fernplatte) sollen dem Benutzer
einen Raum geben, in dem er die erstellen Werkstlickprogramme, Tabelle, Grafikdateien, etc.
geordnet speichern kann.

Prg/Verzeichnis

Dieses Verzeichnis der Festplatte speichert standardméBig die Programme des Nutzers.

Die Programmzeilen OPEN und EXEC kdénnen nur im Unterverzeichnis /Prg der standardméfig
festgelegten Festplatte verwendet werden; das heif3t, die Festplatte, die USB-Festplatte oder die
rechnerferne Festplatte.

Verzeichnis / Tab

Dieses Verzeichnis der Festplatte speichert die Maschinenparameter und die Tabellen mit dem
gleichen Format und dem gleichen Namen, die gegenwartig unter WINDNC gespeichert sind.

Die Dateien mit den Parametern der Achse und der Spindelkompensation speichert man auf der
Festplatte mit dem Namen der Achse.

Innerhalb der Parametertabelle einer Achse verfigt man tber die Option <Laden/Festplatte">.
Diese Option Uberprift zuerst ob die Datei <APn> gespeichert ist:

¢ Achsparameter: APX, APY, ..., APC.
e Spindelparameter: ALX, ALY, ..., ALC.

Wenn diese nicht vorhanden ist, wird Uberprift, ob die Datei <MXn> gespeichert wurde.
¢ Achsparameter: MX1, MX2, ...
e Spindelparameter: US1, US2, ...

Man wendet das gleiche Verfahren mit der Option <Laden/DNC> an.

Verzeichnis /Pan

Dieses Verzeichnis der Festplatte speichert die Grafikdateien mit den Erweiterungen <*.pan>,
<*.sim> und <*.wgd>.

Verzeichnis /Vers:

In diesem Verzeichnis der Festplatte kann der Nutzer verschiedene Versionen der Software
abspeichern.

KeyCF (KeyCompactFlash) N
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Zugriff auf das System liber andere Gerate

Uber WinDNC

Von WINDNC aus kann man sowohl auf die Dateien der Programme, Tabellen als auch auf
Nutzerbildschirme zugreifen, die sich auf der USB-Festplatte befinden.
Von WINDNC aus kann man nur folgende Laufwerke anzeigen:
e Speicher.
2 - * Festplatte "standardmanig".

Man versteht als "Standardfestplatte” die erste Festplatte, die von der CNC erkannt wird. Die
Prioritét wird gemaf dieser Reihenfolge festgelegt:

1.Festplatte (KeyCF).
2.USB-Festplatte.
3.Ferne Festplatte.

Im Feld "Standardfestplatte" hat man standardméBig nur Zugriff auf das Verzeichnis /Prg. Der Rest
der Unterverzeichnisse ist nicht zuganglich.

OPERATIONSBETRIEBEN
KeyCF (KeyCompactFlash)

WINDNC 4.1 oder héher zu besitzen. Um gleichfalls die Tabellen <von/zur > Festplatte zu tibertragen,

CE Um auf das DNC-Wurzelverzeichnis zuzugreifen, ist es notwendig, (iber eine Softwareversion
ist es notwendig eine Version 4.1 von WINDNC zu haben.

Uber FTP:

Vom Netz aus, mit Hilfe der FTP-Verbindung (sowohl im Lese- als auch im Schreibmodus), kann
man auf die Tabellen, Maschinenparameter, Grafikdateien und Programme zugreifen. Beim Zugriff
auf eine CNC Uber den FTP, werden alle Platten verflgbar sein:

* Festplatte (KeyCF).
* USB-Festplatte.
* Ferne Festplatte.
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ARBEITSGANGE UBER ETHERNET

Die Option Ethernet erlaubt die Konfiguration der CNC als einen weiterer Knoten innerhalb des
lokalen Netzwerks. Diese Option gestattet die Kommunikation mit anderen PCs zur Ubertragung
von Dateien oder der Durchfiihrung von Aufgaben der Ferndiagnose.

Um die CNC in einem Rechnernetz zu konfigurieren, schlagen Sie im entsprechenden Kapitel der
Ethernet-Maschinenparameter der Installationsvorschrift nach.

Sobald die Verbindung zum Ethernet erst einmal konfiguriertist, kbnnen folgende Verbindungsarten
aufgebaut werden.

¢ Anschluss zu einer fernen Festplatte.
¢ PC-Anschluss mittels WinDNC
¢ Anschluss von PC lber FTP-Kunde.
Um die Verbindung mit der CNC herzustellen, muss der PC im lokalen Netz wie auch im Internet

als irgendein Modus vorhanden sein und muss die Software WinDNC (V4.0 oder weiter) installiert
haben. Die Verbindung auf Ethernet muss Uber die Option DNC nicht verfligen.
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3.1 Ferne Festplatte

Man kann Uiber eine lokale Festplatte (in der CNC selbst) oder iber eine ferne Festplatte verfliigen,
auf die man Uber Ethernet zugreifen kann.

Die Konfiguration der fernen Festplatte erfolgt mit den Maschinenparametern. Schlagen Sie das
entsprechende Kapitel liber die Ethernet-Maschinenparameter in der Installationsvorschrift.

Als ferne Festplatte kann man auch eine Festplatte eines PC’s oder nur eine Mappe verwenden.
3 Dieser Speicherplatz kann gemeinsam fur verschiedene CNCs genutzt werden, oder man kann fir
u jede CNC eigenen Speicherplatz festlegen. Der PC, dessen Festplatte Gber den Server einsehbar

ist, muss an das lokale Netzwerk angeschlossen sein.

Die Schnittstelle und die Schaltflachen der CNC sind gleich, wenn es sich um eine lokale Festplatte
handelt. Wenn man auf die CNC Gber WinDNC oder FTP zugreift, verhélt sich die ferne Festplatte
genauso wie eine lokale Festplatte.

Ferne Festplatte

Verwendetes Protokoll

Frdie Kommunikation mit der fernen Festplatte wird das Protokoll NFS verwendet. Dieses Protokoll
muss auf dem PC, den man als Server einsetzt, verfligbar sein.

ARBEITSGANGE UBER ETHERNET
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3.2 PC-Anschluss mittels WinDNC

Das Betriebssystem auf dem PC muss eine Windows-Version sein ® und die Software WinDNC
(V4.0 oder spéater) vorhanden sein. Die CNC muss wie ein weiterer Knoten innerhalb des lokalen
Netzwerkes konfiguriert sein oder eine Verbindung zum Internet haben.

Die Konfiguration fiir den Zugriff auf einen Server erfolgt mit den Maschinenparametern. Schlagen
Sie das entsprechende Kapitel (iber die Ethernet-Maschinenparameter in der Installationsvorschrift.

Mégliche Anschlisse:

¢ von ein PC aus.

Die Verbindung kann man mitjedem PC starten und dann jede CNC kontaktieren. Die Verbindug
zwischen zwei PCs ist nicht zuléssig.

Um die Verbindung herzustellen, gestattet WinDNC dem Anwender die Eingabe der IP-Adresse
der CNC, mit der er eine Verbindung herstellen méchte.

¢ Von eine CNC aus.

Die Verbindung richtet sich immer zu dem DNC-Server Der DNC-Server wird vom
Maschinenparameter definiert.

Verbindungstatus

PC-Anschluss mittels WinDNC w

Genau wie bei der seriellen Verbindung wird in der DNC-Statusanzeige der Status DNC uber das
Ethernet angezeigt. Sobald DNC verfligbar ist, erscheint im oberen Teil des Bildschirms die
Mitteilung ,DNC E" AuBerdem darf man vom Schaltflichenmen( aus die Verbindung ein- und
ausschalten.

ARBEITSGANGE UBER ETHERNET

Der Anschluss von bis zu 10 WinDNCs gleichzeitig an derselben CNC ist zulassig. Der Zugriffschutz
ist durch Operation. Wenn mit verschiedenen WinDNCs eine Bearbeitung angefangen wird, werden
die Befehle einer nach dem anderen abgearbeitet, wahrend die restlichen WinDNCs warten.
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ARBEITSGANGE UBER ETHERNET
Zugriff Gber einen PC auf die Festplatte der CNC
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3.3

Zugriff Uber einen PC auf die Festplatte der CNC

Wenn die CNC innerhalb des Informationsnetzes wie ein weiteres Modus behandelt wird, kann man
von jedem PC des Netzes zur CNC gelangen, wenn man die IP-Adresse kennt. Das heif3t, dass
man nur auf die Festplatte der CNC zugreifen kann, d.h. auf die Programme im RAM-Speicher oder
auf CARD A wird man nicht zugreifen und wird auch nicht méglich sein, Variablen, Tabellen, usw.
zu lesen.

Vom PC aus kann man ins Verzeichnis der Festplatte-Werkstlickprogramme gelangen und die
gespeicherten Programme editieren, verédndern, u.s.w. Man wird auch Programme der Festplatte
auf den PC und umgekehrt zu kopieren.

Verwendetes Protokoll

Um an die Festplatte der CNC zu gelangen, benutzt man das Protokoll FTP. Das FTP-Protokoll
erlaubt die Ubertragung von Dateien zwischen einem PC und einer CNC, die beide an ein lokales
Netzwerk oder an das Internet angeschlossen sind. Der FTP-Kunde, der mit der Ubertragung
beauftragt wird, muss auf dem PC installiert sein. Die Schnittstelle hangt von dem FTP-Kunde ab,
den man nutzt.

Das Betriebssystem des PCs kann Windows, Linux oder Unix sein.
Windows® schlie3t einen FTP-Kunde in der Anwendung des Internet-Explorers ab Version 5.x ein
Ab folgender der Version von Windows® 98 verfiigt der Explorer selbst (iber einen FTP-Kunde.

Wenn von einem PC aus Uber dem FTP-Kunden auf die CNC zugegriffen wird, wird folgende

Verzeichnisstruktur angezeigt.

DISK BIN
PRG
BIN Systemmappe des FTP-Protokolls verwendet. Kann nicht gedndert werden.
DISK CNC-Festplatte. Von der PC Ist der Benutzer véllig zuganglich. Obwohl man

Unterverzeichnisse und Dateien anlegen kann, ist es nicht méglich, auf diese von der CNC
aus zuzugreifen.

PRG Werkstlick- und SPS-Programme in der CNC gespeichert. Wenn dieser Ordner beim
Programmstart nicht existiert, wird ein leerer Ordner angelegt.

Obwohl der Anwender von der CNC aus uber FTP neue Verzeichnisse anlegen kann, kann man
nur die Programme im Verzeichnis ,PRG" sehen.

Wenn die CNC keine Festplatte hat, wird ein leeres Verzeichnis angezeigt und es darf kein
Programm Ubertragen werden.

Datei-Ubertragung

Fur das kopieren einer Datei von der PC zur CNC.
* Injedem System Windows® (95, 98, 2000 oder XP). Verschieben einer Datei aus einem Ordner
in einen anderen mit Hilfe der Tastenkombinationen [CTRL]+[C] und [CTRL]+[V].
Fir das kopieren einer Datei von der CNC zur PC.

« In Windows® 95 oder 98. Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf die Datei, wahlen Sie die
Option ,Kopieren“ und wahlen Sie den Zielordner aus.

¢ In Windows®2000 oder XP. Verschieben einer Datei aus einem Ordner in einen anderen mit Hilfe
der Tastenkombinationen [CTRL]+[C] (kopieren)und [CTRL]+[V] (einfligen).



Verbindung durch Windows® 95 oder 98

Verbindung zur CNC zusammen mit dem Password
Im Web-Explorer oder nur vom Datei-Explorer in Windows 98 wird in der Kommandozeile die IP-
Adresse der CNC eingeschrieben.

Zum Beispiel: ft p: //10.0. 7. 224

Verbindung zur CNC zusammen mit dem Password

Im Web-Explorer oder nur vom Datei-Explorer in Windows 98 wird in der Kommandozeile den
Namen des Nutzers, das Passwort und die IP-Adresse der CNC eingeschrieben. Der User-Name
ist immer “CNC”.

Zum Beispiel: ft p: // cnc: passwor d@l0. 0. 17. 62

Zugeordneter Name der IP-Adresse
Zur besseren Identifikation kann die IP-Adresse einen Namen erhalten. Dieser Vorgang wird im PC
vorgenommen und es gibt zwei verschiedene Mdglichkeiten, dies zu machen.

¢ Bearbeitung der Datei "c:\windows\hosts". Diese Datei kann man mit jedem beliebigen
Texteditor bearbeiten.

In der Datei wird eine Zeile zugefiigt, in der man die IP-Adresse der CNC-Werkzeugmaschine
und den Name einsetzt, mit dem man diese identifizieren will. Zum Beispiel:
10.0.7.40 CNC_1
10.1.6.25 MILL_MACH_01
Im Web-Explorer oder nur vom Datei-Explorer in Windows 98 wird in der Kommandozeile den
festgelegten Namen eingeschrieben.
Zum Beispiel (CNC ohne Password): ft p: / / CNC_01.
Zum Beispiel (CNC mit Password): f t p: / / cnc: passwor d@1 LL_MACH 01
* Mit Hilfe des Menus “Bevorzugte” des Web.

Im Internet-Explorer wird die IP-Adresse in die Kommandozeile geschrieben. Nachdem Sie das
Programm gedffnet haben, wéhlen Sie im Menu die Option "Favoriten" > und den Namen fir
diese IP-Adresse hinzufligen. Auf diese Art und Weise kann man auf die CNC zugreifen und
im Menu ,Favoriten® den Namen auswahlen, der zugewiesen wurde.

Im Web-Explorer lexplorer wird "Favoriten" bezeichnet. Dieser Name kann je nach eingesetztem Web-
Explorer variieren.

Verbindung durch Windows® 2000 oder XP

Um vom PC zur harten Scheibe der CNC auf die bequemste Weise zu gelangen, stellt man eine
neue Verbindung her. Im Datei-Explorer wéhlt man Netzserver > Stellen des Netzes hinzuzufiigen.
Es wird die Hilfe von Windows angezeigt, um Stellen des Netzes hinzuzufligen, was Schritt fur
Schritt erlaubt, die Verbindung herzustellen. Bei jedem der Arbeitsschritte ist es notwendig, den
Taster "Annehmen" zu betatigen, um zum néchsten Arbeitsschritt zu gelangen.

Befolgen Sie die Anweisungen auf dem Bildschirm, um die Verbindung zu konfigurieren; um
zusétzliche Informationen zu erhalten, lesen Sie in der Windowshilfe® nach.

Verbindung zur CNC zusammen mit dem Password

1. In erster Linie wird die Lage des Netzes ausgewahlt, in unserem Fall eine ftp-Mappe. Schreiben
Sie "ft p: // " fortlaufend nach der IP-Adresse der CNC schreiben, festgelegt im Parameter
Maschine DIRIP (P24).

Zum Beispiel: ft p: //10. 0. 17. 62

2. Den Beginn der Session bestimmen — anonym oder nicht. Wenn sich die CNC ohne Losung
verbindet, geschieht der Beginn der Sitzung anonym.

ARBEITSGANGE UBER ETHERNET
Zugriff Gber einen PC auf die Festplatte der CNC w
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3. Festlegung des Namens, mit dem man die neue Verbindung erkennen will. Dies ist der Name,
der im Netzverzeichnis des PCs erscheint. Es reicht aus, aus der Liste auszuwéhlen, damit die
Verbindung gestartet werden kann.

Zum Beispiel: FAGOR_CNC

Verbindung zur CNC zusammen mit dem Password

1. In erster Linie wird die Lage des Netzes ausgewabhlt, in unserem Fall eine ftp-Mappe. Schreiben
Sie "f t p: / /" fortlaufend nach der IP-Adresse der CNC schreiben, festgelegt im Parameter
Maschine DIRIP (P24).

3 Zum Beispiel: ft p: //10. 0. 17. 62
]

2. Den User-Namen bestimmen und die Art des Anfangs der Session —anonym oder nicht. Wenn
sich die CNC gemeinsam mit Passwort befindet, wird der Beginn der Session nicht anonym
durchgeflhrt . Der User muss sich ausweisen und muss wie "cnc" oderCNC" sein.

3. Festlegung des Namens, mit dem man die neue Verbindung erkennen will. Dies ist der Name,
der im Netzverzeichnis des PCs erscheint. Es reicht aus, aus der Liste auszuwéahlen, damit die
Verbindung gestartet werden kann.

Zum Beispiel: FAGOR_CNC

Nach Beendigung der Gestaltung und jedes Mal, wenn die Verbindung hergestellt wird, 6ffnet sich
ein Fenster, das den User-Namen und die Losung anfordert. Den User-Namen auswéhlen
"cnc"oder" CNC' und als Passwort, die aus dem Parameter Maschine CNHDPAS1 (P7).

Zur grésseren Bequemlichkeit kann man in diesem Fenster die Option “Geheimcode beibehalten”
wahlen. Auf diese Weise wird es nicht wieder das Passwort anfordern, wenn man die Verbindung
herstellt und man gelangt direkt zur Festplatte.

ARBEITSGANGE UBER ETHERNET
Zugriff Gber einen PC auf die Festplatte der CNC

Passwort speichern, wird diese bei der Herstellung der Verbindung nicht angefordert und jede Person

CE Die Option Passwort speichern und mit Vorsicht benutzen. Bedenken Sie, dass, wenn Sie das
frei von PC zur CNC gelangen kann.
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AUSFUHREN / SIMULIEREN

Die Betriebsart AUSFUHRUNG erméglicht die Abarbeitung von Teileprogrammen im Automatik-
oder im Einzelsatzmodus.

Die Betriebsart SIMULATION erméglicht den simulatorischen Priflauf von Teileprogrammen im
Automatik- oder im Einzelsatzmodus. Wenn man eine SIMULATION eines Werkstlickprogramms
durchfuihren méchte, erfragt die CNC die Art der Simulation, die man ausfuhren méchte.

Wird einer dieser Operationsmodi ausgewahlt, muss angewiesen werden, wo sich das betreffende
Teileprogramm, das gestartet bzw. simuliert werden soll, befindet. Das Werkstuckprogramm kann
auf interner oder auf einem PC gespeichert werden, der Uber eine serielle Verbindung oder auf der
Festplatte (KeyCF) angeschlossen ist.

Nach dem Dricken dieser Softkeys zeigt die CNC-Kontrolle das entsprechende
Programmverzeichnis Zur Auswahl des Programms kann man:

¢ |lhre Nummer eintippen und Taste [ENTER)] driicken.

* Cursor auf dem gewiinschtem Programm positionieren und Taste [ENTER] betatigen.
Die Ausfiihrungs- bzw. Simulationsbedingungen (Anfangssatz, Schaubild, etc.) kénnen vor der

Ausfiihrung bzw. Simulation des Teileprogramms festgelegt werden. Diese Bedingungen kénnen
ebenfalls modifiziert werden, wenn die Ausfiihrung bzw. die Simulation unterbrochen werden.

Um ein Werkstiickprogramm auszufiihren oder zu simulieren, muss man die Taste [START]
betéatigen.

Bei Umschaltung auf den Tippmodus (HAND) nach Abarbeitung eines Programms (oder eines Teils
des Programms) im Arbeitsbetrieb oder im Priiflauf bleiben die Bearbeitungsbedingungen (Art des
Verfahrens, Vorschubgeschwindigkeiten usw.) unveréndert.

Vorschub der Achse

Das Programm flihrt den im Programm spezifizierten Vorschub aus, und kann zwischen 0 % und
120 % mit Hilfe des Schalters am Bedienpult modifiziert werden. Wenn man eine Simulation mit
Bewegung der Achsen durchflihrt, kann man auch den Vorschub mit Hilfe des Umschalters
modifizieren.

Das Verhalten der Schnelltaste wahrend der Ausfihrung und der Simulation wird in den
Maschinenparametern definiert, weshalb diese deaktiviert sein kann. Wenn die Funktion
ausgefuhrt ist, wird das Verhalten der Taste in Eilgang und bei der Ausfiihrung und Simulation
folgendermafBen behandelt:

* Solange die Schnelltaste gedrickt wird, erfolgend die Verstellungen im Eilgang (G00). FAGOR %
¢ Beim Gewindeschneiden, aktivierten 'look-ahead' ist die Schnelltaste unwirksam.
* Ist G95 aktiv, wird zur Arbeitin G94 ibergegangen. Beim Loslassen der Schnelltaste wird erneut CNC 8037

in G95 gearbeitet.
* Dies betrifft nur den Hauptkanal. Im SPS-Kanal wird dies nicht berlcksichtigt.
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Art der Simulation

Wenn ein Programm im Priflauf abgearbeitet werden soll, fragt die CNC nach den Bedingungen
fur den Priflauf; folgende Optionen sind méglich:

Graphische Bewegungder Steuerung der Der SPS Der SPS
Darstellung Achsen Spindel zugeordnete zugeordnete
M-S-T M3 M4 M5 M41
M42 M43 M44
Sollbahnverlauf Programmiert Nein Nein Nein Nein
G-Funktionen Werkzeugmitte Nein Nein Nein Nein
G M S T-Funktionen Werkzeugmitte Nein Nein Ja Ja
Hauptebene Werkzeugmitte Ja Ja Ja Ja
Schnell Werkzeugmitte Ja Ja Ja Ja
Schnell (S=0) Werkzeugmitte Ja Nein Ja Nein
SOLLBAHNVERLAUF

Beachtet nicht die Werkzeugsradiuskompensation (Funktionen G41, G42), weshalb sie eine
graphische Darstellung des programmierten Verfahrweges vornimmt

Schickt nicht die Funktionen M, S, T zur SPS.
Bewegt nicht die Achsen, nimmt die Spindel nicht in Betrieb.

Die Simulation berticksichtigt die Zeittaktsteuerungen, die mit Hilfe der G4 programmiert sind.

G FUNCTIONEN (G-Funktionen)

Berticksichtigt den Radiusausgleich (Funktionen G41, G42), weshalb die graphische Darstellung
des Arbeitsgangs in der Mitte des Werkzeugs erfolgt.

Programmierte Bahn.

T ? ! Mitte-Bahnverlauf.
|
® —
|
|

Schickt nicht die Funktionen M, S, T zur SPS.
Bewegt nicht die Achsen, nimmt die Spindel nicht in Betrieb.

Die Simulation berticksichtigt die Zeittaktsteuerungen, die mit Hilfe der G4 programmiert sind.

G, M, S, T FUNCTIONEN

Bertcksichtigt den Radiusausgleich (Funktionen G41, G42), weshalb die graphische Darstellung
des Arbeitsgangs in der Mitte des Werkzeugs erfolgt.

Sendet die Funktionen M, S und T an die SPS.
Bewegt nicht die Achsen, nimmt die Spindel nicht in Betrieb.

Die Simulation berticksichtigt die Zeittaktsteuerungen, die mit Hilfe der G4 programmiert sind.



HAUPTEBENE
FUhrt nur die Verfahren der Achsen, welche die Hauptebene bilden, aus.

Bericksichtigt den Radiusausgleich (Funktionen G41, G42), weshalb die graphische Darstellung
des Arbeitsgangs in der Mitte des Werkzeugs erfolgt.

Sendet die Funktionen M, S und T an die SPS.
Setzt den Spindel in Gang, wenn programmiert.

Die Verschiebung der Achsen wird mit maximalem, unter FO zul&ssigen Vorschub ausgefiihrt, und
zwar unabhangig vom Vorschub F, den man einprogrammiert hat, dabei ist es gestattet den
besagten Vorschub mit Hilfe des Umschalters "Feedrate Override" zu variieren.

Die Simulation bertcksichtigt nicht die Zeittaktsteuerungen, die mit Hilfe der G4 programmiert sind.

SCHNELL.

Bertcksichtigt den Radiusausgleich (Funktionen G41, G42), weshalb die graphische Darstellung
des Arbeitsgangs in der Mitte des Werkzeugs erfolgt.

Sendet die Funktionen M, S und T an die SPS.
Setzt den Spindel in Gang, wenn programmiert.

Die Verschiebung der Achsen wird mit maximalem, unter FO zulassigen Vorschub ausgefiihrt, und
zwar unabhangig vom Vorschub F, den man einprogrammiert hat, dabei ist es gestattet den
besagten Vorschub mit Hilfe des Umschalters "Feedrate Override" zu variieren.

Die Simulation berucksichtigt nicht die Zeittaktsteuerungen, die mit Hilfe der G4 programmiert sind.

SCHNELL (S=0)

Bericksichtigt den Radiusausgleich (Funktionen G41, G42), weshalb die graphische Darstellung
des Arbeitsgangs in der Mitte des Werkzeugs erfolgt.

Schickt den Rest der Funktionen M, S, T zu SPS.

Schickt nicht die Hilfsfunktionen zu SPS, wenn in offener Positionierschleife (rpm) M3, M4, M5, M41,
M42, M43 und M44 gearbeitet wird.

Wenn beim Arbeiten Spindel in geschlossener Positionierschleife zu SPS geschickt wird, ist die auf
Stopp zugewiesene Hilfsfunktion auf die Spindel ausgerichtet, M19.

Setzt den Schleifspindel nicht in Gang.

Die Verschiebung der Achsen wird mit maximalem, unter FO zuldssigen Vorschub ausgefiihrt, und
zwar unabhangig vom Vorschub F, den man einprogrammiert hat, dabei ist es gestattet den
besagten Vorschub mit Hilfe des Umschalters "Feedrate Override" zu variieren.

Die Simulation beriicksichtigt nicht die Zeittaktsteuerungen, die mit Hilfe der G4 programmiert sind.

Bedingungen fiir die Ausfithrung oder Simulation

Die Bedingungen fur die Ausfiihrung oder Simulation (Anfangssatz, Art der Grafik, usw.), die man
vorher oder wahrend der Ausfiihrung oder Simulation des Werkstlickprogramms festlegen kann,
sind:

SATZAUSWAHL (BLOCK SELECTION)

Damit kann der Satz, bei dem das Programm anlaufen soll, angewéhlt werden.

STOP BEDINGUNG (STOP CONDITION)

Damit kann der Satz, bei dem das Programm abgebrochen werden soll,angewéhlt werden.

DISPLAY AUSWAHL (DISPLAY SELECTION)

Damit kann der Anzeigemodus angewahlt werden.

AUSFUHREN / SIMULIEREN

FAGOR %

CNC 8037

MODELL -M-
SOFT: V01.4X

51.



AUSFUHREN / SIMULIEREN

FAGOR %

CNC 8037

MODELL -M-
SOFT: V01.4x

.52.

MDI (Datenhandeingabe)

Damit kdnnen Satze beliebiger Art (ISO oder Hochsprache) mittels Softkeys und Programmierhilfe
ediert werden.

Sobald erst einmal der Satz bearbeitet ist und man die Taste [START] druckt, fihrt die CNC den
besagten Satz aus, ohne dass dieser Betriebsmodus verlassen wird.

WERKZEUGINSPEKTION (TOOL INSPECTION)

Diese Option ermdglicht die Inspektion und erforderlichenfalls den Wechsel von Werkzeugen. Dazu
ist das Programm anzuhalten.

GRAPHIKEN

Diese Option bewirkt die graphische Darstellung des Teils im Arbeitsbetrieb oder im Priflauf mitdem
jeweiligen Teileprogramm. Ausserdem kénnen die Art der graphischen Darstellung, der
darzustellende Bereich, der Blickwinkel und die Graphikparameter festgelegt werden.

EINZELSATZ (SINGLE BLOCK)

Diese Option ermdglicht die Umschaltung zwischen satzweiser und kontinuierlicher Abarbeitung
des Programms.



4.1

Satzsuche. Schritt der Simulation zur Ausfiihrung.

Dieses Leistungsmerkmal findet eine L&sung fir die Situation mit der Unterbrechung des
Programms, welches gerade ausgefiihrt wird und welches vor der Fertigstellung unterbrochen
wurde. Die Programmunterbrechung kann auf einen "STOP-RESET"-Befehl, einen Notaus, einen
Fehler der SPS/CNC oder eine Abtrennung der CNC durch ein in der Ausfihrung befindliches
Programm oder einen zeitweiligen Stopp zurtckzuflihren sein.

Die CNC erinnert sich an den Programmsatz, wo die Programmunterbrechung stattgefunden hat,
welche die Ausfiihrung bis zum Ende nicht erlaubt hat.

Die Satzsuche ermdglicht die Wiederherstellung des Programmverlaufs bis zu einem bestimmten
Satz, so dass die Ausflihrung des Programms ab diesem Satz unter den gleichen Bedingungen
erfolgt, als wére es von Anfang an ausgefiihrt worden.

Beispiel: Ein Bearbeitungsprozess flir ein Werkstlick wird in jedem beliebigen Moment
unterbrochen. Mit Hilfe der Satzsuche kann man das Werkzeug nochmals an der gleichen Stelle
positionieren, an der es sich gerade in dem Moment befunden hat, als eine
Programmunterbrechung stattfand, und zwar unter den gleichen Bedingungen.

Die Satzsuche fihrt man vom Modus Ausfliihrung mit Hilfe eines operativen MenUprozesses aus.
Sobald erst einmal die Suche ausgefiihrt worden ist, wird das Programm ausgefihrt.

Um die Satzsuche zu beginnen, klicken Sie auf die Schaltflache <SATZAUSWAHL> im Menu der
Schaltflachen im Fenster fir die Ausfihrung.

=
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411

Editionsbetrieben

Nach dem Klicken auf die Schaltflaiche <SATZAUSWAHL>, erscheint ein Men(, das die Auswahl
des Anfangssatzes oder der Funktionsweise gestattet.

Ausgangssatz

Von der Schaltfliche <ANFANGSSATZ> aus greift man auf das Men( zu, welches es gestattet, den
Satz auszuwéhlen, von dem aus die Programmausfiihrung begonnen werden soll.

ERSTE ZEILE

Wenn man diese Schaltflache auswahlt, wird der Cursor Gber die erste Programmzeile positioniert.

LETZTE ZEILE

Bei Betatigung dieser Taste springt der Cursor auf die letzte Zeile des Programms.

TEXT

Diese Funktion gestattet die Suche nach einem Text oder einer Zeichenfolge ab dem Satz, an dem
sich der Cursor befindet.

Wenn diese Softkey betatigt wird, fragt die CNC nach der zu suchenden Zeichenfolge. Sobald erst
einmal der besagte Text definiert wurde, muss man auf die Schaltfliche <ENDE DES TEXTES>,
drlcken, und der Cursor positioniert sich Uber die erste Zeichenfolge, die gefunden wurde.

Der Cursor springt dann auf die nachstliegende der Eingabe entsprechende Zeichenfolge. Der
gefundene Text wird in markierter Form angezeigt, und gestattet, das die Suche nach dem besagten
Text im gesamten Programm fortgesetzt wird, oder die Suche wird beendet.

Wenn man die Suche im gesamten Programm fortsetzen méchte, muss man die Taste [ENTER]
betatigen. Die CNC fiihrt die Suche ab dem letzten Text aus, der gefunden wurde, und zeigt ihn in
markierter Form an.

Die Suche kann beliebig lang wahren. Wenn sie am Programmende angekommen ist, beginnt sie
von neuem am Programmanfang.

Um die Suche zu beenden, muss man auf die Schaltflache <ABBRECHEN> oder die Taste [ESC]
klicken. Bei Beendigung der Suche bleibt der Cursor auf der zuletzt gefundenen Zeichenfolge
stehen.

ZEILENNUMMER

Bei Betatigung dieser Taste fragt die CNC nach der Nummer der zu suchenden Zeile. Sobald diese
Nummer definiert und die Taste [ENTER], gedriickt wurde, geht der Cursor auf diese Zeile.



Satzsuche mit G-Funktionen. EJEC G Suche

Wenn der Verlauf des Programms wiederhergestellt wird, nimmt die CNC dessen Ablesung bis zum
festgelegten Satz vor, indem die Funktionen "G", die es auf dem Weg liest, aktiviert und deaktiviert
werden. Ebenso werden die Vorschub- und Geschwindigkeitsbedingungen des Programms
festgelegt und die Position berechnet, in der die Achsen stehen mussten.

Die Funktionen M, S und T bringt man nicht in die SPS, aber man speichert sie so dass, wenn das
Satzende erreicht ist, zeigt die CNC in einer Liste die Bedingungen an, welche die CNC im
Programmverlauf haben muss.

=

Sobald erst einmal die Simulation beendet ist, kann der Nutzer die Funktionen M, S, T
wiederherstellen:

A. Die Reihenfolge, in welche_.\_r man die Funktionen M, S und T simuliert hat, indem man die
Schaltflache < MST AUSFUHREN> und danach [START] betatigt.

B. Wenn man in dieser Reihenfolge die Schaltflache <INSPEKTION WERKZ.>, <ANZEIGE MST>
und <MDI> driickt, kann der Nutzer die Satze ausfiihren, die er in der gewlinschten Reihenfolge
ausflihren méchte.

Auf dem Bildschirm erscheint eine Liste mit den Funktionen M, S und T (eine pro Zeile und in der
Reihenfolge der Simulation), wobei Folgendes berlicksichtigt wird:

¢ Eserscheinen die M-Funktionen aus dem Programmverlauf, wobei berticksichtigt wird, dass es
einige M-Funktionen gibt, die andere l6schen.

AUSFUHREN / SIMULIEREN

Satzsuche. Schritt der Simulation zur Ausfihrung.

* Wenn es eine zweite Spindel gibt und wenn man die M-Funktionen programmiert, die sich auf
diese Spindel (M3, M4, M5, M19, M41 bis M44) beziehen, werden die aquivalenten der ersten
Spindel nicht geléscht. Wenn auBBerdem diese M-Funktionen wieder hergestellt werden, werden
zuvor die Funktionen flr jede Spindel mit der Programmierung G28 oder GO7 wieder hergestellt.

* Wenn man eine eigene M-Funktion vom Hersteller erhalt und wenn man spéter wieder die M-
Funktion erhalt, verschwindet die ltere aus der Liste.

* Es erscheint die letzte einprogrammierte Funktion T sowie die letzte Funktion S.

Satzsuche mit G-, M-, S-, und T-Funktionen. EJEC GMST Suche

Wenn der Verlauf des Programms wiederhergestellt wird, nimmt die CNC dessen Ablesung bis zum
festgelegten Satz vor, indem die Funktionen "G", die es auf dem Weg liest, aktiviert und deaktiviert
werden. Ebenso werden die Vorschub- und Geschwindigkeitsbedingungen des Programms
festgelegt und die Position berechnet, in der die Achsen stehen missten.

Die Funktionen M, S und T werden ausgefiihrt und werden in die SPS gebracht.

dann, wenn man (ber keine Sicherheiten in der SPS verfiigt. Wenn das Werkzeug nicht richtig beim

fi ACHTUNG: Dieser Modus der Satzsuche ist weniger empfehlenswert als der vorherige, vor allem
Werkzeugwechsel positioniert bleibt, kann es zu Kollisionen kommen.

Wenn bei einem der zwei Verfahren fir die Satzsuche das Programm, welches den gesuchten Satz
enthdlt, auf einer Festplatte, Ethernet oder DNC gespeichert ist, kann man die Zeile anzeigen, die
gerade zu einem bestimmten Moment im unteren Teil des Bildschirms simuliert wird. Diese
Informationen gibt eine Vorstellung von dem was bleibt, um zu einem Satz zu kommen.
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4.1.2

Automatische Satzsuche

Ermaoglicht die Wiederherstellung des Programmverlaufs bis zu dem Satz, an dem die Ausfiihrung
abgebrochen wurde. Die CNC erinnert sich daran, an welchem Satz die Ausfiihrung unterbrochen
wurde, weshalb die Festlegung des Haltesatzes nicht erforderlich ist.

Wenn das Programm innerhalb eines internen Zyklus unterbrochen wird, tritt folgendes Verhalten
auf:

Wenn es ein Zyklus fir Aussparungen (G66, G67, G68, G87, G88) oder ein Mehrfachzyklus
(G60,G61,G62, G63, G64) ist, wird beim Durchfiihren der Satzsuche der Verlauf bis zum letzten
Untersatz innerhalb des vollendeten Zyklus wiederhergestellt.

Im Rest der Festzyklen (G69, G81, G82, G84, G85, G86) wird, wenn eine Unterbrechung
innerhalb des Zykluses erfolgt, der Programmverlauf bis zum Aufruf des Satz mit dem besagten
Zyklus wieder hergestellt.

Um in die automatische Satzsuchge hineinzukommen, betétigen Sie die Taste <SATZAUSWAHL>
und wahlen eine der zwei Modi <BUSQUEDA EJEC G> oder <SUCHE EJEC GMST> oder "SUCHE
EJEC GMST" aus.

Danach, klicken Sie auf die Schaltflaiche <STOPPSATZ> und <AUTOMATISCHE SUCHE->.

Die Schaltflache <AUTOMATISCHE SUCHE> erscheint nur, wenn der Satz, den man fir die
automatische Suche gespeichert hat, sich zwischen denen des Programms befindet, und durch ein
einmaliges Betétigen wird der Cursor in den besagten Satz bewegt.

Sobald erst einmal der Satz ausgewahlt wurde, erscheint auf dem Bildschirm die Anzeige
STOP=HD:PxxxLxxx, die anzeigt, wo sich das Programm befindet, welches die Programmnummer
und die Zeile ist. Nach dem Betatigen der Taste [START] fUhrt die CNC die Satzsuche aus und, wenn
erst einmal die Simulation bis zum Stopppunkt erfolgt ist, verschwindet die vorherige Anzeige.

Danach legt die CNC die Achsen fest, die sich auBerhalb der Position befinden und zeigt diese
Achsen an, damit sie ausgewahlt werden kénnen. Wenn man auB3erdem die Suche der G-
Funktionen gemacht hat und wenn das Programm die Funktionen M, S, T fur die notwendige
Ausflhrung enthalt, erscheint im Meni die Schaltflache <MST-GEFALLE AUSFUHREN> damit
nach der Betétigung und der Validierung mit [START] die besagten Funktionen ausgefihrt werden.

Werkzeugiiberwachung:
Indem die Softkey-Taste <\WERKZEUGINSPEKTION > gedrickt wird, kénnen sie in die
Werkzeuginspektion hinein gehen.

 Wenn die Schaltfliche <MST-GEFALLE ANZEIGEN> betétigt, sieht man die Funktionen M, S
und T, die man simuliert hat und auf die Ausfiihrung warten.

* Wenndie Schaltflache <MDI> gedruckt wird, geht sie in den besagten Modus und ist es gestattet,
dass der Nutzer die gewlinschten Satze ausfuhrt.



4.1.3 Satzsuche von Hand

Ermdglicht die Wiederherstellung des Programmverlaufs bis einem bestimmten von Bediener
festgelegten Satz.

A. Wenn der Satz ein Satz der Bewegung ist, stoppt die Programmsimulation, sobald diese erst
einmal den besagte Satz beendet hat.

B. Wenn der Satz zur Anderung des Programmflusses (GOTO, RPT, CALL, EXEC) dient, stoppt
die Simulation in dem besagten Satz, aber ohne einen Sprung zum neuen Satz zu machen.

C. Wenn es ein Positionierungssatz ist, der mit einem Festzyklus oder einer Subroutine oder einem
modalen Programm verbunden ist, stoppt die Programmsimulation, sobald erst einmal
Positionierung erfolgt ist, wobei die Ausfihrung des besagten Zykluses oder der modalen
Subroutine weggelassen wird, um sie nach der Zurlicksetzung auszufihren.

=

D. Im Fall von Sétzen flr den Aufruf von Zyklen fir Aussparungen mit Inseln und fir die Zyklen
TRACE, DIGIT oder PROBE wird die Programmsimulation im aufgerufenen Satz gestoppt, aber
ohne dass im besagten Zyklus eine Simulation erfolgt.

Um in die automatische Satzsuche hineinzukommen, betétigen Sie die Taste <SATZAUSWAHL>
und wéahlen eine der zwei Modi <SUCHE EJEC G> oder <SUCHE EJEC GMST>.

PROGRAMM-AUSWAHL

AUSFUHREN / SIMULIEREN
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Diese Funktion wird dann benutzt, wenn der Satz, in dem die Ausfiihrung bzw. Simulation des
Teileprogramms beendet werden soll, zu einem anderen Programm oder zu einem Unterprogramm
gehort, das in einem anderen Programm definiert ist.

Wenn man die Schaltfliche <PROGRAMMAUSWAHL> anklickt, 6ffnet sich ein Fenster mit einer
Struktur vom Typ des Explorers, damit man ein Programm eines Datenmediums wie Festplatte,
DNC oder DNCE auswahlen kann.

6 FUN. SIHULATION POOOO1LN. ... DHE 151] 194672]
L _________________|]
B CHC ~l["PROGRAN COMHENT | s1ze | DATE |«
RS TIE IR 2] o 72 20/07/06 13:08
1 1250 10/07/06 15:43
@5 DNC 2 2 542 14/06/05 17:03
3 1957 14/06/05 17:02
5 121 13/07/05 15:39
9 338 12707706 17:41
10 314 07/09/05 23:22
11 2183 22/04/05 13:18
17 25 25/01706 20:00
20 447 28/09/05 22:45
21 318 29/09/05 18:12
34 65 04/05/05 11:52
99 1028 18/01/05 14:43
100 12 24702706 23:34
125 186 07/04/05 12:14
1456 1510 05/07/06 17:23
= 1444 80 04/05/06 10:36
909 K free bytes |

| SORT OPTIONS IULRY

ANZAHL DER MALE

Diese Funktion verwendet man, wenn man will, dass die Ausfihrung oder Programmsimulation des FAGOR %
Werkstlcks nach mehrmaliger Ausfihrung des ausgewahlten Satzes als Ende des Programms

endet.
CNC 8037

Bei Anwahl dieser Funktion fragt die CNC nach der Anzahl der Abarbeitungen im Arbeitsbetrieb
oder im Pruflauf.
Falls der angewahlte Satz einen Wiederholungsbefehl enthélt, bleibt das Programm nach der
vorgeschriebenen Anzahl von Wiederholungen stehen.

MoODELL -M-
AUSGANGSSATZ SOFT: V01.4x

Man legt als Anfangssatz fir die Satzsuche den Satz fest, der mit dem Cursor ausgewéhlt wurde
und der durch Betatigung der Taste [ENTER] angeklickt wurde. Wird der Ausgangssatz nicht
festgelegt, beginnt die Simulation des Programms an dessen erstem Satz.
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Der Satz, der auszuwahlen ist, kann mit Hilfe der Tasten [PFEIL NACH OBEN], [PFEIL NACH
UNTEN], [SEITE NACH VORN], [SEITE ZURUCK] oder mit Hilfe der Schaltflaiche aus dem Menli
ausgewahlt werden.

STOPPSATZ

Um den Endsatz festzulegen, damit der Programmverlauf bis zu diesem Satz wiederhergestellt
wird, genligt es, diesen mit dem Cursor auswéhlen und die Taste [ENTER] zu betétigen. Wird
anschlieBend das Programm ausgefihrt, beginnt die Ausfiihrung an diesem Satz.

Der Satz, der auszuwahlen ist, kann mit HiIf<_=T der Tasten [PFEIL NACH OBEN], [PFEIL NACH
UNTEN], [SEITE NACH VORN], [SEITE ZURUCK] oder mit Hilfe der Schaltflache aus dem Menl
ausgewahlt werden.

Sobald erst einmal ein Stopppunkt ausgewahlt wurde, erscheint auf dem Bildschirm die Anzeige
STOP=HD:PxxxLxxx, die anzeigt, wo sich das Programm befindet, welches die Programmnummer
und die Zeile ist. Nach dem Betatigen der Taste [START] fUhrt die CNC die Satzsuche aus und, wenn
erst einmal die Simulation bis zum Stopppunkt erfolgt ist, verschwindet die vorherige Anzeige.

Danach legt die CNC die Achsen fest, die sich auBerhalb der Position befinden und zeigt diese
Achsen an, damit sie ausgewéahlt werden kénnen. Wenn man auBBerdem die Suche der G-
Funktionen gemacht hat und wenn das Programm die Funktionen M, S, T fir die notwendige
Ausflhrung enthalt, erscheint im Menu die Schaltflache <MST-GEFALLE AUSFUHREN> damit
nach der Betatigung und der Validierung mit [START] die besagten Funktionen ausgefuihrt werden.

Werkzeugiiberwachung:
Indem die Softkey-Taste <\WERKZEUGINSPEKTION > gedrickt wird, kénnen sie in die
Werkzeuginspektion hinein gehen.

e Wenn die Schaltfliche <MST-GEFALLE ANZEIGEN> betatigt, sieht man die Funktionen M, S
und T, die man simuliert hat und auf die Ausfuhrung warten.

* Wenndie Schaltflache <MDI> gedriickt wird, geht sie in den besagten Modus und ist es gestattet,
dass der Nutzer die gewlinschten Satze ausfuhrt.



4.1.4 Fehler bei Satz-Suche

Die Satzsuche hat in diesen Situationen Einschrankungen.

¢ In einem Programm, wo man der besondere MaBstabsfaktor aktiviert, ist die spétere
automatische oder manuelle Satzsuche der besagten Aktivierung begrenzt.

* In einem Programm, wo man Achsen mit Hilfe einer Funktion (G77) oder mit Hilfe der Flaggen
PLC SYNCRO koppelt, ist die automatische oder manuelle Satzsuche auf eine Suche begrenzt,
die danach stattfindet.

In einem Programm mit Synchronisation der Spindeln erfolgt die gleiche, vorherige
Einschrankung.

=

* In einem Programm, wo man Spiegelbilder von der SPS aus mit Hilfe der Flaggen MIRROR
anwendet, ist die automatische oder manuelle Suche einer spéateren Satz-fiir-Satz-Suche
begrenzt.

* In einem Programm, wo man eine Nullpunktsuche (G74) macht, ist die automatische oder die
manuelle Suche einer spéateren Satz-fiir-Satz-Suche begrenzt.

AUSFUHREN / SIMULIEREN

Satzsuche. Schritt der Simulation zur Ausfihrung.

FAGOR %
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4.1.5 Deaktivierung der Modi Simulation und Satzsuche

Die Modi der Simulation und Satzsuche stehen in Abh&ngigkeit vom allgemeinen
Maschinenparameter DISSMUL (P184) zur Verfligung.

AUSFUHREN / SIMULIEREN
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4.2

Anzeigen

Mittels dieser Option kann die am besten geeignete Darstellungsweise angewahlt werden, auch
wéahrend der Abarbeitung eines Programms im Arbeitsbetrieb oder im Priflauf.

Bei dieser CNC stehen folgende, mittels Softkeys anwahlbare, Anzeigemodi zur Verfugung:

Standardanzeigebetriebsweisen.

Positionsanzeigebetriebsweisen.

Werkstlickprogrammsanzeige.

Unterprogramm-Anzeigebetriebsweisen.

Nachlauffehler-Anzeigebetriebsweisen.

Benutzeranzeigebetriebsweisen.

Ausflhrungszeiten-Anzeigebetriebsweisen.

In allen Anzeigemodi erscheint ein entsprechendes Fenster im unteren Teil des Schirmbilds. Dort
werden die jeweiligen Bearbeitungsbedingungen angezeigt. Diese umfassen die folgenden

Informationen:

F und %

Sund %

NT

ND

S RPM

PARTC

CYTIME

TIMER

Programmierte Vorschubgeschwindigkeit (F) und Override oder Prozentsatz (%)
des Vorschubs, der ausgewéhlt worden ist. Bei aktivem Vorschubhalt wird der
Vorschubwert im umgekehrten Video gezeigt.

Einprogrammierte Spindeldrehzahl (S) und Override oder Prozentsatz (%) der
Spindeldrehzahl, welche ausgewahlt wurde.

Nummer des aktiven Werkzeugs.
Nummer des aktiven Werkzeug-Korrektors.
Nummer des folgenden Werkzeugs.

Dieses Feld wird dann angezeigt, wenn es sich um einen Bearbeitugszentren
handelt und wird das Werkzeug anzeigen, das ausgewéhlt ist, aber noch auf die
Ausfuihrung vom MO06 wartet, damit es aktiviert wird.

Nummer des Korrektors, der dem Werkzeug entspricht.

Dieses Feld wird dann angezeigt, wenn es sich um einen Bearbeitugszentren
handelt und wird das Werkzeug anzeigen, das ausgewéhlt ist, aber noch auf die
Ausfuihrung vom MO06 wartet, damit es aktiviert wird.

Ist-Geschwindigkeit der Spindel. Sie wird in Umdrehungen pro Minute
ausgedrulckt.

Wenn man an dieser Stelle mit einer M19 arbeitet, wird die Position angezeigt,
welche die Spindel einnimmt. Sie wird in Grad ausgedriickt.

Dieses Feld zeigt alle anzeigbaren G-Funktionen, welche aktiviert worden sind.
Dieses Feld zeigt alle M-Hilfefunktionen an, die ausgewéahlt worden sind.

Werkstlckzéhler Anzeige der mittels des jeweiligen Teileprogramms
hergestellten Anzahl von Teilen.

Jedes Mal, wenn die Ausflihrung eines Programms beginnt, und selbst, wenn es
eine Wiederholung ist, nimmt diese Variable den Wert 0 an.

Die CNC verfugt Uber die Variabel "PARTC", die das Lesen oder Andern dieses
Zahlers vom SPS-Programm, vom CNC-Programm oder durch DNC erlaubt.

Zeigt die abgelaufene Zeit wahrend der Ausfiihrung des Werkstlickprogramms
an. Sie wird in Stunden ausgedriickt : Minuten: Sekunden: in Hundertstel
Sekunden.

Jedes Mal, wenn die Ausfuhrung eines Programms beginnt, und selbst, wenn es
eine Wiederholung ist, nimmt diese Variable den Wert 0 an.

Zeigt an die Zahlung der Uhr an, die von der SPS aktiviert wurde. Sie wird in
Stunden ausgedrickt : Minuten: Sekunden®.
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4.21

Standardanzeigebetriebsweisen

Dieser Anzeigemodus wird von der CNC nach dem Einschalten ibernommen und jedes Mal, wenn
man die Tastenkombination [SHIFT]+[RESET] betétigt.

Es gelangen Felder oder Fenster mit folgenden Inhalten zur Anzeige:

- N\

FacoR g

(" EXECUTION PO00B6B2 N..... 11:50:14 )

Gb4
GO G17 G90 X0 YO %10 T2 D2
(TOR3=2, TOR4=1)

G72 0.2

G72 71

M6
GB6 D100 R200 F300 S400 H500
M30

N100 GB1 G98 75 1-1 F400

COMMAND ACTUAL TO GO
X 00172.871 X 00172.871 X 00000.000
Y 00158.133 Y 00153.133 Y 00000.000
7 00004.269 7 00004.269 7 00000.000
F00000.0000 %120 S00000.0000 TOOOO DOOO NTO0O NDOOO S0000 RPM
GO0 Gi7 G54
PARTC=00000 CYTIME=00:00:00:00 TIMER=000000:00:00
| cap INS MM
BLOCK STOP DISPLAY INSPEOLION SINGLE
MDI GRAPHICS
SHELECTION CONDITION SHLECTION ‘ ‘ INSPECTION ‘ BLOCK
N J

ERENENRE g

* Programmsatz-Gruppe. Der erste Satz ist der in Abarbeitung befindliche.
* Fenster mit den Positionswerten fir die Maschinenachsen.

Mann muss bertcksichtigen, dass das Format der Anzeige fur jede der einzelnen Achsen durch
den Maschinenparameter flr die Achsen "DFORMAT" bestimmt wird, und dass die Istwerte oder
theoretischen Werte jeder Achse anzeigt werden, je nachdem, welcher Wert im allgemeinen
Maschinenparameter "THEODPLY" eingesetzt wurde.

Fuar die Achsen sind jeweils folgende Felder vorhanden:

COMANDO Dieses Feld zeigt die programmierte Position an, das heit, von der Achse zu
erreichende Position.

ACTUAL Dieses Feld zeigt den wirklichen Koordinatenwert der Achse an.

REST Dieses Feld zeigt die Entfernung an, welche die Achse noch zurlicklegen muss,
um den einprogrammierten Koordinatenwert zu erreichen.



4.2.2

Positionsanzeigebetriebsweisen

In diesem Anzeigemodus werden die Positionswerte der Achsen angezeigt.

Es gelangen Felder oder Fenster mit folgenden Inhalten zur Anzeige:

r \
FAGOR )
(" EXECUTION PO0066Z N..... | 11:50:14 )
PART ZERO ‘ REFERENCE ZERO
X 00172.871 X 00000.000
Y 00153.133 Y 00000.000
/., 00004.269 7 00000.000

F00000.0000 %120 S00000.0000 TO000 DOOO NTOOO NDOOO S0000 RPM
GO0 G17 G54
PARTC=00000 CYTIME=00:00:00:00 TIMER=000000:00:00

| cAP INS MM

-

BLOCK
SELECTION

STOP
CONDITION

DISPLAY
SELECTION

TOOL
INSPECTION

GRAPHICS
BLOCK

‘ SINGLE

‘ MDI ‘

J

[P | [F2 | P3| [ra]|[F5] [F6 | |F7 |

¢ Die wirklichen Koordinatenwerte der Achsen, welche die tatsachliche Stellung der Maschine

anzeigen.

Mann muss bericksichtigen, dass das Format der Anzeige flr jede der einzelnen Achsen durch
den Maschinenparameter fir die Achsen "DFORMAT" bestimmt wird, und dass die Istwerte oder
theoretischen Werte jeder Achse anzeigt werden, je nachdem, welcher Wert im allgemeinen

Maschinenparameter "THEODPLY" eingesetzt wurde.

Fur die Achsen sind jeweils folgende Felder vorhanden:

WERKSTUCKNULLPUNKTDieses Feld zeigt den wirklichen Koordinatenwert der Achse
hinsichtlich des Werksticknullpunkts an, der auswahlt worden ist.

MASCHINENNULLPUNKTDieses Feld zeigt den wirklichen Koordinatenwert der Achse

hinsichtlich des Maschinennullpunkts an.
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4.2.3 Werkstiickprogrammsanzeige

Es gelangt eine Seite mit Programmsétzen zur Anzeige. Der in Abarbeitung befindliche Satz ist
hervorgehoben.
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4.2.4 Unterprogramme-Anzeigebetriebsweisen

In diesem Anzeigemodus werden Informationen bezlglich der folgenden Befehle angezeigt:

(RPT N10, N20) Diese Funktion fuhrt den Abschnitt des Programms aus, der sich
zwischen den Satzen N10 und N20 befindet, einschlieBlich dieser beiden

Sétze.)
(CALL 25) Diese Funktion flihrt die Subroutine 25.
G87 ... Diese Funktion flhrt den entsprechenden Festzyklus aus.
(PCALL 30) Diese Funktion fiihrt die Subroutine 30 auf einer neuen Ebene der lokalen

Parameter aus.

In diesem Anzeigemodus muss folgendes beachtet werden:

¢ Die CNC erlaubt Definierung und Verwendung von Unterprogrammen zum Aufruf aus
Hauptprogrammen oder aus anderen Unterprogrammen. Die Verschachtelungstiefe der
Unterprogramme kann bis zu 15 Ebenen umfassen (jeder Unterprogrammaufruf entspricht
einer Verschachtelungsebene).

e Die CNC erzeugt bei der Zuordnung von Rechenparametern zu einem Unterprogramm
jedesmal eine neue Verschachtelungsebene. Fir lokale Rechenparameter sind bis zu 6
Verschachtelungsebenen zuléssig.

* Die Bearbeitungs-Festzyklen G69, G81, G82, G83, G84, G85, G86, G87, G88 und G89
verwenden die sechste Ebene der Verschachtelung der lokalen Parameter, wenn diese aktiv
sind.

Im hier behandelten Anzeigemodus erscheinen Felder oder Fenster mit folgenden Inhalten:

7 3
(" EXECUTION P0O00G62 N. ..., 11:50:14 )
NS NP SUBRUTINE REPET M PROG NS NP SUBRUTINE REPET M PROG

07 06 PCALL 0006 0001 000002
06 05 PCALL 0005 0001 000002
05 04 PCALL 0004 0001 000002
04 03 PCALL 0003 0001 000002
03 02 PCALL 0002 0001 000002
02 01 PCALL 0001 0001 000002
01 00 CALL 0101 0001 000002

COMMAND ACTUAL TO GO
X 00172.871 X 00172.871 X 00000.000
Y 00153.133 Y 00153.133 Y 00000.000
7 00004.269 7 00004.269 7 00000.000

F00000.0000 %120 S00000.0000 TOOOO DOOO NTOOO NDOOO S0000 RPM
GO0 G17 Gb4
PARTC=00000 CYTIME=00:00:00:00 TIMER=000000:00:00

| caP INS MM

GRAPHICS

BLOCK STOP DISPLAY MDI TOOL SINGLE
SELECTION CONDITION SELECTION INSPECTION BLOCK
. J

|F1 | |72 | |3 [F4 ]| [F5 | [F6 | |F7 |

* Ein Anzeigebereich, in dem folgende Informationen tber die Subroutinen erscheinen, welche
aktiviert worden sind.

NS Zeigt die Ebene der Verschachtelung oder der Schachtelung (1 -15) an, welche
die Subroutine innehat.

NP Zeigt die Ebene der lokalen Parameter (1-6) an, auf der die Subroutine gerade
ausgefuhrt wird.

UNTERPROGRAMMZeigt den Satztyp an, welcher eine neue Ebene der Verschachtelung
eingeleitet hat.

Beispiele: (RPT N10, N20) (CALL 25) (PCALL 30) G87
REPT Zeigt an, wie viele Male das Befehl wiederholt werden soll.

Zum Beispiel, wenn man die Funktion N4 programmiert hatund wenn es das erste
Mal ist, das diese gerade ausgeflihrt wird, zeigt dieser Parameter den Wert 4 an.
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M Wenn man Uber einen Asterisk (*) verfugt, wird angezeigt, ob die besagte Ebene
der Verschachtelung eine modale Subroutine aktiviert ist, und diese wird dann
nach jedem Verfahren ausgefuhrt.

PROG Zeigt die Nummer des Programms an und wo es in der Subroutine definiert ist.
Fenster mit den Positionswerten fur die Maschinenachsen.

Mann muss berlicksichtigen, dass das Format der Anzeige flr jede der einzelnen Achsen durch
den Maschinenparameter flr die Achsen "DFORMAT" bestimmt wird, und dass die Istwerte oder
theoretischen Werte jeder Achse anzeigt werden, je nachdem, welcher Wert im allgemeinen
Maschinenparameter "THEODPLY" eingesetzt wurde.

Fur die Achsen sind jeweils folgende Felder vorhanden:

COMANDO Dieses Feld zeigt die programmierte Position an, das heiBt, von der Achse zu
erreichende Position.

ACTUAL Dieses Feld zeigt den wirklichen Koordinatenwert der Achse an.

REST Dieses Feld zeigt die Entfernung an, welche die Achse noch zurlicklegen muss,
um den einprogrammierten Koordinatenwert zu erreichen.



4.2.5

Nachlauffehler-Anzeigebetriebsweisen

In diesem Anzeigemodus werden die Nachlauffehler (Unterschied zwischen Soll- und Ist-

Positionswert) der Achsen und der Spindel angezeigt.

7 A\
FAGOR )
(" EXECUTION P0O00662 N..... | 1150:4 )
\
FOLLOWING ERROR
X 00000.002 S 00000.000
/., 00000.003
F00000.0000 %120 S00000.0000 TOOOO DOOO NTO0OO NDOOO S0000 RPM
GO0 G17 G54
PARTC=00000 CYTIME=00:00:00:00 TIMER=000000:00:00
| cap INS MM
‘ BLOCK STOP DISPLAY ‘ MDI ‘ TOOL GRAPHICS ‘
SHLECTION CONDITION SHLECTION INSPECTION
§ D,
(1| [F2 | |F3 ]| |ra]||F5] [F6 | |F7 |

Das Format der Anzeige fur jede der einzelnen Achsen wird durch den Maschinenparameter fir

die Achsen "DFORMAT" bestimmt.

Wenn ein Arbeitsgang des starren Gewindeschneidens ausgefiihrt wird, und dabei ein
Nachlauffehler an der Spindel aufgetretenist, wird die Abweichung beim starren Gewindeschneiden
zwischen Spindel und Langsachse angezeigt. Der angezeigte Wert gehért zu dem der Variable

"RIGIER".

Die Daten der Abweichung beim starren Gewindeschneiden werden nur angezeigt, solange das
Gewindeschneiden ausgefihrt wird. Sobald das Gewindeschneiden abgeschlossen ist, werden die

Daten verschwinden.
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4.2.6 Benutzeranzeigebetriebsweisen.
Wenn man diese Option auswabhlt, fihrt die CNC im Kanal des Nutzers das Programm aus, das
mit Hilfe des allgemeinen Maschinenparameters "USERDPLY" ausgewéhlt wurde.

Um die Ausfiihrung zu beenden und zum vorherigen Ment zuriickzukehren, betatigt man die Taste
[ESC].
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4.2.7

Anzeigemodus der Zeiten fiir die Ausfihrung

Diese Option ist wéhrend der Abarbeitung von Programmen im Priflauf verfligbar. Es gelangen
folgende Felder oder Fenster zur Anzeige:

s D
(" THEOR. PATH. SIMUL. P000662 N..... 11:50:14 )
TOOL POS.TIME MMACH.TIME TOOL POS.TIME MMACH.TIME TOOL POS.TIME MMACH.TIME
TIEMPO TOTAL 00:00:00 FUNCIONES M 0038 CAMBIOS DE HERRAMIENTA O
COMMAND ACTUAL TO GO
X 00172.871 X 00172.871 X 00000.000
Y 00163.133 Y 00153.133 Y 00000.000
7 00004.289 7Z 00004.269 7Z 00000.000
F00000.0000 %120 S00000.0000 TOO00 DOOO NTO00 NDOOO S0000 RPM
GO0 G17 Gb54
PARTC=00000 CYTIME=00:00:00:00 TIMER=000000:00:00
| cap INs MM
BLOCK STOP DISPLAY SINGLE
GRAPHICS
‘ SHLECTION CONDITION SHLECTION ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ BLOCK
§ .

e Ein Fenster zur Anzeige der geschéatzten Programm-Abarbeitungsdauer bei 100% der

programmierten Vorschubgeschwindigkeit. Das Fenster enthélt die folgenden Angaben:

Die Dauer der programmierten Positionier- (POS.TIME) und Bearbeitungsbewegungen
(MACH.TIME) der einzelnen Werkzeuge (TOOL).

Die Gesamtzeit, die man fir die Ausfiihrung des angegebenen Programms bendétigt.

Die Anzahl der "M"-Funktionen im gesamten Programm, die ausgefthrt werden.

Die Anzahl der Werkzeugwechsel, die wahrend der Ausfihrung des Programms stattfindet.
Fenster mit den Positionswerten fir die Maschinenachsen.

Mann muss berlicksichtigen, dass das Format der Anzeige fiir jede der einzelnen Achsen durch
den Maschinenparameter fiir die Achsen "DFORMAT" bestimmt wird, und dass die Istwerte oder
theoretischen Werte jeder Achse anzeigt werden, je nachdem, welcher Wert im allgemeinen
Maschinenparameter "THEODPLY" eingesetzt wurde.

Fir die Achsen sind jeweils folgende Felder vorhanden:

COMANDO Dieses Feld zeigt die programmierte Position an, das heif3t, von der Achse zu
erreichende Position.

ACTUAL Dieses Feld zeigt den wirklichen Koordinatenwert der Achse an.

REST Dieses Feld zeigt die Entfernung an, welche die Achse noch zurlicklegen muss,
um den einprogrammierten Koordinatenwert zu erreichen.
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4.3

MDI (Datenhandeingabe)

Diese Funktion istim Modus "Simulation von Programmen" nicht verfligbar. Damit sie wahrend der
Abarbeitung von Programmen genutzt werden kann, muss das Programm jeweils angehalten
werden.

Es kénnen Séatze beliebiger Art (ISO oder Hochsprache) abgearbeitet werden; zum Aufruf von
Informationen Uber das jeweilige Format sind Softkeys vorhanden.

= Sobald erst einmal der Satz bearbeitet ist und man die Taste [START] drlickt, flhrt die
n' CNC den besagten Satz aus, ohne dass dieser Betriebsmodus verlassen wird.

-

Historie der ausgefiihrten Blockierungen.

Vom MDI-Modus aus 6ffnet man, indem man die Taste [#] oder [#], drlickt, ein Fenster, in dem die
letzten 10 Anweisungen erscheinen, die ausgefuhrt worden sind. Diese Fenster stellt sich
automatisch auf die Anzahl der Anweisungen ein, die darin gespeichert sind. Um eine MDI-
Programmzeile auszufiihren oder zu modifizieren, die vorher ausgefiihrt worden ist, fihren Sie
folgende Arbeitsschritte aus:

1. Offnen des Fensters, in dem die letzten MDI-Befehle angezeigt werden:

— Wenn der Cursor sich am Anfang der Linie befindet, Taste [#] driicken. Wenn man die Taste
[#] driickt, bewegt sich der Cursor zum Ende der Zeile.

— Wenn der Cursor sich am Ende der Linie befindet, Taste [#] driicken. Wenn man die Taste
[#] drickt, bewegt sich der Cursor an den Anfang der Zeile.

— Wenn der Cursor sich weder am Anfang noch am Ende der Zeile befindet, 6ffnen die beiden
Tasten [#] und [#] das Fenster, in dem die letzten Befehle der MDI angezeigt werden.

2. Die gewlinschte Anweisung mit denTasten [#] oder [#] auswéhlen.
— Um den gewahlten Befehl auszufuhren, betatigen Sie die Taste [START].
— Um den gewahlten Befehl zu modifizieren, betatigen Sie die Taste [ENTER]. Sobald erst
einmal der Befehl modifiziert wurde, wird die Taste [START] fir die seine Ausfiihrung betétigt.

Man speichert einen MDI-Befehl nur, wenn er richtig ist und wenn er nicht genauso lautet, wie der,
welcher genau vorher in der Liste steht. Die Anweisungen bleiben gespeichert, und zwar auch nach
dem Abschalten.



4.4

Werkzeugliberwachung

Diese Funktion istim Modus "Simulation von Programmen" nicht verfligbar. Damit sie wahrend der
Abarbeitung von Programmen genutzt werden kann, muss das Programm jeweils angehalten
werden.

Wenn man diese Funktion auswéhlt, ist es gestattet, dass alle Zustellbewegungen der Maschine
manuell gesteuert werden, und zwar mit Hilfe der Tasten zur Steuerung der Achsen am Bedienpult.
Ausserdem zeigt die CNC die Softkeys zum Aufruf der CNC-Tabellen an. Ferner sind Edierung und
Abarbeitung von Einzelsatzen wie auch die Zuriickpositionierung der Maschinenachsen auf die
Position, in der diese Funktion aufgerufen wurde, méglich.

Eine der Mdglichkeiten zum Werkzeugwechsel lautet wie folgt:

1. Verfahren des Werkzeugs auf die Werkzeugwechselposition.

Dieses Verfahren kann manuell mit Hilfe der Tasten zur Steuerung der Achsen am Bedienpult
erfolgen, oder indem Befehle in MDI erzeugt und ausgefiihrt werden.

2. Zugriff auf die Tabellen der CNC (Werkzeuge, Korrektoren, etc.) zur Suche eines anderen
Werkzeuges, das man ersetzen will

3. Anwahl des Werkzeugs als aktives Werkzeug durch Datenhandeingabe.
4. Durchfiihrung des Werkzeugwechsels.

Dieser Vorgang hangt von der Werkzeugwechselvorrichtung ab. Der Werkzeugwechsel kann
hier mittels Datenhandeingabe erfolgen.

5. Zurickfahren der Achsen auf die Position, in der die Werkzeuginspektion ausgelést wurde
[REPOSITIONING] (Repositionierung).

6. Zur Fortsetzung der Programmausfuhrung die Taste [START] druicken.

Wenn wahrend der Uberpriifung des Werkzeugs die Spindeldrehung unterbrochen wird, setzt die
CNC diese wahrend der Ruckstellung wieder in Bewegung und zwar in der gleichen vorherigen
Drehrichtung (M3 oder M4).

Die Optionen, welche im Schaltflachenmeni zur Verfligung stehen, sind folgende:

Softkey ,,MDI*

Edierung von Séatzen (ISO oder Hochsprache), ausgenommen von mit Unterprogrammen
zusammenhéngenden; dabei sind Informationen Uber das Format mittels Softkeys aufrufbar.

Sobald erst einmal der Satz bearbeitet ist und man die Taste [START] driickt, fUhrt die
CNC den besagten Satz aus, ohne dass dieser Betriebsmodus verlassen wird.

,
A=v
-

Historie der ausgefiihrten Blockierungen.

Vom MDI-Modus aus 6ffnet man, indem man die Taste [#] oder [#], drlickt, ein Fenster, in dem die
letzten 10 Anweisungen erscheinen, die ausgefuhrt worden sind. Diese Fenster stellt sich
automatisch auf die Anzahl der Anweisungen ein, die darin gespeichert sind. Um eine MDI-
Programmzeile auszufiihren oder zu modifizieren, die vorher ausgefuhrt worden ist, fihren Sie
folgende Arbeitsschritte aus:

1. Offnen des Fensters, in dem die letzten MDI-Befehle angezeigt werden:

— Wenn der Cursor sich am Anfang der Linie befindet, Taste [#] driicken. Wenn man die Taste
[#] driickt, bewegt sich der Cursor zum Ende der Zeile.

— Wenn der Cursor sich am Ende der Linie befindet, Taste [#] driicken. Wenn man die Taste
[#] druckt, bewegt sich der Cursor an den Anfang der Zeile.

— Wenn der Cursor sich weder am Anfang noch am Ende der Zeile befindet, 6ffnen die beiden
Tasten [#] und [#] das Fenster, in dem die letzten Befehle der MDI angezeigt werden.

2. Die gewlinschte Anweisung mit denTasten [#] oder [#] auswahlen.
— Um den gewahlten Befehl auszufuihren, betatigen Sie die Taste [START].
— Um den gewahlten Befehl zu modifizieren, betatigen Sie die Taste [ENTER]. Sobald erst
einmal der Befehl modifiziert wurde, wird die Taste [START]fur die seine Ausfuihrung betéatigt.

Man speichert einen MDI-Befehl nur, wenn er richtig ist und wenn er nicht genauso lautet, wie der,
welcher genau vorher in der Liste steht. Die Anweisungen bleiben gespeichert, und zwar auch nach
dem Abschalten.
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Softkey ,TABLAS*®

Diese Option gestattet den Zugriff auf jede der Tabellen der CNC (Nullpunkte, Korrekturen,
Werkzeuge, Werkzeugspeicher und Speicher Parameter).

Nach Anwahl der entsprechenden Tabelle sind samtliche Edierbefehle zur Verifizierung und
Anderung verfugbar.

Zum vorherigen MenU zurickzukehren (Werkzeugprifung), betatigt man die Taste [ESC].

Softkey ,,REPOSITIONIERUNG*

Nach der Ausfiihrung einer Werkzeugkontrolle kann der Nutzer eine Neupositionierung vornehmen.

Um den Modus fir den Vorschub auszuwdahlen, verwendet man die allgemeinen
Maschinenparameter REPOSTY (P181).

Modus der erweiterten Neupositionierung
Positionierung der Achsen auf die Position, in der die Werkzeuginspektion aufgerufen wurde.

Nach Anwahl der Option zeigt die CNC die zurlickzupositionierenden Achsen an, zusammen mit
der Aufforderung zur Bestimmung der Reihenfolge, in der sie verfahren werden sollen.

Die Schaltflaiche "EBENE" erscheint fir die Zustellbewegungen auf der Hauptebene, und eine
andere Schaltflache erscheint fir jede der verbleibenden Achsen der Maschine, die verfahren
werden mussen.

Die Reihenfolge, die von der CNC bei der Zuriicksetzung der Achsen verwendet wird, wird bei der
Auswahl der Achsen angezeigt, welche verfahren werden mussen.

Sobald erst einmal die neue Orientierung der Achsen ausgewahit worden ist, muss man
{ die Taste [START] betatigen, damit die CNC die Anderungen Ubernimmt.

Modus der erweiterten Neupositionierung

Mit Hilfe des Moduses der erweiterten Neupositionierung wird nach dem Klicken auf die Schaltflache
[NEUPOSITIONIERUNG] ein Men( von Schaltflachen sichtbar, mit deren Hilfe es gestattet ist,
folgende Arbeitsgdnge auszufihren:

¢ Wenn noch eine Bewegung durch die Spindel ausgefiihrt werden muss (M3, M4, M5, M19,
erscheint eine Schaltflache fur die Spindel, wo dieser vorherige Status erscheint und die noch
ausstehende Funktion anzeigt.

Nach dem Klicken auf die Schaltflache, die erscheint, und nach der Betatigung der Taste
[START], erzeugt die CNC einen Satz, der die Bewegung der Spindel vor der Inspektion
wiederherstellt.

Wenn die Spindelposition schwankt, wenn eine M19 anliegt, geht man davon aus, dass es eine
Schwankung gegeben hat und es erscheint die Schaltflache.

¢ Wenn man eine Achse mit der entsprechenden Schaltflache auswahlt und die Taste [START]
betatigt, erzeugt die CNC einen Bewegungssatz bis zum Koordinatenwert der Zuriicksetzung
der besagten Achse.

Es ist mdglich, verschiedene Achsen gleichzeitig zu bewegen, aber es ist nicht mdglich, die
Bewegungen der Achse und der Spindel gleichzeitig auszuwahlen.

* Man kann die Bewegung des Zuriicksetzens von einer oder mehreren Achsen unterbrechen,
und man kann sie nochmals kontrollieren und neupositionieren so oft, wie es angemessen ist.

e Mit dem Moduses der manuellen Neupositionierung gestattet die CNC das Verfahren der
Achsen mit Hilfe der Handrader oder Uber die Tastatur im JOG-Tippbetrieb, und zwar sowohl
stufenlos als auch inkremental. Die Bewegung der Achsen wird durch den Rickstellendpunkt
und die entsprechende Softwarebeschrankung begrenzt.

Die Bewegungen mit der Handradkurbel sind nicht durch die Punkte der Zuriicksetzung
beschréankt.

* Wenn eine Achse den Endpunkt der Neupositionierung erreicht, steht sie nicht mehr zur
Verfligung und zwar so, dass man diese nicht mehr im JOG-Tippbetrieb bewegen kann. Wenn
man die besagte Achse bewegen will, muss man zur Inspektion Ubergehen.



* Mit Hilfe der Schaltflache [ENDE DER ZURUCKSETZUNG] kann man jederzeit den Modus der
Zurlcksetzung verlassen und die Taste [START] betatigen, um die Programmausfihrung
fortzusetzen.

Wenn nach Verlassen des Moduses der Zuriicksetzung die Achsen nicht gut neupositioniert
sind, bewegt die CNC die Achsen, wo sie sich am Endpunkt des unterbrochenen Satz befinden,
der in der Regel nicht mit dem Punkt der Zurlicksetzung zusammenfallt.

¢ Mit Hilfe der Schaltflache [INSPEKTION WERKZEUGE] kann man wieder in den Modus der
Werkzeugkontrolle zuriickkehren, wo man die Bewegungen im stufenlosen oder inkrementalen
JOG-Tippbetrieb oder mit Handrad durchfiihren kann. In diesem Fall sind die Bewegungen nur
durch die Grenzen der Software eingeschrénkt.

AuBerdem kann man auch zum MDI-Modus lbergehen, um einfache Satzausfuihrungen
vorzunehmen.

Softkey "OFFSETS ANDERN"

Diese Option zeigt im oberen Teil eine Hilfegraphik und die editierbaren Felder des
Werkzeugmenus. Die Daten kann man mit den Tasten [@] [#] [#] [$] oder Uber das Meni der
Schaltflachen auswahlen.

Esistauch gestattet, dass ein neues Werkzeug fur Korrektur gewéhlt wird. Um ein neues Werkzeug
auszuwéhlen, wird seine Nummer im Feld "T" eingegeben und die Taste [ENTER] betétigt.

e Fur das aktive Werkzeug darf man die Werte fir | und K zu dndern. Um neue Werte fir | und
K zu Ubernehmen, muss man das Werkzeug von Neuem auswéahlen.

¢ Wenn es sich nicht um das aktive Werkzeug handelt, ist es gestattet, die Daten I, K und D zu
modifizieren

Die Werte, die man in den Feldern | und K einsetzt, sind inkremental; sie werden zu den Werten
hinzugefiigt, die sich bereits in der Tabelle befinden. Die vorgegebene GréBe “I” wird als
Durchmesserwerte ausgedriickt.

Der Maximumwert, den man in jedem der Felder | bis K einsetzen kann, ist beschrankt durch die
Maschinenparameter MAXOFFI und MAXOFFK. Wenn man beabsichtigt einen gréBeren Wert
einzusetzen, erscheint die entsprechende Mitteilung.
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4.5

Graphiken

Bei dieser Funktion kénnen die Art der graphischen Darstellung angewéhlt wie auch samtliche
Parameter fir die jeweilige Darstellungsart definiert werden.

Die CNC darf sich dabei NICHT in der Abarbeitung eines Teileprogramms im Bearbeitungsbetrieb
oder im Priflauf befinden; gegebenenfalls ist das Programm zu unterbrechen.

Nach Anwahl der Darstellungsart und Definierung der Parameter kann die Funktion auch wahrend
der Abarbeitung eines Teileprogramms aufgerufen werden, um die Darstellungsart oder
Graphikparameter zu &ndern. In diesem Fall zeigt die CNC die graphische Darstellung, die dem
Werkstlickprogramm entspricht, das gerade ausgefiihrt oder simuliert wird; es ist notwendig, die
Werkstiickprogrammausfiihrung zu unterbrechen, wenn man die Art der Grafik verandern méchte
oder einige graphische Parameter &ndern will.
Bei Anwahl der Funktion zeigt die CNC folgende Softkey-Optionen an:

» Grafikart.

* Angezeigter Bereich.

e Zoom

* Viewpoint (Blickwinkel)

» Grafische Parameter.

* Bildschirm léschen.

» Deactivate Graphics (graphische Darstellung deaktivieren)

Eine der zahlreichen Mdglichkeiten zur Definierung der graphischen Darstellung lautet wie folgt:

1. Den Darstellungsbereich definieren. Grésse und Lage hdngen von den Abmessungen des Teils
ab; die Koordinatenwerte werden auf den jeweils aktiven Teilenullpunkt bezogen.

2. Die Art der graphischen Darstellung definieren.

3. Den Blickwinkel definieren. Diese Option ist in der Grafikart 3D verflgbar.

4. Mittels der Graphikparameter die Darstellungsfarben einstellen.

Die Teileprogramme kdnnen nach dem Starten im Bearbeitungsbetrieb oder im Pruflauf

unterbrochen werden, um Darstellungsart oder Graphikparameter mittels der Zoom-Option zu
andern.



451

Type of Graphic (Art der graphischen Darstellung)

Die Anwahl erfolgt mittels der Softkeys fur die einzelnen Optionen.

Die gewdhlte Grafikart bleibt aktiv, bis eine andere gewabhlt, die grafische Darstellung deaktiviert
(es gibt die Option ,DEAKTIVIEREN®) oder die CNC abgeschaltet wird.

Bei Anwahl einer Darstellungsart werden die zuletzt benutzten Einstellungen (Zoom,
Graphikparameter und Darstellungsbereich) wieder aktiv. Diese Einstellungen bleiben auch nach
dem Abschalten der CNC gespeichert.

Die Art der graphischen Darstellung wird an der rechten Seite des Schirmbilds angezeigt,
zusammen mit den folgenden Angaben:

7

meona

(" EXECUTION P0O00B62 N..... 11:50:14

~

X 00172.871
Y 00153.133
7 00004.269

F 03000.000
S 0000.000
T 0000
D 000

A

PRN

- ~

<
|
|
<

VoV

~ -

S~

| caP INS MM

GRAPHIC
PARAMHETERS

TYPE OF
GRAPHIC

DISPLAY
AREA

VIEWPOINT
VISTA

CLEAR
SCREEN

DEACTIVATE
GRAPHICS

‘ ZOOM ‘

-

/

-

[Fi||r2 | [Fa | [Fa| |75 ]| |Fe ]| |F7 |

Die wirklichen Koordinatenwerte der Achsen, welche die tatsachliche Stellung der Maschine
anzeigen. Die entsprechenden Koordinatenwerte des Werkzeugs zeigen die Position der
Werkzeugspitze.

Aktuell angewéhlte Werte fir Vorschubgeschwindigkeit (F) und Spindeldrehzahl (S).
Aktives Werkzeug (T) und aktive Werkzeugkorrektur (D).

Der gewéhlten Standpunkt in der grafischen Vorstellung. Dies ist durch die Achsen X, Y, Z
festgelegt, und kann mit Hilfe der Option "STANDPUNKT " modifiziert werden.

Zwei Wirfel oder Rechtecke, je nach Blickwinkel.

Der Wiirfel mit farbigen Flachen bezeichnet den angewahlten Graphikbereich; der andere, von
dem nur die Kanten zu sehen sind, bezeichnet die Abmessungen des angewahlten
Darstellungsbereichs.

Wenn aufgrund des jeweiligen Blickwinkels nur eine Wiirfelflache zu sehen ist oder die
Darstellungsebene mit einer der Ebenen XY, XZ und YZ zusammenfallt, zeigt die CNC zwei
Rechtecke fiir den Graphikbereich (farbig) und den Darstellungsbereich (nicht eingefarbtes
Rexhteck) an.

Die CNC représentiert alle Bearbeitungen, welche mit dem Werkzeug gemacht wird, das sich
auf den X-, YZ-Achse befindet, davon ausgenommen ist das Werkzeug, wenn sich es auf der
Z-Achse befindet, und die Bearbeitungen erfolgen an der negativen Stirnflache des Werkstiicks
(in Richtung von "-Z" nach "+Z".
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Wenn man eine Programmsimulation mit dem Werkstickprogramm durchfiihrt, analysiert die CNC
den zugewiesenen Wert flir die Lange des Werkzeugs "L" mit Hilfe der entsprechenden Korrektur.

Wenn man einen positiven Wert hat, erfolgt die graphische Darstellung an der positiven Frontflache
des Werkstuckes (in Richtung von [+] nach [-], und wenn einen negativen Wert hat, erfolgt die
Bearbeitung an der negativen Frontflaiche des Werkstlcks (in Richtung von [-] nach [+]).

Man muss berUcksichtigen, dass die CNC den Wert "L0O" als einen positiven Wert interpretiert.
Ausserdem arbeitet die CNC mit LO und RO als Standardwerten, wenn fur die Bearbeitung oder den
Priflauf kein Werkzeug definiert ist.

ZEILENGRAFIKEN

Bei dieser Art der graphischen Darstellung werden die Werkzeugbewegungen in den angewéhlten
Ebenen (XZ, XC, ZC) mit bunten Linien eingezeichnet.

Die zur Verfligung stehenden Liniengrafiktypen sind folgende:
3D Diese Option fuhrt eine dreidimensionale Darstellung des Werkstlicks aus.
XY, XZ,YZ Darstellung der Werkzeugbahn in der angewéahlten Ebene,

KOMBINIERT Teilt den Grafikbereich in vier Quadranten und nimmt die grafische Darstellung
der jeden einzelnen Ebene XY, XZ oder YZ und der dreidimensionalen
Darstellung (3D) entspricht.
Die so erzeugte Graphik geht in den folgenden Féllen verloren:
e Ldschung des Schirmbilds (Softkey [Bildschirmbild I16schen].
» Deaktivierung der graphischen Darstellung (Softkey [STOPPEN GRAFIK]).



4.5.2

Display Area (Darstellungsbereich)

Damit diese Funktion benutzt werden kann, darf sich das Programm nicht in Abarbeitung befinden.
Gegebenenfalls muss es angehalten werden.

Bei dieser Option kann die Grosse des Darstellungsbereichs durch Festlegung neuer Maximal- und
Minimalwerte fir jede Achse. Die Werte werden auf den Teilenullpunkt bezogen.

Damit der Darstellungsbereich neu definiert werden kann, zeigt die CNC auf der rechten Seite des
Schirmbilds mehrere Fenster mit den aktuellen Abmessungen des Darstellungsbereichs an.

Wenn man einige von Ihnen &ndern méchte, muss man das entsprechende Fenster mit Hilfe der
Tasten [#] [#] auswéhlen, und sobald erst einmal dieses ausgewahlt wurde, wird der gewlinschte
Wert mit Hilfe der Tastatur zugewiesen.

Nach der Beendigung der Festlegung von allen Koordinatenwerten im Anzeigebereich muss man
die Taste [ENTER] betatigen, damit die CNC die neuen Werte Gbernimmt.

Wenn man diesen Befehl ohne Modifizierung des Augpunktes abbrechen méchte, den man zuvor
hatte, muss man die Taste [ESC] betatigen.

Bei den Liniengraphiken (3D, XY, XZ, YZ, KOMBINIERTE) steht die Softkey [optimaler Bereich]] zur
Neudefinition des Anzeigefeldes zur Verfligung, so daf3 es auf allen Ebenen sdmtliche gefahrenen
Werkzeugbahnen beinhaltet.

Bei jeder Definition eines neuen Anzeigebereichs wird die Bearbeitung umgezeichnet, die bis dahin
durchgefuhrt wurde. Wenn die Zahl der nachzuzeichnenden Punkte die dafiir im Speicher
vorhandene Punktzahl Giberschreitet, werden die letzten Punkte nachgezeichnet und die &lteren
gehen verloren.

Bei einigen Anwendungen als Lochstanze, wenn lediglich die Darstellung der Ebene XY
interessiert, wird die Definition von Zminimun = 0 und Z maximun = 0.0001 empfohlen. Auf diese
Weise wird in der Grundrissdarstellung nur die XY-Ebene gezeigt (nicht die XZ- und YZ-Ebene).
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4.5.3

Zoom

Damit diese Funktion benutzt werden kann, darf sich das Programm nicht in Abarbeitung befinden.
Gegebenenfalls muss es angehalten werden.

Ermdglicht die Erweiterung oder Verringerung des Anzeigebereichs. Man kann diesen bei den
Grafikarten CONJUNTA und DRAUFSICHT nicht verwenden.

Wenn diese Option angewéhlt worden ist, zeigt die CNC ein der aktuellen graphischen Darstellung
Uberlagertes Fenster und in der rechten unteren Ecke des Schirmbilds ein weiteres der Kontur
Uberlagertes Fenster an. Anhand dieser Fenster lasst sich die Grosse des neuen
Darstellungsbereichs erkennen.

Die Schaltflachen [Zoom +], [Zoom-] und die Tasten [+], [-] gestatten die VergréBerung oder
Verringerung der GréBe der besagten Fenster, und die Tasten [#] [#] [@] [#] gestatten die
Bewegung des Zoomrahmens zur gewilinschten Stelle.

Die Softkey [Anfangswert] Gbernimmt die mit der Softkey [Anzeigefeld) eingestellten Werte. Die
CNC zeigt diesen Wert an, verlaBt jedoch nicht die ZOOM-Funktion.

Sobald erst einmal der neue Darstellungsbereich definiert wordenist, muss man die Taste [ENTER]
betatigen, damit die CNC die Anderungen Ubernimmt.

Wenn man diesen Befehl ohne Modifizierung des Augpunktes abbrechen méchte, den man zuvor
hatte, muss man die Taste [ESC] betatigen.

Bei jeder Definition eines Zoom-Anzeigebereichs wird die Bearbeitung umgezeichnet, die bis dahin
durchgefuhrt wurde. Wenn die Zahl der nachzuzeichnenden Punkte die dafiir im Speicher
vorhandene Punktzahl Uberschreitet, werden die letzten Punkte nachgezeichnet und die &lteren
gehen verloren.



4.5.4

Standpunkt

Damit diese Funktion benutzt werden kann, darf sich das Programm nicht in Abarbeitung befinden.
Gegebenenfalls muss es angehalten werden.

Diese Funktion kann man fur die Grafikarten verwenden, die als graphische, dreidimensionale
Darstellungen (3D, KOMBINIERT) zu Verfligung stehen, und sie gestattet die Auswahl des
Augpunkts zum Werkstiick, wobei die Ausrichtung an den Achsen X. Y und Z erfolgt.

Bei Anwahl dieser Funktion wird der Punkt entsprechend dem aktuellen Blickwinkel an der rechten
Seite des Schirmbilds hervorgehoben.

Fur die Ausrichtung auf der Ebene XY verwendet man die Tasten [4] [#], und eine Drehung um
360 Grad ist gestattet. Wenn man die Z-Achse ausrichten mdchte, verwendet man die Tasten [#]
[#], wobei eine Drehung von 90 Grad um die vertikale Achse zulassig ist.

Sobald erst einmal die neue Orientierung der Achsen ausgewahlt worden ist, muss man die Taste
[ENTER] betatigen, damit die CNC die Anderungen Ubernimmt.

Wenn 3D- oder KOMBINIERTE ANSICHT angewahlt wird, bleibt die aktuelle Darstellung bestehen.
Der neue Blickwinkel wird bei Abarbeitung der ndchsten Satze wirksam. Die Darstellung geméss
diesen Sétzen wird der vorhandenen Graphik Uberlagert. Die vorhandene Graphik kann jedoch
mittels der Softkey [BILDSCHIRM LOSCHEN] geléscht werden.

Wenn man diesen Befehl ohne Modifizierung des Augpunktes abbrechen méchte, den man zuvor
hatte, muss man die Taste [ESC] betatigen.
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4.5.5

Graphic Parameters (Graphikparameter)
Diese Funktion kann jederzeit benutzt werden, auch wahrend der Programmabarbeitung und
wahrend Pruflaufen.

Sie erméglicht die Anderung der Simulationsgeschwindigkeit und der zur Darstellung der
Werkzeugbahnen benutzten Farben.

Die an einem Parameter durchgefiihrten Anderungen werden von der CNC unverziglich
Ubernommen; sie kénnen auch wahrend der Programmabarbeitung im Bearbeitungsbetrieb oder
im Priflauf vorgenommen werden.

Die CNC zeigt folgende Softkeys an:

SIMULATIONSGESCHWINDIGKEIT

Diese Option gestattet es, den Prozentsatz des Vorschubs, den die CNC verwendet, zu verandern,
damit das Programm in den Modi der Simulation ausgefihrt wird. Der ausgewahlte Wert bleibt
erhalten, bis er durch einen anderen Wert modifiziert wird oder bis die CNC initialisiert wird.

Die CNC bringt in der oberen rechten Ecke des Schirmbilds ein Fenster mit Angabe der aktuellen
prozentualen Simulationsgeschwindigkeit zur Darstellung.

Der Wert wird dazu gedndert mit den Cursortasten [ @] [#]. Sobald erst einmal der neue Satzanfang
definiert worden ist, muss man die Taste [ENTER] betéatigen, damit die CNC die Anderungen
Ubernimmt. Wenn man diesen Befehl ohne Modifizierung des Augpunktes abbrechen méchte, den
man zuvor hatte, muss man die Taste [ESC] betatigen.

Auch kann die Simulationsgeschwindigkeit geédndert werden bei Nachzeichnung einer Figur nach
einer Zoom-Ausfuhrung. Damit kann der Ablauf eines Bearbeitungsvorganges Uberprift werden.

BAHNFARBEN

Diese Option gestattet die Anderung der Farben, mit denen die einzelnen Werkzeugbahnen bei der
Abarbeitung von Teileprogrammen und in den Priflaufmodi dargestellt werden. Die besagten Werte
berlcksichtigt man bei den Modi Ausfiihrung und Simulation, und sie werden einzig und allein bei
den Liniengrafiken (3D, XY, XZ, YZ und KOMBINIERT) verwendet. Folgende Parameter sind
verflgbar:

* Farbe zur Darstellung von Eilgangbewegungen,

e Farbe zur Darstellung von unkompensierten Bahnen,

* Farbe zur Darstellung von kompensierten Bahnen,

* Farbe zur Darstellung von Gewindeschneidbewegungen,
* Farbe zur Darstellung von Festzyklen.

Die CNC bringt rechts oben im Schirmbild mehrere Fenster zur Anwahl der Parameter und zur
Anzeige der Farben zur Darstellung.

Unter den verschiedenen Optionen, die es gibt, zeigt die Farbe "durchsichtig" an, das sie mit der
gleichen Farbe wie der Hintergrund (schwarz) erscheint. Bei Anwahl dieser Farbe wird die
betreffende Bahn nicht dargestellt.

Wenn man einige von ihnen andern will, muss man das entsprechende Fenster mit Hilfe der Tasten
[#][#] auswéhlen, und sobald erst einmal dieses ausgewahlt wurde, &ndert man dieses mit Hilfe
der Tasten [@] [=].

Nach der Beendigung der Festlegung von allen Farben, die man fir die graphische Darstellung
verwenden méchte, muss man die Taste [ENTER] betatigen, damit die CNC die neuen
zugewiesenen Werte Ubernimmt. Wenn man diesen Befehl ohne Modifizierung des Augpunktes
abbrechen mdéchte, den man zuvor hatte, muss man die Taste [ESC] betétigen.



Bedienhandbuch

4.5.6 Clear Screen (Bildschirm I6schen)

Damit diese Funktion benutzt werden kann, darf sich das Programm nicht in Abarbeitung befinden.
Gegebenenfalls muss es angehalten werden.

Die Funktion bewirkt die Léschung des Schirmbilds oder der Graphik.
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4.5.7

Zeile deaktivieren

Diese Funktion kann jederzeit benutzt werden, auch wahrend der Programmabarbeitung und
wahrend Pruflaufen.

Erméglicht die Deaktivierung der grafischen Darstellung.

Wenn man diese Funktion von Neuem aktivieren mdchte, ist es notwendig, die Schaltflache
"GRAFIKEN" wieder auszuwahlen. Die CNC darf sich dabei NICHT in der Abarbeitung eines
Teileprogramms im Bearbeitungsbetrieb oder im Priflauf befinden; gegebenenfalls ist das
Programm zu unterbrechen.

AuBerdem werden alle vorherigen Bedingungen (Typ der Grafik, Zoom, graphische Parameter und
Anzeigebereich), die vor dem Deaktivieren des besagten Modus ausgewahlt worden sind,
aufgerufen.



4.5.8

Messung

Zur Nutzung dieser Funktion muss eine Graphikebene (XY, XZ oder YZ) angewahlt werden. Die
CNC darf nicht mit der Abarbeitung oder dem Priflauf eines Teileprogramms beschéftigt sein.
Gegebenenfalls muss es angehalten werden.

Nach Anwahl der Funktion erscheint folgendes Schirmbild:
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In der Mitte des Schirmbilds befindet sich eine gestrichelte Linie mit zwei Cursors, um die zu
vermessende Strecke zu bezeichnen. Ausserdem erscheinen auf der rechten Seite des
Schirmbilds:

* Die Koordinaten der beiden Cursors, bezogen auf den Teilenullpunkt,

¢ Die Entfernung zwischen beiden Punkten in einer geraden Linie "D" und Komponenten der
besagten Entfernung geman den Achsen der ausgewéhlten Ebene "6X" und "8Y".

* Die Cursorsteigung "a" entspricht den Anzeigebereich, der ausgewahlt wurde. Sie wird in der
aktuellen Masseinheit (mm oder Zoll) angegeben.

Der angewahlte Cursor und seine Koordinaten erscheinen in Rot.

Wenn man einen anderen Cursor auswahlen méchte, muss man die Taste [+] oder Taste [-]
betétigen. Dann erscheinen dieser Cursor und seine Koordinaten in Rot.

Um den ausgewahlten Cursor zu bewegen, muss man die Tasten [4] [#] [@] [#] benutzen.

Ebenfalls erlaubt die Tastenkombination [SHIFT]+[# ], [SHIFT]+[#], [SHIFT]+[ @], [SHIFT]+[=%]das
Bewegen des Cursors bis zum angezeigten Endpunkt.

Zur Deaktivierung dieses Modus und zur Rickkehr zum Graphikmend ist die Taste [ESC] zu
betétigen.

und kehrt zum Grafikmen( zurtick.

Ebenfalls beendet die CNC, wenn man die Taste [LOS] betétigt, diesen Arbeitsmodus
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4.6

Einzelsatz

Bei Benutzung dieser Funktion pendelt die CNC zwischen dem Einzelsatz- und dem Stetigbetriebs-
Modus. Die Funktion kann jederzeit benutzt werden, auch wahrend der Echtdurchfiihrung oder der
Simulierung von Teileprogrammen.

= Wenn man den Modus "Satz flr Satz auswabhilt, fihrt die CNC einzig und allein eine
Programmzeile aus, und zwar jedes Mal, wenn die Taste [LOS] betatigt wird.
Im oberen Fenster des Bildschirms ist die jeweils angewéhlte Betriebsart erkennbar. Wenn es der
Modus der Ausflihrung in ununterbrochener Form ist, wird nichts angezeigt, aber wenn der Modus
"Satz fur Satz" gewéahlt worden ist, zeigt die CNC den Text "SATZ FUR SATZ".



EDITION

Dieser Betriebsmodus gestattet die Bearbeitung, Modifikation oder das Betrachten des Inhalts
eines Werkstlickprogramms, das im RAM-Speicher CNC, auf der Festplatte (KeyCF) oder auf einer
externen Festplatte gespeichert ist.

Zur Edition eines Programm, das auf einer Festplatte (USB) abgespeichert ist, muss es vorher in
den Arbeitsspeicher RAM kopiert werden.

Um das Werkstiickprogramm zu bearbeiten, wird die Programmnummer (bis zu 6 Ziffern) Giber die
Tastatur eingegeben oder mit dem Cursor im Verzeichnis der Werkstlckprogramme der CNC
ausgewahlt, und abschlieBend driickt man die Taste [ENTER]. Bewegen des Cursors lber den
Bildschirm Zeile fur Zeile mit Hilfe der Tasten [#][#], oder seitenweises Blattern mit Hilfe der Tasten
"Seite Vor und Zurick".

Daraufhin zeigt die Steuerung lber die Softkeys folgende Optionen an, die in diesem Modus zur
Verfligung stehen:

EDITIEREN Gestattet die Bearbeitung von neuen Zeilen im ausgewahlten
Programm.

ANDERN Gestattet die Modifizierung einer Programmzeile.

SUCHEN Gestattet die Suche nach einer Zeichenfolge innerhalb des
Programms.

ERSETZEN Gestattet die Ersetzung einer Zeichenfolge durch eine andere.

SATZ LOSCHEN Gestattet die Ldschung eines Satzes oder einer Satzgruppe.

SATZ BEWEGEN Gestattet die Bewegung eines Satzes oder einer Satzgruppe.

SATZ KOPIEREN Gestattet das Kopieren eines Satzes oder einer Satzgruppe.

ZU PROGRAMM KOPIERENGestattet das Kopieren eines Satzes oder einer Satzgruppe in
einem Programm.

PROGRAMM AUFNEHMEN Gestattet die Aufnahme des Inhalts eines anderen ausgewahlten
Programms.

EDITOR PARAMETER Gestattet die Auswahl der Parameter fir die Bearbeitung
(automatische Auflistung und Achsen flr die Bearbeitung in
Teach-in).
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5.1

Edition

Mit dieser Option kénnen neue Zeilen oder Satze im gewéhlten Programm erstellt werden.

Wabhlen Sie mit dem Cursor den Satz an, ab dem der oder die neuen Satze eingefligt werden sollen
und betatigen Sie den Softkey eines der verfligbaren Editionsmodi.
CNC-SPRACHE

Die Programmerstellung erfolgt im ISO-Code oder in einer Programmierhochsprache.

Siehe "5.1.1 Sprache in CNC-Code" auf Seite 87.

TEACH-IN
Zum Verschieben der Maschine von Hand. Der Satz erhélt die Koordinaten der entsprechenden
Achsposition.

Siehe "5.1.2 Edierung TEACH-IN" auf Seite 88.

INTERAKTIV
CNC-gesteuerte Programmerstellung.
Siehe "5.1.3 Interaktiver Editor" auf Seite 89.

BENUTZER

Wenn man diese Option auswéhlt, fuhrt die CNC im Kanal des Nutzers das Programm zur
Anpassung aus, das mit Hilfe des allgemeinen Maschinenparameters "USEREDIT" ausgewahlt
wurde.



5.1.1

Sprache in CNC-Code

Programme werden satzweise ediert. Die Satze kdnnen entweder im ISO-Code oder in einer
héheren Sprache geschrieben werden; es ist auch mdéglich, lediglich Kommentare einzufiigen.

Nach Anwahl der Funktion &ndern die Softkeys die Farbe. Sie erscheinen vor weissem Hintergrund
und machen die an der betreffenden Stelle jeweils mdgliche Art der Editierung ersichtlich.

AuBerdem kann man jederzeit mehr Informationen Uber die Befehle der Bearbeitung abfragen,
indem man die Taste [HELP] driickt. Zum Verlassen dieses Arbeitsbetriebs die Taste [HELP]
drucken.

Wenn man die Taste [ESC] wahrend der Bearbeitung eines Satzes drlickt, wird der Modus
"Satzbearbeitung" beendet, und der Satz, der sich gerade in der Bearbeitung befindet, wird nicht
dem Programm hinzugefugt.

Sobald erst einmal die Edition des Satzes abgeschlossen ist, muss man die Taste [ENTER]
betatigen. Der neue Satz wird dann in das Programm aufgenommen, direkt im Anschluf3 an den
durch den Cursor bezeichneten Satz.

Der Cursor steht nun auf dem neuen, edierten Satz. Der Edierbereich (Fenster) ist leer, sodass der
néchste Satz geschrieben werden kann.

Wenn man die Bearbeitung der Satze beenden will, muss man die Taste [ESC] oder die Taste
[HAUPTMENU] driicken.
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5.1.2

Edierung TEACH-IN

Dieser Modus entspricht im Wesentlichen der vorstehend beschriebenen Funktion (Editieren in
CNC-Sprache), ausgenommen die Programmierung von Positionskoordinatenwerten.

Bei Anwahl dieser Funktion werden die aktuellen Positionswerte der einzelnen Maschinenachsen
angezeigt.

Nun kénnen Uber die CNC-Tastatur neue Achsenpositionswerte eingegeben werden, wie bei der
Edierung in CNC-Sprache. Es ist auch mdéglich, das nachstehend beschriebene TEACH-IN-
Edierformat zu benutzen.

1. Die Maschinenachsen im Tippbetrieb mittels der Tipptasten oder des elektronischen Handrads
in die gewiinschte Position verfahren.

2. Die der zu definierenden Achse entsprechende Softkey betétigen.
3. Die CNC ordnet der betreffenden Achse deren aktuelle Position als programmierte Position zu.

Bei der Definierung von Satzen kann jede der beiden Methoden zur Programmierung von
Positionswerten benutzt werden.

Wenn der Satz, der gerade bearbeitet wird, keine Informationen enthélt (leere Zone der
Bearbeitung) kann man die Taste [ENTER] betatigen. Dieser Satz wird automatisch in das
Programm eingefligt, und zwar hinter dem durch den Cursor bezeichneten Satz.

Der Cursor steht nun auf dem neuen, edierten Satz.

Der Cursor steht nun auf dem neuen, edierten Satz. Der Edierbereich (Fenster) ist leer, sodass der
nachste Satz geschrieben werden kann.

Falls nicht die Positionswerte aller Achsen auf diese Weise programmiert werden sollen, kénnen
die Achsen einzeln angewé&hlt werden. Dazu steht in dieser Betriebsart und bei der Funktion
“EDITOR PARAMETERS” (Parameter-Edierung) die Softkey [TEACH-IN AXES] zu Verfligung.

Editierte Satz-Ausfihrung

Bei der Bearbeitung eines Programms im Modus TEACH-IN gibt es die Méglichkeit, dass der
bearbeitete Satz ausgefuhrt wird

Sobald der gewlinschte Satz bearbeitet wurde(n), die Taste [START] zur Satz-Ausflihrung driicken.
Sobald erst einmal der Satz ausgefihrt wurde, wird die Taste [ENTER] betatigt, um ihn in das
Programm einzufligen oder die Taste [ESC], um ihn nicht einzufligen.

Ein Beispiel der Anwendung kann die Erzeugung eines Programms zur Grobbearbeitung fur die
Bearbeitung eines groB3en Teils sein, wahrend man die Grobbearbeitung des Teils mit Bewegungen
im MDI-Modus ausfihrt.



5.1.3

Interaktiver Editor

Der Editor fihrt den Bediener mittels zu beantwortender Fragen durch den Programmediervorgang.

Diese Art der Edierung bietet folgende Vorteile:
* Es ist keine Kenntnis der CNC-Programmiersprache erforderlich.

e Die CNC laBt nur die von ihr angeforderten Daten zu, sodass keine fehlerhaften Daten
eingegeben werden kdnnen.

* Dem Programmierer stehen jederzeit Programmierhilfen in der Form von Schirmbildern und
Meldungen zur Verfligung.

Bei Anwahl dieser Funktion zeigt die CNC im Hauptfenster eine Reihe mittels Softkey anwahlbarer
graphischer Funktionen an.

Falls die angewéhlte Funktion mehrere MenUs aufweist, zeigt die CNC die graphischen Funktionen
nacheinander an, bis die gewlnschte Funktion angewé&hlt worden ist.

Dann erscheinen die dieser Funktion entsprechenden Angaben im Hauptfenster, und die fir die
Programmierung bendtigten Daten werden abgefragt.

Wéhrend der Eingabe der angeforderte Daten erscheintim Edierfenster derin Edierung befindliche
Satz in CNC-Sprache.

Die CNC erzeugt alle erforderlichen Satze und fugt sie im Anschluf3 an die Edierung hinter dem
durch den Cursor bezeichneten Satz in das Programm ein.

Das Hauptfenster zeigt dann wieder die graphischen Funktionen des Hauptmenis an, sodass die
Programmedierung fortgesetzt werden kann.
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5.2

Andern.

Diese Funktion erméglicht die Anderung von Programmsétzen.
Vor Betétigung dieser Softkey ist der zu &ndernde Satz mittels des Cursors anzuwahlen.

Bei Anwahl der Funktion &ndern die Softkeys die Farbe. Die Arten der Anderungsmaéglichkeiten
werden vor weissem Hintergrund angezeigt.

AuBerdem kann man jederzeit mehr Informationen Uber die Befehle der Bearbeitung abfragen,
indem man die Taste [HELP] drlickt. Zum Verlassen dieses Arbeitsbetriebs die Taste [HELP]
driicken.

Wenn man die Taste [ESC] betétigt, I6scht man die Informationen, die im Bearbeitungsfeld
angezeigt werden und die zum modifizierenden Satz gehdrten. Der Satz kann dann neu eingegeben
werden.

Wenn man die Option zur Modifizierung beenden will, muss man, mit der Taste [CL] oder der Taste
[ESC], die Informationen I6schen, die im Bearbeitungsfeld angezeigt werden, und danach die Taste
[ESC] driicken. Der angewahlte Satz bleibt dann unverandert.

Sobald erst einmal die Anderung des Satzes abgeschlossen ist, muss man die Taste [ENTER]
betatigen. Der neue bearbeitete Satz ersetzt den vorherigen.



5.3

Suchen

Diese Funktion dientzur Suche nach bestimmten Zeichenfolgen im jeweils angewahlten Programm.

Bei Anwahl der Funktion zeigen die Softkeys folgende Méglichkeiten an:

BEGINN

Wenn man diese Schaltflache auswahlt, wird der Cursor lber die erste Programmzeile gestellt, die
Auswahl bleibt die gleiche und die Suchoption wird beendet.

ENDE Bei Betéidtigung dieser Taste springt der Cursor auf die letzte Zeile des
Programms.

Wenn man diese Schaltflache auswahlt, wird der Cursor tber die letzte Programmzeile gestellt, die
Auswahl bleibt die gleiche und die Suchoption wird beendet.

TEXT

Diese Funktion gestattet die Suche nach einem Text oder einer Zeichenfolge ab dem Satz, an dem
sich der Cursor befindet.

Wenn diese Softkey betéatigt wird, fragt die CNC nach der zu suchenden Zeichenfolge. Sobald erst
einmal der besagte Text definiert wurde, muss man auf die Schaltflache "ENDE DES TEXTES"
driicken, und der Cursor positioniert sich Uiber die erste Zeichenfolge, die gefunden wurde.

Der Cursor springt dann auf die n4chstliegende der Eingabe entsprechende Zeichenfolge.

Der gefundene Text wird in markierter Form angezeigt, und gestattet, das die Suche nach dem
besagten Text im gesamten Programm fortgesetzt wird, oder die Suche wird beendet.

Wenn man die Suche im gesamten Programm fortsetzen méchte, muss man die Taste [ENTER]
betatigen. Die CNC fuhrt die Suche ab dem letzten Text aus, der gefunden wurde, und zeigt ihn in
markierter Form an.

Die Suche kann beliebig lang wahren. Wenn sie am Programmende angekommen ist, beginnt sie
von neuem am Programmanfang.

Um die Suche zu beenden, muss man auf die Schaltflache "ABBRECHEN" oder die Taste [ESC]
klicken. Bei Beendigung der Suche bleibt der Cursor auf der zuletzt gefundenen Zeichenfolge
stehen.

VERBINDUNGSNUMMER

Bei Betatigung dieser Taste fragt die CNC nach der Nummer der zu suchenden Zeile. Sobald diese
Nummer definiert und die Taste ENTER gedriickt wurde, wird der Cursor lber die angeforderte
Programmzeile gestellt, die Auswahl bleibt die gleiche und die Suchsoption wird beendet.

d.
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54

Ersetzen
Diese Funktion dient zum Austausch von bestimmten Zeichenfolgen im jeweils angewahlten
Programm.

Bei Anwahl der Funktion fragt die CNC nach der zu ersetzenden Zeichenfolge. Sobald erst einmal
der Text festgelegt ist, welchen man ersetzen will, muss man die Schaltflache "POR" betatigen, und
die CNC sucht die Zeichenfolge, welche man ersetzen will.

Sobald erst einmal der besagte Text definiert wurde, muss man auf die Schaltflache "ENDE DES
TEXTES" driicken, und der Cursor positioniert sich Uber die erste Zeichenfolge, die gefunden
wurde.

Der Cursor springt dann auf die n4chstliegende der Eingabe entsprechende Zeichenfolge.

Der gesuchte Text wird hervorgehoben; nun stehen die folgenden Softkey-Funktionen zur
Verfigung:

WENN ERSETZEN DURCH

Ersetzt den Text, der in markierter Form gezeigt wird, und setzt die Suche nach dem Text fort, der
ersetzt werden soll.

Diese Suche erfolgt ab dem ersetzten Text und bis zum Ende des Programms. Wenn kein zu
ersetzender Text mehr vorkommt, verlasst die CNC diesen Modus.

Wenn eine weitere Textstelle vorkommt, wird sie hervorgehoben, und die Funktionen ERSETZEN
sowie NICHT ERSETZEND sind wieder verfugbar.

NICHT ERSETZEN

Es erfolgt keine Ersetzung des Textes, der in markierter Form vorliegt und die Suche nach dem Text,
der ersetzt werden soll, geht weiter.

Diese Suche erfolgt ab dem ersetzten Text und bis zum Ende des Programms. Wenn kein zu
ersetzender Text mehr vorkommt, verldsst die CNC diesen Modus.

Wenn eine weitere Textstelle vorkommt, wird sie hervorgehoben, und die Funktionen ERSETZEN
sowie NICHT ERSETZEND sind wieder verfugbar.

BIS ZUM ENDE

Diese Option fiihrt eine Suche und Ersetzung des ausgewahlten Textes im gesamten Programm
aus.

Diese Suche und die Ersetzung beginnt in dem Text, der in markierter Form angezeigt wird, und
geht bis zum Ende des Programms.

ABBRECHEN

Diese Option fiihrt die Ersetzung des Texts nicht aus, der in markierter Form vorliegt, und betrachtet
die Option der Ersetzung als abgeschlossen.



5.5

Bildschirm l6schen.

Diese Funktion dient zum Léschen von Einzelsatzen oder Satzgruppen im jeweils angewahlten
Programm.

Wenn man einen Satz I6schen mdchte, ist es ausreichend, den Cursor (iber den Satz zu
positionieren, den man I6schen méchte, und dann driickt man die Taste [ENTER].

Zum Léschen von Satzgruppen sind der erste und der letzte der zu I6schenden Satze zu markieren.
Dies geschieht wie folgt:

1. Verfahren Sie den Cursor auf dem ersten Satz, der Sie kopieren wollen und driicken Sie die Taste
[START DES SATZES].

2. Verfahren Sie den Cursor auf dem ersten Satz, der Sie kopieren wollen und driicken Sie die Taste
[ENDE DES SATZES).

Wenn der letzte Satz, den man |[6schen mdchte, mit dem letzten Programmsatz zusammenfallt,
kann man auch den besagten Satz auswéhlen und die Schaltflache "BIS ZUM ENDE" betatigen.

3. Nach Anwahl des ersten und des letzten Satzes hebt die CNC die angewahlten Satze hervor;
sie fragt dann nach der Bestatigung zum Léschen.

S
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5.6 Satz bewegen

Diese Funktion dient zum Verschieben von Einzelsatzen oder Satzgruppen im jeweils angewahlten

Programm nach Markieren des ersten und des letzten der zu verschiebenden Sétze. Dies geschieht

wie folgt:

1. Verfahren Sie den Cursor auf dem ersten Satz, der Sie bewegen wollen und driicken Sie die
Taste [START DES SATZES].

2. Verfahren Sie den Cursor auf dem letzten Satz, der Sie bewegen wollen und driicken Sie die
Taste [ENDE DES SATZES].

5 | Wenn der letzte zu verschiebende Satz auch der letzte Satz des Programms ist, kann er auch
durch Betéatigen der Softkey [BIS ZUM ENDE] (TO THE END) markiert werden.

Wenn nur ein Satz verschoben werden soll, sind der erste und der letzte Satz identisch.

Nach Anwahl des ersten und des letzten Satzes hebt die CNC die angewéhlten Satze hervor; sie
fragt dann nach der Bestatigung zum Verschieben.

EDITION
Satz bewegen

Dann ist derjenige Satz, hinter dem die Satzgruppe eingefligt werden soll, zu markieren.

Sobald erst einmal der Satz ausgewahlt wurde, muss man auf die Schaltflache "BEGINN DER
OPERATION" Kklicken, damit die CNC den Befehl ausfiihrt.
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5.7 Satz kopieren

Diese Funktion dient zum Kopieren von Einzelsatzen oder Satzgruppen im jeweils angewahlten
Programm nach Markieren des ersten und des letzten der zu kopierenden Satze. Dies geschieht
wie folgt:

1. Verfahren Sie den Cursor auf dem ersten Satz, der Sie kopieren wollen und driicken Sie die Taste
[START DES SATZES].

2. Verfahren Sie den Cursor auf dem letzten Satz, der Sie kopieren wollen und driicken Sie die
Taste [ENDE DES SATZES].

Wenn der letzte Satz, den man kopieren méchte, mit dem letzten Programmsatz zusammenfallt,
kann man auch den besagten Satz auswéhlen und die Schaltflache "BIS ZUM ENDE" betatigen.

=

Wenn nur ein Satz kopiert werden soll, sind der erste und der letzte Satz identisch.

Nach Anwahl des ersten und des letzten Satzes hebt die CNC die angewéhlten Sétze hervor; sie
fragt dann nach der Bestatigung zum Kopieren.

EDITION
Satz kopieren

Dann ist derjenige Satz, hinter dem die Satzgruppe eingefligt werden soll, zu markieren.

Sobald erst einmal der Satz ausgewahlt wurde, muss man auf die Schaltflache "BEGINN DER
OPERATION" klicken, damit die CNC den Befehl ausfiihrt.

FAGOR %
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Ein Programm kopieren
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5.8

Ein Programm kopieren

Diese Funktion dient zum Umkopieren von Einzelsadtzen oder Satzgruppen aus dem jeweils
angewahlten Programm in ein anderes Programm.

Bei Anwahl dieser Funktion fragt die CNC nach der Nummer des Zielprogramms, in das der
angewahlte Satz oder die angewahlte Satzgruppe kopiert werden soll. Sobald erst einmal die
besagte Nummer eingetippt wurde, muss man die Taste [ENTER] betétigen.

Als nachstes sind der erste und der letzte der umzukopierenden Satze zu markieren. Dies geschieht
wie folgt:

1. Verfahren Sie den Cursor auf dem ersten Satz, der Sie kopieren wollen und driicken Sie die Taste
[START DES SATZES].

2. Verfahren Sie den Cursor auf dem letzten Satz, der Sie kopieren wollen und driicken Sie die
Taste [ENDE DES SATZES].

Wenn der letzte Satz, den man kopieren méchte, mit dem letzten Programmsatz zusammenfallt,
kann man auch den besagten Satz auswéhlen und die Schaltflache "BIS ZUM ENDE" betatigen.

Wenn nur ein Satz kopiert werden soll, sind der erste und der letzte Satz identisch.
Nach Anwahl des ersten und des letzten Satzes hebt die CNC die angewéhlten Satze hervor und
fahrt den Befehl durch.
Wenn das Zielprogramm bereits vorhanden ist, gelangen folgende Funktionen zur Anzeige:

* Das Programm ersetzen. Die CNC I8scht alle Satze, welche das besagte Programm enthalten,
und an dessen Stelle werden die neuen kopierten Sétze eingesetzt.

e APPEND (Anflgen) Die umzukopierenden Satze werden an das vorhandene Programm
angehéngt.

* ABORT oder CANCEL (Abbrechen oder Beenden) Der Befehl wird beendet; die Satze werden
nicht umkopiert.



5.9

Programm aufnehmen
Diese Option gestattet, dass der Inhalt eines anderen SPS-Programms von einem
Speichermedium, mit Ausnahme der DNC, in das Programm eingefligt wird, das ausgewahlt ist.

Bei Anwahl dieser Funktion fragt die CNC nach der Nummer des einzufligenden Programms.
Sobald erst einmal die besagte Nummer eingetippt wurde, muss man die Taste [ENTER] betatigen.

Als néchstes ist der Satz, hinter dem das Quellprogramm eingefligt werden soll, zu markieren.

Sobald erst einmal der Satz ausgewahlt wurde, muss man auf die Schaltflaiche "BEGINN DER
OPERATION" klicken, damit die CNC den Befehl ausfiihrt.

S

EDITION

Programm aufnehmen
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Bedienhandbuch

5.10 Editor- Parameter

Diese Funktion dient zur Anwahl der in dieser Betriebsart zu benutzenden Edierparameter.

Die verfugbaren Funktionen oder Parameter werden nachstehend beschrieben und mittels Softkeys
angewahlt.

EDITION

Editor- Parameter
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5.10.1 Autonumerierung

Mittels dieser Funktion kann bewirkt werden, dal3 die CNC die Satze nach dem edierten Satz
automatisch numeriert (mit einem Label versieht). Diese Funktion bewirkt keine Nummerierung
bereits vorhandener Satze.

Sobald erst einmal diese Option ausgewahlt wurde, zeigt die CNC die Schaltflachen "ON" und
"OFF", um anzuzeigen, ob man die Funktion der automatischen Nummerierung mit (ON) aktivieren
oder mit (OFF) deaktivieren will.

Wenn die Funktion aktiviert ist, werden im Schirmbild folgende Méglichkeiten angezeigt:

S

URSPRUNG
Z g
Wenn man diese Schaltflache auswahlt, erfragt die CNC die Nummer, welche dem néachstfolgenden O g
Satz, den man bearbeiten will, zugewiesen werden soll. Der Standardwert lautet 0. E %
8§
SCHRITT L
Wenn man diese Schaltflache auswahlt, erfragt die CNC den Durchgang, welche dem E

néchstfolgenden Satz, den man bearbeiten will, zugewiesen werden soll.

Sobald erst einmal der Ubergang definiert wurde, gestattet die CNC auBerdem die Auswahl der
Nummer, die man dem né&chstfolgenden Satz zuweist, den man bearbeiten will. Dafir muss man
die Schaltflache"URSPRUNG" benutzen.

Nach dem Festlegen des Uberganges und des Nullpunktes, und wenn man aufgefordert wird, muss
man die Taste [ENTER] driicken, damit der besagte Wert oder die besagten Werte von der CNC
tbernommen werden. Die CNC weist zu diesem Parameter (SCHRITT) voreingestellt den Wert 10
zu.

FAGOR %
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5.10.2 Anwahl der Achsen zur Edition in TEACH-IN

Sie durfen nicht vergessen, dass man im Bearbeitungsmodus "TEACH-IN", wenn der Satz, der
gerade bearbeitet wird, keine Informationen enthélt (leere Zone der Bearbeitung) die Taste [ENTER]
betatigen kann, und die CNC erzeugt einen neuen Satz mit den Koordinatenwerten der Achsen.

Die hier beschriebene Option gestattet die Anwahl von Achsen mit automatischer Eingabe von
deren Positionswerten in den besagten Satz.

Bei Betatigung der Softkey [TEACH-IN AXES] bringt die CNC alle Achsen der Maschine zur

5 Anzeige.
[

Der Bediener muB3 nun durch Betétigen der entsprechenden Softkeys alle nicht erwiinschten
Achsen ausblenden. Durch Betatigung einer Softkey blendet die CNC die betreffende Achse aus,
sodass nur noch die angewahlten Achsen angezeigt werden.

EDITION

Editor- Parameter

Zur Beendigung dieser Arbeitsgang Taste [ENTER] drlcken.

Die CNC berticksichtigt von jetzt an und immer, wenn in TEACH-IN ediert wird, die angewahlten
Achsen. Zur Anderung der Werte die Option erneut aufrufen und die neuen Achsen anwahlen.
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MANUELL

Die Betriebsart TIPPEN erméglicht die manuelle Steuerung der Maschine.

Sobald erst einmal dieser Betriebsmodus ausgewahlt worden ist, gestattet die CNC das Verfahren
aller Achsen der Maschine mit Hilfe der Taste JOG-Tippbetrieb, welche sich auf dem Bedienpult
befindet, oder man verwendet das elektronische Handrad (wenn es ein solches gibt). Ebenfalls
werden von der CNC die Tasten auf dem Bedienpult aktiviert, um das Verfahren der Spindel der
Maschine steuern zu kénnen.

Die Bearbeitungsbedingungen (Art der Verfahrbewegungen, Vorschubgeschwindigkeiten usw.)
kénnen in der Betriebsart MDI (Datenhandeingabe) geéndert werden. Die dabei angewahlten
Bearbeitungsbedingungen bleiben bei der Umschaltung auf die Betriebsart DURCHFUHREN oder
die Betriebsart PRUFLAUF beibehalten.

Die Betriebsart bietet die folgenden Softkey-Funktionen:

Softkey “Referenzfahren”

Diese Option gestattet es, die Maschinenreferenzsuche der gewiinschten Achse oder Achsen
auszufihren. Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC eine Schaliflache fir jede
verfigbaren Achse und die Schaltflache "ALLE".

Bei der CNC kann die Suche des Referenzfahrens auf zweierlei Weise durchgefuhrt werden:

¢ Wenn man die Schaltflache "ALLE" auswahlt, und wenn man die Subroutine verwendet, die mit
der Funktion G74 in Verbindung steht. Die Nummer der besagten Subroutine wird im
allgemeinen Maschinenparameter "REFPSUB" festgelegt.

¢ Referenzfahren mittels Anwahl der Achsen.

Namen von allen Achsen, und nach dem Betatigen der Taste [LOS] wird die Subroutine,

- Wenn man die Schaltflache "ALLE" auswahlt, zeigt die CNC im Modus "Umgekehrt" den
4
die mit der Funktion G 74 in Verbindung steht, ausgefihrt.

Wenn man die Suche nach eine oder verschiedene Achsen gleichzeitig durchfiihren
mdchte, muss man die entsprechenden Schaltfldchen fir die besagten Achsen driicken.
Nach dem Betétigen jeder der Schaltflaichen zeigt die CNC im Modus "Umkehrt" den
Namen der Achse oder die ausgewahlten Achsen an. Wenn man eine nicht gewtinschte
Achse ausgewahlt hat, muss man die Taste [ESC] betétigen und nochmals die Option
"REFERENZSUCHE NULL" auswéhlen.

Sobald erst einmal alle gewunschten Achsen ausgewéhlt worden sind, muss man die Taste [START

] betétigen. Die CNC l6st den Referenzfahrvorgang aus und verféhrt die angewéhlten Achsen

gleichzeitig so lange in Richtung zu den Bezugspunkten, bis die Referenzschalter aller dieser FAGOR %
Achsen angesprochen haben. Dann verfahren die Achsen einzeln und nacheinander zum

jeweiligen Bezugspunkt.

CNC 8037
Die Maschinenreferenzsuche und der Werkstiicknullpunkt
Beim Referenzfahren mittels Betétigung der Softkey ALLE speichert die CNC den jeweils aktiven
Teilenullpunkt oder Nullpunktverschiebungswert. Falls die Achsen jedoch einzeln angewahit
worden waren, betrachtet die CNC den Bezugspunkt als den neuen Teilenullpunkt.
MoDELL -M-
SOFT: V01.4x
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Die Taste der Maschinenreferenzsuche driicken

Die CNC erzwingt die Maschinenreferenzsuche in folgenden Féllen.
* Wahrend des CNC-Starts.
* Nach der Ausfuhrung der Tastenfolge [SHIFT] [RESET].
* Sobald die Z&hlung direkt mit der Achsenplatine erfolgt und ein Alarm ausgeldst wird.

e Wenn die Z&hlung Uber CAN auf Grund einer Kommunikationsunterbrechung unterbrochen
wird. Unterschied gréBer als 10 Mikron (0,00039”) oder 0,01°

* Bei der Verdnderung von einigen Maschinenparametern; zum Beispiel die Anzahl der Achsen.

Softkey “VOREINSTELLUNG*

Mittels dieser Funktion kann der gewuinschte Achsenpositionswert voreingestellt werden. Nach
Anwahl dieser Funktion zeigt die CNC Softkeys fir die einzelnen Achsen an.

Wenn die Achsen jedoch einzeln angewéhlt werden, geht die CNC auf den Bezugspunkt als neuen
Teilenullpunkt Uber.

Sobald erst einmal der neue Wert eingegeben worden ist, muss man die Taste [ENTER ] betatigen,
damit der besagte Wert von der CNC Gbernommen wird.

Softkey ,MESSUNG*

Mittels dieser Funktion ist es mdglich, anhand eines Teils mit bekannten Abmessungen die Lédnge
des angewéhlten Werkzeugs in der X- und der Z-Achse exakt einzustellen.

Nach Anwahl dieser Funktion zeigt die CNC Softkeys flr die einzelnen Achsen an.

Die Kalibrierung des Werkzeugs erfolgt auf der Achse, welche mit Hilfe der Funktion G15 als
Langsachse (standardmaBig die Z-Achse) ausgewahlt worden ist.

Werkzeugkalibrierung ohne Taster

Es sind folgende Schritte durchzufiihren:
1. Die der Achse entsprechende Softkey betétigen.

2. Die CNC fragt nach dem Positionswert des bekannten Teils am Beriihrungspunkt. Sobald erst
einmal der neue Wert eingegeben worden ist, muss man die Taste [ENTER ] betatigen, damit
der besagte Wert von der CNC ibernommen wird.

3. Verfahren des Werkzeugs mit Hilfe der Tasten JOG-Tippbetrieb, bis das Werkstlick angekratzt
wird.

4. Die der betreffenden Achse entsprechende Softkey [LOAD] betétigen.

Die CNC fuhrt die erforderlichen Berechnungen durch und ordnet der Werkzeuglangenkorrektur
den neuen Wert zu.



Werkstiickzentrierung

Mit Hilfe dieses Zyklusses wird, ohne Hilfe eines Messtasters, die Zeit der Vorbereitung eines
Werkstlickes minimiert, wobei die wirklichen Koordinatenwerte des Mittelpunktes und der Neigung
des Teils berechnet.

Um den Mittelpunkt des Werkstlicks zu berechnen, werden Bewegungen zur Abtastung an den
verschiedenen Fldchen des Werkstucks ausgefihrt.

Uberlegungen zum Festzyklus:
Beim Eintritt in der manuellen Zentrierung des Werkstiicks wird die G73 deaktiviert (Drehung
des Koordinatensystems).

Sobald eine Auswahlbox des Typs "1 - RECALL" markiert ist, oder eine Auswahlbox fiir das Maf3
X oder Y markiert ist, &ndert sich die Farbe des Punktes, der auf der Zeichnung angegeben ist.

Wenn man ein rundes Werkstiick auswahlt, ist es notwendig, dies an 3 Punkten anzukratzen,
weshalb auf der Bildschirmmaske auch 3 Punkte angezeigt werden. Wenn man ein rechteckiges
Werkstlick auswahlt, hdngt die Anzahl der anzukratzenden Punkte davon ab, ob man die
Zentrierung auf einer Achse oder auf zwei machen will, und ob man den Winkel berechnen will
oder nicht. Die MaBe X und Y der verschiedenen Punkte werden jederzeit editiert werden.

Sobald eine Auswahlbox des Typs "1 - RECALL" markiert ist, wird eine Hilfsmeldung erscheinen.

Einzutragenden Daten:

Bildschirmsymbol fiir die Auswahl des zu zentrierenden Werkstlcktyps

I:I O (rechteckig oder kreisférmig).

1 Bildschirmsymbol fur die Auswahl der Maschinenmaf3e oder WerkstiickmaBe.
&-’ * >
Bildschirmsymbol fur die Auswahl der Achsen (Nur fir rechteckige Werkstiicke).
iy 8
1)
- Bildschirmsymbol fiir eine Vorauswahl von Koordinatenwerte eines

Referenzpunktes fir ein Werkstiick. Die mdglichen Werte sind folgende:

» Keine Voreinstellung.
¢ Voreinstellung in der Mitte.

a

* Vorauswahl flr jede der 4 Kanten im Fall eines rechteckigen Werkstlickes,
oder an jedem der 4 Quadranten im Fall eines kreisférmigen Werkstlckes.

Bildschirmsymbol fir die Berechnung der Koordinatendrehung (Nur flr
rechteckige Werksticke).

£

X Koordinatenwert X des Wertes fiir die Vorauswahl.

<

Koordinatenwert Y des Wertes flr die Vorauswahl.

R Werkzeugradius, mit dem die Zentrierung des Werkstiicks erfolgt. Es ist nur
mdglich, diesen Wert einzugeben, wenn die Vorauswahl an eine der Kanten
eines rechteckigen Werkstlicks erfolgt.

Wenn man diesen Wert nicht modifiziert, nimmt der Wert R den Wert des Radius
des aktiven Werkzeugs an. Der Wert fiir R wird jedes Mal aktualisiert, wenn ein
neuer Korrektor "D" ausgefuhrt wird.
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Betriebsweise:

Nach Auswahl des zu zentrierenden Werkstlicktyps (rechteckig oder kreisférmig) ist
folgendermaBen vorzugehen.

1.Verfahren des Werkzeugs bis zur Abtastung des gewiinschten Werkstuckpunkts.

2.Markieren der Auswahlbox "1 - RECALL", die dem gewunschten Punkt entspricht und
Betatigen der Taste [RECALL]. In diesem Moment werden die MaB3e des besagten Punkts
aktualisiert.

1 = RECALL i
Q 1
2 = RECALL 2
2
3 - RECALL e
3
4 = RECALL 2l
4
5 - RECALL 4l
5

CALCULATE |

3.Wiederholung der Schritte 1 und 2 fir die restlichen Punkte des Werkstticks.

4.Nach der Aktualisierung aller Punkte fur die Berechnung des Mittelpunkts und des Winkels
wird der Schaltflache "BERECHNUNG" markiert und die Taste [ENTER] betéatigt. Der Winkel
wird nur in dem Fall berechnet, dass das Werkstiick rechteckig ist und wenn man die
Zentrierung auf beiden Achsen vornehmen will.

5.Sobald erst einmal der gesamte Prozess abgeschlossen ist, zeigt die CNC auf der
Bildschirmmaske den Mittelpunkt des Werkstlicks und den Winkel im Fall an, dass dieser
ausgewahlt worden ist.

Wenn die Vorauswahl fiir die MaBe aktiv ist und der neue Werkstlcknullpunkt gedndert wird,
verlangt die CNC eine Bestétigung.

6.Wenn man die neue Vorauswahl der MaBe getroffen hat und mit den WerkstiickmaBen
arbeitet, werden die MaBe der Punkte in Bezug auf den neuen Referenzpunkt aktualisiert.

Arithmetische Parameter, die den Zyklus modifizieren:

Sobald erst einmal die Werkstlickmitte und der Winkel berechnet wurden, werden die erzielten
Werten in die folgenden arithmetischen Parameter gespeichert.

P296WerkstlUckwinkel beziglich der X-Achse (o).
P298Werkstlickmitte auf der X-Achse (Xc).
P299Werkstiickmitte auf der Y-Achse (Yc).

Im ISO-Dialogmodus auf der Bildschirmmaske der Koordinatendrehung fiir die Hilfen bei der
Programmierung nimmt dieser Parameter, wenn man die Taste [RECALL] betatigt und das Feld
amarkiert hat, den berechneten Wert im Zyklus der manuellen Zentrierung des Werkstucks an.

verwendet, nicht der Zyklus zur manuellen Zentrierung gewesen ist, wird der Wert von « nicht der
berechnete in diesem Zyklus sein.

fz Wenn letzte Zyklus, der von der CNC ausgefiihrt wurde und diese den globalen Parameter P296

Softkey ,,MDI*

Mittels dieser Funktion ist es mdglich, Satze (ISO oder hdéhere Sprache) zu edieren und
abzuarbeiten, wobei die erforderlichen Informationen tUber Softkeys eingegeben werden.

Sobald erst einmal der Satz bearbeitet ist und man die Taste [START] driickt, fiihrt die CNC den
besagten Satz aus, ohne dass dieser Betriebsmodus verlassen wird.

Beim Referenzfahren "G74" behélt die CNC den momentan giltigen Teilenullpunkt oder
Nullpunktversatz bei.




Historie der ausgefiihrten Blockierungen.

Vom MDI-Modus aus 6ffnet man, indem man die Taste [#] oder [#], drlickt, ein Fenster, in dem die
letzten 10 Anweisungen erscheinen, die ausgefihrt worden sind. Diese Fenster stellt sich
automatisch auf die Anzahl der Anweisungen ein, die darin gespeichert sind. Um eine MDI-
Programmzeile auszufiihren oder zu modifizieren, die vorher ausgefuhrt worden ist, fihren Sie
folgende Arbeitsschritte aus:

1. Offnen des Fensters, in dem die letzten MDI-Befehle angezeigt werden:

— Wenn der Cursor sich am Anfang der Linie befindet, Taste [#] driicken. Wenn man die Taste
[#] driickt, bewegt sich der Cursor zum Ende der Zeile.

— Wenn der Cursor sich am Ende der Linie befindet, Taste [#] driicken. Wenn man die Taste
[#] driickt, bewegt sich der Cursor an den Anfang der Zeile.

— Wenn der Cursor sich weder am Anfang noch am Ende der Zeile befindet, 6ffnen die beiden
Tasten [4] und [#] das Fenster, in dem die letzten Befehle der MDI angezeigt werden.

2. Die gewlinschte Anweisung mit denTasten [#] oder [#] auswéhlen.
— Um den gewahlten Befehl auszufuhren, betatigen Sie die Taste [START].
— Um den gewahlten Befehl zu modifizieren, betatigen Sie die Taste [ENTER]. Sobald erst
einmal der Befehl modifiziert wurde, wird die Taste [START]fur die seine Ausfuihrung betéatigt.

Man speichert einen MDI-Befehl nur, wenn er richtig ist und wenn er nicht genauso lautet, wie der,
welcher genau vorherin der Liste steht. Die Anweisungen bleiben gespeichert, und zwar auch nach
dem Abschalten.

Softkey ,BENUTZER*“

Wenn man diese Option auswéhlt, fuhrt die CNC im Kanal des Nutzers das Programm zur
Anpassung aus, das mit Hilfe des allgemeinen Maschinenparameters "USERMAN" ausgewahlt
wurde.

Um die Ausfiihrung zu beenden und zum vorherigen Men zuriickzukehren, betatigt man die Taste
[ESC].

Softkey ,,ANZEIGEN*

Die verfligbaren Anzeigemodi sind folgende:

ISTWERT (ACTUAL)
nﬂnii
= — — Bei Anwahl dieser Funktion zeigt die CNC die aktuellen
- Positionen der Achsen in Bezug auf den Teilenullpunkt
X 00100.000 an.
Y 00150.000
Z 00004.269

F03000.0000 %100 S00000.0000 %100 TOD00 DOGO NTO0O NDOOO S0000 RPM
GO0 G17 GB4.
oy 001
CONTINUOS 10G_MOVE [100% [ cap INs MM

REFERENCE mooL
PResET uot
searcH CALIBRAT

DisPLAY
seLECTION
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s y NACHLAUFFEHLER (FOLLOWING ERROR)

ma
e et ——| Unterschied zwischen Istposition und Sollposition von
e jeder Achse und der Spindel.
X 00000.002 S 00000.000
Y-00000.003
Z 00000.003
S [ cap mvs mu
.
-
i
2 7 ~ ISTWERT UND NACHLAUFFEHLER (ACTUAL UND
< racon o FOLLOWING ERROR)
= (Caoc P New [ 115014 )
_— — Zeigt die Istposition der Achsen und ihren
X 00100.000 X 00000.002 Nachlauffehler an.
Y 00150.000 Y-00000.003
7 00004.269 7 00000.003
F03000.0000 %100 S00000.0000 %100 TOO00 DOOO NTOGO NDOOO 50000 RPM
CONTINUOS J0G MOVE [100% | cap INs uM
| | o | [ || || ] [ |

T ) () 0] ) () 1)

SPS

JoG P N 11:60:14 )

Zugang zum Monitorisierungsmodus der SPS

FOLLOWING ERROR

PRG

()=SET SERVO10ON=SET SERVORON
=SBT SERVOZON=SHT SERVO4ON
=SET SERVOSON

START=CYSTART

DM41=CEARL

DM42=CEAR2

DM43=GEAR3

DM44=GEAR4
R

DFU B28R661 = CPL TCLED1 01

DFU B7R562 = CPL TCLEDS ;09
DFU B6R562 = CPL TCLED{1 011
DFU B5R662 = CPL TCLED13 ;013

CONTINUOS 40G MOVE [100% [ cap s

DISPLAY.
SELECTION

REFERENCE
SEARCH

o0L
CALIBRAT.

eResET

NM/INCH. ‘

Position
FAGOR )
T — e Zeigt Istposition der Achsen hinsichtlich Werksstuck-
I und Maschinennullpunkt an.
X 00172.871 X 00000.000
Y 00153.133 Y 00000.000
Z 00004.269 7 00000.000
CAP INS MM
%
CNC 8037
Softkey "MM/ZOLL"
Diese Softkey dient zur Umschaltung der Anzeigewerte fir die Linearachsen zwischen metrischer
und Zollangabe.
MoDELL -M- . . i . . . .
SOFT: V01.4x Diese graphische Darstellung wird in Millimeter oder in Zoll gemacht, wobei im unteren Fenster

rechts die Einheiten angegeben werden, die ausgewéhlt worden sind (MM/ZOLL).

Die Umschaltung bezieht sich natirlich nicht auf Rundachsen; deren Werte werden in Grad
angegeben.
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6.1

6.1.1

Jog-Verfahren

Jog-Verfahren, fortlaufend

Sobald erst einmal die Auswahl mit dem Umschalter am Bedienpult vorgenommen worden ist,
erfolgt der Vorlauf mit dem Prozentsatz (0 % bis 120 %) im JOG-Tippbetrieb, der im
Maschinenparameter der Achsen "JOGFEED" eingegeben wurde, man drlckt die entsprechende
Taste "JOG-Tippbetrieb" fiir die Achse und fiir die Richtung, in die man die Maschine verfahren will.

Dieses Verfahren erfolgt von Achse zu Achse und hangt vom Status des allgemeinen logischen
Eingangs "LATCHM" ab, die besagte Bewegung erfolgt wie folgt:

* Wenn der SPS dieses Signal abgeschaltet hat, werden die Achsen fir die Dauer der
Betatigung der jeweiligen Tipptaste verfahren.

* Wenn die SPS diese Flagge auf hohem logischen Niveau setzt, bewegen sich die
Achsen ab dem Moment, wenn man die entsprechende Taste JOG-Tippbetrieb
betatigt, bis zu dem Moment, wenn man die Taste [STOP] oder eine andere Taste
des JOG-Tippbetriebs betatigt; in diesem Fall geht die Bewegung bis zum Punkt, der
durch die neuen Taste angegeben wird.

das besagte Verfahren mit dem Vorschub, der im Maschinenparameter der Achsen
"GOOFEED" angegeben ist. Dieser Vorschub wird angewendet, wenn die besagte Taste
gedrickt ist, wobei der Prozentsatz (0 % bis 120 %) des Vorschubs beim JOG-
Tippbetrieb im Maschinenparameter fiir die Achsen "JOGFEED" beim Loslassen der
gleichen Taste wieder geladen wird.

@‘ Wenn wahrend des erforderlichen Verfahrens die Wechseltaste gedriickt wird, erfolgt
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6.1.2

Inkremental, Jog-Verfahren

Es ist gestattet, die gewlinschten Achse zu verfahren und zwar in der erforderlichen Richtung, die
Strecke mit Hilfe einer der Stellungen im JOG-Tippbetrieb mit dem Umschalter am Bedienpult
auszuwéhlen. Diese Verschiebung wird mit dem im Achsenmaschinenparameter “*JOGFEED”
programmierten JOG-Vorschub ausgefuhrt.

Die Positionen, die es gibt, sind 1, 10, 100, 1000 und 10000, und sie werden in MaBBe angezeigt,
um die man die Achse verfahren méchte. Die besagten Einheiten entsprechen den Einheiten, die
im Format der Anzeige verwendet werden.

Beispiel: Anzeigeformat: 5.3 in mm oder 4.4 in Zoll.

Schalterposition Verfahrweg
1 0,001 mm oder 0,0001"
10 0.010 mm oder 0.0010"
100 0.100 mm oder 0.0100"
1000 1.000 mm oder 0.1000"
10000 10.000 mm oder 1.0000"

Der maximale Verfahrenweg beschrénkt sich auf 10 mm oder auf 1 Zoll; auf diese Weise wird, wenn
das Formatder Anzeige 5,2in mm oder 4,3 in Zoll betragt, der Verfahrensweg, der bei den Positionen
1000 und 10000 erreicht wird, der maximal zuldssige Wert sein.

Nach dem Auswahlen der Stellung des Umschalters wird die Maschine um den entsprechenden
Weg verfahren und zwar immer dann, wenn man die Taste JOG-Tippbetrieb driickt, welche die
Achse und die Richtung angibt, in die man die Maschine verfahren will.

Wenn wahrend des erforderlichen Verfahrens die Wechseltaste gedriickt wird, erfolgt
m das besagte Verfahren mit dem Vorschub, der im Maschinenparameter der Achsen
"GOOFEED" angegeben ist. Dieser Vorschub wird angewendet, wenn die besagte Taste
gedriickt ist, wobei der Prozentsatz (0 % bis 120 %) des Vorschubs beim JOG-
Tippbetrieb im Maschinenparameter fir die Achsen "JOGFEED" beim Loslassen der
gleichen Taste wieder geladen wird.




6.1.3

Betriebsart JOG Bahnverlauf

Der Modus "JOG Trayectoria" wirkt dann, wenn der Umschalter sich in einer der Stellungen "JOG-
Fortlaufend" oder "JOG-Inkremental" befindet. Diese Leistung gestattet es, von JOG-Tastatur auf
die Steuerung einer Achse einzuwirken und 2 Achsen der Ebenen gleichzeitig zu verschieben, um
Abfasungen (gerade Strecken) und Abrundung (runde Strecken) zu realisieren. Die CNC geht
davon aus, dass “JOG Bahnverlauf” die Tasten fur die X-Achse darstellt.

Die Daten fur die Festlegung der Bahnen definiert man mit Hilfe der folgenden Variablen.

e Sobald es sich um eine lineare Bahn handelt, muss man den Bahnwinkel in der Variablen
MASLAN (Wert in Grad zwischen der linearen Bahn und der ersten Achse der Ebene)

* Sobald es sich um eine kreisférmige Bahn handelt, muss man die Ma3angaben vom Zentrum
desKreisesinnerhalb Variablen MASCFIund MASCSE angeben (fir die erste und zweite Achse
der Hauptebene)

MASCSE L
i Lt/
MASCFI

Die Variablen MASLAN, MASCFI und MASCSE werden von der CNC, DNC und SPS gelesen und
geschrieben.

Die Verwaltung dieser Funktion muss von der SPS aus erfolgen. Gewdhnlich wird dieses Merkmal
mit Hilfe eines externen Drucktasters oder einer Taste, die dazu konfiguriert wurde, aktiviert und
deaktiviert, und das geschieht genauso wie die Auswahl der Art der Bahn.

Operationen in Modus JOG-Trayectoria

Der Modus "JOG Trayectoria" ist nur mit den dazugehdérigen Tasten (Tasten X + und X-) zu betétigen
und die CNC reagiert wie folgt:

Schalterposition Jog trayectoria | Verfahrtyp
Fortlaufende Jog- | Deaktiviert Nur die Achse und im angezeigten Sinn
Tippbetrieb — - - - -
Aktiviert Beide Achsen im eingegebenen Sinn und wenn der
eingegebene Weg beschrieben wird
Inkrementaler Jog- | Deaktiviert Nur die Achse, die ausgewdahlte Anzahl und der
Tippbetrieb eingegebene Drehsinn
Aktiviert Beide Achsen mit der ausgewdahlten Menge und im

eingegebenen Sinn, aber wenn die eingegebene Bahn
beschrieben wird

Handrad Tasteneingaben werden ignoriert.

Die restlichen Tasten funktionieren immer im selben Modus, dieser ist der Modus “JOG Trayectoria”
aktiviert oder deaktiviert. Die anderen Tasten verschieben nur die ausgewahlte Achse und zwar im
angezeigten Sinn. Die Zustellbewegungen mit Handrad fiir die Bahn kann man abbrechen, indem
man die Taste [STOPP] driickt oder den Umschalter fiir JOG-Tippbetrieb in eine der Stellungen fir
"JOG-Continuo" oder "JOG-Inkremental” umstellt.

Uberlegungen um die Verfahren

Diese Modalitat geht davon aus, dass der Achsenvorschub derjenige ist, der im manuellen Modus
ausgewahlt wurde und welcher durch den Override-Befehl beeinflussbar ist. Wenn die Auswahl auf
Wert FO getroffen wurde, tbernimmt der Wert FO die Eingabe im allgemeinen Achsenparameter
“JOGFEED (P43)”. Auf diese Weise die Befehle der Taste [Schnell] werden ignoriert.

Die Verschiebungen in “JOG Trayectoria” respektieren die Laufgrenzwerte und die Grenzen der
Zonen.
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6.2

Verfahren mittels elektronischen Handrad

Je nach der Konfiguration kann man Uber folgende Arten von elektronischen Handradern verflgen.

Hauptsteuerrad.

Dieses Handrad dient zum Verfahren jeder beliebigen Achse, und zwar eine nach der anderen.
Achse auswéhlen und das Handrad zu ihrer Verschiebung drehen .

Einzelne Steuerrad

Dieses Handrad wird von den Kurbeln ersetzt. Verschiebt nur die Achse, die ihm zugewiesen ist.
Pro Achse ist ein Handrad (bis zu 3) verfiigbar.

Handrad Bahn

Diese Art des Handrads gestattet die Ausfiihrung von Abfasungen und Abrundungen. Man
bewegt ein Handrad, und die zwei Achsen bewegen sich auf einer ausgewé&hlten Bahn
(Abschragung oder Abrundung).

Die CNC Ubernimmt als Handrad fir die Bahn das allgemeine Handrad oder, als
Standardvorgabe, das Handrad, das mit der X-Achse in Zusammenhang steht.

Die Verwaltung dieser Funktion muss von der SPS aus erfolgen.
Vorschuboperation durch Steuerrad

Diese Art des Handrads gestattet den Vorschub der Maschine kontrollieren.
Die Verwaltung dieser Funktion muss von der SPS aus erfolgen.
Betriebsart ,,zusétzliches Handrad”

Diese Art des Handrads gestattet das manuelle Verfahren einer Achse, wahrend sich ein
Programm in der Ausfiihrung befindet.

Die Verwaltung dieser Funktion muss von der SPS aus erfolgen.

Verfahren mit Steuerrad

Um irgendeine von ihnen zu verfahren, muss man den Umschalter in einer der Stellungen fir das
Handrad stellen. Die Positionen 1, 10 und 100 zeigen den Multiplikationsfaktor an, der auf die vom
elektronischen Handrad kommenden Impulse angewendet wird..

Zum Beispiel, wenn der Hersteller fur die Position 1 eine Verschiebung von 0,100 mm oder 0,0100
Zoll pro Handradumdrehung festgelegt hat, bekommt man:

Schalterposition Verschiebung pro Umdrehung
1 0.100 mm oder 0.0100"
10 1.000 mm oder 0.1000"
100 10.000 mm oder 1.0000"

des Wéhlschalters eine Verstellung mit einem liber dem zuldssigen Wert liegenden Vorschub

fz Es kann passieren, dass von der CNC je nach Drehgeschwindigkeit des Steuerrads und der Stellung

angefordert wird. In diesem Fall wird die Achse zwar die angegebene Strecke verfahren, jedoch der
Vorschub auf diesen Wert beschrénkt.



6.2.1

Handbetrieb allgemeines und einzelnes Handrad

Die Maschine kann Uber ein allgemeines Handrad und bis zu 3 spezifische Handrader verfiigen,
die mit jeder Achse der Maschine in Verbindung stehen. In diesem Fall haben die spezifischen
Handrader Prioritat; das heiBt, wenn es ein spezifisches Handrad gibt, dieses bewegt die CNC
bewegt, und die Befehle des allgemeinen Handrads werden nicht beachtet.

Hauptsteuerrad

Um die Achsen mit dem allgemeinen Handrad zu verfahren:

1.

Auswahl der zu verschiebenden Achse

Eine der JOG-Tasten der zu verschiebenden Achse driicken. Die ausgewéhlte Achse wird in
hervorgehobenem Modus angezeigt.

Wenn man Uber ein elektronisches Handrad vom Typ FAGOR mit Drucktaster verfiigt, kann man
die Auswahl der Achse, die man verfahren will, auch machen, indem man den Drucktaster
betétigt, der sich im hinteren Teil des Handrads befindet. Die CNC wahit die erste Achse aus
und zeigt diese in hervorgehobenem Modus an. Wird der Druckknopf erneut betatigt, wahlt die
CNC die folgende Achse aus. Die Auswahl wird rotativ vollzogen. Wird der Knopf langer als 2
Sekunden gedriickt gehalten, stoppt die CNC die Auswahl der besagten Achse.

. Die Achse verschieben

Nachdem die Achse ausgewahlt worden ist, verschiebt sich die Maschine je nach der Betatigung
des Handrades. Hierbei wird auBerdem der Drehrichtung des Handrades gefolgt.

Einzelne Steuerrader

Die Maschine verschiebt jede einzelne Achse je nach der Betéatigung des entsprechenden
Handrades. Dabei werden die ausgewahlte Position des Schalters und die Drehrichtung beachtet.
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6.2.2 Betriebsart Handrad fur die Verfahrbahn

Der Modus "JOG Trayectoria" wirkt dann, wenn der Umschalter sich in einer der Stellungen "JOG-
Fortlaufend" oder "JOG-Inkremental" befindet. Diese Leistung gestattet es, von einem einzigen
Handrad auf die Steuerung von 2 Achsen der Ebenen gleichzeitig zu verschieben, um Abfasungen
(gerade Strecken) und Abrundung (runde Strecken) zu realisieren. Die CNC Gibernimmtals Handrad
furdie Bahn das allgemeine Handrad oder, als Standardvorgabe, das Handrad, das mitder X-Achse
in Zusammenhang steht.

Die Daten fur die Festlegung der Bahnen definiert man mit Hilfe der folgenden Variablen.

¢ Sobald es sich um eine lineare Bahn handelt, muss man den Bahnwinkel in der Variablen
MASLAN (Wert in Grad zwischen der linearen Bahn und der ersten Achse der Ebene)

* Sobald es sich um eine kreisférmige Bahn handelt, muss man die MaBangaben vom Zentrum
desKreisesinnerhalb Variablen MASCFIlund MASCSE angeben (fir die erste und zweite Achse

der Hauptebene)

MASCSE L }
\ -7
MASCFI

Die Variablen MASLAN, MASCFI und MASCSE werden von der CNC, DNC und SPS gelesen und
geschrieben.

Die Verwaltung dieser Funktion muss von der SPS aus erfolgen. Gewdéhnlich wird dieses Merkmal
mit Hilfe eines externen Drucktasters oder einer Taste, die dazu konfiguriert wurde, aktiviert und
deaktiviert, und das geschieht genauso wie die Auswahl der Art der Bahn.

Operationen in Modus Handrad fir die Verfahrbahn

Wenn man den Modus "Handrad Bahn" auswahlt, reagiert die CNC wie folgt.

* Wenn es ein allgemeines Handrad gibt, ist es das Handrad, welches im Modus "Handrad Bahn"
arbeitet. Die spezifischen Handréder, wenn es sie gibt, sind mit den entsprechenden Achsen
verbunden

* Wenn es kein allgemeines Handrad gibt, beginnt das spezifische Handrad, das mit der X-Achse
in Verbindung steht, im Modus "Handrad Bahn" zu arbeiten.

Die Zustellbewegungen mit Handrad fur die Bahn kann man abbrechen, indem man die Taste
[STOPP] driickt oder den Umschalter fur JOG-Tippbetrieb in eine der Stellungen fur "JOG-
Continuo" oder "JOG-Inkremental" umstellt.

Uberlegungen um die Verfahren

Die Verschiebungen in “JOG Trayectoria” respektieren die Laufgrenzwerte und die Grenzen der
Zonen.
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6.2.3 Vorschuboperation durch Steuerrad

Gewohnlich wird, wenn man zum ersten Mal ein Werkstlick bearbeitet (Wertstiickprogramm
ausflhrt), die Vorschubgeschwindigkeit der Maschine mit Hilfe des Umschalters mit Feedrate
Override gesteuert.

Es ist ebenfalls moglich, eines der Handrader der Maschine zur Kontrolle dieses Vorschubes zu
benutzen. Auf diese Weise hangt der Bearbeitungsvorschub von der Schnelligkeit der
Handraddrehungen ab.

Die Verwaltung dieser Funktion muss von der SPS aus erfolgen. Gewdhnlich wird dieses Merkmal
mit Hilfe eines externen Drucktasters oder einer Taste, die dazu konfiguriert wurde, aktiviert und

deaktiviert.

Die CNC sendet in einigen den Handrédern zugewiesenen Variablen die Impulse aus, die das
Handrad gedreht haben.

MANUELL
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HANPS Liefert die Impulse des zweiten Hauptsteuerrads
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HANPFO Liefert die Impulse des vierten Hauptsteuerrads
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6.2.4

Betriebsart ,,zusétzliches Handrad“

Der manuelle Eingriff mit dem zuséatzlichen Handrad gestattet das manuelle Verfahren einer Achse,
wéahrend ein Programm ausgefiihrt wird. Sobald man erst einmal diese Option mit Hilfe des
Handrads aktiviert hat, kann man ein zuséatzliches Verfahren mit automatischer Ausfiihrung
machen. Dieses Verfahren wird angewendet, als ob es sich um eine weitere Verschiebung handelte.

Als zusétzliches Handrad wird das allgemeine Handrad verwendet. Wenn es kein allgemeines
Handrad gibt, wird das spezifische Handrad verwendet, das mit der Achse in Verbindung steht. Man
kann mehr als ein Handrad gleichzeitig aktivieren; die CNC befolgt nur die Befehle des ersten
aktivierten Handrads.

B
¥7
7
B3 £
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(X,2)
ADIOFZ . v/
L =97 B

(A)Position, die das ausgefiihrte Werkzeug einnimmt.
(B) Position, Werkzeug nach einem Handeingriff.

Die Verwaltung dieser Funktion muss von der SPS aus erfolgen. Gewdhnlich wird dieses Merkmal
mit Hilfe eines externen Drucktasters oder einer Taste, die dazu konfiguriert wurde, aktiviert und
deaktiviert.

Der Eingriff mit dem zuséatzlichen Handrad wird nur im Modus "Ausfiihrung" gestatt, einschlieBlich
mit dem unterbrochenen Programm. Es ist dagegen innerhalb des Kontrollmoduses fiir das
Werkzeug nicht erlaubt.

Wenn man das zusétzliche Handrad fiir den Fall einer Umwandlung der Koordinaten G46 (geneigte
Achse) aktiviert, werden die Bewegungen des Handrads auf die Bearbeitung angewendet, selbst
wenn dies auf dem Bildschirm der Grafiken nicht zu sehen ist.

Die Verschiebung, die vom Handrad herrihrt, bleibt auch nach der Deaktivierung des Handrads
aktiv, und sie wird nach einer Nullpunktsuche mit Null initialisiert. Die Verschiebung bleibt oder wird
initialisiert nach der Ausfuhrung von M02 oder M30 und nach einer Notausschaltung oder einem
Reset wird die Variable gemai dem Wert im Parameter ADIMPG der X-Achse initialisiert.

Uberlegungen dem zusitzlichen Handrad

Die Bewegung mit dem zusétzlichen Handrad auf der Hauptachse wendet man auch auf die
abhangige Achse in dem Fall an, wenn es Gantry-Achsen gibt.

Wenn man die Grenzen der Software bei_.der Satzvorbereitung prift, wird der theoretische
Koordinatenwert geprift, ohne dass das Ubermal3, das mit dem Handrad eingegeben wird,
berlcksichtigt wird.

Das Spiegelbild durch die SPS wird nicht auf die Bewegung mit dem Handrad angewendet



Konfiguration des zusétzlichen Handrads

Auflésung des Handrads und Héchst-Vorschub
Die Auflésung des zusétzlichen Handrads héngt davon ab, wie der Hersteller den Parameter
ADIMPG konfiguriert hat. Es gibt zwei Optionen um die Auflésung festzulegen:

e Die Auflésung des Handrads wird durch den Parameter ADIMPRES (P177) der Achse
festgelegt.

¢ Die Aufldsung des Handrads wird durch den Umschalter am Bedienpult festgelegt. Wenn der
Umschalter sich nicht in der Stellung Handrad befindet, wird der Faktor x1 genommen.

Maximal zuléssiger Vorschub, uber das Handrad, wird begrenzt durch den Parameter ADIFEED
(P84).
Koordinatenwertanzeige

Der Parameter "DIPLCOF" gibt an, ob die CNC die zusétzliche Verschiebung bei der Anzeige der
Achspositionen auf dem Bildschirm und beim Zugriff auf die Variablen POS(X-C) und TPOS(X-C)
berlcksichtigt.
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6.3

Spindelverschiebung der Maschine

Mit Hilfe der folgenden Tasten am Bedienpult ist es gestattet, die Spindel zu steuern, ohne dass
es notwendig ist, eine M3, M4 oder M5 auszufihren.

Wie MO03. Die Spindel lauft im Uhrzeigersinn an; in der Statistik der
Bearbeitungsbedingungen wird M03 angezeigt.

Entsprichtder Durchfiihrung von M04. Die Spindel lauft entgegen dem Uhrzeigersinn
an. In der Statistik der Bearbeitungsbedingungen erscheint M04.

Wie MO5. Die Spindel bleibt stehen.

51EE

Es ist gestattet die Drehzahl zu variieren, die unter den Prozentwerten mit Hilfe der
%= Maschinenparameter der Spindel "MINSORV" und "MAXOVR" einprogrammiert
wurde, und zwar mit einer inkremental Steigung, die mit Hilfe des
Maschinenparameters der Spindel "SOVRSTEP" festgelegt wurde.

Es empfiehlt sich, die Spindeldrehzahl vor der Drehrichtung zu definieren, um weichen Anlauf zu
erreichen.



TABELLEN

Damit neue Werkzeuge, Werkzeugkorrekturwerte oder Nullpunktverschiebungswerte angewahlt
werden kénnen, mussen diese Werte zuvor in der CNC abgespeichert werden.

Die dazu verfugbaren Tabellen in der CNC sind:

Nullpunkttabelle.

Muss definiert werden. Zeigt firr jede Versetzung des Ursprungs die Verschiebung jeder Achse
an.

Werkzeugkorrekturtabelle
Muss definiert werden. Zeigt bei jeder Nullpunktverschiebung die Verschiebung jeder Achse an.
Werkzeugtabelle.

Muss definiert werden. Zeigt firr jedes der einzelnen Werkzeuge, zu welcher Familie es gehért,
die damit in Verbindung stehende Korrektur, seine Soll- und Iststandzeit und usw.

Werkzeugmagazintabelle.

Muss definiert werden. Es zeigt die Position, die jedes Werkzeug im Magazin belegt.
Allgemeine und lokale Parametertabellen

Muss nicht definiert werden, wird von der CNC aktualisiert.

Wird ein Werkzeug (T) oder ein Werkzeugkorrektor (D) ausgewahlt, agiert die CNC
folgendermafBen:

T

Gibt es Magazin? > Nein

Yja Verfuigt die Maschine Uber ein Werkzeugmagazin, konsultiert

die CNC die “Werkzeugmagazintabelle” und bringt so die

Anwahl eines Werkzeugs Position in Erfahrung, die das gewiinschte Werkzeug
einnimmt.

h

Gibt es "D" definiert? : Ja

YNein Ist die Funktion D nicht definiert worden, ist die
Die CNC Ubernimmt "D", “Werkzeugtabelle” zu konsultieren, um die zum Werkzeug
welches standardmanBig gehdrige Korrektornummer (D) in Erfahrung zu bringen.

mit dem Werkzeug

Die CNC Ubernimmt die Die CNC sieht die “Korrektorentabelle” ein und Ubernimmt die

Abmessungen, die AusmaBe des dem aktivierten Korrektor D entsprechenden
festgelegt wurden, in die Werkzeuges.

Esistratsam, die Tabellen auf der Festplatte (KeyCF) oder auf einem Peripheriegerat oder auf einem
Rechner zu speichern.

Wenn auf die Betriebsart TABELLEN zugegriffen wird, zeigt die CNC alle Tabellen an, die auf der
Platte (KeyCF) gespeichert sind.
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Wenn bei Einschalten der CNC festgestellt wird, dass irgendeine Tabelle beschadigt wurde, wird
geprft, ob diese Tabelle auf der Festplatte (KeyCF) gespeichert ist.

* Wenn von der Festplatte (KeyCF) gefragt wird, ob eine Kopie gewlinscht wird.

» Befindet sie sich nicht auf der Festplatte (KeyCF), wird gefragt, ob mit den voreingestellten
Werten initialisiert werden soll.

Beim Kopieren einer der folgenden Tabellen von der Festplatte (KeyCF) aus wird in der CNC ein
automatisches Resetten ausgefiihrt.

Nullpunkte, M-Funktionen, Werkzeuge, Werkzeugmagazin, Korrektoren, Geometrie,
7 Spindelkompensationen, kreuzweise Kompensationen.
]

TABELLEN
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Nullpunktverschiebungstabelle

In dieser Tabelle ist die Versetzung gespeichert, die jeder Achse in jeder der
Nullpunktverschiebungen entspricht.

7 2\
FAGOR a
(" ZERO OFFSET TABLE P N 11:50:14 )
ZERO OFFSET
PLC X 0.0000 Y 0.0000 Z 0.0000 U 0.0000 V 0.0000
G54=G159N1 X 0.0000 Y 0.0000 Z 0.0000 U 0.0000 V 0.0000
G55=G159N2 X 0.0000 Y 0.0000 Z 0.0000 U 0.0000 V 0.0000
G56=G159N3 X 0.0000 Y 0.0000 Z 0.0000 U 0.0000 V 0.0000
G57=G159N4 X 0.0000 Y 0.0000 Z 0.0000 U 0.0000 V 0.0000
AG58(G159N5) X 0.0000 Y 0.0000 Z 0.0000 U 0.0000 V 0.0000
AG58(G159N5) X 0.0000 Y 0.0000 Z 0.0000 U 0.0000 V 0.0000
CAP INS MM
EDIT MODIFY FIND DELETE LOAD SAVE MM/INCH
|\ /
[m] []FZ] [FS] [F4] [F5] [F@] [F?]
\ J

Am Ende des Kapitels wird gezeigt, wie die Tabelle aufbereitet wird. Die verfligbaren
Nullpunktverschiebungen sind:

SPS Additive Nullpunktverschiebung, durch die SPS definiert.

Wird unter anderem dazu verwendet, durch Maschinenausdehnungen verursachte Abweichungen
zu korrigieren. Dieser Werte werden vom Automaten und vom Werkstlickprogramm aus mit Hilfe
der Variablen der hohen Ebene "PLCOF(X-C)" festgelegt. Die CNC flgt diese Werte immer der
gewahlten Nullpunktverschiebung hinzu.

G54 bis G57. Absolute Nullpunktverschiebungen .

Dieser Werte kénnen auch vom Automaten und vom Werkstiickprogramm aus mit Hilfe der
Variablen der hohen Ebene "ORG(X-C)" gedndert werden. Fir die Aktivierung dieser absoluten
Nullpunktverschiebungen ist in der CNC die entsprechende Funktion zu wéhlen (G54, G55, G56
bzw. G57).

G159 N1 bis N20. Absolute Nullpunktverschiebungen .

Diese Funktion gestattet die Anwendung jedweder Nullpunktverschiebung, die in der Tabelle
festgelegt wurde.

Die ersten sechs Nullpunktverschiebungen sind &quivalent zur Programmierung der Funktionen
G54 bis G59, wobei es den Unterschied gibt, dass die Werte, die der G58 und G59 entsprechen,
in absoluter Form angewendet werden. Dies ist darauf zurlickzufiihren, dass die Funktion G159 die
Funktionen G54 - G57 I6scht, weshalb es keine aktive Verschiebung gibt, an die sich die
entsprechende Verschiebung G58 oder G59 anschlie3en kann.

G58 und G59. Inkrementale Nullpunktverschiebungen.

Die Editionsform fiir diese Werte wird weiter unten beschrieben. Sie kénnen auch vom SPS und
vom Werkstlickprogramm aus geéndert werden mit den Hochsprache-Variablen ,ORG(X-C)“. Fur
die Aktivierung dieser inkrementalen Nullpunktverschiebungen ist in der CNC die entsprechende
Funktion zu wéahlen (G58 bzw. G59).

Die neue inkrementale Nullpunktverschiebung wird der gewé&hlten absoluten
Nullpunktverschiebung hinzugefiigt.

™
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7.2

Werkzeugmagazintabelle

Diese Tabelle enthalt Informationen in Bezug auf das Werkzeuglager, in diesem werden alle
Werkzeuge des Lagers und die Position, die jede von diesen einnimmt, angegeben.

7 N\

FAGOR 3

( MAGAZINE TABLE P.... N..... 11:50:14

MAGAZINE POSITION TOOL STATUS
ACTIVE TOOL T
NEXT TOOL T

POO1 TOOO1 I&T

A
A

| caP INS MM

MODIFY DELETE

‘ EDIT ‘ ‘ FIND ‘ LOAD ‘ ‘ SAVE ‘ ‘ ‘
. /

|pi ] [r2 | [F3 | [ra||F5 ] [F6 ] |F7 |

Am Ende des Kapitels wird gezeigt, wie die Tabelle aufbereitet wird.

Position im Magazin

Neben der Angabe jeder Position innerhalb des Magazins wird das aktivierte Werkzeug und das
fur spétere Bearbeitungen gewéahlte Werkzeug angegeben.

Das folgende Werkzeug wird in den Spindelstock Uberflihrt, nachdem die Hilfsfunktion M06
ausgeflhrt wurde.

Werkzeug

Zeigt die Nummer des Werkzeugs an, das die genannte Position einnimmt.

Die Leerstellen werden mit den Buchstaben T gekennzeichnet und die annullierten Positionen mit
T****.

Status

Der erste Buchstabe gibt die WerkzeuggréBe an und der zweite den Status desselben.

Die GroBe bestimmt die Anzahl der Positionen, die das Werkzeug im Magazin belegt.
N = Normal (0-199 Familie).
S = Spezial (200-255 Familie).
Der Status ist wie folgt definiert:
A = Verflugbar.
E = Abgenutzt ("Ist-Standzeit" Ubersteigt die "Nenn-Standzeit").
R = Zuriickgewiesen durch die SPS.



7.3

Werkzeugtabelle

Diese Tabelle enthalt Daten zu den Werkzeugen unter Angabe des dazugehdrigen Korrektortyps,
der Familie, der sie angehéren, etc.

7 3
Enson;ai
( TOOL TABLE P.... N..... 11:50:14 )
TOOL OFFSET FAMILY NOMINAL LIFE| REAL LIFE STATUS
TO001 DOO1 FOO1 NOO00O0O R 0000.00 A
TO002 D002 002 NOO0OOO R 0000.00 A
T0003 D003 003 NOO00O0O R 0000.00 A
T?2?29° DOOO F'000 NOO000O R 0000.00 A
T??9? DOQO0O '000 NOO000O R 0000.00 A
T?92? DOQ0 00 NO000O R 0000.00 A
T?22°°? DOO0O 000 NOO0OOO R 0000.00 A
T2?2?% DOQO0O 000 NOO0OO R 0000.00 A
T?2777? DOO0 000 NOO00O0O R 0000.00 A
T??2?2°? DOOO 000 NOO00O0O R 0000.00 A
T?229 DOO0O '000 NO000O R 0000.00 A
T??29° DOQO '000 NOO000O R 0000.00 A
T?22°? DOQO 000 NO0QO0O0O R 0000.00 A
2229 D000 000 NOO00O R 0000.00 A
7?2297 DOO0 FO00 NOO0OO R 0000.00 A
2?7227 DOOO FO00 NOO0OOO R 0000.00 A
T???? DOOO 000 NOO00O0O R 0000.00 A
T??9? DOOO '000 NOO00O0O R 0000.00 A
T??9? DOQ0O '000 NOO00O0O R 0000.00 A
T2 000 '000 NO000O R 0000.00 A
| cap INS MM
‘ EDIT ‘ MODIFY ‘ FIND ‘ DELETE ‘ LOAD ‘ ‘ SAVE ‘ ‘MM/INCH
|\ J
[F1] [FZ] [FS] [F4] [F5] [F6] [F?]

Am Ende des Kapitels wird gezeigt, wie die Tabelle aufbereitet wird. Flr die Werkzeuge sind jeweils
folgende Felder vorhanden:

Die Nummer des Korrektors der dem Werkzeug zugeordnet ist

Bei Anwahl eines Werkzeugs tibernimmt die CNC die Werte als Werkzeugabmessungen.

Familiencode

Der Familiencode wird dann benutzt, wenn eine automatische Werkzeugwechselvorrichtung
vorhanden ist; er ermdéglicht den Austausch von verschlissenen Werkzeugen gegen solche mit
vergleichbaren Merkmalen.

Die Familien werden in zwei Arten eingeteilt:
* Familie mit Werkzeugen normaler Abmessungen; die Codes reichen von 0 bis 199.

* Familie mit Sonderwerkzeugen, die mehr als ein Magazinfach in Anspruch nehmen; die Codes
reichen von 200 bis 255.

Bei jeder Anforderung eines neuen Werkzeugs untersucht die CNC, ob dieses abgenutzt ist ("Ist-
Standzeit" héher als "Nenn-Standzeit"). Verschlissene Werkzeuge werden nicht, sondern
stattdessen das in der Werkzeugtabelle jeweils n&chstfolgende Werkzeug der gleichen Familie
angewahlt.

Wenn wahrend der Bearbeitung eines Werkstiicks der Automat eine Anfrage an die CNC richtet,
die den Einsatz des Werkzeugs noch wéahrend der Bearbeitung (aktiviert dafiir den logischen
Eingang "TREJECT") beendet, erscheint von der CNC die Kennung fur die Ablehnung im Feld
"STATUS" und es wird durch das darauf folgenden Werkzeug der Tabelle ersetzt, das zur gleichen
Werkzeugfamilie gehért. Der Wechsel erfolgt bei der nachstfolgenden Anwahl des Werkzeugs.

Nennlebensdauer des Werkzeugs

Dieser Wert bezeichnet die Einsatzdauer (in Minuten) oder die Anzahl der Operationen
entsprechend der zu erwartenden Standzeit des betreffenden Werkzeugs.

Ist-Lebensdauer des Werkzeugs

Dieser Wert bezeichnet die Einsatzdauer (in Minuten) oder die Anzahl der Operationen des
betreffenden Werkzeugs.
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Bedienhandbuch

Werkzeugstatus
Der Werkzeugstatus bezeichnet die Grosse des Werkzeugs und dessen Status.

Die Grosse des Werkzeugs bestimmt sich aus der Anzahl der Facher, die es im Magazin
beansprucht; sie ist wie folgt definiert:

N = Normal (0-199 Familie).
S = Spezial (200-255 Familie).
Der Status ist wie folgt definiert:
7 A = Verflgbar.
- E = Abgenutzt ("Ist-Standzeit" Ubersteigt die "Nenn-Standzeit").
R = Zuriickgewiesen durch die SPS.
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7.4

Werkzeugkorrekturtabelle

In dieser Tabelle sind die Abmessungen jedes einzelnen Werkzeugs gespeichert.

a A
FAGOR e
(" TOOL OFFSET TABLE P... N..... 11:50:14 )
OFFSET RADIUS LENGTH RADIUS WEAR | LENCTH WEAR
001 R 0.0000 L 0.0000 0.0000 {0.0000
002 R 0.0000 L 0.0000 0.0000 { 0.0000
003 R 0.0000 L 0.0000 0.0000 ¢ 0.0000
004 R 0.0000 L 0.0000 0.0000 { 0.0000
D005 R 0.0000 L 0.0000 0.0000 { 0.0000
006 R 0.0000 L 0.0000 0.0000 ¢ 0.0000
007 R 0.0000 L 0.0000 0.0000 {00000
D008 R 0.0000 L 0.0000 0.0000 { 0.0000
009 R 0.0000 L 0.0000 0:0000 ¢ 0.0000
010 R 0.0000 [ 0.0000 0.0000 {  0.0000
D011 R 0.0000 L 0.0000 0.0000 { 0.0000
D012 R 0.0000 L 0.0000 0.0000 ¢ 0.0000
013 R 0.0000 L 0.0000 0.0000 { 0.0000
014 R 0.0000 L 0.0000 0.0000 { 0.0000
DO15 R 0.0000 L 0.0000 0.0000 {0.0000
D016 R 0.0000 L 0.0000 0.0000 {0.0000
DO17 R 0.0000 L 0.0000 0.0000 {  0.0000
D018 R 0.0000 L 0.0000 0:0000 {0.0000
D019 R 0.0000 L 0.0000 0.0000 {0.0000
020 R 0.0000 L 0.0000 0.0000 {  0.0000
| cAP INS MM
‘ EDIT ‘ MODIFY ‘ ‘ FIND ‘ DELETE ‘ LOAD ‘ ‘ SAVE ‘ ‘MM/INCH
g Y,

Die Werte der einzelnen Werkzeugkorrekturen lassen sich unter Benutzung der den Werkzeugen
zugeordneten héhersprachigen Variablen Uber die Tastatur, durch die PLC und durch das

Teileprogramm edieren und &ndern.

Am Ende des Kapitels wird gezeigt, wie die Tabelle aufbereitet wird. Jeder Korrektor verfligt Gber
eine Serie von Feldern, in denen die Abmessungen der Werkzeuge definiert sind. Nachstehend die

einzelnen Felder:
Radius des Werkzeugs

Lénge des Werkzeugs

Korrektor der Abnutzung des Werkzeugradius

Die CNC fligt diesem Wert den Nennradius hinzu, um den Ist-Radius (R+l) des Werkzeugs zu

berechnen.

Korrektor der Abnutzung der Werkzeugldnge

Die CNC fugt diesem Wert die Nennldnge hinzu, um die Ist-Ladnge (Z+K) des Werkzeugs zu

berechnen.

™
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7.5

Allgemeine und lokale Parametertabellen

Die CNC weist zwei Arten von Allzweck-Rechenvariablen auf:
¢ Lokale Parameter P0O-P25 (7 Ebenen).
* Die globalen Parameter P100 bis P299.

Die CNC aktualisiert die Werte dieser Parameter, nachdem die im befindlichen Satz befohlenen
Operationen durchgefihrt sind. Die CNC liest im Voraus, bezogen auf den durchzufihrenden Satz.
Die Werte der Parametertabelle kdbnnen sich somit von denen der durchzufiihrenden Satze
unterscheiden.

Wenn der Abarbeitungsmodus nach Unterbrechung des jeweiligen Programms verlassen wird,
aktualisiert die CNC die Parametertabellen mit Werten entsprechend denen des Satzes, der
durchgeflihrt worden war.

Die Werte der Tabelle mit den lokalen und den globalen Parametern kénnen in Dezimal- (4127.423)
oder in wissenschaftlicher Notation (0.23476 E-3) zur Anzeige gebracht werden.

Die CNC erzeugt bei der Zuordnung von Rechenparametern zu einem Unterprogramm jedesmal
eine neue Verschachtelungsebene. Fir lokale Rechenparameter sind bis zu 6
Verschachtelungsebenen zuléssig.

Die Bearbeitungs-Festzyklen G69, G81, G82, G83, G84, G85, G86, G87, G88 und G89 verwenden
die sechste Ebene der Verschachtelung der lokalen Parameter, wenn diese aktiv sind.

Zum Zugriff auf die einzelnen Lokalparameter-Tabellen ist es erforderlich, zunachst die jeweilige
Ebene (0 bis 6) zu bezeichnen.

Bei Programmierung in Hochsprache kénnen die lokalen Parameter mit PO bis P25 oder mit den
Buchstaben A bis Z (nicht das spanische N) bezeichnet werden, wobei A dann PO und Z dann P25
entspricht.

Deshalb geben die Lokalparameter-Tabellen hinter den Nummern auch die zugehdrigen
Buchstaben (in Klammern) an. Die einzelnen Werte lassen sich mittels PO-P25 bezeichnen. Die
Anwendung von Buchstaben ist nicht erlaubt.



7.6

Werkzeugtabelle editieren

Man kann den Cursor liber den Bildschirm Zeile fiir Zeile mit Hilfe der Tasten [#] [$] bewegen oder
seitenweise mit Hilfe der Tasten "Seite Vor und Zuriick" blattern.

Fir die Edition oder Anderung einer Zeile gibt es mehrere Optionen, die nachfolgend beschrieben
werden.

Sobald erst eine beliebige der besagten Optionen ausgewéhlt wurde, verfligt der Nutzer Uiber eine
Bildschirmmaske fur die Bearbeitung und kann den Cursor in dieser Zone mit Hilfe der Tasten [ 4]
[=] bewegen. AuBerdem gestattet die Taste [#], dass der Cursor Uber dem ersten Zeichen in der
Bearbeitungszone positioniert wird und die Taste [#] bewegt ihn Uiber das letzte Zeichen.

Softkey ,,EDITIEREN®

Nach erfolgter Wahl dieser Option zeigen die Softkeys, deren Hintergrundfarbe sich in weil3 &ndert,
welche Editionsform ausgefiihrt werden kann.

AuBerdem kann man jederzeit mehr Informationen Uber die Befehle der Bearbeitung abfragen,
indem man die Taste [HELP] drlickt. Zum Verlassen dieses Arbeitsbetriebs die Taste [HELP]
dricken.

Wenn man die Taste [ESC] betéatigt, wird der Bearbeitungsmodus beendet, und die Tabelle mit den
vorherigen Werte bleibt erhalten.

Sobald erst einmal die Edition abgeschlossen ist, muss man die Taste [ENTER] betatigen. Die
zugeordneten Werte werden in die Tabelle eingefugt.

Softkey ,,ANDERN*“

Nachdem diese Option gewéhlt wurde, zeigen die Softkeys, deren Hintergrundfarbe sich in weif3
andert, die jedem Feld entsprechende Information.

AuBBerdem kann man jederzeit mehr Informationen Uber die Befehle der Bearbeitung abfragen,
indem man die Taste [HELP] drlickt. Zum Verlassen dieses Arbeitsbetriebs die Taste [HELP]
drucken.

Wenn man die Taste [ESC] betétigt, I6scht man die Informationen, die im Bearbeitungsfeld
angezeigt werden. Jetzt kann erneut die gewéhlte Zeile editiert werden.

Wenn man die Option zur Modifizierung beenden will, muss man, mit der Taste [CL] oder der Taste
[ESC], die Informationen I6schen, die im Bearbeitungsfeld angezeigt werden, und danach die Taste
[ESC] drucken. Die Tabelle bleibt erhalten mit den vorhergehenden Werten.

Sobald erst einmal die Edition abgeschlossen ist, muss man die Taste [ENTER] betétigen. Die neu
zugeordneten Werte werden in die Tabelle eingefugt.

Softkey ,,SUCHEN*

Bei Anwahl der Funktion zeigen die Softkeys folgende Méglichkeiten an:

COMIENZO Wenn man diese Schaltflaiche auswahlt, wird der Cursor Uber die erste
Programmzeile der Tabelle gestellt, die man bearbeiten kann.

FINAL Wenn man diese Schaltflache anklickt, wird der Cursor liber der letzten Zeile der
Tabelle positioniert.

Nullpunkt, Korrektor, Werkzeug, Position, Parameter
Wenn man eine dieser Schaltfliche betatigt, erfragt die CNC die Nummer des
Feldes, das man suchen will. Sobald das Feld definiert ist, muss man die Taste
[ENTER] betétigen.

Die CNC startet die Suche des gewtinschten Feldes und positioniert den Cursor darauf.

™
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Softkey ,,LOSCHEN*

Wird eine Zeile geldscht, ordnet die CNC den Wert O flr alle Felder zu.
Um eine Zeile zu l6schen, wird die Nummer angegeben, und man driickt die Taste [ENTER].

Um verschiedene Zeilen zu I6schen, muss man den Anfang angeben und die Schaltflache "BIS"
betatigen, und die letzte Zeile angeben, die man I6schen mdchte, und man driickt dann die Taste
[ENTER].

Um alle Zeilen zu I6schen, wird die Schaltflache "ALLE" betatigt. Die CNC fordert dann zur
Bestatigung des Befehls auf.

Softkey ,,INITIALISIEREN“

Alle Daten der Tabelle I6schen, indem jeder von ihnen der Wert 0 zugeordnet wird. Die CNC fordert
dann zur Bestétigung des Befehls auf.

Softkey ,LADEN“

Man kann die Tabellen laden, die auf der Festplatte (KeyCF) oder auf einem Peripheriegerat oder
auf einem Rechner (ber die serielle Verbindung (RS232C) gespeichert sind.

Die Ubertragung beginnt nach dem Betéatigen der entsprechenden Schaltflache Bei Benutzung
einer seriellen Schnittstelle muf3 der Empfanger vor Beginn der Ubertragung entsprechend
vorbereitet sein.

Die Taste [ABBRECHEN] unterbricht die Satzausfiihrung.
Wenn die Lédnge der empfangenen Tabelle nicht mit der aktuellen Tabellenlange Ubereinstimmt,
geht die CNC wie folgt vor:

¢ |st die empfangene Tabelle kirzer als die aktuelle, werden die empfangenen Zeilen geéndert
und die restlichen behalten ihren vorherigen Wert.

¢ |stdie empfangene Tabelle I&nger als die aktuelle, dann werden alle Zeilen der aktuellen Tabelle
geéndert und falls keine Platz mehr verflgbar ist, zeigt die CNC die entsprechende
Fehlermeldung an.

Softkey ,,SPEICHERN*

Die Tabellen kann man auf der Festplatte (KeyCF) oder auf einem Peripheriegerat tiber die serielle
Verbindung (RS232C) speichern.

Die Ubertragung beginnt nach dem Betatigen der entsprechenden Schal_t_fléche Wenn die Zeile
Serie verwendet wird, muss der Empfanger vorbereitet sein, bevor mit der Ubertragung begonnen
wird.

Die Taste [ABBRECHEN] unterbricht die Satzausfiihrung.

Softkey "MM/ZOLL"

Andert die MaBeinheiten, mit denen die Daten dargestellt werden. Die gewahlten MaBeinheiten
(MM/ZOLL) werden im Fenster unter rechts angezeigt.



ANWENDUNGSMOGLICHKEITEN

Dieser Betriebsmodus gestattet es, auf die Programme zuzugreifen, dieim RAM-Speicher der CNC,
in der Festplatte (KeyCF), in der USB-Festplatte und in der externen Vorrichtung gespeichert sind,
die Uber eine serielle Verbindung angeschlossen sind.

Die Sicherungen jedes dieser Programme kdnnen geléscht, umbenannt und gedndert werden;
ebenso kénnen Kopien innerhalb der gleichen Einrichtung oder zwischen zwei von ihnen angefertigt
werden.

Man verfugt Uber zwei Modi zum Anzeigen des Inhalts der verschiedenen Speichergeréte:
1. Mit dem Explorer.
2. Ohne den Explorer zu benutzen.

Zum Zugang des Explorers stehen zwei Funktionen zur Verfugung:
* Uber Softkey <Utilities>.
e Uber Softkeys <ausfiihren>, <simulieren> oder <editieren>.

Der Zugriff auf den Explorer Uiber diese zweite Option gestattet nicht die Ausflihrung von einigen
Arbeitsgénge.

Fortgeschrittener Zugriff

Der allgemeine Maschinenparameter EXPLORER (P180) legt die Form des Zugriffs auf den
Explorer fest.
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8.1

8.1.1

Zugriff auf die Programme ohne Verwendung des Explorers

Verzeichnis :

Gestattet den Zugriff auf das Verzeichnis mit den Werkstlckprogrammen im RAM-Speicher auf der
Festplatte (KeyCF), auf der USB-Festplatte und auf der externen Vorrichtung (serielle Verbindung).
Ebenso kann auf das Verzeichnis der Unterprogramme, das im Arbeitsspeicher RAM abgelegt ist,
Zugriff genommen werden.

Arbeitsverzeichnis

Das Programmverzeichnis des Arbeitsspeichers wird automatisch gezeigt. Soll ein anderes
Programmverzeichnis konsultiert werden, den entsprechenden Softkey drlicken.

s N
FAGOR a
( UTILITIES P..... N..... 11:50:14 )
PROGRAM COMMENT SIZE DATE TIME ATTRIBUTH
P000001 | <MOLDE 1> 000217 |09,/04/91| 14:27:43 | 0-MX
P000002 | <SUBRUTINAS CNC> 023705 | 10/04/91| 14:32'26 | = —MX
P000003 | <MOLDE 3> 000009 | 10/04/91| 11:21:13 —MX
P000010 | < > 000208 | 10/04/91 | 16:24.15 —MX
P000012 < > 000029 | 09/04/91| 16:02'22 | * —MX
PO00I11 [< > 000869 | 10/04/91 | 11:16:29 —MX
P000112 [< > 000981 | 10/04/91 | 14:01:02 —MX
P000200 | < > 002759 | 10/04/91 | 15:36:49 —MX
P000662 | <USUARIO EDICION> 000801 |09/04/91| 15:19:17 —MX
P009999 | <USUARIO EJECUCION> 009389 | 10/04/91 | 14°29°18 —MX
P022463 | < > 000039 | 10/04/91 | 15:25:11 —MX
PLC_ERR|< > 000026 | 10/04/91| 11:17:23 | 0—MX
PLC_MSG|< > 000026 |10/04/91| 11:17:24 | 0—MX
PLC_PRG|< > 020634 | 10/04/91 | 17:13:52 —MX
14 programs, 062800 bytes free
| cap NS MM
PROTEC— CHANGH
DIRECTORY ‘ COPY ‘ DELETE RENAME TIONS DATE ‘ ‘
_ J
v | [r2 ] [F3 ]| [Fa]||Fs | |Fe||F7 ]
J

In jedem Verzeichnis werden die Programme angezeigt, die fir den Anwender sichtbar sind. Das
heif3t:

* Die Werkstlickprogramme

* Die benutzerspezifischen Programme
* Das Programm des SPS (SPS_PRG)
* Die Fehlerdatei (SPS_ERR)

* Die Anzeigendatei SPS (SPS_MSG)

Das Programmverzeichnis verfugt Gber die folgenden Definitionsfelder:

Programm

Die Nummer wird angezeigt, sobald es sich um ein Werkstiuckprogramm oder ein Programm zur
Anpassung und eine entsprechenden Mnemonik handelt, wenn es sich um das SPS-Programm,
die Datei mit SPS-Fehlern oder die Datei mit SPS-Hinweismeldungen handelt.

Kommentar
Jedes Programm kann zu seiner Identifizierung mit einem Kommentar versehen sein.

Die Kommentare kénnen bei der Edition des Programmes oder in dieser Betriebsart definiert
werden durch die Option Neubenennung, wie weiter unten noch beschrieben wird.

Format

Gibt in Bytes das dem Programmtext entsprechende Format an. Zu beachten ist, daB das wirkliche
Programmformat etwas gréBer ist, weil in diesem Feld nicht der von einigen Variablen flr die interne
Verwendung belegte Platz eingeschlossen ist (Vorsatz, etc.).



Datum und Uhrzeit

Datum und Uhrzeit der Dateianlegung (letzte Anderung).

Attribute

Geben Auskunft iiber die Herkunft und Nutzbarkeit eines jeden Programmes. Die Attribute werden
in diesem Betriebsmodus durch die Option "Schutz" definiert, wie spater noch erklart wird.

* Das Programm wird gerade ausgefiihrt, entweder weil es das Hauptprogramm ist, oder
weil es eine Subroutine enthalt, welche von dem besagten Programm oder von einer
anderen Subroutine aufgerufen worden ist.

o Das Programm wurde vom Hersteller der Maschine erzeugt.
H Das Programm ist unsichtbar, das heiBt, dass das Programm nicht im Verzeichnis
erscheint.

Da ausgeblendete Programme geléscht werden kénnen, wenn deren Nummer
unbekannt ist, sollte diesen das Attribut &nderbares Programm genommen werden,
wenn dieses Programm nicht geléscht werden kénnen soll.

M Die Datei ist &nderbar, das heif3t, das Programm kann editiert, kopiert, etc. werden.

Wenn bei einem Programm dieses Attribut fehlt, kann der Nutzer seinen Inhalt nicht
sehen oder modifizieren.

X zeigt an, ob man das Programm ausfuhren kann.

Ein Programm, wo dieses Attribut fehlt, kann nicht vom Bediener ausgefiihrt werden.

Es werden nur die Buchstaben der angewahlten Attribute gezeigt, wobei das Zeichen
wird, wenn sie dies nicht sind.

_" gezeigt
Beispiel:

O - -X zeigt an, ob das Programm vom Hersteller ausgefuhrt wurde, ob es im Verzeichnis
erscheint, oder ob es nicht modifiziert werden kann und ob es méglich ist, es
auszufuhren.

Unterprogramme-Verzeichnis

Zeigt in aufsteigender Form samtliche Unterprogramme, die in den Werkstlickprogrammen der
CNC definiert sind. AuBerdem wird zusammen mit den einzelnen Unterprogrammen die Nummer
des Programmes angegeben, zu dem sie gehdren.

7 A
(" UTILITIES P... N..... 11:50:14 )
SUBR PROG | SUBR PROG | SUBR PROG | SUBR PROC

0001 P000002 0002
0005 P000002 0006
0015 P000002 0016

P000002 0003
P000002 0013
P0O00002

P000002 0004
P000002 0014

P0O00002
P000002

10 Subroutines

Wenn das Programm, zu dem das Unterprogramm gehért, mit dem Attribut Unsichtbares Programm
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Verzeichnis der externen Geréate

Wenn man auf das Verzeichnis eines externen Gerétes Uber die serielle Verbindung zugreift, wird
das besagte Verzeichnis im Format DOS angezeigt.

Mit der Softkey VERANDERN kann der Benutzer das Arbeitsverzeichnis des PC wahlen, mit dem
ervon CNC aus arbeiten will. Dieser Vorgang andert nicht das Arbeitsverzeichnis, das fur die Arbeit
mit dem PC gewahlit war. Das heif3t, daf3 bei Arbeiten Uber die DNC-Steuerung ein Verzeichnis fir
die Arbeit mitdem PC und ein anderes Verzeichnis fir die Arbeit mit der CNC gewé&hlt werden kann.



8.1.2

Kopieren

Ermaéglicht die Anfertigung von Programmkopien innerhalb des Verzeichnisses und zwischen
Verzeichnissen verschiedener Einrichtungen.

Zur Ausfiihrung der Kopie:

1.
2.

Softkey KOPIEREN driicken.
Platz des Programms oder der Programme angeben, die kopiert werden sollen.

RAM Speicher der CNC, Festplatte (KeyCF), USB-Festplatte und externes Laufwerk (serielle
Verbindung).

. Nummer des zu kopierenden Programms angeben.

Auswéhlen des Programms mit den Pfeilen und Taste [ENTER] driicken.

. Wenn man verschiedene Programme kopieren will, betatigt man die Schaltflachen "BIS ENDE"

oder "BIS". Im Fall von "BIS" wird die Nummer des letzten Programms angezeigt, das man
kopieren will.

5. Softkey EN. driicken.
6. Angeben, wo die Kopie gemacht werden soll.

8.

RAM Speicher der CNC, Festplatte (KeyCF), USB-Festplatte und externes Laufwerk (serielle
Verbindung).

. Wenn ein einziges Programm kopiert wird, kann fiir das Zielprogramm eine andere Nummer

gewahlt werden.
Taste [ENTER] dricken.

Existiert bereits ein Programm mit derselben Nummer, weist die CNC-Kontrolle mit einer Meldung
darauf hin. Befindet sich das besagte Programm auBBerdem in der CNC-Kontrolle gerade in
Ausfiihrung, wird eine Meldung angezeigt, die darauf hinweist, dass eine Kopie nicht méglich ist.

Es ist nicht mdglich, tber zwei Unterprogramme desselben Namens im Arbeitsspeicher RAM zu
verfigen. Soll eine Kopie gemacht und anschlieBend der Name des kopierten Unterprogramms
geéndert werden, muss der Definitionssatz des Unterprogramms vor dem Kopieren als Kommentar
geschrieben werden.

Beispiele:
e Das Programm 200103 des RAM-Speichers der CNC auf der Festplatte (KeyCF) mit der

Nummer 14 kopieren

KOPIEREN (SPEICHER) P200103 IN
IN (FESTPLATTE) P14 ENTER
¢ Von Programm 102100 bis zum Ende des RAM-Speichers der CNC auf der Festplatte (KeyCF)
kopieren.
KOPIEREN (SPEICHER) P102100 (BIS ZUM ENDE)
IN (FESTPLATTE) ENTER
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8.1.3 Verwischen

Programme, die im RAM-Speicher der CNC, auf der Festplatte (KeyCF), auf der USB-Festplatte
oder auf der externen Vorrichtung gespeichert sind, kénnen geléscht werden.

Zum Léschen eines Programmes ist wie folgt vorzugehen:

1. Softkey LOSCHEN driicken.

2. Platz des Programms oder der Programme angeben, die geléscht werden sollen.

RAM Speicher der CNC, Festplatte (KeyCF), USB-Festplatte und externes Laufwerk (serielle
Verbindung).

3. Nummer des zu léschenden Programms eingeben.
Auswahlen des Programms mit den Pfeilen und Taste [ENTER] driicken.

4. Sollen mehrere Programme geléscht werden, die Softkeys "BIS ZUM ENDE" oder "BIS"
driicken; bei "BIS" die Nummer des letzten zu I6schenden Programms angeben.

5. Taste [ENTER] driicken.
Nur die &nderbaren Programme (Attribut M) kdnnen geléscht werden.
Beispiele:

* Ldschen Sie das Programm 200103 von der Festplatte (KeyCF):

LOSCHEN (FESTPLATTE) P200103 ENTER
* Von Programm 123123 bis 123456 des RAM-Speichers der CNC l6schen

LOSCHEN  (SPEICHER) P123123 (BIS) P123456 ENTER



8.14

Umbenennen

Dadurch wird die Zuordnung eines neuen Namens oder eines neuen Kommentars zu einem
Speicherprogramm im RAM-Speicher der CNC, auf der Festplatte (KeyCF) oder in der USB-
Festplatte erlaubt.

Zur Umbenennung eines Programms ist folgendes zu unternehmen:
1. Softkey UMBENENNEN driicken.
2. Platz des Programms oder der Programme angeben, die umbenannt werden sollen.

RAM Speicher der CNC, Festplatte (KeyCF), USB-Festplatte und externes Laufwerk (serielle
Verbindung).

3. Nummer des umzubennenden Programms eingeben

4. Auswahlen des Programms mit den Pfeilen und durch Betétigung der Taste [ENTER], oder durch
Eintippen der Programmnummer und Klicken auf die Schaltflache A.

5. Betatigen der Schaltflache "NEUE NUMMER" oder "NEUER KOMMENTAR".
6. Eingeben der neuen Nummer oder des neuen Kommentars und driicken der Taste [ENTER].

Die Dateien, die mitder SPSin Verbindung stehen (Programm, Mitteilungen und Fehlermeldungen),
werden immer mit ihrer dazugehdérigen Mnemonik bezeichnet, weshalb man nur den Kommentar
neubenennen kann.

Gibt es ein Programm mit der gleichen Nummer, erscheint eine entsprechende Anzeige, damit der
Befehl geédndert werden kann

Beispiele:
* Um den Namen auf Programm 200103 zu der Festplatte (KeyCF) zu andern.

UMBENENNUNG (FESTPLATTE) P200103
A NEUE NUMMER P12 ENTER

e Um die Erklarung des Programms 100453 der CNC zu wechseln.

UMBENENNUNG (SPEICHER) P100453
A NEUER KOMMENTAR  "HELLO" ENTER
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8.1.5

Schutzarten

Damit kann eine unsachgeméBe Benutzung bestimmter Programme verhindert werden und der
Zugang fir den Benutzer auf bestimmte Befehle der CNC beschrankt werden.

Programme, die im RAM-Speicher der CNC oder auf der Festplatte (KeyCF) gespeichert sind,
kdénnen geschutzt werden.

BERECHTIGUNGEN BENUTZER

Erlaubt das Einsehen der Programme der CNC, die von dem Benutzer erstellt wurden sowie die

Wahl der Attribute derselben.

Zur Modifizierung von Programmattributen ist folgendes zu unternehmen:

1. Softkey BENUTZER-ZULASSUNGEN driicken.

2. Programmnummer.
Befindet es sich in einem anderen Verzeichnis, den entsprechenden Softkey betétigen.
Auswéhlen des Programms mit den Pfeilen und Taste [ENTER] driicken.

3. Soft-Tasten dricken.

F2 zur Modifizierung des Attributs (H) sichtbares Programm
F3 zur Modifizierung des Attributs (M) modifizierbares Programm
F4 zur Modifizierung des Attributs (X) ausfiihrbares Programm

4. Taste [ENTER] drlcken.

BERECHTIGUNGEN HERSTELLER

Ermdoglicht die Einsicht in alle in der CNC gespeicherten Programme, die von dem Hersteller selbst

oder von dem Benutzer erstellt wurden, sowie die Wahl der Attribute der Programme.

Zur Modifizierung von Programmattributen ist folgendes zu unternehmen:

1. Softkey HERSTELLER-ZULASSUNGEN drtcken.

2. Programmnummer.
Befindet es sich in einem anderen Verzeichnis, den entsprechenden Softkey betétigen.
Auswahlen des Programms mit den Pfeilen und Taste [ENTER] driicken.

3. Soft-Tasten dricken.

F1 zur Modifizierung des Attributs (O) Herstellerprogramm

F2 zur Modifizierung des Attributs (H) sichtbares Programm

F3 zur Modifizierung des Attributs (M) modifizierbares Programm
F4 zur Modifizierung des Attributs (X) ausfiihrbares Programm

4. Taste [ENTER] drlcken.



ZUGANGSCODES

Damit kann jeder der Codes definiert werden, die der Benutzer vor Zugang zu den einzelnen
Befehlen der CNC eintippen mufB.

¢ Code fir generellen Zugang (MASTERPSW)
Wird immer angefordert, wenn Zugang zu dieser Option der Zugangscodes gewlinscht wird.
(Modus Dienstprogramme/ Sicherheiten / Zugangscodes).
* Zugangscode des Herstellers (OEMPSW)
Muf flr einen Zugang zu Berechtigungen des Herstellers eingegeben werden.
(Modus Dienstprogramme/ Sicherheiten /Berechtigungen Hersteller)
¢ Code fir Benutzerzugang (USERPSW)
Muf fir einen Zugang zu den Berechtigungen Benutzer eingegeben werden.
(Modus Dienstprogramme / Sicherheiten / Berechtigungen Benutzer).
¢ Code SPS-Zugang (SPSPSW)
Muf in folgenden Féllen eingegeben werden:
Beim Kompilieren des SPS-Programms.

Wenn der Status eines Betriebsmittels gedndert oder ein Befehl zur Ausfihrung eines
Programmes ausgefuhrt werden soll.

Zum Schutz des SPS-Programms, des SPS-Meldungsprogramms und des SPS-
Fehlerprogramms deren Attribute so &ndern, dass sie "Nicht &nderbar" werden.

¢ Kundenspezifischer Code (CUSTOMPSW)
Wird immer fiir den Zugang zum kundenspezifischen Modus angefordert.
¢ Code fur den Zugang zu den Maschinenparametern (SETUPPSW)

Wird immer dann angeforqert, wenn Zugang zu den Optionen beabsichtigt ist, mit denen die
Tabellenwerte (Editieren, Andern, Initialisieren, Léschen, Laden) geéndert werden sollen mit
Ausnahme der Tabellen der seriellen Zeilen, die nicht geschutzt sind.

Die Zugangscodes sind mit den Softkeys zu &ndern oder zu I6schen:

Code andern.

Den gewlinschten Zugangscode wéhlen und den neuen Code eingeben.

Code andern.
Damit kann ein oder mehrere Codes der Tabelle geléscht werden.
Um Kode zu l6schen, wird die Nummer angegeben, und man drlckt die Taste [ENTER].

Um verschiedene Codes zu I6schen (sie missen aufeinander folgend sein), wird die Nummer des
ersten Codes angezeigt, den man I6schen mdchte, dann wird die Schaltflache "BIS", betéatigt und
die Nummer des letzten Codes, den man léschen will, wird gesucht, und abschlieBend driickt man
die Taste [ENTER].

Um Kode zu l6schen, wird die Nummer angegeben, und man drlckt die Taste [ENTER].

Alle Codes I6schen.

Damit kdnnen alle Zugangscodes geléscht werden. Die CNC erfragt die Konformitét des Befehls
und nachdem die Taste [ENTER] betétigt wurde, werden sie gel6éscht.
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8.1.6

Datum wechseln

Zur Anderung von Datum und Uhrzeit des Systems.

Zuerst wird das Datum im Format Tag/Monat/Jahr (12/04/2009) angezeigt, lUber die die CNC, fir
den mdglichen Ersatz verfigt. Nach dem Wechsel wird die Taste [ENTER] gedriickt um diesen
voreinzustellen. Wenn kein Wechsel gewlnscht wird, Taste [ESC] drlcken.

AnschlieBend wird die Uhrzeit im Format Stunden/Minuten/Sekunden (08/30/00) der CNC fir eine
mdogliche Anderung angezeigt. Nach dem Wechsel wird die Taste [ENTER] gedriickt um diesen
voreinzustellen. Wenn kein Wechsel gewlinscht wird, Taste [ESC] drlicken.



Bedienhandbuch

8.2

Zugriff auf die Programme mit Verwendung des Explorers

Der Zugriff auf den Explorer 6ffnet auf einem Bildschirm ein Fenster mit zwei Bereichen (rechte und
linke Seite) wie die, welche auf der folgenden Abbildung gezeigt werden:

UTILITIES  P...... DNC E
FOLDERS HENORY
Ej CHC ~|["PROGRAN -
- HEHORY: @ 6 777777779969 02/01/00 02:55
USBDISK ™ 5 22/03/65
&= HARD DISK 1/01/00
-] agmrx 1706 23/03/65 15:38
L7 pan 5416 01/01/60 04:38
L7 prg 251 02/01/00 00:24
L0 rtuvy 11600 ©1/01/00 04:54
L7 sys 93 91/03/05 11:39
L] tab 5086 01/01/60 04:55
L3 tmp 807 ©1/01/00 04:55
L] vers 62 01/01/00 04:55
B-& DNC E 146 D1/01/60 04:55
B DNC 2 11 01/01/60 04:55
55 91/01/00 04:56
76 01/01/00 04:56
316 01/01/00 04:56
35 01/01/60 64:56
CAP IHS
SORT OPTIONS | ACTIONS | HODIFY | SELECTION

Linkes Bedienteil » ORDNER

In diesem Bereich des Fensters werden alle verfugbaren Laufwerke der CNC angezeigt:
¢ Speicher
* Festplatte (KeyCF).
¢ USB-Festplatte
¢ Ferne Festplatte
e DNC2
* DNCE
Wenn ein Laufwerk DNC nicht angeschlossen ist, wird das Laufwerk im Explorer angezeigt, aber

wenn man versucht, auf den Inhalt zuzugreifen, erscheint die Meldung "Auf das Laufwerk kann nicht
zugegriffen werden"

Die Laufwerke besitzen ihre eigenen Ordner. Mit Hilfe des Explorers ist es moglich die tatsachliche
Struktur der Ordner anzuzeigen. Deshalb kann der Nutzer die Unterverzeichnisse Tab, Prg, Pan,
... anzeigen.

Die Unterverzeichnisse der DNC-Laufwerke zeigen nur die gespeicherten Programme des Nutzers.

ANWENDUNGSMOGLICHKEITEN

Zugriff auf die Programme mit Verwendung des Explorers

FAGOR %

CNC 8037

MODELL -M-
SOFT: V01.4x

-137-



ANWENDUNGSMOGLICHKEITEN

Zugriff auf die Programme mit Verwendung des Explorers

FAGOR %

CNC 8037

MODELL -M-
SOFT: V01.4x

-138-

Rechtes Bedienteil » ORDNER

In diesem Bereich des Fensters 6ffnet sich der Inhalt des Ordners, der zuvor auf der linken Seite
des Bildschirms auswahit wurde. Nur werden die Programme der CNC (*.pim oder *.pit) angezeigt,
die im ausgewéhlten Ordner gespeichert sind. Jeder andere Dateityp, der sich in diesem Ordner
befinden kann, wird nicht angezeigt.

In den Feldern, die sich auf der rechten Seite eines jeden Programms befinden, gibt es
Informationen Uber die Programmnummer, die Gré3e desselben, Datum/Zeitder Erstellungund das
Attribut.

Das Attribut eines Programms wird mit dem Bildschirmsymbol angezeigt, welches das Programm
im Feld "Programm" hat.

) @

OEM AUSGEBLENDET  AUSFUHRBAR NUR LESEN

StandardméBig erscheinen die Programme nach Nummern in aufsteigender Reihenfolge geordnet,
wobei sich die Dateien der SPS am Ende befinden: Fehler, Mitteilungen und Programme.

Sie kdnnen auch nach Kommentar, Datum/Zeit und Grée, sowohl in ansteigender als auch in
absteigende Reihenfolge mit Hilfe der Schaltflaiche <ORDNEN> geordnet werden. Folgende
Optionen sind verfiigbar:

¢ Nach Nummer [N]
¢ Nach Kommentar
e Nach Grosse
e Nach Datum
Man informiert sich im unteren Teil des Bildschirms darlber, wie viel Speicherplatz auf jedem

Speichergerat zur Verfligung steht und wie viel Programme gegenwartig ausgewéhlt sind und
welche Gesamtgré3e diese einnehmen.

Vom Fenster <Zugangspassworter> aus erlaubt das entsprechende Passwort USERPSW die
Anzeige der versteckten Dateien des Nutzers. Um alle Dateien anzuzeigen, muss das Passwort
OEMPSW eingegeben werden.

Programmhandhabung

Man erkennt, dass ein Programm innerhalb der Liste der Dateien auf der rechten Seite ausgewéhlt
ist, sobald es mit dem Cursor markiert ist.

Die Tasten, welche die Ausfiihrung von Bewegungen des Cursors gestatten, sind:

Taste F7 - Bewegen des Cursors innerhalb der rechten und linken Hélfte des
Explorers.

H

Pfeile zum Bewegen des Cursors nach oben/unten.

<=

o)
<)

SHIFT +

.

Pfeile zum Offnen/SchlieBen der Ordner auf der linken Seite des Explorers.

Cursorverschiebung zum ersten Programm.

SHIFT + Cursorverschiebung zum letzten Programm.

= =2 0

Mit Hilfe der numerischen Tasten der CNC kann man das Programm mit der gewlinschten Nummer
auswéhlen. Wenn kein Programm mit dieser Nummer existiert und wenn die Programme nach
Nummern geordnet sind, wahlt man mit dem Cursor das Programm mit der am nachsten gelegenen,
niedrigen Nummer aus.



Die Arbeitsgénge, die mit Hilfe der Programme ausgefiihrt werden kénnen, die in diesem Moment
im Explorer angezeigt werden, sind Folgende:

Umbenennen

Gestattet die Modifizierung des Namens des ausgewéhlten Programms, immer wenn es ein
modifzierbares Programm ist. Nach der Modifizierung sieht man, dass das Datum/ die Zeit
verandert ist.

Um ein Programm umzubenennen, muss man es zuvor auf der rechten Seite auswahlen und,
nach dem Klicken auf die Schaltflaiche <Modifizieren> Option <Nummer >, erscheintdas Fenster
<Umbenennen> mit dem Textrahmen "Neue Nummer" wo man seinen neuen Name
einschreiben kann.

Man darf kein Programm in der DNC 2/E neubenennen.

Kommentar dndern

Gestattet die Modifizierung des Kommentars des ausgewéahlten Programms, immer wenn es
ein modifzierbares Programm ist. Der Kommentar darf ein Maximum von 20 Zeichen nicht
Uberschreiten. Nach der Modifizierung sieht man, dass das Datum/ die Zeit verandert ist.

Um den Kommentar eines Programms zu dndern, muss man es zuvor auf der rechten Seite
auswahlen und, nach dem Klicken auf die Schaltflache <Modifizieren> Option <Kommentar>
erscheint der Rahmen flr den Text "Neuer Kommentar", wo man den neuen Kommentar
schreiben kann.

Man kann den Kommentar keines Programms in der DNC 2/E &ndern.

Genehmigungen édndern

Gestattet die Modifizierung der OEM-Genehmigungen, der versteckten Dateien, der
ausfuhrbaren Dateien und das Nur-Lesen der Programme, die in diesem Moment im Explorer
angezeigt werden. Wenn also ein Programm ein OEM-Programm ist, wird von lhnen ein
Passwort verlangt, und wenn einem Programm das <versteckte> Attribut zugewiesen ist,
erscheint es sofort in der Liste des Explorers mit seinem entsprechende Bildschirmsymbol.
Nach der Modifizierung sieht man, dass das Datum/ die Zeit veréndert ist.

Um die Genehmigung eines Programms zu &ndern, muss man es zuvor auf der rechten Seite
auswahlen und, nach dem Klicken auf die Schaltflache <Modifizieren> Option <Kommentar>
erscheint das Fenster mit den vier Optionen, wo man die gewinschte Option auswéhlen kann.

Man kann die Genehmigung von keinem Programm in der DNC 2/E &ndern.

Verwischen

Gestattet die Loschung eines Programms, das zuvor ausgewéhlt wurde. Es kann nur ein
Programm geldscht werden, das modifizierbar ist.

Um ein Programm zu Iéschen, muss man es zuvor auf der rechten Seite auswéahlen und, nach
dem Klicken auf die Schaltflache <Operationen> Option <Léschen [CLEAR]> verschwindet
sofort das Programme aus der angezeigten Liste der Programme im Explorer.

Kopieren

Ausgewéhltes Programm in die Zwischenablage kopieren. Vorheriges Auswéhlen des
Programms auf der rechten Seite, das kopiert werden soll und Klicken auf die Schaltflache
<Aktionen> Option <Kopieren [C]>. Danach wird der Zielordner ausgewéhlt und die Option
<Einflgen [V]> betétigt, die sich unter der gleichen Schaltflaiche <Aktionen> befindet.

Ausschneiden/bewegen

Ausgewéhltes Programm in die Zwischenablage kopieren. Vorheriges Auswéhlen des
Programms auf der rechten Seite, das Ausschneiden/Bewegen werden soll und Klicken auf die
Schaltflache >Aktionen< Option <Ausschneiden [X]>. Danach wird der Zielordner ausgewahit
und die Option <Einfuigen [V]> betétigt, die sich unter der gleichen Schaltflaiche <Aktionen>
befindet. Nach dem Einfligen des Inhalts aus der Zwischenablage werden die Dateien aus dem
Nullpunktordner geléscht und zum neuen Ziel versetzt.

Diese Arbeitsgédnge werden mit Hilfe der horizontalen Schaltflachen durchgeflhrt, die im unteren
Teil des Bildschirms angezeigt werden und die nur mit den auf dem Bildschirm sichtbaren
Programmen ausgefiihrt werden kénnen.
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Baugruppen-Arbeitsgdngen

Der Nutzer kann eine Gesamtheit von Programmen auswahlen, die sich auf der rechten Seite
befinden und die auf dem Bildschirm erscheinen. Diese Auswahl kann individuell im Bereich oder
ganz getroffen werden.

Diese Formen der Auswahl werden nach der Betétigung der Schaltflache <Auswahl> und einer jeder
der Optionen, die angezeigt werden, in Abhangigkeit von der Aufgabe durchgefiihrt, die man
ausfuhren méchte. Folgende Simulationsoptionen stehen zur Verfligung:

e Alles/ Nichts [ * ]
e Von/Bis[_]

e Anwéhlen [ +]

e Abwéhlen [ -]

e Umkehren

Nach der individuellen Auswahl hinsichtlich des Bereichs oder aller Programme kann man die im
vorherigen Abschnitt gespeicherten Arbeitsgange ausfiihren.

werden kénnen. In diesen Féllen wird der Nutzer dariiber informiert und es ist gestattet, den
Arbeitsgang fortzusetzen oder abzubrechen.

fi Es gibt Arbeitsgédnge, die man in einigen Programmen nicht anwenden kann und die nicht ausgewéhlt

Arbeitsverzeichnis modifizieren

Wenn sich der Cursor auf der linken Seite befindet, unter einem der Laufwerke "Festplatte" oder
"Rechnerferne Festplatte", kann man damit jede der folgenden Schritte durchfihren:

¢ Legt Unterverzeichnisse fir... an
* Unterverzeichnisse umbenennen

¢ Unterverzeichnisse l6schen

A Um ein Unterverzeichnis I6schen zu kénnen, muss dieses leer sein.

Schneller Zugriff auf Verzeichnisse

Mit dem Auswéhlen eines Verzeichnisses auf der linken Seite und der Betétigung der Schaltflache
<Optionen> Option <Speicher [M] > bewirkt man, dass der Explorer dieses Verzeichnis abspeichert.

Nach der Auswahl dieser Option und nachdem der Cursor in ein anderes Verzeichnis bewegt wurde
und wenn man jetzt die Schaltflache <Optionen> Option <Gehe zur Position [G]> betatigt, bewegt
sich der Cursor des Explorers automatisch in das gespeicherte Verzeichnis. Wenn man die gleiche
Schaltflache nochmals betétigt, kehrt der Explorer zur Ausgangsposition zurtick.

Tasten fiir den schnellen Zugang (Beschleuniger)

Einige Optionen, welche die Schaltflache beinhalten, verfliigen Uber eine
"Beschleunigungsfunktionen". Eine Beschleunigungstaste ist eine Taste, die bei der Betétigung die
gleichen Funktion (gleiche Wirkung) wie die Option ausfuhrt. Wenn sich das Menu 6ffnet, welches
jede Schaltflache hat, wird die Taste fiir die Beschleunigung (zwischen eckigen Klammern)
angezeigt, die gleichbedeutend mit der Option is.

Nicht alle Optionen der Schaltflaichen haben eine dazugehérige Schnellzugriffstaste.



STATUS

Jeder einzelne Softkey dieser Betriebsart zeigt folgende Informationen.

SOFTKEY Bedeutung

CNC Programmnummer und Zeile, die zuletzt ausgefuhrt wurde, als ein Ausfuihrungsfehler
oder ein Netzstromausfall auftrat.

DNC Information und Statistiken der DNC Kommunikationswege.

CAN Information und Statistiken der CAN Kommunikationswege.

FAGOR a

CNC 8037

MODELL -M-
SOFT: V01.4x

141



STATUS
CNC

FAGOR %

CNC 8037

MODELL -M-
SOFT: V01.4x

-142.

9.1

CNC

Diese Seite zeigt die Nummer der Zeile, die zuletzt ausgefiihrt wurde, als ein Ausflihrungsfehler
oder ein Netzstromausfall auftrat. Die CNC zeigt die Programmnummer und die Zeile an, welches

gerade ausgefiihrt wird und wo das besagte Programm gespeichert ist.

Wenn das besagte Programm einen Aufruf einer Subroutine durchfiihrt und die CNC den gleichen
Aufruf macht, erscheint die Nummer der Subroutine, das Programm, in dem sie definiert ist und die

Zeile oder der Satz der Subroutine, der gerade ausgefuhrt wird.

Einheit Programm Zeilennummer Unterprogramm
FESTPLATTE 000012 7
MEMORY 001000 15 0033

In der CNC wird die Zeile 7 des Programms 12 ausgefiihrt, welche in der Festplatte
gespeichert ist.

Die besagte Programmzeile betrifft den Aufruf der Subroutine 33, und es wird die Zeile 15
der besagte Subroutine ausgefihrt. Die Subroutine ist im Programm 1000 festgelegt,
welches im RAM-Speicher der CNC gespeichert wird.

Fehlerregistrierung

Mit Hilfe der Schaltflache “BB” erfolgt die “CNC”-Fehlerregistrierung. In diesem Verzeichnis werden
die eingetretenen Fehler gespeichert, wo fiir jeden Fehler die Nummer angegeben wird, und wann

sich dieser ereignet hat.

Der Softkey SPEICHERN gestattet das Abspeichern in einer Datei. Wenn man diese Schaltflache
anklickt, wird die CNC-Programmnummer verlangt, wo man die besagten Informationen

abspeichern will.



9.11

Sicherheitskopie der Daten. Backup - Restore

Diese Option gestattet es, eine Sicherheitskopie (Backup) der Daten in der Mappe CNC
anzufertigen und auf diese Weise die Konfiguration danach wiederherzustellen (restore), falls es
erforderlich sein sollte.

Das allgemeine Backup und die Programmwiederherstellung (restore), erfolgen auf jedem
Laufwerk:

* Festplatte (KeyCF).
* DNC.
e USB-Festplatte.

"Zielordner Arbeit" und den "Zielordner Arbeit des Bedieners der CNC" in SETUP/ MODIFICAR in

f: Um einen Backup oder eine Wiederherstellung tiber DNC zu machen, ist es notwendig, den

WINDNC zu konfigurieren.
Wenn diese Ordner nicht existieren, findet die DNC das Laufwerk nicht.

Konfiguration der Optionen fiur das Backup

Beim Zugriff inkESTADO> / <CNC> / <BACKUP/RESTORE>, kann man die gewlinschte Option
"Backup" oder "Restore" auswahlen. Nach der Auswabhl einer dieser zwei Optionen 6ffnet sich ein
Explorer, mit dem man die Herkunft/ den Zielort des Backups/ der Programmwiederherstellung
auswéhlen kann.

Die ausgewahlte Konfiguration bleibt fir das ndchste Mal gespeichert, wenn man wieder "Backup/
Programmwiederherstellung" aufruft.

Bei diesem Bildschirm gibt es eine Tabelle, wo man alles auswahlen kann, was man speichern oder
wieder herstellen méchte:

OEM-Programme

SPS-Steuerungsprogramm, Programm MSGFILE, Programm CFGFILE, Programm STPFILE,
USR*, Hinweis- und Fehlermeldungen der SPS.

Wenn einige der beschriebenen Programme keine OEM-Programme waren, wird eine
Bestatigung verlangt, um sie zu OEM-Programme zu machen. In dem Fall, wenn auswahlt wird,
dass die OEM nicht gemacht wird, wird dies nicht gespeichert.

Die OEM-Programme und die versteckten Programme werden verschlisselt gespeichert. Bei
der Ausflihrung des Backups, werden die OEM-Programme und die versteckten Programme mit
dem OEM Zugangspasswort gesichert. Wenn die Wiederherstellung in einer CNC mit einem
anderen OEM-Passwort erfolgt, zeigt die CNC den Fehler "Das Programm ist geschitzt" an und
gestattet nicht, dass es wiederhergestellt wird.

Tabellen und Parameter der CNC
Nullpunkttabellen, Korrektoren, Werkzeugen, arithmetische Parameter und Geometrie.

Die allgemeinen Maschinenparameter der Achsen, Spindeln, seriellen Verbindungen, Ethernet
und Festplatten, SPS, M-Funktionen und Ausgleichsfunktionen far Spindeln und
Kreuzkompensationen.

Bildschirme

Dateien ".PAN": personalisierte Seiten, die mit dem Programm WINDRAWS5S5 erstellt werden.

Parameter der Servoantriebe
Parameter aller Servoantriebe.

Dieses Feld erscheint nur, wenn man ein CAN-Antrieb hat. Diese Parameter werden gespeichert
und die Servoantriebe wiederhergestellt.

Benutzerparameter
Sichtbare und unsichtbare Benutzerprogramme.
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Aufdem gleichen Bildschirm gibt es Schaltflachen sowohl zum Starten des Prozesses des Backups
als auch der Programmwiederherstellung: <START BACKUP> und <START RESTORE->.
AuBerdem hat man auch andere Schaltflachen wie die OEM-Daten, Optionen oder Modifikationen.

fortzusetzen.

Um ein Backup oder eine Wiederherstellung von WINDNC aus durchzufiihren, bei der die Bildschirme
beteiligt sind, muss es eine Version vom WINDNC V5.1. oder héher sein. Sonst wird eine
entsprechende Fehlermeldung angezeigt.

f} Bei jedem Fehler wéhrend des Kopierens verlangt die CNC eine Bestéatigung, um den Kopiervorgang

Backup-Einstellverfahren

»n O
2 =
E O . - .
fj Der Backup wird mit Hilfe der Schaltflache <INICIO BACKUP> gemacht.
(2]
DHEE 112] 144551]
L. ]
FOLIERS I . ) S
@ CHC =
=X=SEHARD D15K BHCKUP
Q3 pon
0 pra Programs ~
D ays Paramaters and Tzbles [~
[“_'| 1ab QEticaza Pages and Symbols ird
D tnp Servo parameters
L[] vers
@ USB DISK User data Programs I
B-& OHC E
B4 DHC 2

982 1 free bytes
CAP_INS

I
T
Do s oo o | =
Nach dem Anklicken dieser Schaltfliche wird eine Sicherheitskopie der Daten in einer
angegebenen Mappe gemacht. Die Daten werden in der ausgewéahlten Datei gespeichert.

Es ist mdglich, verschiedene Backups in verschiedenen Ordnern innerhalb desselben Laufwerks
(Festplatte, USB-Festplatte, ...) vorzunehmen.

Bei der Ausfiihrung eines Backups, gehtjede Dateiin den Ordner, der ihr entspricht (PRG, TAB oder
PAN). Wenn diese Ordner nicht vorhanden sind, werden sie erzeugt.

Es ist nicht mdglich, einen Backup in einem Unterverzeichnis PRG, TAB oder PAN zu machen, man
kann nur den Ordner auswéhlen, der diese Unterverzeichnisse enthilt.

Bei der Ausfiihrung eines Backups, werden die Daten von folgenden Laufwerken kopiert:
* Bildschirme: Bearbeitung von der Festplatte (KeyCF).
» Parameter der Servoantriebe: von Servoantrieben CAN.
¢ Die restlichen CNC-Dateien: vom RAM-Speicher.
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Prozess der Wiederherstellung

Die Wiederherstellung der Daten mit dem Backup erfolgt mit Hilfe der Schaltflache <INICIO

RESTORE>.
DHC E 112] 144551]
..
FOLDERS . HeRODOISk |
@ CHC =
=X=SEHARD D15K RESTURE
| @ pon
D prg Frograms |v
D ays Pavamcters and Tables [+ u
[ tab W] e Pages and Suymbols |
D tmp Servo paramcters I 0 O
L[] vers |:—) (%
E]'Q USB DISK User data Programs o <
[]-i? ORC E (ll_)
B DHC 2

982 1 free bytes
CAP_INS

000000 |
... .. . . |
’ START =

Beider Ausfuhrung einer Programmwiederherstellung, werden die Daten auf folgenden Laufwerken
wiederhergestellt:

* Bildschirme: Bearbeitung in der Festplatte (KeyCF).
e Parameter der Servoantriebe: in den Servoantrieben.
¢ Die restlichen CNC-Dateien: im RAM-Speicher .

Waéhrend des Prozesses der Wiederherstellung, wenn man die Tabellen oder die Parameter der
Steuerung ausgewéhlt hat, muss die Notausschaltung aktiviert sein. Sonst wird eine Fehlermeldung
angezeigt.

nach der Durchfihrung der Wiederherstellung, die CNC wird initialisiert.
Wenn die Servoantriebe nicht eingeschaltet sind, gibt die CNC die entsprechende Warnung aus.

Wenn wahrend der Programmwiederherstellung Fehler bei den Daten der Tabellen auftreten,
werden diese im Fenster der Mitteilungen in griner Farbe angezeigt.

Die Arbeitschritte "Programmwiederherstellung" bleiben im Register des Statuses der CNC
gespeichert.

OEM-Daten

Uber den Softkey <DATOS OEM> kann man alle Informationen der OEM wéhlen/abwahlen:
* OEM-Programme.
* Tabellen und Parameter der CNC.

« Bildschirme. FAGOR %

¢ Parameter der Servoantriebe.

Nach der Auswahl der Informationen der OEM kann man den Backup oder die CNC 8037
Programmwiederherstellung dieser Daten mit Hilfe der Schaltflaichen <BACKUP> oder
<RESTORE> ausfihren.
MoODELL -M-
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9.2

DNC

Die CNC gestattet, dass auf diesen Betriebsmodus ,wenn man Uber eine Ethernet-Verbindung
verfligt oder wenn die serielle Verbindung (RS232C) angepasst ist, zugegriffen wird, um im DNC-
Modus zu arbeiten.

Von diesem Modus aus kann man den Ubertragungsstatus der seriellen Verbindung und die
Konfiguration des Ethernets ersehen, sowie den DNC-Modus aktivieren und deaktivieren.

DNC-Markierer aktivieren/deaktivieren

Im unteren Teil des Bildschirms werden anhand der Softkeys die folgenden Optionen der Serien-
Zeile angeboten:

DNC AKTIVIEREN Aktiviert die serielle Verbindung.
DNC DEAKTIVIERENDeaktiviert die serielle Verbindung.

Die Aktivierung/Deaktivierung der Aufgabe der DNC erfolgtim dynamischem Modus, weshalb beim
Deaktivieren der Aufgabe der DNC eine Ubertragung in den besagte Kanal stattfindet, die CNC
beendet die Ubertragung und deaktiviert die Aufgabe der DNC.

Unabhangig von diesem Betriebsmodus kann der Hersteller mit dem Maschinenparameter ihn
festsetzen, ob nun die Aufgabe der DNC nach dem Einschalten aktiviert wurde oder nicht.

Status der serielle Leitung

Fur die serielle Leitung erscheint folgende Information:

(DNC P000110 NOO10 11:25:35 )

Y7/ W7

Status: Active
Operation

$

Brror in last transmissionm

Retries in last transmission
Error in last transmission

$

Operation

| cap s

oeorfoweer] [ L JL JL J[ |

.

Im gezeigten Beispiel, wird die serielle Verbindung fir die Kommunikationen via DNC verwendet.

Der obere Bereich (A) zeigt:
» Status der serielle Leitung. Aktiviert / deaktiviert.
* Definiert den Typ der Bearbeitung, die durchgefihrt werden soll.
Schicke Programm / Empfange Programm/ Schicke Verzeichnis / Empfange Verzeichnis / usw.

Der untere Bereich (B) zeigt den letzten Arbeitsgang an, und falls irgendein Fehler auftritt, wird der
Fehlertyp ausgegeben.



Konfiguration E

thernet-Anschluss

Der Bildschirm des Ethernet-betriebs zeigt folgende Information.

ETHERNET P...... N. DNC \ 12:24:55
NET
MAC 00: 0B: CB: 10: 00: 10 MASK 255.255.0.0
DR P 10.0.17.70 GATEVWAY
ETHERNET NOT RUNNI NG
RECEPCI ON
Packs 767 Errors 0 Lost 0
Overrun 0 Frame 0
TRANSM SI ON
Packs 1980 Errors 0 Lost 0
Overrun 0 Col |'i sions 1 Carrier 0
FTP Active
REMOTE HARD DI SK Active
| caP IS

* |Im oberen Teil werden die Netzkonfiguration, die Mac- oder Ethernet-Adresse, die IP-Adresse,

die Netzmaske und |P-Adresse des Gateways angezeigt.

Wenn irgendein Fehler in der Konfiguration gefunden wird, wird die entsprechende
Fehlermeldung angezeigt.

* Im mittleren Teil erscheinen die Informationen, die sich auf die Ubertragung und den Empfang
von Daten beziehen. Die Felder mit grinem Hintergrund muassen Null sein, wenn die Funktion

richtig sein soll.

¢ Im unteren Bereich erscheinen die Daten iber die aktiven Prozesse.

Fir die fernen Festplatte werden die IP-Adresse und das gemeinsame Verzeichnis angezeigt.
Wenn es keine ferne Festplatte gibt oder wenn ein Fehler auftritt, wird eine entsprechende
Fehlermeldung angezeigt.
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9.3

CAN

Die CNC gestattet den Zugriff auf diese Betriebsweise, wenn der CAN Bus definiert ist. Zeigt
Informationen und Statistiken zu den in der CAN Verbindung aufgetretenen Zwischenféllen.

Diese Betriebsart ist speziell fir den technischen Kundendienst gestaltet.

Der Bildschirm zeigt:

* Information jedes Knotenpunkts.

ID-Knoten

Berichtete Eingaben
Berichtete Ausgaben
Rx-Fehler

Tx-Fehler

Verlorene Meldungen.
Stufe

* CNC-Information.
Stufe
CAN-Geschwindigkeit
Rx-Fehler
Tx-Fehler
Verlorene Meldungen.
Anzahl Versuche.
Zustand

Eingabezyklus

Knoten-ldentifizierung

Anzahl der erkannten Eingabeh
Anzahl der erkannten Eingaben.
Empfangsfehler
Ubertragungsfehler.

Kommunikationsstatusstufe.
Wenn Wert 5 korrekt

Kommunikationsstatusstufe.
Empfangsfehler

Ubertragungsfehler.

Fur den technischen Kundendienst von Fagor.

Fir den technischen Kundendienst von Fagor.

Griununterlegte Daten missen, wenn alles gut lauft, den Wert "0" haben.

Beim Driicken des Softkeys LOG-DATEI wird eine Ubersicht der aufgetretenen Fehler mit Zeitpunkt,
Uhrzeit, Fehlernummer und deren Beschreibung gezeigt.

Der Softkey SPEICHERN gestattet das Abspeichern der Fehleribersicht in einem Programm.

Beim Driicken des Softkeys VERSION wird Folgendes gezeigt:
* An jedem Knoten installierte Softwareversion: SW-Version, Datum und Cheksum.
¢ Dem Knoten entsprechende Hardwareversion: HV-Version.
* An CNC verfugbare CAN-Softwareversion: SW-Version und Cheksum.
Zur Aktualisierung oder zum Kopieren der CAN-Software der CNC in jedem einzelnen Fagor-Modul

stehen Softkeys zur Verfligung. Dieser Vorgang kann modulweise oder in allen Modulen auf einmal
erfolgen.



SPS

Diese Betriebsart erméglicht den Zugang zur SPS (PLC) zwecks Uberpriifung seiner Arbeitsweise
oder des Status seiner Variablen. Auch ermdglicht sie, das SPS-Programm oder die Anzeigendatei
bzw. Fehlerdatei der SPS (PLC) zu editieren oder zu analysieren.

Die der SPS zugeordneten Programme, zu denen es Zugang gibt, sind:
¢ Das Programm der SPS (SPS_PRG)
¢ Die Fehlerdatei der SPS (SPS_ERR)
¢ Die Anzeigendatei der SPS (SPS_MSGQG)
Das Automaten-Programm (PLC_PRG) kann man in diesem Arbeitsmodus bearbeiten oder auch

von der Festplatte (KeyCF) oder von einem Rechner kopieren, so wie es im Kapitel
"Dienstprogramme" beschrieben wird.

Das Programm der SPS (SPS_PRG) wird im internen Speicher der CNC zusammen mit dem
Werkstuckprogramm gespeichert und wird zusammen mit den Werkstlickprogrammen im
Programmverzeichnis Dienstprogramme angezeigt.

Bevor das Programm SPS_PRG ausgefiihrt wird, muf3 es kompiliert werden. Nach Beendigung des
Kompilier-Vorganges fragt die CNC an, ob die SPS gestartet werden soll. Zur Arbeitserleichterung
fir das Bedienungspersonal und zur Vermeidung von neuen Kompilierungen wird der Objektcode,
der nach erfolgtem Kompilieren gebildet wird, im Speicher abgespeichert.

Nach dem Einschalten funktioniert die CNC wie folgt:

T

¢ Gibt es Ja
ausfuhrbarer

I\lein
Falls nicht vorhanden, wird das im Speicher vorhandene
¢ Gibt es D Ja Programm SPS_PRG kompiliert und das sich
ergebende ausfiihrbare Programm ausgefihrt.
Elein

Flhrt das ausfuhrbare und im Speicher abgespeicherte
Programm aus.

Gibt es SPS_PRG Ja Wenn nicht da ist, auf der Festplatte (KeyCF) suchen.
in der
Nein
\4
Die SPSstelltzusammen Wenn sich dies auch nicht auf der Festplatte (KeyCF) FAGOR
und bildet den — befindet, wird nichts gemacht. Wenn man spéter in das
Modus Manual, Ausfihrung u.s.w. geht, wird die CNC
den entsprechenden Verzeichnisirrtum zeigen.
CNC 8037
RUN END
Nachdem das Programm kompiliert wurde, ist es nicht erforderlich, das Quellprogramm
(SPS_PRG) im Speicher zu belassen, weil die SPS immer das ausfiihrbare Programm ausfihren
wird.
MOoDELL -M-
SOFT: V01.4Xx

Es ist angebracht, sobald erst einmal die Funktion des SPS-Programms tberpriift wurde, dies auf
der Festplatte (KeyCF) mit Hilfe des Befehls "Programm Speichern" (siehe etwas spater)
abzuspeichern.
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10.1

Edition

Sobald erst einmal diese Option ausgewahlt wurde, muss man mit Hilfe der entsprechenden
Schaltflache das SPS-Programm angeben, das editiert werden soll.

» Das Programm der SPS (SPS_PRG)
* Die Fehlerdatei der SPS (SPS_ERR)
* Die Anzeigendatei der SPS (SPS_MSG)
Sobald das Programm gewahlt ist, wird die CNC den Inhalt dieses Programms zeigen und der User

kann den Cursor auf dem Bildschirm Linie um Linie mit den Tasten [#] [#] verschieben oder von
Seite zu Seite mit Hilfe der Tasten “nachste Seite und letzte Seite” blattern.

Die Cursorposition oder Zeilennummer erscheint in weisser Farbe im Dialogfenster (am unteren
Bildschirmrand) neben dem Fenster CAP/INS.

Die Optionen dieser Betriebsart werden nachstehend beschrieben.

Sobald erst eine beliebige der besagten Optionen ausgewahlt wurde, verfiugt der Nutzer Uber eine
Bildschirmmaske fur die Bearbeitung und kann den Cursor in dieser Zone mit Hilfe der Tasten [ 4]
[=] bewegen. AuBerdem gestattet die Taste [#], dass der Cursor lGber dem ersten Zeichen in der
Bearbeitungszone positioniert wird und die Taste [#] bewegt ihn Uber das letzte Zeichen.

Softkey ,,EDITIEREN®

Mit dieser Option kdnnen neue Zeilen oder Sétze im gewéhlten Programm erstellt werden. Vor
Betéatigung dieser Softkey muss der Satz, hinter dem die Einfiigung erfolgen soll, mittels des Cursors
angewahlt werden.

Nach Anwahl der Funktion &ndern die Softkeys die Farbe. Sie erscheinen vor weissem Hintergrund
und machen die an der betreffenden Stelle jeweils mdgliche Art der Editierung ersichtlich.

Wenn man die Taste [ESC] drickt, wird der Block, der gerade gestaltet wurde, geldscht. Von diesem
Zeitpunkt an kann man erneut die Bildung dieses Blocks beginnen.

Sobald erst einmal die Edition des Satzes abgeschlossen ist, muss man die Taste [ENTER]
betatigen. Der neue Satz wird dann in das Programm aufgenommen, direkt im Anschluf3 an den
durch den Cursor bezeichneten Satz.

Der Cursor steht nun auf dem neuen, edierten Satz. Der Edierbereich (Fenster) ist leer, sodass der
nachste Satz geschrieben werden kann.

Der Edierbereich (Fenster) ist leer, sodass der ndchste Satz geschrieben werden kann. Wenn es
nicht in Betrieb ist, muf3 diese Information mittels der Taste [ESC] gel6éscht und anschliessend
erneut die Taste [ESC] gedriickt werden.

Softkey ,,ANDERN*“

Diese Funktion erméglicht die Anderung von Programmsétzen. Vor Betéatigung dieser Softkey ist
der zu &ndernde Satz mittels des Cursors anzuwéhlen.

Bei Anwahl der Funktion &ndern die Softkeys die Farbe. Die Arten der Anderungsmaglichkeiten
werden vor weissem Hintergrund angezeigt.

Wenn man die Taste [ESC] betétigt, I6scht man die Informationen, die im Bearbeitungsfeld
angezeigt werden und die zum modifizierenden Satz gehérten. Der Satz kann dann neu eingegeben
werden.

Wenn man die Option zur Modifizierung beenden will, muss man, mit der Taste [CL] oder der Taste
[ESC], die Informationen I6schen, die im Bearbeitungsfeld angezeigt werden, und danach die Taste
[ESC] driicken. Der angewahlte Satz bleibt dann unverandert.

Sobald erst einmal die Anderung des Satzes abgeschlossen ist, muss man die Taste [ENTER]
betatigen. Der neue bearbeitete Satz ersetzt den vorherigen.



Softkey ,,SUCHEN*

Diese Funktion dientzur Suche nach bestimmten Zeichenfolgen im jeweils angewahlten Programm.
Bei Anwahl der Funktion zeigen die Softkeys folgende Mdglichkeiten an:

BEGINN

Wenn man diese Schaltflache auswahlt, wird der Cursor lber die erste Programmzeile gestellt, die
Auswahl bleibt die gleiche und die Suchoption wird beendet.

ENDE Bei Betédtigung dieser Taste springt der Cursor auf die letzte Zeile des
Programms.

Wenn man diese Schaltflache auswahlt, wird der Cursor tber die letzte Programmzeile gestellt, die
Auswahl bleibt die gleiche und die Suchoption wird beendet.

TEXT

Diese Funktion gestattet die Suche nach einem Text oder einer Zeichenfolge ab dem Satz, an dem
sich der Cursor befindet.

Wenn diese Softkey betéatigt wird, fragt die CNC nach der zu suchenden Zeichenfolge. Sobald erst
einmal der besagte Text definiert wurde, muss man auf die Schaltflache "ENDE DES TEXTES"
driicken, und der Cursor positioniert sich iber die erste Zeichenfolge, die gefunden wurde.

Der Cursor springt dann auf die nachstliegende der Eingabe entsprechende Zeichenfolge. Der
gefundene Text wird in markierter Form angezeigt, und gestattet, das die Suche nach dem besagten
Text im gesamten Programm fortgesetzt wird, oder die Suche wird beendet.

Wenn man die Suche im gesamten Programm fortsetzen méchte, muss man die Taste [ENTER]
betatigen. Die CNC fihrt die Suche ab dem letzten Text aus, der gefunden wurde, und zeigt ihn in
markierter Form an.

Die Suche kann beliebig lang wéhren. Wenn sie am Programmende angekommen ist, beginnt sie
von neuem am Programmanfang.

Um die Suche zu beenden, muss man auf die Schaltfliche "BEENDEN" oder die Taste [ESC]
klicken. Bei Beendigung der Suche bleibt der Cursor auf der zuletzt gefundenen Zeichenfolge
stehen.

VERBINDUNGSNUMMER

Wenn man diese Schaltflache auswahlt, erfragt die CNC die Zeilennummer oder die Satznummer,
die man suchen will. Sobald diese Nummer definiert und die Taste ENTER gedriickt wurde, wird
der Cursor Uber die angeforderte Programmzeile gestellt, die Auswahl bleibt die gleiche und die
Suchsoption wird beendet.

Softkey ,ERSETZEN*“

Diese Funktion dient zum Austausch von bestimmten Zeichenfolgen im jeweils angewéhlten
Programm. Bei Anwahl der Funktion fragt die CNC nach der zu ersetzenden Zeichenfolge. Sobald
erst einmal der Text festgelegt ist, welchen man ersetzen will, muss man die Schaltflache "POR"
betatigen, und die CNC sucht die Zeichenfolge, welche man ersetzen will.

Wenn besagter Text bestimmt ist, den Softkey “ENDE DES TEXTES” driicken und der Cursor wird
sich auf die erste Folge von Merkmalen setzen, die er findet.

Der Cursor springt dann auf die nachstliegende der Eingabe entsprechende Zeichenfolge. Der
gesuchte Text wird hervorgehoben; nun stehen die folgenden Softkey-Funktionen zur Verfligung:

WENN ERSETZEN DURCH

Ersetzt den Text, der in markierter Form gezeigt wird, und setzt die Suche nach dem Text fort, der
ersetzt werden soll. Wenn eine weitere Textstelle vorkommt, wird sie hervorgehoben, und die
Funktionen ERSETZEN sowie NICHT ERSETZEND sind wieder verflgbar.

Diese Suche erfolgt ab dem ersetzten Text und bis zum Ende des Programms. Wenn kein zu
ersetzender Text mehr vorkommt, verl&sst die CNC diesen Modus.
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NICHT ERSETZEN

Es erfolgt keine Ersetzung des Textes, der in markierter Form vorliegt und die Suche nach dem Text,
der ersetzt werden soll, geht weiter. Wenn eine weitere Textstelle vorkommt, wird sie
hervorgehoben, und die Funktionen ERSETZEN sowie NICHT ERSETZEND sind wieder verflgbar.

Diese Suche erfolgt ab dem ersetzten Text und bis zum Ende des Programms. Wenn kein zu
ersetzender Text mehr vorkommt, verlésst die CNC diesen Modus.

BIS ZUM ENDE

Diese Option fiihrt eine Suche und Ersetzung des ausgewahlten Textes im gesamten Programm
aus.

Diese Suche und die Ersetzung beginnt in dem Text, der in markierter Form angezeigt wird, und
geht bis zum Ende des Programms.

ABBRECHEN

Diese Option fuihrt die Ersetzung des Texts nicht aus, der in markierter Form vorliegt, und betrachtet
die Option der Ersetzung als abgeschlossen.

Softkey "SATZ LOSCHEN"

Diese Funktion dient zum L&schen von Einzelsatzen oder Satzgruppen im jeweils angewéhlten
Programm.

Wenn man einen Satz I6schen mdchte, ist es ausreichend, den Cursor Uiber den Satz zu
positionieren, den man I6schen méchte, und dann driickt man die Taste [ENTER].

Zum LOschen von Satzgruppen sind der erste und der letzte der zu I6schenden Satze zu markieren.
Dies geschieht wie folgt:
1. Verfahren Sie den Cursor auf dem ersten Satz, der Sie kopieren wollen und driicken Sie die Taste
[START DES SATZES].

2. Verfahren Sie den Cursor auf dem ersten Satz, der Sie kopieren wollen und driicken Sie die Taste
[ENDE DES SATZES]. Wenn der letzte Satz, den man I6schen méchte, mit dem letzten
Programmsatz zusammenfallt, kann man auch den besagten Satz auswéhlen und die
Schaltflache "BIS ZUM ENDE" betétigen.

Nach Anwahl des ersten und des letzten Satzes hebt die CNC die angewéhlten Satze hervor; sie
fragt dann nach der Bestétigung zum Léschen.

Softkey "SATZ BEWEGEN"

Diese Funktion dient zum Verschieben von Einzelsatzen oder Satzgruppen im jeweils angewahlten
Programm nach Markieren des ersten und des letzten der zu verschiebenden Sétze. Dies geschieht
wie folgt:

1. Verfahren Sie den Cursor auf dem ersten Satz, der Sie bewegen wollen und driicken Sie die
Taste [START DES SATZES].

2. Verfahren Sie den Cursor auf dem letzten Satz, der Sie bewegen wollen und driicken Sie die
Taste [ENDE DES SATZES]. Wenn der letzte zu verschiebende Satz auch der letzte Satz des
Programms ist, kann er auch durch Betatigen der Softkey [BIS ZUM ENDE] (TO THE END)
markiert werden.

Wenn nur ein Satz verschoben werden soll, sind der erste und der letzte Satz identisch.

Nach Anwahl des ersten und des letzten Satzes hebt die CNC die angewéhlten Satze hervor; sie
fragt dann nach der Bestatigung zum Verschieben.

Dann ist derjenige Satz, hinter dem die Satzgruppe eingefligt werden soll, zu markieren. Sobald
erst einmal der Satz ausgewdhlt wurde, muss man auf die Schaltflaiche "BEGINN DER
OPERATION" klicken, damit die CNC den Befehl ausfiihrt.



Softkey "SATZ KOPIEREN"

Diese Funktion dient zum Kopieren von Einzelsatzen oder Satzgruppen im jeweils angewahlten

Programm nach Markieren des ersten und des letzten der zu kopierenden Satze. Dies geschieht

wie folgt:

1. Verfahren Sie den Cursor auf dem ersten Satz, der Sie kopieren wollen und driicken Sie die Taste
[START DES SATZES].

2. Verfahren Sie den Cursor auf dem letzten Satz, der Sie kopieren wollen und driicken Sie die
Taste [ENDE DES SATZES]. Wenn der letzte Satz, den man kopieren mdchte, mit dem letzten
Programmsatz zusammenféllt, kann man auch den besagten Satz auswéhlen und die
Schaltflache "BIS ZUM ENDE" betatigen.

Wenn nur ein Satz kopiert werden soll, sind der erste und der letzte Satz identisch.

Nach Anwahl des ersten und des letzten Satzes hebt die CNC die angewéhlten Satze hervor; sie
fragt dann nach der Bestatigung zum Kopieren.

Dann ist derjenige Satz, hinter dem die Satzgruppe eingefliigt werden soll, zu markieren. Sobald
erst einmal der Satz ausgewéhlt wurde, muss man auf die Schaltflaiche "BEGINN DER
OPERATION" klicken, damit die CNC den Befehl ausfiihrt.

Softkey "ZU PROGRAMM KOPIEREN"

Diese Funktion dient zum Umkopieren von Einzelsdtzen oder Satzgruppen aus dem jeweils
angewahlten Programm in ein anderes Programm.

Bei Anwahl dieser Funktion fragt die CNC nach der Nummer des Zielprogramms, in das der
angewahlte Satz oder die angewahlte Satzgruppe kopiert werden soll. Sobald erst einmal die
besagte Nummer eingetippt wurde, muss man die Taste [ENTER] betétigen.

Als nachstes sind der erste und der letzte der umzukopierenden Satze zu markieren. Dies geschieht
wie folgt:

1. Verfahren Sie den Cursor auf dem ersten Satz, der Sie kopieren wollen und driicken Sie die Taste
[START DES SATZES].

2. Verfahren Sie den Cursor auf dem letzten Satz, der Sie kopieren wollen und drlicken Sie die
Taste [ENDE DES SATZES]. Wenn der letzte Satz, den man kopieren méchte, mit dem letzten
Programmsatz zusammenféllt, kann man auch den besagten Satz auswéhlen und die
Schaltflache "BIS ZUM ENDE" betatigen.

Wenn nur ein Satz kopiert werden soll, sind der erste und der letzte Satz identisch.
Nach Anwahl des ersten und des letzten Satzes hebt die CNC die angewéhlten Satze zur
Durchfiihrung hervor.
Wenn das Zielprogramm bereits vorhanden ist, gelangen folgende Funktionen zur Anzeige:

¢ Das Programm ersetzen. Dafiir I6scht man die Bldcke, die dieses Programm enthielt und an ihre
Stelle setzt man die neuen kopierten Bldcke.

* APPEND (Anfugen) Die umzukopierenden Satze werden an das vorhandene Programm
angehangt.

* ABORT oder CANCEL (Abbrechen oder Beenden) Der Befehl wird beendet; die Satze werden
nicht umkopiert.

Softkey "PROGRAMM AUFNEHMEN"

Diese Funktion dient zum Zusammenfihren von Programmen oder Einfigen von anderen
Programmen in das aktuell angewéhlte Programm.

Bei Anwahl dieser Funktion fragt die CNC nach der Nummer des einzufligenden Programms.
Sobald erst einmal die besagte Nummer eingetippt wurde, muss man die Taste [ENTER] betatigen.

Als néchstes ist der Satz, hinter dem das Quellprogramm eingefligt werden soll, zu markieren.

Sobald erst einmal der Satz ausgewahlt wurde, muss man auf die Schaltflache "BEGINN DER
OPERATION" klicken, damit die CNC den Befehl ausfiihrt.
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10.2

Kompilieren

Diese Option erlaubt, das Quellenprogramm des Automaten “SPS-PRG” in Ubereinstimmung zu
bringen. Nach Kompilierung des Quellprogramms erzeugt die CNC das durchfiihrbare SPS-
Programm (Objektprogramm).

Das SPS-Programm muss zum Kompilieren angehalten werden. Falls notwendig, zeigt die CNC
eine entsprechende Aufforderung an.

Wenn wéhrend der Kompilierung Fehler entdeckt werden, wird kein Objektprogramm erzeugt. Die
CNC zeigt die Fehler (bis zu 15) auf dem Bildschirm an.

Falls die Fehler keinen Einfluss auf die korrekte Abarbeitung des Programms austiben (z.B.
nichtaufgerufene Kennséatze usw.), fahrt die CNC mit der Erzeugung des Objektprogramms fort; sie
zeigt jedoch entsprechende Warnmeldungen an.

Nachdem die Kompilierung beendet ist, zeigt die CNC die Aufforderung zur Auslésung des SPS-
Programms an.



10.3

Uberwachung

Diese Option ermdglicht die Anzeige des SPS-Programms zur Analysierung des Status der
einzelnen SPS-Ressourcen und Variablen. Aus dem Dialogmodus oder ISO kénnen Sie auf die
Bildschirmdarstellung der SPS zugreifen, indem Sie 78 schreiben.

Bei Anwahl der Option zeigt die CNC das Quellprogramm fur das ausfuhrbare Programm
(Objektprogramm), auch wenn das Quellprogramm in der CNC geldscht oder gedndert worden war.
Die CNC zeigt auch alle Variablen-Abfragen auf der Logikebene 1 an (einschliesslich der nicht
durchgeflhrten), sowie die Aktionen, bei denen die Bedingungen erfillt waren.

Méchte man das Programm von einer bestimmten Linie aus sichtbar machen, driickt man die Taste
“L” gefolgt von der Zahl der Linie, von wo aus man das Programm sichtbar machen méchte. Sobald
die Zahl der Linie bestimmt ist, driickt man die Taste [ENTER].

Der Benutzer kann den Cursor Uber den Bildschirm Zeile fiir Zeile mit Hilfe der Tasten [#] [¥#]
bewegen oder seitenweise mit Hilfe der Tasten "Seite Vor und Zuruck" blattern.

Die einzelnen Uberpriifungsméglichkeiten werden nachstehend beschrieben.

Sobald erst eine beliebige der besagten Optionen ausgewéhlt wurde, verfligt der Nutzer Uiber eine
Bildschirmmaske fur die Bearbeitung und kann den Cursor in dieser Zone mit Hilfe der Tasten [ 4]
[=] bewegen. AuBerdem gestattet die Taste [#], dass der Cursor Uber dem ersten Zeichen in der
Bearbeitungszone positioniert wird und die Taste [#] bewegt ihn Uber das letzte Zeichen.

Den Zustand der Hilfsmittel verandern

Die CNC weist folgende Befehle zum Andern des Status der einzelnen SPS-Ressourcen auf:

Es ist zu beachten, dass bei Inanspruchnahme von nur einer Hilfe diese mittels ihres
entsprechenden Anemonico méglich ist. Zum Beispiel /STOP=1 wird von der CNC als M5001 = 1
interpretiert
| 1/256 = 0/1
Andern des Status (0/1) des jeweiligen Eingangs.
Z.B.: 1120 = 0 setzt den Eingang 1120 auf 0.
| 1/256.1/256 = 0/1
Andern des Status (0/1) einer Gruppe von Eingéngen.
Z.B.:1100.103 = 1 setzt die Eingénge 1101, [102 und 1103 auf 1.
O 1/256 = 0/1
Andern des Status (0/1) des jeweiligen Ausgangs.
Z.B.: 020 = 0 setzt den Ausgang O20 auf 0.
O 1/256.1/256 = 0/1
Andern des Status (0/1) einer Gruppe von Ausgéngen.
Z.B.: 022.25 = 1 setzt die Ausgénge 022 bis 025 auf 1.
M 1/5957 = 0/1
Andern des Status (0/1) der jeweiligen Markierung.
Z.B.: M330 = 0 setzt die Markierung M330 auf 0.
M 1/5957.1/5957 = 0/1
Andern des Status (0/1) einer Gruppe von Markierungen.
Z.B.: M400.403 = 1 setzt die Markierungen M400 bis M403 auf 1.
TEN 1/256 = 0/1
Es veréndert sich der Zustand (0/1) des Eintritts des Reset des angegebenen Zeitgebers.
Zum Beispiel TEN12 = 1 verleiht dem Eintritt des enable des Zeitgebers T12 den Zustand 1.
TRS 1/256 = 0/1
Es veréndert sich der Zustand (0/1) des Eintritts des Reset des angegebenen Zeitgebers.
Zum Beispiel TRS2 = 0 verleiht dem Eintritt des reset des Zeitgebers T2 den Zustand 0.
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TGn 1/512 n = 0/1

Es verandert sich der Zustand (0/1) der Abschusstir “TGn” des angegebenen Zeitgebers
(1/512) und es wird ihm die gewlinschte Zeitkonstante (n) gegeben.

Z.B.: TG1 22 1000 = 0 setzt den Triggereingang 1 von Zeitglied T22 auf 1 und ordnet die
Zeitkonstante 1000 (10 s) zu.
CUP 1/256 = 0/1
Andern des Status (0/1) des Aufwartszahleingangs des jeweiligen Zahlers.
Z.B.: CUP 33 = 0 setzt den Aufwartszahleingang von Zahler C33 auf 0.

CDW 1/256 = 0/1
Andern des Status (0/1) des Abwartszéhleingangs des jeweiligen Zahlers.
Z.B.: CDW 32 = 1 setzt den Abwaértszéhleingang von Zahler C32 auf 1.

CEN 1/256 = 0/1
Es verandert sich der Zustand (0/1) des Eintritts des enable des angegebenen Zahlers.
Z.B.: CEN 12 = 0 setzt den Freigabeeingang von Zahler C12 auf 0.

CPR 1/256 n = 0/1

Es verandert sich der Zustand (0/1) des Eintritts der Vorwahl des angegebenen Z&hlers (1/256).
Wenn sich mit dieser Anleitung bei besagtem Eintritt eine seitliche Erhéhung bildet, so wird der
gewahlte Wert (n) dieser Erh6hung zugewiesen.

Zum Beispiel CPR 10 1000 = 1 verleiht dem Eintritt der Vorwahl des C10 Zahlers den Zustand
1. Falls bei diesem Eintritt eine Verédnderung des Zustandes eingetreten ist (vorher sollte es eine
0 gewesen sein), so wird der Zahler den Wert 1000 vorwéhlen.

C1/256 =n
Flgen Sie den angegebenen Wert (n) der Rechnung des bestimmten Z&hlers hinzu .
C 42 = 1200 setzt den Zahler C42 auf den Wert 1200.
B 0/31 R 1/559 = 0/1
Es verandert sich der Zustand (0/1) des bit (0/31) entsprechend der angezeigten Datei (1/559).
Z.B. B5 R200 = 0 setzt Bit 5 des Registers R200 auf 0.

R 1/559 =n
Zuordnung des Werts “n” zum jeweiligen Register.
Z.B.: R303 = 1200 ordnet dem Register R303 den Wert 1200 zu.

R 1/559.1/559 = n
Zuordnung des Werts “n”
Z.B.: R234.236 = 120 ordnet den Registern R234, R235 und R236 den Wert 120 zu.

zur jeweiligen Gruppe von Registern.

Fenster erzeugen

Die CNC erméglicht das Offnen von Fenstern fiir die Anzeige des Status der einzelnen SPS-
Ressourcen. Die Fenster werden der Anzeige des SPS-Programms Uberlagert. die Daten in den
Fenstern werden dynamisch aktualisiert.

Die Optionen "FENSTER ANDERN", "AKTIVES FENSTER" y "SYMBOLE AKTIVIEREN" erlauben
es, an besagten Fenstern zu arbeiten.

Neuen Fenstern ordnet die CNC jeweils 2 Zeilen zur Anzeige des Status der gewunschten
Ressourcen zu.

Man verfugt Uber zwei Typen von Fenstern, die Uber Schaltflaichen auswéhlbar sind.

Fenster zum Zeigen von Zeitgebern und Dateien

Dieses Fenster wird in zwei Teile geteilt. Ein Teil, um die Zeitmesser sichtbar zu machen und der
andere, um Dateien zu zeigen.



Zeitgeber.

Pro Linie wird ein Zeitmesser gezeigt, wobei jeder von diesen fur die folgenden Informationsfelder
zustandig ist:

TG Zeigt das logische Niveau des Eintritts des Schusses, das aktiv ist.

M Sie zeigt den Zustand oder die Arbeitsweise des Zeitgebers: “S” bedeutet
angehalten, “T” bedeutet Messung und “D” bedeutet gesperrt.

TEN Zeigt das logische Niveau des enable Eintritts.

TRS Zeigt das logische Niveau des enable Eintritts.

T Geben Sie das logische Ausgangsniveau des Zustands des Zeitgebers an.

ET Zeigt die vergangene Zeit an.

TO Zeigt die fehlende Zeit an.

Um Information von einem oder einer Gruppe von Zeitgebern zu erhalten, driickt man mit den Tasten
den Befehl T 1/256 oder T 1/256.1/256 und driickt anschliessend die Taste ENTER.

Register.

Pro Linie wird ein Verzeichnis gezeigt, wobei diese Verzeichnisse zustandig sind fur die folgenden
Informationsfelder:

HEX Zeigt den internen Wert im Hexadezimalformat.

DEC Es zeigt den internen Wert im Dezimal-Format (mit Zeichen).

Um Information aus einer Datei oder einer Gruppe von Dateien zu erhalten, gibt man mit den Tasten
den Befehl R 1/559 oder R 1/559.1/559 und druckt anschliessend die Taste [ENTER].

Fenster zum Zeigen von Zéhlern und binédrischen Daten

Dieses Fenster wird in zwei Teile geteilt. Ein Teil, um Z&hler sichtbar zu machen und der andere,
um binédrische Daten zu zeigen.

Zahler.

Pro Linie wird ein Zahler gezeigt, wobei diese zustandig sind fir die folgenden Informationsfelder:

CEN Zeigt das logische Niveau des enable Eintritts.

CupP Zeigt das logische Niveau des des Z&hlungseingangs.

CDW Zeigt das logische Niveau des Abz&hlungseingangs.

CPR Zeigt das logische Niveau des Voreinstellungseingangs.

S Gibt den Status des Z&hlers. “1” bei internem Zahlerstand 0 und “0” in allen

anderen Fallen

C Zeigt der Wert ihres Kontos.

Um Information eines Zahlers oder einer Gruppe von Zahlern zu erhalten, gibt man mit den Tasten
den Befehl C 1/256 oder C 1256.1/256 und driickt anschliessend die Taste [ENTER].

Binérdaten.

Zeigt eine Informationslinie fir jede gewiinschte Hilfe oder auch fir mehrere.

Die Befehle zur Abfrage der Informationen Uber die einzelnen Ressourcen lauten:
| 1/256 oder | 1/256.1/256  Zeigt den Zustand des Eintritts oder der Gruppe der Eintritte.
O 1/256 oder O 1/256.1/256 Zeigt den Zustand des Austritts oder der Gruppe der Austritte.

M 1/5957 oder M 1/5957.1/5957Zeigt den Zustand der Marke oder der Gruppe der Marke.
B 0/31 R 1/559 Zeigt den Zustand des bit der angegebenen Datei.

Bei Abfrage des Status eines oder mehrerer Eingédnge, Ausgénge oder Markierungen zeigt die CNC
vollstdndige Zeilen an, auch wenn nicht alle Stati verlangt wurden.

Bei Benutzung generischer Bezeichnungen (I/O/M) zum Aufruf der Ressourcen bringt die CNC 20
Ressourcen und bei Benutzung der mnemonischen Codes (Symbole) 3 Ressourcen pro Zeile zur
Darstellung. Falls fir eine Ressource kein mnemonischer Code vorhanden ist, wird im letzteren Fall
jeweils die generische Bezeichnung angezeigt.
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Bei Aufruf des Status von Registerbits zeigt die CNC nur das jeweilige Bit in der entsprechenden
Zeile an.

Fenster dndern

Mittels dieser Option kann das aktive Fenster (das jeweils angewahlite) durch Vergréssern,
Verkleinern, Leeren oder Loschen (Schliessen) manipuliert werden.

Hierzu sind die folgenden Softkeys verfligbar:

ERHOHEN Es erlaubt, die Grésse des aktiven Fensters zu 6ffnen, indem es eine
weitere Informationslinie gibt und zwar jedes Mal, wenn der softkey
aktiviert wird.

VERRINGERN Es erméglicht, die Grosse des aktiven Fensters zu verkleinern, wobei
jedes Mal, wenn der Softkey gedriickt wird, eine Informationslinie weniger
zur Verfligung steht (mind.

REINIGEN Man kann das aktive Fenster sdubern, indem man seine gesamte
Information I6scht.

SCHLIESSEN Aktives Fenster schlieBen. Wenn ein Fenster geschlossen wird, wird die
CNC dieses nicht mehr zeigen.

Aktives Fenster

Diese Option erméglicht die Umschaltung zwischen dem SPS-Programm und den einzelnen
Fenstern (fur Zeitglieder, Register, Zahler und Binérdaten), um damit arbeiten zu kdnnen.

Die Arbeit ist nur mit aktiven Fenstern mdéglich.

Sobald erst einmal die Auswahl des aktiven Fensters getroffen wurde, kann man mit dem besagten
Fenster:

* Den Cursor (wenn das SPS-Programm aktiviert ist) wegbewegen oder mittels der Tasten [#]
[#] die Zone der Sichtbarmachung verschieben.

* Irgendwelche Befehle der Option “FENSTER VERANDERN” ausfiihren.

SUCHEN

Diese Funktion ist unabhangig vom jeweils aktiven Fenster wirksam; sie bietet folgende
Méglichkeiten:

BEGINN

Waéhlt man diesen Softkey, wird der Cursor auf die erste Linie des Programms gesetzt und die Option
Suche wird verlassen.

ENDE Bei Betédtigung dieser Taste springt der Cursor auf die letzte Zeile des
Programms.

Wahlt man diesen Softkey, wird der Cursor auf die letzte Linie des Programms gesetzt und die Option
Suche wird verlassen.



TEXT

Diese Funktion gestattet die Suche nach einem Text oder einer Zeichenfolge ab dem Satz, an dem
sich der Cursor befindet. Wenn diese Softkey betéatigt wird, fragt die CNC nach der zu suchenden
Zeichenfolge.

Die CNC sucht nur nach durch Leerstellen oder Separatoren voneinander getrennten Zeichen. Bei
der Suche z.B. nach “I1” geht sie deshalb nicht auf “112” oder “1123”, sondern nur auf “I1”.

Sobald erst einmal der besagte Text definiert wurde, muss man auf die Schaltflache "ENDE DES
TEXTES" dricken, und der Cursor positioniert sich Uber die erste Zeichenfolge, die gefunden
wurde.

Der Cursor springt dann auf die nachstliegende der Eingabe entsprechende Zeichenfolge.

Der gefundene Text wird in markierter Form angezeigt, und gestattet, das die Suche nach dem
besagten Text im gesamten Programm fortgesetzt wird, oder die Suche wird beendet.

Wenn man die Suche im gesamten Programm fortsetzen méchte, muss man die Taste [ENTER]
betatigen. Die CNC fuhrt die Suche ab dem letzten Text aus, der gefunden wurde, und zeigt ihn in
markierter Form an.

Die Suche kann beliebig lange dauern. Wenn sie am Programmende angekommen ist, beginnt sie
von neuem am Programmanfang.

Um die Suche zu beenden, muss man auf die Schaltflache "BEENDEN" oder die Taste [ESC]
klicken.

Markierer aktivieren/deaktivieren.

Mittels dieser Funktion kénnen in allen verfligbaren Fenstern die den einzelnen Ressourcen
zugeordneten Symbole oder Abkiirzungen zur Anzeige gebracht werden.

Zur Anzeige der Namen der Ressourcen gibt es zwei Mdglichkeiten: Benutzung der Symbole oder
Benutzung der generischen Namen (I, O, M, T, C, R); fur letzteres miissen die Symbole deaktiviert
werden.

Wenn einer Ressource kein mnemonischer Code zugeordnet ist, wird sie stets mit dem generischen
Namen angezeigt.

Dieser Softkey zeigt immer die Option an, die verfligbar ist und verandert seine Bedeutung jedes
Mal, wenn “SYMBOLE AKTIVIEREN” oder “NICHT AKTIVIEREN” gedriickt wird.

Logic Analyser

Erdientinsbesondere zur Einstellung der Maschine und zur Feststellung von Fehlern und kritischen
Situationen im Verhalten der Signale.

Eine ausfuhrliche Beschreibung erfolgt weiter unten in diesem Abschnitt.

SPS Start

Bei Anwahl dieser Funktion beginnt die CNC mit der Abarbeitung des SPS-Programms vom Anfang
an, einschliesslich des Zyklus CY1.

Wenn sich die CNC bereits in der Abarbeitung des SPS-Programms befindet, ibergeht sie diesen
Befehl.

Ausgangszyklus

Bei Anwahl dieser Funktion arbeitet die CNC nur den Anfangszyklus des SPS-Programms ab (CY1).

Wenn sich die CNC bereits in der Abarbeitung des SPS-Programms befindet, lbergeht sie diesen
Befehl.
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Einzelzyklus

Bei Anwahl dieser Funktion arbeitet die CNC ein mal den Hauptzyklus (PRG) des SPS-Programms
ab (CY1).

Wenn sich die CNC bereits in der Abarbeitung des SPS-Programms befindet, Ubergeht sie diesen
Befehl.

SPS-Halt

Bei Betétigung dieser Softkey hélt die CNC das SPS-Programms an.

Fortfahren

Bei Betatigung dieser Softkey setzt die CNC das SPS-Programms fort.

Kontakte

Diese Option erlaubt die Darstellung des SPS-Programms in der Sprache der Kontakte.



10.3.1

Sichtbarmachung mit dem PLC in Betrieb und ausser Betrieb.

Esist zu beachten, dass die CNC ihre gesamten physischen Ausgénge und auch die eigenen Hilfen
der SPS startet und zwar nach dem Einschalten und Drlicken der Tasten [SHIFT]+[RESET] und
nachdem im watchdog der SPS ein Fehler aufgetreten ist.

Es ist zu beachten, dass bei diesem Start die CNC allen den logischen Wert “0” zuteilen wird mit
Ausnahme von all jenen, die auf einem niedrigen logischen Niveau aktiv sind und die den logischen
Wert “1” erhalten.

Wahrend der Uberpriifung des SPS-Programms und der einzelnen SPS-Ressourcen zeigt die CNC
stets die Istwerte der Ressourcen an.
Bei eingeschalteter SPS werden die Programmzyklen wie folgt abgearbeitet:

* Die SPS aktualisiert die Ist-Eingangswerte nach Ablesen der physischen Eingdnge (vom
Schaltschrank).

¢ Sie aktualisiert die Werte der Ressourcen M5000 bis M5957 und R500 bis R559 mit den Werten
der CNC-Logikausgénge (interne Variablen).

¢ Der Programmzyklus wird abgearbeitet.

¢ Sie aktualisiert die CNC-Logikeingange (interne Variablen) mit den Istwerten der Ressourcen
M5000 bis M5957 und R500 bis R559.

» Sie ordnet den physischen Ausgéngen (Schaltschrank) die Istwerte der entsprechenden “O”-
Ressourcen zu.

¢ Sie kopiert die Istwerte der Ressourcen |, O, M in ihre Bilder.

A\ 4
<!

Physische Eingénge > Wirkliche Eingange

Logische Ausgéange M5500 - M5957
der CNC > R550 - R562

Ja ¢, Ist es das erste Mal Nein
und gibt es CY1?

\ 4 \4
CY1 PRG
END END

| |
M5000 - M5465 Logische Eingéange der
_
R500 - R505 CNC

Wirkliche Ausgange > Physische Ausgange

Ist-Werte Abbildungswerte
11 - 1256 11 - 1256
O1 - 0256 - * O1 - 0256
M1 - M2047 M1 - M2047
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Wenn die SPS steht, lauft folgendes ab:
* Die Istwerte der den physischen Eingédngen entsprechenden “I’-Ressourcen werden alle 10
Millisekunden aktualisiert.
* Die physischen Ausgénge werden alle 10 Millisekunden mit den Istwerten der entsprechenden
“O”-Ressourcen aktualisiert.
* Die SPS reagiert auf alle Abfragen und Anderungen ihrer internen Variablen.
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10.3.2 Uberwachung der SPS in Kontaktplan.

Die Anzeige des SPS-Programms in Kontaktplan erfordert eine vorherige Analyse, deren Dauer von
der GréfB3e des Programms und von der Ladezeit der Arbeit aus der CPU abhéngt.

Es ist nicht méglich, die Programme zu analysieren, welche die Speicherkapazitét der CNC
libersteigen, und gleiches gilt flir Programme, deren Satzzahl gréBer als 10000 ist.

Die Analyse wird nur ausgefiihrt, wenn das SPS-Programm kompiliert ist. Wenn das SPS-
Programm nicht zusammengestelltist und man versucht eine Analyse durchzufiihren, zeigt die CNC
eine Warnung an.

—t
S

Auf der Abbildung zeigt man die Bildschirmmaske zur Uberwachung der SPS in Kontaktplan. Auf 0w o
der linken Seite werden die abgerufenen Kontakte angezeigt, und rechts sind es die Kontakte der 35 2
entsprechenden Aktionen bei der Satzabfragen. g
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Wie man auf der Abbildung sehen kann, bestehen die Anweisungen des SPS-Programms in
Kontaktplan aus Elementen, die unter einander durch Segmente verbunden sind. AuBerdem wird
die logische Wegstrecke, den der Fluss durchlduft, mit einer dickeren, griinen Zeile neu
gekennzeichnet, und die Werte der Register, Zeittaktsteuerung, Zahler, usw. werden angezeigt.

— — — — — — — o — — —
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Um sich mit Hilfe eines Programms von einem Satz zu einem anderen zu bewegen, verwendet man
die Tasten [#] [#] [SEITE NACH OBEN] und [SEITE NACH UNTEN].

Die Aktionen, die aus jedem Satz resultieren, werden auf der rechten Seite des Bildschirms (immer

in der gleichen Position) angezeigt. Auf diese Weise kann der Nutzer, wenn die Lange des Satzes

die Breite der Bildschirmmaske Uberschreitet, diesen mit Hilfe der Tasten [@] [#] nach links im

Programm verschieben, solange die daraus resultierenden Aktionen bei jedem Satz jederzeit auf FAGOR %
der rechten Seite angezeigt werden.
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Softkey ,,Suchen“

Diese Schaltflache gestattet die Ausfiihrung von verschiedenen Sucharten im SPS-Programm in
Kontaktplan:

BEGINN: Zeigt die ersten Programmsétze der SPS in Kontaktplan an.
ENDE: Zeigt die letzten Programmsétze der SPS in Kontaktplan an.

TEXT: Flhrt eine Suche nach dem Text aus, den der Nutzer angegeben hat. Wenn der
besagte Text eine Wiederholung darstellt, wird die erste Wiederholung mit
gelbem Hintergrund markiert. Um die restlichen, gefundenen Texte zu sehen,
verwenden Sie die Schaltflache "VORHERIGES ELEMENT" und "FOLGENDES
ELEMENT".

SATZ: Gestattet das Eingeben einer Zahl fir den Satz, den man auf dem Bildschirm
anzeigen mochte. Die Nummerierung Sétze ist korrelativ. Die Satznummer
erscheint nur auf dem Uberwachungsbildschirm der Kontakte.

Softkey "Autozoom"

Die Schaltflache "AUTOZOOM" erscheint nur, sobald irgendein Satz, der (iberwacht wird, zu lang
ist und nicht auf dem Bildschirm passt.

Wenn diese Schaltflache betatigt wird, werden die angezeigten Sétze automatisch an die Breite der
Bildschirmmaske angepasst. Auf diese Weise zeigt die CNC den vollstdndigen Satz an, ohne dass
es notwendig ist, diesen mit der Tastatur zu bewegen.

Nach dem Betétigen der Schaltflache "Autozoom" zeigt die CNC, wenn die Satze zu klein sind, nicht
die Daten der Elemente an. AuBerdem ist es bei aktiviertem Autozoom, nicht mdglich, sich in
vertikaler Richtung zu anderen Sé&tzen hin zu bewegen, die nicht auf dem Bildschirm angezeigt
werden.

Softkey ,,Beenden*

Gestattet es, die Bildschirmmaske zur Uberwachung der SPS in Kontaktplan zu verlassen.

Elemente fiir ein SPS-Programm:

Wie zuvor bereits beschrieben wurde, bestehen die Anweisungen des SPS-Programms in
Kontaktplan aus Elementen, die unter einander durch Segmente verbunden sind. Diese Elemente
kénnen folgende sein:

Alle vorherigen Elemente kénnen im Programm SPS in Kontaktplan erscheinen, die unter sich in Serie
oder parallel vereinigt wurden.
Wenn das SPS-Programm in Kontaktplan (iberwacht wird, werden die Anmerkungen nicht angezeigt.

Ein normalerweise offener Kontakt:

Der Kontakt, der normalerweise offen ist, wird immer in der Abfragezone angezeigt. Abfrage des
logischen Statusses eines Signals, und in Abhangigkeit vom Ergebnis, wird der Fluss
zugelassen oder nicht.

—

Wenn 110 gleich 0 ist, ist der Kontakt inaktiv und der Fluss lauft nicht.
Wenn 110 gleich 1 ist, ist der Kontakt aktiv und der Fluss lauft.



Ein normalerweise geschlosser Kontakt:

Der Kontakt, der normalerweise geschlossen ist, wird immer in der Abfragezone angezeigt.
Abfrage des logischen Statusses eines Signals, und in Abhangigkeit vom Ergebnis, wird der
Fluss zugelassen oder nicht.

M107
Wenn M100 gleich 0 ist, ist der Kontakt aktiv und der Fluss l4uft.
Wenn M100 gleich 1 ist, ist der Kontakt inaktiv und der Fluss lauft nicht.

Relais-Spule:

Die Spule des Relais wird immer im Aktionsbereich angezeigt. Man aktiviert oder deaktiviert in
Abhéngigkeit davon, ob der Fluss ankommt oder nicht.

o1
4< >7

Wenn der Fluss nicht an der Spule des Relais ankommt, ist diese aktiv und hat den Wert

O1=1.
Wenn der Fluss nicht an der Spule des Relais ankommit, ist diese inaktiv und hat den Wert
O1=0.

Negierte Relais-Spule:

Die negierte Spule des Relais wird immer im Aktionsbereich angezeigt Man aktiviert oder
deaktiviert in Abh&ngigkeit davon, ob der Fluss ankommt oder nicht.

B

Wenn der Fluss nicht an der Spule des Relais ankommt, ist diese aktiv und hat den Wert
O1=1.
Wenn der Fluss an der Spule des Relais ankommt, ist diese inaktiv und hat den Wert O1 =0.

Verweilzeit-Operationen, Vergleich, Zdhlung, usw.:

Diese Art der Operationen kénnen sowohl im Aktionsbereich als auch im Abfragefeld
erscheinen. Diese Art der Operationen fiihren die Anweisungen aus, die innerhalb des
Bildschimausschnitts in der Programmierungssprache der SPS angezeigt werden.
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104

Aktive Meldungen

Bei Anwahl dieser Funktion zeigt die CNC auf einer Seite (oder einem Schirmbild) dynamisch alle
von der SPS erzeugten aktiven Meldungen an.

Diese Meldungen werden nach Prioritat aufgelistet, beginnend mit der Meldung mit der kleinsten
Nummer (héchste Prioritat).

Der Benutzer kann den Cursor iber den Bildschirm Zeile fiir Zeile mit Hilfe der Tasten [#] [¥#]
bewegen oder seitenweise mit Hilfe der Tasten "Seite Vor und Zuriick" blattern.

Zur Loschung einer Meldung ist diese mittels des Cursors anzuwéhlen und die Softkey [MELDUNG
LOSCHEN] (DELETE MESSAGE) zu betétigen.

Die CNC aktualisiert die aktiven Meldungen dynamisch.



10.5

Aktive Seiten

Bei Anwahl dieser Funktion bringt die CNC die aktive Seite mit der kleinsten Nummer zur Anzeige.

Zur Léschung von Seiten und zum Zugriff zu anderen aktiven Seiten zeigt die CNC die folgenden
Softkeys an:

NACHSTE SEITE Diese Option ermdglicht das Anzeigen der nachsten aktiven Seite.

VORHERIGE SEITE Diese Option ermdglicht das Anzeigen der vorherigen aktiven
Seite.

SEITE LOSCHEN Mit dieser Option kann die angezeigte Seite unwirksam gemacht
werden.

Die CNC aktualisiert die aktiven Seiten dynamisch.
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10.6 Programm speichern
Wenn man diese Option auswahlt, speichert die CNC das Automaten-Programm PLC_PRG auf der
Festplatte (KeyCF).

Das SPS-Programm muf3 kompiliert sein. Ist das nicht der Fall, erfolgt eine entsprechende Anzeige
durch die CNC.

Wenn das Programm der SPS in Betrieb ist, wird die CNC das Beenden des Betriebs anfordern.
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10.7

Programm wiederherstellen

Wenn man diese Option auswéhlt, stellt die CNC das Automaten-Programm PLC_PRG von der
Festplatte (KeyCF) wieder her.

Zur Ausflihrung dieses Befehls ist es erforderlich, daB die SPS nicht mit der Ausfiihrung eines SPS-
Programms beschéftigt ist. Andernfalls wird die SPS fragen, ob dieses angehalten werden soll.

Nach erfolgter Anweisung wird das neue, wiedergewonnene Quellprogramm das vorherige
Quellprogramm der SPS ersetzen. Damit die SPS es ausfihrt, mu3 das Programm kompiliert und
gestartet werden.
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10.8 Ressourcen in Gebrauch

Bei Anwahl dieser Option bringt die CNC die Softkeys, die zur Anwahl der jeweiligen Tabelle der
im SPS-Programm benutzten Ressourcen erforderlich sind, zur Anzeige.
Es sind die folgenden Ressourcentabellen vorhanden:

INPUTS (l) (Eingange)

OUTPUTS (O) (Ausgénge)

MARKS (M) (Markierungen)

REGISTERS (R) (Register)

TIMERS (T) (Zeitglieder)

COUNTERS (C) (Z&hler)
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10.9

Statistik

Diese Funktion bringt die Speicherbelegung des SPS-Programms, die Abarbeitungszeiten der
einzelnen SPS-Moduln, den Status des SPS-Programms und das Datum von dessen Edierung zur
Anzeige.

a 3\
FAGOR a
(" PLC IN EXECUTION P N..... [ 1150:14 )
* GENERAL CYCLE — TIME (ms) + SRAM MEMORY (bytes)

— Minimum Cycle 1 — Installed 65536
— Maximum cle 32 — Free 60528
— Average Cycle 19
— Watchdog 65636

* HARD DISK

*

PERIODIC MODULE — TIME (ms)
— Minimum Cycle EARR

- Source program saved

— Maximum Cycle Ak - Date "/:/::’.

- }éverage Cycle ::::: - Size

- requenc -

- Wat%hdogy PROSE) SO_ulr)cae‘ eproc;ram saved S
-Size e

* STATUS .

— Execution TN PROGRESS SOURCE PROGRAM

= Compiled [ ~ Dale 20,/09,/1998

— PLC time (PLC/total) (0,2/32) — Size 3893

| cap INs MM

J

|Fu | [F2 | [e3] [Fa] [F5 | [F6||F7 |

Allgemeiner Zyklus
Hier werden die Zeiten (Maximum, Minimum, Durchschnitt), die die SPS zur Abarbeitung von
Programmzyklen benétigt, angezeigt. Diese Zyklen umfassen:

* Aktualisierung der Ressourcen mit den Eingangswerten und den Werten der internen CNC-
Variablen.

¢ Abarbeitung des Hauptzyklus (PRG) und des periodischen Moduls.

e Aktualisierung der internen CNC-Variablen und der Ausgangswerte mit den
Ressourcenvariablen.

* Kopieren der Ressourcen in die jeweiligen Spiegelungen.
In diesem Teil wird auch die Zeit des watchdog gezeigt, die mit Hilfe des Maschinenparameters der
SPS “WDGPRG” gewahlit wurde.
Periodisches Module

Hier werden die Zeiten (Maximum, Minimum und Durchschnitt) zur Abarbeitung des periodischen
Moduls der SPS angezeigt.

Ebenso wird die Regelmaéssigkeit gezeigt, die diesem Modul durch den Befehl “PE t” zugeflgt wird.
Anhand dieser Zeit ist ersichtlich, wie oft der periodische Modul abgearbeitet wird (alle “t”
Millisekunden).

Auch die Zeit des watchdog flr das periodische Modul wird gezeigt, das ausgewéhlt wird mittels
des Maschinenparameters der SPS “WDGPER”.
Status

Hier werden Angaben Uber den Status des SPS-Programms (Kompilierungsstatus,
Abarbeitungsstatus) angezeigt.

In der Zeile "SPS Zeit (SPS/gesamt)" im Zahler wird die durch die SPS verwendete Zeit und der
definierten Gesamtzeitbestimmung.

Beispiel: CPUTIME=1, LOOPTIME=4. Der Text “SPS-Zeit (SPS/gesamt) (0.2/16)” erscheint.
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RAM Speicher

Hier werden die Grésse des ausschliesslich fur die SPS (installiert) reservierten RAM-
Systemspeichers und der noch freie Speicher angezeigt.

Durch Kompilierung des Quellprogramms wird das Objektprogramm (abarbeitbar) erzeugt; dieses
ist dasjenige, das von der SPS abgearbeitet wird. Hier werden nun das Datum der Erzeugung und
sein Bedarf an RAM-Speicher (Grésse) angezeigt.

Festplatte (KeyCF).
Dieser Abschnitt gibt an, wann das Programm automatisch gerettet wurde, SPS_PRG, auf der
Festplatte (KeyCF) und dessen GréBe.

Quellprogramm

Dieser Abschnitt gibt das Datum an, mit dem das Quellprogramm des Automaten zum letzten Mal
bearbeitet wurde, Gber das sie verfligen und wieviel Platz es einnimmt.

Das SPS-Programm wird im RAM-Speicher der CNC gespeichert.

Zeiten-Reset

Beim Dricken des Softkeys ZEITEN-RESET werden die Werte der Mindest-, Héchst- und
Durchschnittszeiten der Module PRG und PE initialisiert und die Zeitmessungen beginnen ab
diesem Moment erneut.
Beispiele zur Benutzung:

* Sind die Statistiken nicht sehr exakt, weil der erste SPS-Zyklus sehr hohe Zeiten hat.

3 \_{ViII man die Dauer des SPS-Zyklus ab einem bestimmten Moment, zum Beispiel nach der
Anderung irgendeines Parameters, wissen.



10.10 Logic Analyser
Der Logikanalysator wird speziell bei der Maschineneinrichtung angezeigt. Er dient zur Bestimmung
von Fehlern und kritischen Situationen hinsichtlich des Verhaltens der einzelnen Signale.

Mittels dieser Funktion l&sst sich das Verhalten der Logiksignale der SPS in der Zeit und anhand
einiger vom Benutzer festgelegter Bedingungen analysieren.

Es kénnen bis zu 8 Signale gleichzeitig Uberwacht werden. Die Ergebnisse werden Uber eine
Graphikschnittstelle zur Darstellung gebracht, um die Interpretation der Daten zu erleichtern.
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10.10.1 Beschreibung des Arbeitsbildschirms

Das Schirmbild des Logikanalysators ist in die folgenden Anzeigefenster oder Bereiche unterteilt:

7 3
( PLC IN EXHCUTION P.. N.... | 11:50:4 )
M2009 igligiglpipiplininiiniyl

M2010
1
M2011 L

c10 - 1

MSTROBE 1

/ALARM
16

Cyetes | I I I T I 1
TRIGGER: NOT /ALARM Cursor Offset:

Time base: 300ms Trigger type: CENTER
Trace Status: COMPLETH

| cap INS

J

[Fi | [Fe | (P3| |Fa ] |5 | |F6] [F7]

ANALYZH
TRACE

TIME BASE EXECUTE

TRACE

VARIABLE
SELECTION

TRIGGER
CONDITION

.

1. Statusfenster

Hier werden die angewahlten Signale einzeln dargestellt. Der Bildschirm teilt sich in zwei
Bereiche auf: Zone der Variablen und Zone der Zustande.

Der Variablenbereich enthalt die Namen oder Symbole der zu analysierenden Logiksignale.

Im Statusbereich wird der Status der einzelnen Variablen in der Form von Rechteckwellen
dargestellt. Die dem Logikpegel O entsprechende Linie ist verdickt.

Ausserdem erscheinen eine vertikale rote Linie, um den Trigger-Punkt, und eine vertikale griine
Linie, um die Cursorposition zu bezeichnen.

Die grine Cursorlinie kann nach links und rechts verschoben und zur Messung der
Zeitunterschiede zwischen zwei Punkten benutzt werden.

Der Statusbereich ist in mehrere vertikale Abschnitte unterteilt. Diese Abschnitte bezeichnen
jeweils die durch die Zeitbasis festgelegten Zeitabschnitte.

Die Zeitbasis bestimmt die Auflésung der Logiksignale; sie kann durch den Benutzer beliebig
geandert werden. Die Beziehung zwischen der “Zeitbasis” und der Signalentscheidung steht
im umgekehrten Verhéltnis, d.h. bei weniger “Zeitbasis” entsteht eine gréssere Signalauflésung
und umgekehrt.

. Cycle-Fenster (Zyklus)

In diesem Fenster erscheint eine Reihe von vertikalen Linien "|". Sie bezeichnen jeweils den
Moment, in dem ein neuer Zyklus des SPS-Programms beginnt.

Dadurch lasst sich die Beziehung zwischen dem Ablauf der Logiksignale und der Dauer der
einzelnen SPS-Abarbeitungszyklen aufrechterhalten.



3. Informationsfenster

In diesem Fenster werden allgemeine Angaben Uber die jeweils dargestellten Signale
angezeigt. Es erscheinen die folgenden Daten:

— Der “Trigger” stellt die Beschaffenheit des Abschusses dar, die der User wéhlte, um die
Abtastung darzustellen.

— Die “Zeitbasis” gibt die Basis der Zeiten an, die der User bestimmt hat und die benétigt wird,
um die aktuelle Abtastung zu zeigen.

— Der “Trace-Zustand” zeigt den aktuellen Zustand der Abtastung. Die Angabe kann lauten:

Empty (Leer) Keine errechnete Signal- darstellung

—t

0.

Capturing (Erfassung) Es wird eine Darstellung aufgebaut

Complete (Fertig) Eine gespeicherte Darstellung verfligbar ‘é_’ @
n >
— Der“Offset Cursor” gibt an, wie weit der Cursor entfernt ist, griine senkrechte Linie, in Bezug §
auf die Abschussposition, rote senkrechte Linie. Wird in Millisekunden ausgedruckt. o
(@]
— Der “Trigger-Typ” gibt die gewéahlte Art der Auslésung an. Die Angabe kann lauten: S
Before (Vorne) Die Triggerung erfolgt durch die Vorderflanke
After (Hinten) Die Triggerung erfolgt durch die Hinterflanke.
Center (Mitte) Die Triggerung erfolgt in Signalmitte.

Default (Standard) Es ist keine Triggerungs- bedingung festgelegt.

4. Edierfenster

Hier handelt es sich um das CNC-Standardedierfenster. Es wird flr alle Vorgénge, bei denen
Daten eingegeben werden missen, benutzt.

5. Meldungsfenster.

Die CNC benutzt dieses Fenster zur Anzeige von Warn- und Fehlermeldungen.
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10.10.2 Auswahl der Variablen und Bedingungen der Auslésung

Bevor eine Signaldarstellung aufgerufen werden kann, missen die zu analysierenden Variablen,
die Triggerungsart und die Triggerungsbedingungen sowie die Zeitbasis fur die Darstellung der
Daten bestimmt werden.

Dazu sind die folgenden Softkeys verflgbar: [AUSWAHL VARIABLE] (VARIABLE SELECTION),
[TRIGGER BEDINGUNG] (TRIGGER CONDITION) und [ZEITBASIS] (TIME BASE).

Variablen auswahlen

Mittels dieser Funktion kénnen bis zu 8 Variablen zur Analyse angewahlt werden.
Den Cursor auf die Zone der Variablen setzen, der mit Hilfe der Tasten [#] [#] verschoben werden
kann. Ausserdem werden die folgenden Softkeys angezeigt:

Softkey ,,EDITION“

Diese Funktion gestattet die Edierung neuer Variablen oder die Anderung aktuell definierter
Variablen.

Vor Betétigung dieser Softkey muss mittels des Cursors die Stelle, an der die Variable angezeigt
werden soll, bestimmt werden.

Nach Anwahl der Funktion &ndern die Softkeys die Farbe. Sie erscheinen vor weissem Hintergrund
und machen die an der betreffenden Stelle jeweils mdgliche Art der Editierung ersichtlich.

Zur Analysierung kann jedes Logiksignal der SPS (I3, B1IR120, TEN3, CDW4, DFU M200 usw.)
aufgerufen werden, entweder mit Namen oder mit Symbol. Ausserdem lassen sich logische
Ausdriicke, auch verkniipft, analysieren. Dabei mussen die Syntax und die Regeln zur Erstellung
der SPS-Gleichungen eingehalten werden.

M100 AND (NOT I15 OR 15) AND CPS C1 EQ 100

Die Verarbeitung von Ausdriicken und Verknipfungen im Logikanalysator scheint zwar schwierig
zu verstehen zu sein, doch kann sich diese Méglichkeit als ausserordentlich hilfreich erweisen, um
den Status von ganzen Ausdriicken zu bestimmen.

Unter den angewébhlten Variablendefinitionen und Triggerungsbedingungen dirfen sich nicht mehr
als 16 Befehle zur Flankenerkennung (DFU und DFD) befinden.

Wenn man die Taste [ESC] driickt, wird die Variable, die gerade gestaltet wurde, geldscht. Sie kann
dann wieder ediert werden. Sobald erst einmal die Edition der Variablen abgeschlossen ist, muss
man die Taste [ENTER] betatigen. Die neue Variable erscheint dann an der Cursorposition im
Variablenbereich.

Von angewéhlten Variablen und Ausdriicken werden nur die ersten 8 Zeichen angezeigt, auch wenn
mehr Zeichen vorhanden sind.

Der Cursor springt auf die nidchste Variable. Diese erscheint auch im Edierbereich, sodass die
Edierung der Variablen fortgesetzt werden kann.

Der Edierbereich (Fenster) ist leer, sodass der ndchste Satz geschrieben werden kann. Wenn es
nicht in Betrieb ist, muf3 diese Information mittels der Taste [ESC] geléscht und anschliessend
erneut die Taste [ESC] gedriickt werden.

Softkey ,,LOSCHEN*
Diese Funktion dient zum Léschen von Variablen.
Die betreffende Variable ist vor Betatigen dieser Softkey mittels des Cursors anzuwéahlen.

Zum Loschen mehrerer Variabler ist dieser Schritt fur jede einzelne Variable durchzufuhren.

Softkey "ALLES LOSCHEN"

Diese Funktion dient zum L&schen aller Variablen aus dem Statusfenster.



Die Bedingung der Auslésung auswahlen.

Als Auslésebedingung oder Trigger wird die Bedingung definiert, um die herum die Datenerfassung
erfolgen soll. Die Signalerfassung kann vor, nach oder vor und nach Eintreten der betreffenden
Triggerungsbedingung erfolgen.

Mittels dieser Funktion kénnen die Triggerungsart und die Triggerungsbedingung fir den
Logikanalysator bestimmt werden. Zu diesem Zweck erscheinen die folgenden Softkeys:

Softkey ,,EDITION*
Diese Funktion gestattet die Edierung der Triggerungsbedingung zur Signalerfassung.

Nach Anwahl der Funktion &ndern die Softkeys die Farbe. Sie erscheinen vor weissem Hintergrund
und machen die an der betreffenden Stelle jeweils mdgliche Art der Editierung ersichtlich.

Hiermitlassen sich logische Ausdriicke, auch verkn(pft, analysieren. Dabei miissen die Syntax und
die Regeln zur Erstellung der SPS-Gleichungen eingehalten werden.

Beispiele fur Ausdriicke und Triggerungsbedingungen:
M100 Die Auslésung erfolgt bei M100 = 1.
NOT M100 Die Auslésung erfolgt bei M100 = 0.
CPS R100 EQ 1 Die Auslésung erfolgt bei R100 = 1.
NOT 120 AND I5 Die Auslésung erfolgt sobald der Ausdruck wirksam wird.

Unter den angewahlten Variablendefinitionen und Triggerungsbedingungen durfen sich nicht mehr
als 16 Befehle zur Flankenerkennung (DFU und DFD) befinden.

Wenn man die Taste [ESC] driickt, wird die Variable, die gerade gestaltet wurde, geléscht. Sie kann
dann wieder ediert werden.

Sobald die Herstellung des Trigger beendet ist, die Taste [ENTER] drlcken. Die neue
Triggerungsbedingung erscheint dann an der Cursorposition im Informationsfenster.

Wenn keine Ausldsebedingung festgelegt wurde, wird dies das System als einen standardméaBigen
Trigger betrachtet. und die Mitteilung “Typ Trigger” anzeigen. DEFAULT” an. Dann kann keine andere
Triggerungsbedingung (Vorne, Mitte oder Hinten) angewahlt werden.

Softkey "TRIGGER VORHER"

Die CNC beginnt mit der Signalerfassung sobald (nachdem) die angewahlte Triggerungsbedingung
eintritt.

Nachdem das Signal erfasst ist, steht die vertikale Triggerlinie (rot) am Anfang der Signalspur.

Softkey "TRIGGER DANACH"

Die CNC beginnt mitder Signalerfassung unverzuglich bei Anwahl der Funktion zur Signalerfassung
(vor Eintritt der Triggerungsbedingung).

Die Signalerfassung endet, wenn die angewéhlte Triggerungsbedingung eingetreten ist.

Die vertikale Triggerlinie (rot) steht am Ende der Signalspur.

Softkey "TRIGGER IN DER MITTE"

Die CNC beginnt mitder Signalerfassung unverzuglich bei Anwahl der Funktion zur Signalerfassung
(vor Eintritt der Triggerungsbedingung).

Nachdem das Signal erfasst ist, steht die vertikale Triggerlinie (rot) in der Mitte der Signalspur.

Die Zeitbasis auswahlen.

Der Benutzer legt mittels dieses Parameters die Dauer der einzelnen Vertikalintervalle fest.

Da die GréBe dieser Streifen fest ist, wird die Auflésung der Signale durch diese Zeitbasis definiert.
Je geringer also die Zeitbasis ist, desto héher wird die Aufldsung der Signale.

Beispiel:

—
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Signal mit Zustandsénderung alle 2 Millisekunden.

2ms 2ms
e

Mit Zeitbasis 10 Millisekunden sieht das Signal wie folgt aus:

10 ms

b
SPS _CD

Logic Analyser

| |
| |
| |
| |
| |
| |
Mit Zeitbasis 20 Millisekunden sieht das Signal wie folgt aus:

|
|
|
| |
\ |
! 20 ms !
) 1

Mit Zeitbasis 4 Millisekunden sieht das Signal wie folgt aus:

! 4 ms !
T 1

Die Zeitbasis wird in Millisekunden angegeben; der angewéhlte Wert erscheint im
Informationsfenster. Der in der CNC festgelegte Standardwert betragt 10 Millisekunden.

Grundsétzlich kann eine Zeitbasis bestimmt werden, die an die Frequenz der Impulse anzupassen
ist, die gegeben werden sollen. Spéater wird man beim Analysieren der Abtastung diese Zeitbasis
verandern kénnen und dabei eine grossere Signalaufldsung erhalten.
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10.10.3 Abtastung ausfiihren

Nach Anwahl der Variablen und der Triggerungsbedingungen ist die Softkey [AUSFUHRUNG
TESTLAUF] (EXECUTE TRACE) zu betétigen, damit die CNC mit der Signalerfassung beginnt.

Sobald die angewéhlte Triggerungsbedingung eintritt, &ndert die Triggerlinie im Informationsfenster
die Farbe.

So lange die Signalerfassung abléuft, erscheint in Informationsfenster die Meldung “Trace Status:
CAPTURING” (Signalstatus: Erfassung).

Die Signalerfassung endet dann, wenn der interne Zwischenspeicher fir diese Funktion voll ist oder
die Softkey [STOP TESTLAUF] betatigt wird. Im Informationsfenster erscheint dann die Meldung
“Trace Status: COMPLETE” (Signalstatus: Beendet).

—t
=

SPS

Logic Analyser

Datenerfassung

Die Signalerfassung erfolgt zu Beginn der einzelnen Zyklen (PRG und PE), nachdem die Eingénge
abgelesen und die Markierungen fiir die CNC-Logikausgénge aktualisiert wurden, unmittelbar vor
Anlauf des SPS-Programms.

Mit diesem Befehl kann die Signalerfassung wiederholt auch wéhrend der Abarbeitung von SPS-
Zyklen ausgeldst werden.

Der Befehl gestattet die Erfassung von solchen Signalen, die ihren Zustand in die Zyklusdauer
Uberschreitenden Abstédnden andern, und auch von solchen, die ihren Zustand wahrend der
Zyklusabarbeitung &ndern und am Anfang ebenso wie am Ende eines Zyklus den gleichen Zustand
aufweisen.

Beispiel zur Benutzung des Befehls TRACE (Signalerfassung):

PRG

TRACE- ; Datenerfassung
TRACE ; Datenerfassung
TRACE ; Datenerfassung
-

PE5

TRACE- ; Datenerfassung
-

Das Signal wird bei der Abarbeitung im Zug dieses Programms erfasst:
¢ Bei Beginn von jedem PRG Zyklus.
. . - FAGOR
* Jedes Mal, wenn man das periodische Modul ausfihrt (alle 5 Millisekunden).
* Bei drei Gelegenheiten im Modul PRG.

* Bei einer Gelegenheit im PE-Modul. CNC 8037
Auf diese Weise kdnnen Signale mittels des Befehls TRACE jederzeit erfasst werden, insbesondere
an den als kritisch eingestuften Programmstellen.
Der Befehl darf nur dann benutzt werden, wenn das SPS-Programm entstort wird. Nach der
vollstdndigen Entstérung des SPS-Programms sollte er keine Verwendung mehr finden. MODELL -M-
SOFT: V01.4x
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Operationsbetrieben

Die Art der Erfassung von Signalen héangt von der Art der Triggerung ab. Die Triggerungsarten wie
auch die Signalerfassungsarten werden nachstehend beschrieben.

Trigger vorher

Die Signalerfassung beginnt unverzuglich bei eintritt der angewahlten Triggerungs- bedingung, d.h.
wenn die Triggerlinie im Informationsfenster die Farbe &ndert.

Die Erfassung endet, wenn der Signalzwischenspeicher voll ist oder der Benutzer die Erfassung
durch Betéatigen der Softkey STOP TESTLAUF abbricht.

Bei Unterbrechung vor Triggerung wird kein Signal dargestellt.

Trigger danach
Die Signalerfassung beginnt unverziiglich bei Betatigung der Softkey AUSFUHRUNG TESTLAUF.

Die Erfassung endet, wenn die Triggerungsbedingung eintritt oder der Benutzer die Erfassung durch
Betatigen der Softkey STOP TESTLAUF abbricht.

Bei Unterbrechung vor Triggerung wird ein Signal mit Daten, doch ohne vertikale Triggerlinie (rot),
dargestellt.

Trigger In der Mitte
Die Signalerfassung beginnt unverziglich bei Betétigung der Softkey AUSFUHRUNG TESTLAUF.

Die CNC gibt eine Hélfte des Signalzwischenspeichers zur Speicherung der vor der Triggerung und
die andere Halfte Triggerlinie (rot), dargestellt.

Die Erfassung endet, wenn der Signalzwischenspeicher voll ist oder der Benutzer die Erfassung
durch Betéatigen der Softkey STOP TESTLAUF abbricht.

Bei Unterbrechung vor Triggerung wird ein Signal mit Daten, doch ohne vertikale Triggerlinie (rot),
dargestellt.

StandardméBiger Trigger

Die CNC bewirkt diese Art der Triggerung dann, wenn keine Triggerungsbedingung vorgegeben
wurde.

Die Signalerfassung beginnt unverziiglich bei Betatigung der Softkey AUSFUHRUNG TESTLAUF.

Die Erfassung endet, wenn sie durch Betatigen der Softkey [STOP TESTLAUF] abgebrochen Die
griine Cursorlinie kann mittels folgender Tasten Uber das Signal verschoben werden:

Darstellung der Abtastung

Sobald die Daten erfasst sind, zeigt die CNC im Statusfenster graphisch den Status der Signale
an, und zwar auf der Basis des fiir die analysierten Variablen errechneten Signalverlaufs.

Ausserdem erscheinen eine vertikale rote Linie, um den Triggerpunkt, und eine vertikale griine Linie,
um die Cursorposition zu bezeichnen.

Die griine Cursorlinie kann mittels folgender Tasten lber das Signal verschoben werden:

Linkspfeil

Verschieben des Cursors um ein Pixel nach links. Wenn die Taste festgehalten wird, verschiebt sich
der Cursor pixelweise mit zunehmender Geschwindigkeit.

Sobald er am linken Ende angekommen ist, wird das Signal nach rechts verschoben, wahrend der
Cursor stehen bleibt.

Rechtspfeil

Verschieben des Cursors um ein Pixel nach rechts. Wenn die Taste festgehalten wird, verschiebt
sich der Cursor pixelweise mit zunehmender Geschwindigkeit.



Sobald er am rechten Ende angekommen ist, wird das Signal nach links verschoben, wahrend der
Cursor stehen bleibt.

Vorige Seite

Verschieben des Cursors um eine Schirmbildbreite nach links.

Néchste Seite
Verschieben des Cursors um eine Schirmbildbreite nach rechts.

Die CNC zeigt jederzeit im Informationsfenster die Stellung des Cursors (griine senkrechte Linie)
in Bezug auf die Position der Auslésung (rote senkrechte Linie). Diese Information zeigt sich wie
“Offset Cursor”. und es wird in Millisekunden ausgegeben.

Abtastung analysieren

Im Anschluss an die Datenerfassung gibt die CNC ausser dem Statusfenster die Softkey [ANALYSE
TESTLAUF] frei.

Diese Option erlaubt die Positionierung des Cursors (vertikale grine Zeile) am Anfang der
Abtastung, am Ende dieser oder an einem bestimmten Punkt dieser Abtastung. Ausserdem ist es
maoglich, die Zeitbasis fir das Signal zu dndern sowie den Zeitunterschied zwischen zwei
Signalpunkten zu berechnen.

Dazu sind die folgenden Softkeys verfugbar:

Anfang suchen

Der Cursor wird auf den Anfang des dargestellten Signals gesetzt.

Ende suchen

Das hintere Ende des Signals wird dargestellt und der Cursor wird auf das Ende des Signals gesetzt.

Auslésung suchen

Es wird der Bereich der Triggerzone dargestellt. Die Triggerposition erscheint als senkrechte rote
Linie auf dem Signal.

Die CNC fuhrt diese Funktion dann durch, wenn wahrend der Analysierung des Signals eine
Triggerung stattfindet.

Zeit suchen

Bei Betatigung dieser Taste sucht die CNC nach der Cursorposition, bezogen auf den Triggerpunkt.
Der Wert wird in Millisekunden angegeben.

Zum Beispiel: Wenn man eine “Zeitsuche” von 1000 Millisekunden gewéhlt hat, wird die CNC den
Teil der entsprechenden Abtastung darstellen, der 1 Sekunde vor dem Moment des Triggers
entspricht.

Wenn wahrend der Analysierung des Signals keine Triggerung vorkommt, nimmt die CNC an, dass
die angegebene Position auf den Signalanfang bezogen ist.
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Zeit berechnen

Diese Option erlaubt, dass wir die Zeit zwischen zwei Abtastungen kennenlernen, wobei die
folgenden Schritte befolgt werden missen, um den Anfangs- und Endpunkt der Berechnung zu
definieren.

Den Cursor auf den Anfangspunkt der Berechnung setzen und den Softkey “START MARKIEREN”
zur Bestatigung driicken. Der Cursor wird mitder Taste [# ][ #] “vorherige Seite” und “folgende Seite”
bewegt.

Den Cursor auf den Endpunkt der Berechnung setzen und den Softkey “ENDE MARKIEREN” zur
Bestéatigung drucken.

Die CNC zeigt im Mitteilungsfenster die zwischen beiden existierende Zeit. Diese Zeit wird in
Millisekunden angegeben.

Diese Mdglichkeit kann sehr nitzlich sein, wenn Anstiegs- und Abfallzeiten von Signalen,
Signalabstande, Abstand zwischen Signaltriggerung und Zyklusanfang usw. bestimmt werden
sollen.

Basis dndern
Mittels dieser Funktion kann die Zeitbasis ge&ndert werden.

Der Statusbereich ist in mehrere vertikale Abschnitte unterteilt. Diese Abschnitte bezeichnen
jeweils die durch die Zeitbasis festgelegten Zeitabschnitte.

Die Beziehung zwischen der “Zeitbasis” und der Signalentscheidung steht im umgekehrten
Verhéltnis, d.h. bei weniger “Zeitbasis” entsteht eine grossere Signalaufldsung und umgekehrt.

Bei Betatigung dieser Softkey fordert die CNC zur Eingabe eines neuen Werts fur die Zeitbasis auf.
Der Wert wird in Millisekunden angegeben.



BENUTZERSPEZIFISCHE
ANPASSUNG

Dieser Betriebsmodus gestattet, bis zu 256 SEITEN, die vom Nutzer festgelegt werden, zu
erzeugen, die dann auf der Festplatte (KeyCF) gespeichert werden.

Weiterhin kénnen bis zu 256 Symbole zur Erzeugung der vom Benutzer erzeugten Schirmbilder
oder Seiten geschaffen werden. Diese Symbole werden auch auf der Festplatte (KeyCF)
gespeichert.

Die Information, die eine Seite oder ein Symbol enthalt, kann nicht mehr als 4 Kb speichern,
andernfalls zeigt die CNC die entsprechende Mitteilung.

Bei den Seiten des Anwenders, die auf der Festplatte (KeyCF) gespeichert sind, kann es sich um
folgende handeln:

¢ in den nachfolgend beschriebenen Anpassungsprogrammen benutzt,

* beim Einschalten (Seite 0) anstelle des FAGOR-Logos zur Anzeige gebracht,

* von der PLC aktiviert werden.

Der PLC verfugt Gber 256 Merkmale mit seinem entsprechenden Anemometer, um die User-
Bildschirme auszuwahlen. Dies sind:

M4700 PICO
M4701 PIC1
M4702  PIC2

M4953  PIC253
M4954  PIC254
M4955  PIC255
Zur Aktivierung einer Seite ist die entsprechende Markierung auf “1” zu setzen.
* das Hilfesystem fir die M-Funktionen (Seiten 250 bis 255) vervollsténdigt werden.

Immerwenn man Hilfe durch Information bei der Programmierung der Hilfsfunktionen “M” mittels
der Taste [HELP] sucht, wird die CNC die entsprechende interne Seite zeigen.

Sobald die User-Seite 250 bestimmt ist, erscheint bei dieser Information auch das Zeichen (a),
was bedeutet, dass es weitere Informationsseiten gibt. Durch Betatigung der Taste wird die
Benutzerseite 250 aufgerufen.

Die CNC zeigt das Symbol so lange an, wie weitere benutzerdefinierte Seiten vorhanden sind
(250 bis 255).

Die Seiten missen in Folge, stets beginnend mit Seite 250, definiert werden. Wenn eine Seite
nicht definiert ist, werden nachfolgende Seiten nicht angezeigt.
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Die von der PLC aktivierten Benutzerseiten (benutzerdefinierte Schirmbilder) kénnen mittels der
Option ACTIVE PAGES (Aktive Seiten) der PLC zur Anzeige gebracht werden.

In dieser Betriebsart sind folgenden Optionen vorhanden:

UTILITIES

Es ist méglich, Symbole und Seiten des Users zu verandern (ausgeben, kopieren, I6schen
u.S.W.).

GRAFISCHE ELEMENTE
Es ist moglich, grafische Elemente in das Symbol oder in die ausgewéhlte Seite einzufligen.
TEXTE

Es ist mdglich, Texte in das Symbol oder in die ausgewéhlte Seite einzufligen.

ANDERUNGEN
Es ist moglich, das gewahlte Symbol oder die gewahlte Seite zu verandern.



11.1

Anwendungsmaoglichkeiten

Die verschiedenen in dem Modus verfligbaren Optionen sind:

Softkey ,,VERZEICHNIS“

Gestattet das Anzeigen der Verzeichnisse der Seiten und der Symbole des Anwenders, die auf der
Festplatte (KeyCF), oder auf eine externe Vorrichtung mit Hilfe der seriellen Verbindung gespeichert
sind.

Gerat und gewlinschtes Verzeichnis wéhlen.

Der CNC zeigt die GroBe in Bytes einer jeden Seite und verfugbare Anwendersymbole.

Softkey ,,KOPIEREN*

Gestattet das Kopieren innerhalb der Festplatte (KeyCF) oder zwischen der Festplatte (KeyCF) und
eine externe Vorrichtung.

Beispiele:
* Um die Seite 5 der Festplatte (KeyCF) auf die serielle Verbindung zu kopieren.

KOPIEREN SEITE 5 IN L SERIE (DNC)

* Um die Seite 50 Uber die serielle Verbindung auf die Festplatte (KeyCF) zu kopieren.
KOPIEREN L SERIE (DNC) IN SEITE 50 ENTER

* Um das Symbol 15 wie auch 16 in der Festplatte (KeyCF) zu kopieren.

KOPIEREN SYMBOL 15 IN SYMBOL 16 ENTER

Softkey ,,LOSCHEN*“

Gestattet die Léschung einer Seite oder eines Symbols der Festplatte (KeyCF), wobei daflr die
folgenden Arbeitsschritte eingehalten werden mussen:

* Softkey LOSCHEN driicken.
* Softkey SEITE oder SYMBOL driicken.

¢ Mit der Taste die Zahl der Seite oder des Symbols, das geléscht werden soll, driicken und
ENTER eingeben.

Die CNC fordert dann zur Bestétigung des Befehls auf.

Softkey ,UMBENENNEN*“

Gestattet, dass ein neuer Name oder neuer Kommentar fir die Seite oder fir das Symbol der
Festplatte (KeyCF) festgelegt wird.

Gibt es diese Nummer bereits, dann erfolgt durch die CNC eine entsprechende Anzeige und der
Befehl kann geéndert werden.

Beispiele:
* Um von der Seite 20 auf die Seite 55 zu gelangen.

UMBENENNUNG SEITE 20 A NEUE NUMMER 55 ENTER
e Um die Erklarung des Symbols 10 zu wechseln.

UMBENENNUNG SYMBOL 10 A NEUE NUMMER "Hello" ENTER

A
A
|

Anwendungsmdglichkeiten

BENUTZERSPEZIFISCHE ANPASSUNG

FAGOR %

CNC 8037

MODELL -M-
SOFT: V01.4X

-185.



11.

Anwendungsmdglichkeiten

BENUTZERSPEZIFISCHE ANPASSUNG

FAGOR %

CNC 8037

MODELL -M-
SOFT: V01.4x

-186-

Softkey ,,EDITIEREN®

Zum Editieren einer Seite oder eines Benutzersymbols. Es ist wie folgt vorzugehen:
» Softkey EDITIEREN drlcken.
» Softkey SEITE oder SYMBOL driicken.
¢ Mit der Taste die Nummer der Seite oder des Symbols driicken.
* Taste [ENTER] driicken.

Wenn die Seite oder das Symbol nicht existieren, erscheint in dem Editionsfeld eine leere Seite.

Wie Seiten und Benutzersymbole editiert werden, wird in diesem gleichen Abschnitt weiter unter
beschrieben.

Wenn Anderungen an der gewahlten Seite oder Symbol vorgenommen werden., fragt die CNC, ob
eine Absicherung in den folgenden Fallen gewlinscht wird:

¢ Wenn der Modus ANPASSUNG verlassen wird.

* Wenn eine andere Seite oder Symbol gewahlt wird.

Softkey ,,SPEICHERN*

Es ist méglich, die Seite oder das in der Ausgabe befindliche Symbol auf der Festplatte (KeyCF)
zu speichern.



Seitenedition und Benutzersymbole

Seiten und Symbole miissen zur Edierung zunéchst mittels der Funktion EDIT (Edieren) der
Betriebsart UTILITIES (Hilfsprogramme) angew&hlt werden.

Zur Edierung oder Anderung von Seiten oder Symbolen sind die Funktionen GRAPHIC ELEMENTS
(Graphikelemente), TEXTS (Texte) und MODIFICATIONS (Modifikationen) zu benutzen.

Die Information, die eine Seite oder ein Symbol enthalt, kann nicht mehr als 4 Kb speichern,
andernfalls zeigt die CNC die entsprechende Mitteilung.

Nach Anwahl der Seite oder des Symbols zeigt die CNC mit einem &hnlichen Schirmbild folgendes
an:

7 3
FAGOR a
(" PAGE: 0 P... N..... 11:50:14 )
N\
777777 N N I | |
TEXDDDDDDDD
\
‘ LINE ‘ RECTANGLE CIRCLE ‘ ARC ‘ POLYLINE SIMBOL ‘ + ‘)
|pi|[r2 | [F3 | [Fa]||F5] [Fe ] |F7]

Die Nummer der zu edierenden Seite oder des zu edierenden Symbols in der oberen linken Ecke
des Schirmbilds.

Die angewahlte Seite oder das angewéhlte Symbol im Hauptfenster. Bei einer neuen Seite oder
einem neuen Symbol ist das Hauptfenster leer (blauer Hintergrund).

Die einzelnen Edierparameter mit hervorgehobenen aktuellen Werten in einem Fenster am unteren
Rand des Schirmbilds. Es sind Parameter fur folgendes vorhanden:

e Linienart zur Definierung der Graphikelemente.

e Cursorschritte in Anzahl Pixeln.

¢ Buchstabengrdsse flr die Texte in den Seiten und den Symbolen.

* Farben des Hintergrunds und des Vordergrunds (Hauptfarbe) fur die Graphikelemente und die
Buchstaben. Eines der Farbenrechtecke enthélt ein weiteres Rechteck.

Das innere Rechteck zeigt die angewé&hlte Hauptfarbe und das dussere Rechteck die
angewahlte Hintergrundfarbe. Im Fenster sind auch die Positionskoordinaten des Cursors in
Anzahl Pixel angegeben.

Der X-Wert (1 bis 638) bezeichnet die horizontale und der Y-Wert (0 bis 334) die vertikale Position.

Sobald eine der Optionen GRAFISCHE ELEMENTE, TEXTE oder ANDERUNGEN gewahlt ist,
erlaubt die CNC jederzeit — auch wéhrend der Bestimmung der grafischen Elemente und Texte —
die Parameter der Ausgabe zu andern.

Es ist dadurch moglich, Texten und Konturen andere Farben und Grdssen zu geben. Um in diesen
Modus zu gelangen, betétigen Sie die Taste [INS].

In diesem Modus zeigt die CNC die den einzelnen Funktionen zur Anderung der Parameter
entsprechenden Softkeys an. Diese Funktionen werden nachstehend beschrieben. Um diesen
Modus zu verlassen und umins vorhergehende Menu zu gelangen, muss man erneut die Taste [INS]
driicken.
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Softkey "CURSORVORSCHUB"

Mittels dieser Funktion kann die Grésse der Cursorschritte in Anzahl Pixel (1, 8, 16, 24) festgelegt
werden. Nach Betétigung der Softkey sind folgende Schritte durchzufihren:

1. Mit Hilfe der Tasten [@] [#] in Kreisform den gewilinschten Vorschub oder Durchgang
auswahlen.

Der aktuelle Wert der Schrittgrésse wird hervorgehoben.

2. Die Taste ENTER zum Bestéatigen des gewéhlten Schrittes dricken oder die Taste ESC, wenn
man diese Option ohne irgendetwas zu verandern, verlassen mdchte.

Bei der Edierung von neuen Seiten und Symbolen arbeitet die CNC mit dem Standardwert 8.

Softkey "LINIENTYP"

Mittels dieser Funktion kann die Linienart zur Definierung der Graphikelemente angewéhlt werden.
Nach Betétigung der Softkey sind folgende Schritte durchzufiihren:

1. Mit Hilfe der Tasten [@] [#] in Kreisform den gewunschten Linientyp auswéhlen.
Die aktuelle Linienart wird hervorgehoben.

2. Die Taste ENTER zum Bestatigen der gewéhlten Linie driicken oder die Taste ESC, wenn man
diese Option ohne irgendetwas zu verandern, verlassen méchte.

WAahlt man eine neue Seite oder Symbol, fugt die CNC diesem Parameter “die weiterfihrende feine
Strecke” hinzu.

Es ist nicht erlaubt, die gro3e Trasse zum Darstellen von Viellinien und Vielecken zu benutzen. Sie
zeigen sich immer mit feiner Trasse.

Softkey "GROSSE DES TEXTES"

Mittels dieser Funktion kann die Grésse der Buchstaben der in die Seiten oder Symbole
einzufiigenden Texte festgelegt werden. Es sind drei Gréssen verfligbar.

* Normalgrésse

In dieser Grosse lassen sich alle auf der Tastatur vorhandenen Zeichen, Ziffern, Vorzeichen,
Gross- und Kleinbuchstaben, schreiben.

* Doppel- und Dreifachgrésse

Bei diesen GroBen kdnnen die Buchstaben gross geschrieben “A... dargestellt werden Z", die
Zahlen"0...9", die Vorzeichen "*", "+","-", "." ":", "#","%", "/","<", ">", "?", und die Sonderzeichen
IIQII, IIAII, IIOII, IIUII, IIBII.
Wenn Kleinbuchstaben fir diese Gréssen eingegeben werden, wandelt sie die CNC
automatisch in Grossbuchstaben um.

Um eine der BuchstabengréBen auszuwéhlen, missen Sie die folgenden Schritte befolgen:

1. Mit Hilfe der Tasten [#] [#] in Kreisform die gewlinschte Gr6Be der Buchstaben auswahlen.
Die aktuelle Schriftgrésse wird hervorgehoben.

2. Die Taste [ENTER] zum Bestétigen der gewahlten GroBe der Buchstaben driicken oder die
Taste [ESC], wenn man diese Option ohne irgend etwas zu veréndern, verlassen méchte.

Bei der Edierung von neuen Seiten und Symbolen arbeitet die CNC mit der Normalschriftgrosse
als Standard.

Softkey "HINTERGRUNDFARBE"

Mittels dieser Funktion kann die Hintergrundfarbe, vor der die Graphikelemente und die Texte ediert
werden, festgelegt werden.

Zur Edierung von Symbolen lassen sich keine Hintergrundfarben einstellen, da diese ein Seiten-
und kein Symbolattribut ist.



Bei der Einfligung von Symbolen in Seiten erhalt das Symbol deshalb jeweils die Hintergrundfarbe
der betreffenden Seite. Falls WEISS als Hintergrundfarbe gewahit worden war, empfiehlt es sich,
zur Erzeugung von Seiten eine andere Farbe anzuwahlen, da der “Zeichen”-Cursor stets weiss ist
und sonst unsichtbar werden wiirde. Nach Erstellung der Seite (Schirmbild) kann die Farbe dann
wieder gewechselt werden.

Das innere Rechteck zeigt die angewahlte Hauptfarbe und das dussere Rechteck die angewahlte
Hintergrundfarbe. Im Fenster sind auch die Positionskoordinaten des Cursors in Anzahl Pixel
angegeben.

Zur Anwahl der Hintergrundfarbe sind folgende Schritte durchzufiihren:

1. Zwischen den 16 gezeigten Farben auswéahlen und mit Hilfe der Tasten [«] [»] [#] [#] die
gewlinschte Hintergrundfarbe eingeben.

Die CNC zeigt die Farbanwahl im Rechteck fur die Hintergrundfarbe, das das Rechteck fur die
Hauptfarbe umgibt, an.

2. Die Taste [ENTER] driicken, um die Farbe des Hintergrunds zu bestatigen oder die Taste [ESC],
wenn man diese Option ohne irgendetwas zu verandern verlassen méchte.

Bei der Edierung von neuen Seiten und Symbolen arbeitet die CNC mit blauer Hintergrundfarbe
als Standard.

Softkey "HAUPTFARBE"

Mittels dieser Funktion kann die Farbe der Linien und Texte in den Seiten (Schirmbildern) und
Symbolen festgelegt werden.

Das innere Rechteck zeigt die angewéhlte Hauptfarbe und das dussere Rechteck die angewahlte
Hintergrundfarbe. Im Fenster sind auch die Positionskoordinaten des Cursors in Anzahl Pixel
angegeben.

Zur Anwahl der Hauptfarbe sind folgende Schritte durchzufiihren:

1. Zwischen den 16 gezeigten Farben auswéhlen und mit Hilfe der Tasten [«] [=] [#] [#] die
gewlinschte Hauptfarbe eingeben.

Die CNC zeigt jederzeit und mittels des innen weissen Rechtecks die ausgewahlte Hauptfarbe.
Ausserdem wird der rechte Winkel gezeigt, der beide ausgewahlten Farben enthélt (Hintergrund
und Hauptfarbe).

2. Die Taste [ENTER] driicken, um die Hauptfarbe zu bestatigen oder die Taste [ESC], wenn man
diese Option ohne irgendetwas zu verandern verlassen mdchte.

Bei der Edierung von neuen Seiten und Symbolen arbeitet die CNC mit weisser Hauptfarbe als
Standard.

Softkey ,,GITTER"

Diese Option gestattet das Sichtbarmachen auf dem Bildschirm eines Gitters, das gebildet wird
durch ein Raster aus Punkten, die zueinander einen Abstand von 16 pixels haben.

Das Gitternetz besteht aus weissen oder schwarzen Punkten (je nach Hintergrundfarbe) im Abstand
von jeweils 16 Pixeln. Die Gitterpunkte sind weiss, wenn die Hintergrundfarbe einem der oberen
8 Farbrechtecke entspricht, und schwarz, wenn die Hintergrundfarbe aus den unteren 8
Farbrechtecken ausgewéhlt wurde.

um Léschen des Gitternetzes ist die Softkey nochmals zu betétigen.

Wenn das Gitternetz aufgerufen wird, setzt die CNC die Cursorschritte auf eine Grésse von 16
Pixeln.

Der Cursor springt daher bei Betatigung einer Pfeiltaste zur Umpositionierung jeweils von
Gitterpunkt zu Gitterpunkt. Die Schrittgrésse kann jedoch nachtraglich mittels der Softkey CURSOR
WEITE geandert werden.
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11.3

Grafische Elemente

Vor Aufruf dieser Option muss die zu edierende oder zu &ndernde Seite oder das zu edierende oder
zu 4ndernde Symbol mittels der Funktion EDIT (Edieren) der Betriebsart UTILITIES
(Hilfsprogramme) aufgerufen werden.

Mittels dieser Option kénnen Graphikelelemente in eine Seite oder ein Symbol eingefligt werden.
Die CNC bringt ein Schirmbild mit einer Breite von 80 Spalten (640 Pixel fir die X-Koordinate) und
einer Héhe von 21 Zeilen (336 Pixel fiir die Y-Koordinate) zur Anzeige.

Bei Edierung neuer Seiten positioniert die CNC den Cursor auf die Mitte des Schirmbilds und bei
Edierung neuer Symbole auf die obere linke Ecke des Symbols.

Der Cursor hatimmer die Farbe weif3 und sobald eines der méglichen grafischen Elemente, die einer
Seite oder einem Symbol beigefligt werden kdnnen bestimmt sind, kann er mit Hilfe der Tasten [ 4]
[»][#] [#] l&angs auf dem Bildschirm bewegt werden.

Ausserdem lassen sich zur Verschiebung des Cursors folgende Tastenkombinationen verwenden:

[SHIFT] + [=] Der Cursor wird in die letzte Spalte gefiihrt (X638).
[SHIFT] + [@] Der Cursor wird in die erste Spalte geflhrt (X1).
[SHIFT] + [#] Der Cursor wird in die erste Reihe gefiihrt (Y0).
[SHIFT] + [¥] Der Cursor wird in die letzte Reihe gefuhrt (Y334).

Weiterhin besteht die Méglichkeit, die X/Y-Koordinaten des Punkts, auf den der Cursor positioniert
werden soll, einzugeben. Dazu ist wie folgt vorzugehen:

1. Taste "X" oder "Y" drlicken.

Die CNC hebt die Cursorposition in der angewé&hlten Achse (Spalte oder Zeile) im
Anzeigefenster fir die Edierparameter hervor.

2. Den Positionswert des Punkts, auf den der Cursor in der betreffenden Achse positioniert werden
soll, eintippen.

Die Horizontalposition ist als X-Wert von 1 bis 638 und die Vertikalposition als Y-Wert von 0 bis
334 einzugeben.

Sobald erst einmal die besagte Nummer eingetippt wurde, muss man die Taste [ENTER]
betétigen. Die CNC bewegt den Cursor zur angegebenen Position.

Waurde einmal diese Option der CNC ausgewahlt, wird zu jedem Zeitpunkt zugelassen und sogar
wahrend der Definition der graphischen Elemente, dass die Bearbeitungsparameter geéndert
werden kénnen. Es ist dadurch mdglich, Texten und Konturen andere Farben und Gréssen zu
geben. Um in diesen Modus zu gelangen, betatigen Sie die Taste [INS].

Zur Anderung von Parametern in diesem Modus ist die entsprechende Softkey zu betatigen. Um
diesen Modus zu verlassen und um ins vorhergehende Menu zu gelangen, muss man erneut die
Taste [INS] driicken.

Zur Erzeugung von Seiten und Symbolen sind die folgenden, mittels Softkey anwéhlbaren,
Graphikelemente verfligbar:

Softkey ,,LINIE*

Nach Betétigung dieser Softkey ist wie folgt vorzugehen:

1. Den Cursor auf Position des Linienanfangs setzen und die Taste [ENTER] zur Bestatigung
driicken.

2. Den Cursor auf das Linienende verschieben (die CNC zeigt die Linie an).

3. Die Taste [ENTER] driicken, um die Linie oder die Taste [ESC] zu bestétigen, wenn man diese
Option verlassen mdchte.

Wenn Sie mehr Zeilen zeichnen méchten, wiederholen Sie die vorhergehenden Vorgénge. Wiinscht
man keine weiteren Linien mehr, drickt man die Taste ESC um ins vorhergehende Menu zu
gelangen.



Softkey ,RECHTECK*

Nach Betéatigung dieser Softkey ist wie folgt vorzugehen:

1. Den Cursor auf ein Scheitel des Rechtecks setzen und die Taste [ENTER] zur Bestatigung
driicken.

2. Den Cursor auf die diagonal gegenuberliegende Ecke verschieben (die CNC zeigt das Rechteck
an).

3. Die Taste [ENTER] driicken, um das Rechteck oder die Taste [ESC] zu bestétigen, wenn man
diese Option verlassen méchte.

Zum Zeichnen weiterer Rechtecke diese Schritte entsprechend wiederholen. Wiinscht man keine
weiteren Rechtecke mehr, driickt man die Taste [ESC] um ins vorhergehende Menu zu gelangen.

Softkey , KREIS“

Nach Betatigung dieser Softkey ist wie folgt vorzugehen:
1. Den Cursor in die Mitte des Kreises setzen und die Taste [ENTER] als Bestétigung drticken.

2. Den Cursor zur Bestimmung des Radius verfahren. Die CNC zeigt so, wie man den Cursor
bewegt, den Kreis, der programmiert wird.

3. Die Taste [ENTER] drticken, um den Kreis oder die Taste [ESC] zu bestatigen, wenn man diese
Option verlassen méchte.

Sobald der Kreis bestétigt ist, wird der Cursor in die Mitte desselben gesetzt, um das Erstellen
von konzentrischen Kreisen zu ermdglichen.

Wenn weiteren Kreise gezeichnet werden, wiederholen Sie die vorhergehenden Vorgange. Wenn
keine weiteren Kreise gezeichnet werden sollen, driickt man die Taste ESC, um ins vorhergehende
Menu zu gelangen.

Softkey "BOGEN"

Nach Betéatigung dieser Softkey ist wie folgt vorzugehen:
1. Den Cursor auf ein Ende des Bogens setzen und die Taste [ENTER] zur Bestétigung driicken.

2. Den Cursor auf das andere Ende des Bogens bewegen (die CNC zeigt die Gerade, die beide
Punkte verbindet) und [ENTER] zur Bestatigung driicken.

Sobald beide Enden des Bogens bestétigt sind, stellt sich der Cursor in das Zentrum der
Geraden, die sie verbindet.

3. Den Cursor zur Bestimmung der Kurve bewegen (Die angezeigte Gerade wird sich in einen
Bogen verwandeln, der die drei angezeigten Punkte beruhrt.)

4. Die Taste [ENTER]driicken, um den Bogen oder die Taste [ESC] zu bestatigen, wenn man diese
Option verlassen méchte.

Zum Zeichnen weiterer Kreisbégen diese Schritte entsprechend wiederholen. Will man keine
weiteren Bédgen mehr zeichnen, driickt man die Taste [ESC], um ins vorhergehende Menu zu
gelangen.

Softkey "VIELLINIE"

Gebrochene Linien bestehen aus mehreren Einzellinien, wobei der Endpunkt der einen Linie den
Anfangspunkt der néchsten bildet.

Nach Betétigung dieser Softkey ist wie folgt vorzugehen:

1. Den Cursor auf ein Ende der Viellinie setzen und die Taste [ENTER] zur Bestéatigung driicken.

2. Den Cursoraufdas Ende derersten Linie (den Anfang der ndchsten) verschieben (die CNC zeigt
die Linie an).

Die Taste [ENTER] driicken, um die neue Linie zu bestatigen oder die Taste ESC, wenn man
diese Option verlassen mdchte (die gesamte Viellinie wird geldscht).
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3. Die beiden Schritte fur die restlichen Einzellinien wiederholen.
Eine gebrochene Linie kann aus maximal 127 Einzellinien bestehen.
Sobald die gesamten Viellinien gezogen sind, erneut die Taste ENTER zur Bestétigung der

Viellinien driicken oder die Taste ESC, wenn man diese Option verlassen méchte (sémtliche Linien
werden geldscht).

Will man weitere Viellinien zeichnen, vorhergehende Schritte wiederholen und wenn man keine
weiteren Viellinien mehr zeichnen mdchte, driickt man die Taste ESC, um ins vorhergehende Menu
zu gelangen.

11.

Softkey ,,SYMBOL*“

Mittels dieser Funktion kbnnen Symbole in eine Seite eingefligt und Symbole ediert werden.

Nach Betéatigung dieser Softkey ist wie folgt vorzugehen:

1. Die Nummer des Symbols eingeben, das der Seite oder dem im Druck befindlichen Symbol
gegeben werden soll und die Taste ENTER drlcken.

Grafische Elemente

Die CNC zeigt besagtes Symbol. Der Cursor befindet sich auf dem Referenzpunkt von
genanntem Symbol (obere linke Ecke des Symbols.

2. Den Cursor auf den Punkt, auf den das Symbol verschoben werden soll, setzen. Dabei bewegt
sich nur der Cursor; das Symbol bleibt stehen.

3. Wenn sich der Cursor auf der gewiinschten Stelle befindet, driickt man die Taste ENTER, damit
die CNC das Symbol an der ausgewéhlten Stelle einfligt.

BENUTZERSPEZIFISCHE ANPASSUNG

Wenn man das Symbol nicht einschliessen méchte, driickt man die Taste ESC und die CNC wird
diese Option verlassen.

4. Die CNC erlaubt es, das ausgewéahlte Symbol an mehr als einer Stelle einzufligen. Dafiir bewegt
man erneut den Cursor und driickt die Taste [ENTER], damit die CNC das Symbol an der
ausgewahlten Stelle einfligt.

5. Um diese Option zu verlassen und um ins vorhergehende Menu zu gelangen, muss man die
Taste [ESC] driicken.

Will man mehrere verschiedene Symbole oder das Symbol, das ausgewahlt wurde, in die Seite
einfligen, wahlt man die Option “SYMBOL” jedes Mal, wenn man ein neues Symbol einfiigen
mdchte.

Ein Symbol darf sich nicht selbst gestattet. Wenn z.B. das Symbol 4 ediert wurde, lassen sich alle
Symbole ausser dem Symbol 4 einfligen.

zwar aus dem EEPROM-Speicher, doch bleiben die Aufrufe dafiir (durch damit ehemals verbundene
Seiten oder Symbole) wirksam.

Wenn somit eine Seite oder ein Symbol mit einem Aufruf fiir ein nichtvorhandenes Symbol (geldscht
oder undefiniert) zur Darstellung gelangt, bleibt der entsprechende Bereich der Seite leer.

Falls jedoch dieses Symbol spéterhin ediert wird, erscheint es in der neuen Form in allen
entsprechenden Seiten und Symbolen.

fi Wenn unter UTILITIES mittels der Option DELETE ein Symbol geléscht wird, verschwindet dieses

Softkey ,,INDUSTRIEGEBIET“

FAGOR %
Ein Vieleck ist eine geschlossene gebrochene Linie, bei der Anfangs- und Endpunkt
zusammenfallen.
CNC 8037
Nach Betétigung dieser Softkey ist wie folgt vorzugehen:

1. Den Cursor auf ein Scheitel des Vielecks setzen und die Taste [ENTER] zur Bestatigung
driicken.

2. Den Cursor auf die nachst Ecke des Vielecks verschieben (die CNC zeigt die Linie an).

MODELL -M- Die Taste [ENTER] druicken, um die neue Linie zu bestétigen oder die Taste [ESC], wenn man
SOFT: VO01.4x diese Option verlassen mochte (das gesamte Vieleck wird gelscht).
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3. Den zweiten Schritt flr die restlichen Ecken wiederholen.

Nach Beendigung der Bestimmung aller Senkrechten driickt man erneut die Taste [ENTER]. Die
CNC vervollstédndigt das Vieleck und zeigt dabei die Linie, die den Anfangs- und den
Endscheitelpunkt verbindet.

Will man weitere Vielecke zeichnen, vorhergehende Schritte wiederholen und wenn man keine
weiteren Vielecke mehr zeichnen méchte, driickt man die Taste ESC, um ins vorhergehende
Menu zu gelangen.

Softkey "GEFULLTES VIELECK"

Will man ein gefllltes Vieleck zeichnen, folgt man den Schritten der Option “VIELECK”.

Wenn das Vieleck definiert ist, wird es jedoch ausgefullt mit der fir die Definierung angewahlten
Farbe dargestellt.

Softkey "GEFULLTER KREIS"

Will man einen gefillten Kreis zeichnen, folgt man den Schritten der Option “KREIS”.

Wenn der Kreis definiert ist, wird er jedoch ausgefullt mit der fur die Definierung angewéahlten Farbe
dargestellt.

Softkey "GEFULLTES RECHTECK"

Will man ein gefilltes Rechteck zeichnen, folgt man den Schritten der Option “RECHTECK”.

Wenn das Rechteck definiert ist, wird es jedoch ausgefllt mit der fur die Definierung angewahlten
Farbe dargestellt.
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11.4

Texte

Vor Aufruf dieser Option muss die zu edierende oder zu &ndernde Seite oder das zu edierende oder
zu 4ndernde Symbol mittels der Funktion EDIT (Edieren) der Betriebsart UTILITIES
(Hilfsprogramme) aufgerufen werden.

Mittels dieser Option kénnen Texte in eine Seite oder ein Symbol eingefligt werden. Die CNC bringt
ein Schirmbild mit einer Breite von 80 Spalten (640 Pixel fiir die X-Koordinate) und einer Héhe von
21 Zeilen (336 Pixel fur die Y-Koordinate) zur Anzeige.

Bei Edierung neuer Seiten positioniert die CNC den Cursor auf die Mitte des Schirmbilds und bei
Edierung neuer Symbole auf die obere linke Ecke des Symbols.

Der Cursor hatimmer die Farbe weif3 und sobald eines der méglichen grafischen Elemente, die einer
Seite oder einem Symbol beigefligt werden kdnnen bestimmt sind, kann er mit Hilfe der Tasten [ 4]
[»][#] [#] l&angs auf dem Bildschirm bewegt werden.

Ausserdem lassen sich zur Verschiebung des Cursors folgende Tastenkombinationen verwenden:

[SHIFT] + [=] Der Cursor wird in die letzte Spalte gefiihrt (X638).
[SHIFT] + [@] Der Cursor wird in die erste Spalte geflhrt (X1).
[SHIFT] + [#] Der Cursor wird in die erste Reihe gefiihrt (Y0).
[SHIFT] + [¥] Der Cursor wird in die letzte Reihe gefuhrt (Y334).

Weiterhin besteht die Méglichkeit, die X/Y-Koordinaten des Punkts, auf den der Cursor positioniert
werden soll, einzugeben. Dazu ist wie folgt vorzugehen:

1. Taste "X" oder "Y" drlicken.

Die CNC hebt die Cursorposition in der angewé&hlten Achse (Spalte oder Zeile) im
Anzeigefenster fir die Edierparameter hervor.

2. Den Positionswert des Punkts, auf den der Cursor in der betreffenden Achse positioniert werden
soll, eintippen.

Die Horizontalposition ist als X-Wert von 1 bis 638 und die Vertikalposition als Y-Wert von 0 bis
334 einzugeben.

Sobald erst einmal die besagte Nummer eingetippt wurde, muss man die Taste [ENTER]
betétigen. Die CNC bewegt den Cursor zur angegebenen Position.

Waurde einmal diese Option der CNC ausgewahlt, wird zu jedem Zeitpunkt zugelassen und sogar
wéhrend der Definition der Texte, dass die Bearbeitungsparameter gedndert werden kénnen. Es
ist dadurch méglich, Texten andere Farben und Gréssen zu geben. Um in diesen Modus zu
gelangen, betétigen Sie die Taste [INS].

Zur Anderung von Parametern in diesem Modus ist die entsprechende Softkey zu betatigen. Um
diesen Modus zu verlassen und um ins vorhergehende Menu zu gelangen, muss man erneut die
Taste [INS] driicken.

Es kénnen auch in der CNC verflgbare oder vorher eingetippte Texte eingefligt werden. Zu diesem
Zweck sind folgende Softkeys vorhanden:

USER DEFINED TEXT (Benutzerdefinierter Text)

Zur Einfigung von Texten wie folgt vorgehen:
1. Taste [ENTER] driicken.

Die CNC zeigt eine Zone des Bildschirms, um die Zahl des Textes zu bestimmen. Der Cursor
kann in dieser Zone mit Hilfe der Tasten [] [%] bewegt werden.

2. Den Text eintippen. Es erscheint ein Rechteck.

Dieses vergrossert sich beim Eintippen des Texts und zeigt somit an, wieviel Platz der Text im
Schirmbild beansprucht.

Will man diese Option verlassen, driickt man die Taste ESC und die CNC wird das
vorhergehende Menu zeigen.

3. Sobald der Text feststeht, die Taste [ENTER] driicken.
Der Text verbleibt im Edierfenster; der Cursor befindet sich im Hauptfenster.

4. Mittels des Cursors das Rechteck positionieren.



5. Zur Aktualisierung der Anderung die Taste [ENTER] driicken. Die CNC figt den Text anstelle
des Rechtecks ein.

Nachdem der Text eingegeben ist, l1&sst sich weder dessen Grdsse noch dessen Farbe mehr
verandern. Wenn man irgendeinen von diesen Parametern &ndern mdchte, muss man dies deshalb
vor dem Drlicken der Taste [ENTER] vornehmen.

TEXTNUMMER

Mittels dieser Option kdnnen von der CNC in den einzelnen Betriebsmodi verwendete Texte
bestimmt und in die aktuelle Seite oder das aktuelle Symbol eingefligt werden.

Zur Einfigung solcher Texte ist wie folgt vorzugehen:

1. Die entsprechende Softkey betatigen.

Die CNC zeigt eine Zone des Bildschirms, um die Zahl des Textes zu bestimmen. Der Cursor
kann in dieser Zone mit Hilfe der Tasten [@] [#] bewegt werden.

2. Mit Hilfe der Tasten die Zahl des Textes bestimmen, den man eingeben méchte und [ENTER]
drucken.

Die CNC zeigt den ausgewéhlten Text. Ausserdem wird mit Hilfe eines Rechtecks im
Hauptfenster der CNC die Flache angegeben, die der Text einnehmen wird.

Wenn man besagten Text nicht verwenden mdchte, driickt man eine andere Zahl und dann
wieder die Taste [ENTER].

Will man diese Option verlassen, driickt man die Taste ESC und die CNC wird das
vorhergehende Menu zeigen.

3. Sobald der gewlinschte Text ausgewéhlt wurde, die Taste [ENTER] drtcken.
Der Text bleibt im Edierfeld stehen; der Cursor befindet sich im Hauptfenster.
4. Mittels des Cursors das Rechteck positionieren.

5. Zur Aktualisierung der Anderung die Taste [ENTER] driicken. Die CNC fiigt den Text anstelle
des Rechtecks ein.

Nachdem der Text eingegeben ist, l1&sst sich weder dessen Grdsse noch dessen Farbe mehr
verandern. Wenn man irgendeinen von diesen Parametern &ndern méchte, muss man dies deshalb
vor dem Driicken der Taste [ENTER] vornehmen.

anzuzeigen sind, da sie die CNC in die jeweilige Sprache (ibersetzt.

Wenn die Texte durchgéngig in nur einer Sprache anzuzeigen sind, ist es gewdéhnlich praktischer, sie
einfach einzuschreiben, anstatt sie aus einer Liste mit mehr als 1500 vorbereiteten Meldungen
herauszusuchen.

Falls jedoch ein Ausdruck dieser vorbereiteten Texte erwiinscht ist, kann er jederzeit bei Fagor
Automation angefordert werden.

:} Diese Applikation kann dann hilfreich sein, wenn die edierten Seiten oder Symbole in anderer Sprache

A
A
| |

Texte
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11.5

Anderungen
Vor Aufruf dieser Option muss die Seite oder das Symbol zur Anderung oder Edierung mittels der
Edieroption in der Betriebsart Hilfsprogramme aufgerufen werden.

Der Cursor hatimmer die Farbe weif3 und sobald eines der mdglichen grafischen Elemente, die einer
Seite oder einem Symbol beigefligt werden kdnnen bestimmt sind, kann er mit Hilfe der Tasten [ 4]
[=][#] [#] l&ngs auf dem Bildschirm bewegt werden.

Ausserdem lassen sich zur Verschiebung des Cursors folgende Tastenkombinationen verwenden:

[SHIFT] + [=] Der Cursor wird in die letzte Spalte gefiihrt (X638).
[SHIFT] + [«] Der Cursor wird in die erste Spalte gefuhrt (X1).
[SHIFT] + [%] Der Cursor wird in die erste Reihe gefuhrt (Y0).
[SHIFT] + [#] Der Cursor wird in die letzte Reihe gefuhrt (Y334).

Weiterhin besteht die Mdglichkeit, die X/Y-Koordinaten des Punkts, auf den der Cursor positioniert
werden soll, einzugeben. Dazu ist wie folgt vorzugehen:

1. Taste "X" oder "Y" drlicken.

Die CNC hebt die Cursorposition in der angewahlten Achse (Spalte oder Zeile) im
Anzeigefenster flr die Edierparameter hervor.

2. Den Positionswert des Punkts, auf den der Cursor in der betreffenden Achse positioniert werden
soll, eintippen.

Die Horizontalposition ist als X-Wert von 1 bis 638 und die Vertikalposition als Y-Wert von 0 bis
334 einzugeben.

Sobald erst einmal die besagte Nummer eingetippt wurde, muss man die Taste [ENTER]
betétigen. Die CNC bewegt den Cursor zur angegebenen Position.

Fir die Anderung von Seiten und Symbolen bestehen folgende Méglichkeiten:

SEITE LOSCHEN

Mittels dieser Option kénnen Seiten und Symbole geléscht werden.

Nach Betéatigung dieser Softkey fordert die CNC zur Bestétigung auf, bevor sie die jeweilige
Operation durchflhrt.

Wenn diese Option ausgefihrt wird, wird die in der Edition sich befindende Seite oder Symbol
geldscht. Trotzdem wird die CNC in der Festplatte (KeyCF) den Inhalt dieser Seite oder dieses
Zeichens speichern, Uber das sie zuletzt verfugten, als der Befehl “SPEICHERN” gegeben wurde.

ELEMENT LOSCHEN (DELETE ELEMENTS)

Mittels dieser Option kdnnen einzelne Elemente von Seiten und Symbolen angewéahlt und geldscht
werden.

Um einen Text oder irgendeine grafische Darstellung zu 16schen, die sich auf der gewahlten Seite
oder Symbol befinden, geht man wie folgt vor:

1. Setzen Sie den Cursor auf ein Element, das Sie kopieren wollen und driicken Sie die Taste
[ENTER].

Nun wird ein Bereich von +8 Pixel um diese Position herum analysiert.

Wenn es sich um ein Symbol handelt, muf3 man den Cursor auf das Kreuz hinbewegen, das
den Referenzpunkt flr dieses Symbol angibt.

Will man einen geflllten Kreis oder ein geflllites Vieleck I6schen, bewegt man den Cursor auf
einen Punkt des Aussenkreises oder auf eine der Linien, die das dussere Vieleck formen.

2. Ein graphisches Element oder Text in diesem Bereich werden hervorgehoben und es erfolgt die
Ruckfrage, ob geléscht werden soll.

Wenn man dieses Element I6schen méchte, driickt man die Taste [ENTER] und wenn man es
nicht Il6schen méchte, driickt man die Taste [ESC].

Sollten sich im Bereich mehrere Elemente befinden, werden diese nacheinander
hervorgehoben; die CNC fordert jedesmal zur Bestatigung auf, bevor ein Element geldscht wird.



MOVE SCREEN (Schirmbild verschieben)

Mittels dieser Option kdnnen gesamte Seiten (keine einzelnen Elemente und auch keine Symbole)
verschoben werden. Dazu sind die Rechts-, die Links-, die Aufwéarts- und die Abwaértspfeiltaste zu
benutzen.

Bei der Verschiebung wird der Seitenmittelpunkt als Bezugspunkt verwendet.

Dazu ist wie folgt vorzugehen:

1. Die CNC bringt die gesamte Seite zur Darstellung, wobei der Cursor auf dem Seitenmittelpunkt
steht.

2. Zur Aktualisierung der Anderung die Taste [ENTER] driicken. Die CNC beférdert alle grafischen
Elemente und Texte vom Bildschirm auf die angegebene Stelle.

Will man diese Option verlassen, driickt man die Taste ESC und die CNC wird das
vorhergehende Menu zeigen.

Will man weitere Verschiebungen des Bildschirms vornehmen, vorhergehende Schritte
wiederholen. Wenn nicht, die Taste [ESC] driicken und die CNC zeigt das vorherige Menu.

—t
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MASCHINENPARAMETER

Damit die Werkzeugmaschine die programmierten Befehle korrekt ausfiihrt, muss die CNC
bestimmte Daten bezlglich der Maschine, wie Vorschubgeschwindigkeiten,
Beschleunigungswerte, Rickmeldesignale, automatische Werkzeugwechsel usw., kennen.

Diese Daten sind festgelegt von dem Maschinenhersteller und missen in den Tabellen der
Maschinenparameter gespeichert werden. Diese Tabellen kdnnen entweder in diesem
Arbeitsmodus bearbeitet oder von der Festplatte (KeyCF) oder von einem Rechner, so wie spater
gezeigt, kopiert werden. Wenn auf auf diese Betriebsart zugegriffen wird, zeigt die CNC alle Tabellen
an, die auf der Platte (KeyCF) gespeichert sind.
In der CNC sind die Maschinenparameter in folgende Gruppen eingeteilt:

* Allgemeine Maschinenparameter.

* Parameter fur die Achsen (eine Tabelle pro Achse).

¢ Spindel-Maschinenparameter.

* Neue Parameter des Reglers.

e Fir den Anschluss der seriellen Schnittstelle RS232C.

¢ Parameter zur Konfiguration von Ethernet.

¢ SPS-Parameter.

¢ M-Hilfsfunktionen.

* Spindelsteigungskompensation (eine Tabelle pro Achse).

¢ Gekreuzte Ausgleichsoperationen zwischen zwei Achsen.

Zuersteinmal sind die allgemeinen Maschinenparameter benutzerspezifisch anzupassen, da durch
diese die Achsen der Maschine und damit die Parametertabellen der Achsen definiert werden.

Ausserdem ist zu definieren, ob Uberkreuzkompensation stattfindet und zwischen welchen Achsen
dies geschieht. Die CNC erzeugt dann die entsprechenden Kreuzkompensationsparameter.

Mit Hilfe der allgemeinen Maschinenparameter wird auch die L&dnge der Tabellen flr das
Werkzeugmagazin, der Werkzeuge, Korrekturen und der Tabelle fiir die M-Hilfsfunktionen definiert.

Mit den Parametern der Achsen kann festgelegt werden, ob die Achse eine Spindelkompensation
hat oder nicht und die L&nge der entsprechenden Tabelle.

Sobald erst einmal diese allgemeinen Parameter festgelegt sind, muss man die Tastenkombination
[SHIFT+[RESET] eintippen, damit die CNC die gewlinschten Tabellen aktiviert. Es ist ratsam, die
Tabellen auf der Festplatte (KeyCF) oder auf einem Peripheriegerat oder auf einem Rechner zu
speichern.
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12.1 Maschinenparametertabellen

Die Tabellen mit den allgemeinen Parametern, mit den Parametern der Achsen, den Parametern
der Spindel, den Parametern der seriellen Verbindung und den Parametern der SPS haben den
folgenden Aufbau:

s B
FAGOR a
1 2 ( GENERAL PARAMETERS P... N.. 11:50:14 )
n
PARAMETER VALUE NAME
o c D000 01 AXIST
W PO01 02 AXISR
B = P002 03 AXIS3
© PO03 04 AXIS
w o P004 05 AXISH
= U P005 10 AXIS6
< = P006 1 AXIS?
c 2 POO7 00 AXIS8
< 2 5005 3 INOVE
S 5 2010 0
©
b o PO12 0 ILCOMP
Z 2 P013 0 ISYSTEM
< c PO14 0 EED
T 9 POi5 i THEODPLY
O < PO16 000 GRAPHICS
? 2 % o
g 2 P01 00000 CIRINLIM
=
| AP INS MM
‘ EDIT ‘ MODIFY ‘ ‘ FIND ‘ INITIALIZE ‘ LOAD ‘ ‘ SAVE ‘ MM/INCH
\ Y,
\. y

In jeder Tabelle werden die Nummer des Parameters, der dem Parameter zugeordnete Wert und
der Name oder die dazugehdrige Mnemonik angezeigt.
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12.2

"M"-Hilfsfunktionentabelle

Die M-Hilfsfunktionstabelle weist die folgende Struktur auf:

a B
("M FUNCTION TABLE P... N..... 11:50:14 )
Miscellaneous Function Subroutine Customizing bits

M?727 S0000 00000000
M?222? S0000 00000000
M?27? S0000 00000000
2999 S0000 00000000
2999 50000 00000000
2999 30000 00000000
2222 S0000 00000000
2999 S0000 00000000
2999 S0000 00000000
2999 30000 00000000
M?222 S0000 00000000
M222? S0000 00000000
2222 S0000 00000000
2999 S0000 00000000
2999 S0000 00000000
2999 S0000 00000000
2999 S0000 00000000
2972 S0000 00000000
2999 S0000 00000000
M?222 S0000 00000000

| caP INS MM

‘ EDIT ‘ ‘MODIFY ‘ FIND ‘ DELETE ‘ LOAD ‘ ‘ SAVE ‘ ‘ ‘

- .

Die Anzahl der M-Funktionen in der Tabelle wird mit Hilfe des allgemeinen Maschinenparameters
"NMISCFUN" definiert. In jeder Zeile wird definiert:

¢ Nummer (0 - 9999) der definierten M-Hilfsfunktion.

Wenn eine M-Funktion nicht definiert ist, wird M???7? angezeigt.
* Nummer des der betreffenden Hilfsfunktion zuzuordnenden Unterprogramms.
* 8 Anpassung-Bits.

X X X X X X X X
@ ® 6 @ ©6 @ €O ©
Bit 0 bestimmt, ob die CNC auf das Signal AUXEND (Signal M durchgefiihrt) warten muss,
bevor sie mit der Abarbeitung des Programms fortfahrt.

Bit1  bestimmt, ob die M-Funktion vor (=0) oder nach (=1) dem Verfahrsatz, in dem sie
programmiert ist, durchgefuhrt wird.

Bit2 bestimmt, ob die Durchfliihrung der M-Funktion die Satzvorbereitung unterbricht (=1)
oder nicht unterbricht (=0).

Bit 3 zeigt an, ob die Funktion M ausgefuhrt wird, nachdem der Aufruf einer dazugehérigen
Subroutine (=0) erfolgt ist, oder ob einzig und allein die dazugehdrige Subroutine (=1)
ausgefuhrt wird.

Bit4 wenn der Bit 2 mit dem Wert "1" angepasst wurde, zeigt dies an, ob der Stopp der
Satzvorbereitung andauert, bis die Ausfiihrung der M-Funktion (=0) beginnt oder bis die
besagte Ausfuhrung (=1) endet.

Die ubrigen Bits bleiben zur Zeit unbenutzt.

—
)=
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12.3 Spindelkompensationstabellen

Die Tabellen fir die Steigungsfehlerkompensation weisen die folgende Struktur auf:

7 A
(X AXIS COMPENSATION P.. N..... 11:50:14 )
POINT NUMBER POSITION ERROR
P01 X 0,0000 EX 0.0000
] P002 X 0.0000 EX 0.0000
P003 0.0000 EX 0.0000
P004 0.0000 EX 0.0000
o c P005 0.0000 EX 0.0000
o P006 0.0000 EX 0.0000
w = P007 X 0.0000 EX 0.0000
F o P008 X 0.0000 EX 0,0000
w o P009 X 0.0000 EX 0.0000
= «© P010 X 0.0000 EX 0.0000
I © P01 1 ¢ 0.0000 EX 0.0000
£ < P012 0.0000 EX 0.0000
o) P013 0.0000 EX 0.0000
< = PO14 0.0000 EX 0.0000
o © PO15 X 0.0000 EX 0.0000
Zz 2 PO16 0.0000 EX 0.0000
i) PO17 0.0000 EX 0.0000
=z 3 P018 0.0000 EX 0.0000
£ £ PO19 0.0000 EX 0.0000
T P020 X 0.0000 EX 0.0000
o 2 X_00020.000
N o
< ©
= c
= CAP INS MM
(9)]
EDIT MODIFY FIND INITIALIZE LOAD SAVE MM/INCH
x J
\

Die Anzahl der Punkte von jedem Werkzeug wird mit Hilfe des Maschinenparameters "NPOINTS"
definiert. In jeder Zeile wird definiert:

* Die Stellung der auszugleichenden Achse.
e Der Fehler, den die Achse an diesem Punkt hat.

Die CNC zeigt die Istposition der angewé&hlten Achse an und aktualisiert sie wahrend des
Verfahrens. Beim Verschieben dieser Achse der Maschine wird die Achsposition sténdig aktualisiert
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124

Kreuzkompensationstabellen

Die Tabelle, die den Kreuzkompensationen entspricht, hat den folgenden Aufbau:

7 N
( CROSS COMP. TABLE P.... N..... 11:50:14
POINT NUMBER POSITION ERROR
PO01 X 0.0000 EY 0.0000
PO0Z X 0.0000 HY 0.0000
PO03 X 0.0000 EY 0:0000
POO4 X 0.0000 EY 0.0000
POQ5 X 0.0000 EY 0.0000
POO6 X 0.0000 EY 0.0000
POQ? X 0:0000 EY 0:0000
PO X 0.0000 EY 0:0000
POOY X 0.0000 EY 0:0000
PO10 X 0.0000 EY 0.0000
PO1] X 0.0000 EY 0.0000
PO12 X 0.0000 EY 0:0000
PO13 X 0.0000 EY 0:0000
PO14 X 0.0000 EY 0:0000
PO15 X 0.0000 EY 0.0000
PO16 X 0.0000 EY 0.0000
PO17 X 0.0000 EY 0:0000
PO18 X 0.0000 EY 0.0000
PO19 X 0.0000 EY 0:0000
P020 X 0.0000 EY 0.0000
X_00020.000
| caP INS MM
BEDIT MODIFY FIND INITIALIZE ‘ LOAD ‘ SAVE MM/INCH
\ J
y

Die Anzahl der Punkte von jedem Werkzeug wird mit Hilfe des Maschinenparameters "NPCROSS"

definiert.

In jeder Tabelle wird definiert:

¢ Die Position der Achse, die sich bewegt.

* Der Fehler der zu kompensierenden Achse an der genannten Stelle.

Die CNC zeigt die Istposition der angewéhlten Achse an und aktualisiert sie wahrend des
Verfahrens. Beim Verschieben dieser Achse der Maschine wird die Achsposition sténdig aktualisiert

—
)=
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12.5

Operationen mit den Parametertabellen

Sobald erst einmal die gewlinschte Tabelle ausgewahlt wurde, zeigt die CNC den Inhalt derselben
an, und der Nutzer kann den Cursor Uiber dem Bildschirm Zeile fiir Zeile mit Hilfe der Tasten [#]
[#] oder Seite fir Seite mit Hilfe der Tasten "Seite Vor und Zuriick" bewegen.

AuBerdem verfligt man Gber verschiedene Optionen, die es gestatten, dass man mit den besagten
Tabellen arbeitet. Diese Optionen werden mit Hilfe der Schaltfliche angezeigt und werden danach
ausfuhrlich beschrieben.

Sobald erst eine beliebige der besagten Optionen ausgewéhlt wurde, verfugt der Nutzer lber eine
Bildschirmmaske fur die Bearbeitung und kann den Cursor in dieser Zone mit Hilfe der Tasten [ 4]
[=] bewegen. AuBBerdem gestattet die Taste [#], dass der Cursor lGiber dem ersten Zeichen in der
Bearbeitungszone positioniert wird und die Taste [#] bewegt ihn Uber das letzte Zeichen.

Softkey ,,EDITIEREN®

Hiermit lassen sich die Parameter edieren. Nach Anwahl der Funktion dndern die Softkeys die
Farbe. Sie erscheinen vor weissem Hintergrund und machen die an der betreffenden Stelle jeweils
mogliche Art der Editierung ersichtlich.

Inden Tabellen fir Steigungsfehler- und Kreuzkompensation sind die Positionswerte fiir die Achsen
wie folgt zu edieren:

1. Die betreffende Achse verfahren. Wenn der Fehler ausreichend gross ist, ist die Softkey fiir diese
Achse zu betatigen.

2. Die CNC zeigt im Edierbereich den Namen der Achse zusammen mit dem Positionswert fur
diesen Punkt an. Dieser Wert lasst sich &ndern.

3. Die dem Fehler entsprechende Softkey betétigen und den Wert eintippen.

Sobald erst einmal die Edition des Parameters abgeschlossen ist, muss man die Taste [ENTER]
betétigen. Der neue Parameterwert wird in die Tabelle aufgenommen und durch den Cursor
bezeichnet. Der Edierbereich wird geléscht, sodass sich nun andere Parameter edieren lassen.

Wenn keine Kommentare gew(linscht wird, Taste [ESC] driicken.

Softkey ,,ANDERN“

Mittels dieser Funktion kénnen Parameter geéndert werden. Der betreffende Parameter muss vor
Betatigen dieser Softkey angewéhlt worden sein.

Bei Anwahl dieser Funktion &ndern die Softkeys die Farbe. Sie erscheinen dann vor weissem
Hintergrund und zeigen die einzelnen Edierfunktionen an.

Wenn man die Taste [ESC] betétigt, I6scht man die Informationen, die im Bearbeitungsfeld
angezeigt werden und die zum modifizierenden Parameter gehdrten. Nun kann ein neuer Wert
eingegeben werden.

Wenn man die Option zur Modifizierung beenden will, muss man, mit der Taste [CL] oder der Taste
[ESC], die Informationen I6schen, die im Bearbeitungsfeld angezeigt werden, und danach die Taste
[ESC] driicken. Der Parameter wird nicht gedndert.

Sobald erst einmal die Modifizierung des Parameters abgeschlossen ist, muss man die Taste
[ENTER] betétigen. Der neue, bearbeitete Parameter ersetzt den vorherigen.



Softkey ,,SUCHEN*

Diese Option gestattet es, die Suche in der Tabelle auszuflihren, die schon ausgewahlt wurden.

Bei Anwahl der Funktion zeigen die Softkeys folgende Méglichkeiten an:

BEGINN Wenn man diese Schaltflache auswahlt, wird der Cursor (iber dem ersten
Parameter der Tabelle positioniert, und die Suchoption wird beendet.

ENDE Wenn man diese Schaltflache auswahlt, wird der Cursor (iber dem ersten
Parameter der Tabelle positioniert, und die Suchoption wird beendet.

PARAMETER Wenn man eine dieser Schaltflache betatigt, erfragt die CNC die Nummer

des Feldes, das man suchen will. Sobald diese Nummer definiert und die
Taste ENTER gedruckt wurde, wird der Cursor Uber die angeforderte
Programmzeile gestellt, und die Suchsoption wird beendet.

Softkey ,,INITIALISIEREN“

Diese Funktion gestattet das Zurlicksetzen aller Parameter der angewahlten Tabelle auf die
Standardwerte. Dieser Werte werden im entsprechenden Kapitel der Maschinenparameter in der
Installationsvorschrift fir die Maschine beschrieben.

Softkey ,,LADEN“

Man kann die Tabellen laden, die auf der Festplatte (KeyCF) oder auf einem Peripheriegerat oder
auf einem Rechner Uber die serielle Verbindung (RS232C) gespeichert sind.

Die Ubertragung beginnt nach dem Betéatigen der entsprechenden §chaltfléiche Bei Benutzung
einer seriellen Schnittstelle mu3 der Empfanger vor Beginn der Ubertragung entsprechend
vorbereitet sein. Die Taste [ABBRECHEN] unterbricht die Satzausfuhrung.

Wenn die Lange der empfangenen Tabelle nicht mit der aktuellen Tabellenlange tbereinstimmt,
geht die CNC wie folgt vor:

* |st die empfangene Tabelle kiirzer als die aktuelle, werden die empfangenen Zeilen geédndert
und die restlichen behalten ihren vorherigen Wert.

* |stdie empfangene Tabelle I&nger als die aktuelle, dann werden alle Zeilen der aktuellen Tabelle
geandert und falls keine Platz mehr verfligbar ist, zeigt die CNC die entsprechende
Fehlermeldung an.

Softkey ,,SPEICHERN*“

Die Tabellen kann man auf der Festplatte (KeyCF) oder auf einem Peripheriegeréat tGber die serielle
Verbindung (RS232C) speichern.

Die Ubertragung beginnt nach dem Betéatigen der entsprechenden Schaltflache Bei Benutzung
einer seriellen Schnittstelle mu3 der Empfanger vor Beginn der Ubertragung entsprechend
vorbereitet sein. Die Taste [ABBRECHEN)] unterbricht die Satzausfihrung.

Softkey "MM/ZOLL"

Diese Softkey dient zur Umschaltung des Anzeigeformats der CNC fur die betreffenden Parameter
zwischen metrischer und Zollangabe. Diese graphische Darstellung wird in Millimeter oder in Zoll
gemacht, wobei im unteren Fenster rechts die Einheiten angegeben werden, die ausgewahit
worden sind (MM/ZOLL).

Man muss berlicksichtigen, dass dieser Austausch den allgemeinen Maschinenparameter "ZOLL"
nicht beeintrachtigt, der ja im MaBeinheitensystem standardm&Big erscheint.

—
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DIAGNOSE

Mittels dieser Betriebsart lassen sich die Konfiguration der CNC bestimmen und das System prifen.

Die CNC bietet hierzu die folgenden Softkey-Funktionen:

Systemkonfiguration
Hardware-Prifung.
Prifungen.
Einstellungen.
Benutzer.

Festplatte.
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13.1

Konfiguration

Diese Option zeigt die verfugbare Konfiguration des Systems. Bei Anwahl der Funktion erscheinen
zwei neue Softkeys. Damit kann die Hardware- oder die Software-Konfiguration des Systems
abgefragt werden.

Hardware-Konfiguration

Diese Option zeigt folgende Information:

Konfiguration der Zentraleinheit

Gibt die aktuelle Konfiguration der CNC-Zentraleinheit an: Spannungsquelle, Platten, Video, CAN
U.S.W.

BETRIEBSMITTEL CNC

Zeigt in Kb die GréBe des verfligbaren RAM-Speichers fir den Nutzer, fir das System und fiir den
Speicherplatz an, den die Festplatte (KeyCF) hat.

SPS-RESSOURCEN

Zeigt an, ob die SPS in der CPU-CNC integriert ist und die Anzahl der Ein- und Ausgénge, der
lokalen und rechnerfernen.

LCD EINSTELLUNG (Mit LCD Monochrom-Bildschirmen verfiigbar)
Beim Driicken dieses Softkeys werden neue Softkeys gezeigt, die die Einstellung von
Helligkeit/Kontrast auf dem Einstellbildschirm gestatten.

* Die Softkeys [+] und [-] gestatten die Einstellung von Helligkeit/Kontrast.

* Durch Driicken des Softkeys [RESTORE] werden die vorherigen Werte wiederhergestellt.

* Durch Drlcken des Softkeys [SAVE] werden die neuen Werte Gbernommen.

Software-Konfiguration

Diese Option zeigt:
* Verfligbare Softwareoptionen.
* Die installierte Softwareversion.
Entsprechend der CNC und entsprechend der Festplatte (KeyCF).

* Die Zugangspassworter fur das Gerét. Sie ist speziell fir den technischen Kundendienst
gestaltet.

¢ Die Schaltflache um die Softwareversion zu aktualisieren.
Wenn man die Version der Software mit Hilfe dieser Schaltflache aktualisiert, ist kein

Ausschalten-Einschalten der CNC erforderlich und auch keine Betatigung des externen
Ausschalters, um die Software zu aktualisieren.

Die Softkey "BESTATIGEN" muB - nach Riicksprache mit dem Technischen Kundendienst - benutzt
werden, wenn weitere Software-Leistungen implementiert werden sollen.



13.2

Hardwaretest

Diese Funktion Gberprift die fir das System und die Steckkarten im Netzteil erzeugten Spannungen
sowie die Temperatur in der Zentraleinheit. Sie bringt die folgenden Angaben zur Anzeige:

Versorgungsspannung

Gibt die Spannung der Lithiumbatterie und die von der Stromquelle gelieferten Spannungen an. Die
von der Stromquelle gelieferten Spannungen werden fir den internen Gebrauch der CNC benutzt.

Neben den einzelnen Spannungen wird der Spannungsbereich (Héchst- und Niedrigstwert) sowie
der Istwert angegeben und ob dieser Wert richtig ist oder nicht.

Platinenspannungen

Gibt an, welche Platten mit 24 V Gleichstrom zu versorgen sind und ob jede einzelne richtig versorgt
ist.

Innentemperatur

Zeigt den Bereich der Werte (Maximalwert und Minimumwert), die Temperatur in der Zentraleinheit
an, und ob der besagte Wert richtig oder nicht ist.
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13.3

Priufungen

Speicherpriifung

Diese Option Uberprift den Status des internen Speichers der CNC, den verfligbaren Speicher fr
den Nutzer und fur das System.

Zur Durchfithrung dieser Uberpriifung muB das SPS-Programm ausgeschaltet sein. Ist das nicht
der Fall, wird von der CNC gefragt, ob der Programmablauf unterbrochen werden soll.

Kodepriifung

Mit dieser Option wird der Status des internen Flash-Speichers der CNC Uberprift. In diesen
Speichern ist die installierte Software-Version gespeichert.

Festplatte-Test

Wenn man dieses Feld aktiviert, wird eine Uberpriifung der Festplatte ausgefiihrt. Zur Priifung der
lokalen Festplatte gehért auch eine Priifung der Datentrageroberflache. Fur den Fall, dass bei einer
fernen Festplatte wirde diese Prifung nicht durchgefiihrt, wird die entsprechende Mitteilung
erscheinen.

Wenn irgendein Fehler gefunden wird, wird die entsprechende Fehlermeldung im unteren Teil des
Fensters angezeigt.

DI AGNCSI S [ N .. DNC [ 12:24:55
HARD DI SK TEST
[oac

Model * oKk Bl ock size 4096 Bytes
Physi cal 984 16/ 32 Total bl ocks 62846
Logi ¢ 984 16/ 32 Free bl ocks 40150
Qccupi ed bl ocks 22696
& Sector/ Cl uster 8
Label BCB

Ok CAP INS

In diesem Modus erscheinen folgende Informationen:
* Physische Information.

Modell einer eingebauten Festplatte mit den Informationen iber die physische und logische
Aufteilung der Zylinder, Spindel und Sektoren. Die physische und logische Aufteilung kénnen
nicht gleich sein.

Diese Informationen wird nurfiir die lokale Festplatte angezeigt. Wenn man eine ferne Festplatte
hat, stehen diese Informationen nicht zur Verfiigung.

¢ Logische Information.

GroBenangabe in Byte fir jeden einzelnen Satz, der sich auf der Festplatte befindet. Anzahl der
Séatze insgesamt, der freien und der besetzten Sétze auf der Festplatte. Anzahl Branchen, die
sich in einer Cluster befindet.

Die Kennung ist der Name, den man der Festplatte beim Formatieren gibt.



Bedienhandbuch

¢ Information Uber die Montage.
Wenn keine Fehler aufgetreten sind, wird eine Mitteilung iber die Richtigkeit angezeigt.

Lokale Festplatte: Wenn irgendein Fehler aufgetreten ist, werden die Fehlernummer und die
Programmphase angezeigt, bei der dieser Fehler aufgetreten ist.

Ferne Festplatte: Wenn irgendein Fehler aufgetreten ist, wird nur eine Meldung mit dem
Fehlertyp angezeigt.
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13.4

13.4.1

Einstellungen

Geometrietest des Kreises

Diese Einstellung ermdglicht eine Verbesserung der Umkehrspitze der Achsen. Besteht in der
Bearbeitung eines Kreises (ohne Kompensation) und dessen Priifung in der von der CNC gezeigten
Grafik.

Das folgende Beispiel zeigt ein Programm, das die Bearbeitung wiederholter Kreise gestattet.

X0 YO

G5 G1 F1000

N10 G2 X0 YO 120 JO
(RPT N10, N10) N50
M30

Nach der Anwahl dieses Programm im Ausfiihr-Modus und dessen Inbetriebnahme auf Betriebsart
Diagnose > Einstellungen> Geometrietest des Kreises zugreifen und die CNC zeigt folgenden
Bildschirm:

N Divisisns

Ereale

Errer MHargin

Sind die Maschinenparameter geschutzt, wird das Passwort angefordert, denn unten rechts werden
einige davon angezeigt. Ist das Passwort nicht bekannt, kénnen diese Werte zwar nicht geéndert
werden, doch bekommt man Zugang zum Bildschirm und zum Geometrietest des Kreises.

Auf der linken Seite zeigt die CNC das Testergebnis.
Nach Beendigung des Tests werden die Daten oben rechts werden von der CNC aufgefrischt.
Die rechts in der Mitte befindlichen Daten sind vor der Durchfiihrung des Tests zu definieren.

Unten rechts werden die den Achsen der Ebene zugeordneten Parameter und die Werte gezeigt,
mit denen dieses benutzerdefiniert sind.

Vor der Durchfiihrung des Tests ist die grafische Darstellung des linken Teils zu definieren. Hierfir
muUssen die in der Mitte rechts stehenden Daten definiert werden:
* Anzahl der Teilungen linkes und rechts der Sollkreis.
* MaBstab oder Wert einer jeden Teilung in Mikron.
* Fehleranzeige oder Anteil des Kreisradius, der durch die Fehleranzeige belegt wird
(Teilungsbereich).

Ist das Passwort der Maschinenparameter bekannt, kénnen die unten rechts gezeigten Werte
geéndert werden. Da die CNC die neuen Werte den entsprechenden Maschinenparametern
zuordnet, sollten die Ausgangswerte notiert werden.



Sobald der grafische Darstellungsbereich und die Maschinenparameter definiert sind, sind zur
Datenerfassung folgende Softkeys zu driicken:

EINFACH Léscht das Gezeichnete und beginnt auf dem Sollkreis den je nach definiertem
MaBstab erweiterten Bearbeitungsfehler zu zeichnen, bis eine ganze
Umdrehung durchgefiihrt oder der Softkey HALTEN oder die ESC-Taste gedriickt
wird.

DURCHLAUFTL&scht das Gezeichnete und beginnt auf dem Sollkreis eine Reihe von Kreisen
mit dem je nach definiertem MaBstab erweiterten Bearbeitungsfehler zu
zeichnen, bis der Softkey HALTEN oder die ESC-Taste gedrtickt wird.

LOSCHEN  Diese kdnnen jederzeit, selbst wahrend der grafischen Darstellung, gedriickt
werden. Dies fuhrt zu einem Ldschen des Bildschirms und einem Resetten der
darauf rechts gezeigten Statistiken.

Waéhrend der kontinuierlichen Darstellung kénnen die Maschinenparameter gedndert und die neue
grafische Darstellung auf der vorherigen betrachtet werden oder es kann der Softkey Léschen
gedrickt werden, um nur die neue Darstellung zu sehen.

Die oben rechts von der CNC gezeigten Daten werden wahrend der Datenerfassung aktualisiert.

A intern. Negativer Hoéchstwert des Fehlers auf dem Sollradius in Mikron oder
Zehntausendstel Zoll und dessen Winkelposition.

A extern. Positiver Hochstwert des Fehlers auf dem Sollradius in Mikron oder
Zehntausendstel Zoll und dessen Winkelposition.

Sobald die Datenerfassung beendet ist, werden zwei Striche gezeichnet, die die Winkelpositionen
beider Fehler in der Grafik angeben. Uberschreitet der Fehler den dem Anzeigebereich im
Quadranten zugeordneten Wert und geht in den gegenuberliegenden Quadranten, erscheinen sie
als gestrichelte Linie

Die Ausfiihrungsgrafiken héren bei der Erfassung von Punkten fiir den Geometrietest mit dem
Zeichnen auf.
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13.4.2 Oszilloskop

Die Funktion Oszilloskop ist eine Hilfsfunktion fur die Justierung der CNC und der Servoantrieben.
Dieses Werkzeug erlaubt 4 vorher ausgewéhlte Variablen prasentieren und die
Maschinenparameter und die Variablen der CNC bearbeiten. Wenn man Servoantriebe vom Fagor
mit CAN einsetzt, kann man auch die Parameter der Servoantriebe einstellen.

Sobald Informationen (Variable oder Parameter) von einem Servoantriebe abgefragt werden, die
nicht Gber die CAN verbunden ist oder die Uber eine altere Softwareversion verfigt, wird die
Mitteilung “Variable nicht vorhanden” ausgegeben.

Man muss bertiicksichtigen, dass das Oszilloskop ein Hilfswerkzeug zur Einstellung ist; es bleibtimmer
Sache des Technikers, dariiber zu entscheiden, welches die optimale Einstellung ist.

Von den Hauptbildschirmen mitden manuellen Modi und der Ausfiihrung kann man zum Oszilloskop
gehen, indem man die Tastenkombination "71" drickt.

Handlungsweise

Die Funktionsweise mit dem Oszilloskop wird wie folgt wieder aufgenommen:

1. Ausflihren eines Werkstlickprogramms fir die Verschiebung der Achse oder der Achsen, die
man justieren méchte.

Das Programm muss eine sich wiederholende Endlosbewegung ausfihren.

2. Sobald das Programm erst einmal ablauft, kann man das "Oszilloskop" aufrufen und die
Variablen, die man analysieren will, die Bedingungen fur die Auslésung und die
Maschinenparameter der CNC oder den Servoantrieb, der modifiziert werden kann, auswéahlen.

Vom Meni "Oszilloskop" aus ist es nur gestattet bestimmte Maschinenparameter zu
modifizieren, und auBerdem ist es notwendig das Zugangspasswort zu kennen, wenn diese
Parameter geschitzt sind.

3. Oszilloskop in Betrieb setzen und eine Datenerfassung und nachfolgende Analyse derselben
durchfihren. Wahrend der Datenerfassung kann man die Daten modifizieren, die festgelegt
wurden, um die Antwort des Systems auf verschiedene Einstellungen zu sehen.

Wiederholen der Datenerfassung, Analyse und Modifizierung von Parametern, bis die beste
Bearbeitungsbedingungen erreicht werden.

Nach der einzelnen Einstellung der Achsen werden die untereinander interpolierenden Achsen
nochmals gemeinsam justiert.

Oszilloskop-Bedienung

Um eine vorgegebene GréBe auf dem Bildschirm einzugeben oder zu modifizieren, ist es
erforderlich, dass diese GréBe ausgewahlt ist, d.h. dass sie markiert ist.

Um anderen Daten oder ein editierbares Feldern auszuwéhlen, muss man die Tasten [#] [¥#]
benutzen. Die Auswabhl ist rund, wenn das erste Element des Bildschirms gewéhlt ist und die Taste
[#] gedruckt wird, dann wird das letzte Element zur Auswahl markiert; solange das letzte Element
zur Auswahl steht und dann die Taste [#] gedriickt wird, wird wieder das erste Element markiert.

Nicht alle Daten kénnen editiert werden; nur solche Angaben, die ausgewéhlt werden kénnen, sind
auch editierbar, d.h. solche Daten, die markiert werden kénnen. Bei den editierbaren Feldern gibt
es zwei Typen:

¢ Editierbare Werte :

Man kann ihnen einen Wert zuweisen, der in einigen Fallen numerisch (nur Ziffern) und in
anderen Fallen alphanumerisch (Ziffern und Buchstaben) ist. Bevor die vorgegebene Groe
validiert wird, wird eine Uberpriifung durchgefiihrt, und wenn die vorgegebene GréBe nicht
richtig ist, wird diese nicht akzeptiert und es wird eine Warnung ausgegeben.

e Auswahlbare Werte :

Die méglichen Angaben sind unverénderlich und man muss eine davon auswéhlen. Um die sich
die moéglichen Werte anzuschauen, werden die Tasten [@] [#] eingesetzt. Bei den Werte flr
diesen Typ, die Bildschirmsymbole sind, hat die Taste [Wei3/Grin] die gleiche Wirkung wie die
Taste [#].



Softkey-Menlis

Sobald auf den Modus Oszilloskop zugegriffen wird, werden die folgenden Schaltflachen
freigegeben

MafBstab / Offsets  Gestattet die Modifizierung der Amplitude einen jeden Signals, dieses
vertikal zu verschieben oder Einstellung der Zeitbasis fir sie

vorzunehmen.

Analyse Erlaubt mit den 2 Cursors die Analyse von jedem der Signale der letzten
Datenerfassung.

Parameter Gestattet die Zuweisung von neuen Werten fiir die Maschinenparameter

der CNC und des Servoantriebs, die auf dem Bildschirm “Konfiguration”
definiert hat.

Konfiguration Um die zu analysierenden Variablen, die Bedingungen fur die Auslésung
und die modifizierbaren Maschinenparameter der CNC oder des
Servoantriebs zu definieren.

Aufgaben Zeigt eine Reihe von Schaltflachen zur Modifikation der Angaben fiir jedes
Feld (Signalamplitude, vertikale Verschiebung, Einstellung der Zeitbasis,
Position der Cursor, usw.)

Beginnen Fuhrt eine Datenerfassung gemaf den Bedingungen auf dem Bildschirm
“Konfiguration” durch, damit danach eine Analyse derselben gemacht
werden kann.

Softkey “Konfiguration“

Um die zu analysierenden Variablen, die Bedingungen fiir die Ausldsung und die modifizierbaren
Maschinenparameter der CNC oder des Servoantriebs zu definieren.

Verfugt Uber 2 Seiten, eine fur die Definition von Parametern und die andere flr die Definition von
Variablen und die Bedingungen fir die Auslésung. Auf der Seite zur Definition der Variablen und
der Bedingungen fiir die Auslésung ist es mdglich, sich von einen Elementeblock zu einem anderen
Block mit den Tasten [Seite nach oben] und [Seite nach unten] zu bewegen.

Variablendefinition
Oszilloskop verfligt ber 4 Kanale (CH1, CH2, CH3, CH4) fir die graphische Darstellung. Beijedem
Kanal muss man eine Definition der folgenden Daten vornehmen.

¢ Der Kode oder Name der Variablen, die reprasentiert werden soll

¢ Die Farbe, mit der man diese Variable in der Grafik reprasentiert.

* Wenn der Kanal sichtbar oder nicht sein wird.

Die Kandle “nicht sichtbar” werden in der Graphik nicht dargestellt (man zeigt sie nach der
Datenerfassung nicht auf dem Bildschirm ). Diese Art von Kandlen sind niitzlich, wenn diesen
Kanal fur die Festlegung der Auslésungsbedingung (Trigger) nutzen méchte.

Wenn eine Variable definiert wird, die man nicht erfassen kann, wird eine Fehlermitteilung
angezeigt. Wenn man in einem Kanal irgendeine Variable nicht erfassen will, lasst man das Feldern
mit dem Namen der Variablen wei3. Wenn die 4 Kanéle deaktiviert sind (ohne diesbezligliche
Variable) kann keine Datenerfassung gemacht werden.
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Variablen der CNC, die man einem Kanal zuweisen kann.

Man muss die gewiinschte Variable eingeben.

Beispiel:

ANAI1 FREAL FLWEX.

Variable

Beschreibung

ANAI(1-8)

Eingangsspannung 1-8

ANAO(1-8)

Spannung am Ausgang 1-8 anzuwenden.

FREAL

Ist-Vorschub der CNC.

FREAL(X-C)

Tatsachlicher Vorschub auf der Achse X-C.

FTEO(X-C)

Soll - Vorschub auf der Achse X-C.

FLWE(X-C)

Nachlauffehler der Achse X-C

ASIN(X-C)

Signal A der sinusférmigen Datenerfassung der CNC fir die X-C-Achse.

A
DIAGNOSE sl)

Einstellungen

BSIN(X-C)

Signal B der sinusférmigen Datenerfassung der CNC fir die X-C-Achse.

DRPO(X-C)

Stellung durch CAN-Servoantrieb der X-C-Achse.

SREAL

Spindel-Istdrehgeschwindigkeit.

FTEOS

Spindel-Solldrehgeschwindigkeit.

FLWES

Nachlauffehler der Spindel.

ASINS

Signal A der sinusférmigen Datenerfassung der CNC fur die Spindel.

BSINS

Signal B der sinusférmigen Datenerfassung der CNC fir die Spindel.

DRPOS

Stellung durch CAN-Spindelservoantrieb.

Variablen der Fagor-Servoantriebe, die einem Kanal zugeordnet werden kénnen.

Man muss die Achse oder Spindel und die gewiinschte Variable eingeben; diese missen durch
einen Punkt getrennt sein. Die Nebenspindel wird mittels "AS"-Prafix identifiziert.

Beispiel: X.CV3 Y.SV1 S1.8Vv2 AS.SV1
Variable Beschreibung
CV3 CurrentFeedback
Svi VelocityCommand
Sv2 VelocityFeedback
Sv7 VelocityCommandFinal
TV1 TorqueCommand
TV4 VelocitylntegralAction
RV1 FeedbackSine
Rv2 FeedbackCosine
RV51 Feedback2Sine
RV52 Feedback2Cosine
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Bedingungen fiir die Auslésung

Um die Bedingungen flr die Ausldésung zu definieren, verfligt man Uber folgenden Daten.
e Kanal

Zeigt an, welche Variablen oder welcher Kanal (CH1, CH2, CH3, CH4) man als Referenz oder
Bedingung fir die Auslésung nutzen méchte.

e Trigger

Zeigt an, wann die Datenerfassung beginnt. Wenn man Trigger Auswahl trifft, muss man die
Bedingungen der Auslésung mit Angaben Uber ,Flanke®, ,Ebene” und ,Position” definieren.

—t
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Wenn man keine Auswahl trifft, beginnt die Datenerfassung in dem Moment, wenn der Bediener
den Startbefehl gibt (Die Angaben fur ,Flanke", ,Ebene" und ,Stellung" werden nicht

berlcksichtigt). w c
25

* Flanke <23 S
Es wird beriicksichtigt, wann der Trigger ausgewdahlt wurde. Es kann Hoch- oder Herabfahren 2 o
der Flanke sein =
i

Bei Hochfahren der Flanke beginnt die Datenerfassung, sobald bei einer Datenerfassung der
vorgegebene Wert niedriger ist und wenn in der folgenden Datenerfassung diese GréBe gréBer
oder gleich der Vorgabe ist.

Bei Herabfahren der Flanke beginnt die Datenerfassung, sobald bei einer Datenerfassung der
vorgegebene Wert gréBer ist und wenn in der folgenden Datenerfassung diese Gro3e niedriger
oder gleich der Vorgabe ist.

e Libelle
Es wird bertcksichtigt, wann der Trigger ausgewahlt wurde.
Setzt den Wert fest, den die Variable annehmen muss, damit die Datenerfassung beginnt.
¢ Position (%)
Es wird berlcksichtigt, wann der Trigger ausgewéhlt wurde. Wird als Prozentangabe zwischen
0 % und 100 % definiert.

Zeigtdie Anzahl der Stichproben an, die vor dem Trigger genommen werden. Zum Beispiel weist
die Stellung 10 % darauf hin, dass 10 % der Gesamtzahl der programmierten Proben vor der
Auslésung des Trigger genommen werden, und die restlichen 90 % nach diesem Ereignis.

Durch die Bedingung Trigger wird mit der Auswertung angefangen, nachdem ein bestimmter
Prozentsatz der eingegebenen Proben zur Verfigung stehen. Wenn die Stellung bei 50 %
definiert wird und die Triggerbedingung schon eintritt, sobald 10 % der Messungen gemacht
wurden, wird das nicht berticksichtigt, weil man erwartet, vorher 50 % der Messungen zu haben.

e Zahl der Proben

Die Zahl der Proben zeigen, die erfasst werden soll. Esist Ublich fir alle Kanéle. Werte zwischen
1 und 1024.

Die Proben werden im gleichen Moment auf allen Kanélen so erfasst, dass sie synchron sind.
¢ T Probenanzahl

Zeigt die Abtastzeit an oder wie oft eine Datenerfassung erfolgt. Werden in Millisekunden als
ganze Werte zwischen 1 und 1000 (zwischen 1 ms und 1 s) definiert.

Sobald die Variablen der CNC geprtift werden, muss die Abtastzeit ein Mehrfaches der Schleife
betragen. Wenn es dies nicht ist, wird eine Mitteilung angezeigt, dass die Datenerfassung
automatisch erfolgt ist.

Die Abtastzeit kann nur dann niedriger als fur die Schleife der CNC sein, wenn man 1 oder 2

Variablen desselben Servoantriebs analysiert. FAGOR %

Sobald die Anzahl der angeforderten Variablen eine Neukonfiguration der Konfiguration der
CAN-Schnittstelle verlangt, zeigt die CNC eine Warnmeldung an, die von lhnen bestatigt werden

muss. CNC 8037

* Modus
Zeigt die Art der Datenerfassung an; Einzig oder Fortlaufend.

Mit der Belegung gemans ,Einzig“ endet der Prozess, wenn die festgelegte Anzahl von
Messungen gemacht wurde.

Im Modus der ununterbrochenen Datenerfassung, wenn der Bildschirm mit der Strecke gefillt v

ist, geht die Datenerfassung weiter, auBer wenn der Trigger ausgeldst hat, und in diesem Fall
verbleibt die Strecke des Triggers auf dem Schirm, bis eine neue Auslésung erfolgt. Der Prozess
setzt somit so lange fort, bis der Bediener ausdriicklich den Stopbefehl gibt.
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« Ubereinanderliegende Kanéle

Wenn man diese Option nicht wahit, werden alle Signale getrennt (einzeln) angezeigt. Der
Bildschirm ist in festgelegte horizontale Streifen und in aktive und sichtbare Kanéle aufgeteilt.
Die Signale werden mit ihrer jeweiligen Null graphisch und von oben nach unten in dieser
Reihenfolge dargestellt: (CH1, CH2, CH3, CH4).

Wenn man diese Option auswéhlt, erscheinen alle Signale Ubereinanderliegend, wobei eine
einzige graphische Null in der Mitte des Bildschirms erscheint.

Waéhrend der Signalanalyse ist es méglich, den Modus durch Driicken der Taste [M] zu
wechseln.

Definition der Maschinenparameter

Die Seite mit der Definition von Parametern zeigt in der linken Spalte den Definitionskode, in der
mittleren Spalte den Parameternamen und in der rechten Spalte die zuldssigen Maximal- und
Minimalwerte.

* Um einen Parameter in die Liste hinzuzufugen, wéhlt man die Zeile, wo man den Parameter
definieren will, figt den Kode der Definition ein und driickt die Taste [Enter]. Wenn der Parameter
zulassig ist, werden die restlichen Felder aktualisiert, und wenn er aber nicht zuléssig ist,
erscheint eine Warnung.

¢ Um einen Parameter aus der Liste zu ersetzen, wird der zu ersetzende Parameter markiert, der
Definitionskode des neuen Parameters eingegeben und die Taste [ENTER] gedriickt. Wenn der
Zeileninhalt geléscht wird und kein Kode eingesetzt wird, wird eine leere Zeile angezeigt.

* Durch Betétigung der Schaltflache [einen Parameterin die Liste hinzufiigen] wird eine leere Zeile
oberhalb der ausgewahlten Zeile hinzugefugt.

* Mitder Schaltflache [Parameter I6schen] wird die ausgewéhlte Zeile geldscht, und alle darunter
liegenden Zeilen werden nach oben verschoben.

Die Parameter erscheinen immer an der gleichen Stelle, die man definiert hat, und die leeren Zeilen
werden weil3 angezeigt.

Wenn ein Parameter gedndert wird, werden die Tabelle Maschinenparameter der CNC und die
Bearbeitungsparameter des Servoantriebs aktualisiert. Es wird die Softkey [Parameter speichern]
auch aktiviert. Es ist ratsam die Parametertabellen zu speichern, bei denen irgendwelche
Veranderungen vorgenommen wurden, d.h. die der CNC auf der Festplatte (KeyCF) und die des
Servoantriebs in FLASH. Wenn man nur die Parameter der CNC geéndert hat, modifiziert man die
Servoantriebstabellen nicht und umgekehrt.

Sobald die gespeicherten Werte erst einmal die gleichen sind, wie die zuletzt bearbeiteten,
verschwindet die Schaltflache wieder, bis eine neue Modifizierung vorgenommen wird.

Maschinenparameter der CNC, die modifiziert werden kénnen.

Allgemeine Maschinenparameter: Eingeben der Kennung des allgemeinen Parameters und der
Nummer des durch einen Punkt getrennten Parameter.

Beispiel: G.P161
Parameter Nummer Aktualisierung
TLOOK P161 Beginn der Programmausfiihrung
CODISET P147 Unmittelbar




Maschinenparameter einer Achse: Anzeigen der Achse, des Namens des Parameter und des

Bereichs, die alle durch einen Punkt getrennten werden.

Beispiel: X.P18 Z.P23

Parameter Nummer Aktualisierung
BACKLASH P14 Unmittelbar
ACCTIME P18 Beginn des folgenden Satzes
INPOSW P19 Unmittelbar
MAXFLWE1 P21 Unmittelbar
MAXFLWE2 P22 Unmittelbar
PROGAIN P23 Unmittelbar
DERGAIN P24 Unmittelbar
FFGAIN P25 Unmittelbar
MINANOUT P27 Unmittelbar
SERVOFF P28 Unmittelbar
BAKANOUT P29 Unmittelbar
BAKTIME P30 Unmittelbar
REFDIREC P33 Unmittelbar
REFVALUE P36 Unmittelbar
MAXVOLT P37 Unmittelbar
GOOFEED P38 Beginn des folgenden Satzes
MAXFEED P42 Beginn des folgenden Satzes
JOGFEED P43 Beginn des folgenden Satzes
ACCTIME2 P59 Beginn des folgenden Satzes
PROGAIN2 P60 Unmittelbar
DERGAIN2 P61 Unmittelbar
FFGAIN2 P62 Unmittelbar
JERKLIM P67 Beginn des folgenden Satzes
FLIMIT P75 Beginn des folgenden Satzes
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Spindelmaschinenparameter. Anzeigen der Spindeln (S, S1, S2) und die Anzahl der durch einen
Punkt getrennten Parameter.

Beispiel: S.P18 S1.P23 S2.P25
Parameter Nummer Aktualisierung
MAXGEAR1 P2 Beginn des folgenden Satzes
MAXGEAR2 P3 Beginn des folgenden Satzes
MAXGEAR3 P4 Beginn des folgenden Satzes
1 3 MAXGEAR4 P5 Beginn des folgenden Satzes
. ACCTIME P18 Beginn des folgenden Satzes
h o INPOSW P19 Unmittelbar
o g
g % PROGAIN P23 Unmittelbar
g g DERGAIN P24 Unmittelbar
. FFGAIN P25 Unmittelbar
MINANOUT P27 Unmittelbar
SERVOFF P28 Unmittelbar
REFDIREC P33 Unmittelbar
REFVALUE P36 Unmittelbar
MAXVOLTA P37 Unmittelbar
MAXVOLT2 P38 Unmittelbar
MAXVOLT3 P39 Unmittelbar
MAXVOLT4 P40 Unmittelbar
OPLACETI P45 Unmittelbar
ACCTIME2 P47 Beginn des folgenden Satzes
PROGAIN2 P48 Unmittelbar
DERGAIN2 P49 Unmittelbar
FFGAIN2 P50 Unmittelbar
SLIMIT P66 Unmittelbar

Eine Modifizierung bei den Parametern MAXGEAR(1--4) bewirkt, dass man in den Modus scharfe
Kante geht, selbst wenn eine gebrochene Kante programmiert ist.

Parameter des Servoantriebs, die modifiziert werden kénnen.

Achsparameter. Anzeigen der Achse, des Namens des Parameter und des Bereichs, die alle durch
einen Punkt getrennten werden.

Beispiel: X.CP1.0 Y.CP20.2 Z.SP1.1
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Speichern und Laden der Oszilloskop-Konfigurationen

Das System gestattet die Speicherung der aktuellen Konfiguration im ASCII-Format. Dafur wird der
allgemeine Maschineparameter "STPFILE" mit der Nummer, die man der Konfigurationsdatei (mit
einer anderen Zahl als 0) zuweisen mdchte, definiert. Die Konfigurationsdatei kann man wie ein
weiteres Programm behandeln, was Uber DNC geschickt wird und sich sogar editieren lasst.

Sobald die CNC eine Konfiguration speichert oder ladet, wird zuerst gepruft, ob die Datei im RAM-
Speicher des Bedieners existiert, und wenn dies nicht der Fall ist, wird diese auf der Festplatte
(KeyCF) gesucht.

In der Konfigurationsdatei kann man verschiedene Konfigurationen speichern. Jeder Konfiguration
muss man einen Namen mit bis zu 40 Zeichen zuweisen.

Die folgenden Schaltflachen stehen im Zusammenhang mit dieser Funktion.

Speichern ~ Um die aktuelle Konfiguration zu speichern, klickt man auf die Schaltflache
[Speichern] und gibt den Name ein, unter dem die Konfiguration gespeichert
werden soll, woflir maximal 40 Zeichen zur Verfiigung stehen. Wenn eine zuvor
gespeicherte Konfiguration mit dem gleichen Namen existiert, wird abgefragt, ob
diese ersetzt werden soll.

Laden Um eine zuvor gespeicherte Konfiguration zu laden, klicken Sie auf die
Schaltflache [Laden] und wéhlen eine Konfiguration aus der angezeigten Liste.
Wenn eine Konfiguration keinen Sinn macht (wie zum Beispiel, weil eine CNC
keine Achse hat, auf die sich die Konfiguration bezieht), wird dem Bediener die
Ursache des Fehlers angezeigt und es wird die Konfiguration nur so weit geladen,
bis die Fehlerstelle erreicht ist.

Loéschen Um eine der gespeicherten Konfigurationen zu I8schen, klicken Sie auf die
Schaltflache [Léschen], wahlen eine Konfiguration aus der angezeigten Liste aus
und driicken die Taste [Enter].

Resetieren  Wenn man die Schaltflache [Resetieren] anklickt, I6scht oder initiiert man die
aktuelle Konfiguration. Es gibt keine Variablen und keine ausgewé&hlten
Parameter; undfur die restlichen Bedingungen (Farben, Trigger, usw.) werden die
Standardwerte (lbernommen.

Zugang zu den Ressourcen der SPS
Das System erlaubt vom Konfigurationsbildschirm den Zugriff auf die Ressourcen der SPS. Es wird
folgende Syntax verwendet:

* Marken: PLC.M1234

* Eingéange: PLC.I25

¢ Ausgéange: PLC.O1

* Register: PLC.R560

* Registerbit: PLC.BOR560

e Zeitgeber: PLC.T1

e Zahler: PLC.C1

Der Zugriff erfolgt auch mit Anwendung des zugeordneten Symbols.
Beispiel: PLC.ENABLEX

In dem Fall, wenn man auf eine Ressource der SPS zugreift, die nicht vorhanden ist, wird ein Fehler
angezeigt.

Softkey “Skala / Offsets”

Gestattet die Modifizierung der Amplitude einen jeden Signals, dieses vertikal zu verschieben oder
Einstellung der Zeitbasis fir sie vorzunehmen.
Auf der rechten Seite des Bildschirms sieht man:

* Die vertikale Skala oder die Amplitude pro Rechteck eines jeden Signals (neben dem Namen
der Variable).

* Die horizontale Skala oder die Zeitbasis (t/div) fur alle Signale.
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Um die Amplitude zu modifizieren, markiert man mit Hilfe der Tasten [#] [#] im Feld “Skala” die
gewlinschte Variable. Danach betétigt man die Tasten [@] [#] oder [Seite nach oben] [Seite nach
unten] um einen der zulassigen Werte auszuwéahlen oder man betatigt die Taste [X], damit die CNC
die Skalierung selbst vornimmt.

Um ein Zeichen vertikal zu verschieben, wird das Zeichen mit der Tasten [#] [#], im Feld “Offset"
der gewlinschten Variable markiert. Danach betatigt man die Tasten [#] [#] o [Seite nach oben]
[Seite nach unten] um das Zeichen zu verschieben oder man betétigt eine dieser Tasten:

[U] Um eine gréBtmdgliche Erhdhung zu erreichen (Up).

D] Um eine maximale Absenkung nach unten zu erreichen (Down).
[0] Um sie zu zentrieren.

[X] Damit die CNC die Skalierung selbst vornimmt.

Sobald ein Kanal sich selbst skaliert, bestimmt das System die vertikale Skala und das geeignete
Offset, damit das Signal so breit wie moglich innerhalb des entsprechenden graphischen Bereichs
bleibt.

Um die Zeitbasis aller Signale zu modifizieren, markiert man mit Hilfe der Tasten [#] [#], im Feld
“t/div”. Danach betatigt man die Tasten [@] [®] oder [Seite nach oben] [Seite nach unten] um einen
der zuldssigen Werte auszuwdhlen oder man betatigt die Taste [X], damit die CNC die Skalierung
selbst vornimmt.

Um einen anderen Teil der Anzeige auszuwéhlen, wird mit den Tasten [#] [#], im Feld “Win" die
Markierung bewegt. Danach betatigt man die Tasten [ @] [#] o [Seite nach oben] [Seite nach unten]
um das Zeichen zu verschieben oder man betétigt eine dieser Tasten:

[F] Um den Anfang der Streckenfuhrung anzuzeigen (Erste).
[T Um die Zone der Auslésung anzuzeigen (Trigger).

[S] Um das Ende der Streckenflihrung anzuzeigen (zweite).
[X] Damit die CNC die Skalierung selbst vornimmt.

Softkeys ,,Analyse“

Erlaubt mit den 2 Cursors die Analyse von jedem der Signale der letzten Datenerfassung.

Auf der rechten Seite des Bildschirms sieht man:
* Neben jeder Variablen erscheinen der Wert (V1 und V2) des Zeichens an jeder Cursor-Position
und die Differenz zwischen beiden (Dv).

* Die Stellung eines jeden Cursors (C1 und C2) in Millisekunden, und der Zeitunterschied
zwischen beiden (Dt).

Um die Position des ersten oder zweiten Cursors auszuwahlen, markiert man mit Hilfe der Tasten
[#][¥],im Feld “C1" oder “C2" entsprechend. Danach betatigt man die Tasten 4] [#] o [Seite nach
oben] [Seite nach unten] um das Zeichen zu verschieben oder man betétigt eine dieser Tasten:

[F] Um den Anfang der Streckenfihrung anzuzeigen (Erste).
[T Um die Zone der Auslésung anzuzeigen (Trigger).

[S] Um das Ende der Streckenfiihrung anzuzeigen (zweite).
[X] Damit die CNC die Skalierung selbst vornimmt.

Um einen anderen Teil der Anzeige auszuwéhlen, wird mit den Tasten [#] [#], im Feld “Win" die
Markierung bewegt. Danach betatigt man die Tasten [ @] [#] o [Seite nach oben] [Seite nach unten]
um das Zeichen zu verschieben oder man betétigt eine dieser Tasten:

[F] Um den Anfang der Streckenfuhrung anzuzeigen (Erste).
[T] Um die Zone der Auslésung anzuzeigen (Trigger).

[S] Um das Ende der Streckenflihrung anzuzeigen (zweite).
[X] Damit die CNC die Skalierung selbst vornimmt.

Wenn man die Tasten [4] [#] gedrlckt hélt, erfolgt eine Beschleunigung der Verschiebung.



Softkey "Parameter"

Gestattet die Zuweisung von neuen Werten fiir die Maschinenparameter der CNC und des
Servoantriebs, die auf dem Bildschirm “Parameter-Konfiguration” definiert hat.

Die Maschinenparameter der Achse oder der Spindel werden gemaf den in den vorherigen
Tabellen festgelegten Kriterien aktualisiert; die restlichen Parameter werden gemanR den
allgemeinen Kriterien auf den neusten Stand gebracht.

1 Es muss die Tastenfolge [SHIFT]+[RESET] gedriickt oder die CNC eingeschaltet —
ausgeschaltet werden.

/ Es genugt, [RESET] zu driicken.

Die iibrigen Parameter (die nicht markiert sind) werden beim bloBen Andern automatisch
aktualisiert.

Wenn der Zugangskode zu den Maschinenparametern (SETUPPSW) festgelegt wurde, wird dieser
beim ersten Mal verlangt, wenn ein Parameter modifiziert werden soll. Wenn die Eingabe richtig
gemacht wird, erfolgt eine Speicherung, und es wird nicht wieder danach gefragt, solange man die
CNC nicht abschaltet. Wenn der Kode falsch ist, wird es nicht erlaubt, den Parameter zu
modifizieren, und die Abfrage wird wiederholt.

Wenn ein Parameter gedndert wird, werden die Tabelle Maschinenparameter der CNC und die
Bearbeitungsparameter des Servoantriebs aktualisiert. Auf dem Bildschirm “Konfiguration -
Parameter” wird auch die Schaltflache [Parameter speichern], aktiviert.

Es ist ratsam, auf diese Anzeige zuzugreifen und auf die Schaltflache [Parameter speichern] zu
klicken, um die Parametertabellen zu speichern, bei denen irgendwelche Verdnderungen
vorgenommen wurden, d.h. die der CNC in der Ferstplatte (KeyCF) und die des Servoantriebs in
FLASH . Wenn man nur die Parameter der CNC geé&ndert hat, modifiziert man die
Servoantriebstabellen nicht und umgekehrt.

Sobald die gespeicherten Werte erst einmal die gleichen sind, wie die zuletzt bearbeiteten,
verschwindet die Schaltflache wieder, bis eine neue Modifizierung vorgenommen wird.

Softkey "Aktionen"

Steht in den Menus “Edition der Parameter”, “Analyse” und “Skalen / Offsets” zur Verfigung.

Es ist héchst nltzlich, wenn man nicht Uber eine alphanumerische Tastatur verfugt, denn diese
besitzt eine Reihe von Schaltflachen fir die Modifizierung von Daten in jedem einzelnen Bereich
(Signalamplitude, vertikale Verschiebung, Justierung der Zeitbasis, Cursor-Position, usw.)

Softkey "Starten"

Steht in den Menus “Edition der Parameter”, “Analyse” und “Skalen / Offsets” zur Verfligung.

Fuhrt eine Datenerfassung gemén den Bedingungen auf dem Bildschirm “Konfiguration” durch und
dann werden folgenden Schaltflachen aktiviert:

[Stoppen] Stopt die Datenerfassung und zeigt die letzten aufgenomenen Daten.

[Fortlaufend Stopen] Verfligbar, wenn die Erfassung durchgehend ist. Stopt die
Datenerfassung und zeigt die letzte vollendete Strecke.

Sobald die Datenerfassung erst einmal beendet oder gestopt ist, kann man die Signale analysieren
und die Parameter modifizieren, die zuvor ausgewahlt wurden, um die Bearbeitungsbedingungen
zu verbessern.

Wiederholen der Datenerfassung, Analyse und Modifizierung von Parametern, bis die beste
Bearbeitungsbedingungen erreicht werden.
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13.5 Benutzer

Wenn man diese Option auswéhlt, fuhrt die CNC im Kanal des Nutzers das Programm zur
Anpassung aus, das mit Hilfe des allgemeinen Maschinenparameters "USERDIAG" ausgewahit
wurde.

Um die Ausflihrung zu beenden und zum vorherigen Men( zuriickzukehren, betéatigt man die Taste
[ESC].

Benutzer

A
DIAGNOSE s&)
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13.6 Festplatte

Nach Auswahl diese Option werden zwei Softkeys gezeigt:

Softkey "Test"

Uberpriift der Festplatte-Zustand (verfligbarer Speicher fiir den Nutzer). Dauert ca. 0,5 Stunden.

—t

Zur Durchfilhrung dieser Uberpriifung muB das SPS-Programm ausgeschaltet sein. Ist das nicht
der Fall, wird von der CNC gefragt, ob der Programmablauf unterbrochen werden soll.

3.

Softkey "Kompaktieren"

DIAGNOSE
Festplatte

Festplatte kompaktieren, defragmentieren. Dies beinhaltet auch eine oberflachliche Uberpriifung
der Festplatte. Die Dauer héngt von der Anzahl der vorhandenen Dateien ab und dem

Fragmentationsgrad der Platte.
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13.7 Anmerkungen von spezifischem Interesse

Es gibt eine Reihe von internen Uberpriifungen, die der Reihe nach von der CNC vorgenommen
werden. Wenn das erzielte Ergebnis bei einigen davon nicht das gewlinschte ist, kann die CNC den
Achsvorschub und die Spindeldrehzahl stoppen (es werden alle analogen Ausgange der CNC
annulliertund die Enable-Signale eliminiert) sowie die Programmausfiihrung der SPS stoppen oder
den externen Notausgang (O1) aktivieren.

Testtyp Wenn es erfolgt Achs- und SPS-Halt Notausgang
Spindelhalt aktiviert

Temperatur Immer Ja Nein Ja

Batterie entladen Immer Nein Nein Nein

Flash - Speicher Ab Diagnose Ja Ja Ja

RAM Speicher Ab Diagnose Ja Nein Ja

Allgemeine Notaus. PROGRAMMABARB Ja Nein Nein
EITUNG/PRUFLAUF

Platinenspannung PROGRAMMABARB Ja Nein Ja
EITUNG/PRUFLAUF

SPS in Betrieb PROGRAMMABARB Ja Ja
EITUNG/PRUFLAUF

SPS-Benutzerfehler PROGRAMMABARB Ja Nein Nein
EITUNG/PRUFLAUF

SPS-Watchdog SPS in Betrieb Ja Ja Ja




Bedienhandbuch

FAGOR a

CNC 8037

SOFT: V01.4x

227



FAGOR a

CNC 8037

SOFT: V01.4x

-228.

Bedienhandbuch




	Bedienhandbuch
	INDEX
	1. Allgemeines
	1.1 Werkstückprogramme
	1.2 Information-Verteilung im Bildschirm
	1.3 Beschreibung der Tastatur
	1.3.1 Tasten EDIT, SIMUL UND EXEC

	1.4 Betrieb des Maschinenbedienteils

	2. Operationsbetrieben
	2.1 Hilfssysteme
	2.2 Softwareaktualisierung
	2.3 KeyCF (KeyCompactFlash)
	2.3.1 Verzeichnisaufbau


	3. Arbeitsgänge über Ethernet
	3.1 Ferne Festplatte
	3.2 PC-Anschluss mittels WinDNC
	3.3 Zugriff über einen PC auf die Festplatte der CNC

	4. Ausführen / simulieren
	4.1 Satzsuche. Schritt der Simulation zur Ausführung.
	4.1.1 Editionsbetrieben
	4.1.2 Automatische Satzsuche
	4.1.3 Satzsuche von Hand
	4.1.4 Fehler bei Satz-Suche
	4.1.5 Deaktivierung der Modi Simulation und Satzsuche

	4.2 Anzeigen
	4.2.1 Standardanzeigebetriebsweisen
	4.2.2 Positionsanzeigebetriebsweisen
	4.2.3 Werkstückprogrammsanzeige
	4.2.4 Unterprogramme-Anzeigebetriebsweisen
	4.2.5 Nachlauffehler-Anzeigebetriebsweisen
	4.2.6 Benutzeranzeigebetriebsweisen.
	4.2.7 Anzeigemodus der Zeiten für die Ausführung

	4.3 MDI (Datenhandeingabe)
	4.4 Werkzeugüberwachung
	4.5 Graphiken
	4.5.1 Type of Graphic (Art der graphischen Darstellung)
	4.5.2 Display Area (Darstellungsbereich)
	4.5.3 Zoom
	4.5.4 Standpunkt
	4.5.5 Graphic Parameters (Graphikparameter)
	4.5.6 Clear Screen (Bildschirm löschen)
	4.5.7 Zeile deaktivieren
	4.5.8 Messung

	4.6 Einzelsatz

	5. Edition
	5.1 Edition
	5.1.1 Sprache in CNC-Code
	5.1.2 Edierung TEACH-IN
	5.1.3 Interaktiver Editor

	5.2 Ändern.
	5.3 Suchen
	5.4 Ersetzen
	5.5 Bildschirm löschen.
	5.6 Satz bewegen
	5.7 Satz kopieren
	5.8 Ein Programm kopieren
	5.9 Programm aufnehmen
	5.10 Editor- Parameter
	5.10.1 Autonumerierung
	5.10.2 Anwahl der Achsen zur Edition in TEACH-IN


	6. MANUELL
	6.1 Jog-Verfahren
	6.1.1 Jog-Verfahren, fortlaufend
	6.1.2 Inkremental, Jog-Verfahren
	6.1.3 Betriebsart JOG Bahnverlauf

	6.2 Verfahren mittels elektronischen Handrad
	6.2.1 Handbetrieb allgemeines und einzelnes Handrad
	6.2.2 Betriebsart Handrad für die Verfahrbahn
	6.2.3 Vorschuboperation durch Steuerrad
	6.2.4 Betriebsart „zusätzliches Handrad“

	6.3 Spindelverschiebung der Maschine

	7. Tabellen
	7.1 Nullpunktverschiebungstabelle
	7.2 Werkzeugmagazintabelle
	7.3 Werkzeugtabelle
	7.4 Werkzeugkorrekturtabelle
	7.5 Allgemeine und lokale Parametertabellen
	7.6 Werkzeugtabelle editieren

	8. Anwendungsmöglichkeiten
	8.1 Zugriff auf die Programme ohne Verwendung des Explorers
	8.1.1 Verzeichnis :
	8.1.2 Kopieren
	8.1.3 Verwischen
	8.1.4 Umbenennen
	8.1.5 Schutzarten
	8.1.6 Datum wechseln

	8.2 Zugriff auf die Programme mit Verwendung des Explorers

	9. STATUS
	9.1 CNC
	9.1.1 Sicherheitskopie der Daten.�Backup - Restore

	9.2 DNC
	9.3 CAN

	10. SPS
	10.1 Edition
	10.2 Kompilieren
	10.3 Überwachung
	10.3.1 Sichtbarmachung mit dem PLC in Betrieb und ausser Betrieb.
	10.3.2 Überwachung der SPS in Kontaktplan.

	10.4 Aktive Meldungen
	10.5 Aktive Seiten
	10.6 Programm speichern
	10.7 Programm wiederherstellen
	10.8 Ressourcen in Gebrauch
	10.9 Statistik
	10.10 Logic Analyser
	10.10.1 Beschreibung des Arbeitsbildschirms
	10.10.2 Auswahl der Variablen und Bedingungen der Auslösung
	10.10.3 Abtastung ausführen


	11. Benutzerspezifische Anpassung
	11.1 Anwendungsmöglichkeiten
	11.2 Seitenedition und Benutzersymbole
	11.3 Grafische Elemente
	11.4 Texte
	11.5 Änderungen

	12. Maschinenparameter
	12.1 Maschinenparametertabellen
	12.2 "M"-Hilfsfunktionentabelle
	12.3 Spindelkompensationstabellen
	12.4 Kreuzkompensationstabellen
	12.5 Operationen mit den Parametertabellen

	13. Diagnose
	13.1 Konfiguration
	13.2 Hardwaretest
	13.3 Prüfungen
	13.4 Einstellungen
	13.4.1 Geometrietest des Kreises
	13.4.2 Oszilloskop

	13.5 Benutzer
	13.6 Festplatte
	13.7 Anmerkungen von spezifischem Interesse



