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FAGOR %

Alle Rechte vorbehalten. Ohne ausdriickliche Genehmigung von Fagor
Automation darf keinerlei Teil dieser Dokumentation in ein
Datenwiederherstellungssystem (ibertragen, darin gespeichert oder in
irgendeine Sprache Ubersetzt werden. Die nicht genehmigte ganze oder
teilweise Vervielfaltigung oder Benutzung 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
Bedienungsvorschrift erscheinen, gehéren ihren jeweiligen Eigentimern. Die
Verwendung dieser Handelsmarken durch Dritte fir ihre Zwecke kann die
Rechte der Eigentimer verletzen.

MASCHINESICHERHEIT

Der Maschinenhersteller tragt die Verantwortung dafir, dass die
Sicherheitseinrichtungen der Maschine aktiviert sind, um Verletzungen des
Personals und Beschéadigungen der CNC oder der daran angeschlossenen
Produkte zu verhindern. Wahrend des Starts und der Parametervalidierung der
CNC wird der Zustand folgender Sicherheitseinrichtungen Uberprift:

* Mess-Systemeingangsalarm fiir Analogachsen.
* Softwarebeschrankungen firr analoge Linearachsen und Sercos-Achsen.

» Uberwachung des Nachlauffehlers fiir Analog- und Sercos-Achsen
(ausgenommen der Spindelstock) an CNC und Servoantrieben.

¢ Tendenztest an Analogachsen.

Isteine davon deaktiviert, zeigt die CNC eine Warnmeldung. Zur Gewéhrleistung
einer sicheren Arbeitsumgebung muss diese aktiviert dann aktiviert werden.

FAGOR AUTOMATION Ubernimmt keinerlei Haftung fir Personenschaden und
physische oder materielle Schaden, die die CNC erleidet oder verursacht und
die auf die Stornierung einer der Sicherheitseinrichtungen zuriickzufihren sind.

HARDWAREERWEITERUNGEN

FAGOR AUTOMATION Ubernimmt keinerlei Haftung fir Personenschaden und
physische oder materielle Schaden, die die CNC erleidet oder verursacht und
die auf eine Hardwarednderung durch nicht durch Fagor Automation
berechtigtes Personal zuriickzuflihren sind.

Die Anderung der CNC-Hardware durch nicht durch Fagor Automation
berechtigtes Personal impliziert den Garantieverlust.

COMPUTERVIREN

FAGOR AUTOMATION garantiert die Virenfreiheit der installierten Software.
Der Benutzer trégt die Verantwortung dafiir, die Anlage zur Gewahrleistung ihres
einwandfreien Betriebs virenfrei zu halten.

In der CNC vorhandene Computerviren kénnen zu deren fehlerhaftem Betrieb
fihren. Wenn die CNC zur Informationstibertragung direkt an einen anderen PC
angeschlossen wird, in einem Rechnernetz konfiguriert ist oder Disketten oder
sonstige Datentrager benutzt werden, wird die Installation einer Antivirus-
Software empfohlen.

FAGOR AUTOMATION Ubernimmt keinerlei Haftung fir Personenschaden und
physische oder materielle Schaden, die die CNC erleidet oder verursacht und
die auf die Existenz eines Computervirus im System zurlickzufihren sind.

Die Existenz von Computerviren im System impliziert den Garantieverlust.

Es ist méglich, dass die CNC mehr Funktionen ausfiihren kann, als diejenigen,
die in der Begleitdokumentation beschrieben worden sind; jedoch Gbernimmt
Fagor Automation keine Gewdhrleistung fir die Giltigkeit der besagten
Anwendungen. Deshalb muss man, auBer wenn die ausdriickliche Erlaubnis von
Fagor Automation vorliegt, jede Anwendung der CNC, die nicht in der
Dokumentation aufgefiihrt wird, als "unméglich" betrachten. FAGOR
AUTOMATION Ubernimmt keinerlei Haftung fir Personenschéaden 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 Gltigkeit fir das beschriebene
Produkt sind gegentbergestellt 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 fir 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 aufBBerdem
sichergestellt werden, dass die Sicherheitsvorschriften eingehalten werden.
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UBER DAS HANDBUCH

—

GRUNDMERKMALE.

%

Grundmerkmale.

Leistungsfahige PC-basierte CNC.

Betriebssystem.

Anzahl der Achsen.
Anzahl der Spindeln.
Anzahl Magazin.
Kanalzahl der Ausfiihrung.

Anzahl der Handrader.

.BL. .OL. M-/ -T-
Geschlossenes Offenes System
System
Windows XP

3 bis 7 3 bis 28

1 1 bis 4

1 1 bis 4

1 1 bis 4

1 bis 12

Regelungstyp. Analog / Digitale Sercos / Digitale Mechatrolink
Verbindungen. RS485 / RS422 / RS232
Ethernet

PCI-Erweiterung Nein Option Nein
Integrierte SPS-Steuerung.

SPS-Ausfiihrungszeit. < 1ms/K

Digitaleingange / -ausgéange. 1024 /1024

Marken / Register. 8192/1024

Zeitgeber / Zahler. 512 /256

Symbole. Unbegrenzte
Satzprozesszeit. <1ms
Fernschaltmodule. RIOW RIO5 RIO70
Verbindung mit den Fernmodulen. CANopen CANopen CANfagor
Modul-Digitaleingénge. 8 16 oder 32 16
Modul-Digitalausgénge. 8 24 oder 48 16
Modul-Analogeingéange 4 4 8
Modul-Analogausgénge. 4 4 4
Eingénge fur die Temperaturmesser. 2 2 ---

Zéhleingéange.

Benutzerspezifische Anpassung

4 FAGOR %
TTL Differential

1 Vpp sinusférmig

CNC 8070

Offenes System auf der Basis eines PCs, der vollstdndig anpassbar ist.

INI-Konfigurationsdateien.

Visuelles Hilfswerkzeug fiir die Konfiguration FGUIM.

Visual Basic®, Visual C++®, etc.

Microsoft interne Datenbanken in Microsoft® Access.

OPC-Interface kompatibel.

(REF. 1007)
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SOFTWAREOPTIONEN.
%

Es ist zu berucksichtigen, dass einige der in diesem Handbuch beschriebenen Leistungen von den
installierten Softwareoptionen abhangen. Die Angaben der folgenden Tabelle dienen nur als Richtlinie; im
Moment des Erwerbs der Softwareoptionen sind nur die Informationen glltig, die mit der Bestellung des
Handbuchs angeboten werden.

-BL- Modell -OL- Modell -M- Modell -T- Modell
Offenes System. --- Option Option Option
Zugriff auf den Modus "Verwalter"
Umgebung der Bearbeitung und Simulation --- Option Option Option
Kanalzahl der Ausfiihrung 1 1 bis 4 1 bis 4 1 bis 4
Anzahl der Achsen 3bis7 3 bis 28 3 bis 28 3 bis 28
Anzahl der Spindeln 1 1 bis 4 1 bis 4 1 bis 4
Anzahl Magazin 1 1 bis 4 1 bis 4 1 bis 4
Anzahl Achsen interpoliert 2 bis 4 2 bis 28 2 bis 28 2 bis 28
COCOM Version Standard Option Option Option
Kombinierte Maschine (M-T) --- Option Option Option
Regelsystem nicht von Fagor Option Option Option Option
Radiuskompensation Option Option Standard Standard
C-Achse Option Option Standard Option
TCP Transformation Option --- Option Option
Eilgangbearbeitung. Option Option Option Option
MeBtasterfestzyklen --- --- Option Option
1ISO-Zyklen des Bohren fiir das Modell OL. --- Option --- ---
(G80, G81, G82, G83).
Tandem-Achsen --- Option Option Option
Synchronismus und Nocken Option Option Option Option
Tangentiale Steuerung Option Option Option Option
Mittlere Volumenkompensation. Option Option Option Option
(Volumen < 10 m3).
GroBe Volumenkompensation. Option Option Option Option

(Volumen > 10 m?).
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KONFORMITATSERKLARUNG

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

Wir erkléaren folgendes:
Der Hersteller erklart hiermit in ausschlieBlich eigener Verantwortung, daf das Produkt:

NUMERISCH GESTEUERTE 8070

Zusammengesetzt aus den folgenden Modulen und Zubehér

8070-M-ICU, 8070-T-ICU, 8070-OL-ICU, 8070-BL-ICU

8070-M-MCU, 8070-T-MCU, 8070-OL-MCU, 8070-BL-MCU, 8070-OL-MCU-PCI
8070-LCD-10, 8070-LCD-15, LCD-15-SVGA

JOG PANEL, KEYBOARD PANEL, OP PANEL

BATTERY, MOUSE UNIT

Fernbediente Module RIOW, RIO5 und RIO70

Anmerkung:Einige zuséatzliche Zeichen kénnen hinter den Referenzangaben der oben angezeigten Modelle
stehen. Alle Komponenten erflllen die aufgefiihrten Richtlinien. Jedoch kann die Einhaltung auf dem Etikett der
Ausristung selbst uberprift werden.

Auf den (die) sich diese Erklarung mit folgenden Standards und Normen bezieht.
Niederspannungsnormen.
EN 60204-1: 2006  Elektrische Gerate 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

Mondragén, am 27 Juli 2010.

Pedro Ruiz de Aguirre
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VERSIONSUBERSICHT

Danach erscheint die Liste mit den Leistungsmerkmalen, die jedes Referenzhandbuch hinzugefiigt wird.

Ref. 0201

Erste Version.

Software V01.00

Ref. 0212

Software V01.10

Nummerierung der digitalen E/A benutzerdefinieren.

Uberwachung des Messtasters Uber die digitalen Eingénge; es ist nicht
erlaubt, dass die Uberwachung von den rechnerfernen Zahlereingangen aus
(Modul "Counter") erfolgt.

Ein Tischmesstaster konfigurieren.

Repositionierungsvorschub nach Werkzeugprifung definieren.

Neue Behandlung der Jog-Tasten. Verschiedene Tasten zur Auswahl der
Achse und Richtung.

Kinematisch fur Drehtische (TYPE9 a TYPE12).

Abfragen der Abmessungen der Kinematik auf einer Achse.
Simulation der Tastatur von der SPS aus.

Parken und Ausparken von SERCOS-Achsen von der SPS aus.
Handbetrieb. Werkzeugkalibrierung mit oder ohne Messtaster.
Handbetrieb. Automatische Ladung der Nullpunkttabelle

Handbetrieb. Programmierung des Vorschubs "F" und der programmierten
Geschwindigkeit "S".

MDI-Betrieb. Satzesyntaxprifung.

Utilities-Betrieb. Schutz-Passwords definieren.
Satzsuche. Startsatz definieren.

Verbesserungen der Werkzeugtabelle.

Anwahl/Abwahl der Achse zum Verfahren mit Handrad.
Simulation des Soll-Bahnverlaufs.

Bestétigen der Programmausfiihrung beim Driicken der Taste [START] in
einem anderen Modus als den automatischen.

MaBstab Allgemein-Faktor
MeBtasterauswahl.

MeBtasterfestzyklen.
Hinweiseprogrammierung.
Satzwiederholung.

Gibt allgemeinen aktiven MaBstabsfaktor an.
Erkennen, welches der aktive Messtaster ist.

Verbesserungen bei der
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

Verbesserungen in der Programmierung fiir den Austausch von Achsen.
Die Anzahl der Makros in einem Programm ist auf 50 beschréankt.

Programmierung der

Maschinenparameter:
NDIMOD, DIMODADRR, DIMOD, NDOMOD,
DOMODADRR, DOMOD.

Maschinenparameter:
PRBDI1, PRBDI2, PRBPULSE1, PRBPULSE2.

Maschinenparameter:
PROBE, PRB1MIN, PRB1MAX, PRB2MIN,
PRB2MAX, PRB3MIN, PRB3MAX.

Maschinenparameter: REPOSFEED.
Maschinenparameter: JOGKEYDEF.

Kinematische TYPE9 bis TYPE12.
Variable: (V.)A.HEADOF.xn
Variable: (V.)G.KEY

SPS-Befehl: PARK, UNPARK.

Neue Anweisung #SCALE.

Neue Anweisung #SELECT PROBE.
Neue Anweisung #PROBE.

Neue Anweisung #WARNING.

Neue Anweisung #RPT.

Variable: (V.)G.SCALE

Variable: (V.)G.ACTIVPROBE

Befehl #HSC.

Anweisungen #SET, #CALL, #FREE, #RENAME.
Makros.

Ref. 0501

Software V02.01

Windows XP - Betriebssystem.
Notaus mit Batterie (PC104 Zentraleinheit).

Mehrkanalsystem, bis zu 4 Kanélen. Austausch von Achsen und Spindeln,
Kommunikation und Synchronisation zwischen den Kanalen, gemeinsame
arithmetische Parameter, Zugang zu den Variablen pro Kanal, usw.

Mehrspindelsystem, bis zu 4 Spindeln.

Werkzeugverwaltung mit mehreren Magazin, bis zu 4 Magazin.
Homogenisierung der Parameter zwischen CNC und SERCOS-Servoantrieb.
Geschwindigkeit - Sercossteuerung.

Neu Kinematisch Tisch-Spindel (TYPE13 bis TYPE16).

Neu Kinematisch Tisch-Spindel (TYPE41 bis TYPE43).

Neue Sprachen (Euskera und Portugiesisch).

Kinematische TYPE13 bis TYPE16.
Kinematische TYPE41 bis TYPE43.
Maschinenparameter: LANGUAGE.

FAGOR %
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14.

Anordnung der vertikalen Schaltflachen, auf der linken oder rechten Seite.
Tandem-Achsen.

Gantry-Achse. Die maximal zuléssige Differenz zwischen den
Verfolgungsfehlern beider Achsen vor anzuzeigen einer Warnung.

Anwendung der Kreuzkompensation beim theoretischen oder den wirklichen
Koordinatenwert.

Anwendung der Spindelkompensation beim theoretischen oder den
wirklichen Koordinatenwert.

Kompensationstyp auf voreigestellten Radius (G136/G137).
10-Impulstyp definieren.

Speicherung zwischen Anwendungen teilen.

Allgemeine OEM-Maschinenparameter.

Ablesung von Sercos-Variablen der CNC.

Editor furr die elektronischen Nocken

Losekompensation.

Neues Verhalten fir Drehachsen.

Sercos-Ubertragung bei 8 und 16 Mhz.

Festlegen der Look-Ahead-Zeit, damit die Achsen davon ausgehen, dass die
Position erreicht ist.

SPS Die Marke TMOPERATION kann die Werte 13 und 14 beinhalten.
SPS Betriebssyteme-Blockierung feststellen.

SPS Kreuzkompensationstabellen deaktivieren.

SPS Parallelitdt der Gantry-Achsen verbessern.

SPS Ausfiihrung von CNC-Satzen.

SPS Die Ablesung von arithmetischen Parametern und denen des Herstellers
mit CNCRD ergibt den Wert pro 10000 (gelesen im Float-Modus).

SPS AuBere Symbole definieren.

Man benétigt die Flagge RESETIN nicht, um die Achsen oder die Spindeln von
der SPS aus in die/aus der Parkstellung zu fahren.

Die Variable (V.).TM.MZWAIT in der mit der Funktion M06 in Zusammenhang
stehenden Subroutine ist nicht notwendig.

Filter zur Eliminierung von Resonanzfrequenzen an der Spindel, wenn diese
als C-Achse fungiert oder zum starren Gewindeschneiden eingesetzt wird.

Optimierung der Ablesung und Schreiben von den SPS-Variablen. Der
Zugang zu den folgenden Variablen wird nur asynchron sein.

* Die Variablen des Werkzeugs werden asynchron gelesen, sobald das
Werkzeug nicht aktiv ist und sich auch nicht im Speicher befindet.

* Die Variablen des Werkzeugs werden asynchron geschrieben, sobald sie
aktiv oder nicht aktiv sind.

¢ Die Variablen, die sich auf die lokalen arithmetischen Parameter auf der
aktiven Ebene beziehen, werden asynchron gelesen und geschrieben.

Die Softwareversion erkennen.
Einstellvariablen von der SPS aus.

Einstellvariablen der Position.

Variablen zur feinen Eichung.

Information Uber Z&hlungseingénge erzielen.

Parken und Ausparken von Spindeln.

Radiuskompensation.

* Verhalten am Anfang und Ende des Radiusausgleichs, wenn kein
Verfahren einprogrammiert wird.

» Anderung der Art des Radiusausgleichs wahrend Bearbeitung.

Vom Programm aus wird ein Werkzeug geladen und in eine bestimmte
Position im Werkzeugmagazin abgelegt.

Programmierung von modalen Unterprogrammen.
Satzausfihrung in einem Kanal.
Programmierung der Anzahl der Wiederholungen im Satz.

Direkte Auflésung der 2D- und 3D-Aussparungen, ohne dass es notwendig ist,
Schaltflachen zu benutzen.

Simulation eines einzelnen festen Zykluses des Editors

Importieren von ausflihrbaren Dateien im DXF-Format vom Programmeditor
oder dem Profileditor.

Importieren von CNC 8055/8055i - Programmen vom Programmeditor.

Auswahl mit Hilfe der Schaltflache fiir eine Zuriicksetzung der Spindel nach
einer Werkzeugkontrolle.

Maschinenparameter: VMENU.

Maschinenparameter:

TANDEM, TMASTERAXIS, TSLAVEAXIS,
TORQDIST, PRELOAD, PRELFITI, TPROGAIN,
TINTTIME, TCOMPLIM.

Maschinenparameter: WARNCOUPE.
Maschinenparameter: TYPCROSS.
Maschinenparameter: TYPLSCRW.

Maschinenparameter: IRCOMP.
Maschinenparameter: REFPULSE.
Maschinenparameter: PLCDATASIZE.
Maschinenparameter: MTBPAR.
Maschinenparameter: DRIVEVAR.
Maschinenparameter: CAM.

Maschinenparameter:
BAKANOUT, BAKTIME, ACTBAKAN.

Maschinenparameter:
AXISMODE, UNIDIR, SHORTESTWAY.

Maschinenparameter: SERBRATE.
Maschinenparameter: ANTIME.
SPS-Markierungen: ADVINPOS.
PLC-Markierung: TMOPERATION.
SPS-Markierungen: MMCWDG.
SPS-Markierungen: DISCROSS.
SPS-Markierungen: DIFFCOMP.
SPS-Befehl: CNCEX.
SPS-Markierungen: FREE.
SPS-Befehl: CNCRD.

SPS-Befehl: PDEF.
SPS-Markierungen: RESETIN, PARK, UNPARK.

M6 zugeordnetes Unterprogramm.
Variable: (V.).TM.MZWAIT

FrequenZzfilter. C-Achse.
Gewindeschneiden.

Ablesung und Schreiben von den SPS-Variablen.

Interpoliertes

Variable: (V.)G.SOFTWARE

Variablen:

(V.)A.PLCFFGAIN.xn (V.)A.PLCACFGAIN.xn
(V.)A.PLCPROGAIN.xn

Variablen:

(V.)JA.POSINC.xn (V.)A.TPOSINC.xn
(V.)A.PREVPOSINC.xn

Variablen:

(V.)A.FEED.xn (V.)A.TFEED.xn
(V.)A.ACCEL.xn (V.)A.TACCEL.xn
(V)JAJERK.xn (V.)A.TJERK.xn
Variablen:

(V.JA.COUNTER.xn (V.)A.COUNTERST.xn
(V.JA.ASINUS.xn  (V.)A.BSINUS.xn
SPS-Markierungen: PARK, UNPARK.

Anweisungen #PARK, #UNPARK.

Neue Anweisung #MCALL.
Neue Anweisung #EXBLK.
Befehl NR.



Utilitie Backup-Restore.
Profileditor-Verbesserungen.
Hilfen fir Programmeditor. Grafische Programmierhilfen.
* Bei der Programmierung von "#" wird die Anweisungsliste angezeigt.

e Bei der Programmierung von "$" wird die Liste mit den
Steuerungsanweisungen angezeigt.

* Bei der Programmierung von "V" wird die Variablenliste angezeigt.
Besonderes Passwort fur die kinematische Maschinenparametertabelle.
Speichern der CAN-Konfiguration fur die Testfunktion beim Systemstart.

Im Diagnosemodus werden genaue Informationen tber die Sercos-
Verbindung (Typ und Version des Servoantriebs und des Motors) angezeigt.

Von jedem Abschnitt des Diagnosemoduses werden alle Informationen tber
die Konfiguration ausgedruckt.

Vom Zykluseditor aus ist es gestattet, einen Zyklus allein zu simulieren.
Hilfen bei der Inbetriebnahme. Oszilloskop, Bodediagramm, Rundlauftest.

Ref. 0504

Software V02.03

Neue Werte fiir den Maschinenparameter SERPOWSE fiir die Platine Sercos
1.

Programmierungsbefehle fiir die unabhéngige Achse.
Programmierungsbefehle fiir die elektronischen Nocken.

Neue veradnderliche Warnsignale fur die unabhéangige Interpolation
(elektronische Kurve und unabhéngige Achse)

Die simulierten Achsen werden nicht vom Validierungskode beeinflusst.

Bei der Homogenisierung der Parameter werden weder der Parameter
GOOFEED noch MAXVOLT an den Servoantrieb geschickt.

Programmierung des elektronischen Nockenschaltwerkes (Ist-Koordinaten).
Synchronisation der unabhangigen Achse (Ist-Koordinaten).

Konfiguration fir die unabhangige Achse.

DDSSETUP — Betrieb.

G31. Zeitweilige Verschiebung des Nullpunkts zur Mitte der Interpolation.
G112. Wechsel der Parametergruppe fir den Servoantrieb.

Maschinenparameter: SERPOWSE.

SPS-Befehl: MOVE, FOLLOW.
SPS-Befehl: CAM.

Neue Anweisung #CAM.
Neue Anweisung #FOLLOW.
Neue Anweisung #MOVE.

Funktion G31.
Funktion G112.

Ref. 0509

Software V03.00

Drehmaschine-Modell. Zyklen der ISO-Bearbeitung, Festzykluseditor,
Kalibrierung der Werkzeuge fir Drehmaschinen, Variablen fur die Abfrage der
Geometrie der Werkzeuge fiir Drehmaschinen.

Geneigte Achse.

Auswahl des Bus-Typs CAN.

Benutzung der Funktion G95 in Handbetrieb zu gestatten.
Drehmaschine-Modell. Die Konfiguration der Grafiken auswahlen.
Drehmaschine-Modell. Die Konfiguration der Achsen auswéhlen.
Parametergruppe fiir die Synchronisation auswahlen.

C-Achse gehalten.

Verbesserungen bei der Definition der Kinematiks fir die C-Achse.
System ohne zusatzliches Magazin.

Nicht ins Magazin geladene Werkzeuge fiir einen Revolverkopfspeicher. Das
Register TMOPERATION kann die Werte 3, 4, 9, 10 annehmen.

Befehle CNCRD und CNCWR. Bei den Variablen kann man die Nummer des
Kanals und die Kennziffern mit Hilfe einer Ganzzahl, eines Registers oder
eines Symbols festlegen.

Variable zum Lesen fiir die Wertvorgabe, die in der SPS gespeichert ist.
Variable zum Ausgeben einer linearen Auswertung des Verfolgungsfehlers.

Variablen zum Lesen des Wertes fir Feed Forward oder fiir den sofortigen AC-
Forward.

Variable zum Anzeigen der Zeilennummer der Datei, die gerade ausgefiihrt
wird.

Variable zum Abfragen, welcher Typ des Zyklus aktiviert ist.

Variable zur Kenntnis der Orientierung des Werkzeugs an.

Variable zum Abfragen, ob der HSC-Betrieb aktiv Ist.

Variable zum Lesen fiir den Soll-Vorschub in einem 3D-Bahnverlauf.
Variable zum Abfragen, welches die Nummer der angezeigten Warnung ist.
Die Variable (V.)G.CNCERR wird zum Kanal.

Die Art der Schleife, offen oder geschlossen, flr die Spindel, auswéhlen.
Spindelsynchronisierung.

Spindelsynchronisierung.

Spindelsynchronisierung.

Die Festzyklen fur die Frasmaschine bei einer Drehmaschine auswahlen.
Die Festzyklen fur die Drehmaschine bei einer Frasmaschine auswéhlen.
Festlegung der Kinematik beim Aktivieren der Achse C.

Festlegung der Kinematik beim Aktivieren der Achse C.

Maschinenparameter: CANMODE.
Maschinenparameter: FPFRMAN.
Maschinenparameter: GRAPHTYPE.
Maschinenparameter: GEOCONFIG.
Maschinenparameter: SYNCSET.
Maschinenparameter: PERCAX.

SPS-Register: TMOPERATION.

SPS-Anweisungen: CNCRD und CNCWR.

Variable: (V.)[ch].A.ACTPLCOF.xn
Variable: (V.)[ch]. A.FLWEST.xn

Variablen:
(V.)[ch].A.AACTFFW.xn  (V.)[ch].A.ACTACF.xn

Variable: (V.)[ch].G.LINEN

Variable: (V.)[ch].G.CYCLETYPEON
Variable: (V.)[ch].G.TOOLDIR
Variable: (V.)[ch]. G.HSC

Variable: (V.)[ch].G.F3D

Variable: (V.)[ch].G.CNCWARNING
Variable: (V.)G.CNCERR

Neue Anweisung #SERVO.

Neue Anweisung #SYNC.

Neue Anweisung #TSYNC.

Neue Anweisung #UNSYNC.

Neue Anweisung #MILLCY.

Neue Anweisung #LATHECY.
Befehl #CYL.

Befehl #FACE.
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Verbesserungen bei der Umwandlung der Koordinaten (#CS/#ACS).

* Beibehalten des Werkstlcknullpunkts beim Deaktivieren der
Umwandlung.

* Arbeit mit Spindeln bei 45°. Anwéhlen zwischen den beiden Alternativen.
* Beibehalten der Drehung der Achsen auf der Ebene mit MODE 6.
G33. Neuer Parameter (Q1) fir die Festlegung des Eintrittwinkels.

G63. Es ist gestattet, eine Werkzeugsinspektion wahrend des starren
Gewindeschneidens durchzufiihren.

G112. Die Funktion G112 wird nicht mehr fur die Spindel zugelassen.

Das Kriterium wird im Moment der Ubernahme einer neuen Hauptspindel im
Kanal geandert.

Verbesserungen der Werkzeugtabelle.

Anweisungen #CS, #ACS.

Funktion G33.
Funktion G63.

Funktion G112.

Ref. 0601

Software V03.01

CAN Bus. Ubertragungsgeschwindigkeit bei Kabellangen von 110, 120 und
130 m.

Achskopplung. Konfigurieren des standardméBigen Statuses der
Achskopplung.

Radiuskompensation. Modus, in dem die Radiuskompensation abgebrochen
wird.

System mit doppelter Messwerterfassung (interner + &uBerer), das von der
SPS aus schaltbar ist.

Die SPS informiert tber den Start einer Synchronisation hinsichtlich der
Position.

Sercos. Sercos-Ring-Zustand.

Bei der Homogenisierung der Parameter wird MODUPLIM-Parameter
geschickt.

Uberpriifung der Bildschirme beim Start; wenn ein Element fehlt, wird die
Backup-Datei wieder geladen.

Editionsbetrieb. Bearbeitung von Programmen in der Programmiersprache
der CNC 8055

DDSSETUP — Betrieb. Speichern und Laden der Daten von allen
Servoantrieben gleichzeitig.

Verwenden des Zeichens ";", um einen Kommentar im Werkstlickprogramm
hineinzuschreiben .

Variablen. Geometrie der Drehwerkzeugen.
Variablen. Nummer des Werkzeugs im Greiferarm des Werkzeugwechslers.

Automatikbetrieb. Gestattet das unabhéngige Ausfiihren eines Programms.
Die Programmzeile #EXEC wird keine Fehleranzeige geben, wenn der Kanal
besetzt ist; die Programmzeile wartet darauf, dass der im Gange befindliche
Arbeitsgang beendet wird.

Die Programmzeile #EXBLK wird keine Fehleranzeige geben, wenn der Kanal
besetzt ist; die Programmzeile wartet darauf, dass der im Gange befindliche
Arbeitsgang beendet wird.

Maschinenparameter: CANLENGTH.
Maschinenparameter: LINKCANCEL.
Maschinenparameter: COMPCANCEL.
Maschinenparameter:

FBACKSRC, FBACKDIFF.
SPS-Markierungen:

FBACKSEL (axis), ACTBACK(axis).
SPS-Markierungen: SYNCRONP.

SPS-Markierungen: SERCOSRDY.

Variablen:

(V)TM.TOOLCH1[mz] (V.)TM.TOOLCH2[mz]

Befehl #EXEC.

Befehl #EXBLK.

Ref. 0606

Software V03.10

Vorschub. Maximaler Vorlauf fiir die Bearbeitung.

Vorschub. StandardméaBiger Bearbeitungsvorschub, wenn es keinen
einprogrammierten Vorschub gibt.

Die Tasten des Nutzers kann man als JOG-Tasten konfigurieren.

Deaktivieren einer Tastatur oder eines JOG-Bedienpults, das im CAN-Bus
integriert ist.

Handrad mit Drucktaster. Nacheinander erfolgende Auswahl einer Achse fur
das Verfahren mit dem Handrad.

Befehl CNCEX. Abrechen der CNCEX- Befehle, die von der SPS aus gestartet
werden.

CANopen Protokoll.

Satzsuche. Die Funktionen M, H, F, S werden nicht an die SPS Ubertragen.

Gewindeschneiden Modifizieren des Overrides wahrend des
Gewindeschneidens.

Totachse. Verwaltung der Verbindung zwischen Séatzen.

Kinematisch. Einbindung der Kinematiken des Herstellers mit Hilfe der
Maschinenparameter.

Kinematisch. Steigert die Anzahl der Achsen, die in einer Kinematik eingreifen
kénnen (von 5 bis 8).

Kinematisch. Typ 41/42. Winkel-Offset fir die Drehachse.

Kinematisch. Typ 41/42. Falsche Ausrichtung des Werkzeugs auf der C-
Achse.

Kinematisch. Typ 43. Winkel-Offset fur die Drehachse.

Maschinenparameter: MAXFEED.
Maschinenparameter: DEFAULTFEED.

Maschinenparameter: USERKEYDEF.
PLC-Markierung: PANELOFF.

PLC-Markierung: NEXTMPGAXIS.

PLC-Markierung: PLCABORT.

Maschinenparameter: CANMODE.
Maschinenparameter: FUNPLC.

Maschinenparameter:
THREADOVR, OVRFILTER.

PLC-Markierung: DEAD(axis)

Kinematische TYPE41 bis TYPE42.
Kinematische TYPE41 bis TYPE42.

Kinematisch TYPE43.



OEM-Maschinenparameter.

* Parameterbereich mit Schreibzugriff vom Programm, von der SPS oder
von der Schnittstelle aus.

e Parameterbereich, der durch die Anderung der MaBeinheiten
beeintréchtigt wird.

* Jeder Parameter kann einen dazugehdrigen informativen Kommentar
haben.

Neue FAGOR-TiefpafBfilter.

10-Suche. Neue Methode der Suche von Spindeln mit Mikroschalter. Die
Spindel fahrt zwei Mal durch den Mikroschalter.

Konfigurieren von zwei analogen Achsen mit dem gleichen Eingang zur
Messwerterfassung und einen Analogausgang.

Die CNC zeigt die Warnungen an, die vom Servoantrieb erzeugt werden.

Tabelle der M-Funktionen. Jede M-Funktion kann einen dazugehérigen
informativen Kommentar haben.

Hauptsteuerrad. Die CNC kann verschiedene Hauptsteuerader besitzen.

Hauptsteuerrad. Ein allgemeines Handrad kann verschiedene Achsen
gleichzeitig verfahren.

Verbesserungen hinsichtlich der Aspekte von einigen Schaltflachen des
Editors.

Verbesserungen hinsichtlich der Aspekte von einigen Schaltflachen fur das
graphische Fenster.

Editionsbetrieb. Hilfedateien zur Programmierung der OEM-Subroutinen und
der globalen Subroutinen.

Editionsbetrieb. Hilfedatei mit einer Liste der verfligbaren Subroutinen.
Editionsbetrieb. Verbesserungen hinsichtlich der Kontexthilfen.
Editionsbetrieb. Neue Schaltflaiche zum Deaktivieren der Kontexthilfen.
Editionsbetrieb. Verbesserungen des Aussehens der Schaltflachen.

Im Automatikmodus gibt es eine Schaltflache fur die Auswahl eines
Programms, das bearbeitet wird.

Im Automatik- und Handbetrieb sieht man den Zustand der
Marke_FEEDHOL.

Im Automatik- und Handbetrieb sieht man den Zustand der Marke_INHIBIT
von Achsen und Spindeln.

Automatikbetrieb. Zeigt Information fir alle Spindeln.
Handbetrieb. Zeigt Information fur alle Spindeln.
Funktion retrace.

Tangentiale Steuerung.

Werkzeugtabelle. Neue Schaltfliche zum Initialisieren der Positionen; T1 in
der Stellung 1, T2 in der Stellung 2 usw.

Werkzeugtabelle. Neue Schaltflachen zur Kopieren und zum Einfiigen von
allen Daten eines Korrektors.

Die CNC uberprift, ob die einprogrammierte Drehrichtung (M3/M4) mit der
vorprogrammierten in der Tabelle der Werkzeuge zusammen fallt.

Erzeugen des Formulars fur die Produktregistrierung
Fehler- und Meldungsfenster verbergen.

MO02/M30. Es ist nicht notwendig, die M0O2 oder die M30 zu programmieren,
um ein Werkstlckprogramm zu beenden.

Léschen der vorher festgelegten Drehrichtung bei einem Werkzeug.
Modifizieren des maximal zuléassigen Vorschubs im Kanal von der SPS aus.
Status des Notaus — Relais zeigen.

PLC-Markierung: _FEEDHOL.

PLC-Markierung: INHIBIT.

Funktionen M02/M30.

Variablen: (V.)G.SPDLTURDIR
Variablen: (V.)[ch].PLC.PLCGOOFEED
Variablen: (V.)G.ERELAYST

HSC. Neuer Modus FAST. * Befehl #HSC.
Achse C. In der Anweisung #CYL, die Radiusprogrammierung ist verbindlich. e Befehl #CYL.
Tabelle der M-Funktionen. Neues Feld fiir die Festlegung, ob man die Funktion
wahrend der Satzsuche an die SPS schickt oder nicht.
Verbesserungen in der Satzsuche.
Eichung des Werkzeugs.
* Manuelle Kalibrierung. Nach der Beendigung der Kalibrierung, wird die
Taste [Start] gedrickt und die neuen Werte werden ibernommen.
* Halbautomatische Kalibrierung. Eichung der Drehwerkzeuge.
* Halbautomatische Kalibrierung. Nach der Beendigung der Kalibrierung,
\ggrec:nglrsm'lgs.te [Start] gedrickt und die neuen Werte werden FAGOR %
* Automatische Kalibrierung. Nach der Beendigung der Kalibrierung
Ubernimmt die CNC die neuen Werte.
CNC 8070
Ref. 0608 Software V03.11
Simulator. Méglichkeit zum Einsetzen des Dongles im Netz.
Liniengrafiken. Verbesserungen bei der Bemessung der graphische
Darstellungen auf dem Bildschirm.
Funktion retrace. Verschiedene Verbesserungen bei der Funktion RETRACE. (ReF. 1007)
HSC. Neuer Befehl CORNER. * Befehl #HSC.

Der Standardwert von einigen Maschinenparametern ist anders fiir die CNC
und fir den Simulator, der auf einem PC installiert ist.

17.
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CNC 8070

(REF. 1007)

18.

G33. Die Einschrankung des Overrides wird wahrend des Ricklaufs zum
Anfang des Gewindes beibehalten.

RTCP. Es ist gestattet, die Maschinenreferenzsuche der nicht beteiligten
Achsen in RTCP auszufiihren.

Abbrechen der Programmausfihrung und in einem anderen Punkt fortfahren.

¢ Funktion G33.

¢ Neue Anweisung #ABORT.

Ref. 0610

Software V03.12

Bei der Homogenisierung der Parameter ubertragt die CNC die Parameter
RESHIFT und FBMIXTIME.

Zeitkonstante fiir Misch-Datenerfassung.

Maschinenparameter: FBMIXTIME.

Wenn die Achsen der Sercos-Position wahrend der Homogenisierung
entsprechen, Ubertragt die CNC den Wert des Parameters RESHIFT zum
Servoantrieb, damit dieser beriicksichtigt wird; auf diese Art und Weise ist der
Koordinatenwert in der CNC und des Servoantriebs der gleichen.

¢ Maschinenparameter: FBMIXTIME.

Software V03.13

Kriterium der Zeichen fir die Wertvorgabe (Abmessungen) und den
Verschlei3 des Werkzeugs.

Festlegen des Werkzeugverschlei3es in inkrementaler oder absoluter Form.

Die Variablen V.TM.TOOLCH1[mz] / V.TM.TOOLCH2[mz] mit Schreibzugriff
von der SPS aus.

MDI-Betrieb. Stornieren des in der Ausflihrung befindlichen Satzes, wobei die
Bearbeitungsbedingungen beibehalten werden.

* Maschinenparameter: TOOLOFSG.

¢ Variablen:
(V.)TM.TOOLCH1[mz] (V.)TM.TOOLCH2[mz]

Ref. 0704 / Ref. 0706

Software V03.14

Zentraleinheit MCU und ICU.

* RAM Batterieversorgt. Elektronische Handréder-Verbindung der
Zentraleinheit Locale 1/Os. Lokale MeBsystemeingénge. Lokale
Messtaster.

Die elektronische Handréader kdnnen zur Zentraleinheit geschaltet werden
Lokale MeBsystemeingénge.

Verwaltung der lokalen 1/Os.

Anzahl von SPS-Registern nicht fliichtig

Anzahl von SPS-Zahlern nicht flichtig

Anzahl der gemeinsamen arithmetischen, nicht verénderlichen Parameter.
Konfiguration der lokalen Messtaster.

Nullpunktsuche der Spindel.

Definieren ob die Maschinenreferenzsuche automatisch zusammen mit der
ersten Bewegung ausgefuhrt wird.

Waéhrend des Ausschaltes der CNC wird die Anwendung reinitialisiert.

Es ist gestattet, auf das Aufgabenfenster zuzugreifen, indem man einen
Mausklick auf das Bildschirmsymbol des Herstellers macht (oben links an der
Statusleiste).

Es ist gestattet, auf die Kanale zuzugreifen, indem man einen Mausklick auf
das Bildschirmsymbol der Statusleiste macht.

Es ist gestattet, auf die Seiten eines Betriebsmoduses zuzugreifen, indem
man einen Mausklick auf den Namen des Moduses macht (oben rechts an der
Statusleiste).

Die Beschrénkung der Drehzahl (G192) wird auch angewendet, wenn die
Spindel mit konstanter Drehzahl (G97) arbeitet.

¢ Maschinenparameter:
COUNTERTYPE, COUNTERID.

* Maschinenparameter:
COUNTERTYPE, COUNTERID.

* Maschinenparameter: NLOCOUT, EXPSCHK.
* Maschinenparameter: BKUPREG.

¢ Maschinenparameter: BRUPCOUN.

* Maschinenparameter: BKRUPCUP.

* Maschinenparameter: PROBETYPE, PRBID.
* Maschinenparameter: REFINI.

¢ Funktion G192.

Ref. 0707

Software V03.15

Bei der Homogenisierung der Parameter tbertragt die CNC den Parameter
ABSOFF, sobald eine absolute Messwerterfassung gemacht wird.

Bei den Drehachsen oder den Spindeln, die in Sercos-Geschwindigkeit
arbeiten, wird die Berechnung des Moduls des MaBes von der CNC
ausgefihrt. Bei der Homogenisierung der Parameter wird der Parameter des
Servoantriebs PP76(7) mit "0" festgelegt.

Hardwaretyp erkennen.

Theoretischer Vorlauf des Werkzeugs auf der Bahn.

Uberwachung einer analogen Achse (iber den Analogausgang und mit einer
zweiten Messwerterfassung durch einen Sercos-Servoantrieb.

Jedes Mal, wenn man in den Diagnosemodus geht, erzeugt die CNC die
Dateien SystenlIno.txt und Sercoslnfo.txt.

« Variable: (V.)G.HARDTYPE
« Variable: (V.)[ch].G.PATHFEED



Die Fehler der SPS kénnen eine Datei mit dazugehdrigen, zuséatzlichen
Informationen haben, gleiches gilt fiir die Meldungen der SPS.

Benutzertabellen. In der Tabelle der Nullpunkte zeigt man die Spindeln, die
man als C-Achse aktivieren kann.

Aktive Nullpunktverschiebung auf der C-Achse.

Die CNC zeigt eine Warnung an, sobald ein Kanal ein Werkzeug erwartet, das
gerade in einem anderen Kanal verwendet wird.

Ref. 0709

Software V03.16

Tandem-Spindeln.

Diagnosemodus. Uberwachung der Temperatur der CPU, des Laufwerks und
des Gehdauses.

Die CNC verwendet die Mischung aus Messwerterfassungen fir die
Berechnung des Einstellwertes; fiir die Berechnung der Kompensationen, fiir
den Rundlauftest, usw. verwendet die CNC die direkte Messwerterfassung.
Die CNC Ubernimmt keine Kinematik nach dem Einschalten.
Maschinenparameter: KINID

Die CNC gestattet nicht, dass der Override wahrend eines
Gewindeschneidvorgangs verandert wird, wenn registriert wird, dass in
irgendeinem Geschwindigkeitsbereich der Feed-Forward (Parameter
FFWTYPE) nicht aktiv ist, oder wenn der aktive Feed-Forward niedriger als
90 % ist.

¢ Maschinenparameter: KINID

Ref. 0712

Software V03.17

Bei Drehachsen mit Modul und bei Spindeln, die im Modus Sercos-
Geschwindigkeit mit einer Beziehung der nicht ganzen Ubertragung und mit
dem Parameter des Servoantriebs PP76(7)=1 arbeiten, legt die
Homogenisierung der Parameter den Parameter PP76(7)=1 nicht neu fest; die
CNC zeigt eine Warnung an, damit der Anwender den Wert des Parameters
PP4 des Servoantriebs (Befehl GC6) neu berechnet.

In einem Tandemsystem mussen die Achse oder die Hauptspindel eine
auBere Messwerterfassung und die abhangige Spindel eine interne
Messwerterfassung haben.

C-Achse gehalten nach der Ausfiihrung von M02, M30 oder nach einem
Notaus oder Reset.

¢ Maschinenparameter: PERCAX.

Ref. 0801

Software V03.20

Die CNC verfugt Uber einen Ordner mit Namen MTB, der fir jeden Typ der
installierten Software anders ist; MTB_T flr Drehmaschine, MTB_M fur
Frasmaschine und MTB_MC fiir die Bewegungssteuerung.

Konfiguration der PT100-Eingange.
Gantry-Achse-Koordinatenkompensation.
Zustand der lokalen Messtaster.
Messwerterfassungsalarme.
¢ StandardmaBig sind die Messwerterfassungsalarme aktiv.

* Sobald ein Erfassungsalarm bei den Analogachsen ausgel6st wird, wird
die Flagge REFPOIN (Achse) auf (=0) gesetzt.

Bereichswechsel.

* Damit die CNC den neuen Parametersatz libernehmen kann, muss man
warten, dass die SPS die Bestatigung von einer der Flaggen GEAR1 bis
GEAR4 erhalt.

* Der Wechsel des Bereiches gilt als beendet, sobald die SPS die
Bestatigung des Signals AUXEND erhalt.

*» Sercos-Spindel. Die Schaltung der Vorschubbereiche wirkt sich nur auf
den Servoantrieb aus, sobald dies eine Verédnderung der Ubersetzung
beinhaltet.

e Die CNC kann den Achsbereich oder die abhangige Spindel des
Tandems &ndern.

Schalter der MaBe mit Hilfe eines Messtasters oder eines digitalen Eingangs.

SPS Die SPS informiert darliber, dass es ein Zugangspasswort des
Herstellers gibt.

SPS Die SPS zeigt fur die Hauptspindel an, dass die ausgewahlten
Parametersatze in der CNC und in der SPS nicht libereinstimmen.

SPS Die Abschaltsequenz der CNC beginnen.
SPS Dynamische Aufteilung der Bearbeitung zwischen den Kanalen.

e Maschinenparameter: NPT100, PT100.

* Maschinenparameter: MAXDIFF.
e Variablen: (V.)G.PRBST1 (V.)G.PRBST2.

¢ Maschinenparameter: FBACKAL.

e PLC-Markierung: REFPOIN(axis).

FAGOR %

CNC 8070

e Variablen:
(V.)[ch].A.LATCH.xn (V.)[ch].A.LATCH.xn

¢ SPS-Befehl: TOUCHPROBE

* SPS-Flaggen:
PROBE1ACTIVE, PROBE2ACTIVE,
LATCH1ACTIVE(axis), LATCH2ACTIVE(axis),
LATCH1DONE (axis), LATCH2DONE((axis).

¢ PLC-Markierung: PSWSET.

(REF. 1007)

¢ PLC-Markierung: GEAROK.

¢ PLC-Markierung: CNCOFF.
e SPS-Flaggen:

DINDISTC1, DINDISTC2, DINDISTC3,
DINDISTCA4.

19.



SPS Programmierung des elektronischen Nockenschaltwerkes (Soll-
Koordinaten).

SPS Das SPS-Programm kann verschiedene Dateien der Mnemonik
(Dateierweiterung ".plc") haben.

SPS Im SPS-Programm ist es nicht notwendig, das Trennungszeichen "\" zu
verwenden, um einen logischen Ausdruck auf zwei Zeilen aufzuteilen.

SPS Bei der Definition jedes Fehlers der SPS kann man auswabhlen, ob dies
eine Auslésung des Notschalters oder nicht bewirkt.

SPS Gruppieren der Dateien mit zuséatzlichen Textinformationen in einer
einzigen Datei.

SPS Kontakteditor.

Synchronisation der Achsen. Eine Rotationsachse als eine unendliche Achse
zu behandeln und so das Inkrement der Achse unendlich z&hlen zu kénnen
und zwar unabhangig vom Wert des Moduls.

Fehler und Warnungen.

* Von den Fehler- und Warnmeldungen aus kann man auf das Handbuch
zur Fehlerbehebung zugreifen.

* Die Fehler mit den Nummern zwischen 10000 und 20000 sind fiir den
Hersteller reserviert, damit dieser seine eigenen Warn- oder Fehlertexte
in verschiedenen Sprachen erzeugen kann.

Neu Kinematisch Spindel (TYPE17 bis TYPE24).

Eine Warnung anzuzeigen und die Programmausfihrung unterbrechen.
Programmierung des elektronischen Nockenschaltwerkes (Soll-
Koordinaten).

Dynamische Aufteilung der Bearbeitung zwischen den Kanalen.

Die CNC kann die Hauptachsen parken.

Die Achsen kann man mit Hilfe des Platzhalters "?", der sich auf die Position
der Achse im Kanal bezieht, programmieren.

Die CNC gestattet die Anwendung der Funktionen G130 (Prozentsatz der
Beschleunigung) und G132 (Prozentsatz des Beschleunigungsrucks) auf die
Spindeln

Profileditor. Achsen mit Selbstskalierung durch Koordinaten und
Achsenname.

Profileditor. Zoom und Verfahren aus dem grafischen Bereich Uber die
Tastatur.

Profileditor. Bei der Drehmaschine wird die Orientierung der Achsen durch
den Parameter GRAPHTYPE festgelegt.

Edisimu-Betrieb. Hilfen bei der Programmierung von schiefen Ebenen.
Edisimu-Betrieb. Fur die Programmsimulation, sobald das Bildschirmsymbol
"START" betatigt wird, tbernimmt die CNC die reale Konfiguration der
Spindeln des Kanals und die Konfiguration der Maschinenparameter. Die
Anfangswerte fir die Simulation sind die wirklichen Werte, welche die CNC
im Moment des Einschaltens hat.

Edisimu-Betrieb. Ein neues Fenster zum Abrufen des Status der Subroutinen,
Festzyklen, Satzwiederholungen und Programmschleifen.

Edisimu-Betrieb. Die Schaltflache "START" speichert das Programm, welches
gerade bearbeitet wird.

Automatikbetrieb. Neue Funktionen und Befehle, die die Funktion RETRACE
l6schen.

Automatikbetrieb. Ein neues Fenster zum Abrufen des Status der
Subroutinen, Festzyklen, Satzwiederholungen und Programmschleifen.

Automatikbetrieb. Die Taste [START] speichert das Programm, welches
gerade bearbeitet wird.

Diagnosemodus. Erzeugung der Fagor-Datei zur Fehlerdiagnose.

Werkzeugtabelle. Sobald ein inkrementaler Verschlei3 ausgewéhlt wird, kann
man den maximal zuldssigen Inkrement festlegen; dieser betragt
standardmaBig 0,5 mm (0,019685 Zoll).

Maschinenparametertabellen. Kompensationsbellen einfihren und
ausfuhren.

Innerhalb eines Arbeitsmoduses werden verschiedene Seiten in umgekehrter
Reihenfolge mit Hilfe der Taste [SHIFT] ausgewahlt.

Hilfen bei der Inbetriebnahme. Bode.
Die Schnittstelle zugeordnete Variablen.

* SPS-Befehl: TCAM.

¢ Variablen: (V.)[ch].A.ACCUDIST.xn

* Kinematische TYPE17 bis TYPE24.

* Neue Anweisung #WARN
* Neue Anweisung #TCAM.

INGSTOP.

* Neue Anweisung #DINDIST.

¢ Platzhalter "?".

¢ Funktionen G130 und G132.

¢ Maschinenparameter: GR.

APHTYPE.

FAGOR
Q Ref. 0809

CNC 8070

(REF. 1007)
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Software V04.00
Unicode.
Neue Sprache (Chinesisch). ¢ Maschinenparameter: LANGUAGE.
Sobald die CNC als Simulator in einem PC installiert wird, kann der Regler vom * Maschinenparameter: DRIVETYPE.
Simulationstyp oder vom Typ Sercos sein.
In der Maschinenparametertabelle weif3t ein Bildschirmsymbol darauf hin, dass
Parameter an der Homogenisierung teilnehmen.
Handrader. Die Anzahl der verfligbaren Handrader steigt auf 12. * Maschinenparameter: NMPG.
Die CNC wendet die Modulkompensation entlang der gesamten Umdrehung der * Maschinenparameter: MODCOMP.
Achse an.
HSC. Eliminieren der ersten Resonanzfrequenz der Maschine bei der Generation * Maschinenparameter: FREQRES.
mit Einstellwert.
Referenzsuche mit Bewegung der Achse zum Referenzpunkt. ¢ Maschinenparameter: POSINREF.
Verzégerungsschatzung im Regler. ¢ Maschinenparameter: AXDELAY.



Die Ubertragung von INHIBIT fur die unabhéngigen Achsen.

Zustand der Positionierschleife der Achse.

SPS Erfassen der Ubertemperatur in der CNC.

SPS Die Anzahl der Meldungen der SPS steigt auf 1024.

SPS Die Anzahl der Fehlermeldungen der SPS steigt auf 1024.

In einem Speicher vom Typ Revolverkopf kann die Flagge TMOPERATION den
Wert 15 annehmen.

Handréder. Sperren der Handrader des Systems.

Abbrechen der Synchronisation der Spindeln nach der Ausfiihrung einer M02, M30
oder nach einem Fehler oder Reset.

Positionieren eines Revolverkopfspeichers, unabhangig davon, ob in der
angegebenen Stellung ein Werkzeug vorhanden ist oder nicht.

Ein Kanal behélt seine Hauptspindel nach der Ausfiihrung von M02, M30, nach
einem NOTAUS oder RESET und nach einem Neustart der CNC, bei.

Erzwingen, dass der Wechsel des Drehzahlbereichs und/oder des
Parametersatzes eines Sercosregler erfolgt.

Maschinenkoordinate festlegen.

Die Anzahl der Nullpunktverschiebungen steigt bis auf 99.
Die Anzahl der Flaggen fiir die Synchronisation steigt bis auf 100.

Auswahlen einer Position des Revolverkopfes.

Synchronisation der Achsen. Eine Rotationsachse als eine unendliche Achse zu
behandeln und so das Inkrement der Achse unendlich zahlen zu kénnen und zwar
unabhéngig vom Wert des Moduls.

Variablen. Die Variable(V.)[ch].E.PROGSELECT hat Schreibzugriff vom
Programm, von der SPS und der Schnittstelle. Bei dieser Variablen ist nur méglich,
den Wert -0- einzuschreiben

Variablen. Die folgenden Variablen sind fur die Spindel giltig.

Profileditor.

* Programmierung in Polarkoordinaten.

* Programmierung in inkrementalen Koordinaten.

e Optimaler Zoom, anzeigen des Werkstlicknullpunkts und Autozoom Uber die
Tastatur.

* Verbesserungen vom Men( der Schaltflachen.

Handbetrieb. Neue Schaltflache zum Abschalten der CNC.
Edisimu-Betrieb und SPS-Betrieb.

* Neuer Tastaturkirzel fir die Wiederholung eines Arbeitsgangs.

» Der Editor zeigt die Zeilennummer.

¢ Die Option "Suchen/Ersetzen" gestattet die Auswahl der Suchadresse nach
oben oder nach unten. Neue Schaltflache, um die Suche entgegen der
Richtung ohne Ersetzen des Textes fortzusetzen.

» Der Editor passt die langen Satze der GréBe des Fensters an und teilt dazu
den Satz auf verschiedene Zeilen auf.

» Der Editor verfligt Uber die Tastaturkiirzel [CTRL]+[+] und [CTRL]+[-], um die
Anzeige im Quelleneditor zu vergréBern oder zu verkleinern. Wenn die CNC
Uber eine Maus mit Rad verfugt, erlaubt die Taste [CTRL] in Kombination mit
diesem Rad auch das VergréBern und Verkleinern des Texts.

* IngroBen Programmen (ab 200 kB) deaktiviert der Editor das Syntax Coloring.

* Beiden groBen Dateien (ab 200 kB) speichert der Editor nicht das Programm
beim Andern des Satzes; der Editor speichert das Programm, sobald der
Nutzer etwa 5 Sekunden ohne Programmverénderungen verstreichen I&sst.

Edisimu-Betrieb.

* Die Bemerkungen, die durch einen einzigen Asterisk (*) formatiert und am
Anfang des Satzes einprogrammiert sind, gestatten, dass die Satze gruppiert
werden. Die Satze, die zwischen zwei dieser Bemerkungen programmiert
sind, bleiben gruppiert, und sie kdnnen auf dieselbe Weise wie die Zyklen oder
Konturen angezeigt oder verborgen werden.

* Mitder Option "Verstecke Zyklus/Profil" aktiv erfolgt die Anzeige automatisch,
sobald der Cursor Uber ein verborgenes Element hinweggeht; sobald der
Cursor sich aber vom Element entfernt, wird dieses wieder versteckt.

* Der Editor nimmt das Tastaturkirzel [ALT]+[-] an, um Zyklen, Konturen und
gruppierte Satze anzuzeigen und zu verbergen. Wenn die CNC Uber eine
Maus verflgt, klicken Sie auf das Symbol, welches sich links vom Zyklus, Profil
oder der Satzgruppe befindet, um sie zu anzuzeigen oder zu verstecken.

* Beiden groBen Dateien (ab 200 KB) versteckt der Editor keine Festzyklen und
keine Konturen.

Handbetrieb. Im Modus Handrad wird zusammen mit jeder Achse angezeigt, ob
dieses Uber ein spezifisches, damit in Verbindung stehendes Handrad verfligt.
Handbetrieb. Die Bildschirmmaske zeigt die Abmessungen des Werkzeugs.
Automatikbetrieb. Die Bildschirmmaske zeigt die Abmessungen des Werkzeugs.
Handrader. Das allgemeine Handrad kann Achsen mit einem spezifischen
Handrad bewegen, die mit diesem in Verbindung stehen.

Handrader. Anzahl der Impulse, die vom Handrad ab Systemstart iibertragen werden

¢ Maschinenparameter: XFITOIND.

e PLC-Markierung: _XFERINH und
_XFERINH(axis).

¢ PLC-Markierung: LOPEN(axis).

* PLC-Markierung: OVERTEMP.

¢ SPS-Ressourcen: MSG.

e SPS-Ressourcen: ERR.

¢ PLC-Markierung: TMOPERATION.

* PLC-Markierung:
INHIBITMPG1/INHIBITMPG12.

* Maschinenparameter: SYNCCANCEL.
e #SYNC und #TSYNC Anweisungen.
¢ Anweisungen #ROTATEMZ.

¢ Maschinenparameter: MASTERSPDL.
* Befehl #MASTER.

¢ PLC-Markierung: SERPLCAC.

e Variable: (V.)A.SETGE.xn

¢ PLC-Markierung: REFPOIN(axis).

* Funktion G174.

* Funktion G159.

* Anweisungen
#SIGNAL.

* Anweisungen #ROTATEMZ.
* Variablen: (V.)[ch].A.PREVACCUDIST.xn

#MEET, #WAIT  und
« Variablen: (V.)[ch].E.PROGSELECT

¢ Variablen: (V.)[ch].A.MEAS.sn
(V.)[ch].A.ATIPMEAS.sn
(V.)[ch].A.MEASOF.sn
(V.)[ch].A.MEASOK.sn
(V.)[ch].A.MEASIN.sn
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Vorschub durch Steuerrad.

Diagnosemodus. Siehe Verlauf der Fehler- und Warnmeldungen, die von der CNC

angezeigt wurden.

SPS-Betrieb. Neue Schaltflachen, um die Dateien zu ordnen, aus denen das

Projekt SPS besteht.

Ref. 0907

Software V04.01

Kommunikation Giber Bus Mechatrolink mit Servoantrieben (Achse und Spindel)
und Inverter (Spindel), Modus Mlink-1 (17 Bytes) und Mlink-11 (17 oder 32 Bytes).

Mehrachsiiberwachung. Steuerung Gber mehrere Achsen oder Sercos-
Spindeln mit einem einzigen Servoantrieb.
Kinematik (Typen 1 bis 8). Position der Spindel zum Maschinenreferenzpunkt.

Definition der Beschleunigung und des maximal zuldssigen
Beschleunigungsrucks auf der Bahn.

Neues Verhalten des PREPFREQ-Parameters.

Variablen fir die Abfrage des Nachlauffehlers, sobald die Mischung aus
Messwerterfassungen aktiv ist.

Variable fur die Abfrage des Ist-Werts der ersten Messwerterfassung, sobald
die Mischung aus Messwerterfassungen aktiv ist.

Diagnosemodus. Uberwachung der Batteriespannung.

Wenn nétig, schaltet die CNC den internen Lifter aus und ein. Sobald die
Temperatur der CNC den maximal zulassigen Wert (50 °C) Gbersteigt, schaltet
den Ldufter ein, wenn die Temperatur kleiner als der eingestellte Sollwert (45
°C) ist, schaltet den Lfter aus.

Maschinenparameter: MLINK.

Maschinenparameter: MULTIAXIS.
PLC-Markierung: SWITCH(axis).

Kinematische TYPE1 bis TYPES.
Maschinenparameter: MAXACCEL, MAXJERK.

Variablen:
(V.)[ch].G.MAXACCEL (V.)[ch].G.MAXJERK

Maschinenparameter: PREPFREQ.

Variablen:
(V.)[ch].A.FLWE.xn (V.)[ch].A.FLWACT.xn

Variable: (V.)[ch]. A.POSMOTOR.xn

Ref. 1007

Software V04.10

Neue Sprachen (Russisch und Tschechisch).
Die geneigte Ebene am Start abbrechen.

Handréader. Die Festlegung einer negativen Entscheidung kehrt die Richtung
des Verfahrens der Achse.

Schneller Vorlauf zur Aktivierung des Automatikbetriebs, wéhrend der
Ausflihrung eines Programms.

Héchstbearbeitungsvorschub der Achse.

Verwaltung von verschiedenen Tastaturen.

Die serielle Schnittstelle RS232, RS422 oder RS485 konfigurieren.
Handrad HBLS aktivieren.

Auswahl der Art der SPS (IEC61131 oder Fagor).

MeBsystemeinheiten festlegen.

Anschluss der Servoantriebe ACSD Sercos.

RTCP. In Kipptischen, drehen Sie das Werkstiickkoordinatensystem durch
Drehung des Tisches.

SPS Die Anzahl der SPS-Zeitgeber steigt auf 512.
SPS Verwaltung von Spindelstock (M3, M4 und M5) von der SPS.
Neue Asthetik fir die Schnittstelle.

MDI-Betrieb. Der Vorschub wie im MDI-Betrieb definiert, ist der neue Vorschub
fur manuelle und automatische Betriebsarten.

Handbetrieb. Definieren oder aktivieren Sie eine Verschiebung des
Ursprungspunkts oder der Offset-Backen.

Handbetrieb. Der Bildschirm zeigt ein Symbol fir die Art von Werkzeug.
Automatikbetrieb. Der Bildschirm zeigt ein Symbol fiir die Art von Werkzeug.
Editionsbetrieb. Verwenden Sie eine Vorlage fir den Teil-Programm.
Utilities-Betrieb. Dateien kodifizieren.

Die CNC erméglicht es lhnen, einige Fehler durch Driicken der [ESC] zu
entfernen, ohne die Notwendigkeit fir einen Reset durch.
M-Funktionsspindel mit der dazugehérige Subroutine.

Das G174 unterstitzt die Funktion CNC fur die Achsen im Anzeigemodus und
Spindel.

Detaillierte Aufstellung der CNC im manuellen Modus.

Detaillierte Aufstellung der CNC in Automatikbetrieb.

Kenntnis der Achsen flir eine Maschinenreferenzsuche, zuriicksetzen von
mehreren Achsen, MaBvorwahl oder Bewegung auf einer Position
Kenntnis der aktuellen Position der wichtigsten rotierenden
Achsen Kinematik (dritte Achse).

Kenntnis der aktuellen Position der wichtigsten rotierenden
Achsen Kinematik (dritte Achse).

Léschen Sie den Namenswechsel der Achsen und Spindeln (#RENAME),
nach der Ausfiihrung von M02 oder M30, nach einem Neustart oder zu Beginn
eines neuen Werkstuckprogramms im gleichen Kanal.Maschinenparameter:
RENAMECANCEL.

Graphische Umgebung. Simulieren Sie den Ist-Bahnverlauf, aber erweitern
Sie den Fehler in Bezug auf den theoretischen Verlauf.

Maschinenparameter: LANGUAGE.
Maschinenparameter: CSCANCEL.
Maschinenparameter: MPGRESOL.

Maschinenparameter: RAPIDEN, FRAPIDEN.
PLC-Markierung: EXRAPID.
Maschinenparameter: MAXFEED.
Maschinenparameter: NKEYBD.
Maschinenparameter: RSTYPE.
Maschinenparameter: HBLS.
Maschinenparameter: PLCTYPE
Maschinenparameter: POSUNITS.

Kinematische TYPEQ bis TYPE12.

SPS-Ressourcen: Zeitgeber.
SPS-Markierungen: PLCM3, PLCM4 und PLCM5.

Funktion G174.

Variable: (V.)[ch].G.CNCMANSTATUS
Variable: (V.)[ch].G.CNCAUTSTATUS
Variable: (V.)[ch].G.SELECTEDAXIS

Variable: (V.)[ch].G.POSROTT
Variable: (V.)[ch].G.TOOLORIT1

(V.)[ch].G.TOOLORIT2
Befehl #RENAME.



SICHERHEITSBEDINGUNGEN

Die folgenden SicherheitsmaBnahmen zur Vermeidung von Verletzungen und Schéden an diesem Produkt
und an den daran angeschlossenen Produkten lesen. Fagor Automation Gbernimmt keinerlei Haftung fur
physische oder materielle Schéaden, die sich aus der Nichteinhaltung dieser grundlegenden
Sicherheitsrichtlinien ableiten.

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

VORSICHTSMABNAHMEN VOR DEM REINIGEN DES GERATES.

Wenn sich die CNC bei Betatigung des Einschalters nicht einschaltet, Gberpriifen Sie die Anschlisse.

Nicht im Geréateinneren herumhantieren. Das Gerateinnere darf nur von befugtem Personal von Fagor
Automation manipuliert werden.

Die Stecker nicht bei an das Stromnetz Sich vor der Handhabung der Stecker (Eingange/Ausgénge, Mess-
angeschlossenem Gerat handhaben. Systemeingang, etc.) vergewissern, dass das Gerat icht an das
Stromnetz angeschlossen ist.

VORKEHRUNGEN BEI REPARATUREN

Das Gerat bei nicht einwandfreiem oder stérungsfreiem Betrieb abschalten und den technischen
Kundendienst rufen.

Nicht im Geréateinneren herumhantieren. Das Gerateinnere darf nur von befugtem Personal von Fagor
Automation manipuliert werden.

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

VORKEHRUNGEN BEI PERSONENSCHADEN

Zwischenschaltung von Modulen. Die mit dem Gerét gelieferten Verbindungskabel benutzen.

Geeignete Kabel benutzen. Zur Vermeidung von Risiken nur fir dieses Gerat empfohlene Netz-
, Sercos- und Can-Bus-Kabel benutzen.
Zur Vermeidung des Risikos von Stromschldgen an der
Zentraleinheit den geeigneten Netzstecker benutzen. Dreiadrige
(eine davon Nullphase) Leistungskabel benutzen.

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

Erdanschluss. Zur Vermeidung elektrischer Entladungen die Erdklemmen aller
Module an den Erdmittelpunkt anschlieBen. Ebenso vor dem
Anschluss der Ein- und Ausgédnge dieses Produkts sicherstellen,
dass die Erdung vorgenommen wurde.
Zur Vermeidung elektrischer Entladungen vor dem Einschalten des
Gerats prifen, dass die Erdung vorgenommen wurde.
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Nicht in feuchten Raumen arbeiten. ZurVermeidung elektrischer Entladungenimmerin Rdumen miteiner
relativen Luftfeuchtigkeit unter 90% ohne Kondensation bei 45°C
(113°F) arbeiten.

Nicht in explosionsgefiahrdeter Umgebung Zur Vermeidung von Risiken, Verletzungen oder Schaden nicht in
arbeiten. explosionsgeféhrdeter Umgebung arbeiten.

I— - E—
VORKEHRUNGEN BEI PRODUKTSCHADEN
%

Arbeitsumgebung. Dieses Gerat ist flr den gewerblichen Einsatz ausgestattet und
entspricht den in der Européischen Wirtschaftsunion geltenden
Richtlinien und Normen.
Fagor Automation tbernimmt keine Haftung fir eventuell erlittene
oder von CNC verursachte Schaden, wenn es unter anderen
Bedingungen (Wohn- und Haushaltsumgebungen) montiert wird.

Das Gerat am geeigneten Ort installieren.  Es wird empfohlen, die Installation der numerischen Steuerung wann
immer mdglich von diese eventuell beschaddigenden
Kuhlflussigkeiten, Chemikalien, Schlageinwirkungen, etc. entfernt
vorzunehmen.
Das Gerat erflllt die europdischen Richtlinien zur
elektromagnetischen Vertraglichkeit. Nichtsdestotrotz ist es ratsam,
es von elektromagnetischen Stérquellen fernzuhalten. Dazu gehdren
zum Beispiel:
An das gleiche Netz wie das Geréat angeschlossene hohe
Ladungen.
Nahestehende tragbare Ubertrager (Funksprechgerate,
Hobbyradiosender).
Nahestehende Radio-/Fernsehsender.
Nahestehende LichtbogenschweiBmaschinen.
Nahegelegene Hochspannungsleitungen.
Schutzmantel. Der Hersteller ibernimmt die Gewéahrleistung dafir, dass der

Schutzmantel, in den das Gerat montiert wurde, alle
Gebrauchsrichtlinien in der Européischen Wirtschaftsgemeinschaft

erfullt.

Vermeiden von Interferenzen von der Ander Werkzeugmaschine missen alle Interferenzen erzeugenden
Maschine. Elemente (Relaisspulen, Kontaktschitze, Motoren, etc.)
abgekoppelt sein.

Die geeignete Stromquelle benutzen. Fur die Speisung der Tastatur und Fernschaltmodule eine

stabilisierte externe Gleichstromquelle mit 24 V benutzen.

Erdung der Stromquelle. Der Nullvoltpunkt der externen Stromquelle ist an den Haupterdpunkt
der Maschine anzuschlieBen.

Beschaltung der Analogeingéange und - Einrichten der Verbindung mit Hilfe von abgeschirmten Kabeln, wobei

ausgéange. alle Abschirmungen mit dem entsprechenden Bildschirm verbunden
werden.
Umgebungsbedingungen. Fur den Betriebsbereich muss eine Umgebungstemperatur von +5°C

bis +45°C (41°F bis 113°F) herrschen.

Fur den Nichtbetriebsbereich muss eine Umgebungstemperatur von

-25°C bis 70°C (-13°F bis 158°F) herrschen.
Zentraleinheitsgehduse. Garantieren, dass zwischen der Zentraleinheit und allen

Seitenwanden des Gehauses der geforderte Abstand eingehalten

wird.

Zur besseren Luftung des Gehéauses einen Gleichstromlifter

benutzen.

Trennschaltvorrichtung der Stromversor- Die Trennschaltvorrichtung der Stromversorgung ist an einer leicht
gung. zuganglichen Stelle und in einem Bodenabstand von 0,7 bis 1,7 m
(2,3 und 5,6 FuB) anzubringen.

—
SCHUTZVORRICHTUNGEN DES GERATS SELBST

%

Fernschaltmodule. Alle digitalen Eingédnge-Ausgénge sind zwischen der internen und
externen Schaltungsanordnung mit Optokopplern galvanischisoliert.



SICHERHEITSSYMBOLE

Symbole, die im Handbuch vorkommen kénnen.

Gefahren- oder Verbotssymbole.
Gibt Handlungen oder Vorgdnge an, die zu Schdden an Personen oder Geréten flihren
kénnen.

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

@ Pflichtsymbol.

Weist auf Handlungen und Vorgédnge hin, die unbedingt durchzufihren sind.

Informationssymbol.
Weist auf Anmerkungen, Hinweise und Ratschldge hin.

Symbole, die auf dem Gerét selbst stehen kénnen

@ Erdungsschutz-Symbol.
Dieses Symbol weist darauf hin, dai3 ein Punkt unter Spannung stehen kann.
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GARANTIEBEDINGUNGEN

ANFANGLICHE GARANTIE

Samtliche von FAGOR gefertigten oder vermarkteten Produkte haben eine Gewahrleistung von 12
Monaten fur 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 Lagerhdusern 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 lhr Gebiet
betreffen und von anderen Landern herkommen.

Das Datum des Beginns der Gewahrleistung ist das, welches als Datum der Installation auf dem besagten
Dokument erscheint; FAGOR gewéahrt dem Hersteller oder dem Zwischenhéndler flr die Installation und
Vertrieb des Produktes eine Zeit von 12 Monaten, so dass das Datum des Beginns der Gewahrleistung
bis zu einem Jahr spéater als der Zeitpunkt liegen kann, an dem das Produkt unsere Warenh&user 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 verlésst. 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 flr alle Kosten von Materialien und Arbeitskraften, 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.

GEWAHRLEISTUNGSBESCHRANKUNGEN

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

Die erwahnte Garantie hat nur Geltung, wenn die Anlagen geméans 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 fir andere eventuell auftretende Schéaden.
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GARANTIE FUR REPARATUREN

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

PERIODO 12 Monate.

KONZEPT Dies betrifft die Werkstlcke und Arbeitskrafte fiir die reparierten
(oder ersetzten) Elemente in den Stationen im eigenen Netz.

GEWAHRLEISTUNGSBESCHRANK |Die gleichen, die man im Kapitel der Anfangsgewéhrleistung

UNGEN anwendet. Wenn die Reparatur im Zeitraum der Gewahrleistung
ausgefuhrt wird, hat die Verldngerung der Garantie keine
Auswirkung.

In den Fallen, bei denen die Reparatur nach einem Kostenvoranschlag gemacht wird, das heif3t, dass nur
das beschéadigte Teil beruicksichtigt wird, gilt die Gewahrleistung flr die erneuerten Teile und hat eine
Laufzeit von 12 Monaten.

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

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 in ihrem Originalkarton. Steht das Originalverpackungsmaterial nicht zur
Verfligung, die Verpackung folgendermafen vornehmen:

1 Einen Pappkarton besorgen, dessen 3 InnenmafBe wenigstens 15 cm (6 Zoll) gréBer als die des Gerats
sind. Das Kartonmaterial muf3 eine Widerstandsféhigkeit von 170 kg (375 Pfund) haben.

2 Dem Geréat ein Etikett beilegen, auf dem der Geréatebesitzer, dessen Anschrift, der Name des
Ansprechpartners, der Geratetyp und die Seriennummer stehen. Im Falle einer Panne auch das
Symptom und eine kurze Beschreibung desselben angeben.

3 Das Gerat zum Schutz mit einer Polyethylenrolle oder einem &hnlichen Material einwickeln. Wird eine
Zentraleinheit mit Monitor eingeschickt, insbesondere den Bildschirm schitzen.

4 Das Gerat in dem Pappkarton polstern, indem dieser rund herum mit Polyurethanschaum gefullt wird.
5 Den Pappkarton mit Verpackungsband oder Industrieklammern versiegeln.
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CNC-WARTUNG

SAUBERUNG

Wenn sich Schmutzim Gerat ansammelt, kann dieser wie ein Schirm wirken, der eine angemessene Abfuhr
dervon deninternen elektronischen Schaltkreisen erzeugten Wérme verhindert. Dies kann zu Uberhitzung
und Beschadigung der Anzeige fiihren. Schmutzansammlungen kénnen manchmal auBerdem als
elektrischer Leiter wirken und so Stérungen der internen Schaltkreise des Gerats hervorrufen, vor allem
wenn die Luftfeuchtigkeit hoch ist.

Um das Bedienpult und den Monitor zu reinigen, wird der Einsatz eines weichen Tuches empfohlen, das
in desionisiertem Wasser und/oder Haushaltsgeschirrspulmittel, das nicht abreibend wirkt (fliissig, niemals
in Pulverform) oder eher mit 75%-Alkohol eingetaucht wurde. Keine Pressluft zur Sduberung des Gerats
verwenden, da dies Aufladungen bewirken kann, die dann wiederum zu elektrostatischen Entladungen
fuhren kénnen.

Die Kunststoffteile, welche an der Vorderseite der Gerate verwendet werden, sind gegen Fette und
Mineral6le, Basen und Laugen, Reinigungsmittelldsungen und Alkohol bestandig. Das Einwirken von
Lésungsmitteln wie Chlorkohlenwasserstoffe, Benzol, Ester und Ather ist zu vermeiden, da diese die
Kunststoffe der Vorderseite des Gerats beschadigen kénnten.

VORSICHTSMABNAHMEN VOR DEM REINIGEN DES GERATES.

Fagor Automation ist nicht verantwortlich fur irgendwelche materielle oder technische Schaden, die auf
Grund der Nichteinhaltung dieser grundlegenden Anforderungen an die Sicherheit entstehen kdnnten.

* Die Stecker nicht bei an das Stromnetz angeschlossenem Gerat handhaben. Sich vor der Handhabung
der Stecker (Eingange/Ausgénge, Mess-Systemeingang, etc.) vergewissern, dass das Gerat icht an
das Stromnetz angeschlossen ist.

* Nichtim Geréateinneren herumhantieren. Das Geréateinnere darf nur von befugtem Personal von Fagor
Automation manipuliert werden.

* Wenn sich die CNC bei Betatigung des Einschalters nicht einschaltet, Gberprifen Sie die Anschlisse.
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DAMIT ZUSAMMENHANGENDE
DOKUMENTATION

Unten ist die Liste der verfligbaren Handbucher fir CNC sowie Sprachen, in denen es verfligbar ist. Alle
Handblcher stehen auf unserer Webseite und einige von ihnen sind auf der CD-Rom gefunden werden,
dass das Produkt begleitet Einige dieser Handblicher werden auch bei Bestellung als gedrucktes Material

angeboten.

Name und Beschreibung.

Konfiguration der Hardware (Modell -M. / -T-/ -BL. / -OL.)
Darin ist die Hardware-Konfiguration und technisches Datenblatt vom
jedem Element.

Installationshandbuch (Modell -M- / -T-/ -BL- / -OL-)
Darinistdas Vorgehen fir die Installation und die Einstellung aufgefiihrt.

Betriebshandbuch (Modell -M- / -T- / -BL. / -OL:)
Darin ist die Betriebsweise der CNC aufgefihrt.

Programmierungshandbuch (Modell -M- / -T- / -BL. / -OL:)
Darin ist die Programmierweise der CNC aufgefihrt.

MeBtasterbetrieb (Modell -M.)

Dieses Handbuch beschreibt genau die Programmierung der
Zustellbewegungen und der Festzyklen des Messtasters. Modell
Frasmaschine.

MeBtasterbetrieb (Modell -T-)

Dieses Handbuch beschreibt genau die Programmierung der
Zustellbewegungen und der Festzyklen des Messtasters.
Drehmaschine-Modell.

Bearbeitungsfestzyklen (Modell -M- / -OL.)

Dieses Handbuch beschreibt genau die Art und Weise der
Programmierung der Festzyklen fur die Bearbeitung. Modell
Frésmaschine.

Bearbeitungsfestzyklen (Modell -T-)

Dieses Handbuch beschreibt genau die Art und Weise der
Programmierung der Festzyklen fir die Bearbeitung. Drehmaschine-
Modell.

Schnelle Anleitung (Modell -M- / -T-)
Fuhrer-Zusammenfassung der Programmiersprachen der CNC.

Beispiele fir die Programmierung (Modell -M.)
Handbuch mit Programmierungsbeispielen des Frdsmaschinen-Modells.

Beispiele fiir die Programmierung (Modell -T-)
Handbuch mit Programmierungsbeispielen des Drehmaschinen-Modells.

Fehlerlésung (Modell -M. /-T-/-BL. / -OL.)

Darin enthalten ist eine Beschreibung der Fehlermeldungen, welche die
CNC ausgeben kann, sowie deren Ursache und die mogliche
Fehlerbeseitigung.

WEB @

<

Spanisch / Englisch ---
Spanisch / Englisch

Spanisch / Englisch
Italienisch / Franzosisch
deutsch / brasilianisch

Spanisch / Englisch
Italienisch / Franzdsisch
deutsch / brasilianisch

Spanisch / Englisch ---
Italienisch / Franzdsisch
deutsch / brasilianisch

Spanisch / Englisch ---
Italienisch / Franzdsisch
Deutsch

Spanisch / Englisch
Italienisch / Franzdsisch
deutsch / brasilianisch

Spanisch / Englisch
Italienisch / Franzésisch / Deutsch

Spanisch / Englisch ---
ltalienisch / Franzésisch
Deutsch

Spanisch / Englisch ---
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Name und Beschreibung.

™

WEB '@\

Kanile fir die Ausfiihrung (Modell -M-/-T-/-OL.)
Dieses Handbuch beschreibt genau, wie man die Konfiguration
durchflihrt und wie man in einem Mehrkanalsystem arbeitet.

Spanisch / Englisch
Italienisch / Franzésisch
deutsch / brasilianisch

Monographische Themen (Modell -M-/ -T- / -BL- / -OL-)

Dieses Handbuch bietet eine genaue Beschreibung dariiber, wie man
die CNC konfiguriert und mit einigen Leistungsmerkmalen der CNC
arbeitet.

Spanisch / Englisch
Italienisch / Franzdsisch
Deutsch
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In diesem Handbuch wird die Arbeitsweise mit der CNC (iber Tastatur, Monitor und Bedienteil
erlautert. Ebenso werden die verschiedenen Betriebsweisen der CNC und die Arbeitsweise
mit diesen beschrieben.

1.1  CNC-Konfiguration. Hardware

Monitor, Tastatur und Bedienteil

Die CNC-Anordnung besteht aus Monitor, Tastatur und Bedienteil.

Der Monitor zeigt den Status der CNC und in der Regel auch Informationen tber das

gesamte System.

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.

Das Bedienteil ermdglicht die Steuerung der verschiedenen Maschinenelemente

einschlieBlich der Achsverstellung und der Steuerung der Spindel.

Module

In Abhéngigkeit vom Modell der CNC stehen verschiedene Méglichkeiten des Anschlusses
zur Verfligung Zum Beispiel kdnnte man solche Gerate anschlieBen:

Diskettenlaufwerk.

CD-Rom Einheit.

Drucker.

Kompatible PC-Tastatur.
Maus mit Stecker PS-2.
Gerate mit USB-Schnittstellen
Ethernet-Anschluss.

Etc.

Weitere Informationen finden Sie im Betriebshandbuch flir die Hardware.
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Netzanschluss (Ethernet)

Die CNC kann mit den hierfir vorgesehenen Steckern an ein Informatiknetz angeschlossen
werden. Die Konfiguration der CNC als weiterer Knotenpunkt im Netz erfolgt so, als ob es
ein normaler PC wére.

Wenn Sie lUber eine CNC verfligen, die wie ein weiterer Knoten innerhalb eines

Informationsnetzes konfiguriert ist, kbnnen Sie zum Beispiel folgende Aufgaben
durchfuhren.

e Von jedem PC aus kann man auf das Verzeichnis der Werkstlickprogramme der CNC
zugreifen.

e Von der CNC aus kann man auf jeden beliebigen PC zugreifen, um Programme
auszuflhren, zu simulieren, oder zu editieren. Es ist nicht notwendig, dass sich das
auszufiihrende Programm auf der lokalen Festplatte befindet.

¢ Kopieren von Programmen und Tabellen der CNC auf einen PC und umgekehrt.

e Edition, Anderung, Léschung, Umbenennung, etc. der in der CNC gespeicherten
Programme.

* Durchftihrung einer CNC-Ferndiagnose.



1.2

Ein- und Ausschalten der CNC

Die Art und Weise des Ein- und Ausschaltens der CNC hangt davon ab, wie dies mit einem
Speichermedium mit oder ohne Schreibschutz und wie dies vom Hersteller der Maschine
benutzerspezifisch angepasst wurde. Nichtsdestotrotz erfolgen diese Operationen
gewohnlich so:

Einschalten der CNC

Nachdem der Strom eingeschaltet wurde, startet zuerst das Betriebssystem (Windows XP).
Danach und in Abh&ngigkeit davon, wie der Eigentlimer die Maschine angepasst hat, wird
die Anwendung CNC8070 direkt gestartet oder es ist notwendig, diese Uber ein
Bildschirmsymbol, das auf dem Bildschirm erscheint, zu starten.

Beim Start wird der Standardausgangsbildschirm der CNC oder der vom
Maschinenhersteller erstellte Ausgangsbildschirm gezeigt. Sobald die CNC in Betrieb ist,
wird der Bildschirm der vom Maschinenhersteller gewahlten Arbeitsweise gezeigt.(Hand-
oder Automatik-Betrieb).

Meldungen und Optionen wéhrend des Startvorganges.

Wahrend des Startvorgangs der CNC gibt diese zuféllig ausgewahlte Informationen aus, die
von Interesse sein kdnnten. In Abhangigkeit von den Prifungen, welche die CNC wéahrend
des Startvorgangs vornimmt, erfolgt, wenn die CNC dies als notwendig ansieht, die Anzeige
der Option "Wiederherstellen der Sicherheitskopie und Fortsetzen". Diese Option zeigt die
Liste der verfugbaren Sicherheitskopien an, und sobald erst einmal die gewiinschte
ausgewahlt ist, fihrt die CNC eine Umbenennung des aktuellen MTB Ordners durch und
stellt die ausgewéhlte Kopie wieder her. Wenn die Datenbanken nicht gultig sind, aktualisiert
sie die CNC.

Wenn wir eine Sicherheitskopie oder die Datenbanken mit der CNC im Anwendermodus
wieder herstellen, zeigt die CNC eine Meldung an, die auf den temporaren Charakter dieser
Anderung hinweist. Diese zwei Situationen treten auf, weil in beiden Féllen die CNC Dateien
modifiziert, die im Anwendermodus durch Schreibschutz geschiitzt sind. Damit diese
Anderungen permanent sind, muss man die CNC im Modus "Inbetriebnahme" starten.

Wenn wéhrend des Starts der CNC die Taste [END] gedriickt gehalten wird, wird der besagte
Prozess abgebrochen, und die CNC zeigt die Optionen zum Fortsetzen des Startvorganges:

Besonderheiten mit einem Speichermedium mit Schreibschutz.

Die Anwendung CNC startet nur, sobald sich die Anlage in einem der folgenden Arbeitsmodi
befindet; im Modus "Administrator" startet die Anwendung CNC nicht.

* Modus Inbetriebnahme (set up).

Diesen Modus darf man nur verwenden, um die Softwareaktualisierung der CNC
durchzufiihren und um die Inbetriebnahme der Maschine zu machen. Der Zugriff auf
diesen Modus ist durch das Passwort "Maschinenparameter" geschutzt, das im Modus
"Utilities" festgelegt wird. Wahrend des Starts zeigt die CNC eine Warnung an, die darauf
hinweist, dass das Speichermedium ungeschiitzt ist.

e Benutzermodus.

Dies ist der empfohlene Arbeitsmodus fir den Nutzer, sobald erst einmal die
Inbetriebnahme abgeschlossen ist. Der Hersteller muss dem Anwender die Anlage so
konfiguriert Ubergeben, dass in diesem Modus gestartet werden kann. Der Zugriff auf
diesen Modus ist nicht durch das Passwort geschutzt.

ALLGEMEINBEGRIFFE
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Abschalten der CNC.

Zum Abschalten der CNC die Tastenkombination [ALT]+[F4] driicken. Um die CNC
ausschalten zu kénnen, darf sich kein Programm in der Ausfihrung befinden.

Nach dem SchlieBen der Anwendung CNC und in Abh&ngigkeit davon, wie der Eigentimer
die Anpassung vorgenommen hat, schaltet sich die Maschine entweder automatisch ab oder
es ist notwendig, die Option System ausschalten des Menus Start. Wenn erst einmal die
Anwendung geschlossen wurde, erscheint auf dem Bildschirm eine Mitteilung, dass der
Nutzer die Maschine abschalten kann.

Das Gerdt sollte nicht mit dem Ein-/Ausschalter abgeschaltet werden, ohne die
Anwendung vorher mit der erwédhnten Tastenkombination geschlossen zu haben.
Falsches Abschalten des Geréts kann zum Informationsverlust fiir Folgendes fiihren:

e Aktive Verschiebungen (Verschiebungen, Wertvorgabe, Werkstiicknullpunkt,
etc.).

e Positionen.

e Werksttickzéhler.

e Aktive Achsbereiche.

e Information liber das folgende Werkzeug.

Wird beim Einschalten der Fehler "12 - Checksum-Fehlerin den CNC-Daten" gezeigt,
bedeutet dies, dass die CNC falsch ausgeschaltet wurde (Stromflussunterbrechung,
etc.) und infolgedessen diese Information verloren ging: Wenn dieser Fehler
angezeigt wird, muss erneut eine Maschinenreferenzsuche durchgefihrt werden
und die Verschiebungen (einschlieBlich des Werkstiicknullpunkts) und Achsbereiche
sind zu aktivieren.

Erstellen einer Sicherheitskopie auf einer CNC mit einem Speichermedium ohne
Schreibschutz.

Wenn beim Ausschalten oder beim Neustart der CNC diese eine Verdnderung bei der
Konfiguration registriert, zeigt die CNC die Option zum Erzeugen einer Sicherheitskopie fur
die neue Konfiguration (Ordner MTB) an. Die Sicherheitskopien speichert man in
komprimierter Form im Ordner \Backup ab.

Erstellen einer Sicherheitskopie auf einer CNC mit einem Speichermedium mit
Schreibschutz.

e Modus Inbetriebnahme (set up).

Wenn die CNC im Modus Inbetriebnahme gestartet wird, bietet diese die Option zum
Abspeichern einer Sicherheitskopie. Sobald erst einmal die Inbetriebnahme
abgeschlossen ist, wird empfohlen, dass eine Sicherheitskopie der Konfiguration erstellt
wird; wenn es keine gibt, erstellt die CNC automatisch eine.

Jedes Mal, wenn die CNC abschaltet, fragt diese, ob die Einstellung abgeschlossen ist.
Wenn die Inbetriebnahme nicht abgeschlossen ist, wird beim n&chsten Mal, wenn das
System neu gestartet wird, im Modus "Inbetriebnahme" fortgesetzt. Wenn die
Inbetriebnahme abgeschlossen ist, erstellt die CNC, falls nétig, eine Sicherheitskopie,
und beim nachsten Mal, wenn das System einen Neustart vornimmt, arbeitet sie im
Anwendermodus. Die CNC erstellt eine Sicherheitskopie, sobald es eine Anderung in
den Maschinenparametern im SPS-Programm oder in den OEM-Subroutinen gibt.

e Benutzermodus.

Wenn die CNC im Anwendermodus gestartet wird, bietet diese nicht die Option zum
Abspeichern einer Sicherheitskopie. Der Hersteller muss die Sicherheitskopie der
Konfiguration wéhrend des Prozesses der Inbetriebnahme gespeichert haben. Die
Sicherheitskopien speichert man in komprimierter Form im Ordner \Backup ab.



1.2.1 Notaus mit Batterie

Die Zentraleinheit wird von einer externen Versorgungsquelle mit 24 Volt Gleichstrom
versorgt. Wahlweise ist es moglich, eine externe Batterie anzuschlie3en, die mit Sicherheit
einen Stromausfall feststellt und dann die Maschine richtig herunter fahrt.

Wenn ein Stromausfall (bei der Versorgung mit 24 V GS) auftritt, und wenn man eine Batterie
hat, die an der Zentraleinheit angeschlossen ist, reagiert diese wie folgt:
* Wenn die Stromversorgung fur weniger als 2 Sekunden unterbrochen ist.
Eine entsprechende Warnung erscheint auf dem Bildschirm und das System fahrt richtig

hoch. Es ist wahrscheinlich, dass CAN-Fehler auf Grund des Ausfalls 24 V GS bei den
peripheren Modulen auftreten.

* Wenn die Stromversorgung flir mehr als 2 Sekunden unterbrochen ist.

Ab zwei Sekunden erscheint die entsprechende Fehlermeldung und es beginnt die
automatische Abschaltsequenz. Zuerst wird diese, wenn die Maschine ein Programm
ausfiihrt, abgeschaltet. Die Anwendung CNC8070 wird geschlossen, um danach das
gesamte System abzuschalten und zum Schluss wird die Batterieversorgung
ausgeschaltet.
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1.3 Arbeitsweisen und Softwareschutz in der CNC.

FAGOR ubergibt die Anlage mit einem schreibgeschitzten Speichermedium vom Typ
Compact Flash; nicht schreibgeschiitzt sind jene Ordner oder Dateien, die ungeschutzt sein
missen, damit die Ubliche Funktion der CNC gewébhrleistet ist. Die Anderungen, die inden
schreibgeschitzten Ordnern oder Dateien vorgenommen werden, sind operativ, bis die
Anlage ausgeschaltet wird, und sie von Neuem gestartet wird, was der Moment ist, an dem
die Anfangskonfiguration wieder hergestellt wird. Die Modifikationen, die man an den
ungeschiitzten Teilen des Speichermediums vornimmt, bleiben erhalten.

1 - Das Speichermedium ist fur drei Arten des Zugriffs vorkonfiguriert; jede einzelne davon
bietet eine verschiedene Schutzebene. Das Gerét zeigt den aktiven Arbeitsmodus mit Hilfe
eines Bildschirmsymbols in der Titelleiste des Betriebssystems neben der Uhr an.

Symbo | Arbeitsweise.
1.

@ Modus "Administrator" (Administrator Mode).

ALLGEMEINBEGRIFFE

Arbeitsweisen und Softwareschutz in der CNC.

_@ Modus "Setup" (Set Up Mode).

@ Benutzermodus (User Mode).

Bei einer Softwareaktualisierung von einer Version, bei der das Gerét ein
Speichermedium ohne Schutz gegen Uberschreiben hat, gibt es diese Arbeitsmodi
nicht. Wenn kein Schreibschutz vorhanden ist, bleiben die Anderungen giiltig, die
vorgenommen werden.

Anderung des Arbeitsmodus und der geschiitzten Ordner.

Wenn das Symbol betétigt wird, das den aktiven Arbeitsmodus anzeigt, wird folgendes
Fenster angezeigt, um von einem Arbeitsmodus in den anderen zu wechseln. Dieser
Prozess beinhaltet einen Neustart der Anlage, und wenn der Hersteller dies so bestimmt hat,
ist es auch notwendig, das jeweilige Passwort einzugeben.

RESTART WINDDWS
i

Restart Windows in &dministrator Mode

Restart Windomwsz in Setup Mode

Resgtart WWindows in Uzer Mode

FAGOR Q

CNC 8070 Die Ordner Schiitzen oder deren Schutz aufheben.

Bei der Auswahl der Tastflache -i- oben rechts, zeigt das Gerat die Liste der Ordner und

Dateien an, die in diesem Moment nicht geschiitzt sind. Im Modus "Administrator" und mit

der Liste der sichtbaren Ordner gestattet die Tastenkombination

[CTRLI+[ALT]+[TAB]+[SHIFT], dass ein beliebiger Ordner oder eine Systemdatei geschitzt

oder deren Schutz aufgehoben wird, wenn sie fir das richtige Funktionieren der Steuerung
(REF: 1007) nicht von entscheidender Bedeutung sind. Die Tastenfolge driicken.
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Modus "Administrator".

Der Zugriff auf den Modus "Administrator" wird mit dem Berechtigungskode aktiviert. Wenn
Sie diese Softwareoption nicht haben, kénnen Sie nicht auf den Modus "Administrator"
zugreifen, und deshalb kénnen Sie keine Software von Drittanbietern installieren.

Diesen Modus darf man nur verwenden, um nicht von FAGOR produzierte Software zu
installieren oder um die Konfiguration des Systems zu &ndern. Im Modus "Administrator" gibt
es keine geschutzte Ebene; das ganze Speichermedium ist ungeschitzt. Auf diese
Arbeitsweise startet die Anwendung CNC8070 nicht.

Der Zugriff auf diesen Modus ist durch das Passwort "Administrator mode" geschutzt, das
im Modus "Dienstprogramme" festgelegt wird.

Das Gerat zeigt auf der Arbeitsflache folgendes Symbol auf rotem
Hintergrund an; damit wird der aktive Arbeitsmodus angezeigt und
es wird auch darauf hingewiesen, dass es sich um einen nicht

sicheren Modus handelt.

Beim Starten des Gerats in diesem Arbeitsmodus, verlangt dieses das Zugangspasswort.

Modus "Setup".

Diesen Modus darf man nur verwenden, um die Softwareaktualisierung der CNC
durchzufiihren und um die Inbetriebnahme der Maschine zu machen. Der Modus "Setup”
verfugt eine Zwischenebenen fir den Schutz, wo alle Dateien ungeschiitzt gedffnet liegen,
die wahrend des Anfahrens der Maschine gegeniber Veranderungen anféllig sind.

Der Zugriff auf diesen Modus ist durch das Passwort "Maschinenparameter" geschutzt, das
im Modus "Utilities" festgelegt wird.

Das Gerat zeigt auf der Arbeitsflache folgendes Symbol auf rotem
Hintergrund an; damit wird der aktive Arbeitsmodus angezeigt und
es wird auch darauf hingewiesen, dass es sich um einen nicht

sicheren Modus handelt.
SETUP MODE

Benutzermodus.

Dies ist der empfohlene Arbeitsmodus fiir den Nutzer, sobald erst einmal die Inbetriebnahme
abgeschlossen ist. Hat die maximale Schutzebene, wo nur die Ordner und Dateien
ungeschitzt sind, die anféllig dagegen sind, wahrend der Ublichen Arbeiten der Maschine
geéndert zu werden. Die Werkstlckprogramme missen im Ordner .. \USERS gespeichert
werden; die CNC betrachtet die schreibgeschiitzten Dateien, die sich in anderen Ordnern
befinden, als temporare Dateien und sie werden beim Ausschalten der CNC geldscht.

Der Zugriff auf diesen Modus ist nicht durch das Passwort geschutzt.

= N
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1.4

1.4.1

Beschreibung der Tasten

Tasten, die mit den Informationen auf dem Bildschirm in
Verbindung stehen.

Funktionstasten.

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

Tasten

Bedeutung.

Waagrechte Softkeys.
Anwahl der Optionen des waagrechten Optionsmen(s.

Senkrechte Softkeys.
Anwahl der Optionen des senkrechten Optionsmenis.

Navigationstasten.

Tasten

Bedeutung.

5

Bildschirmwechsel.

Je nachdem, wie diese Taste vom Eigentimer der Maschine angepasst
wurden, kann man eine der folgenden Operationen ausflhren.

e Hintereinander folgender Zugriff auf die verschiedenen
Bildschirmmasken des aktiven Arbeitsmodus, jedes Mal, wenn man
zugleich die Taste [SHIFT] mitbetétigt, wird die Folge umgekehrt. Im
SPS-Betrieb wird zwischen den verschiedenen aktiven Diensten
umgeschaltet.

¢ Hintereinander auf verschiedene Kanéle zugreifen.

¢ Imhorizontalen Meni der Schaltflachen werden die méglichen Fenster
und im vertikalen Men( die verfligbaren Kanéle angezeigt.
Fensterwechsel.
Ermdglicht es, durch die verschiedenen Fenster des Bildschirms zu
gehen.
Voriges Menii.

Gestattet im waagrechten Softkey-MenU den Aufstieg von einem Softkey-
Untermend zu dem vorigen Menl von dem aus auf dieses Untermenu
zugegriffen wurde.

Hilfstaste.

Tasten

Bedeutung.

HELP
(&)

Hilfe.
Greift auf das Hilfesystem der CNC zu.




1.4.2 Beschreibung der Tastatur

Je nach Funktion, welche die verschiedenen Tasten haben, muss man berticksichtigen, dass

die Tastatur der CNC wie folgt aufgeteilt ist.

Arbeitsweisen.

Auf die verschiedenen Arbeitsmodi der CNC kann direkt zugegriffen werden

Tasten Bedeutung.

Automatikbetrieb.

Handbetrieb.

MDI-Betrieb.

Editions-/Simulationsbetrieb.
Benutzertabellen.

Nullpunkte, Backen und arithmetische Parameter.
Werkzeug- und Magazintabelle.

Utilities-Betrieb.

Konfigurierbare Betriebsart.

EIHENOINIES)E

angepasst wurde, ist Folgendes mdglich:
e Zugriff auf eine Arbeitsweise der CNC.
e Ausflhrung einer Anwendung.
¢ Zugriff auf das Betriebssystem.
e Durchflihrung keiner Funktion.

Je nachdem, wie diese Taste vom Maschinenhersteller benutzerspezifisch

Nach dem Zugreifen auf den Arbeitsmodus erlauben diese Tasten, dass nacheinander auf
die verschiedenen Bildschirmmasken des aktiven Arbeitsmodus zugegriffen wird; wenn man

gleichzeitig die Taste [SHIFT] mitdrtickt, wird die Folge umgekehrt.

Numerische Tastatur.

Dazu gehoren die Tasten, um numerische Daten einzugeben und arithmetische

Rechenoperationen zu definieren, sowie die folgenden Sondertasten:

Tasten Bedeutung.

@ Umherbewegungspfeile.

@ @ @ nach unten.

oder SPS) aus mehr als einer Informationsseite besteht.

Anfangs- und Endtaste
Bewegt den Cursor zum Anfang oder Ende der Zeile.

Bewegen den Cursor eine Position nach links, nach rechts, nach oben oder

Seite zuriick oder vorwarts.
Zeigen die vorige oder nachste Seite, wenn das Programm (Werkstiick

=0
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Alphanumerische Tastatur

Dieser Teil der Tastatur enthalt die zur Edition der Programme erforderlichen Tasten und
folgende Sondertasten.

Tasten Bedeutung.

Zeichen in GroBbuchstaben.
Wird diese gedruckt gehalten, erfolgt in Kombination mit einer zweiten
Taste der Zugriff auf den zweiten Zeichensatz dieser Taste, der auf deren
oberem Teil gezeigt wird. In Kombination mit einem Buchstaben wird
1 dieser grof3 geschrieben.

— In Kombination mitden Umherbewegungspfeilen wird der Text gewéhlt, auf
dem sich der Cursor umherbewegt.

SHIFT

Alternative Zeichen.

Wird diese gedriickt gehalten, erfolgt in Kombination mit einer zweiten
Taste der Zugriff auf den dritten Zeichensatz dieser Taste, der unten rechts
auf dieser gezeigt wird.

ASCIlI-Zeichen.

Wird diese gedrlickt gehalten und dabei eine Zahl eingetippt, wird das
Zeichen des ASCII-Codes geschrieben, dem diese Nummer entspricht.

GroBschrift.

Wechselt von Kleinschreibmodus auf GroBschreibmodus und umgekehrt.
Ist nur fur die alphabetischen Tasten wirksam.

ALT GR

ALT

ALLGEMEINBEGRIFFE
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Zeichen léschen.
Léscht das links vom Cursor befindliche Zeichen.

O
)
(%]

Zeichen entfernen.

Sup Loscht das rechts vom Cursor befindliche Zeichen oder den ausgewahlten
Text.
Einfiigen oder Uberschreiben

INS

Wechselt von Einfligeschreibmodus auf Ersetzen und umgekehrt. Im
Einflgemodus wird der neue Text dem vorigen hinzugefugt, wahrend der
neue Text im Ersatzmodus den vorigen ersetzt.

Tabulator
Bewegt den Cursor in das néchste Feld des aktiven Mens.

Escape-Taste

ESC Bricht eine laufende Operation ohne Durchfiihrung von Anderungen ab.

Befehlsbestétigung.

Dient zur Validierung der Daten der laufenden Operation und der im
Editions- / Simulationsbetrieb editierten Programmsétze.

%

Datenriickgewinnung

< Bei aktiver TEACH-IN Option in den gerade editierten Satz den Wert der
Achsposition eingeben.

Wenn im Werkstickprogramm ein Profil oder ein konversationeller
Festzyklus angewéhlt wird, erfolgt der Zugriff zum entsprechenden Profil-
oder Zykluseditor.

FAGOR Q
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1.4.3 Beschreibung des Maschinenbedienteils

In nach Funktion, welche die verschiedenen Elemente haben, muss man berucksichtigen,
dass das Bedienpult wie folgt aufgeteilt ist.

JOG-Tastatur

Ermdglicht die Handverstellung der Achsen. Es gibt zwei JOG-Tastaturtypen:

Firjede Achse stehen zwei Tasten zur Verfligung Einer zum Verfahren der Achse in positiver
Richtung und einer zum Verfahren in negativer Richtung.

Tasten Bedeutung.

Achsverstellung in positiver Verfahrrichtung.
Die Verstellung erfolgt beim Handvorschub.

Achsverstellung in negativer Verfahrrichtung.
Die Verstellung erfolgt beim Handvorschub.

Achsverstellung im Eilgang.
In Kombination mit einer anderen Taste der JOG-Tastatur wird die Achse

im Handeilgang verstellt.

Fur jede Achse steht eine Taste und flr die Richtung zwei Tasten zur Verfigung, die allen
Achsen gemeinsam sind. Zum Verfahren der Achse sind beide Tasten (Achse und Richtung)
zu drucken.

Tasten Bedeutung.

Anwahl der Achse.
B Verfahrweg-Richtungsschalter

Achsverstellung im Eilgang.
In Kombination mit einer anderen Taste der JOG-Tastatur wird die Achse

im Handeilgang verstellt.

Vorschubwahlschalter

Das Maschinenbedienteil verfugt uber zwei Wéhlschalter:

Tasten Bedeutung.

Wabhlischalter Typ Verstellung.

®
i
ﬁ "o, N Auswahl der Art des manuellen Verfahrens, das mit Hilfe von
* 1000 Handrader, im inkrementalen JOG-Tippbetrieb oder im stufenlosen

.'100;1] JOG-Tippbetrieb erfolgen kann.
Im Steuerradbetrieb erméglicht er die Anwahl der
Vervielfaltigungsfaktors der Impulszahl des Steuerrads (x1,x10 oder
x100).

In inkrementaler Betriebsart ermdéglicht er die Anwahl des
inkrementalen Werts der Achsverstellung.

Wahlschalter des Vorschubanteils.

Erméglicht die Anwahl des Anteils, der auf den Vorschub des
Handbetriebs und des programmierten Betriebs angewandt wird,
zwischen 0% und 200%.

=0

ALLGEMEINBEGRIFFE
Beschreibung der Tasten

FAGOR %

CNC 8070

(REF: 1007)

.45.



ALLGEMEINBEGRIFFE
Beschreibung der Tasten

FAGOR Q

CNC 8070

(REF: 1007)

.46.

Spindelsteuerung.

Ermdglicht die Steuerung der Spindel. Sie setzt sich aus folgenden Tasten zusammen.

Tasten

Bedeutung.

)1+

Start der Spindel nach rechts.

Hélt die Drehung der Spindel an.

Start der Spindel nach links.

Prozentuale Anderung der Drehgeschwindigkeit.

Orientierter Halt der Spindel.

Ausfihrungstasten.

Tasten

Bedeutung.

=

e &0

T

Start-Taste.

Fihrt das im Ausfihrungsbetrieb angewahlte Programm unabhéngig
davon aus, welcher Arbeitsbetrieb aktiv ist (ausgenommen MDI-Betrieb).
Ist das Programm unterbrochen, wird dessen Ausfihrung
wiederaufgenommen.

Ist der MDI-Betrieb aktiv, wird der editierte Satz ausgefuhrt.

Halt-Taste.
Unterbricht die Ausfiihrung des Programms oder des MDI-Satzes.

RESET-Taste.

Initialisierung des Systems unter den Bedingungen, die in den
Maschinenparametern festgelegt sind.

Einzelsatz-Ausfiihrung.

Wahlt den Einzelsatzausfuhrungsbetrieb an. Ist diese Betriebsart aktiv,
wird die Ausflihrung des Programms am Ende eines jeden Satzes
unterbrochen.

Maschinenreferenzsuche.

Erméglicht die Maschinenreferenzsuche von Hand einer Achse oder
mehrerer Achsen gleichzeitig durch ein Unterprogramm.

Externe Vorrichtungen.

Die Funktionen dieser Tasten werden vom Maschinenhersteller definiert und ermdéglichen
die Steuerung der verschiedenen Maschinenvorrichtungen (Bohrél, Spanabscheider, etc.)



1.5

Verzeichnisaufbau

Die flr den Betrieb der CNC erforderlichen Dateien befinden sich im Ordner C:\CNC8070

und dessen entsprechenden Unterordnern.

Ordner.

Inhalte.

BACKUP

Sicherheitskopien.

Dieser Ordner enthalt die Backup-Ordner MTB, in komprimierten
Dateien

CONFIGURATION

MTB-Ordner des Systems.

Dieser Ordner enthalt die verschiedenen Systemordnern MTB;
MTB_T fiir Drehbank und MTB_M fiir Frasmaschine. Beim Start des
Systems und in Abhangigkeit vom Berechtigungskode verschiebt
das System den jeweiligen Ordner von KONFIGURATION in den
Ordner CNC8070, und er wird in MTB umbenannt.

DIAGNOSIS

Information fiir die Diagnose.

Dieser Ordner enthélt relevanten Informationen fir eine richtige
Fehlerdiagnose, inklusive der Datei "reportfagor.zip".

Der Unterordner .. \ CAPTURAS enthélt die erfassten Punkte.

FAGOR

Versionordner.

Dieser Ordner enthalt die entsprechende Software fir die CNC-
Version installiert. Die Softwareaktualisierungen erfolgen in diesem
Verzeichnis, wobei der Inhalt der Verzeichnisse MTB und USERS
nicht betroffen wird.

Nicht am Inhalt dieses Verzeichnisses herumhantieren. Der Inhalt
dieses Verzeichnisses darf nur von befugtem Personal von Fagor
Automation gedndert werden. Fagor Automation Gbernimmt keine
Haftung far den Betrieb der CNC, wenn der Inhalt dieses
Verzeichnisses gedndert wurde.

MTB

Ordner fiir den Hersteller.

Dieser Ordner richtet sich speziell an den Maschinenhersteller.
Dieser Ordner werden die vom Hersteller an der CNC
vorgenommenen Anderungen wie zum Beispiel das SPS-
Programm, die Maschinenparameter, neue Bildschirme, Aufnahme
externer Anwendungen, etc. gespeichert.

TMP

Temporére Dateien.

Die CNC nutzt diesen Ordner fur Speicherung von erzeugten
temporaren Dateien wahrend des Betriebs. Die CNC l6scht den
Inhalt dieses Ordners bei jedem Start.

USERS

Ordner fiir den Maschinenbenutzer.

Dieser Ordner richtet sich speziell an den Benutzer. Der Zweck
dieses Ordners soll dem Benutzer einen Raum geben, in dem er die
erstellen Werkstlick-, Profilprogramme, etc. geordnet speichern
kann.

UNINST

Deinstallationsordner.

Dieser Ordner enthélt die notwendigen Dateien, um die CNC-
Software zu deinstallieren. Um die Deinstallation durchzufiihren,
machen Sie einen Doppelklick auf die Datei fimain.exe und folgen
den auf dem Bildschirm gegebenen Anweisungen.

=0
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1.5.1 MTB-Verzeichnis (Machine Tool Builder)

Dieser Ordner richtet sich speziell an den Maschinenhersteller. Dieser Ordner werden die
vom Hersteller an der CNC vorgenommenen Anderungen wie zum Beispiel das SPS-
Programm, die Maschinenparameter, neue Bildschirme, Aufnahme externer Anwendungen,
etc. gespeichert.

Ordner. Inhalte.

DATA Dieser Ordner enthélt die folgenden Dateien oder Unterordner.

1 ¢ Die Datenbanken der Maschinenparameter, Tabellen, etc. und
[ die Sicherheitskopien (in ASCII) dieser Tabellen.

* Die mit den Daten der Editorszyklen zusammenh&ngenden
Dateien (Dateien.dat).

* Die Daten sollten nach dem Abschalten von der CNC gehalten
werden (Koordinaten, Nullpunkte, usw.).

¢ In jede Sprache des Unterordners ...\LANG\ befindet sich die
Datei "cncError.txt", die in verschiedenen Sprachen die
Mitteilungen und Fehlermeldungen des Herstellers enthélt.
Wenn ein Text mit einer Fehlermeldung sich nichtim Ordner der
aktiven Sprache der CNC befindet, sucht diese unter
.A\LANG\ENGLISH\cncError.txt; wenn diese Datei dort auch
nicht existiert, zeigt die CNC eine entsprechende
Fehlermeldung an.

DRIVE Dieser Ordner enthalt Informationen tiber den Betrieb DDSSETUP.
KINEMATIC Dieser Ordner enthalt Informationen tber Kinematik OEM.

MMC Dieser Ordner enthalt durch den Hersteller die Einstellung der CNC.

¢ Die Unterordner .. \ CONFIG enthalt die Konfigurationsdateien
(INI-Dateien) und die verdnderte Dateien von der
Werkzeuganpassung der Bildschirme (Fguim).

¢ Der Unterordner .. \IMAGES enthalt Bilder, Icons, Videos, usw.,
dass der Hersteller fur die Anpassung der CNC verwendet.

¢ Injeder Sprache des Unterordners .. \LANG ist die Datei mitden
Texten des verwendeten Skripte. Im Unterordner..\LANG ist die
Datei mit den entsprechenden Texten fir die aktive Sprache in
der CNC. Wenn Sie die Sprache der CNC andern, ersetzt es
diese Datei mit der entsprechenden Sprache.

ALLGEMEINBEGRIFFE
Verzeichnisaufbau

SPS Dieser Ordner enthélt Informationen Uber den Betrieb SPS.

* In jede Sprache des Unterordners ..\LANG\ befinden sich die
Mitteilungen und SPS-Fehlermeldungen in den verschiedenen
Sprachen.

¢ Der Unterordner .. \PROJECT enthélt die Dateien, aus denen
das SPS-Projekt und die Zieldatei gebildet wird.

¢ DerUnterordner..\WATCH enthélt die gespeicherten Daten aus
der Uberwachung-Leistungen und Logik-Analizer.

RELEASE Dieser Ordner enthalt die Komponenten (OCX-Dateien), die der
Hersteller fir ihren eigenen Anwendung benutzt.

SuB Dieser Ordner enthalt die folgenden Dateien oder Unterordner.

e Die Subroutinen des Herstellers Werkzeugwechsel,
FAGOR Q ( 9

Nullpunktsuche, usw.).

¢ In jede Sprache des Unterordners .."HELP" sind die
CNC 8070 Hilfedateien, die mit den globalen Subroutinen des Herstellers
in Verbindung stehen, und die Datei pcall.txt, welche die Liste der
Subroutinen des Herstellers enthélt. Wenn diese Dateien sich
nicht im Ordner der aktiven Sprache der CNC befinden, bietet
der Editor keine Hilfe an.

TUNING Dieser Ordner enthélt Informationen Uber die Hilfe der Einarbeitung

(REF: 1007)
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1.5.2

USERS-Verzeichnis

Dieser Ordner richtet sich speziell an den Benutzer. Der Zweck dieses Ordners soll dem
Benutzer einen Raum geben, in dem er die erstellen Werkstiick-, Profilprogramme, etc.
geordnet speichern kann. Es wird doch empfohlen, diese Programme zur leichteren
Ausfindigmachung und zur schnelleren und einfacheren Anfertigung von Sicherheitskopien

in den hierfur vorgesehenen Verzeichnissen zu speichern.

In einem System mit einem Speichermedium mit Schreibschutz sollen die Programme, die
der Anwender erzeugt, in dieser nicht geschiitzten Ordner gespeichert werden. Jedes
Programm, das in einem geschutzten Ordner gespeichert wird, hat temporéare

Eigenschaften, und es wird geldscht, sobald die CNC abgeschaltet wird.

Ordner.

Inhalte.

HELP

In jede Sprache des Unterordners .."\HELP" sind die Hilfedateien,
die mit den globalen Subroutinen des Benutzers in Verbindung
stehen, und die Datei pcall.txt, welche die Liste der Subroutinen des
Benutzers enthalt.

POCKET

Dieser Ordner enthalt die Profile erstellt mit dem Profil-Editor, die mit
den Zyklen des Editors in Verbindung stehen.

PRG

In diesem Ordner werden die vom Benutzer erstellten
Werkstlckprogramme gespeichert, der neue Unterordner anlegen
und die Programme so geordneter abspeichern kann.

Im Unterordner ..\PRG_8055_TO_8070" werden alle Programme
gespeichert, die in die Programmiersprache der 8070 Ubersetzt
wurden, die aus Dateien im Format 8055 stammen. Das Ubersetzte
Programm wird unter dem gleichen Namen von der CNC
gespeichert, aber es erhalt die Dateierweiterung m55 (Programm
fur Frésmaschinen) oder t55 (Programm fir Drehmaschinen).

PROFILE

Dieser Ordner enthalt die Profile erstellt mit dem Profil-Editor.

REPORTS

Dieser Ordner enthélt die Dateien (BMP-Format) durch die CNC
erzeugt. Wenn Sie ein Diagramm in eine Datei drucken und Berichte
(prn-Format) aus den Diagnose-Modus generiert.

=0
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WIE WIRD DIE ARBEITSWEISE
MIT DER CNC

2.1

Beschreibung des Bildschirms

Der Bildschirm der CNC zeigt folgende Information:

(a)

16:51:09

FAGOR AUTOMATION

A. Hauptstatusleiste der CNC.

Zeigt die Information beziglich des in der Ausfiihrung stehenden Programms, der
aktiven Betriebsart und der SPS-Meldungen. Siehe "Ausfiihrliche Beschreibung der
Statusleiste der CNC" auf Seite 52.

. Bildschirm der aktiven Arbeitsweise.

Die in diesem Bereich gezeigte Information hangt von der aktiven Arbeitsweise
(Automatik-, Handbetrieb, etc.) ab. Die in jeder Arbeitsweise gebotene Information wird
im entsprechenden Kapitel beschrieben.

. Senkrechtes Softkeys-Menu.

Die Optionen des MenUs &ndern sich je nach aktiver Arbeitsweise. Die verschiedenen
Optionen werden mit den Softkeys F8 bis F12 angewahilt.

Dieses Menl kann man links oder rechts auf dem Bildschirm stellen.

. Waagrechtes Softkey-Men.

Die Optionen des Men(s andern sich je nach aktiver Arbeitsweise. Die verschiedenen
Optionen werden mit den Softkeys F1 bis F7 angewéhlt.

FAGOR %
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2.1.1  Ausfihrliche Beschreibung der Statusleiste der CNC

Der obere Bereich des Bildschirms zeigt folgende Information:

Jog "%e 2/4

FAGOR AUTOMATION

A. Symbol (benutzeranpassbar), das den Hersteller kennzeichnet.

Indem man einen Mausklick auf das Bildschirmsymbol macht, greift man auf das
Vorgangsfenster zu (gleichbedeutend mit der Tastenkombination [CTRL]+[A]).

B. Bildschirmsymbol, das den Programmstatus des aktiven Kanals anzeigt.

Die Hintergrundfarbe ist je nach Programmstatus anders.

O

Stehendes Programm.

Wenn das Programm ausgefihrt wird.

Hintergrundfarbe: Grin.

Unterbrochenes Programm.
Hintergrundfarbe: Dunkelgrin.

Fehler-Programm.

Hintergrundfarbe: Rot.

C. Das fur die Ausfiihrung ausgewéahlte Programm im aktiven Kanal.
Die Hintergrundfarbe ist je nach Programmstatus anders.

D. Nummer des in der Ausfihrung stehenden Satzes. Das untere Bildschirmsymbol zeigt
an, dass der Ausflihrungsmodus Satz fir Satz aktiv ist.

E. Information tber die Kanalen.

Die Anzahl der verfligbaren Kanale und der aktive Kanal (angezeigt in Blau). Mit Hilfe
der Bildschirmsymbole wird angezeigt in welchem Betriebsmodus sich jeder Kanal
befindet. Mausklicken auf das Bildschirmsymbol um den gewlnschten Kanal zu
gelangen.

3 Ausfiihrungsbetrieb.

@ Handbetrieb.

MDI-Betrieb.
B)

Das Fenster fir die Synchronisation der Kanédle kann man mit Hilfe der
Tastenkombination [ALT]+[S] aufrufen. Die Synchronisation wird auf der Basis von
Flaggen in den Programmen ausgefihrt. Im Fenster sieht man fir jeden Kanal, ob dieser
Flaggen fiir die Synchronisation erwartet und man erkennt den Status dieser Flags in
dem Kanal, der sie erzeugen.

Das Fenster zeigt mit Hilfe einer LEDs mit verschiedenen Farben den Status der Flaggen
fur die Synchronisation jedes Kanals an. Links befinden sich die Kanéle, die Flaggen
erwarten, und im oberen Teil sind die Kanéle, die sie erzeugen.

Weiss. Es wird keine Flagge fir die Synchronisation erwartet.

Grin Es wird Flagge fur die Synchronisation erwartet. Die Flagge hat den Wert 1
in dem Kanal, wo sie erzeugt wird.

Rot Es wird Flagge fur die Synchronisation erwartet. Die Flagge hat den Wert 0
in dem Kanal, wo sie erzeugt wird.



Der Kanal 1(CH1) erwartet Flaggen fur die
Synchronisation der restlichen Kanéle. Die Flaggen fur

C1:

cz:

C3:

ca:

2} =) 2 9)

denKanal 2 und 4 haben den Wert 1. Die Flagge fiirden
Kanal 3 hat den Wert Null.

Der Kanal 2 erwartet keine Flagge flr die
Synchronisierung.

(Auf der nebenstehenden Grafik haben die weiBen LEDs den
R| Buchstaben —W-, die griinen den Buchstaben —G- und die

0@ 00
L0000
oOe0@
® 000

roten den Buchstaben —R-)

. Aktive Arbeitsweise (Automatik-, Handbetrieb, etc.), gewéahlte Bildschirmnummer und

Gesamtzahl der verfligbaren Bildschirme. Systeminformation.

Mit einem Klick der Maus auf einen aktiven Betriebsmodus, die CNC zeigt die Liste der
verfligbaren Seiten und ermoglicht die Konfiguration, die verborgen und sichtbar werden
sind.

. Aktive Meldung der CNC.

Fir jeden Kanal wird die letzte Meldung angezeigt, die durch das sich in der Ausfiihrung
befindliche Programm ausgegeben wurde. Im Fenster erscheint die letzte Meldung des
aktiven Kanals. Wenn Meldungen aus anderen Kanélen kommen, wird neben dem
Mitteilungsfenster hervorgehoben das Symbol + angezeigt. Zur Anzeige der Liste aktiver
Meldungen die Tastenkombination [CTRL]+[O] oder Giber die CNC-Meldungslinie mit der
Maus driicken.

In der Liste Mitteilungen wird neben jeder Mitteilung der Kanal angezeigt, von dem sie
aktiviert wurde.

. SPS-Meldungen.

Wenn die SPS zwei oder mehr Meldungen aktiviert, wird von der CNC die vorrangigere
Meldung angezeigt und neben dem Meldungsfenster das Symbol "+" hervorgehoben,
um darauf hinzuweisen, dass noch mehr von der SPS aktivierte Meldungen vorliegen.
Zur Anzeige der Liste aktiver Meldungen die Tastenkombination [CTRL]+[M] oder Uber

die PLC-Meldungslinie mit der Maus driicken.

In der Meldungsliste wird neben jeder Meldung ein Symbol gezeigt, um darauf
hinzuweisen, ob der Meldung eine zusétzliche Informationsdatei zugeordnet ist oder
nicht. Zur Anzeige einer Meldung diese mitdem Cursor anwahlen und die Taste [ENTER]
drucken. Wenn die Meldung eine zuséatzliche Informationsdatei hat, wird diese auf dem
Bildschirm gezeigt

)=
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2.2 Operationsbetrieben

2.2.1 Wie man auf die Betriebsmodi zugreift

Auf die Betriebsmodi der CNC kann man Uber die Tastatur oder das Vorgangsfenster
zugreifen, welches mit Hilfe der Tastenkombination [CTRL]+[A] oder durch einen Mausklick
auf das Bildschirmsymbol des Hersteller anzeigt wird (oben links an der Statusleiste).

zwischen verschiedenen Bildschirmmasken erfolgt mit Hilfe der Taste fur den Zugriff auf
diesen Betriebsmodus, und mit der Umschalttaste (wenn der Hersteller sie so konfiguriert
hat) oder mit einem Mausklick im oberen Teil rechts der Statusleiste (Name des
Betriebsmoduses).

2 Jeder Betriebsmodus kann verschiedene Bildschirme oder Fenster beinhalten. Der Wechsel
|

Jedes Mal, wenn man eine dieser Tasten betétigt, erscheint die folgende Bildschirmmaske,
und wenn man diese zusammen mit [SHIFT] betatigt, erscheint die vorherige
Bildschirmmaske. Der Wechsel von einem zum anderen Bildschirm ist rotativ, so dass, wenn
man diese Taste auf den letzten Bildschirm betatigt, wieder der erste erscheint.

Operationsbetrieben

Zugang zu den Betriebsmodi mit Hilfe der Tastatur

Mit der Tastatur kann man folgende Betriebsmodi aktivieren.

Automatikbetrieb.

Handbetrieb.

WIE WIRD DIE ARBEITSWEISE MIT DER CNC

MDI-Betrieb.

Editions-/Simulationsbetrieb.

Benutzertabellen.

Werkzeug- und Magazintabelle.

Utilities-Betrieb.

HEIQISENSIT

Die Tastatur verflgt auBerdem Uber eine konfigurierbare Sondertaste, die je nach deren
benutzerspezifischer Anpassung durch den Maschinenhersteller den Zugriff auf eine der
spezifischen Betriebsarten des Herstellers erméglicht.

e Maschinenparametertabellen.
e SPS
¢ Diagnosemodus.

Kl

¢ Hilfen bei der Inbetriebnahme.
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Das Aufgabenfenster

O O O Bedienhandbuch

Vom Aufgabenfenster aus kann auf alle Betriebsarten der CNC zugegriffen werden. Um das
Vorgangsfenster zu 6ffnen, benutzt man die Tastenkombination [CTRL]+[A] oder macht
einen Mausklick auf das Bildschirmsymbol des Herstellers (oben links an der Statusleiste).
Um das Fenster zu schlieBen, ohne dass eine Auswahl getroffen wird, betatigt man die Taste

[ESC].

SYSTEM SHORTCUT
I 21 Modes | Accelerators

Iﬂl Information E SCreen | Jog
u AUTOMATIC MODE Ctrl+F6

= -
Acceszes the aulomatic mode

Verfahren mit Hilfe des Aufgabenfensters

Neben der Maus kann man noch folgende Tasten verwenden.

[#][¥] Bewegt den Cursor mit Hilfe des Fensters.
[CTRLI+[TAB] Bedienfeld-Anderung.
[ENTER] Greift durch die gewahlte Betriebsweise zu.

Operationsbetrieben N
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2.2.2 Beschreibung der verschiedenen Betriebsarten

Automatikbetrieb

Ermdglicht die Ausflihrung von Werkstiickprogrammen, wobei diese auf "Automatik” oder
"Einzelsatz" erfolgen kann.

Die CNC gestattet wédhrend der Ausfihrung eines Werkstiickprogramms ohne
Unterbrechung der Programmausfuhrung den Zugriff auf die Gbrigen Betriebsarten
(ausgenommen "Hand" und "MDI"). Dadurch kann ein Programm wahrend der Ausfiihrung
eines anderen editiert werden, wobei aber die Edition des gerade in der Ausfiihrung
stehenden Werkstuckprogramms nicht gestattet ist.

Handbetrieb

Erméglicht die Handsteuerung der Maschinenbewegungen mit den Tasten des
Maschinenbedienteils, die Durchfihrung einer Maschinenreferenzsuche, die Definition
eines Werkstlcknullpunkts, etc.
Editions-/Simulationsbetrieb.

Erméglicht die Edition und Simulation neuer oder bereits bestehender
Werkstlickprogramme selbst wéhrend der Ausfihrung eines anderen
Werkstlckprogramms.

MDI-Betrieb

Gestattet die Edition und Ausfuhrung von Satzen in ISO-Code oder hdherer
Programmiersprache.

Benutzertabellen

Erméglicht die Handhabung der mit den Werkstlickprogrammen zusammenhé&ngenden
Tabellen der CNC (Nullpunkte, Backen und arithmetische Parameter).

Werkzeug- und Magazintabelle

Erméglicht die Handhabung der mit den Werkzeugen und dem Werkzeugmagazin
zusammenhéngenden Tabellen der CNC.

Utilities-Betrieb

Gestattet die Handhabung der Werkstiickprogramme der CNC (kopieren, |8schen,
umbenennen, etc.) Gestattet auch die Festlegung eines Zugangspasswortes zu den
verschiedenen Betriebsmodi.

Ebenfalls wird die Mdglichkeit geboten, ein Backup oder eine Programmwiederherstellung
des gewlinschten Teils der CD/ Diskette durchzufiihren.

SPS

Erméglicht die Arbeit mit der SPS (Programm editieren, Gberwachen, Status seiner
Variablen &ndern, etc.).

Maschinenparametertabellen

Gestattet die benutzerspezifische Anpassung der Maschinenparameter zur Angleichung
der CNC an die Maschine.

Tuning-Betrieb. Hilfen bei der Inbetriebnahme

Gestattet es, den Prozess der Inbetriebnahme der Maschine zu erleichtern und zu
vereinfachen. Innerhalb dieses Betriebsmodus kann man die Hinweise zur Einstellung einer
Achse, zum Rundlauftest, zum Oszilloskop und zum Bodediagramm finden



2.3 Dialogbildschirmen

Die Dialogbildschirme beinhalten folgende Elemente. Alle Befehle lassen sich mit der Maus
oder der Tastatur erteilen.

LABEL 1 | LaekL 2 | *
i

Arial

-
Courier e
Symbal i
Times E¥

[ &ctivate *

(W Option 1
[ ICption 2

EEEEET
EREN
HEEE
AEEETT
EEEET
IEETER
ITITER
CEEEE

Cancel | ’

Wahl-Bedienteile.

Man wahlt unter den verschiedenen Gruppen von Optionen, die
sich im gleichen Dialogbildschirm befinden.

Pull-down-Liste.

Eine Option aus einer Liste wird ausgewahlt. Indem man das
Bildschirmsymbol rechts anklickt, 6ffnet man die Liste.

Auswahlbox.

Aktiviert eine Option.

Optionenwahl.

Eine Option aus einer Gruppe wird gewahlt. Wenn man eine
auswaéhlt, Idscht man die vorherige.

Farben-Palette.

Auswabhl einer Farbe.

Auswahlknépfe.

Greift auf eine Gruppe von Optionen zu oder schlie3t den
Dialogbildschirm.

Nachdem die Anderungen gemacht wurden, schlieBt man die
Dialogbildschir.me mit eine der Tasten, die es gestatten, die
eingegebenen Anderungen zu Ubernehmen oder abzulehnen.

Benutzung der Tastatur

Die Daten der Dialogbildschirme werden mit der Tastatur wie folgt bearbeitet.

e Mit Hilfe der Tastenkombination [CTRL]+[TAB] kann man die verschiedenen
Dialogbildschirme aufrufen.

¢ Die Taste [TAB] bewegt den Cursor Uber die Elemente des Bildschirms.

¢ Die Taste [SPACE] aktiviert eine Auswahlbox, eine Option und eine Farbe aus einer

Farbpalette.

¢ Die Taste [ENTER] betétigt den Taster, der gewéhlt wurde.
* Die Taste [ESC] schlieBt den Dialogbildschirm, ohne die Anderungen zu iibernehmen.

* Inden sich 6ffnenden Listen kann man die gewiinschte Option mit Hilfe der Buchstaben
auf der Tastatur auswéhlen.

e Mit den Pfeiltasten [@][=][#][#] wird der Cursor Uber die Farbpalette und Uber die
Optionen einer Liste bewegt.

)=

Dialogbildschirmen
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Meldungs- und Fehlerfehler

Wenn ein Fehler auftritt, wird dem Benutzer ein Fenster mit der der Fehlerursache
entsprechenden Information gezeigt. Es gibt drei Fehlerkategorien. Die Kategorie erscheint
im oberen Teil des Fensters, dieses hat eine andere Farbe, je nachdem welcher Fehlertyp
angezeigt wird.

WARNING Griinfenster.
FEHLER Rotfenster.
SCHWERER FEHLERFenster in dunkelvioletter Farbe.

Sobald gleichzeitig verschiedene Warnungen und/oder Fehler erscheinen, werden diese
dem Anwender geordnet von héchster bis geringer Prioritét angezeigt. Mit dem Pfeil nach
unten wird angezeigt, dass es Fehler oder Warnungen mit geringer Prioritat und mit Pfeil
nach oben wird angezeigt, dass es mit hoher Prioritat gibt. Zusammen mit den Pfeilen
erscheint die Reihenfolge der Prioritdt. Der Anwender kann zwischen den verschiedenen
aktiven Fehlern oder Meldungen mit Hilfe der Tasten [#][#] abwechseln. Indem man die
Taste [ESC] drickt, werden die Fester mit den Fehlern und Mitteilungen eines nach dem
anderen geschlossen.

Die Fenster mit Warn- und Fehlermeldungen kann man verstecken und mit Hilfe der
Tastenkombination [ALT]+[W] anzeigen oder mit der Maus die Fenster und die Statusleiste
anklicken. Wenn diese Fenster verborgen sind, erscheint in der Statusleiste eine Anzeige
mit der Nummer des aktiven Fehlers. Wenn es verschiedene aktive Fehler gibt, erscheint
neben der markierten Nummer das Symbol "+".

Hilfe zu den Warnungen und Fehlern.

Einige Warn- und Fehlermeldungen neben der Beschreibung derselben

@ gestatten die Anzeigen von zusétzlichen Informationen tber ihre Ursachen und
deren Lésungen. Wenn die Warn- oder Fehlermeldung Uiber diese Option verfugt,
erscheint rechts von ihrer Nummer ein Hilfesymbol. Diese zusatzlichen
Informationen kann man anzeigen, wenn man die Taste [HELP] betétigt oder auf
das Hilfesymbol klickt. Zum L&schen des Hilfefensters der Warnungen und Fehler
die Taste [ESC] driicken.

WAR2NING

Die Warnmeldungen des Systems sind nur ein Hinweis; sie stoppen nicht die Ausfiihrung
des Werkstlickprogramms, und man kann sie I6schen, indem man die Taste [ESC] driickt .

Die Warnmeldungen, die mit Hilfe der Programmzeile #WARNINGSTOP programmiert
wurden, stoppen die Ausfihrung des Programms an dem Punkt, wo die Programmzeile
programmiert ist. Bei dieser Art von Warnmeldungen entscheidet der Anwender, ob die
Ausfuhrung ab diesem Punkt (Taste [START]) fortgesetzt wird oder ein Abbruch des
Programms (Taste [RESET]) erfolgt.

FEHLER

In diese Kategorie gehdren Syntaxfehler eines Programms, von der SPS generierte Fehler,
etc. Diese Fehler beenden die Ausfiihrung des Programms und gibt Fehler zu korrigieren.

Bei aktivem Fehlerfenster ist keine andere Aktion zuléssig, auBBer zu deren Léschung (der
Kanal akzeptiert keine Betriebsartdnderung). Einige Fehler kdnnen durch Drucken der
[ESC] eliminiert werden, wahrend fir andere die [ESC] entfernt nur das Fenster, das
angezeigt und Sie mussen die [RESET] driicken, um den Fehlerzustand zu entfernen. Nach
Driicken der Taste [RESET] werden die vom Hersteller in den Maschinenparametern
definierten Ausgangsbedingungen Gbernommen.

Die [RESET] — Taste ist notwendig, um die Fehler, die das Notfallrelais 6ffnen, die
eingetretenen Fehlerin der Ausfiihrung, die Schleifefehler, die Busfehler, die Fehler der SPS,
die Fehler an der Hardware, usw. zu beseitigen.

FATALER FEHLER

Dies sind Fehler, die zum Abschalten der CNC zwingen. Besteht der Fehler weiterhin, sich
mit dem Technischen Kundendienst von Fagor Automation in Verbindung setzen.
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2.5 Fenster fur die Auswahl von Dateien

Das Fenster fur die Auswahl von Dateien ist das gleiche bei allen Betriebsmodi. Dieses
Fenster erscheint, sobald von einem Betriebsmodus aus die Option Offnen, Speichern oder
Importieren einer Datei oder einer Tabelle, usw. gewahlt wird.

Vom Fenster aus kann man eine schon existierende Datei auswéahlen oder eine neue Datei
erzeugen. Es ist nur gestattet, eine neue Datei zu erzeugen, wenn es ein giltiger Befehl ist.
Je nach Betriebsmodus, von dem aus der Zugriff erfolgt, erscheinen in der Liste nur die
entsprechenden Dateien

)

OSelect program fo execute =

reRRERRERRR
Fenster flir die Auswahl von Dateien

A. Auszuwahlender Dateityp

WIE WIRD DIE ARBEITSWEISE MIT DER CNC

B. Mappe, auf die man von der CNC zugreifen kann, sowie die Struktur, nach der sie
aufgebaut sind. Alle Elemente, die von der CNC aus zugénglich sich, Parameter von der
CNC, namlich die Festplatte, das Diskettenlaufwerk, der CD-Spieler usw. werden
angezeigt.

C. Dateien, die in der ausgewahlten Mappe enthalten sind.

D. Bereich, um den Namen der neuen Dateien festzulegen.. Man kann auch eine Datei
auswahlen, wenn ihr Name bekannt ist.

Sich im Fenster bewegen

Neben der Maus kann man noch folgende Tasten verwenden.

Die Markierung im Fenster verédndern.
@ @ Wenn eine Mappe markiert ist, wird der Untermen ge6ffnet und geschlossen.
@ @ Bewegt den Cursor durch die Elemente des Fensters.
Bewegt die Markierung von einer Seite zur nachsten Seite.

Bewegt den Cursor zum Anfang oder Ende der Liste.

ENTER Offnet die ausgewahlte Datei.
FAGOR %

rsc Storniert die Anwahl und schlie3t die Programmiliste.
CNC 8070
Auswahlen einer Datei aus der Liste
Um die Suche zu erleichtern, kann man die Dateiliste nach verschiedenen Kriterien ordnen.
Siehe "Ordnen der Dateiliste" auf Seite 60. (Rer- 1007)
EF:

Zur Anwahl einer Datei der Liste:
1. Mappe wahlen, in der sich das Programm befindet.

2. Ausder Liste die zu editierende Datei wiederherstellen oder dessen Namen in das untere
Fenster schreiben.



Fenster fiir die Auswahl von Dateien
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3. Betétigen Sie die Taste [ENTER], um die Auswahl zu bestétigen.
Mit der Taste [ESC] wird die Aktion jederzeit abgebrochen und das Fenster schlieB3t sich.

Wie man ein Element in der Liste sucht

Die Auswahl eines Elementes (Mappe oder Datei) aus der Liste kann man machen, indem
man den Cursor bis zum gewlinschten Element hinbewegt oder man nimmt dazu die
alphanumerische Tastatur. Durch Driicken einer Taste wird das erste Element der Liste
gewahlt, das mit diesem Buchstaben oder dieser Nummer beginnt. Bei erneutem Driicken
wird das Zweite gewahlt und so weiter.

Man kann die Dateien auch mit Hilfe der Schaltflache "Datei suchen" auswéhlen.

Eine neue Datei erzeugen

Um eine neue Datei zu erzeugen:

1. Wahlen Sie die Mappe aus, in dem die Datei gespeichert werden soll.
2. Namen der Datei im unteren Fenster schreiben.

3. Betétigen Sie die Taste [ENTER], um den Befehl zu bestatigen.

Mit der Taste [ESC] wird die Aktion jederzeit abgebrochen und das Fenster schlief3t sich.

Ordnen der Dateiliste

Die Dateiliste kann man alphabetisch, nach GréBe oder nach Datum ordnen.

¢ Wenn eine Maus angeschlossen ist, wahlen Sie mit dem Mauszeiger den Spaltenkopf.
Jedes Mal, wenn Sie den gleichen Spaltenkopf anklicken, &ndern sich das
Sortierkriterium von absteigend zu aufsteigend und umgekehrt.

¢ Vom Menu der Schaltflachen. Jedes Mal, wenn Sie die gleiche Schaltflache anklicken,
andert die CNC das Sortierkriterium von absteigend zu aufsteigend und umgekehrt.

Datei suchen

Ermdglicht in der Liste die Suche nach Dateien, deren Namen einen bestimmten Text
enthalten. Wenn diese Option angewé&hlt wird, zeigt die CNC ein Dialogfeld, in dem der zu
suchende Text angefordert wird.

Die Programmsuche erfolgt sequentiell, das hei3t, die Programme werden einzeln gesucht.
Die Suche kann man vom Men( der Schaltflachen oder mit den folgenden Tasten
durchfihren.

Sucht das folgende Programm (absteigende Richtung).

Sucht das vorige Programm (aufsteigende Richtung).

£sc Beendet die Suche und schlieBt das Dialogfeld.

Wenn eine Suche definiert wird, erscheinen im Meni der vertikalen Schaltflachen die
Optionen "Nachste" und "Vorherige".

¢ Né&chstes suchen, die die Suche nach dem folgenden Programm vornimmt (absteigende
Richtung).

¢ Voriges suchen, die die Suche nach dem vorigen Programm vornimmt (aufsteigende
Richtung).

Je nachdem, wie man die Suche durchfihrt, erscheint die Markierung tUber der letzten
gefundenen Datei, deren Name wird ebenfalls im oberen Teil des Fensters angezeigt. Zur
Beendigung der Suche die Taste [ESC] driicken.



2.6 Rechner

Der Zugriff auf den Rechner kann vom Aufgabenfenster oder direkt mit der
Tastenkombination [CTRL]+[K] erfolgen. Zum SchlieBen des Rechners die Taste [ESC]
driicken.

Von jedem Betriebsmodus aus kann man zur Recheneinheit zugreifen. Wenn der Zugriff von
einem editierbaren Element erfolgt, kann man das vom Rechner angezeigte Ergebnis
einflgen. Als editierbares Element versteht man jedes Element, das markiert oder mit dem
Cursor angeklickt werden kann, namlich der Programmeditor, Tabellen, editierbare Daten,
usw.

)=

Zum Einflgen des Ergebnisses, die Taste [INS] driicken. Der Rechner wird geschlossen und
das Ergebnis wird an der Stelle eingefligt, wo sich der Cursor befand, als der Rechner
aufgerufen wurde.

Rechner

Aussehens des Rechners

Der Rechner bietet folgende Oberflache.

CALCULADORA |

WIE WIRD DIE ARBEITSWEISE MIT DER CNC

- 1 8|8 /]«

( y| S| B x| %
[ (| 2] 3] -]«
m nl x|l | +] =

A. Fenster der Ergebnisse. Das Ergebnis der Formel erscheint in der Anzeige, hachdem
diese mit Hilfe der Taste [ENTER] Ubernommen wurde.

Dieser Wert kann mit dem Knopf "Acc" zuriickgewonnen werden, so dass er bei einer
spéteren Berechnung zu verwenden ist.

B. Editionsfenster. Zeigt die mathematische Formel, die gerade erstellt wird. Der Ausdruck
kann aus einer oder mehrerer Operationen bestehen, die direkt von der Tastatur aus oder
mit Hilfe der vom Softkey-Menii gezeigten Optionen zu definieren sind.

Die Liste mit den letzten durchgefiihrten Berechnungen wird gespeichert.

C. Abtastfenster. Zeigt ununterbrochen das Ergebnis der Auswertung der Formel an, die
gerade aufgestellt wird. Wird im Editionsfenster ein Teil des Ausdrucks angewahilt, wird
das Bewertungsergebnis dieses Teils gezeigt.

Das Bewertungsergebnis des Ausdrucks kénnte so sein:

OK: ##t###HHH##### Numerisches Ergebnis.
OK: 1.#INF Infinites Ergebnis. FAGOR %
Fehler: <> Syntaxfehler. CNC 8070
Ausdruck ungultig Ausdruck nicht giltig.

Operationsverlauf

(REF: 1007)
Die Ubernommenen Formeln werden im Order Verlauf gespeichert und kénnen mit Hilfe der
Tasten [#][#]. Nachdem eine Formel im Fenster ausgewahlt wurde, betétigen Sie die Taste
[ENTER], um diese erneut aufzurufen. Mit der Taste [ESC] wird das Verlaufsfenster
geschlossen.
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Softkey-Menis

Im Menu der Schaltflachen erscheinen alle méglichen Berechnungen. Die Formeln kann
man im Men( der Schaltflachen editieren oder man benutzt die Maus mit den Tasten des
Rechners.

Arbeitseinheiten

Das Ergebnis der Berechnungen kann man sich in verschiedenen Einheiten anzeigen
lassen Der Wechsel zu einer anderen Einheit erfolgt mit Hilfe der folgenden
Bildschirmsymbole. Die MaBeinheiten, die ausgewé&hlt wurden, werden in Farbe
hervorgehoben.

($)Hexadezimal-, (D)Dezimal- oder (B)Binarsystemeinheiten.

Grad- oder Radianeinheiten.
~°



2.6.1

Definition der Ausdriicke

Eine Formel kann aus eine oder mehrere Rechenoperationen bestehen. Jede von ihnen
kann mit Hilfe einer beliebigen, glltigen Kombination von Variablen, Konstanten, Funktionen
und Rechenoperationen festgelegt werden.

Um die eingegebene Formel zu Gbernehmen und das Ergebnis zu berechnen, betatigen Sie
die Taste [ENTER].

Schnelle Klammernsetzung

Zur Setzung eines Teils des Ausdrucks in Klammern diesen anwahlen und eine der
entsprechenden Tasten fir Klammern "(" oder ")" drlicken.

Wird bei einem angewéhlten Teil des Ausdrucks die einer Operation entsprechende Taste
gedrickt, wird die Auswahl in Klammern gesetzt und steht nach der definierten Operation.

Beispiel: Man hat den Ausdruck "1+1/X+1/(X+1)+1". Wird der Teil "1/(X+1)+1" gewéhlt
und die Option "SIN" gedruckt, wandelt sich der Ausdruck umin "1+1/X+Sin(1/(X+1)+1)".

Variablen zum Rechner

Es werden 26 Variablen (von "A" bis "Z", davon ausgenommen ist das "N") fir die
Speicherung angeboten; diese werden dann mit nachgestellten numerischen Werten
verwendet.

Ein Wert einer Variable zuzuordnen: A = 34.234
Referenz zu einer Variable: Sin(A/2)

Eine einzige Formel kann die beiden Rechoperationen enthalten. Als Trennzeichen wird das
Zeichen ":" verwendet

A=34.234 :Sin(A/2) oder auch Sin((A=34.234)/2)
]

Die Werte der Variablen "A" - "Z" bei der Berechnung sind unabh&ngig von den
Werten der 6rtlichen Parameter "A" - "Z" (auch als PO bis P25 bezeichnet).

Konstanten

Es gibt folgende Konstanten, die vom Meni der Schaltflachen zuganglich sind.

Pl Wert der Konstante Pi (3.14159...)
MM -> ZOLL Verhaltnis zwischen Millimeter und Zoll.
INCHES ->MM Verhaltnis zwischen Zoll und Millimeter.

Verschiedene Arbeitsgange

In den folgenden Beispielen stehen die Variablen X und Y fiir jede gultige Kombination aus
Konstanten, Variablen oder Formeln.

Binare Operationen.

AND AND binér 1001 AND 1010 = 1000
OR OR binar 1001 OR 1010 = 1011
XOR OR exklusive 1001 XOR 1010 = 0011
NOT Komplementéar NOT 101 = 1---1010

)=

Rechner
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Arithmetische Operationen.

X+Yy Summe

X-y Rest

Xy Multiplikation

x/y Division

X% y Prozentsatz 10%50 = 5

Ny Potenz 2N\3 =2+2%2 =8
x! Fakultat 31=8+#2x1 =6

Trigonometrische Operationen.

SIN(x) Sinus SIN30 = 0.5
COS(x) Cosinus COS 60 = 05
TAN(x) Tangente TAN 45 = 1

INV SIN(x)  Arcus sinus InvSin 0.5 = 30
INV COS(x) Arcus cosinus InvCos 0.5 = 60
INV TAN(x)  Arcus tangente InvTan 1 = 45

Umwandlungsfunktion.

MM -> ZOLL Wandelt Millimeter in Zoll um.
INCHES ->MM  Wandelt Zoll in Millimeter um.
ABS(x) Absoluter Wert.

INT(x) Ganzer Teil.

Erweiterte Funktionen

SQRT x Quadratwurzel SQRT 16

LN x Naturliche Logarithmen LN 100

LOG x Briggssche Logarithmen  LOG 100

enx "e"-Funktion InvLn 3

10~ x Dezimalexponent InvLog 50

INTEGRAL x Berechnung des Integrals  N=100:A=1:B=5:Integral(x+2)
ZERO x Nullstelle der Funktion N=100:E=1e-10:A=5:Zero(x"2)

INTEGRAL-Funktion

Ergibt als Ergebnis das Integral, das von der Funktion zwischen den von den Variablen "A"
und "B" definierten Begrenzungen definiert wird.

Die Genauigkeit des Ergebnisses hangt von der Variablen "N" ab, die die Anzahl der
Intervalle angibt, in die die Funktion zur Berechnung des Integrals geteilt wird. Wenn "N"
kleiner gleich Null ist, wird es nicht bertcksichtigt und die Zahl der Intervalle ist 100. Wenn
"N" gréBer 500000 ist, sind die lterationen 500000.

ZERO-Funktion

Ergibt als Ergebnis den Wert, der die Funktion Null werden lasst. Da es mehrere Werte
geben kann, die diese Bedingung erfullten, hdngt das Ergebnis von dem mit der Variablen
"A" definierten Abtastungsausgangswert ab.

Die Genauigkeit des Ergebnisses hangt von der Variablen "N" ab, die die Anzahl der
lterationen des Auflésungsalgorithmus angibt. Wenn "N" kleiner gleich Null ist, wird es nicht
berlcksichtigt und die Zahl der Intervalle ist 100. Wenn "N" gréBer 500000 ist, sind die
Iterationen 500000.

Die Variable "E" definiert den zuldssigen Fehler, so dass das Ergebnis der Funktion mit dem
berechneten Wert kleiner als "E" ist. Diese Variable ist nltzlich, wenn nicht bekannt ist,
welcher Wert "N" zugeordnet werden soll; in diesem Fall wird empfohlen, "N" einen hohen
Wert zuzuordnen und "E" den zulassigen Fehler.
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Tastaturabkirzungen

Operationen an der Schnittstelle

Um verschiedene Operationen mit der CNC durchzuflhren.

[CTRL] + [W]
[CTRL] + [J]
[CTRL] + [M]
[CTRL] + [O]
[ALT] + [W]
[ALT] + [F4]

Minimieren / CNC - Maximieren.
Virtuelles Bedienfeld Zeigen / Verbergen.
SPS-Meldungsliste Zeigen / Verbergen.
CNC - Meldungsliste Zeigen / Verbergen.

Fehler- und Meldungsfenster Zeigen / Verbergen.

CNC ausschalten.

Arbeitsweisen

Um die Betriebsmodi der CNC auszuwéhlen.

[CTRL] + [A]
[CTRL] + [F6]

[CTRL] + [F7]
[CTRL] + [F8]
[CTRL] + [F9]
[CTRL] + [F10]
[CTRL] + [F11]
[CTRL] + [F12]

[CTRL] + [K]

Zeigt das Aufgabenfenster.

Automatikbetrieb.

Handbetrieb.

MDI-Betrieb.
Editions-/Simulationsbetrieb.
Benutzertabellen.

Werkzeug- und Magazintabelle.
Utilities-Betrieb.

Rechner

CNC-Meldungen

Folgenden Tasten der CNC gleichwertig

[CTRL] + [F1]
[CTRL] + [F2]
[CTRL] + [F3]

[CTRL] + [F5]

Taste voriges Men(.
Taste Fensterwechsel.
Taste Bildschirmwechsel.

[RECALL] - Taste.

Folgenden Tasten des Maschinenbedienteils gleichwertig.

[CTRLI+[S]
[CTRLI+[P]
[CTRLI+[R]

[CTRL]+[B]

[START] - Taste.
[STOP] - Taste.
[RESET] - Taste.

Ausfiihrungstaste -Satz fiir Satz-.

Tastaturabklrzungen N
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Programmeditor
Im Werkstuck- und im SPS-Programmeditor verfugbare Tastaturabklrzungen.
[CTRL]+[C] Ausgewdéhlten Text kopieren.
[CTRL]+[X] Ausgewadhlten Text ausschneiden.
[CTRL]+[V] Ausgewahlten Text einfligen.
[CTRL]+[Z] Letzte Anderung aufheben.
2 = [CTRL]+[Y] Den ausgewahlten Text wiederherstellen.

[CTRL]+[G] Das Programm speichern/Das Originalprogramm
wiederherstellen.

[CTRL]+[+] Zoom vergréssern.

[CTRL]+[] Zoom verringern.

Tastaturabkiirzungen

[ALT]+[-] Zyklus expandieren oder ausblenden.
[CTRL]+[HOME] Bewegt den Cursor an den Anfang des Programmes.
[CTRL]+[END] Bewegt den Cursor an das Ende des Programms.
[CTRL]+[TAB] Vom Editor zu Fehlerfenster gehen und umgekehrt.

WIE WIRD DIE ARBEITSWEISE MIT DER CNC
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CNC 8070

(REF: 1007)
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AUTOMATIKBETRIEB

Anwahl des Automatikbetriebs

Auf den Automatikmodus kann man von jedem anderen Betriebsmodus zugreifen, indem
man die entsprechende Taste drickt.

Auf diesen Arbeitsmodus kann man von jedem beliebigen Kanal und auch von
verschiedenen Kanélen gleichzeitig zugreifen. Auf jedem Kanal kann man ein anderes
Programm ausfuhren.

Vom Automatikmodus und auch mit einem in der Ausfiihrung befindlichen Programm kann
man jeden anderen Arbeitsmodus aufrufen, davon ausgeschlossen sind die manuellen Modi
und der MDI-Modus.

Operationen im Automatik-Betrieb

In diesem Arbeitsbetrieb sind folgende Operationen durchzufiihren:
¢ Anwahl und Ausfuihrung eines Werkstlckprogramms.
Die Ausfihrung kann auf "Automatik" oder im "Einzelsatz"-Betrieb erfolgen.

¢ Ausflhrungsbedingungen (Ausgangs- und Endsatz) vor der Ausfhrung des
Programms festlegen.

¢ Durchfiihrung einer Satzsuche.

Wiederherstellen des Verlaufs eines Programms bis zu einem bestimmten Satz mit der
Option zur Anderung der aktiven Funktionen F, S, M, H, um danach mit der

Programmausfiihrung ab dem besagten Satz fortzufahren.
¢ Verschiedene Daten bezlglich der Achsposition.
(Befehl, Position zum Werkstiicknullpunkt, Nachlauffehler, etc.).
¢ Eine grafische Darstellung des in der Ausfiihrung stehenden Programms anzeigen.
¢ Bei der Programmausfiihrung eine Werkzeugprifung vornehmen.
¢ Technologischer Funktionswechsel F, S, M, H.

Wenn das Programm unterbrochen ist, ist es gestattet, die M-und H-Funktionen
auszufihren und auch die F- und S-Funktionen zu modifizieren.
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3.1

Darstellung des Automatikbetriebs

Wenn eine dieser Betriebsart aktiv ist, wird dies oben rechts auf der allgemeinen Statusleiste
angezeigt.

Diese Betriebsart kann aus mehreren verschiedenen Bildschirmen bestehen. Der
Bildschirm, in dem man sich gerade befindet und die Gesamtzahl der verfiigbaren
Bildschirme wird oben rechts auf der allgemeinen Statusleiste gezeigt.

Der Austausch der verschiedenen Bildschirme erfolgt mit der Zugrifftaste zum
Automatikbetrieb. Der Bildschirmwechsel erfolgt rotierend, so dass man also zum ersten
Bildschirm der Arbeitsweise zurlickkehrt, wenn diese Taste im letzten Bildschirm gedruckt
wird.

Standardkonfiguration

Die Standardkonfiguration fiir diesen Arbeitsmodus wird im vorliegenden Handbuch
beschrieben und entspricht der bei der Auslieferung von FAGOR vorgenommenen
Konfiguration. In einigen Fallen haben sich die Autoren des Handbuchs dazu entschieden,
statt den Monitor der CNC einen weiteren Bildschirm zu nehmen, um das Verstandnis zu
erleichtern.

Diese Bildschirme kénnen vom Maschinenhersteller benutzerspezifisch angepasst werden,
der sowohl deren Inhalt als auch die Anzeigeform &ndern kann. Er kann auch einen der
Bildschirme l6schen oder eigene Bildschirme hinzufiigen.

Beschreibung der Bildschirme

Wie oben erwéhnt wurde, kann der Automatikbetrieb aus einem Bildschirm oder mehreren
der folgenden Bildschirme (in aufeinanderfolgenden Abschnitten desselben Kapitels wird
eine ausfuhrliche Beschreibung der einzelnen Bildschirme geliefert) bestehen.

Datenbildschirm.

Ermdglicht die Anzeige von mit der Ausfilhrung zusammenhangender Information:
Achsposition, Verlauf der Funktionen "M" und "G", Werkzeug und aktiver Korrektor,
Spindelgeschwindigkeit und Achsvorschub.

Wenn auf diesem Bildschirm ein Fenster mitdem fir die Ausfihrung angewahlten Programm
erscheint, kénnen die Start- und Haltebedingungen der Ausfuhrung angewéahlt werden und
es kann der Verlauf des Programms bis zu einem bestimmten Block wiederhergestellt
werden.

Grafikbildschirm.

Ermdglich bei der Ausfihrung eine grafische Darstellung des Programms. Bietet auch die
Mdoglichkeit, Messungen auf der Grafik vorzunehmen.



O O O Bedienhandbuch

3.1.1 Beschreibung der allgemeinen Statusleiste

Die allgemeine Statusleiste zeigt folgende dem Automatikbetrieb zugeordnete Information:

N
FAGoR AUTOWATION e G

A. Das fir die Ausfuihrung ausgewéhlte Programm im aktiven Kanal.

Die Hintergrundfarbe des Fensters ist je nach Programmstatus ander.
B. Bildschirmsymbol, das den Programmestatus des aktiven Kanals anzeigt.

Die Hintergrundfarbe ist je nach Programmstatus anders.

| Programm in Ausfihrungserwartung.
O Hintergrundfarbe: Weiss.

Wenn das Programm ausgefihrt wird.

Hintergrundfarbe: Grin.

Unterbrochenes Programm.
Hintergrundfarbe: Dunkelgrin.

Fehler-Programm.

Hintergrundfarbe: Rot.

C. Nummer des in der Ausfihrung stehenden Satzes.
D. Aktive Meldung der CNC.

Fur jeden Kanal wird die letzte Meldung angezeigt, die durch das sich in der Ausfuhrung
befindliche Programm ausgegeben wurde. Im Fenster erscheint die letzte Meldung des
aktiven Kanals. Wenn Meldungen aus anderen Kanélen kommen, wird neben dem
Mitteilungsfenster hervorgehoben das Symbol + angezeigt. Zur Anzeige der Liste aktiver
Meldungen die Tastenkombination [CTRL]+[O] driicken.

In der Liste Mitteilungen wird neben jeder Mitteilung der Kanal angezeigt, von dem sie
aktiviert wurde.

E. Hinweisendes Bildschirmsymbol, dass der Satz-fiir-Satz-Ausfihrungsmodus aktiv ist.
Dieser Ausflihrungsmodus wird Uber das Bedienpult ausgewahilt.
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3.1.2 Fenster fir die Synchronisation der Kanéle

Das Fensterfiir die Synchronisation der Kanale kann von allen Arbeitsmodi geéffnet werden.
Auf das Fenster kann man mit Hilfe der Tastenkombination [CTRL]+[S] zugreifen. Die
Synchronisation wird auf der Basis von Flaggen in den Programmen ausgefihrt. Im Fenster
sieht man fir jeden Kanal, ob dieser Flaggen fir die Synchronisation erwartet und man
erkennt den Status dieser Flags in dem Kanal, der sie erzeugen.

Das Fenster zeigt mit Hilfe von LEDs mit verschiedenen Farben den Status der Flaggen fur
die Synchronisation jedes Kanals. Links befinden sich die Kanéle, die Flaggen erwarten, und
im oberen Teil sind die Kanéle, die sie erzeugen.

Led Bedeutung
Weiss. Es wird keine Flagge fur die Synchronisation erwartet.
Grin Es wird Flagge fir die Synchronisation erwartet. Die Flagge hat den Wert

-1-in dem Kanal, der sie erzeugt.

Rot Es wird Flagge fir die Synchronisation erwartet. Die Flagge hat den Wert
-0- in dem Kanal, der sie erzeugt.

(Auf der nebenstehenden Grafik haben die wei3en
LEDs den Buchstaben —W-, die grinen den

Auf der vorherigen Grafik kann man zum Beispiel erkennen:

¢ Der Kanal 1(CH1) erwartet Flaggen fiir die Synchronisation der restlichen Kanéle. Die
Flaggen fur den Kanal 2 und 4 haben den Wert 1. Die Flagge fuir den Kanal 3 hat den
Wert Null.

¢ Der Kanal 2 (CH2) erwartet keine Synchronisierungsflagge.



3.1.3 Beschreibung der Symbole (senkrechte Softkeys)

HE RO

O

Im Symbolmeni stehen unabhéngig vom aktiven Bildschirm immer alle dieser Betriebsart
zugeordneten Symbole zur Verfligung.

Die Symbole werden mit ihrem zugeordneten Softkey (F8 bis F12) aktiviert.

Symbolliste

Anwahl eines Programms.

WAéhlt ein Programm zu dessen Ausflihrung an.

Werkzeugpriifung beginnen.

(Dieses Symbol steht nur zur Verfligung, wenn die Ausfiihrung des Programms
unterbrochen ist).

Erméglicht den Beginn der Werkzeugpriifung zur Uberpriifung von dessen Zustand.

Bei aktiver Werkzeugprifung kénnen die Achsen von Hand verstellt und die Spindel
angehalten und in Gang gesetzt werden.

Werkzeugpriifung beenden.
(Dieses Symbol steht nur zur Verfiigung, wenn die Werkzeugprifung aktiv ist).

Schlief3t die Werkzeugprufung ab.

Wechsel der technologischen Funktionen.
(Dieses Symbol steht nur zur Verfigung, wenn das Programm unterbrochen wird).

Dieses Bildschirmsymbol gestattet, dass die Bearbeitungsbedingungen modifiz"iert werden,
wobei eine der Funktionen M, F, H, S ausgefiihrt wird. Die durchgeflihrten Anderungen
bleiben gultig, sobald die Ausfihrung des Programms wieder aufgenommen wird.

Programmauswabhl in das zu editierende Programm.

Das gerade editierende Programm wird direkt gewéhlt.
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3.2 Datenbildschirm

Ein typischer Bildschirm fir den Automatikmodus kann folgende Informationen anzeigen:

01 X2597.0803 Y1726.0057 Z10.0000
02 X2602.5349 Y1739.7327 120.0000 J0.0000
03 X2597.0803 Y1752.3803 |-5.4545 J5.1476
01 X2561.7628 Y1752.3803 Z10.0000
502 X2558.1319 Y1753.3178 10.0000 J7.5000
03 X2540.3341 Y1738.1050 |-6.0515 J-10.9375
01 X2544.4397 Y1726.8251 Z210.0000
02 X2543.8872 Y1720.5100 |-7.0477 J-2.5652

CyTime U:UU:DD.DO@

A. Programmfenster. Zeigt Information tber das fur die Ausfliihrung angewéahlte Programm
und ermdglicht die Anwahl des Ausgangs- und Endsatzes der Ausfiihrung. Es wird
folgende Information gezeigt.

* Dem Programm oder Unterprogramm, das gerade ausgefuhrt wird, entsprechende
Sétze. Wahrend der Ausfihrung zeigt der Cursor den Satz, der gerade ausgefiihrt
wird.

Erfolgt der Zugang zum Automatikbetrieb wird nach Beendigung der
Programmausfuhrung der dem Hauptprogramm entsprechende Teil gezeigt, auch
wenn es im Programm definierte lokale Unterprogramme gibt.

¢ Programmzeile, auf der sich der Cursor befindet.

B. Information zur Achsposition. Bei der Konfiguration der Bildschirme, die von FAGOR
geliefert wurden, sind die angezeigten Bildschirminformationen bei jedem Bildschirm
anders. In der Regel werden folgende Informationsarten angezeigt.

¢ Programmierte, das heif3t, von der Achse zu erreichende Position.

¢ Die aktuelle Position der Achsen zum Werkstick- oder Maschinennullpunkt, wobei
sich diese Position auf die Spitze des Werkzeugs oder deren Grundplatte bezieht.

¢ Nachlauffehler.

Wenn der Name der Achse in roter Farbe erscheint, bedeutet dies, dass die SPS die
Bewegung der Achsen verhindert (Flagge INHIBIT aktiv).

C. Aktive "M"-Funktionen.
. Aktive "G"-Funktionen und aktive Befehle auf logisch Eins.

O

E. Information zum Werkzeug. Die Informationen, welche die CNC in diesem Bereich
anzeigt, hangt vom Modell der Drehmaschine oder Frdsmaschine ab.

Bei einem Modell einer Fraésmaschine werden in der Bildschirmmaske die Nummer des
aktiven Werkzeugs "T", der aktive Werkzeugkorrektor "D" fur dieses Werkzeug und die
Nummer des folgenden Werkzeugs "NXTOOL" gezeigt, und ein Symbol flr die Art von
Werkzeug. Die CNC zeigt auch die Lange und den aktiven Werkzeugradius an.

Bei einem Modell einer Drehmaschine werden in der Bildschirmmaske die Nummer des
aktiven Werkzeugs "T", der aktive Werkzeugkorrektor "D" fur dieses Werkzeug und ein
Symbol fur die Art von Werkzeug gezeigt. Die Bildschirmmaske zeigt auch die
Wertvorgaben des Werkzeugs auf jeder Achse an.

F. Information zum Vorschub "F" der Achsen.
"Freal" Ist-Vorschub der Achsen.

"Fprog" Programmierter Vorschub. Wenn wir aus dem Modus MDI / MDA einen
neuen Vorschub definieren, wird es den neuen Vorschub des
Automatikbetriebs werden.



"F%" Vorschubanteil des programmierten Vorschubs, der angewandt wird.

Wenn der Text "FREAL" in roter Farbe erscheint, bedeutet dies, dass die SPS die
Bewegung der Achsen verhindert (Flagge _ FEEDHOL aktiv). Wenn auf dem Bildschirm
dieser Text nicht erscheint, wird der Status dieser Flagge nicht angezeigt.

. Information zur Geschwindigkeit "S" der Spindel.

"Sreal" Ist-Geschwindigkeit der Spindel.
"Sprog" Programmierte Geschwindigkeit.
"S%" Geschwindigkeitsanteil der programmierten Geschwindigkeit, die

angewandt wird.

Je nach aktivem Bildschirm wird auch die Spindelposition "SPOS" und der
Nachlauffehler der Spindel "SFWE" angezeigt.

Auf dem Bildschirm erscheint nur die Informationen fiir eine Spindel. Wenn es
verschiedene Spindeln im Kanal gibt, kann man die Informationen lber die folgende
Spindel sehen, indem man die Taste "S" driickt "

Wenn der Text "Sreal" in roter Farbe erscheint, bedeutet dies, dass die SPS die
Bewegung der Spindel verhindert (Flagge INHIBIT aktiv). Wenn auf dem Bildschirm
dieser Text nicht erscheint, wird der Status dieser Flagge nicht angezeigt.

H. Ausfihrungszeit "CyTime" des Programms und Anzahl der durchgeflhrten Teile "Partc".

CNC-Meldungen.

Softkey-Menis

Wenn der Programmbildschirm angewahlt wird, erscheinen im waagrechten Softkey-Menu
die diesem Fenster zugeordneten Optionen.

Die Optionen, welche im Schaltflaichenmeni zur Verfigung stehen, sind folgende: Siehe
"3.3 Datenbildschirm (Softkeys)" auf Seite 74.

"Ausgangssatz"
Gestattet die Festlegung des Ausgangssatzes die Ausfihrung.
"Haltebedingung"

Erméglicht im Programm oder Unterprogramm die Auswahl des Satzes, bei dem der
Ausfuhrung unterbrochen wird.

"Satzsuche"

Ermdglicht die Wiederherstellung des Programmverlaufs bis zu einem bestimmten Satz
und mit der Ausfiihrung ab diesem Satz fortzufahren.

"EXBLK"
Ausfuhren von Programmsétzen in unabhangiger Form.
"Aktive Unterprogramme"

Gestattetdas Anzeigen der Informationen iber den Status der Programmausfiihrung bei
den Subroutinen, Festzyklen, Wiederholungssétzen und Programmschleifen.

"Text suchen"

Ermoéglicht die Suche eines Textes oder den Cursor auf eine bestimmte Zeile des
Programms zu setzen.

Datenbildschirm | (A
| |
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3.3 Datenbildschirm (Softkeys)

3.3.1 Ausgangssatz

Legt den Satz, der mit dem Cursor ausgewahlt wurde, als Satz fir den Ausflihrungsbeginn
fest. Wird der Ausgangssatz nicht festgelegt, beginnt die Ausfiihrung des Programms an
dessen erstem Satz.

Die Anwahl des Ausgangssatzes kann mit dem Cursor oder mit den Optionen "Textsuche"
3 oder "Gehe zu Zeile" des Softkey-Menus erfolgen.
|

Tasten zur Bewegung des Cursors
@ @ Bewegt den Cursor von Zeile zu Zeile.

Bewegt den Cursor von Zeile zu Zeile.

. . Bewegt den Cursor zum Ausgangs- oder Endsatz des
H Proaramms.

Der festgelegte Ausgangssatz bleibt aktiv, bis er abgebrochen (mit der Taste [ESC] oder das
Programm ausgefiihrt wird, wobei er dann als Ausgangssatz des ersten Programmsatzes
festgelegt wird.}
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3.3.2 Haltebedingung

Ermdglicht im Programm oder Unterprogramm die Festlegung des Satzes, bei dem die
Programmausfihrung unterbrochen wird. Nach dem Ausfiihren des besagten Satzes, kann
man die Ausfihrung mit der Taste [START] wiederaufnehmen oder mit der Taste [RESET]
abbrechen.

Wenn der Endsatz nicht festgelegt wird, endet die Programmausfihrung nach der
Ausfuhrung einer der Programmendfunktionen "M02" oder "M30".

Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC im Softkey-Menu die zur Wahl der
Haltebedingung verfiigbaren Optionen. Zur Rickkehr zum Hauptmen( die Taste voriges
Menu driicken.

Unterprogrammanwahl

Ermdglicht die Anwahl der Haltebedingung in einem vom Programm aus aufgerufenen
Unterprogramm. Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC eine Liste der zur Anwahl
des gewinschten Unterprogramms verfligbaren Programme.

Tasten zur Anwahl eines Programms

Bewegt den Cursor zu einem anderen Fenster.

@ @ Bewegt den Cursor durch die Elemente des Fensters.

Offnet das angewahlte Unterprogramm.

£sc Storniert die Anwahl und schlie3t die Programmliste.

Zur Anwahl eines Unterprogramms der Liste.
1. Mappe wahlen, in der sich das Unterprogramm befindet.

2. Programm wéhlen, das das Unterprogramm enthélt oder dessen Namen in das untere
Fenster schreiben.

3. Zum Offnen des Programms die Taste [ENTER] oder zum Abbrechen der Auswahl und
SchlieBen der Programmliste die Taste [ESC] druicken.

Im Programmfenster wird der Inhalt des gewéhlten Unterprogramms gezeigt.

Endsatz

Legt den Satz, der mit dem Cursor ausgewéhlt wurde, als Satz fur die
Ausfuhrungsunterbrechung fest. Wenn der Endsatz nicht festgelegt wird, endet die
Programmausfuhrung nach der Ausfihrung einer der Programmendfunktionen "M02" oder
IIM30II.

Die Anwahl des Endsatzes kann mit dem Cursor oder mit den Optionen "Textsuche" oder
"Gehe zu Zeile" des Softkey-MenUs erfolgen.

Tasten zur Bewegung des Cursors
@ @ Bewegt den Cursor von Zeile zu Zeile.

Bewegt den Cursor von Zeile zu Zeile.

. Bewegt den Cursor zum Ausgangs- oder Endsatz des
’ ﬂ Proarammes.

Der zuletzt festgelegte Satz bleibt so lange aktiv, bis ein Abbruch (mit der Taste [ESC]) erfolgt
oder bis das Programm ausgefuhrt wird; in diesem Fall wird die Ausfiihrung mit einer der
Funktionen M02 oder M30 beendet.

Anzahl von Malen

Legt als Haltebedingung fest, dass der als Endsatz angew&hlte Satz eine bestimmte Anzahl
von Malen ausgefuhrt wurde.

Wenn diese Option angewéhlt wird, fordert die CNC die Anzahl von Malen die der Satz vor
Ausflhrungsende des Programms auszufiihren ist. Nach der Eingabe der Anzahl von Malen
zur Annahme des Werts die Taste [ENTER] driicken oder die Taste [ESC], um ihn
zurlickzuweisen.

o
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3.3.3 Satzsuche

2

Diese Option ermdglicht in einem Programm oder Unterprogramm die Festlegung des
Endsatzes zur Wiederherstellung des Programmverlaufs und zur Fortsetzung der
Programmausfuhrung ab diesem Satz unter den gleichen Bedingungen, als ob es vom
Anfang aus ausgefiihrt worden wéren.

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
werden. Ebenso werden die Vorschub- und Geschwindigkeitsbedingungen des Programms
festgelegt und die Position berechnet, in der die Achsen stehen miissten. Die Ubertragung
der M-Funktionen hangt davon ab, wie die Maschine konfiguriert ist; man kann sie wahrend
des Lesens des Programms Ubertragen oder erst, wenn dies beendet ist.

Die CNC verfugt Gber zwei Modisuche; automatische und manuelle.

e Die automatische Suche gestattet, dass der Programmverlauf bis zum Satz des
Abbruchs, indem die Ausfiihrung abgebrochen wurde oder bis zu einen nachstliegenden
Satz, wieder aufgenommen wird, der dann vom Bediener festgelegt wird. Die CNC
erinnert sich daran, an welchem Satz die Ausfihrung unterbrochen wurde, weshalb die
Festlegung des Haltesatzes nicht erforderlich ist.

¢ Die manuelle Suche ermdglicht die Wiederherstellung des Programmverlaufs bis einem
bestimmten von Bediener festgelegten Satz.

Wenn eine von dieser Option angewdahlt wird, zeigt die CNC im Softkey-Menu die
verflgbaren Optionen zur Definition der Suche. Zur Riickkehr zum Hauptmen( die Taste
voriges Menu dricken.

Satzsuche von Hand

Unterprogrammanwahl.

Ermdglicht die Anwahl des Haltesatzes in einem vom Programm aus aufgerufenen
allgemeinen Unterprogramm. Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC eine Liste
der zur Anwahl des gewlinschten Unterprogramms verfugbaren Programme.

Zur Anwahl eines Unterprogramms der Liste.
1. Mappe wahlen, in der sich das Unterprogramm befindet.
2. Programm wahlen, das das Unterprogramm enthalt oder dessen Namen in das untere
Fenster schreiben.

3. Zum Offnen des Programms die Taste [ENTER] oder zum Abbrechen der Auswahl und
SchlieBen der Programmliste die Taste [ESC] driicken.

Im Programmfenster wird der Inhalt des gewéhlten Unterprogramms gezeigt.

Haltesatz.

Legt den Satz, der mit dem Cursor ausgewéhlt wurde, als Endsatz fir die Wiederherstellung
des Programmverlaufs fest. Wird anschlieBend das Programm ausgefiihrt, beginnt die
Ausflihrung an diesem Satz.

Die Anwahl des Endsatzes kann mit dem Cursor oder mit der Option "Textsuche" des
Softkey-Menus erfolgen.

Anzahl von Malen.

Legtals Haltebedingung fest, dass der als Haltesatz angewahlte Satz eine bestimmte Anzahl
von Malen ausgefihrt wurde.

Wenn diese Option angewahlt wird, fordert die CNC die Anzahl von Malen die der Satz vor
Beendigung der Wiederherstellung des Verlaufs auszufihren ist. Nach der Eingabe der
Anzahlvon Malen zur Annahme des Werts die Taste [ENTER] driicken oder die Taste [ESC],
um ihn zurtickzuweisen.

Wenn man als Stoppsatz einen Satz ausgewéhlt hat, der einen mehrfachen I1SO-
Bearbeitungszyklus (G160, G161, G162, G163, G164, G165) oder den Zykluseditor (L
MULTIPLE.CYC) enthalt, endet die Satzsuche kurz vor dem Anfang des modalen n-ésimo-
Zykluses, der bei der Mehrfachbearbeitung wiederholt wird.



Unterbrechungspunkt.

Wenn man diese Schaltflaéche betatigt, lokalisiert die CNC den Satz, in dem die Ausfihrung
unterbrochen wurde, und wéahlt ihn als den Stoppsatz aus. Mit Hilfe der Schaltflache
"Stoppsatz" kann man diesen Satz &ndern.

Ausgangssatz.

Legt den Satz, der mit dem Cursor ausgewahlt wurde, als Ausgangssatz fir die Satzsuche.
Wird der Ausgangssatz nicht festgelegt, beginnt die Simulation des Programms an dessen
erstem Satz.

Die Anwahl des Ausgangssatzes kann mit dem Cursor oder mit der Option "Textsuche" des
Softkey-Mends erfolgen.

Automatische Satzsuche.

Anzahl der Satze.

Diese Option gestattet es, dass die Satzsuche n-Satze vor dem Satz beendet wird, in dem
die Ausfuhrung unterbrochen wurde. Wenn die Anzahl der Satze -0- (Null) ist, endet
Satzsuche in den Satz, in dem die Ausfuihrung unterbrochen wurde.

CAM vereinfacht.

Diese Option ist auf CAM-Programme ausgerichtet. Mit dieser Option werden nicht alle
Bewegungssatze simuliert; die CNC eliminiert von der Simulation die Satze, die zwischen
dem letzten Satz, der die Bedingungen der Bewegung verandert, und dem n-ten Satz vor
dem Unterbrechungssatz liegen.

Unterbrechungspunkt.

Wenn man diese Schaltflache betétigt, lokalisiert die CNC den Satz, in dem die Satzsuche
beenden wird. Der Endsatz ist der Satz, bei dem die Ausfiihrung unterbrochen wurde; mit
Hilfe der Schaltflache "Satzzahl" kann man festlegen, ob die Satzsuche n-Satze vor dem
Satz endet, an dem die Ausfihrung unterbrochen wurde.

Ausgangssatz.

Legt den Satz, der mit dem Cursor ausgewdhlt wurde, als Ausgangssatz fur die Satzsuche.
Wird der Ausgangssatz nicht festgelegt, beginnt die Simulation des Programms an dessen
erstem Satz.

Die Anwahl des Ausgangssatzes kann mit dem Cursor oder mit der Option "Textsuche" des
Softkey-Mendis erfolgen.
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3.3.4 Aktive Unterprogramme.

Diese Option gestattet es, zwischen der Anzeige der Programmsatze und der Anzeige der
Informationen Uber den Status der Subroutinen, Festzyklen, Satzwiederholungen und
Programmschleifen abwechselnd umzuschalten.

Wenn diese Option aktiv ist und die Programmausfiihrung unterbrochen ist, kann der
Anwender mit dem Cursor eine Informationszeile auswahlen und die Taste [ENTER]
drucken, um einen Sprung zum Programmsatz zu machen, der dieser entspricht.

Beschreibung der angezeigten Information.

Die Informationen werden in einer Tabelle mit vier Spalten mit folgender Benennung

aufgebaut.

Séaule. Bedeutung.

S Abarbeitung des Unterprogramms.

P Ebenen der Verschachtelung der in dem Unterprogramm verwendeten lokalen
Parameter.

Sub Name des Programms, Unterprogramms oder Festzykluses.

Op Satztyp, der simuliert wird. Die Programmschleifen erscheinen in der
graphischen Darstellung mit einer Fortschrittsanzeige und einem Hinweistext
Uber der Programmschleife und dariber, wo sie sich befindet.

In diesem Fenster wird folgende Information geboten.

Satztyp. Angezeigte Information.

L Name der Subroutine.

LL Name der Subroutine.

#CALL Name der Subroutine.

#PCALL Name der Subroutine.

#MCALL Name der Subroutine.

G180 a G189 Name des der G-Funktion zugeordneten Unterprogramms

M-Funktion. Name des der M-Funktion zugeordneten Unterprogramms.

T-Funktion. Name des der T-Funktion zugeordneten Unterprogramms.

Festzyklen. G-Funktion, die mit dem Festzyklen zugeordnet ist.

#EXEC Name der Subroutine.

#EXBLK

$RPT Nummer der aktuellen Schleife und Gesamtzahl der Schleifen.

$FOR Nummer der aktuellen Schleife und Gesamtzahl der Schleifen.

SWHILE Aktuelle Schleifennummer.

$DO Aktuelle Schleifennummer.

$IF "IF"-Text.

$SWITCH "SWITCH"-Text.




3.3.5 Text suchen

Wenn diese Option angewahlt wird, zeigt die CNC ein Dialogfeld mit zwei abgegrenzten
Bereichen, die dem Benutzer gestatten, auf eine Referenzlinie zu gehen oder die Suche
eines Textes.

Text suchen

Line numker I

o

Find text

Start

£+ Beginning

€ Cursor

Bewegt den Cursor durch die Elemente des Feldes.

AUTOMATIKBETRIEB
Datenbildschirm (Softkeys)

@ @ Eine Option aus einer Gruppe wird gewahlt.

Beginnt die Suche.

£sc Bricht die Suche ab und schlieBt das Dialogfeld.

Gehe zu Zeile

Diese Option erméglicht den Cursor auf eine bestimmte Zeile des Programms zu setzen.

In diesem Bereich des Dialogbildschirms, fordert die CNC die Zeilennummer. Sobald diese
Nummer definiert und die Taste ENTER gedriickt wurde, geht der Cursor auf diese Zeile.

Text suchen

Diese Option ermdglicht die Suche eines Textes oder einer Zeichenfolge im Programm.

In diesem Bereich des Dialogbildschirms, fordert die CNC des zu suchenden Textes. Es kann
auch ausgewahlt werden, ob die Suche vom Programmbeginn aus oder ab der derzeitigen
Cursorposition aus erfolgen soll.

Zum Beginn der Suche die Taste [ENTER] driicken und der Cursor geht auf den gefundenen
Text. Bei erneutem Drucken der Taste [ENTER] sucht die CNC die nachste
Ubereinstimmung mit dem definierten Text und so weiter.

Zur Beendigung der Suche die Taste [ESC] driicken. Der Cursor stellt sich auf den Satz, in
dem der gesuchte Text gefunden wurde.
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3.4

3.4.1

Anwahl und Ausfihrung eines Programms

Anwahl eines Programms

Man kann in jedem Kanal ein anderes Programm auswahlen und ausfiihren. Das Programm
wird in dem Kanal ausgefiihrt, vom dem es ausgewahlt wurde.

Um ein Programm auszuwdhlen, wird eine der folgenden Schaltflaichen betétigt.

Diese Schaltflache zeigt die Liste der verfugbaren Programme. Siehe
ﬁ "2.5 Fenster fiir die Auswahl von Dateien" auf Seite 59.

Mit dieser Schaltflache wéhlt man direkt das Programm aus, das im gleichen
(=" Kanal bearbeitet wird.

Sobald ein Programm erst einmal ausgewahlt ist, erscheint der Programmname in der
allgemeinen Statusleiste. Flr jeden Kanal wird der Name des Programms angezeigt, das
in diesem Kanal gewahlt wurde.



3.4.2 Ausfiihrung eines Programms

Der Name des Programms, das in dem Kanal fur die Ausfihrung ausgewéhlt wurde,
erscheint in der allgemeinen Statusleiste. Siehe "3.1.1 Beschreibung der allgemeinen
Statusleiste" auf Seite 69.

Wenn nicht das Gegenteil angezeigt wird, beginnt die Ausfihrung im ersten Satz des
Programms und endet nach der Ausfiihrung von einer der Sonderfunktionen am Ende des
Programms M02 oder M30. Wahlweise kann man den Anfangs- und Endsatz der Ausfiihrung
festlegen. Siehe "3.3 Datenbildschirm (Softkeys)" auf Seite 74.

Ausfiihrung starten

Zum Starten der Programmausfiihrung die Taste [START] des Bedienteils driicken.
]
Sobald die Taste [START] zur Ausflihrung betétigt wird, speichert die CNC das
Programm, das gerade bearbeitet wird, selbst wenn die ausgeftihrten und bearbeiten

Programme verschieden sind.

Das Programm kann im "Einzelsatz"- oder "Automatik"-Betrieb ausgefiihrt werden, wobei
die Wahl sogar wéhrend der Ausfihrung des Programms mdéglich ist. Wenn die
Ausfliihrungsbetriebsart "Einzelsatz" aktiv ist, wird das Hinweissymbol der allgemeinen
Statusleiste angezeigt.

Wenn der "Einzelsatz"-Betrieb aktiv ist, wird die Ausfiihrung des Programms am Ende eines
jeden Satzes unterbrochen, wobei zur Ausfiihrung des nachsten Satzes erneut die Taste
[START] zu drlcken ist. Ist der "Automatik"-Betrieb aktiv, erfolgt die Ausfihrung bis zum
Programmende oder bis zu dem als Ausflihrungsende gewahlten Satz.

Ausfiihrung unterbrechen

Die Taste [STOP] unterbricht die Programmausfiihrung. Zur Fortsetzung der Ausfiihrung ist
erneut die Taste [START] zu driicken und die Ausflihrung wird dann an der Stelle fortgesetzt,
an der sie unterbrochen wurde.

Die Ausfiihrung kann jederzeit unterbrochen werden, ausgenommen wéahrend der
Ausfiihrung eines Gewindeschneidens. In diesem Fall hélt die Ausfiihrung am Ende des
Gewindeschneidens an.

Ausfiihrung stoppen

Die Taste [RESET] bricht die Ausfiihrung des Programms ab, flihrt eine allgemeines Reset

der CNC durch und initiilert den Programmverlauf, indem die Ausgangsbedingungen

hergestellt werden.

I E —
Das fiir die Ausfiihrung angewéhlte Programm kann durch Driicken der Taste
[START] des Bedienteils von jeder Betriebsart aus ausgefiihrt werden. Die CNC
fordert vor Beginn der Programmausflihrung eine Bestétigung an.

Schneller Vorlauf wahrend der Ausfiihrung eines Programms
aktivieren.

Wenn der Hersteller es so (Parameter RAPIDEN) festgelegt hat, sind in der Durchfiihrung
des Programms die programmierten Bewegungen im Eilgang (mit Ausnahme von
Zustellbewegungen und Gewinden G00) anzuwenden. Wie diese Option konfiguriert ist,
wird der Schnellvorlauf von der SPS (zum Beispiel, mit einer Benutzertaste) oder mit
Betatigung der ,Schnelllauftaste” der Jog-Bedienteile oder dagegen mit beiden aktiviert
werden.

Wenn nur eine der beiden Optionen zur Aktivierung des Eilgangs notwendig ist und
die CNC liber mehrere Kanéle verfiigt, wird nur die Aktivierung des Eilgangs von der
SPS den entsprechenden Kanal beeintrdchtigen. Die Schnelltaste beeintrdchtigt
dagegen auf alle betroffenen Kandle gleichzeitig zu diesem Zeitpunkt. Wenn der
aktive Kanal im manuellen Modus und ein anderer Kanal bei der Ausfiihrung eines
Programms ist, driicken Sie die Schnelllauftaste auf den aktiven Kanal (manueller
Modus) und der Schnellvorlauf wird auch an den Kanal angewendet.

o
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Der Vorschub fur diese Bewegungen ist in FRAPIDEN-Parameter der Achsen und Kanal
definiert. Wenn diese Parameter den Wert O (Null) haben, wird die CNC den Vorschub nicht
einschranken und der festgelegte fir GO0 anwenden. Der Vorschub darf den maximalen
Vorschub durch SPS (Variable (V) SPS.GOOFEED) nicht Ubersteigen, wird aber doch der
Hochstvorschub bei der Bearbeitung (MAXFEED Parameter der Achsen und der Kanal) und
der aktive Vorschub von SPS (Variable (V .) PLC.F) tbersteigen.

3.4.3 Ausfiuhren von Programmsétzen in unabhéangiger Form.

Vom Automatikmodus aus ist es méglich, dass die Satze eines Programms unabhangig
ausgefihrt werden; das heif3t, man kann einen Programmsatz auswahlen und nur diesen
Satz ausfuhren. Die so ausgefiihrten Séatze andern den Verlauf der M-und G-Funktionen.

Um diese Option zu aktivieren, klicken Sie auf die Schaltflache "EXBLK" aus dem
horizontalen Menu. Wenn diese Option aktiv ist, wird jedes Mal, wenn die Taste [START]
betatigt wird, nur der Satz ausgeflhrt, der im aktiven Programm ausgewahlit wurde. Sobald
erst einmal der besagte Satz ausgefiihrt wurde, kann man einen anderen Satz ausfihren,
und dieser wird mit dem Cursor ausgewahlt und die Taste [START] wird wiederum betétigt
und so weiter. Die Satze kénnen mit denTasten [#] [#] ausgewahlt werden.



3.4.4 Ausfiihrung eines Programms (RETRACE)

Die Funktion RETRACE stoppt die Programmausfihrung und beginnt die Ausfiihrung
ungeféhr hinter der bis zu diesem Moment zuriickgelegten Wegstrecke in dem aktuellen
Satz plus dem letzten n-ten ausgefiihrten Satze. Die Anzahl der Sétze, die zurlickgegangen
wird, wird vorher vom Hersteller festgelegt und betragt in der Regel 75 Satze.

Wenn man die Funktion RETRACE I6scht, setzt die CNC die normale Programmausfiihrung
fort. Wahrend der Ausfuihrung der Funktion RETRACE, wird der Programmverlauf nicht
aktualisiert; die CNC behéalt den Programmverlauf an dem Punkt, an dem die Funktion
RETRACE aktiviert wurde.

o

Aktivierung der RETRACE-Funktion.

Dieses Merkmalist durch die SPS verwaltet. Gewohnlich wird dieses Merkmal mit Hilfe eines
externen Drucktasters odereiner Taste, die dazu konfiguriert wurde, aktiviertund deaktiviert.

Die Funktion RETRACE kann man mit der Taste [STOP] unterbrechen. Wenn bei
unterbrochener Funktion RETRACE die Taste [START] betétigt wird, wird die Ausfiihrung
im Modus RETRACE fortgesetzt. Die Funktion RETRACE kann man auch Satz fur Satz
ausfihren. Den Modus Satz fir Satz kann man jederzeit aktivieren, sogar wenn die Funktion
RETRACE aktiv ist.

AUTOMATIKBETRIEB

Anwahl und Ausflihrung eines Programms

Die Funktion RETRACE kann man wéhrend einer Interpolation mitten im Satz und auch am
Ende des Satzes aktivieren, sowohl wenn die Ausfiihrung durch eine MO0 als auch durch den
Modus Satz fir Satz gestoppt ist.

Die Funktion RETRACE kann man nicht wahrend der Ausfiihrung der Satze vom Typ G33,
G63 G100 oder G04 aktivieren. Die CNC beendet zuerst die Ausfiihrung dieser Sétze und
danach aktiviert sie die Ausfihrung im Modus RETRACE. Im Fall der Funktionen G33, G63
und G100 wird die Funktion RETRACE geldscht; mit der Funktion G04 wird die Ausfihrung
im Modus RETRACE fortgesetzt.

Bei der Annullierung der Funktion RETRACE.

Der Kanal der CNC I6scht in folgenden Féllen die Funktion RETRACE.
¢ Der Benutzer Annulliert die Funktion RETRACE.

Da dieses Merkmal von der SPS aus lberwacht wird, kann der Nutzer dies Uber die
Tastatur 16schen, wenn der Hersteller einen Knopf oder eine Taste zu diesem Zweck
vorgesehen hat.

* DerKanal der CNC hat alle gespeicherten Satze fur die Funktion RETRACE ausgefuhrt.
¢ Der Kanal der CNC hat den Programmbeginn erreicht.

¢ Der Kanal der CNC hat einen Satz erreicht, den man nicht mit der Funktion RETRACE
ausflihren kann.

Die Funktion RETRACE lIéscht man auch nach der Ausfilthrung einer M30 oder bei einem
Reset.

Nach Beendigung der Funktion retrace wird die Ausfiithrung

fortgesetzt. FAGOR %
Die Wiederaufnahme der Ausfiihrung, sobald erst einmal die Funktion RETRACE beendet
ist, hdngt von der Einstellung der SPS ab. Wenn erst einmal die Funktion RETRACE beendet CNC 8070

ist, stellt die CNC die normale Programmausfuihrung nicht wieder her; sie zeigt eine Meldung
an, die darauf hinweist, dass man die Funktion RETRACE (zum Beispiel, Uber die Tastatur,
wenn Hersteller einen Knopf oder eine Taste zu diesem Zweck vorgesehen hat) deaktivieren
muss. Das gleiche passiert, wenn man die Ausflihrung eines neuen Programms nach der
Ausfuhrung der Funktion RETRACE beabsichtigt.

(REF: 1007)
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Einfluss von einigen Funktionen bei der Ausfilhrung im Modus
RETRACE.

Bearbeitungsbedingungen.

Wenn RETRACE aktiv ist, werden die Bewegungen nach hinten ausgefiihrt, wobei der
Vorschub und die Geschwindigkeit, mit der sie urspriinglich ausgefiihrt werden, erhalten
bleiben.

Die Aktivierung, die Léschung und der Wechsel der konstanten Schnittgeschwindigkeit
(G96, G97) beenden die Funktion RETRACE. Wenn jedoch die konstante
Schnittgeschwindigkeit aktiviert ist, wird der Wechsel der Drehzahl der Spindel in
Abhéangigkeit vom Koordinatenwert der Stirnachse respektiert.

Werkzeug und Korrektor.

Die Satze mit der Programmierung T und D (Werkzeug und folgender Korrektor) werden
wahrend der Funktion RETRACE ignoriert. Die Satze mit der Programmierung D (Anderung
des aktiven Korrektors) I6schen die Funktion RETRACE.

-M--Funktionen.

Das Verhalten der Funktion RETRACE, wenn man die M-Funktionen ausfihrt, hangt davon
ab, wie der Hersteller der Maschine das Verhalten konfiguriert hat. Wenn die CNC auf eine
M-Funktion trifft, kann sie entweder diese ignorieren und die Ausfihrung von Sé&tzen mit
RETRACE fortsetzen, oder die Funktion RETRACE I&schen. In jedem Fall wirken die
folgenden M-Funktionen immer wie folgt.

¢ Die Funktionen MO0 und MO1 filhrt man immer dann aus, wenn man sie an die SPS
Ubertragt, und es ist notwendig, den Taster [START] zu betétigen, damit die Ausfiihrung
im Modus RETRACE fortgesetzt wird.

¢ Die Funktionen M03 und M04 werden immer dann ignoriert, wenn die CNC nicht die
Spindel startet und auch nicht die Drehrichtung andert.

e Wenn die Spindel im Gange ist, I6scht die Funktion M05 die Funktion RETRACE; die
CNC stoppt nicht die Spindel. Wenn die Spindel schon gestoppt war, wird diese Funktion
ignoriert.

¢ Die Funktionen M19, M41, M42, M43 und M44 16schen die Funktion RETRACE.

Funktionen, die die Funktion RETRACE I6schen.

Definition.

Funktionen und Befehle.

Geschwindigkeitsbereichwechsel.

M41 M42 M43 M44

Orientierter Halt der Spindel.

M19

Wirksamer Spindelhalt. Wenn die Spindel schon gestoppt
war, wird die Funktion RETRACE nicht geldscht.

M5

Anderung der Arbeitsebene.

G17 G18 G19 G20

Verdnderung der Nullpunktverschiebungen,
Klemmbacken, usw.

G53-G59, G159 léschen nur die Funktion RETRACE, wenn
sie eine aktive Verschiebung l6schen.

G92 G158 G53-G59 G159

MeBtasterbetrieb

G100 G101 G102
#SELECT PROBE.

Aktivieren, l6schen oder modifizieren der konstanten
Schnittgeschwindigkeit.

G96 G97

C-Achse.

Die Programmzeile #CAX OFF 16scht nur die Funktion
RETRACE, wenn eine aktive Zeile #CAX gel6scht wird.

#CAX ON #CAS OFF
#FACE ON #FACE OFF
#CYLON #CYL OFF

Gewindeschneiden. G33 G63.
Anderungen im Feed-Forward oder im AC-Forward. G134 G135
Maschinenreferenzsuche. G74
Parameterbereichswechsel. G112
Softwarebeschréankungen andern. G198 G199




Definition.

Funktionen und Befehle.

Synchronisieren.

#SYNC

Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

#HSC ON #HSC OFF

Geneigte Achse.

Das Stoppen (unterbrechen) einer geneigten Achse l6scht
nicht die Funktion RETRACE.

#ANGAX ON #ANGAX OFF

Achsen ankoppeln.

#LINK  #UNLINK

Achsen parken.

#PARK #UNPARK

Tangentiale Steuerung.

G45 G145
#TANGCTRL ON
#TANGCTRL OFF
#TANGCTRL SUSP
#TANGCTRL RESUME

Achsaustausch.

#SET AX #CALL AX #PUT AX
#RENAME AX

Veranderung der Ladnge des Werkzeugs wegen eines
Werkzeugwechsels.

#TOOL AX
#TLC OFF

Programmierung des Maschinen-Koordinatensystems.

#MCS ON #MCS OFF

Koordinatentransformation.

Die Anweisungen #ACS DEF, #ACS ACT, #CS DEF, #CS
ACT léschen die Funktion RETRACE nicht.

#ACS ON #ACS OFF #ACS NEW
#CS ON #CS OFF #CS NEW
#RTCP OFF

Kinematikanderung.

#KIN ID

Unabhéngige Achse.

#MOVE #MOVE ABS
#MOVE ADS #MOVE INF

Elektronischer Nocken.

#CAM ON #CAM OFF
#FOLLOW ON  #FOLLOW OFF

o
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3.45 Werkzeugiiberwachung.

& =—p

o

Diese Option steht nur zur Verfiigung, wenn das in der Ausfuihrung stehende Programm
unterbrochen ist. Nach Aktivierung der Werkzeugpriifung kénnen folgende Operationen
durchgeflihrt werden:

¢ Verstellen der Achsen von Hand durch die am Bedienteil befindliche JOG-Tastatur oder
durch Steuerrader.

¢ Anhalten und Inbetriebnahme der Spindel durch die Tastatur des Bedienteils.

* Zugriff auf die Tabellen der CNC (Werkzeuge, Korrektoren, etc.) und Anderung von deren
Daten.

¢ Modifizieren der Bearbeitungsbedingungen, wobei jede beliebige Funktion M, F, H, S mit
Hilfe der Schaltflache MHSF ausgefihrt wird.

Sobald erst einmal die Werkzeugkontrolle beendet ist und bevor die Ausfihrung des
Programms fortgesetzt wird, muss man die Spindel einschalten und die Achsen auf den
Punkt zuriicksetzen, an dem sie sich am Anfang der Werkzeugkontrolle befanden. Sobald
die Achsrepositionierung beendet ist, zur Fortsetzung der Programmausfiihrung die Taste
[START] driicken.

Das starre Gewindeschneiden und der Kontrolimodus fiir das Werkzeug

Wenn man die Ausfihrung des starren Gewindeschneidens unterbricht und in den
Kontrollimodus fir das Werkzeug geht, ist es gestattet, den JOG-Tippbetrieb nur bei den
Achsen anzuwenden, die beim Gewindeschneiden beteiligt sind. Bei der Bewegung der
Achse bewegt sich auch die interpolierte Spindel; die Spindel, mit der das Gewinde
geschnitten wird. Wenn beim starren Gewindeschneiden verschiedene Achsen beteiligt
sind, bewegen sich bei der Bewegung von eine der Achsen alle Achsen zusammen, die beim
Gewindeschneiden beteiligt sind.

Auf diese Weise ist es gestattet, die Achse nach auBBen oder nach innen ins Gewinde so oft
wie gewlinscht zu bewegen, bis die Schaltflache "Zuriicksetzung" betatigt wird. Das
Verfahren der Achsen erfolgt mit dem einprogrammierten F-Wert, auBBer wenn eine Achse
oder Spindel den maximalen Vorschub Ubertrifft, wobei der Parameter MAXMANFEED),
zuldssig ist, und in diesem Fall bleibt der Vorschub auf diesen Wert beschrankt.

Wahrend der Kontrolle bleibt die Tastatur fir den JOG-Tippbetrieb der Spindel deaktiviert.
Man kann nur aus dem Gewinde herausfahren, indem eine der Achsen, die am starren
Gewindeschneiden beteiligt ist, im JOG-Tippbetrieb bewegt wird. Die Programmierung der
Funktionen M3, M4, M5 und M19 in der Spindel werden auch nicht gestattet; diese
Funktionen werden ignoriert.

Wahrend der Zurlicksetzung werden bei der Auswahl von eine der Achsen flr das
Gewindeschneiden im Schaltflachenmenu alle Achsen und die Spindel bewegt, die beim
Gewindeschneiden beteiligt sind.

Achsen und Spindel repositionieren.

Um die Werkzeugkontrolle zu beenden und die Spindel und die Achsen zu dem Punkt
zurlickzusetzen, wo die Kontrolle angefangen hat, klicken Sie auf das entsprechende
Bildschirmsymbol Die Zuriicksetzung der Achsen und der Spindel kann man gleichzeitig
vornehmen.

Nach dem Driicken dieses Symbols zeigt die CNC eine Liste der Achsen an, die sich
auBerhalb ihrer Position befinden. Wenn wéhrend der Inspektion die Spindel stoppt, wird
auch neben der Liste der Achsen angezeigt, welches der Programmstatus der Spindel vor
der Kontrolle war.

Achsen repositionieren.

Die Achsen kénnen einzeln oder zu mehreren gleichzeitig repositioniert werden. Zur
Durchflihrung der Repositionierung die Achsen mit dem entsprechenden Softkey anwéhlen
und die Taste [START] driicken. Die Achsen positionieren sich mit einem vom
Maschinenhersteller definierten Vorschub.



Wahrend der Repositionierung kénnen die Achsen mit der JOG-Tastatur oder durch
Steuerréader verstellt werden. Die Repositionierung kann auch zur Anwahl anderer Achsen
(mit der Taste [STOP] unterbrochen werden. Sobald eine Achse ihre Position erreicht hat,
ist sie nicht mehr verfiigbar.

Die Drehung der Spindel zuriickstellen.

Die Drehrichtung der Spindel kann man mit der Zuriicksetzung der Achsen oder separat
wiederherstellen. Dafir wird neben der Liste der zurlickzusetzenden Achsen der vorherige
Status der Spindel (M3, M4 oder M19) angezeigt. Um die Drehrichtung zu &ndern, wird die
entsprechende Schaltflache ausgewahlt und die Taste [START] gedrickt.

Definition der Bearbeitungsbedingungen.

Beim Aufrufen des Kontrollimoduses fiir das Werkzeug und auch nach der Neupositionierung
der Achsenist es gestattet, die Bearbeitungsbedingungen mit Hilfe der Schaltflache "MHSF"
zu modifizieren. Nach dem Anklicken dieser Schaltflache, ist es gestattet, die Werte flr den
Vorschub und der Drehzahl zu bearbeiten, sowie die M- und H-Funktionen zu aktivieren. Um
die neuen Werte zu Ubernehmen, wird die Taste [START] betétigt. Die CNC behélt die neuen
Werte gespeichert, sobald die Ausfihrung wieder aufgenommen wird.

Verwenden der Taste [TAB] zur Bewegung in verschiedenen Daten. Betétigen von [ESC]
oder der Schaltflache "MHSF", um zur Standardbildschirmanzeige im Automatikmodus
zurlickzukehren.

o
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3.4.6 Satzsuche.

Die Satzsuche erméglicht 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.

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
werden. Ebenso werden die Vorschub- und Geschwindigkeitsbedingungen des Programms
festgelegt und die Position berechnet, in der die Achsen stehen miissten. Die Ubertragung
der M-Funktionen hangt davon ab, wie die Maschine konfiguriert ist; man kann sie wahrend
des Lesens des Programms Ubertragen oder erst, wenn dies beendet ist.

Die Satzsuche und die Festzyklen.

Wenn man keinen Festzyklus als Stoppsatz auswahlt, werden bei der Satzsuche nur die
Veranderungen von T, F, S und der Bewegung zum Endpunkt simuliert. Die Zyklen des
Plandrehens, Fugenhobelns und der Bearbeitung von Profilen simulieren, statt der
Simulation einer Bewegung zum Endpunkt, eine Bewegung zu dem Punkt, der auf der
Sicherheitsebene der Z-Achse und durch die Referenzkante oder dem Eingangspunkt zur
Kontur definiert wird.

Wenn man als Stoppsatz einen Satz ausgewahlt hat, der einen Mehrfachbearbeitungszyklus
enthalt, kann man die Anzahl der Male festlegen, wie oft die Bearbeitung wiederholt wird.
Die Satzsuche endet genau vor dem Anfang des n-ten modalen Zykluses, der bei der
Mehrfachbearbeitung wiederholt wird.

Satzsuchsarten.

Die CNC verfugt Gber zwei Modisuche; automatische und manuelle. Siehe
"3.3.3 Satzsuche" auf Seite 76.

Automatische Satzsuche.

Die automatische Suche gestattet, dass der Programmverlauf bis zum Satz des Abbruchs,
in dem die Ausflihrung abgebrochen wurde oder bis zu einen néchstliegenden Satz, wieder
aufgenommen wird, der dann vom Bediener festgelegt wird. Die CNC erinnert sich daran,
an welchem Satz die Ausfiihrung unterbrochen wurde, weshalb die Festlegung des
Haltesatzes nicht erforderlich ist.

Satzsuche von Hand.

Die manuelle Suche ermdglicht die Wiederherstellung des Programmverlaufs bis einem
bestimmten von Bediener festgelegten Satz. Der Endsatz kann sich innerhalb einer
Subroutine befinden.

Bei dieser Suche kann man als Bedingung fir die Beendigung festlegen, dass der Stoppsatz
so oft wie festgelegt wiederholt wird, zum Beispiel, als Zyklen der Mehrfachbearbeitung,
Programmschleifen, usw.

Satzsuche ausfiihren.

Zur Wiederherstellung des Programmverlaufs ist Folgendes zu tun:
1. Auswahlen der Art der Suche; automatisch oder manuell.
2. Haltesatz auswahlen.

Bei der automatischen Satzsuche ist es nicht obligatorisch, den Stoppsatz auszuwéhlen;
standardmaBig, fuhrt die CNC die Suche bis zu dem Satz aus, wo das Programm
unterbrochen wurde. Ungeachtet dessen gestattet es die CNC, dass ein ndchstfolgender
Punkt nach der Programmunterbrechung als Stoppsatz definiert wird. Die Schaltflache
"Anzahl der Satze" bestimmtwie viele Satze vor dem Punkt der Programmunterbrechung
die Suche gestoppt wird. Sobald man die Schaltflache "Punkt der
Programmunterbrechung" betétigt, wird der Cursor Giber den Satz bewegt, wo die Suche
unterbrochen wurde.



Bei der manuellen Satzsuche muss man den Punkt festlegen, wo die Suche beendet
wird. Der Stoppsatz kann sich innerhalb dieser Subroutine befinden. Wenn man einen
Satz mit Wiederholung als Stoppsatz, mit Mehrfachbearbeitung, usw. auswabhlt, kann
man die Anzahl der Male festlegen, die dieser Satz wiederholt werden muss, damit die
Suche als beendet angesehen wird.

3. Auswéhlen des Anfangssatzes, ab dem man die Suche beginnen méchte. Wenn man
den Anfangssatz nicht auswébhlt, beginnt die Suche am Anfang des Programms.

4. Die Taste [START] driicken um die Satzsuche zu beginnen.

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 werden. Ebenso werden die Vorschub- und
Geschwindigkeitsbedingungen des Programms festgelegt und die Position berechnet,
in der die Achsen stehen miissten. Die Ubertragung der M-Funktionen héngt davon ab,
wie die Maschine konfiguriert ist; man kann sie wahrend des Lesens des Programms
Ubertragen oder erst, wenn dies beendet ist.

5. Je nachdem, wie die Behandlung der Funktionen vom Typ M, H, F S konfiguriert ist, kann
es notwendig sein, zu entscheiden, welche Funktionen an die SPS lbertragen werden.

6. Achsen in die Position zurlicksetzen, in der die Ausfihrung beginnen soll.

7. Es ist gestattet, die Bearbeitungsbedingungen mit Hilfe der Schaltfliche "MHSF" zu
modifizieren.

8. Zur Ausfiihrung des Programms die Taste [START] drticken.

Die Behandlung der Hilfsfunktionen M, H, F, S.

Die Ubertragung oder nichtder Funktionen M, H, F, S zur SPS wahrend der Satzsuche hangt
davon ab, wie der Maschinenparameter FUNPLC konfiguriert worden ist. Flr die M-
Funktionen muss man auch bertcksichtigen, wie man die Tabelle der M-Funktionen
festgelegt hat.

Die Subroutine, die zu den M-Funktionen gehért, wird ausgefiihrt, wenn die M-Funktion an
die SPS Ubertragen wird.

Maschinenparameter. M-Funktionen-Tabelle.

Die Tabelle der M-Funktionen hat das Feld MPLC, um festzulegen, ob man die Funktion an
die SPS ubertragt oder nicht. Die gesamte, angepasste M-Funktion in der Tabelle wird
geman diesem neuen Feld an die SPS ubertragen oder nicht; der Rest der M-Funktionen
wird geméan dem Maschinenparameter FUNPLC Ubertragen oder nicht.

Maschinenparameter FUNPLC = Ja. Man (ibertrégt die Funktionen an die SPS.

In diesem Fall werden die Funktionen wéhrend Satzsuche zur SPS Ubertragen, und zwar
in dem MaB3e, wie sie gelesen werden. Sobald erst einmal die Satzsuche beendet ist, und
nach der Neupositionierung der Achsen, zeigt die CNC die Schaltflache "MHSF" an, um jede
beliebige Funktion dieser Art ausfiihren zu kdnnen und damit die Bearbeitungsbedingungen
zu andern.

Maschinenparameter FUNPLC = Nein. Man tibertragt nicht die Funktionen an die SPS.

In diesem Fall werden die Funktionen wahrend Satzsuche zur SPS nicht ibertragen. Nach
der Beendigung der Suche zeigt die CNC auf dem Bildschirm den Verlauf der besagten
Funktionen an, damit der Nutzer sie in der gewiinschten Reihenfolge aktivieren kann.

¢ Obligatorische M-Funktionen. Die Liste der aktiven M-Funktionen bis zum erreichten
Satz, und deren Ausfiihrung ist fiir die Wiederaufnahme der Ausfiihrung obligatorisch.
Es sind Funktionen mit einem besonders Zweck flr die SPS.

In diesem Fenster wird nur eine der Funktionen M03/M04/M05/M19 auf der einen Seite,
MO8/M09 auf der anderen und die M41/M42/M43/M44 gezeigt. Der Rest der M-
Funktionen wie die M0O, M01, M02, M6, M30 werden nicht angeboten, weil sie nicht
modal sind.

¢ Andere M-Funktionen. Die Liste der aktiven M-Funktionen bis zum erreichten Satz. Es
sind Funktionen ohne einen speziellen Zweck fiir die SPS, und dessen Ausfiihrung ist
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nicht obligatorisch. Diese Funktionen kann man in jeder beliebigen Reihenfolge
ausfliihren, in Gruppen oder eine nach der anderen, wiederholt, usw.

¢ H-Funktionen. Liste der aktiven H-Funktionen bis zum erreichten Satz. Diese Funktionen
kann man in jeder beliebigen Reihenfolge ausfihren, in Gruppen oder eine nach der
anderen, wiederholt, usw.

* Funktionen F und S. Es ist gestattet, die programmierten Werte von F und S zu
modifizieren. Die Anderungen behalten ihre Giiltigkeit, bis sie vom in der Ausfiihrung
befindlichen Programm gedndert werden.

Verwenden der Taste [TAB] zur Bewegung in verschiedenen Fenstern. Die Tasten [@] [#]
gestatten das Bewegen des Cursors Uber die M-und H-Funktionen in einen Fenster, und mit
der Taste [ENTER] werden sie ausgewahlt oder abgewdhlt, und durch Driicken der Taste
[START] werden sie ausgefuhrt. Betatigen der Schaltflache "MHSF", um zur
Standardbildschirmanzeige im Automatikmodus zurtickzukehren.

Die CNC zeigt in griner Farbe die Funktionen M und H an, die an die SPS ubertragen
wurden; in roter Farbe diejenigen Funktionen, die ausgewé&hlt, um sie an die SPS zu
Ubertragen.

Achsen repositionieren.

Zur Zuriicksetzung der Achsen das entsprechende Symbol driicken und die CNC zeigt die
Achsen an, die sich nicht in ihrer Stellung befinden. Die Achsen sind auf folgende Weisen
einzeln oder mehrere gleichzeitig zurlickzusetzen:

¢ Von Hand. Achsen mit den Handrader oder der JOG-Tastatur verfahren. Die Bewegung
wird durch den Ruckstellendpunkt und die entsprechende Softwarebeschrankung
begrenzt.

¢ Automatisch. Achsen mitdem entsprechenden Softkey anwéhlen und die Taste [START]
dricken. Die Rickstellung kann auch zur Anwahl anderer Achsen (mit der Taste [STOP]
unterbrochen werden.

Erreicht eine Achse den Ruckstellendpunkt, hort sie auf, verfugbar zu sein; trotzdem kann
diese Achse aber mit den Handradern oder der JOG-Tastatur unter den gleichen
Bedingungen wie vorher verfahren werden. Sobald alle Achsen zurlickgestellt sind, kann von
diesen keine mehr verfahren werden.

Definition der Bearbeitungsbedingungen.

Nach der Neupositionierung die Achsen und vor der Wiederherstellung der Ausfiihrung ist
es gestattet, die Bearbeitungsbedingungen mit Hilfe der Schaltflache "MHSF" zu
modifizieren. Nach dem Anklicken dieser Schaltflache, ist es gestattet, die Werte fur den
Vorschub und der Drehzahl zu bearbeiten, sowie die M- und H-Funktionen zu aktivieren. Um
die neuen Werte zu ibernehmen, wird die Taste [START] betétigt. Die CNC behélt die neuen
Werte gespeichert, sobald die Ausfiihrung wieder aufgenommen wird.

Verwenden der Taste [TAB] zur Bewegung in verschiedenen Daten. Betétigen von [ESC]
oder der Schaltflache "MHSF", um zur Standardbildschirmanzeige im Automatikmodus
zurlickzukehren.



HANDBETRIEB

Anwahl des Handbetriebs.

Der Zugriff auf den Handbetrieb kann durch Driicken der entsprechenden Betriebstaste von
jeder anderen Betriebsart aus erfolgen, es sei denn, ein Programm steht in der Ausfiihrung.

Im gleichen Kanal ist es nicht erlaubt, auf den manuellen Modus zuzugreifen, wenn sich ein
Programm in der Ausfliihrung befindet oder wenn ein Satz im MDI-Modus ausgefihrt wird.
Man kann auf den manuellen Modus in den restlichen Kandle zugreifen.

Wenn die Programmausfiihrung unterbrochen ist, stoppt die CNC die Programmausfiihrung
und geht in den manuellen Modus. Es versteht sich, dass ein Programm unterbrochen ist,
wenn die Taste [STOP] gedriickt worden ist oder wenn man im Modus "Satz fiir Satz" wartet.

Erfolgt der Zugriff auf den Handbetrieb vom Automatikbetrieb aus, behalt die CNC die in
dieser letzten Betriebsart angewéahlten Bearbeitungsbedingungen bei.

Operationen in diesem Arbeitsmodus.

In diesem Arbeitsbetrieb sind folgende Operationen durchzufihren:
¢ Verschiedene Daten bezlglich der Achsposition.
(Position zum Werkstlcknullpunkt, Nachlauffehler, etc.)
¢ Maschinenreferenzsuche der Achsen durchfuhren.

¢ Achsen von Hand durch die am Bedienteil befindliche Tastatur oder durch elektronische
Steuerrader verstellen.

¢ Eine Achse nach vorheriger Wahl des Zielpunkts in eine Position bringen.
* Koordinatenvoreinstellung durchfihren.

¢ Spindel durch die am Bedienteil befindliche Tastatur von Hand in Betrieb setzen und
anhalten.

e Werkzeugwechsel durchfiihren.

e Externe Vorrichtungen der Maschine (bis zu 16) mit der oben am Bedienteil befindlichen
Tastatur aktivieren. Die jeder Taste zugeordneten externen Vorrichtungen missen vom
Maschinenhersteller definiert worden sein.

e Kalibrieren eines Werkzeugs im manuellen Modus (ohne Messtaster), im
semiautomatischen Modus (wenn es einen Tischmesstaster gibt) oder mit Hilfe eines
Werkzeugkalibrierungszykluses (auch wenn es einen Tischmesstaster gibt).

* Drehteilzentrierung (Modell einer Frasmaschine) FAGOR %

¢ CNC Uber das Men( der Schaltflachen auschalten.
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4.1

Vorstellung des Handbetriebs

Diese Betriebsart kann aus mehreren verschiedenen Bildschirmen bestehen. Der
Bildschirm, in dem man sich gerade befindet und die Gesamtzahl der verfiigbaren
Bildschirme wird oben rechts auf der allgemeinen Statusleiste gezeigt.

Der Austausch der verschiedenen Bildschirme erfolgt mit der Zugrifftaste zum Handbetrieb.
Der Bildschirmwechsel erfolgt rotierend, so dass man also zum ersten Bildschirm der
Arbeitsweise zurlickkehrt, wenn diese Taste im letzten Bildschirm gedrickt wird.

Standardkonfiguration.

Die Standardkonfiguration fiir diesen Arbeitsmodus wird im vorliegenden Handbuch
beschrieben und entspricht der bei der Auslieferung von FAGOR vorgenommenen
Konfiguration. In einigen Fallen haben sich die Autoren des Handbuchs dazu entschieden,
statt den Monitor der CNC einen weiteren Bildschirm zu nehmen, um das Verstandnis zu
erleichtern.

Diese Bildschirme kénnen vom Maschinenhersteller benutzerspezifisch angepasst werden,
der sowohl deren Inhalt als auch die Anzeigeform andern kann. Er kann auch einen der
Bildschirme I6schen oder eigene Bildschirme hinzufligen.



411

Beschreibung einer typischen Bildschirmanzeige in diesem
Arbeitsmodus

Ein typischer Bildschirm im manuellen Modus kann folgende Informationen anzeigen:

e X 167.333

Y 155.333

V4 -65.000

A. Information zur Achsposition. Bei der Konfiguration der Bildschirme, die von FAGOR

(9]

geliefert wurden, sind die angezeigten Bildschirminformationen bei jedem Bildschirm
anders.

In der Regel wird die tatsachliche Stellung der Achsen in Bezug auf den
Werkstucknullpunkt in groBer Schrift gezeigt, und in kleiner Schrift wird der
Verfolgungsfehler angezeigt. Bei einer anderer detaillierteren Option werden die
wirklichen Koordinatenwerten des Punktes und Werkzeugbasis gezeigt, wobei sich
beide Koordinatenwerte auf den Werkstticknullpunkt und den Nullpunkt der Maschine
beziehen.

Im Modus Handrad zeigt dieses Symbol neben einer Achse an, dass die Achse
ein damit in Verbindung stehendes, spezifisches Handrad hat.

Wenn der Name der Achse in roter Farbe erscheint, bedeutet dies, dass die SPS die
Bewegung der Achsen verhindert (Flagge INHIBIT aktiv).

. Aktive "M"-Funktionen.
. Aktive "G"-Funktionen und aktive Befehle auf logisch Eins.
. Information zum Werkzeug. Die Informationen, welche die CNC in diesem Bereich

anzeigt, hdngt vom Modell der Drehmaschine oder Frdsmaschine ab.

Bei einem Modell einer Frasmaschine werden in der Bildschirmmaske die Nummer des
aktiven Werkzeugs "T", der aktive Werkzeugkorrektor "D" fur dieses Werkzeug und die
Nummer des folgenden Werkzeugs "NXTOOL" gezeigt, und ein Symbol fir die Art von
Werkzeug. Die CNC zeigt auch die Lange und den aktiven Werkzeugradius an.

Bei einem Modell einer Drehmaschine werden in der Bildschirmmaske die Nummer des
aktiven Werkzeugs "T", der aktive Werkzeugkorrektor "D" fur dieses Werkzeug und ein
Symbol fur die Art von Werkzeug gezeigt. Die Bildschirmmaske zeigt auch die
Wertvorgaben des Werkzeugs auf jeder Achse an.

. Information zum Vorschub "F" der Achsen.

"Freal" Ist-Vorschub der Achsen.
“Fprog" Programmierter Vorschub.
"F%" Vorschubanteil des programmierten Vorschubs, der angewandt wird.

Wenn der Text "FREAL" in roter Farbe erscheint, bedeutet dies, dass die SPS die
Bewegung der Achsen verhindert (Flagge _ FEEDHOL aktiv). Wenn auf dem Bildschirm
dieser Text nicht erscheint, wird der Status dieser Flagge nicht angezeigt.

. Information zur Geschwindigkeit "S" der Spindel.

"Sreal" Ist-Geschwindigkeit der Spindel.

"Sprog" Programmierte Geschwindigkeit.
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"S%" Geschwindigkeitsanteil der programmierten Geschwindigkeit, die
angewandt wird.

Je nach aktivem Bildschirm wird auch die Spindelposition "SPOS" und der
Nachlauffehler der Spindel "SFWE" angezeigt.

Auf dem Bildschirm erscheint nur die Informationen fir eine Spindel. Wenn es
verschiedene Spindeln im Kanal gibt, kann man die Informationen lber die folgende
Spindel sehen, indem man zweimal die Taste "S" driickt (beim ersten Tastenanschlag
wird die Drehzahl programmiert).

Wenn der Text "Sreal" in roter Farbe erscheint, bedeutet dies, dass die SPS die
Bewegung der Spindel verhindert (Flagge INHIBIT aktiv). Wenn auf dem Bildschirm
dieser Text nicht erscheint, wird der Status dieser Flagge nicht angezeigt.

G. Mit dem Wahlschalter des Bedienteils angewahlter Verstellbetrieb.

H. Reserviert.



4.1.2 Menus der Schaltflachen.

Waagrechtes Softkey-Menii.

Abschalten der CNC.
cNC O oFF , , ) o
Das Anklicken dieser Schaltflache bewirkt die Einleitung des Herunterfahrens der

CNC, das aquivalent der Betatigung der Tastenkombination [ALT]+[F4] ist.

Menu der vertikalen Schaltflachen.

Anzeigeeinheiten (Millimeter/Zoll)

Erméglicht die Anderung der Einheiten, in denen die Positionen der Linearachsen und die
Information tber die Vorschiibe dargestellt werden. Die Einheitenénderung betrifft nicht die
Drehachsen, die immer in Grad angezeigt werden.

Das Symbol zeigt farblich hervorgehoben die Einheiten, die angewahlt sind und in Millimeter
oder Zoll lauten kénnen.

Es ist zu berlcksichtigen, dass die Einheitendnderung nur flr die Datenanzeige gultig ist.
Fir die Programmierung werden die durch die aktive Funktion "G70" oder "G71" definierten
Einheiten oder in deren Ermangelung die vom Maschinenhersteller definierten Einheiten
Ubernommen.

Definieren und aktivieren Sie die Verschiebungen des Ursprungspunkts oder der
Backen.

Dieser Softkey zeigt die Liste der Nullpunktverschiebungen und Backensystem, entweder
zum Speichern der aktiven Verschiebung oder zur Aktivierung einer neuen Verschiebung

Eichung des Werkzeugs (Modell Frasmaschine).

Greift auf die Daten des angewahlten Werkzeugs zu. Siehe Kapitel “5 Handbetrieb.
Eichung des Werkzeugs".

Eichung des Werkzeugs (Modell Drehmaschine).

Greift auf die Daten des angewahlten Werkzeugs zu. Siehe Kapitel “5 Handbetrieb.
Eichung des Werkzeugs".

Drehteilzentrierung (Modell einer Frasmaschine).

Greift auf die Daten der Zentrierung des Werkstlicks zu.

=
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4.2

4.2.1

Operationen mit den Achsen

Maschinenreferenzsuche

Dies ist die Operation, mit der die Synchronisierung des Systems durchgefiihrt wird. Diese
Operation ist erforderlich, wenn die CNC die Nullpunktposition verliegt (zum Beispiel beim
Ausschalten der Maschine).

Wahrend der Operation "Maschinenreferenzsuche" fahren die Achsen zum
Maschinenreferenzpunkt und die CNC Ubernimmt die vom Hersteller fir diesen Punkt
definierten Koordinaten bezlglich des Maschinennullpunkts. Stehen kodierte 10 oder ein
absoluter Mess-Systemeingang zur Verfligung, verfahren die Achsen nur soweit, wie zur
Uberpriifung ihrer Position erforderlich ist.

Die Maschinenreferenzsuche bei den Achsen kann man manuell oder automatisch
durchflihren.

* Die manuelle Suche erfolgt von Achse zu Achse vom Bedienpult aus.

e Die automatische Suche erfolgt mit Hilfe einer Subroutine, die vom Hersteller der
Maschine festgelegt wurde.

Manuelle Maschinenreferenzsuche

Diese wird fir jede Achse unabhangig durchgefuhrt. Die Maschinenreferenzsuche einer
Achse erfolgt in folgenden Schritten:

1. Mitderalphanumerischen Tastatur die Achse anwéhlen, fiir die die
Referenz hergestellt werden soll. Die CNC umrahmt die Position
dieser Achse und weist so auf deren Anwahl hin.

Um nummerierte Achsen auszuwéhlen (wie zum Beispiel X1),
wéhlen Sie eine beliebige Achse und danach verschieben Sie die
Markierung, bis sie sich Uber der gewlinschten Achse befindet. Die
Markierung kann man mit den Tasten [#][#] verfahren.

ZERO 2. Betétigen Sie fiir die Maschinenreferenzsuche die Taste [ZERQO].
Die CNC zeigt im numerischen Bereich das Symbol "1" und weist
so darauf hin, dass eine Suche vorgenommen wird.

m 3. Betitigen Sie die Taste [Start], um die Maschinenreferenzsuche
auszufuhren, oder die Taste [ESC], um diesen Vorgang

abzubrechen.

Wird die Maschinenreferenzsuche auf diese Weise durchgefiihrt, I6scht die CNC die
Nullpunkt-, die Einspannverschiebung und die Messwertvorgabe. Die Position des
Maschinennullpunkts wird als neuer Werkstticknullpunkt tibernommen.

Automatische Maschinenreferenzsuche

Diese Suchmdglichkeit steht nur zur Verfigung, wenn der Maschinenhersteller ein
Referenzsuchunterprogramm definiert hat.

Die Maschinenreferenzsuche mit einem Unterprogramm erfolgt in folgenden Schritten:
ZERO 1. Betatigen Sie flr die Maschinenreferenzsuche die Taste [ZERO].

— Die CNC zeigt ein Dialogfeld und fordert die Bestatigung fir die
Ausfihrung der Maschinenreferenzsuche an.

m 2. Betétigen Sie die Taste [Start], um die Maschinenreferenzsuche
auszufliihren, oder die Taste [ESC], um diesen Vorgang

abzubrechen.



4.2.2 Handverschiebung der Achsen (durch JOG-Tippbetrieb)

Die CNC ermoglicht das Handverfahren der Maschinenachsen durch die am Bedienteil
befindliche JOG Tastatur. Es kdnnen zwei Verstellarten durchgefiihrt werden:

e Stufenloser JOG-Tippbetrieb, wenn die Maschine weiterhin verfahren wird, wéhrend
Eingaben Uber die Tastatur gemacht werden.

* Inkrementaler JOG-Tippbetrieb, wenn die Achse immer dann um eine bestimmte
Entfernung verfahren wird, wenn die Taste betéatigt wird.

Die Anwahl der fortlaufenden oder inkrementalen Verstellart erfolgt mit dem am Bedienteil
befindlichen Wéhlschalter.

=

% Fortlaufende Jog-Tippbetrieb 8
o
'_
M Inkrementaler Jog-Tippbetrieb ',"ﬁ
JOG S
@ Handrader §

Operationen mit den Achsen

Jog Tastatur.
In Abhangigkeit vom Verhalten der Tasten gibt es zwei Tastenarten fur den JOG-Tippbetrieb.

) [ ]

Die Tastatur verflugt iber zwei Tasten fiir jede Achse. Einer zum

. E E Verfahren der Achse in positiver Richtung und einer zum Verfahren in
negativer Richtung.

[7= [/\/\/ 7+ Zum Verfahren einer einzigen Achse muss die der Achse
entsprechende Taste und die Verfahrrichtung gedriickt werden.

ENE e

Fir jede Achse steht eine Taste und flr die Richtung zwei Tasten zur

. . . Verfligung, die allen Achsen gemeinsam sind.

Um eine Achse zu verfahren, ist es notwendig, dass sowohl die Taste

H m E] der Achse als auch die furr die Drehrichtung aktiviert sind. Es gibt zwei
Optionen, die davon abhéngen, wie die Tasten fir den JOG-

Tippbetrieb konfiguriert worden sind.

e Die Achse wird verfahren, solange beide Tasten gedriickt gehalten
werden, d.h. die fiir die Achse und die fur die Drehrichtung.

¢ Wenn die Taste fiir die Achse gedriickt wird, bleibt diese aktiviert.
Die Achse verfahrt, solange die Taste der Richtung niedergedriickt
wird. Um die Auswabhl fiir die Achse zu beenden, driicken Sie die
Taste[ESC] oder [STOP].

Benutzertaste als Jog-Taste.

Die CNC bietet dem Hersteller die Moglichkeit, die Tasten des Nutzers als Tasten fiir den FAGOR %
JOG-Tippbetrieb zu aktivieren. Die Tasten des Nutzers, die so belegt wurden, verhalten sich
auf die gleiche Weise wie die JOG-Tasten. CNC 8070

Vorschibe.

7o 80 90100 Das Verfahren erfolgt mit der Vorschubgeschwindigkeit, die vom
Hersteller der Maschine festgelegt wurde. Der Vorschub kann (REF: 1007)
zwischen 0 % und 200 % variieren; dieser wird mit dem Wahlschalter

fur Vorschub auf Bedienpult eingestellt.
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JOG fortlaufend

Beim stufenlosen JOG-Tippbetrieb werden die Achsen solange verfahren, wie man die
Tasten fur JOG-Tippbetrieb gedrickt halt. Die Verfahrwege im fortlaufenden JOG-
Tippbetrieb ermdglichen das gleichzeitige Verfahren mehrerer Achsen.

® " 1. Den Bewegungswahischalter des Bedienteils in die Stellung
m N fortlaufender JOG-Tippbetrieb bringen.

'-1?2200 2. Gewlinschte Achse mit der JOG-Tastatur verfahren. Die Achse
@- w] verfahrt, solange die JOG-Tastatur betétigt wird.

Wird wéhrend des Verfahrens eine zweite Achse angewahlit,
verfahrt die neue Achse gleichzeitig unter den gleichen
Bedingungen mit der vorigen.

Beim stufenlosen JOG-Tippbetrieb werden die Achsen solange verfahren, wie man die
Tasten fur JOG-Tippbetrieb gedrickt halt. Die Verfahrwege im fortlaufenden JOG-
Tippbetrieb ermdglichen das gleichzeitige Verfahren mehrerer Achsen.

Wird wéhrend des Verfahrens die Eilgangtaste gedruckt, erfolgt das
Verfahren mit dem vom Maschinenhersteller spezifizierten Eilgang.
Dieser Vorschub wird bei niedergedrickter Taste angewandt und bei
deren Loslassen wird der vorige Vorschub wiederhergestellt. Der

Eilgang kann mit dem Vorschubwé&hlschalter des Bedienteils
zwischen 0% und 200% geéndert werden.

JOG Inkrementaler

Beim inkrementalen JOG-Tippbetrieb wird die Achse jedes Mal um eine bestimmte
Entfernung verfahren, wenn man eine Taste driickt. Die Verfahrwege im inkrementalen JOG-
Tippbetrieb ermdglichen das gleichzeitige Verfahren mehrerer Achsen.

Es ist in folgenden Schritten vorzugehen:

1. Den Bewegungswahischalter des Bedienteils in eine der Stellungen flr inkrementalen
JOG-Tippbetrieb bringen. Bei jeder Position wird die Achse um eine bestimmte Distanz
verfahren, wobei in der Regel folgende Werte in Betracht kommen.

Position. Verfahren bei jedem Driicken.
1 0.001 mm oder 0.0001 Zoll.
10 0.010 mm oder 0.0010 Zoll.
100 0.100 mm oder 0.0100 Zoll.
1000 1.000 mm oder 0.1000 Zoll.
10000 10.000 mm oder 1.0000 Zoll.

2. Gewlinschte Achse mit der JOG-Tastatur verfahren. Bei jedem Driicken einer JOG-Taste
verféhrt die Achse die vom JOG-Wahischalter spezifizierte Strecke.

Wird wéahrend des Verfahrens eine zweite Achse angewéhllt, verfahrt die neue Achse
gleichzeitig unter den gleichen Bedingungen mit der vorigen.



4.2.3 Handverschiebung der Achsen (durch Steuerrader)

Die CNC ermdglicht die Steuerung der Achsverstellung durch elektronische Steuerrader. Je
nach Art des Handrads, die CNC kann eine Hauptsteuerrad fiir das Verfahren irgendeiner
Maschinenachse zur Verfiigung stehen oder ein einzelnes Steuerrad pro Achse, das nur die
Achse verfahrt, der es zugeordnet ist.

© " Zum Verfahren der Achsen mit Steuerrad den
muomo Joc Bewegungswéhlschalter des Bedienteils in eine der
.""~_moo Steuerradstellungen bringen. Jede Stellung gibt den
.10“:’&] Vervielfaltigungsfaktor an, der auf die vom Steuerrad gelieferten

Impulse angewandt wird, wobei folgende Werte typisch sind:

Position. Verfahren durch Drehung des Handrads.
1 0.100 mm oder 0.0100 Zoll.
10 1.000 mm oder 0.1000 Zoll.
100 10.000 mm oder 1.0000 Zoll.

Sobald die gewlinschte Auflésung gewéhlt ist, je nach zu benutzendem Haupt- oder
Einzelsteuerrad in folgenden Schritten vorgehen:

Hauptsteuerrad

Die CNC kann verschiedene Hauptsteuerader besitzen. Das allgemeine Handrad ist mit
keiner speziellen Achse verbunden, es gestattet das Verfahren jeder beliebigen Achse der
Maschine, die ein damit verbundenes, spezifisches Handrad besitzt.

¢ Wenn es verschiedene Achsen gibt, die im Modus Handrad ausgewéahlt wurden, werden
alle diese mit dem allgemeinen Handrad verfahren.

e Wenn eine Achse ausgewahlt ist, die ein damit in Verbindung stehendes spezifisches
Handrad hat, kann diese Achse mit dem allgemeinen Handrad, mit dem spezifischen
oder mit beiden gleichzeitig bewegt werden. Wenn beide Handréder gleichzeitig
verwendet werden, fligt die CNC die Impulse der beiden Handrader hinzu oder zieht sie
ab, wobei dies von der Drehrichtung derselben abhangt.

¢ Wenn die CNC verschiedene allgemeine Handréder hat, kann jedes davon die Achsen
verfahren, die im Modus Handrad ausgewéahlt wurden. Wenn man verschiedene
Handrader gleichzeitig verwendet, wendet jede beteiligte Achse die Summe der
Inkremente von allen Handradern an.

Die einzuhaltenden Schritte, um eine oder verschiedene Achsen mit dem allgemeinen
Handrad zu verfahren, sind folgende.

1. Achse oder Achsen anwahlen, die verfahren werden sollen. Die CNC zeigt in
umgekehrter Bildschirmdarstellung die ausgewahlten Achsen. Bei der Anwahl einer
Achse oder beim Verlassen des Handradbetriebs mit dem Bewegungswéhlschalter wird
automatisch der vorherige abgewéhlt.

2. Sobald die Achse angewahlt ist, wird sie von der CNC entsprechend der Drehung des
Steuerrads verfahren, wobei die Stellung des Wéhlschalters bericksichtigt und
auBerdem der angewandte Drehsinn beachtet wird.

Der Vorschub, mit dem diese Verstellung erfolgt, h&ngt von der Geschwindigkeit ab, mit der
das Steuerrad gedreht wird.

Achsen anwahlen, die verfahren werden sollen

Es gibt zwei Wege um Achsen auszuwéhlen.

1. Auf der JOG-Tastatur eine der Tasten driicken, die der zu verfahrenden Achse
zugeordnet ist. Beim Auswé&hlen einer Achse wird die vorherige abgewahlt. Um
verschiedene Achsen auszuwéhlen, wird gleichzeitig eine der Tasten fir jede Achse
betatigt.

Um eine Achse auszuwahlen, ist es nicht notwendig, dass diese zum aktiven Kanal
gehdrt. Von einem Kanal aus kann man eine Achse eines anderen Kanals in den Modus
Handrad umstellen, wenn dieser zweite Kanal sich auch im manuellen Modus befindet.
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2. Wenn man Uber ein Handrad mit Drucktaster verfligt, gestattet dies die sequentielle
Auswahl der zu verfahrenden Achsen.

Wenn der Drucktaster betétigt wird, wird die zuerst angezeigte Achsen ausgewahlt.
Wenn es schon eine ausgewéhlte Achse gibt, wird diese abgewéahlt und man wéhlt die
folgende. Wenn es der letzte war, wird wieder der erste ausgewahlt.

Man kann nur die Achsen auswahlen, die im aktiven Kanal angezeigt werden, dabei ist
es ohne Bedeutung, zu welchem Kanal sie gehéren. Es ist nicht erlaubt, die Achsen von
einem anderen Kanal oder des eigenen Kanals auszuwéhlen, wenn sie nicht angezeigt
sind.

Die Auswahl der Achsen wird gel6scht, wenn man den Modus Handrad mit dem
Wahlschalter "Bewegungen" und nach einem RESET verlasst. Wenn eine Achse von der
SPS aus in den Handradmodus geschaltet worden ist, kann man sie nur von der SPS aus
deaktivieren; ein Reset deaktiviert sie nicht.

Auswahl einer Achse vom Automatikmodus aus

Wenn man nur Uber einen Kanal verfiigt und wenn man sich im Automatikmodus befindet,
\(yird der Umschalter in den Modus Handrad gestellt, und man wéhlt eine Achse aus; beim
Ubergang zum manuellen Modus wird die ausgewéhlte Achse beibehalten.

Einzelne Steuerrad

Die CNC kann verschiedene, spezifische Handrader besitzen, wo jedes einzelne mit einer
bestimmten Achse in Verbindung steht. Die CNC verféhrt jede einzelne Achse entsprechend
der Drehung des Steuerrads, wobei die Stellung des Wéhlschalters bertcksichtigt und
auBerdem der angewandte Drehsinn beachtet wird.

Im Modus Handrad zeigt dieses Symbol neben einer Achse an, dass die Achse ein
damit in Verbindung stehendes, spezifisches Handrad hat.

An einer gleichzeitigen Bewegung mehrerer Achsen durch Steuerréder kénnen alle Achsen
mit eigenem Steuerrad plus eine durch das Hauptsteuerrad anwéhlbare Achse teilnehmen.
Wenn zwei oder mehr Achsen gleichzeitig verfahren werden, hangt der Vorschub, mit dem
die Verstellung jeder Achse vorgenommen wird, von der Geschwindigkeit ab, mit der das
zugeordnete Steuerrad gedreht wird.

Es kann passieren, dass von der CNC je nach Drehgeschwindigkeit des Steuerrads
und der Stellung des Wéhlischalters eine Verstellung mit einem tiber dem zuléssigen
Wert liegenden Vorschub angefordert wird. In diesem Fall wird die Achse zwar die
angegebene Strecke verfahren, jedoch der Vorschub auf diesen Wert beschrénkt.

Vorschub durch Steuerrad.

Gewohnlich wird der Vorschub, sobald ein Werkstlick zum ersten Mal bearbeitet wird, mit
Hilfe des Schalters am Bedienpult gesteuert. Das Handrad flr den Vorschub gestattet es,
dass eines der Handrader der Maschine verwendet wird, um den besagten Vorschub in
Abhéngigkeit von der Schnelligkeit der Drehung des Handrads zu steuern.

_____________________________________________________________________________________________________________________|
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.




4.2.4 Achsverstellung in eine Position

Die Verstellungen einer Achse in eine Position sind achsweise durchzufiihren, wobei in
folgenden Schritten vorzugehen ist:

1. Mitderalphanumerischen Tastatur die Achse anwahlen, fir die die
Referenz hergestellt werden soll. Die CNC umrahmt die Position
dieser Achse und weist so auf deren Anwahl hin.

Um nummerierte Achsen auszuwahlen (wie zum Beispiel X1),
wéhlen Sie eine beliebige Achse und danach verschieben Sie die
Markierung, bis sie sich Giber der gewlinschten Achse befindet. Die
Markierung kann man mit den Tasten [#][#] verfahren.

2. Die Position des Punkts eingeben, an den die Achse verfahren werden soll.

3. Zur Ausfuihrung der Verstellung die Taste [START] oder zum Abbruch der Operation die
Taste [ESC] drlicken

Vorschubverhalten

Der Vorschub, mit dem diese Verstellung erfolgt, hangt von der aktiven Funktion GOO oder
GO1 ab.

e Bei aktiver Funktion GOO wird die Verstellung in dem vom Maschinenhersteller
definierten Eilgang ausgefuhrt.

* Bei aktiver Funktion GO1 wird die Verstellung im aktiven Vorschub ausgeflhrt. Ist
keinerlei Vorschub aktiv, wird die Verstellung indem vom Maschinenhersteller definierten
Vorschub ausgefiihrt.

Der Vorschub kann mit dem Wahlschalter® des Bedienteils zwischen
0% und 200% variiert werden. Der Anteil wird sowohl auf in GO0 als
auch in GO1 vorgenommene Verstellungen angewandt.
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4.2.5 Koordinatenvoreinstellung

Die Koordinatenvoreinstellung ist achsweise durchzufiihren, wobei in folgenden Schritten
vorzugehen ist:

1. Mit der alphanumerischen Tastatur die Achse mit dem
gewinschten Koordinatenwert vorauswéhlen. Die CNC umrahmt
die Position dieser Achse und weist so auf deren Anwahl hin.
Um nummerierte Achsen auszuwahlen (wie zum Beispiel X1),
wéhlen Sie eine beliebige Achse und danach verschieben Sie die

Markierung, bis sie sich Gber der gewlinschten Achse befindet. Die
Markierung kann man mit den Tasten [#][#] verfahren.

2. Den Wert eingeben, der voreingestellt werden soll.

3. Betétigen Sie die Taste [ENTER], um den eingegebenen Wert vorauszuwéhlen oder
Taste [ESC], um diesen Vorgang abzubrechen.

Die vorgenommene Voreinstellung kann mit einer achsweisen Maschinenreferenzsuche
von Hand oder der Funktion "G53" storniert werden.



4.3 Steuerung der Spindel

Daten von verschiedenen Spindeln anzeigen

Auf dem Bildschirm erscheint nur die Informationen fiir eine Spindel. Wenn es verschiedene
Spindeln im Kanal gibt, kann man die Informationen Uber die folgende Spindel sehen, indem
man die Taste "S" driickt " Der erste Tastenanschlag dient zur Programmierung der Drehzahl,
der zweite Anschlag zeigt Informationen Uber die zweite Spindel an und so weiter.

Steuerung der Spindel

Die CNC ermdglicht die Handsteuerung der Maschinenspindel durch die folgenden Tasten
des Bedienteils. Die Tasten beziehen sich immer auf die Hauptspindel des aktiven Kanals.

Es wird empfohlen, die Drehgeschwindigkeit der Spindel vor der Wahl des Drehsinns zu
definieren (mit dem MDI-Betrieb) und damit bei der Definition der Geschwindigkeit "S"
wegen des aktiven Drehsinns einem plétzlichen Anlauf der Spindel vorzubeugen.

Die Funktion startet die Spindel nach rechts. Der Funktion M03 gleichwertig.

Dreht die Spindel mit der eingestellten Drehzahl nach rechts. Die Funktion MO3 wird unter
Verlauf angezeigt, wo die Bedingungen erscheinen, unter denen die Bearbeitung
durchgefihrt wird.

Die Spindel startet nach links. Der Funktion M04 gleichwertig.

Dreht die Spindel mit der eingestellten Drehzahl nach links. Die Funktion M04 wird unter
Verlauf angezeigt, wo die Bedingungen erscheinen, unter denen die Bearbeitung
durchgefihrt wird.

Halt die Drehung der Spindel an. Der Funktion MO05 gleichwertig.

Halt die Drehung der Spindel an. Die Funktion M0O5 wird unter Verlauf angezeigt, wo die
Bedingungen erscheinen, unter denen die Bearbeitung durchgefuhrt wird.

Override der Spindel.

Gestattet es die Drehzahl der Spindel zu variieren, wobei der typische Wert zwischen 50 %
und 120 % liegt. Jedes Mal, wenn eine dieser Tasten betéatigt wird, erfolgt eine
Drehzahlénderung um 5%.

Dieser Werte kénnen verschieden sein, je nachdem wie sie vom Hersteller der Maschine
festlegt wurden.

Orientierter Halt der Spindel. Der Funktion M19 gleichwertig.

Die Spindel wird ausgerichtet.

Die Funktion M19 wird unter Verlauf angezeigt, wo die Bedingungen erscheinen, unter
denen die Bearbeitung durchgefiihrt wird.

Anpassung der Tasten

Der minimale und maximale Prozentsatz, um den die Drehzahl gedndert werden kann, sowie
die prozentuale Schwankung, die immer dann erreicht wird, wenn eine dieser Tasten betatigt
wird, werden vom Hersteller der Maschine festgesetzt.

Die Anpassung erfolgt mit den folgenden Maschinenparametern.

MINOVR Mindest-Override
MAXOVR Hoéchst-Override
STEPOVR Erhéhung des Overrides
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4.4 Werkzeuganwahl und -wechsel

Vom Handbetrieb aus kann das Werkzeug gewechselt werden, das sich an der Spindel
befindet. Die einzuhaltenden Arbeitsschritte sind folgenden.

1.

Aufderalphanumerischen Tastatur die Taste [T] drlicken. Die CNC umrahmt die Nummer
des aktuellen Werkzeugs und weist so auf dessen Anwabhl hin.

2. Die Nummer des Werkzeugs eingeben, das in die Spindel gesetzt werden soll.
3. Betétigen Sie die Taste [START] fur den Werkzeugwechsel, oder die Taste [ESC], um

diesen Vorgang abzubrechen.



4.5

Vorschub und Drehgeschwindigkeit definieren.

Einen neuen Vorschub im Kanal definieren.

Der definierte Vorschub aus dem manuellen Modus gilt nur fir diese Art der Arbeit und fur
den aktiven Kanal. Wenn wir aus dem Modus MDI/ MDA einen neuen Vorschub definieren,
wird es den neuen Vorschub des Automatik- und Handbetriebs werden.

Um einen neuen Vorschub auszuwahlen, wahlen Sie, die folgenden Schritte.

1. In der alphanumerischen Tastatur, Taste [F] betatigen. Die CNC umrahmt den Namen
dieser Achse und weist so auf deren Anwahl hin.

2. Eingeben dem neuen Vorschub.

3. Betétigen Sie die Taste [START], um den eingegebenen Wert zu Gbernehmen, oder die
Taste [ESC], um diesen Vorgang abzubrechen.

Eine neue Drehgeschwindigkeit fir die Spindel definieren.

Die definierte Geschwindigkeit aus dem manuellen Modus wird in diesem Moment zu der
sichtbaren Spindel auf dem Bildschirm angewendet. Wenn es mehrere Spindel im Kanal
sind, werden die lbrigen Spindel abwechselnd durch Driicken der [S]-Taste angezeigt Die
ausgewdhlte Geschwindigkeit im manuellen Modus wird bei der Umstellung auf
Automatikbetrieb und umgekehrt beibehalten.

Um eine neue Drehgeschwindigkeit auszuwéhlen, wéhlen Sie, die folgenden Schritte.

1. Inderalphanumerischen Tastatur, driicken Sie die [S]-Taste, um die gewlinschte Spindel
auszuwéhlen. Das erste Mal, wenn Sie diese Taste driicken, wird die CNC die
entsprechenden Daten anzeigen, was sie gewéhlt ist.

2. Neue Drehgeschwindigkeit einflhren.

3. Betétigen Sie die Taste [START], um den eingegebenen Wert zu Gbernehmen, oder die
Taste [ESC], um diesen Vorgang abzubrechen.
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4.6

Definieren und aktivieren Sie die Verschiebungen des
Ursprungspunkts oder der Backen.

Der manuelle Modus kénnen Sie in der Nullpunkt- oder Einspannungstabelle speichern
(Nullpunktverschiebung, Vorauswahl von Koordinatenwerte, usw.) und eine
Nullpunktverschiebung in den Tabellen definiert, aktivieren.

Dieser Softkey zeigt die Liste der Nullpunktverschiebungen und Backensystem, und dessen
Wertin jeder der Achsen des Kanals Diese Liste ist eine zusammenfassende Informationen
Uiber die Tabellen der Nullpunkte und Klemmbacken, und alle Anderungen vom Handbetrieb
verandert auch diese Tabellen.

Eine neue Nullpunktverschiebung oder Backen in der Tabelle laden.

Mit einer Einspannverschiebung aktiv wahlen Sie mit dem Cursor eine aus der Liste und
dricken Sie die [ENTER]-Taste, um die aktuelle Verschiebung zu speichern In der
ausgewahlten Verschiebung wird die Position aller Achsen des Kanals aktualisiert.

Eine neue Nullpunktverschiebung oder Backen in der gespeicherten Tabelle
anwenden.

Wahlen Sie mit dem Cursor eine Nullpunktverschiebung oder Backen der Liste aus und
drucken Sie die [START]-Taste zur Aktivierung. Eine neue Verschiebung wird auf alle Achsen
des Kanals angewendet.



HANDBETRIEB. EICHUNG DES
WERKZEUGS

Die Werkzeugkalibrierung findet man im manuellen Modus. Die Schaltflache fir den Zugriff
auf die Werkzeugkalibrierung istjeweils eine andere und hangt von derinstallierten Software
in der Dreh- oder der Frdsmaschine ab. Um den Kalibrierungsmodus zu verlassen und in
den manuellen Modus zuriickzukehren, betatigen Sie die Taste [ESC].

Schaltflache. | Typ der Kalibrierung.

Eichung des Werkzeugs (Modell Frdsmaschine).

Eichung des Werkzeugs (Modell Drehmaschine).

Die CNC bietet in beiden Modellen die Méglichkeit der Kalibrierung sowohl von
Fréaswerkzeugen als auch Drehwerkzeugen. Die CNC zeigt alle notwendigen Angaben an
und aktualisiert die Hilfegrafik in Abhangigkeit vom ausgewéhlten Werkzeug.

Arten der Kalibrierung

Es gibt verschiedene Modi fiir das Kalibrieren eines Werkzeugs. Einige Modi stehen nur
dann zur Verfigung, wenn man Uber einen Tischmesstaster verflgt.

Wenn kein Tischmesstaster zur Verfligung steht, gibt es nur die

% E manuelle Kalibrierung. Mit Hilfe des Tischmesstasters stehen alle
Arten der Kalibrierung zur Verfiigung. Die verschiedenen Modi der
Kalibrierung kann man vom vertikalen Menl der Schaltflachen
auswahlen.

Die aktiven Kinematiks bertcksichtigen die Kalibrierung und behindern diese in diesem
Modus nicht. Im Fall, dass irgendeine Umwandlung der Koordinaten ( #CS oder #ACS) noch
aktiv ist, wodurch die Funktion RTCP oder TLC aktiviert wird, ist es nicht gestattet, die
manuelle oder die halbautomatische Kalibrierung durchzufihren.

Handkalibrierung.

Dies erfolgt ohne den Tischmesstaster. Ein Referenzwerkstiick ist notwendig, um das
Werkzeug kalibrieren zu kdnnen. Alle Bewegungen werden manuell durchgefihrt.

Halbautomatische Kalibrierung. FAGOR %

Steht zur Verfligung, wenn ein Tischmesstaster vorhanden ist. Die Bewegungen zur
Positionierung erfolgen manuell, und die Bewegung zur Abtastung erfolgt durch die CNC.

CNC 8070
Automatische Kalibrierung.
Steht zur Verfiigung, wenn ein Tischmesstaster vorhanden ist. Alle Bewegungen macht die
CNC mit Hilfe des Festzyklus der Kalibrierung #PROBE.
(REF: 1007)
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MeBtasterauswahl

In der CNC kann man zwei Messtaster konfiguriert haben. Fir die Kalibrierung verwendet
man den Messtaster, derin diesem Moment aktiviertist. Man kann vom Werkstiickprogramm
oder MDI mit der Anweisung #SELECT PROBE den aktiven Messtaster &ndern.

#SELECT PROBE [1]
Wahlt den ersten Messtaster an.

#SELECT PROBE [2]
Wahlt den zweiten Messtaster an.

Geometrische Konfiguration der Achsen: "Ebene" oder
"Dreiflachner".

Beim Modell fir Drehmaschinen kann die geometrische Konfiguration der Achsen vom Typ
"Ebene" oder "Dreiflaichner" sein, was von der Verfligbarkeit einer dritte Hauptachse, in der
Regel die Y-Achse, abhéangt. Die verschiedenen Modi der Kalibrierung werden an die
festgelegte Konfiguration angepasst, und die notwendigen Angaben fir jede von ihnen
werden angezeigt.

Geometrische Konfiguration der Achsen der
"dreiflachigen" Art.

Es ist die Ubliche Konfiguration einer Frasmaschine oder einer
Drehmaschine mit einer dritten Hauptachse, namlich die -Y-
Achse.

Es gibt drei Achsen, die einen kartesianischen Dreiflachner
vom Typ XYZ wie in einer Frasmaschine bilden. Es kann mehr
Achsen geben, als die, welche den Dreiflachner bilden.

Mit dieser Konfiguration ist das Verhalten der Ebenen wie bei
einer Frasmaschine, auBBer dass die Uibliche Arbeitsebene die
G18 sein wird, wenn dies so konfiguriert worden ist.

Geometrische Konfiguration der Achsen der "Ebene" Art.
Es ist die Ubliche Konfiguration einer Drehmaschine.

Es gibt zwei Achsen, die die Ubliche Arbeitsebene bilden. Es
kann mehr Achsen geben, aber diese kénnen nicht Bestandteil
des Dreiflachners sein; sie missen Hilfsachsen, Drehachsen
usw. sein.

Mit dieser Konfiguration wird die aktive Ebene durch die zwei
ersten Achsen gebildet, die im Kanal festgelegt sind. Wenn
man die X-Achse als erste und die Z-Achse als zweite
festgelegt hat, ist die Arbeitsebene ZX, wobei die Z-Achse die
Abszissenachse und die X-Achse die Ordinatenachse ist.

Die Arbeitsebene ist immer die G18; es ist nicht erlaubt, die
Ebene vom Werkstiickprogramm aus zu &ndern.

Konfiguration der Achsen der "Ebene" Art. Die Langsachse.

In dieser Konfiguration wird als LAngsachse die zweite Achse des Kanals angesehen. Wenn
man die X-Achse als erste und die Z-Achse als zweite festgelegt hat, ist die Arbeitsebene
ZX, wobei die Z-Achse fur die LAngenkompensation bei Fraswerkzeugen angewendet wird.
Mit den Drehwerkzeugen wird die LAngenkompensation flr alle Achsen angewendet, bei
denen eine Wertvorgabe fir das Werkzeug festgelegt worden ist.

Wenn man bei der Drehbearbeitung Fraéswerkzeuge anwenden will, kann man die Achse fir
den Langenausgleich mit der Programmzeile #TOOL AX oder der Funktion G20 andern.
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Manuelle Kalibrierung. Kalibrierung ohne Messtaster

Dieser Modus gestattet das Kalibrieren des aktiven Werkzeugs, welches sowohl ein Fras-
als auch ein Drehwerkzeug sein kann. Die CNC zeigt alle notwendigen Angaben an und
aktualisiert die Hilfegrafik in Abhangigkeit vom ausgewéahlten Werkzeug.

Real part tip

X 00000.000

@ v  00000.000

Z -00050.000

A. Maschinendaten. Position der Achsen, Werkzeug und der aktiven Korrektur, tatséchliche
Drehzahl der Spindel und tatsachlicher Vorschub der Achsen.

B. Definitionsbereich der Daten flr die Kalibrierung.

C. Zeichnung, aus der hervorgeht, dass die Kalibrierung zulédssig ist. Wenn keine
Zeichnung angezeigt wird, ist das auf einen Fehler bei der Festzulegung einiger Daten
zuriickzuflhren.

Kalibrierung des Werkzeugs

Da kein Messtaster zur Verfligung steht, ist es notwendig, ein Referenzwerkstiick zu haben,
um das Werkzeug kalibrieren zu kénnen. Die Kalibrierung besteht aus dem manuellen
Verfahren des Werkzeugs, bis das Werkstiick angekratzt wird, und danach wird die
Kalibrierung fir jede einzelne Achse validiert. Nach der Validierung werden die neuen Werte
in der Tabelle der Werkzeuge gespeichert.

Anwahl eines Werkzeugs

Direkt vom Kalibrierungsmodus kann man das Werkzeug und die aktive Korrektur &ndern.
Nach dem Festlegen des neuen Werkzeugs oder der Korrektur in den Daten des Zyklus
betatigen Sie die Taste [START] und die CNC fiihrt den Werkzeugwechsel aus.

Berulcksichtigen Sie, dass, wenn das festgelegte Werkzeug das aktive Werkzeug ist, die
CNC die Werte Gbernimmt, die in diesem Moment der Korrektor hat, sobald die Taste
[START] betatigt wird.

Kalibrierung bei einer Frasmaschine

¢ Beiden Fraswerkzeugen wird die Lange des Werkzeugs kalibriert, und der Wert fur den
Verschlei3 wird mit Null initialisiert. Radius und Verschleil3 des Radius kénnen von Hand
definiert werden.

Fur die Berechnung der Lange werden der Koordinatenwert der Ldngsachse des
Werkzeug auf der aktiven Ebene (G17,G18, G19, G20), die Ausrichtung des Werkzeugs
Uber der Achse (#TOOL AX) und der Koordinatenwert des Referenzwerkstlicks
berlcksichtigt. Fir die Kalibrierung wird davon ausgegangen, dass der Koordinatenwert
des Referenzwerksticks sich auf die Langsachse des Werkzeugs bezieht.

¢ Beiden Drehwerkzeugen werden die Wertvorgaben jeder einzelnen Achse kalibriert. Die
Abnutzungen der Wertvorgaben werden mit Null initialisiert.

Eichung in einer Drehmaschine (Achskonfiguration vom Typ Ebene).

Bei den Dreh- und Fréaswerkzeugen werden die Wertvorgaben jeder einzelnen Achse
kalibriert. Wenn die Kalibrierung in eine der Wertvorgaben validiert wird, wird der Verschleif3
fur die Vorgabe auf Null gesetzt.

HANDBETRIEB. EICHUNG DES WERKZEUGS
Manuelle Kalibrierung. Kalibrierung ohne Messtaster U.l

FAGOR %

CNC 8070

(REF: 1007)
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HANDBETRIEB. EICHUNG DES WERKZEUGS
Manuelle Kalibrierung. Kalibrierung ohne Messtaster

FAGOR Q

CNC 8070

(REF: 1007)
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Eichung in einer Drehmaschine (Achskonfiguration vom Typ ,,Dreiflachner®).

¢ Bei den Drehwerkzeugen werden die Wertvorgaben jeder einzelnen Achse kalibriert.
Wenn die Kalibrierung in eine der Wertvorgaben validiert wird, wird der Verschleif3 fur
die Vorgabe auf Null gesetzt.

¢ Beiden Fraswerkzeugen werden zwei Optionen angeboten, die mit Hilfe der folgenden
Bildschirmsymbole ausgewé&hlt werden kdnnen.

F )LI Kalibrierung der Werkzeuglange.
i

Diese Option gestattet es, den Wert fir die Lange zu aktualisieren, und man
initialisiert den VerschleiBwert mit Null. Es werden auch die Daten der
Werkzeugtabelle aktualisiert.

Kalibrierung der Wertvorgaben.
YOffs Diese Option gestattet es, die Wertvorgabe flr jede einzelne Achse zu

aktualisieren. Die Abnutzungen der Wertvorgaben werden mit Null
initialisiert.

Validierung der Kalibrierung.

Die Validierung erfolgt vom vertikalen Menu der Schaltflachen aus. Sobald erst einmal das
Werkzeug kalibriert ist, wird die Taste [START] betétigt, um die neuen Werte des Korrektors
in der CNC zu Ubernehmen.

Schaltflache. Beschreibung.

Validieren der Kalibrierung der Lange eines Fraswerkzeugs.

Validieren der Kalibrierung der Wertvorgaben eines
Fraswerkzeugs.

Validieren der Kalibrierung der Wertvorgaben eines
Drehwerkzeugs.

Wenn bei einer Drehmaschine die Konfiguration der Achsen vom Typ "Dreiflachner" ist,
erfolgt Kalibrierung auf der senkrecht zur Arbeitsflache verlaufenden Achse vom
horizontalen Meni der Schaltflachen aus.

Festlegung der Daten

Zur Definition der Daten auf die entsprechende Angabe gehen, den gewiinschten Wert
eintippen und die Taste [ENTER drlicken.

Fiir ein Drehwerkzeug.

Die Nomenklatur der Achsen hangt von der geometrischen Konfiguration der Achsenebenen
oder der Dreiflachner ab. Fir den Fall einer Konfiguration "Ebene", werden die Namen der
Achsen gemaB der DIN-Norm fir Drehmaschinen bezeichnet; die X-Achse als
Abszissenachse und die Y-Achse als Ordinatenachse.

Daten Bedeutung

Zp Xp MaBe des Referenzwerkstiicks, welches bei der Kalibrierung verwendet
werden soll. Diese Koordinatenwerte beziehen sich auf die Hauptachsen
des Werkzeugs.

T Werkzeug zu kalibrieren

D Korrektor zu kalibrieren.

off Y Wertvorgaben fur das Werkzeug auf jeder einzelnen Achse.
Off X

Lw Abnutzung geman den Wertvorgaben fir jede der Achsen.




Wenn bei der Drehbearbeitung eine dritte Achse lotrecht zur Arbeitsebene verfugbar ist,
bietet die geometrische, "dreiflachige" Konfiguration auch ihre Daten an und gestattet die
Kalibrierung auf dieser Achse. Die Daten der dritten Achse kann man verstecken oder vom
horizontalen Meni der Schaltflachen anzeigen.

Fiir ein Fraswerkzeug.

Daten Bedeutung

Zp Koordinatenwert des Referenzwerkstlicks, das flr die Kalibrierung
verwendet wird. Dieser Koordinatenwert bezieht sich auf die Langsachse
des Werkzeugs.

T Werkzeug zu kalibrieren

Korrektor zu kalibrieren.

L Lénge des Werkzeugs.
Lw L&ngeabnutzung.
R Radius des Werkzeugs.
Rw Radiusabnutzung.

Schritte, in denen bei der kalibrierung eines Werkzeugs
vorzugehen ist

Fur die Kalibrierung der Lange ist folgendermafen vorzugehen.

1. Festlegung der Abmessungen des Referenzwerkstiicks, das bei der Kalibrierung
verwendet werden soll.

2. Wahlt das Werkzeug und den Korrektor zu kalibrieren aus. Nach der Auswabhl zeigt die
CNC die Abmessungen, die in der Tabelle der Werkzeuge flr diese Korrektur festgelegt
wurden.

Fir das Kalibrieren eines Werkzeugs muss dieses aktiv sein. Wenn man ein Werkzeug
auswahlt, und die Taste [ENTER] betatigt, zeigt die CNC nur die Daten dieses Werkzeugs
an. Damit die CNC einen Werkzeugwechsel ausfihrt und dieses dann zum aktiven
Werkzeug macht, muss man die Teste [START] drucken. Siehe "Anwahl eines
Werkzeugs." auf Seite 113.

3. Werkzeug kalibrieren Manuelles Anndhern des Werkzeugs, bis das Werkstlick
angekratzt wird, und danach erfolgt die Validierung der Kalibrierung vom Meni der
Schaltflachen.

Nach der Validierung der Kalibrierung werden die Werte aktualisiert, und der Wert fir
den Verschlei3 wird mit Null initialisiert. Die neuen Werte werden in der Tabelle der
Werkzeuge gespeichert.

4. Wenn es gewunscht wird, dass die CNC die neuen Werte vom Korrektor tibernimmt, wird
nochmals die Taste [START] betatigt.

Zur Kalibrierung eines anderen Werkzeugs Schritte 2 und 3 wiederholen.

Uberlegungen um die Wertvorgaben und VerschleiBwerten.

Man muss eingeben, dass die Wertvorgabe fur ein Werkzeug auf einer Achse die Entfernung
zwischen der Basis des Werkzeugs und dem Ende desselben ist. Dies bedeutet, dass dieser
Radius, wenn man die Wertvorgabe eines Fradswerkzeugs auf einer Achse berechnet, wozu
auch die GrdBe des Radiuses gehort, in die Wertvorgabe aufgenommen wird. Dasselbe gilt
fur die La&nge.

Wenn man die Wertvorgaben eines Werkzeugs flr eine Frdsmaschine kalibriert, wird in der
Tabelle der Werkzeuge der Wert fir die Lange geldscht, aber nicht der Wert fur den Radius.

HANDBETRIEB. EICHUNG DES WERKZEUGS
Manuelle Kalibrierung. Kalibrierung ohne Messtaster UI

FAGOR %

CNC 8070

(REF: 1007)
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Manuelle Kalibrierung. Kalibrierung ohne Messtaster

FAGOR Q

CNC 8070

(REF: 1007)
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Kriterium der Zeichen um die Wertvorgaben und VerschleiBwerten.

Das Kriterium der Zeichen, die relativ zu den Wertvorgaben und VerschleiBwerten stehen,
werden durch den Maschinenparameter TOOLOFSG definiert.

TOOLOFSG Bedeutung.

Negativ. Die Werkzeugkalibrierung gibt einen negativen Offsetwert an. Der Offset-
Verschlei3 muf3 mit positiven Wert angegeben werden.

Positiv. Die Werkzeugkalibrierung gibt einen positiven Offsetwert an. Der Offset-
Verschlei3 muf3 mit negativen Wert angegeben werden.

Eingabe der inkrementalen oder absoluten Werte fiir den VerschleiB.

In der Tabelle der Werkzeuge kann man festlegen, ob der Verschleil3 mit dem inkrementalen
oder dem absoluten Wert eingegeben wird. Siehe "Auswéhlen der inkrementalen oder
absoluten Eingabewerte fiir den VerschleiB." auf Seite 235.

Mit inkrementalen Verschlei3 wird der Wert, den der Nutzer eingibt, zum absoluten Wert,
den der Verschlei3 hatte, summiert (oder davon abgezogen, im Fall, dass der Wert negativ
ist). Nach dem Betéatigen von [ENTER], um den neuen Wert zu ibernehmen, wird im Feld
fur den Verschleil3 der resultierende absolute Wert angezeigt.

EingangsverschleiB3 VerschleiB im | Gesamtverschlei
KettenmaBmodus
1 0.2 1.2
1 -0.2 0.8
-1 0.2 -0.8
-1 -0.2 -1.2
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5.2 Halbautomatische Kalibrierung. Kalibrierung mit
Messtaster

Diese Option ist nur verfugbar, wenn ein an der Maschine installierter Tischmesstaster
vorhanden ist.

Bei einem Modell einer FrAsmaschine ist es gestattet, die LAnge oder den Radius der
Fréaswerkzeuge und die Offsets der Drehwerkzeuge zu kalibrieren. Bei einem Modell einer
Drehmaschine ist es gestattet, die Wertvorgaben jedes Werkzeugs zu kalibrieren.

Real machine tip

X 00503.998

Z -00060.000

HANDBETRIEB. EICHUNG DES WERKZEUGS
Halbautomatische Kalibrierung. Kalibrierung mit Messtaster u.l

A. Maschinendaten. Position der Achsen, Werkzeug und der aktiven Korrektur, tatséachliche
Drehzahl der Spindel und tatsachlicher Vorschub der Achsen.

B. Definitionsbereich der Daten fur die Kalibrierung.

Das Werkzeug ist in der Spindel eingespannt. Nach der Kalibrierung wird der
Langenverschlei3 auf Null initialisiert.

Werden die Werkzeugdaten gedndert, werden die Daten der Werkzeugtabelle nach der
Kalibrierung aktualisiert.

Kalibrierung des Werkzeugs

Die Kalibrierung besteht aus der manuellen Annadherung des Werkzeugs an den Messtaster,
und danach wird der CNC der Befehl erteilt, dass sie die Bewegung der Abtastung ausfihrt.
Die CNC verféhrt das Werkzeug auf der ausgewdahlten Achse, bis der Kontakt mit dem
Messtaster hergestellt ist. Nach dem Kontakt mit dem Messtaster wird die Kalibrierung auf
dieser Achse beendet und die Werte werden aktualisiert.

Anwahl eines Werkzeugs.

Direkt vom Kalibrierungsmodus kann man das Werkzeug und die aktive Korrektur &ndern.
Nach dem Festlegen des neuen Werkzeugs oder der Korrektur in den Daten des Zyklus
betatigen Sie die Taste [START] und die CNC fuhrt den Werkzeugwechsel aus.

Berlcksichtigen Sie, dass in diesem Modus der Kalibrierung die Taste [START] zwei FAGOR %
Funktionen hat. Wenn man ein neues Werkzeug ausgewéhlt hat, erfolgt der

Werkzeugwechsel. Wenn das ausgewéhlte Werkzeug das aktivierte ist, beginnt beim

Betatigen der Taste [START] die Kalibrierung. CNC 8070

Kalibrierung bei einer Frasmaschine

Bei den Fréaswerkzeugen wird die L4nge oder der Werkzeugradius kalibriert. Nach der
Kalibrierung von einer der zwei Abmessungen wird der Wert fur den Verschleif3 mit Null
initialisiert.
X X . . o i (REF: 1007)
Bei den Drehwerkzeugen werden die Wertvorgaben jeder einzelnen Achse kalibriert. Die
Abnutzungen der Wertvorgaben werden mit Null initialisiert.
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HANDBETRIEB. EICHUNG DES WERKZEUGS

Halbautomatische Kalibrierung. Kalibrierung mit Messtaster

FAGOR Q

CNC 8070

(REF: 1007)
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Kalibrierung bei einer Drehmaschine

Bei den Drehwerkzeugen werden die Wertvorgaben jeder einzelnen Achse kalibriert. Wenn
die Kalibrierung in eine der Wertvorgaben validiert wird, wird der Verschleil3 fur die Vorgabe
auf Null gesetzt.

Validierung der Kalibrierung

Vom horizontalen Men der Schaltflachen werden die Achse und die Vorschubrichtung zur
Kalibrierungausgewéhlt. Sobald erst einmal das Werkzeug ausgewahlt wurde und nachdem
das Werkzeug in die Spindel eingesetzt wurde, driicken Sie die Taste [START], um die
Kalibrierung zu starten. Das Werkzeug bewegt sich in der angegebenen Richtung, bis es
Kontakt mit dem Messtaster hergestellt hat, danach erfolgt als Abschluss die Kalibrierung
auf dieser Achse, und die Daten des Werkzeugs werden mit den gemessenen Werten
aktualisiert.

Sobald erst einmal das Werkzeug kalibriert ist, zeigt die CNC eine Meldung an, die dazu
auffordert, die Taste [START] betatigen, um die neuen Werte des Korrektors zu ibernehmen.
Wenn man die Taste [START] betétigt, wenn diese Meldung angezeigt wird, Gbernimmt die
CNC die neuen Werte vom Korrektor; wenn diese Meldung nicht erscheint, wird wiederum
beim Betatigen der Taste [START] die Bewegung der Abtastung ausgefiihrt.

Als Hilfe wird im Fenster, sobald ein Verfahren der Maschine ausgewahlt wurde, eine
Informationszeichnung angezeigt, woraus die Art der auszufiihrenden Kalibrierung, die
Lange oder der Radius hervorgehen.

Festlegung der Daten

Zur Definition der Daten auf die entsprechende Angabe gehen, den gewiinschten Wert
eintippen und die Taste [ENTER drlicken.

Daten Bedeutung

PRBMOVE | Abtasthdchstdistanz. Erhélt die CNC nach erfolgtem Durchlauf dieser
Distanz nicht das Messtastersignal, wird der entsprechende Fehlercode
angezeigt und die Achsbewegung halt an.

F Eindringvorschub.

T Werkzeug zu kalibrieren

D Korrektor zu kalibrieren.

L Lénge des Werkzeugs.

Lw L&ngeabnutzung.

R Radius des Werkzeugs.

Rw Radiusabnutzung.

Schritte, in denen bei der kalibrierung eines Werkzeugs
vorzugehen ist

Fir seine Kalibrierung ist folgendermafen vorzugehen:
1. Abstand und Vorschub des Messtasterbetriebs definieren.

Ist keinerlei Vorschub definiert, wird die Messtastung in dem vom Maschinenhersteller
definierten Messtasterbetrieb ausgefihrt.

2. Wéhlt das Werkzeug und den Korrektor zu kalibrieren aus. Nach der Auswahl zeigt die
CNC die Abmessungen, die in der Tabelle der Werkzeuge fiir diese Korrektur festgelegt
wurden.

Fur das Kalibrieren eines Werkzeugs muss dieses aktiv sein. Wenn man ein Werkzeug
auswaéhlt, und die Taste [ENTER] betétigt, zeigt die CNC nur die Daten dieses Werkzeugs
an. Damit die CNC einen Werkzeugwechsel ausfiihrt und dieses dann zum aktiven
Werkzeug macht, muss man die Teste [START] driicken. Siehe "Kalibrierung des
Werkzeugs" auf Seite 113.

3. Manuelle Anndherung des Werkzeugs an den Messtaster, bis dieses sich auf der Bahn
befindet, die fur die Abtastung verwendet wird.



Firdas Kalibrieren des zylindrischen Radius mit dem Messtaster muss die Bahn mitdem
Mittelpunkt des Messtasters zusammenfallen, und wenn dies nicht der Fall ist, hat die
Radiusberechnung einen Fehler.

4. Werkzeug kalibrieren Achse und Messtasterrichtung im Softkeymenu anwéhlen und
[START] driicken.

Der Messtaster wird parallel zur Achse und in der ausgewéhlten Richtung verfahren, bis
der Messtaster berthrt wird. Aktualisierung des gemessenen Werts und Initialisierung
des VerschleiBwerts auf Null. Die Daten werden auf der Werzeugmagazintabelle
gespeichert.

5. Wenn es gewlinscht wird, dass die CNC die neuen Werte vom Korrektor ibernimmt, wird
nochmals die Taste [START] betétigt. Um die neuen Werte zu ibernehmen, muss man
die Taste [START] driicken, wahrend die Meldung im unteren Teil sichtbar ist; sonst wird
nochmals die Bewegung der Abtastung ausgefuhrt.

Uberlegungen um die Wertvorgaben und VerschleiBwerten.

Man muss eingeben, dass die Wertvorgabe flr ein Werkzeug auf einer Achse die Entfernung
zwischen der Basis des Werkzeugs und dem Ende desselben ist. Dies bedeutet, dass dieser
Radius, wenn man die Wertvorgabe eines Fraswerkzeugs auf einer Achse berechnet, wozu
auch die GroBe des Radiuses gehort, in die Wertvorgabe aufgenommen wird. Dasselbe gilt
fur die L&nge.

Wenn man die Wertvorgaben eines Werkzeugs fur eine Frésmaschine kalibriert, wird in der
Tabelle der Werkzeuge der Wert fir die Lange geldscht, aber nicht der Wert fur den Radius.
Kriterium der Zeichen um die Wertvorgaben und VerschleiBwerten.

Das Kriterium der Zeichen, die relativ zu den Wertvorgaben und VerschleiBwerten stehen,
werden durch den Maschinenparameter TOOLOFSG definiert.

TOOLOFSG Bedeutung.

Negativ. Die Werkzeugkalibrierung gibt einen negativen Offsetwert an. Der Offset-
Verschlei3 muB mit positiven Wert angegeben werden.

Positiv. Die Werkzeugkalibrierung gibt einen positiven Offsetwert an. Der Offset-
Verschlei3 muB mit negativen Wert angegeben werden.

Eingabe der inkrementalen oder absoluten Werte fiir den VerschleiB3.

In der Tabelle der Werkzeuge kann man festlegen, ob der Verschleif3 mit dem inkrementalen
oder dem absoluten Wert eingegeben wird. Siehe "Auswéhlen der inkrementalen oder
absoluten Eingabewerte fiir den VerschleiB." auf Seite 235.

Mit inkrementalen Verschlei3 wird der Wert, den der Nutzer eingibt, zum absoluten Wert,
den der Verschleil3 hatte, summiert (oder davon abgezogen, im Fall, dass der Wert negativ
ist). Nach dem Betétigen von [ENTER], um den neuen Wert zu Gbernehmen, wird im Feld
fur den Verschleif3 der resultierende absolute Wert angezeigt.

EingangsverschleiB3 VerschleiB im | GesamtverschleiB3
KettenmaBmodus
1 0.2 1.2
1 -0.2 0.8
-1 0.2 -0.8
-1 -0.2 -1.2

HANDBETRIEB. EICHUNG DES WERKZEUGS
Halbautomatische Kalibrierung. Kalibrierung mit Messtaster UI

FAGOR %

CNC 8070

(REF: 1007)
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5.3 Automatische Kalibrierung mit Messtaster und Festzyklus

5.3.1 Modell einer Frasmaschine oder Drehmaschine (geometrische
Konfiguration des "Dreiflachners")

Diese Option ist nur verfugbar, wenn ein an der Maschine installierter Tischmesstaster
vorhanden ist. Dieser Modus gestattet sowohl das Kalibrieren von Fraswerkzeugen als auch
von Drehmaschinenwerkzeugen. Die CNC zeigt alle notwendigen Angaben an und
5 aktualisiert die Hilfegrafik in Abh&ngigkeit vom ausgewéahlten Werkzeug.
]

Taool to be calibrated
T 2
D 1

Profbing Probe coordinates e

Real machine tip

X 00000.000
@ 00000.000
Z -00050.000

HANDBETRIEB. EICHUNG DES WERKZEUGS

Automatische Kalibrierung mit Messtaster und Festzyklus

A. Maschinendaten. Position der Achsen, Werkzeug und der aktiven Korrektur, tatséchliche
Drehzahl der Spindel und tatséachlicher Vorschub der Achsen.

B. Umgebung zur Definition der Kalibrierdaten und die Position des Messtasters

Kalibrierung des Werkzeugs

Die Kalibrierung erfolgt mit Hilfe eines Festzyklus des Messtasters. Die CNC verféhrt das
Werkzeug, bis der Kontakt mit dem Messtaster hergestellt ist, und die Kalibrierung wird far
jede einzelne Achse validiert. Das Werkzeug kann man auf zwei Achsen der Ebene oder
den drei Achsen des Dreiflachners kalibrieren.

Die Kalibrierung beginnt bei Betatigung der Taste [START]. Sobald die CNC die Kalibrierung
auf den ausgewahlten Achsen beendet, werden die Werte flr die Abmessungen und den
Verschleil3 aktualisiert. AuBerdem Gbernimmt die CNC die neuen Werte.

Anwahl eines Werkzeugs.

In diesem Modus der Kalibrierung ist es der Zyklus selbst, der den Werkzeugwechsel und
die Korrektur ausfiihrt. Das Werkzeug muss nicht vorher in die Spindel eingesetzt werden.

Berlicksichtigen Sie, dass beim Betatigen der Taste [START], der Kalibrierungszyklus
gestartet wird.

Eine alternative Position fiir den Messtaster anwéhlen.
FAGOR Q

XYz Far die Kalibrierung verwendet man die Messtasterposition, die in den
Maschinenparametern festgelegt wurde. Wahlweise kann man eine alternative
CNC 8070 = Position fir den Messtaster festlegen, die nicht nur fur die festgelegte Kalibrierung
gultig ist. Die neue Position beeintrachtigt die festgelegten Werte in den

Maschinenparametern nicht.

(REF: 1007)
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Eichung des Werkzeugs

Bei den Fraswerkzeugen werden zwei Optionen angeboten, die mit Hilfe der folgenden
Bildschirmsymbole ausgewé&hlt werden kénnen.

offs| ° Kalibrieren der Wertvorgaben und Initialisierung des Verschlei3es auf Null.

L-R » Kalibrieren der L&dnge und des Radiuses sowie die Messung des VerschleiB3es.

Bei den Drehwerkzeugen werden die Wertvorgaben jeder einzelnen Achse kalibriert. Die
Abnutzungen der Wertvorgaben werden mit Null initialisiert.

Festlegung der Daten

Zur Definition der Daten auf die entsprechende Angabe gehen, den gewiinschten Wert
eintippen und die Taste [ENTER driicken. Um die Bildschirmsymbole zu &ndern, werden
diese markiert und man driickt die Taste [SPACE].

Zur Kalibrierung von Radius, Lidnge und Abnutzung eines Fraswerkzeugs.

Die Daten, die angezeigt werden, hédngen von der Kalibrierungsoption ab, die aus dem
horizontalen Men der Schaltflachen gewahlt wurde. Von diesem Meni kann man wahlen,
ob man eine Kalibrierung der Lange und/oder des Radiuses wiinscht und ob eine
Berechnung des VerschleiBes gewiinscht ist oder nicht. Wenn keine Berechnung des
VerschleiBes gemacht wird, erfolgt nach der Kalibrierung eine Initialisierung mit Null.

Daten Bedeutung

T Werkzeug zu kalibrieren

D Korrektor zu kalibrieren.

Ds Sicherheitsabstand.

F Vorschub fur die Bewegung bei der Abtastung.

Wenn diese nicht definiert werden, erfolgen die Bewegungen mit dem
standardméBigen Vorschub, der vom Hersteller der Maschine festgelegt
wurde.

N Anzahl der Werkzeugstéhle.

Wenn man dafiir den Wert -0. festlegt, kennt die CNC die Position einer
Schneide und macht die Bewegung nur einmal. Die
Spindeldrehgeschwindigkeit muss -0- sein.

Wenn man den Wert nicht mit -0- definiert, werden alle Schneiden kalibriert.
Die CNC fuhrt die erste Bewegung zur Erkennung einer Schneide aus,
danach stoppt die Spindel, und es erfolgt die genaue Ausmessung jeder
Schneide. Man muss die Drehzahl der Spindel und die Distanz Dm
definieren.

Dm Entfernung, auf die sich der Rand des Werkzeugs vom Mittelpunkt des
Messtasters zurlckzieht, um die nachfolgende Werkzeugschneide zu
positionieren.

S Spindeldrehzahl

; ° Messtasterflache zu beruhren.

b=

uﬂ. u Verhalten, wenn der Verschlei3 den maximal zulléssigen Wert Ubergteigt;

STOP k_h’i das Werkzeug ablehnen oder es ersetzen durch ein Werkzeug der gleichen
Art.

Lw Erlaubter L4ngenhdchstverschleif3.

Rw Erlaubter Radiushdchstverschleif3.

PRB1MAX | MefBtasterposition.

Die hier definierten Werte werden nur wéhrend des Zykluses fir die
PRB2MIN Werkzeugkalibrierung berlcksichtigt; die Werte in den

Maschinenparametern werden nicht verandert.
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Fiir das Kalibrieren der Wertvorgaben eines Fraswerkzeugs oder eines
Drehwerkzeugs.

Daten Bedeutung

T Werkzeug zu kalibrieren

D Korrektor zu kalibrieren.

Ds Sicherheitsabstand.

F Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Wenn diese nicht definiert werden, erfolgen die Bewegungen mit dem
standardmaBigen Vorschub, der vom Hersteller der Maschine festgelegt
wurde.

PRB1MAX | MeBtasterposition.

Die hier definierten Werte werden nur wahrend des Zykluses fur die
PRB2MIN Werkzeugkalibrierung bericksichtigt; die Werte in den
Maschinenparametern werden nicht verandert.

Xyvign Dieses Bildschirmsymbol bestimmt die Anzahl der Achsen, auf welche die
‘( Abtastung abgewendet werden soll.

F

Schritte, in denen bei der kalibrierung eines Werkzeugs
vorzugehen ist

Fur die Kalibrierung der Lange ist folgendermafen vorzugehen.

1. Wahlt das Werkzeug und den Korrektor zu kalibrieren aus. Das Werkzeug braucht nicht
in die Spindel gesetzt zu werden; die CNC Ubernimmt diesen Arbeitsgang, falls
erforderlich.

2. Festlegung der Daten, die zur Kalibrierung verwendet werden. Wenn man ein
Fraswerkzeug kalibrieren will, wahlen Sie im horizontalen Menu der Schaltflachen den
auszufiihrenden Arbeitsgang aus.

3. Die Taste [START] driicken um die Kalibrierung zu beginnen. Die CNC kalibriert das
Werkzeug, wobei alle notwendigen Bewegungen ausgefiihrt werden; es ist nicht
notwendig, das Werkzeug manuell heranzufahren. Falls nétig, nimmt die CNC den
Werkzeugwechsel vor.

4. Nach der Kalibrierung werden die Daten der Werkzeugtabelle aktualisiert.



O O O Bedienhandbuch

5.3.2 Modell einer Drehmaschine, geometrische Konfiguration der Ebene

Diese Option ist nur verfugbar, wenn ein an der Maschine installierter Tischmesstaster
vorhanden ist. Dieser Modus gestattet sowohl das Kalibrieren von Fraswerkzeugen als auch
von Drehmaschinenwerkzeugen. Die CNC zeigt alle notwendigen Angaben an und
aktualisiert die Hilfegrafik in Abh&ngigkeit vom ausgewéahlten Werkzeug.

Tool to be ca
Tp
[Bls}

Probing Frobe coordinates e

Real machine tip

X 00000.000

Z 00000.000

A. Maschinendaten. Position der Achsen, Werkzeug und der aktiven Korrektur, tatséchliche
Drehzahl der Spindel und tatséchlicher Vorschub der Achsen.

B. Umgebung zur Definition der Kalibrierdaten und die Position des Messtasters

HANDBETRIEB. EICHUNG DES WERKZEUGS
Automatische Kalibrierung mit Messtaster und Festzyklus u.l

Kalibrierung des Werkzeugs

Die Kalibrierung erfolgt mit Hilfe eines Festzyklus des Messtasters. Die CNC verfahrt das
Werkzeug, bis der Kontakt mit dem Messtaster hergestellt ist, und die Kalibrierung wird fur
jede einzelne Achse validiert. Das Werkzeug wird auf die zwei Achsen der Ebene kalibriert.

Die Kalibrierung beginnt bei Betatigung der Taste [START]. Sobald die CNC die Kalibrierung
auf den ausgewahlten Achsen beendet, werden die Werte fir die Abmessungen und den
Verschleil3 aktualisiert. Die neuen Werte werden in der Tabelle der Werkzeuge gespeichert.
Anwahl eines Werkzeugs

In diesem Modus der Kalibrierung ist es der Zyklus selbst, der den Werkzeugwechsel und
die Korrektur ausfuhrt. Das Werkzeug muss nicht vorher in die Spindel eingesetzt werden.

Berlicksichtigen Sie, dass beim Betatigen der Taste [START], der Kalibrierungszyklus
gestartet wird.

Eine alternative Position fiir den Messtaster anwéahlen.

XYz Far die Kalibrierung verwendet man die Messtasterposition, die in den
Maschinenparametern festgelegt wurde. Wahlweise kann man eine alternative

= Position fir den Messtasterfestlegen, die nicht nur firr die festgelegte Kalibrierung

gultig ist. Die neue Position beeintrachtigt die festgelegten Werte in den

Maschinenparametern nicht. FAGOR %
Eichung des Werkzeugs CNC 8070

Sowohl bei den Fraswerkzeugen als auch bei Drehwerkzeugen werden die Wertvorgaben
jeder einzelnen Achse kalibriert. Die Abnutzungen der Wertvorgaben werden mit Null
initialisiert.
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Festlegung der Daten

Zur Definition der Daten auf die entsprechende Angabe gehen, den gewiinschten Wert
eintippen und die Taste [ENTER dricken. Um die Bildschirmsymbole zu &ndern, werden
diese markiert und man driickt die Taste [SPACE].

Daten Bedeutung

T Werkzeug zu kalibrieren

D Korrektor zu kalibrieren.

Ds Sicherheitsabstand.

F Vorschub fur die Bewegung bei der Abtastung.

Wenn diese nicht definiert werden, erfolgen die Bewegungen mit dem
standardméBigen Vorschub, der vom Hersteller der Maschine festgelegt
wurde.

PRB1MAX | MeBtasterposition.

Die hier definierten Werte werden nur wéhrend des Zykluses fur die
PRB2MIN Werkzeugkalibrierung bericksichtigt; die Werte in den
Maschinenparametern werden nicht verandert.

Schritte, in denen bei der kalibrierung eines Werkzeugs
vorzugehen ist

Fur die Kalibrierung der Lange ist folgendermafen vorzugehen.

1. Wahlt das Werkzeug und den Korrektor zu kalibrieren aus. Das Werkzeug braucht nicht
in die Spindel gesetzt zu werden; die CNC Ubernimmt diesen Arbeitsgang, falls
erforderlich.

2. Festlegung der Daten, die zur Kalibrierung verwendet werden.

3. Die Taste [START] driicken um die Kalibrierung zu beginnen. Die CNC kalibriert das
Werkzeug, wobei alle notwendigen Bewegungen ausgefihrt werden; es ist nicht
notwendig, das Werkzeug manuell heranzufahren. Falls nétig, nimmt die CNC den
Werkzeugwechsel vor.

4. Nach der Kalibrierung werden die Daten der Werkzeugtabelle aktualisiert.



HANDBETRIEB. DREHTEILZEN-
TRIERUNG (MODELL EINER
FRASMASCHINE)

Die Werkzeugkalibrierung findet man im manuellen Modus. Diese Option steht nur bei dem
Modell einer Fradsmaschine zur Verfligung. Um den Kalibrierungsmodus zu verlassen und
in den manuellen Modus zuriickzukehren, betétigen Sie die Taste [ESC].

Bildschirmsymbol fir den Zugriff auf den Modus zur Zentrierung eines Werksticks.

Diese Betriebsart gestattet die Berechnung des Mittelpunktes des Drehzentrums eines
rechteckigen oder eines kreisférmigen Werkstiicks mit bekannten Abmessungen, und bei
rechteckigen Werkstiicken die Neigung des Werksticks auf Abszissenachse. Der zu
zentrierende Werkstucktyp wird mit den Parametern des Zykluses ausgewéhlt.

Rechteckiges Werksttick. Rundes Werkstck.

Vorherige Anforderungen an die Kalibrierung.

Bevor der Zyklus ausgefiihrt wird, muss sich der Messtaster nahe dem Werkstiick, vor dem
Punkt der Abtastung, so zentriert wie méglich, und am Koordinatenwert Z befinden, an dem
man die Abtastungen durchfiihrt.

Um diesen Zyklus auszuflihren, muss der Messtaster richtig kalibriert sein.

Vorherige Anforderungen an die Kalibrierung.

Fir die Werkstlckzentrierung ist folgendermafen vorzugehen.

1. Wahlt den Messtaster und den Korrektor aus. Wenn man keine Auswabhl trifft, muss man
bei den Parametern des Zykluses den zu verwendenden Messtaster definieren.

2. Zyklusdaten einfugen.

3. Die Taste [START] driicken um den Zyklus zu beginnen. Die CNC flhrt die notwendigen
Bewegungen fir die Zentrierung des Werkstucks aus.

4. Nach Ende des Zykluses aktualisiert die CNC die entsprechende Parameter.

FAGOR %

CNC 8070
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Informationen, die der Zyklus nach der Durchfithrung der
Messung ausgibt.

Nach Beendigung des Zyklus gibt die CNC die nach der Messung erzielten Ist-Werte in die
folgenden arithmetischen Parameter zuriick:

P296

P297
P298
P299

Neigungswinkel des Werkstlicks geméaB Abszissenachse (rechteckiges
Werkstlck).

Position der Werkstuickoberflache.
Koordinate des Mittelpunkts des Teils nach der Abszissenachse.

Koordinate des Mittelpunkts des Teils nach der Ordinatenachse.

Wahlweise gestattet der Zyklus eine Vorauswahl der Koordinatenwerte, um einen neuen
Werksticknullpunkt auszuwéhlen, und bei rechteckigen Werkstlicken kann eine
Koordinatendrehung ausgefuhrt werden, um die Achsen zum Werkstlck auszurichten.



6.1

Wie man die Daten definiert werden.

Um Daten einzugeben oder zu dndern, ist es notwendig, dass diese ausgewéhlt werden -
diese missen dafiir markiert sein. Die Parameter fir die Zyklen kann man mit Hilfe der Tasten
[«] [=][#] [®] fUr den direkten Zugriff auswahlen. Man kann auch die erste vorgegebene
GroBe aus jeder Gruppe wahlen, indem man die Pfeiltasten fiir die Seite [nach oben] oder
[nach unten] betéatigt.

Die Tasten fur den direkten Zugriff tragen den Namen des Parameters; [F] fur die Vorschiibe,
[T]fardie Werkzeuge, usw. Jedes Mal, wenn die gleiche Taste betatigt wird, wird die folgende
vorgegebene GréBe vom gleichen Typ gewahlt.

Manuelle Dateneingabe.

Um diese Daten zu modifizieren, den gewiinschten Wert eintippen oder die Taste [SUP]
drucken, um die Angabe ohne Definition zu lassen. In beiden Féllen muss man die Taste
[ENTERY] betatigen, damit der Zyklus den neuen Wert Gbernimmt.

Zum Wechseln der Zustandsénderung eines Symbols driickt man die Taste [SPACE].

Weglassen der Festlegung eines Wertes.

Einige Daten kann man so belassen, ohne dass sie definiert werden (leeres Kastchen). In
diesem Fall, der Zyklus geht in folgendermafen vor.

e Wenn man die Position des Zykluses nicht definiert, wird dieser an der Position
ausgeflhrt, an der sich die Achsen befinden wenn der Zyklus aufgerufen wird.

e Wird die Nummer des Werkzeugs nicht definiert, der Zyklus wird mit dem Werkzeug
ausgeflhrt, das zu diesem Zeitpunkt aktiv ist.

Definition der Daten mit arithmetischen Parametern.

Die numerischen Daten kann man mit Hilfe der globalen arithmetischen Parameter (P100
- P9999) oder den gemeinsamen (P10000 - P19999) festlegen. In diesem Fall werden bei
der Ausflihrung des Zykluses diese Daten den Wert annehmen, den der Parameter in
diesem Moment hat.

Im Moment der Verwendung der globalen Parameter muss man beriicksichtigen, dass einige
Zyklen den Wert dieser Parameter beim Beenden der Ausfihrung verédndern. Abfragen bei
jedem Zyklus, welches die modifizierten Parameter sind.

Dateneingabe im Modus Teach-in.

Wenn der Modus Teach-in immer aktiv ist, erscheint im unteren Teil ein Fenster mit den
Achsen des Kanals. Der Modus Teach-in gestattet das manuelle Verfahren der Achsen und
das Zuweisen der Position, welche die Daten anzeigen und die Position des Zykluses
definieren. Die Achsen kénnen Uiber JOG-Tasten, mit Handradern oder von MDI gefahren
werden.

Um einen Wert zu einer Angabe zuzuweisen, diese mit dem Cursor anwahlen und die Taste
[RECALL] drucken. Die Daten tbernimmt man aus dem Kanal, in dem der Modus
Werkstlckzentrierung aktiv ist.

¢ Die Daten, die mitder X-Achse in Verbindung stehen, ibernehmen den Koordinatenwert
der ersten Achse des Kanals.

* Die Daten, die mit der Y-Achse in Verbindung stehen, ibernehmen den Koordinatenwert
der zweiten Achse des Kanals.

¢ Die Daten, die mit der Z-Achse in Verbindung stehen, tibernehmen den Koordinatenwert
der dritten Achse des Kanals.

==

Wie man die Daten definiert werden.

HANDBETRIEB. DREHTEILZENTRIERUNG (MODELL EINER

FAGOR %

CNC 8070

(REF: 1007)

123



Festlegung der Daten.

HANDBETRIEB. DREHTEILZENTRIERUNG (MODELL EINER

FAGOR Q

CNC 8070

(REF: 1007)

124

6.2

Festlegung der Daten.

MeBtasterposition.

-Tp- Nummer des Werkzeugs, der den Messtaster erkennt.

Nummer des Werkzeugs, mit dem der Messtaster in der Tabelle der Werkzeuge definiert ist.
Wird es nicht oder mit Wert 0 definiert, verwendet man den Messtaster, der in der Spindel
im Moment der Ausflihrung des Zykluses eingespannt ist.

-Dp- Nummer des Korrektors, der den Messtaster erkennt.

Gestattet dem MefBtaster zugeordneten Korrektor, mit dem gearbeitet wird.

Abtastbewegung.

-XY Z- MeBtasterposition zur Ausfiihrung des Zyklus.

Xm Position des Tasters, nach der Abszissenachse.
Ym Position des Tasters, nach der Ordinatenachse.
Zm MefRtasterposition geméan lotrechte Achse der Ebene.

Der Zyklus fur die Zentrierung des Werkstlcks wird auf der aktiven Arbeitsebene ausgefiihrt.

-Symbol- Geometrie des zu zentrierenden Werkstiicks.
Dieser Parameter zeigt den zu zentrierenden Werkstucktyp an.

Rechteck-Werkstlickzentrierung.
™
Drehteilzentrierung.
Wy o

-~

-Symbol- Achse und Richtung der ersten Abtastbewegung.

Dieser Parameter zeigt auf die Achse an, bei der die erste MeBtasterbewegung erfolgt.

[ >

a ~° Der MeBtaster fahrt im negativen Sinne der X-Achse vor.
L

N NS
T Tk
e
T T
., ., Der MeBtaster fahrt im negativen Sinne der Y-Achse vor.

N | N

l) y Der MeBtaster fahrt im positiven Sinne der X-Achse vor.

Der MeBtaster fahrt im positiven Sinne der Y-Achse vor.

-Symbol- Messung der Oberflache-Position.

Dieser Parameter zeigt an, ob der Zyklus auch die Position der Flache tber dem Werkstlick
messen muss.

Der Zyklus fuhrt selbst die Messung des Koordinatenwertes der Oberfléache nicht
durch.

durch.

; Der Zyklus fuhrt selbst die Messung des Koordinatenwertes der Oberflache



-Symbol- Vorauswahl des Werkstiicknullpunkts nach Zyklusende.

Dieser Parameter zeigt an, ob man den Werkstucknullpunkt vorher auswahlen will, und falls
ja, welchen Punkt man als Referenzpunkt nimmt. Diesen Punkt kann man mit jedem Wert
mit Hilfe der Parameter "Px", Py" und "Pz" vorauswéhlen.

; l Um den Werkstlicknullpunkt vor nicht einzustellen.
Voreinstellung des Werksticknullpunkts auf Werkstickmitte.
Vorauswéhlen des Werkstlcknullpunkts an einer der Kanten (der Zyklus
’ 9 zeigt ein Bildschirmsymbol fur jede Kanten).

-Symbol- Fihrt eine Koordinatendrehung aus.

Bei rechteckigen Werkstiicken zeigt dieser Parameter an, ob eine Koordinatendrehung mit
dem gemessenen Winkel angewendet werden soll.

§x Fihrt eine Koordinatendrehung nicht aus.

= Fuhrt eine Koordinatendrehung aus.
Ny
@t

‘Lx Ly @- Abmessungen des Werkstiicks.

Diese Parameter legen die Abmessungen des rechteckigen oder kreisférmigen
Werkstlickes fest.

Lx Rechteckiges Werkstiick. Ladnge des Werkstlcks auf der Abszissenachse.
Ly Rechteckiges Werkstlick. Lange des Werkstlicks auf der Ordinatenachse.
(%] Rundes Werkstuck. Durchmesser des Drehteils.

Bei einem rechteckigen Werkstlick zeigen die Parameter "Lx" und "Ly" die Lange der
Aussparung auf jeder einzelnen Achsen an. Das Vorzeichen gibt die Orientierung des
Werkzeugs an.

70
P3 P4
Y P1 Lx=70 Ly=30
30 P2 Lx=-70 Ly=30
P3 Lx=70 Ly=-30
A
P1 P2 P4 Lx=-70 Ly=-30

-Ds- Sicherheitsabstand.

Optionaler Parameter; Wenn man sie nicht definiert, Gbernimmt man die Entfernung
zwischen dem Werkstiick und der Position des Messtasters im Moment der Aufruf des
Zykluses.

Entfernung in Bezug auf den messenden Punkt, an den sich den Messtaster annéhert, bevor
die Bewegung zur Abtastung ausgefihrt wird.
-Dr- Riicklaufabstand nach Ausgangsabtastung.

Dieser Parameter definiert die Entfernung, welche der Messtaster nach der anfénglichen
Abtastung zurtickféhrt. Sobald der Messtaster sich erst einmal auf diese Entfernung
zuriickgezogen hat, fuhrt die CNC eine zweite Bewegung der Abtastung durch.

-Dz- Sicherheitsabstand auf Z.

Entfernung, die der Messtaster auf der Hohe zurlicklegen muss, um die Zustellbewegungen
dafiir Gber dem Werkstiick auszufiihren.

‘Fs- Vorschub fiir die Bewegung bei der anfanglichen Abtastung.

Optionaler Parameter; wenn ihn nicht definiert, Gbernimmt der Zyklus den Wert des
Maschinenparameters PROBEFEED der Achse.

==

Festlegung der Daten.
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Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die anfanglichen MeBtasterbewegung
erfolgt. Spater wiederholt die CNC die Bewegung der Abtastung mit der
Vorlaufgeschwindigkeit -F-.

-F- Vorschub fiir die Bewegung bei der Abtastung.

Optionaler Parameter; wenn ihn nicht definiert, Gbernimmt der Zyklus 10% vom Wert des
Maschinenparameters PROBEFEED der Achse.

Dieser Parameter setzt den Vorschub fest, bei dem die zweiten MeBtasterbewegung erfolgt.
-Symbol- Vorschub der Zustellungsbewegungen.

Dieser Parameter setzt den Vorschubtyp fest, bei dem die Bewegungen zu
Naherungspunkten erfolgen.

p— Die Verschiebungen erfolgen im Eilgang.

——  Die Verschiebungen erfolgen mit der Geschwindigkeit des Arbeitsvorlaufs.

Wert der MaBvorwahl.

-Px Py Pz- Wert der MaBvorwahl auf jeder einzelnen Achse.

Px Wert der MaBvorwahl auf der Abszissenachse.
Py Wert der MaBvorwahl auf der Ordinatenachse.
Pz Wert der MaBvorwahl auf der senkrecht zur Flache verlaufenden Achse.

Diese Parameter sind nur guiltig, wenn man die Vorauswahl des Werkstlcknullpunktes trifft,
und sie gestatten die Zuordnung eines jeden Wertes zu diesem Punkt.



6.3

Grundlegende Funktionsweise.

. Zustellbewegung (falls einer der -XYZ--Parameter definiert wurde).

Verfahren des MefBtasters mit dem ausgewéhlten Vorschub vom Punkt des
Zyklusaufrufs bis zum ersten Zustellpunkt in den Maschinenparametern definiert.

Diese Zustellbewegung erfolgt in zwei Phasen. Zuerst erfolgt die Verstellung nach der
Arbeitsebene und dann nach der senkrecht zur aktiven Ebene.

. Abtastung des ersten Punkits.

Der Zyklus fuhrt eine anfangliche Abtastung, eine Rucklaufbewegung und zweite
Abtastung durch. Nach der zweiten Abtastung geht der Messtaster auf den
Annaherungspunkt zurtick.

Anfangliche Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters je nach ausgewéhlten Achse
mit dem Vorschub -Fs-, bis zum Eingang des Mef3tastersignals.

Rucklaufbewegung. Riickzug des MeBtasters im Eilgang (G00O) zu -Dr- angegebenen
Abstand.

Zweiter Messtastenbetrieb. Verfahren des MeBtasters mit dem angegebenen Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MefBtastersignals.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) vom Punkt aus, an dem
die Abtastung erfolgte, bis zum Anfangspunkt.

. Wenn der Werkstlckrohling rechteckig ist, erfolgt die Bewegung der Annéherung flr die

Berechnung der Neigung.

Paralleles Verfahren an der abgetasteten Seite, um einen anderen Punkt an derselben
Seite anzukratzen.

. Wenn der Werkstuckrohling rechteckig ist, erfolgt die Abtastung fur die Berechnung der

Neigung des Werkstticks.

Verfahren des MefBtasters mit dem angegebenen Vorschub -F-, bis zum Eingang des
MeBtastersignals. Riicklauf des Messtasters bis zur Sicherheitsstellung, die sich in einer
Entfernung -Ds- vom Werkstlck befindet.

. Zustellbewegung zum zweiten MeBtasterpunkt.

Verfahren des Messtasters vom ersten Punkt der Anndherung zum zweiten, der sich
gegenuber vom ersten befindet.

Es erfolgt im Schnellgang (G00) eine Bewegung entlang der Vertikalachse auf die
Entfernung -Dz-. Danach fahrt der Messtaster Uber das Werkstlick und zwar mit dem
ausgewahlten Vorschub zum néchsten Ann&herungspunkt. Der Messtaster senkt sich
wieder mit dem Vorschub -Fs- in einer Entfernung -Dz..

==

Grundlegende Funktionsweise.
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Um das Verfahren durchzufihren muss der Zyklus die Abmessungen des Werkstiickes
berlcksichtigen, und muss wissen, ob es rechteckig ist und welches der Neigungswinkel
desselben ist. Wenn bei dieser letzten Bewegung der Messtaster das Werkstick
angekratzt, zeigt die CNC einen Fehler beim Wert des Parameters fir den Zyklus an.

6. Messtastenbetrieb des zweiten Punkis.

Dies erfolgt in analoger Form genauso wie der vorherige Prozess. Der Messtaster lauft
bis zur Sicherheitsstellung zurtick, die sich in einer Entfernung -Ds- vom Werksttick
befindet.

7. Zustellbewegung zum dritten Meftasterpunkt.
Verfahren des MeBtasters vom zweiten Zustellpunkt zu dritten.
8. Messtastenbetrieb des dritten Punkts.
Dies erfolgt in analoger Form genauso wie der vorherige Prozess.

9. Bewegung der Anndherung an die gréBere Oberflache (nur wenn dies einprogrammiert
wurde).

Wenn man ausgewéhlt hat, dass die Flache gemessen wird, fahrt der Messtaster im
Schnellgang (G00) auf die Entfernung "Dz" hoch, und der Messtaster fahrt zur Mitte des
Werkstiicks.

10.Messung der gréBeren Flache (nur wenn dies einprogrammiert wurde).

Der Messtaster fiihrt eine anféangliche Abtastung, eine Ricklaufbewegung und zweite
Abtastung durch. Nach der zweiten Abtastung geht der Messtaster auf den
Annaherungspunkt zurick.

Anfangliche Abtastbewegung. Verfahren des MeBtasters mit dem Vorschub -Fs-, bis die
Oberflache des Werkstiicks angekratzt wird.

Ruicklaufbewegung. Riickzug des MeBtasters im Eilgang (G00) zu -Dr- angegebenen
Abstand.

Zweiter Messtastenbetrieb. Verfahren des MeBtasters mit dem angegebenen Vorschub
-F-, bis zum Eingang des MeBtastersignals.

Rucklaufbewegung. Verfahren des MeBtasters im Eilgang (G00) von dem Punkt aus, an
dem die Abtastung erfolgte, bis zur Sicherheitsposition.

11.Zustellbewegung zum vierten MeBtasterpunkt.

Verfahren des MeBtasters vom dritten Zustellpunkt zu vierten.
12.Abtastung des vierten Punkts.

Dies erfolgt in analoger Form genauso wie der vorherige Prozess.
13.Positionierung des Messtasters in der berechneten Mitte.

Diese Bewegung erfolgt in 2 Phasen. Zuerst erfolgt das Verfahren auf der Vertikalachse
mit dem Schnellvorlauf (GO0) und danach das Verfahren auf der Flache.



EDITIONS-
SIMULATIONSBETRIEB.

Auswahl des Modus "Bearbeitung und Simulation"

Auf den Modus "Edition - Simulation" kann man Gber jeden anderen Betriebsmodus, sogar
Uber einin der Ausfihrung befindliches Programm zugreifen, indem man die entsprechende
Taste fur diesen Betriebsmodus driickt.

Auf diesen Arbeitsmodus kann man von jedem beliebigen Kanal und auch von
verschiedenen Kanélen gleichzeitig zugreifen. In jedem Kanal kann man ein verschiedenes
Programm editieren und simulieren.

¢Was kann man mit dieser Arbeitsweise machen?

In diesem Arbeitsbetrieb sind folgende Operationen durchzufliihren:
e Editieren, Andern oder Ansehen des Inhalts eines Werkstickprogramms.

Die Edition des Programms kann mit Hilfe eines konversationellen Bearbeitungs- oder
Positionierungszykluseditors, mit Hilfe eines Profileditors oder durch TEACH-IN in der
Programmiersprache der CNC (ISO oder héhere Programmiersprache) erfolgen.

e Simulation der Programmausfihrung unter Anzeige einer grafischen Darstellung des
gerade simulierten Programms.

e Vornahme einer Schatzung der Gesamtausfihrungszeit des Programms und der
Bearbeitungszeit jedes einzelnen Werkzeugs.

Programmeditor. Unicode-Format.

Der CNC-Editor gestattet Unicode-Zeichen. Im Moment der Speicherung eines Programms
speichert der Editor weiterhin lhr urspriingliches Format als ANSI- oder Unicode-
Zeichensatz, auBBer wenn ein Unicode-Zeichen bearbeitet wird, speichert die CNC das
Programm immer im Unicode-Format.
___________________________________________________________________________________________________________________|
Die Programme im Format Unicode sind nicht kompatibel mit den Versionen, die vor
der Version V4.0 herausgegeben wurden. Ein Programm im Format Unicode kann
nicht mit einer Vlersion editiert werden, die vor der Version V4.0 verdffentlicht wurde.

Um Programme im Format Unicode in das ANSI-Format umzuwandeln kann ein
Texteditor von einen Drittanbieter (zum Beispiel der Texteditor von Windows)
verwendet werden, aber bei der Ausfiihrung dieses Arbeitsgangs, gehen die
Sonderzeichen verloren, die kein dquivalentes Zeichen im Format ANSI haben.
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Darstellung des Editions-/Simulationsbetriebs

Wenn eine dieser Betriebsart aktiv ist, wird dies oben rechts auf der allgemeinen Statusleiste
angezeigt.

Diese Betriebsart kann aus mehreren verschiedenen Bildschirmen bestehen. Der
Bildschirm, in dem man sich gerade befindet und die Gesamtzahl der verfiigbaren
Bildschirme wird oben rechts auf der allgemeinen Statusleiste gezeigt.

Der Austausch der verschiedenen Bildschirme erfolgt mit der Zugrifftaste zum Edition-
Simulationsbetrieb. Der Bildschirmwechsel erfolgt rotierend, so dass man also zum ersten
Bildschirm der Arbeitsweise zurlickkehrt, wenn diese Taste im letzten Bildschirm gedruckt
wird.

Standardkonfiguration

Die Standardkonfiguration fiir diesen Arbeitsmodus wird im vorliegenden Handbuch
beschrieben und entspricht der bei der Auslieferung von FAGOR vorgenommenen
Konfiguration. In einigen Fallen haben sich die Autoren des Handbuchs dazu entschieden,
statt den Monitor der CNC einen weiteren Bildschirm zu nehmen, um das Verstandnis zu
erleichtern.

Diese Bildschirme kénnen vom Maschinenhersteller benutzerspezifisch angepasst werden,
der sowohl deren Inhalt als auch die Anzeigeform &ndern kann. Er kann auch einen der
Bildschirme l6schen oder eigene Bildschirme hinzufiigen.



7.1.1 Allgemeine Beschreibung des Bildschirms

Auf einer typischen Bildschirmanzeige in diesem Arbeitsmodus werden die Informationen
wie folgt dargestellt.
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A. Fenster des Editions-/Simulationsbetriebs.

EDITIONS- SIMULATIONSBETRIEB.

Darstellung des Editions-/Simulationsbetriebs

Zeigt die Arbeitsfenster des angewahlten Bildschirms. Jeder Bildschirm kann aus einem
Fenster oder mehreren Fenstern bestehen. Siehe "7.1.2 Beschreibung der Fenster"
auf Seite 132.

B. Der ausgewahlte Programmstatus in diesem Modus oder die Nummer des Kanals, wenn
diese vorhanden ist.

In jedem Fall ist die Hintergrundfarbe anders, was vom Status des Programms abhéngt,
das gerade simuliert wird.

Bereit Hintergrundfarbe: Weiss.

In Simulation Hintergrundfarbe: Grin.
Unterbrochen Hintergrundfarbe: Dunkelgrin.
In Fehler Hintergrundfarbe: Rot.

C. Name und Speicherort des Programms.
Die Hintergrundfarbe ist je nach Programmstatus anders.
D. CNC-Meldungen.
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7.1.2 Beschreibung der Fenster

Wie oben erwahnt wurde, kann jeder Bildschirm aus einem oder mehreren der folgenden
Fenster (in aufeinanderfolgenden Abschnitten desselben Kapitels wird eine ausfiihrliche
Beschreibung der einzelnen Fenster geliefert) bestehen:

* Editionsfenster: Dieses Fenster erméglicht die Edition neuer oder die Anderung
vorhandener Programme. Die Edition kann mit Hilfe eines Profileditors, eines
konversationellen Festzykluseditors oder durch TEACH-IN erfolgen.

* Grafikfenster: Dieses Fenster ermdglicht bei der Simulation eine grafische Darstellung
des Programms. Bietet auch die Mdglichkeit, Messungen auf der Grafik vorzunehmen.

¢ Programmfenster: Dieses Fenster ermdglicht die Auswahl der Ausgangs- und
Haltebedingungen der Simulation.

o Statistikfenster: Dieses Fenster ermdéglicht die Vornahme einer Schéatzung der
Bearbeitungszeit jedes Werkzeugs und der Gesamtausfiihrungszeit des Programms.

Wenn der Bildschirm aus mehreren Fenstern besteht, zeigt das Softkey-MenU die Optionen
des aktiven Fensters an. Zum Fensterwechsel und somit zum Zugriff auf das gewlinschte
Softkey-Men( die Fensterwechseltaste driicken.



7.1.3 Beschreibung der Symbole (senkrechte Softkeys)

Die Symbole werden mit ihrem zugeordneten Softkey (F8 bis F12) aktiviert.

Im Symbolmeni stehen unabhangig vom aktiven Bildschirm immer alle in dieser Betriebsart
aktiven Fenster zur Verfiigung. Die von dem MenU angezeigte Optionsgruppe kann mit dem
zugeordneten Softkey "+" gedndert werden, wodurch auf eine andere Optionsgruppe
zugegriffen wird.

|+

~

Symbolliste

START (Simulation)
@ (Dieses Symbol steht nicht zur Verfligung, wenn gerade ein Programm simuliert wird).

Startet die Simulation des Programms oder nimmt dessen Simulation wieder auf, wenn es
unterbrochen ist.

Bei der Simulation wird im Grafikfenster die dem gerade simulierten Programm
entsprechende grafische Darstellung gezeigt.

STOP (Simulation)
@ (Dieses Symbol steht nur zur Verfiigung, wenn gerade ein Programm simuliert wird).

Unterbricht die Simulation des Programms.

EDITIONS- SIMULATIONSBETRIEB.

Darstellung des Editions-/Simulationsbetriebs

Die Simulation wird mit dem Symbol START wiederaufgenommen.

RESET (Simulation)

Bricht die Simulation des Programms ab.

Ist bei der Simulation irgendein Fehler aufgetreten, wird der Fehlerstatus geléscht und der
Simulationsbetrieb in den Ausgangsbedingungen wiederhergestellt.

Kanalwechsel fiir den Modus "Edition und Simulation"

E (Dieses Bildschirmsymbol steht nur zur Verfligung, wenn es Kanéle gibt).
Gestattet es, den gerade angezeigten Kanal zu wechseln, um eine Bearbeitung und
Simulation durchzufiihren. Dies betrifft nicht den aktiven Kanal an der CNC.

Betriebsart "Fortlaufend" oder "Einzelsatz"
@’ Wahlt den Simulationsbetrieb "Einzelsatz" oder "Fortlaufend", wobei die Wahl sogar
wéahrend der Ausfihrung eines Programms mdglich ist.

Wenn die Betriebsart "Einzelsatz" aktiv ist (das Symbol erscheint gedrickt), wird die

Programmsimulation am Ende eines jeden Satzes unterbrochen. Ist der "Automatik"-Betrieb

aktiv, erfolgt die Simulation bis zum Programmende oder bis zu dem als Simulationsende FAGOR %
gewahlten Satz.

N Programmsyntax priifen CNC 8070
I:v' Analysiert das Programm auf der Suche nach Syntaxfehlern. Die Syntaxanalyse steht nicht
fir Programme zur Verfigung, die in der Programmiersprache der CNC 8055 geschrieben
wurden.
Liegen keine Fehler vor, wird unten auf dem Bildschirm eine Meldung gezeigt, die darauf (REF: 1007)

hinweist, dass das Programm korrekt ist. Liegen Syntaxfehler vor, werden diese unten im
Editionsfenster angezeigt.
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Zeitschatzung
(Dieses Symbol ist nur verfligbar, wenn das Statistikfenster sichtbar ist).
Liefert eine Schatzung der Gesamtausfuhrungszeit des Programms bei 100% des

programmierten Vorschubs. Fur die Zeitberechnung rechnet die CNC Folgendes:

¢ Die Bearbeitungs- und Positionierungszeit jedes einzelnen im Programm benutzten
Werkzeugs.

¢ Die Anzahl der "M"-Funktionen, die ausgefuhrt werden.
e Die Anzahl der "M"-Funktionen, die ausgefuhrt werden.

Das Ergebnis wird im Statistikfenster angezeigt.

Simulation konfigurieren
Die Konfigurationsoptionen fir die Simulation werden angezeigt.
e Aktivieren und deaktivieren des Radiusausgleichs.
e Bedingter Stop.
* Die Softwarebegrenzungen aktivieren und deaktivieren.
¢ Satzsprungbedingung.
* Ldschung der Synchronisation der Kanéle bei der Simulation.



7.2

7.2.1

Ausfiihrung und Simulation eines Programms

Edition eines Programms

Der Prozess zur Edition oder Anderung eines Programm ist folgender:
1. Offnen des Programms im Editor oder Erstellung eines neuen Programms.

2. Mit dem Cursor den Satz anwéhlen, ab dem die neuen Sétze eingefligt werden sollen.
Die Sé&tze des Programms mit den verfiigbaren Editionsbetrieben editieren.

3. Programm speichern, um es bei anderer Gelegenheit andern oder ausfiihren zu kdnnen.
Diese Operation kann gemaf der Programmedition automatisch durchgefiihrt werden,
wenn der Editor in dieser Weise benutzerspezifisch angepasst wurde.

Verfligbare Editionsbetrieben

Die verschiedenen verfligbaren Editionsbetriebe kdnnen bei der Programmedition ohne
Unterschied benutzt werden. Folgende Editionsbetrieben stehen zur Verfligung:

CNC-Sprache

Die Edition erfolg satzweise, wobei jeder Satz in ISO-Sprache oder héherer
Programmiersprache abgefasst sein kann.

Sobald die Befehle in einer héheren Programmsprache editiert werden und wenn diese von
der Art der Befehle abhéngen, bietet der Editor als Hilfe eine Liste der verfligbaren Befehle.
Siehe "7.3.1 Grafische Programmierhilfen." auf Seite 144.

CNC 8055-Sprache

Die Werkstuckprogramme kann man sowohl in der Programmiersprache der 8070 selbst als
auch in der Programmiersprache der 8055 bearbeiten. Die Programmierung in der
Programmiersprache der CNC 8055 wird im Editor fir Werkstlickprogramme mit der
Schaltflache "Anpassung" aus dem horizontalen Men( aktiviert. Innerhalb dieser Option
wird die Schaltflache des Editors 8055 aktiviert. Siehe "7.2.2 Bearbeitung eines
Programms (Programmiersprache der CNC 8055)" auf Seite 136.

Konversationeller Festzykluseditor

Ermdglicht das einfache und schnelle Definieren von Bearbeitungs- und
Positionierungsfestzyklen. Dieser Editionsbetrieb weist folgende Vorteile auf:

¢ Die Parameter der Festzyklen brauchen nicht bekannt zu sein.

* Die CNC erméglicht nur die Eingabe der gezeigten Daten, weshalb die Zyklusdefinition
fehlerfrei ist.

e Der Programmierer verflgt jederzeit durch Meldungen Uber die geeignete Hilfe zur
Programmierung.

Nach Beendigung der Zyklusedition erstellt die CNC die erforderlichen Satze und flgt diese
dem Programm hinzu, indem sie sie nach dem durch den Cursor angegebenen Satz einfugt.

Profileditor

Gestattet die einfache und schnelle Edition neuer Profile. Der Editor zeigt eine grafische
Darstellung des gerade definierten Profils.

Nach der Definition der Profildaten erstellt die CNC die erforderlichen Satze und fugt diese
dem Programm hinzu, indem sie sie nach dem durch den Cursor angegebenen Satz einflgt.

Hauptebenen

Hilft dem Anwender, die geneigten Ebenen mit Hilfe der Programmzeilen #CS und #ACS zu
programmieren. Mit der Schaltflache "Einfigen" wird der Satz, welcher dem einprogram-
mierten Satz entspricht, nach dem Satz eingefiigt, an dem sich der Cursor befindet.

TEACH-IN

Dies entspricht, abgesehen von der Koordinatenprogrammierung, im Grunde genau der
Edition in CNC-Sprache. Diese Option zeigt auf dem Bildschirm die Koordinaten jeder
einzelnen Maschinenachse und gestattet die direkte Einfiihrung dieser Koordinaten in den
vom Cursor angegebenen Satz.

~
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7.2.2 Bearbeitung eines Programms (Programmiersprache der CNC
8055)

Die Werkstuckprogramme kann man sowohl in der Programmiersprache der 8070 selbst als
auch in der Programmiersprache der 8055 bearbeiten. Die Programmierung in der
Programmiersprache der CNC 8055 wird im Editor fiir Werkstlickprogramme mit der
Schaltflache "Anpassung" aus dem horizontalen Menu aktiviert. Innerhalb dieser Option
wird die Softkey des Editors 8055 aktiviert. Wenn diese Option deaktiviert ist arbeitet die
CNC immer mit der Programmiersprache der 8070.

Obwohl diese Option aktiv ist, kann man die Programme in der Programmiersprache der
8070 bearbeiten. Die CNC Ubernimmt die eine oder andere Programmiersprache in
Abhéngigkeit vom Namen, der dem Werkstlckprogramm zugeordnet wurde. Sobald erst
einmal eine Programmiersprache ausgewd&hlt wurde, werden keine
Bedienungsanweisungen einer anderen Programmiersprache zugelassen; das heif3t, man
kann nicht beide Programmiersprachen im gleichen Werkstiickprogramm kombinieren.

Wenn diese Option aktiv ist, kann man in der CNC WerkstlUckprogramme bearbeiten und
ausfuhren, die in der Programmiersprache der 8055 geschrieben wurden. Die CNC gestattet
nicht die Ausfiihrung von Bedienungsanweisungen der CNC 8055 vom MDI-Modus aus.

Unabhangig von der ausgewahlten Programmiersprache ist der Editor der fir die 8070.

Bearbeitung eines Programms in der Programmiersprache der
CNC 8055

Mit dem Editor, der fur die Annahme der Syntax der CNC 8055 angepasst wurde, versteht
die CNC, dass man diese Programmiersprache in folgenden Fallen verwenden méchte. In
den restlichen Fallen versteht die CNC, dass man die Programmiersprache der CNC 8055
nicht verwenden méchte und sie Gibernimmt die Syntax der CNC 8070.

e Sobald der Name des Programms eine Dateierweiterung pit besitzt (Programm fir
Drehmaschinen) oder pim (Programm fur Frdsmaschinen). Diese sind die Grund-
Erweiterungen der CNC 8055.

* Sobald der Name des Programms ein numerischer Wert von mehr als 6 Ziffern (999999)
ist, der so ist, wie man die Programme in der CNC 8055 bezeichnet. In diesen Fallen figt
die CNC automatisch die Dateierweiterung pim (fir Frdsmaschine) oder pit (fir
Drehmaschine) hinzu.

Sobald erst einmal das Programm geé6ffnet ist, wird es bearbeitet, wobei die
Programmiersprache der 8055 verwendet wird; die CNC erlaubt keine
Bedienungsanweisungen der CNC 8070.

Einschrankungen bei der Bearbeitung eines Programms

Es ist nicht erlaubt, Aufrufe von Subroutinen zu programmieren, die sich in anderen
Programmen befinden.

Die Syntaxanalyse steht nicht flir Programme zur Verfligung, die in der Programmiersprache
der 8055 geschrieben wurden. Die Schaltflache zur Ausfihrung der Syntaxanalyse des
Programms ist deaktiviert.

Ausfiithren und Simulieren eines Programms, das in der
Programmiersprache der 8055 bearbeitet wurde.

Um ein Programm auszufiihren oder zu simulieren, welches in der Programmiersprache der
CNC 8055 (jene mit den Erweiterungen pim oder pit), welche die CNC in die
Programmiersprache der 8070 ubersetzt) geschrieben ist. Die CNC simuliert und fihrt
immer das Ubersetze Programm aus, das auBerdem das ist, das auf dem Bildschirm
wéhrend der Ausflhrung angezeigt wird.

Wenn im Moment der Auswahl eines Programms die Datei mit der Dateierweiterung pitoder
pimausgewahlt wird, 6ffnet die CNC die Ubersetzte Datei, die dann diejenige ist, die auf dem
Bildschirm angezeigt wird.

Wenn irgendein Fehler wahrend der Ausfihrung auftritt, zeigt die CNC den Satz an, der
diesen ausgel6sthat. Der Satzistin der Programmiersprache der 8070, aber erist auf Grund
seines Formats der Ubersetzung leicht zu identifizieren.



Die Ubersetzung des Werkstiicksprogramms

Die CNC behéalt beide Programme; das im Format 8055 geschriebene (das bearbeitete) und
sein dquivalentes im Format 8070 (das Ubersetzte). Das Ubersetzte Programm wird in
folgendem Ordner unter dem gleichen Name, aber mit der Dateierweiterung m55
(Frasmaschinenprogramm) oder t55 (Drehmaschinenprogramm) gespeichert.

C:\Cnc8070\Users\Prg\PRG_8055_TO_8070

Die Ubersetzung des Programms erfolgt nur einmal; beim ersten Mal, wenn man das
Programm simuliert oder beim ersten Mal, wenn man das Programm im Automatikmodus
auswahlt.

Wenn ein Programm modifiziert wird, das in der Programmiersprache der CNC 8055
bearbeitet wurde, libersetzt die CNC es nochmals in das Datenformat der CNC 8070. Wenn
ein Programm modifiziert wird, das in die Programmiersprache der 8070 Ubersetzt wurde,
wird das Programm nicht aktualisiert, das in der Programmiersprache der CNC 8055
bearbeitet wurde.

Wenn die Syntax des Ubersetzten Satzes sich deutlich vom Original unterscheidet, fugt die
CNC den Originalsatz als Kommentar ein, damit er leicht erkannt werden kann.

8055-Sprache 8070-Sprache

G XYz GO X YO z0 (G XYZ)
T1 D2 M6 T1 D1 MO6 (T1 D2 M6)
GO1 GO5 G90 F1000 GO1 GO5 G90 F1000
X10 Y23 Z33 X10 Y23 Z33

G75 X100 G100 X100 (G75 X100)
M30 M30

Sobald die CNC einen Satz nicht Ubersetzen kann, weil sie eine Funktion hat, die in der 8070
nicht dquivalent ist, erscheint die Mitteilung "Funktion ohne Ubersetzung". Der
Syntaxanalysator zeigt auch diese Meldung an, sobald die Anzeige eines
Maschinenparameters in parametrischer Form erfolgt.

~
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7.2.3 Simulation eines Programms
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Im Grafikfenster wird das im Editionsfenster gewahlte Programm simuliert, dessen Name
unten in der Mitte des Bildschirms angezeigt wird.

TEOGW
#DGEWZ [10,90,10,90 30,0]
G71G94 T4 M6
S1000 M3
V.-
1 &C:ﬂCNCSDTOﬂUSERSLPRG‘-EXAMPLE

[0, 00, =30 TUD,=30,0]

Flir die Simulation angewdhltes Programm.

Der Prozess zur Simulation des angewahlten Programms ist folgender:

1. Artder grafischen Darstellung, deren Abmessungen und den Standpunkt wahlen. Diese
Daten kénnen auch bei der Programmsimulation ge&ndert werden.

2. Im Symbolmeni die gewlinschten Simulationsoptionen aktivieren.

3. Fur den Start der Simulation das Symbol START drlcken. Jedes Mal, wenn man das
Bildschirmsymbol START drickt, speichert der Editor das Programm, das gerade im
Kanal bearbeitet wird, selbst wenn die Option "Immer Speichern" nicht aktiv ist.

4. Die Simulation kann mit dem Symbol STOP unterbrochen oder mit dem Symbol RESET
abgebrochen werden.

Die Simulation des Programms beginnt am ersten Satz des Programms und endet nach
Ausfuhrung einer der spezifischen Programmendfunktionen "M02" oder "M30". Wahlweise
kann man den Anfangs- und Endsatz der Simulation bestimmen. Siehe
"7.6 Programmfenster" auf Seite 159.

Fir die Programmsimulation Gbernimmt die CNC die reale Konfiguration der Spindeln des
Kanals und die Konfiguration der Maschinenparameter.

Simulationsmodus "Satz fiir Satz"

Wenn der Modus "Satz fiir Satz" aktiv ist, wird die Programmausfiihrung am Ende jedes
Satzes unterbrochen, wobei es dann notwendig ist, immer wieder das Bildschirmsymbol
START anzuklicken, damit die Ausfiihrung fortgesetzt werden kann.

Die Auswahl des Modus "Satz fiir Satz" erfolgt im Ment der Bildschirmsymbole, und man
kann dies vor oder wahrend der Simulation des Programms machen.

Simulationsoptionen

Auf die verfugbaren Optionen fir die Simulation kann man lGber das Menl der
Bildschirmsymbole zugreifen. Nach dem Anklicken des Bildschirmsymbols erscheint ein
Fenster mit folgenden Optionen.

Radiuskompensation
Aktiviert oder deaktiviert die Radiuskompensation fir die Programmsimulation.

Wenn der Radiusausgleich deaktiviert ist, wird wahrend der Simulation der
einprogrammierte Radiusausgleich nicht berlcksichtigt.

Bedingter Halt der Simulation
Simuliert den AuBenschalter fir bedingten Halt.

Wenn er aktiv ist, wird die Programmsimulation an den Satzen unterbrochen, an denen die
Funktion bedingter Halt "M0O1" programmiert ist. Die Simulation wird mit bei Driicken des
Symbols START wiederaufgenommen.
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Softwarebeschrankungen
Aktivierung oder Deaktivierung der Software-Grenzwerte fur die Programmsimulation.

Wenn die Grenzwerte aktiviert sind und wenn wahrend der Simulation die Software-
Grenzwerte erreicht werden, wird ein Simulationsfehler angezeigt. Ist er nicht aktiv, werden
die Softwarebeschrénkungen bei der Simulation nicht berlicksichtigt.

Satzsprung
Simuliert den AuBenschalter fir Satzsprung.

Wenn er aktiv ist, werden die Satze, in denen die Satzsprungmarkierung "/* programmiert
ist, nicht simuliert und die Simulation wird im nachsten Satz fortgesetzt.

Léschung der Synchronisation der Kanéle

Es gibt ein Bildschirmsymbol fur jeden Kanal. Léscht die Synchronisationserwartungen des
Kanals wahrend Simulation.

Wenn der Kanal aktiv ist, wird die Erwartung sofort gestoppt, wahrend die Ausfiihrung des
Programms weitergeht.

Spindelstécke synchronisieren.

Es ist ein Symbol fir jede Spindel, die die Anzahl der Spindel, die synchronisiert wird
angeben mussen. Der Wert -0- storniert die Synchronisation.

~
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7.2.4 Simulationsfehler

Wenn ein Fehler auftritt, wird dem Benutzer ein Fenster mit der der Fehlerursache
entsprechenden Information gezeigt. Diese Fehler werden im mittleren Teil des Bildschirms
angezeigt, dabei ist es unerheblich, welches das aktive Fenster ist. Indem man die Taste
[ESC] driickt, werden die Fenster eines nach der anderen geldscht. Um die verschiedenen
Fenster ohne sie zu schlieBen, anzuschauen, werden die Bewegungspfeilen [#][¥#]
eingesetzt.

Es gibt zwei Fehlerkategorien. Die Kategorie erscheint im oberen Teil des Fensters, dieses
hat eine andere Farbe, je nachdem welcher Fehlertyp angezeigt wird.

WARNING

Dies ist nur eine Meldung und haltet die Simulation des Programms nicht an.

Die Warnmeldungen, die mit Hilfe der Programmzeile #WARNINGSTOP einprogrammiert
wurden, stoppen naturlich die Simulation des Werkstlickprogramms an dem Punkt, wo sich
die Programmzeile befindet. In diesem Fall entscheidet der Anwender, ob die Simulation ab
diesem Punkt [START] fortgesetzt oder das Programm [RESET] abgebrochen werden soll.

FEHLER

Die Fehler halten die Simulation des Programms an.

Auch wenn das Fenster, in dem sie gezeigt werden, durch Driicken der Taste [ESC] geléscht
werden kann, bedeutet dies doch nicht die Aufhebung des Fehlerstatus, wofiir das Symbol
RESET zu driicken ist Solange der Fehlerstatus aktiv bleibt, kann das Programm weder
editiert noch simuliert werden.



7.3 Editionsfenster

Gestattet es, den Inhalt eines Werkstlickprogramms zu editieren, &ndern oder anzuzeigen
sowie das Programm auf der Suche nach Syntaxfehlern zu analysieren.

Beschreibung des Editionsfensters

Der Editionsbildschirm zeigt folgende Information:

EXAMPLE
5
6

~

S1000 M3 =

7 GODX30Y-30Z10 2
5 (]
c
9 GO1Z10F300 ko)
10 G42X30 Y30 FB50 %)
11 G3T 120 S
12 X70 =
13 Y70 S
4 30 w
5 Y30
16 G38120

17 340 X-307-30

19 GO1Z20F300
20 G42 ¥20 Y20 FE50

21 G37 120
22 He0
23 8o

d) E1204 Statement programmed wrong or nonexistent. '#DDGWZ'
%) EB265 Unknown or incomplete word.
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Line 4, Cnlur@Autnnum MAY SOB NUM

A. Titelleiste

Name des fur die Ausfihrung angewéahlten Programms. Wenn es angeht, wird auch
angegeben, ob das Programm nur Lesezugriff hat (wenn es nur Lesezugriff hat, gerade
simuliert oder ausgefihrt wird).

Wird neben dem Programmnamen das Symbol "*" gezeigt, soll dies darauf hinweisen,
dass am Programm seit der letzten Abspeicherung Anderungen vorgenommen wurden
(nur, wenn die automatische Speicherung des Programms deaktiviert ist).

B. Editionsbereich.
Zeilennummer und eigener Bereich fur die Bearbeitung des Programms.

C. Editionsfehler (nur bei deren Auftreten) und Programmierungshilfen. Wenn der Text nicht
vollsténdig angezeigt wird, markieren Sie diesen Bereich und verschieben den Text mit
Hilfe der Pfeile [@][=][#][¥].

¢ Diese Zone zeigt auf rotem Hintergrund die Fehler, die wahrend der Bearbeitung des
Programms entstehen oder die Fehler, die nach der Durchfiihrung einer
Syntaxanalyse des Programms entstehen.

* Diese Zone zeigt auf Blaugrund die Kontexthilfe, die der Editor bietet, sobald die
Befehle in einer héheren Programmsprache editiert werden.

D. Statusleiste.
Information Uber die Position des Cursors und den Status der Editoroptionen, wie zum
Beispiel:

AUTONUM: Automatische Satznumerierung. Ist diese aktiv, numeriert die CNC FAGOR
automatisch die neuen erstellten Satze.

CAP: GrofRschrift. Ist diese aktiv, wird der Text immer in GroBbuchstaben

geschrieben. CNC 8070
OVR: Text ersetzen. Wechselt zwischen den Schreibbetriebsarten Einfligen

und Ersetzen. Ist diese aktiv, wird in der Betriebsart Ersetzen

geschrieben.
NUM: Numerische Tastatur aktiv.

(REF: 1007)
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Meniis der Schaltflachen im Editionfenster

Wenn das Editionsfenster angewéhlt wird, erscheinen im waagrechten Softkey-Men( die
diesem Fenster zugeordneten Optionen. Die von dem Menii gebotene Optionsgruppe kann
mit dem Softkey "+" ge&ndert werden, wodurch auf eine andere Optionsgruppe zugegriffen

wird.

Die Optionen, welche im Schaltflachenmenu zur Verfigung stehen, sind folgende: Siehe
"7.4 Editionsfenster (Softkeys)" auf Seite 148.

"Programm 6&ffnen”

"Datei"

"Aufheben"

"Satzoperationen"

"Suchen/Ersetzen"

"Benutzerspezifische
Anpassung"

"Profileditor"
"Arbeitsablaufeditor”

"Geneigten Ebenen"”

"TEACH-IN"

Editor-Hotkeys.

Programm im Editor 6ffnen.

Erméglicht das Wiederherstellen, Speichern, Speichern mit
anderem Namen oder Drucken des Programms. Gestattet es,
den Inhalt eines anderen Programms, aus einer DXF-Datei
oder aus PIM- oder PIT-Dateien zu importieren.

Erméglicht die Aufhebung der zuletzt vorgenommenen
Anderungen.

Ermdglicht das Kopieren, Ausschneiden und Einfugen der
Information eines Satzes oder einer Satzgruppe in das
Programm. Es ermdglicht auch das Kopieren eines Satzes
oder einer Satzgruppe als unabhéangiges Programm.

Ermdglicht die Suche einer Zeile oder eines Textes im gerade
editierten Programm. Gestattet auch, einen Text durch einen
anderen zu ersetzen.

Erméglicht die benutzerspezifische Anpassung des
Aussehens und der Eigenschaften des Editionsfenster.

Ermdglicht den Zugriff auf den Profileditor und die Definition
eines neuen oder Anderung eines bestehenden Profils.

Gestattet den Zugriff auf den konversationellen Bearbeitungs-
und Positionierungsfestzykluseditor.

Gestattet den Zugriff auf die Hilfe fir die Programmierung der
geneigten Ebenen.

Erméglicht die Aktivierung und Deaktivierung des
Arbeitsbetriebs TEACH-IN.

Abkirzung. Funktion.

[CTRLJ+[C] Ausgewahlten Text kopieren.

[CTRLJ+[X] Ausgewahlten Text ausschneiden.

[CTRL]J+[V] Ausgewahlten Text einfligen.

[CTRL]+[Z] Letzte Anderung aufheben.

[CTRL]J+[Y] Den ausgewéhlten Text wiederherstellen.

[CTRL]+[G] Das Programm speichern/Das Originalprogramm wiederherstellen.
[CTRL]+[+] Zoom vergréssern.

[CTRLJ+[] Zoom verringern.

[ALT]+[-] Zyklus expandieren oder ausblenden.

[CTRL]+[HOME] Bewegt den Cursor an den Anfang des Programms.

[CTRLJ+[END]

Bewegt den Cursor an das Ende des Programms.

[CTRL]+[TAB]

Vom Editor zu Fehlerfenster gehen und umgekehrt.




Editor-Funktionalitaten.

Linien im Editor gruppieren.

Die Bemerkungen, die durch einen einzigen Asterisk (*) formatiert und am Anfang des
Satzes einprogrammiert sind, gestatten, dass die Sétze gruppiert werden. Die Séatze, die
zwischen zwei dieser Bemerkungen programmiert sind, bleiben gruppiert, und sie kénnen
auf dieselbe Weise wie die Zyklen oder Konturen angezeigt oder verborgen werden.

Anzeigen und verbergen der Zyklen, Konturen und gruppierten Satze.

Der Editor nimmt das Tastaturklrzel [ALT]+[-] an, um Zyklen, Konturen und gruppierte Satze
anzuzeigen und zu verbergen. Wenn die CNC Uber eine Maus verfugt, klicken Sie auf das
Symbol, welches sich links vom Zyklus, Profil oder der Satzgruppe befindet, um sie zu
anzuzeigen oder zu verstecken.

Wenn die Option "Verstecke Zyklus/Profil" aktiv ist, wird im Programm nur der Name des
Festzykluses oder des Profils angezeigt; Mit dieser Option erfolgt die Anzeige automatisch,
sobald der Cursor Uber ein verborgenes Element hinweggeht; sobald der Cursor sich aber
vom Element entfernt, wird dieses wieder versteckt.

Zoom im Editor.

Der Editor verfuigt ber folgende Tastaturkirzel, um die Anzeige im Quelleneditor zu
vergréBern oder zu verkleinern. Wenn die CNC Uber eine Maus mit Rad verflgt, erlaubt die
Taste [CTRL] in Kombination mit diesem Rad auch das VergréBern und Verkleinern des
Texts.

[CTRL]+[+] Zoom vergréssern.
[CTRL]J+[] Zoom verringern.

Multi-Zeile Satze.

Der Editor passt die langen Sétze der Gr6B3e des Fensters an und teilt
F'DCK.) dazu den Satz auf verschiedene Zeilen auf. Auf der rechten Seite
| d jeder unterbrochenen Zeile zeigt der Editor ein Symbol, das besagt,
. M=0 a dass der Satz auf der folgenden Zeile fortgesetzt wird.

~
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7.3.1

Grafische Programmierhilfen.

Die Kontexthilfe zeigt an, wenn Befehle in einer héheren Programmiersprache editiert
werden.

* Wenndas Symbol "V" eingegeben wird, erscheint die Liste mitden Variablen fur die CNC.
* Wenn das Symbol "#" eingegeben wird, erscheint die Liste mit den Befehlen fir die CNC.

e Wenn das Symbol "$" eingegeben wird, erscheint die Liste mit den Fluss-
Steuerungsanweisungen fir die CNC.

Bei allen diesen Befehlen, wenn dann als nichstes der Buchstaben des Namens der
Variablen oder der Programmzeile geschrieben wird, stellt sich der Cursor automatisch an
den ersten Befehl, der mit diesem Buchstaben beginnt. Mit den Tasten [#][#] kann man den
Cursor Uber die Liste mitden Befehlen bewegen, und wenn Sie die Taste [ENTER] betétigen,
wird der ausgewahlte Befehl in den Satz, der gerade bearbeitet wird, eingeflgt.

Eingeben eines Hilfeelementes in dem Satz, der gerade bearbeitet wird.

Wenn man ein Element aus der Liste ausgewéhlt hat und man die Taste [ENTER] betétigt,
fugt der Editor an der Position des Cursors das im Pull-down-Menu ausgewahlte Element
ein.

* Wenn die Programmzeile keine Parameter hat, figt der Editor die komplette Anweisung.

* Wenn die Programmzeile Parameter hat, aber der vom Nutzer geschriebene Text keine
Parameter enthélt, fugt der Editor nur den festen Teil der Programmzeile ein. Wenn der
Nutzer einen Parameter geschrieben hat, fugt der Editor nichts ein.

* Wenn die Variable nicht zu einer Achse und/oder einer Gruppe gehdrt, fligt der Editor
die gesamte Variable ein.

¢ Wenn die Variable einer Achse und/oder Gruppe gehort, aber der Nutzer hat sie nicht
geschrieben, figt der Editor nur den festen Teil der Variable ein. Wenn die Variable einer
Achse und/oder Gruppe gehdrt, aber der Nutzer hat sie nicht geschrieben, fligt der Editor
keinen Teil.

Nach dem Einfuigen eines Elementes, und falls nétig ist, wird im unteren Teil des Bildschirms
die Kontexthilfe fir das besagte Element weiterhin angezeigt, um die Bearbeitung des
Satzes zu vollenden. Wenn man nochmals die Taste [ENTER)] betétigt, verschwindet die
Kontexthilfe vom unteren Teil des Fensters.

Die Kontexthilfen aktivieren.

Die Kontexthilfen werden mitder Schaltflache "AYUDA PROG" aus dem Meni ANPASSUNG
aktiviert. Die Schaltflache erscheint gedriickt, sobald die Kontexthilfe aktiviert ist.

Die Kontexthilfe steht nur zur Verfligung, wenn die Programmiersprache der CNC 8070
verwendet wird.



7.3.2 Hilfedateien fir die Programmierung der Unterprogramme.

Hilfedateien fur die Subroutinen.

Jede OEM-Subroutine (G180 bis G189) und jede mit #MCALL oder #PCALL aufgerufene
globale Subroutine kann man mit Hilfedateien verbinden, die wahrend der Bearbeitung
angezeigt werden. Jede Subroutine kann Uber zwei Hilfedateien verfigen; eine mit Text (txt)
und eine andere mit Zeichnungen (bmp).

Das Hilfefenster wird wahrend der Bearbeitung nach dem Leerzeichen oder einem Tabulator
nach einer G180 bis G189 oder dem Namen der Subroutine angezeigt. Da das Hilfefenster
nur informativ ist, kann man nicht mit dem Cursor und auch nicht mit den Tasten darin
navigieren. Sobald die Hilfedatei sichtbar ist, kann man den Text derselben in das
Werkstlckprogramm mit Hilfe der Taste [INS] einfugen. Das Hilfefenster verschwindet durch
Driicken der Taste [ESC], wenn das Schlisselwort geléscht oder zu einer anderen
Programmzeile gegangen wird.

~

Editionsfenster

Das Hilfefenster steht nur im Editor der 8070 zur Verfligung, mit der Schaltflache "Editor
8055" wird es deaktiviert. Diese Hilfe ist immer aktiv, unabhé&ngig vom Status der
Schaltflache Hilfen beim Bearbeiten von "Hilfe Prog.".

Liste der verfiigbaren Subroutinen.

Der Editor gestattet in einer Textdatei (.txt) eine Liste der Subroutinen und diese Liste
erscheint wahrend der Bearbeitung des Werkstlickprogramms jedes Mal, wenn man die
Programmzeile #PCALL oder #MCALL bearbeitet.

EDITIONS- SIMULATIONSBETRIEB.

Der Editor zeigt wahrend der Bearbeitung die Liste der Subroutinen nach einem Leerzeichen
oder einem Tabulatorzeichen hinter den Programmzeilen #PCALL oder #MCALL an. Die
Funktion dieser Liste ist analog der Listen der Variablen, es ist méglich, sich mit den Pfeilen
durch die verschiedenen Elemente zu bewegen. Mit der Taste [ENTER] fugt der Editor die
ausgewabhlte Zeile an der aktuellen Position des Cursors ein. Die Liste der Subroutinen
verschwindet durch Driicken der Taste [ESC], wenn das Schliisselwort geléscht oder zu
einer anderen Zeile gegangen wird.

Diese Hilfe istimmer aktiv, unabhangig vom Status der Schaltflache Hilfen beim Bearbeiten
von "Hilfe Prog.".

I E —
Um mehr Informationen idber den Zugriff auf und die Verwendung der
Unterprogramme zu bekommen, lesen Sie bitte im Programmierungshandbuch
nach.
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7.3.3 DXF-Dateien importieren

Das Format DXF ist das Standardformat fur den Austausch von Grafikdateien. Das
Importieren dieses Dateityp gestattet es, das Werkstuckprogramm direkt von der Zeichnung
zu erzeugen. Die DXF-Datei kann aus Punkten, Linien und Bégen bestehen. Sie kann auch
aus Mehrfachlinien bestehen, diese aber miissen zerlegt worden sein.

Der Programmeditor und der Profileditor kbnnen DXF-Dateien importieren. Wenn diese
Option angewéhlt wird, zeigt der Editor eine Liste mit den verfugbaren Programmen.
Auswahl des gewilinschten Programms aus der Liste und Betétigen der Taste [ENTER].

Nach der Auswahl der Datei ist es notwendig, den Modus zu bestimmen, in welchem man
die verschiedenen Ebenen der DXF-Datei in den ISO-Kode umwandelt. Sobald erst einmal
diese Daten festgelegt sind, klicken Sie auf die Schaltflache "Umwandeln”, um die Datei in
das Werkstickprogramm zu importieren.

Konfiguration der DXF-Datei

Sobald die DXF-Datei importiert wird, 6ffnet sich das Konfigurationsfenster, in dem man
eingeben muss, wie die verschiedenen Ebenen in der Zeichnung behandelt werden sollen.
Das Konfigurationsfenster hat drei Bereiche, die sich deutlich unterscheiden.

Bereich fiir die Beschreibung der Ebenen

Die DXF-Dateien kénnen aus Ebenen bestehen, in jeder der einzelnen Ebene ist die
Zeichnung in verschiedenen Héhen dargestellt. Alle Ebenen zusammen bilden die
komplette Zeichnung.

Beim Importieren der Datei kann man auswéhlen, welche Ebenen man in das
Werkstickprogramm eingefligt haben méchte. Standardmé&Big werden alle Ebenen
ausgewahlt. Um eine der Ebenen auszuschlieBen, wéhlen Sie diese aus und klicken auf die
Schaltflache "Ebene deaktivieren"

Fir jede der Ebenen wird angezeigt, welche Prioritat sie hat und welches ihr Offset (Hohe)
Uber der Vertikalachse ist.

Prioritdt und Héhe der Ebenen

Die Angaben zur Ebene, die mitdem Cursor ausgewahlt wurden, werden angezeigt. Furjede
einzelne der Ebenen muss man festlegen, welches die Prioritat und der Offset (H&he) Uber
der Vertikalachse ist.

¢ Die Prioritat definiert die Reihenfolge, in der die Ebenen ausgeflihrt werden; das heift,
die Reihenfolge, in der sie im Werkstliickprogramm eingesetzt werden. Die mit der
Prioritét -1- werden die ersten sein, die ausgefiihrt werden und so weiter.

e Der Offsett (HO6he) Uber der Vertikalachse gestattet, dass jede Ebene im
Koordinatenwert Z (oder der entsprechenden Vertikalachse) ausgefihrt wird.

Arbeitsebene

Um die Datei in das Werkstuckprogramm zu importieren, muss man die Arbeitsebene
festlegen. Die Ebene definiert man, indem man die Abszissenachse, Ordinatenachse und
Vertikalachse auswéhlt.

Wenn man die Ebene in den Profileditor importiert, ist die Ebene die im Editor ausgewéhlte
und es ist nur gestattet die Vertikalachse auszuwéhlen.



7.3.4 Syntaxfehler bei der Edition

Die bei der Edition oder nach der Durchfiihrung einer Syntaxanalyse des Programms

aufgetretenen Fehler werden unten im Editionsfenster angezeigt.

Um mit dem Cursor zwischen dem Editor und der Fehlerliste hin- und herzuwechseln,

benutzen Sie die Tastenkombination [CTRL]+[TAB].

£ EXANPLE
5 S1000M32

6

7 GO0 X-30Y-30 710
g

9 GO1Z-10 F300

10 342 X30 Y30 F650
11 G37 120

12 xio
13 Y70
14 X30
15 Y30
16 G38120

17 G40 #-30Y-30

19 G017 20 F300

20 G42 X20 Y20 FE50
21 G37 120

22 HB0

L

i) E1204 Statement programmed wrong or nonexistent. ‘#DDGWZ'
8) EB265 Unknown or incomplete word.

——

Fehler wahrend Bearbeitung

Wahrend der Edition wird jeder Satz nach dem Editieren analysiert. Wird in dem Satz
irgendein Syntaxfehler festgestellt, wird im Fehlerfenster folgende Information angezeigt:

* Position innerhalb des Satzes, in der sich der Fehler befindet.
e Fehlernummer und erlduternder Text des festgestellten Fehlers.

Fehler nach der Durchfiihrung einer Syntaxanalyse

Die Syntaxanalyse wird Gber das Menu der Bildschirmsymbole ausgefiihrt. Die
I:‘n Syntaxanalyse steht nicht fir Programme zur Verfigung, die in der Programmiersprache der

o CNC 8055 geschrieben wurden.

Wenn eine Syntaxanalyse durchgefuhrt wird, werden alle Programmsétze gepruft. Wird in
den Séatzen irgendein Syntaxfehler festgestellt, wird im Fehlerfenster folgende Information

angezeigt:

e Standort und Name des gerade analysierten Programms.

¢ Zeilennummer des Programmes und Position innerhalb des Satzes, in der sich der Fehler

befindet.
¢ Erlduternder Text des festgestellten Fehlers.

Beim Bewegen des Cursors durch die Fehler des Fensters wird im Editor der Satz, in dem
sich der angewahlte Fehler befindet, hervorgehoben gezeigt. Um den ausgewéhlten Cursor
zu bewegen, werden die Bewegungspfeilen [#][#] eingesetzt. Zur Anwahl des Satzes, in
dem sich der Fehler befindet, die Taste [ENTER] oder zum SchlieBen des Fehlerfensters die

Taste [ESC] drlcken.

Wenn der Text nicht vollstdndig angezeigt wird, markieren Sie diesen Bereich und

verschieben den Text mit Hilfe der Pieile [@][=][®][¥].

~
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7.4 Editionsfenster (Softkeys)

7.4.1 Programm offnen

Ermdglicht die Anwahl eines Programms fiir den Editions-/Simulationsbetrieb, das ein neues
oder ein bereits vorhandenes Programm sein kann. Man kann in jedem Kanal ein anderes
Programm editieren und simulieren. Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC eine
Liste mitden verfugbaren Programmen. Siehe "2.5 Fenster fiir die Auswahl von Dateien"

7 auf Seite 59.

- Zur Anwahl eines Programms der Liste:

1. Mappe wéhlen, in der sich das Programm befindet. Ist es ein neues Programm, wird es
in dieser Mappe gespeichert.

2. Aus der Liste das zu editierende Programm wéhlen oder dessen Namen in das untere
Fenster schreiben. Zur Edition ein neues Programm, geben Sie den Name des
Programms im unteren Fenster und die CNC wird ein leeres Programm oder eine
vordefinierte Vorlage in Ubereinstimmung mit der Konfiguration des Editors &ffnen.
Siehe "7.4.6 Editor anpassen." auf Seite 153.

3. Zur Annahme der Wahl und zum Offnen des Programms die Taste [ENTER] oder zum
Abbrechen der Auswahl und SchlieBen der Programmliste die Taste [ESC] drlicken.

Editionsfenster (Softkeys)

EDITIONS- SIMULATIONSBETRIEB.

FAGOR Q

CNC 8070

(REF: 1007)

-148.



7.4.2 Datei

Ermdglicht das Wiederherstellen, Speichern, Importieren oder Drucken eines Programmes.

Wenn diese Option angewaéhlt wird, zeigt die CNC im Softkey-Menu die verfligbaren
Optionen. Zur Rickkehr zum Hauptmenu die Taste voriges MenU driicken.

Wiederherstellen der Originaldatei

Diese Option steht nur dann zur Verfligung, wenn die Option "Automatisch Speichern" aktiv
ist. Siehe "7.4.6 Editor anpassen." auf Seite 153.

Erméglicht die Wiederherstellung des Originalprogramms ohne die seit dem letzten Offnen
vorgenommenen Anderungen. Nach der Auswahl dieser Option fordert die CNC die
Bestatigung des Befehls an:

Tasten zur Bewegung des Cursors

Bewegt den Cursor durch die Wahlschaltflachen.

Wendet die mit dem Cursor angewéhlte Option an.

Datei speichern

Diese Option steht nur dann zur Verfligung, wenn die Option "Automatisch Speichern” nicht
aktiv ist. Siehe "7.4.6 Editor anpassen." auf Seite 153.

Ermdglicht das Speichern des gerade editieren Programms.

Datei speichern als

Ermdglicht das Speichern des gerade editieren Programms mit einem anderen Namen.
Nach dem Speichern des Programms wird mit der Edition des neuen Programms
fortgefahren.

Wenn diese Option angewahlt wird, zeigt die CNC eine Liste mit den gespeicherten
Programmen.

Tasten zur Anwahl einer Datei

Bewegt den Cursor zu einem anderen Fenster.
@ E] Offnet und schlieBt ein Mappenunterprogramm.
@ @ Bewegt den Cursor durch die Elemente des Fensters.

Speichert das neue Programm.

ESC Storniert die Anwahl und schlie3t die Programmliste.

Zum Speichern des Programms mit anderem Namen:
1. Mappe wéhlen, in der es gespeichert werden soll.

2. Namen des Programms im unteren Fenster definieren. Soll ein bereits vorhandenes
Programm ersetzt werden, dieses auf der Liste wéhlen

3. Zum Speichern des Programms die Taste [ENTER] oder zur Riickkehr zum Editor ohne
Speichern des Programms die Taste [ESC] drlcken.

Sobald das Programm gespeichert ist, zeigt die CNC oben im Editionsfenster den Namen
des gewahlten Programms.

Datei ins Programm einfiigen

Gestattet den Import des Inhalts eines anderen Werkstiickprogramms in das gerade
editierte Programm. Importiert werden kann jedes von der CNC zugéangliche Programm
einschlieBlich des gerade in der Ausfihrung stehenden Programms.

Wenn diese Option angewahlt wird, zeigt die CNC eine Liste mit den Programmen, die in
das gerade editierte Programm importiert werden kénnen.

™
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Tasten zur Anwahl eines Programms

Bewegt den Cursor zu einem anderen Fenster.

@ @ Bewegt den Cursor durch die Elemente des Fensters.

EgR Speichert das neue Programm.
£sc Storniert die Anwahl und schlieB3t die Programmliste.

Zum Import eines Programms der Liste:

1. Aus der Liste das Programm wéhlen, das importiert werden soll, oder dessen Namen
in das untere Fenster schreiben.

2. Zum Importieren des Programms die Taste [ENTER] oder zum Abbrechen der Auswahl
und SchlieBen der Programmliste die Taste [ESC] driicken.

Das gewahlte Programm wird dem gerade editierten nach dem vom Cursor angegebenen
Satz hinzugefugt.

___________________________________________________________________________________________________________________|
Die Auswabhl eines Programms aus der Liste kann folgendermaf3en erfolgen:
e Durch Bewegung des Cursors bis zu dem gewdiinschten Element.
e Durch die alphanumerische Tastatur. Durch Drticken einer Taste wird das erste
Element der Liste gewéhlt, das mit diesem Buchstaben oder dieser Nummer
beginnt. Bei erneutem Driicken wird das Zweite gewéhlt und so weiter.

Die Programme kdnnen auch mit der Option "Datei suchen" des Softkey-Men(is
angewéhlt werden.

Datei drucken

Diese Schaltflache gestattet das Ausdrucken des Programms auf einem vorher festgelegten
Drucker.

Datei importieren

Gestattet, dass DXF-, PIM- und PIT-Dateien in das Programm, das gerade bearbeitet wird,
importiert werden. Siehe "7.3.3 DXF-Dateien importieren" auf Seite 146.

e Das Format DXF ist das Standardformat fur den Austausch von Grafikdateien. Das
Importieren dieses Dateityp gestattet es, das Werkstlckprogramm direkt von der
Zeichnung zu erzeugen. Die Dateien sollen aus Punkten, Linien und Bégen bestehen.

e Die PIM- und PIT-Dateien sind die Werkstlickprogramme, die von der CNC 8055
verwendet werden. Beim Importieren dieses Dateityps passt man die
Programmierungssprache an die von der CNC 8070 verwendeten an.

Wenn diese Option angewahlt wird, zeigt die CNC eine Liste mit den Programmen, die in
das gerade editierte Programm importiert werden kénnen. Auswahl des gewiinschten
Programms aus der Liste und Betatigen der Taste [ENTER].

Aufheben

Diese Schaltflaiche erméglicht die Aufhebung der zuletzt vorgenommenen Anderungen.
Anderungen werden, angefangen von der zuletzt vorgenommenen Anderung, jeweils
einzeln aufgehoben. Die CNC verfligt Uber die folgenden Tastenkombinationen fir das
Abbrechen und Neuausfuhren von Arbeitsgéngen.

[CTRL]+[Z] Letzte Anderung aufheben.

[CTRL]+[Y] Den ausgewéhlten Text wiederherstellen.



7.4.4 Satzoperationen

Ermdglicht das Kopieren, Ausschneiden und Einfiigen der Information eines Satzes oder
einer Satzgruppe und den Export dieser Information als unabhangiges Programm.

Diese Option steht nur zur Verfigung, wenn im Programm oder in der Zwischenablage ein
Text ausgewahlt ist. Zur Auswahl eines Textes im Programm die Taste [SHIFT] wéhrend der
Cursorbewegung gedrickt halten.

Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC im Softkey-Menu die verfligbaren
Optionen. Zur Riickkehr zum Hauptmenu die Taste voriges Meni drlcken.

Arbeitsgange mit Satze "Kopieren"

Ausgewahlten Text in die Zwischenablage kopieren.

Arbeitsgédnge mit Séatze "Ausschneiden”

Kopiert den ausgewéhlten Text in die Zwischenablage und l6scht ihn aus dem Programm.

Arbeitsgédnge mit Sitze "Einsetzen"

Fugt den Inhalt der Zwischenablage in das Programm ein.

Arbeitsgédnge mit Séatze "Kopieren eines Programms"
Speichert den ausgewéhlten Text als unabhangiges Programm.

Wenn diese Option angewéahlt wird, zeigt die CNC eine Liste mit den verfigbaren
Programmen.

Tasten zur Anwahl eines Programms

Bewegt den Cursor zu einem anderen Fenster.
@ @ Offnet und schlieBt ein Mappenunterprogramm.
@ @ Bewegt den Cursor durch die Elemente des Fensters.

Importiert das angewahlte Programm.

£sc Storniert die Anwahl und schlieBt die Programmliste.

Zur Speicherung des Textes als Programm:
1. Mappe wéhlen, in der es gespeichert werden soll.

2. Namen des Programms im unteren Fenster definieren. Soll ein bereits vorhandenes
Programm ersetzt werden, dieses auf der Liste auswéhlen.

3. Zum Speichern des Programms die Taste [ENTER] oder zum Abbrechen der Auswahl
und SchlieBen der Programmliste die Taste [ESC] drlicken.

™
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7.4.5 Suchen/Ersetzen

Ermdglicht die Suche einer Zeile oder eines Textes im Programm. Gestattet auch, einen Text
durch einen anderen zu ersetzen.

Wenn diese Option angewahlt wird, zeigt die CNC ein Dialogfeld, in dem die zu suchende
Zeile oder der zu suchende Text angefordert wird. Wenn die Suche eines Textes definiert
wird, kénnen einige Optionen definiert werden, die Folgendes ermdglichen:

A. Auf eine Zeile des Programms zu gehen.
7 B. Im Programm den gerade gesuchten Text durch einen anderen ersetzen.
- C. Unterschied zwischen Klein- und GroBschreibung ignorieren.
D. Zu suchenden Text als ganzes Wort betrachten.
E. Wéhlen, ob die Suche vom Programmbeginn aus oder ab der Cursorposition aus erfolgt.
F. Suchaufrichtung.

(A) GO TOLINE |

FIND TEXT I
REPLACE “/TH I

@ [T MATCH CASE

(0) ™ MATCH WHOLE WORD ONLY
~START

@ " BEGINNING
&+ CURSOR
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Nach der Definition der Suchoptionen zum Starten der Suche die Taste [ENTER] driicken
oder die Taste [ESC], um die Suche abzubrechen. Der im Programm gefundene Text wird
hervorgehoben angezeigt und das Softkey-Menu zeigt folgende Optionen:

e Option "Ersetzen", um den Text zu ersetzen, der hervorgehoben ist.
* Option "alles ersetzen", um den Text in dem ganzen Programm zu ersetzen.
e Option "N&chsten suchen”, um die Suche ohne Ersetzen des Textes fortzusetzen.

* Option "Voriges suchen", um die Suche entgegen der Richtung ohne Ersetzen des
Textes fortzusetzen.

Zur Beendigung der Suche die Taste [ESC] driicken.
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7.4.6 Editor anpassen.

Dieser Softkey ermoglicht die Anpassung des Verhaltens, der Eigenschaften und des

Aussehens des Programmeditors.

Die allgemeine Optionen des Editors anpassen.

Option.

Bedeutung.

Automatisch speichern.

Aktivierung der automatischen Speicherung des Programms. Wenn
diese Option aktiv ist, speichert die CNC das Programm
automatisch, jedes Mal, wenn der Cursor den Satz &ndert. In groBen
Programmen (ab 200 kB) speichert die CNC das Programm, sobald
der Anwender etwa 5 Sekunden lang keine Verédnderung im
Programm vornimmt.

Wenn diese Option nicht aktiv ist, wird das Programm vom Menu der
Schaltflachen aus gespeichert. Siehe "7.4.2 Datei" auf Seite 149.

Zeile einstellen.

Die langen Satze auf der Gro3e des Fensters einstellen und der Satz
auf verschiedenen Zeilen aufteilen.

Zeilennummer zeigen.

Die Nummerierung der Zeilen im Editor zeigen.

Pull-down-Mendus.

Organisieren Sie das Men der horizontalen Schaltflachen im Pull-
down-Mendi.

Zyklen und Profile
ausblenden.

Verbergen Sie die Inhalte der Festzykluseditor und der Profile. Mit
dieser aktiven Option wird der Editor nur der Name der Datei fir den
Festzyklus oder fiir das Profil anzeigen; im entgegengesetzten Falls
wird der komplette Inhalt angezeigt. In groBen Programmen (ab 200
KB) versteckt der Editor keine Festzyklen und keine Konturen.

Mit dieser Option erfolgt die Anzeige automatisch, sobald der Cursor
Uber ein verborgenes Element hinweggeht; sobald der Cursor sich
aber vom Element entfernt, wird dieses wieder versteckt.

8055-EDITOR.

Die Bearbeitung in der Programmiersprache der 8055 aktivieren.
Siehe "7.2.2 Bearbeitung eines Programms
(Programmiersprache der CNC 8055)" auf Seite 136.

Hilfen bei der
Programmierung.

Die Kontexthilfe zur Programmierung von Befehlen in einer héheren
Programmiersprache aktivieren. Die Kontexthilfe steht nur zur
Verfigung, wenn die Programmiersprache der CNC 8070 Siehe
"7.3.1 Grafische Programmierhilfen." auf Seite 144. verwendet
wird.

Anpassen Sie die Vorlage fiir die neue Programme.

Diese Option ermdglicht die Verwendung der Vorlage fir die neue Programme. Die Taste
"Vorlage bearbeiten" 6ffnet die Vorlage im Editor, um es zu &ndern. Es kann nur eine Vorlage
im Editor geben und sie muss "Template.nc" genannt werden. Die Option "Immer speichern”

legt die Weise der Speicherung, automatisch oder Uber das Softkey-Men(, fest.

Parameter zur Edition in TEACH-IN anpassen.

Diese Option legt das Verhalten der Achsen im TEACH-IN — Arbeitsmodus fest. Jede Achse
kann einen der folgenden Verhaltensweisen haben. Nach der Festlegung des Verhaltens der
Achsen, betatigen Sie die Taste [ENTER] fur die Ubernahme der Daten, oder die Taste [ESC]

far den Abbruch.

Verhalten.

Bedeutung.

Angewaéhlt und sichtbar.

Die Achse wird im Fenster TEACH-IN angezeigt und in die Satze
aufgenommen, die durch Dricken der Taste [RECALL] editiert
werden.

Nicht angewdahlt und nicht
sichtbar.

Die Achse wird im Fenster TEACH-IN angezeigt, jedoch nicht in die
Satze aufgenommen, die durch Driicken der Taste [RECALL]
editiert werden.

Nichtangewéhlt und versteckt.

Die Achse wird nicht im Fenster TEACH-IN angezeigt und nicht in
die Sétze aufgenommen, die durch Dricken der Taste [RECALL]
editiert werden.

™

Editionsfenster (Softkeys)

EDITIONS- SIMULATIONSBETRIEB.

FAGOR %

CNC 8070

(REF: 1007)

153



Editionsfenster (Softkeys)

EDITIONS- SIMULATIONSBETRIEB.

FAGOR %

CNC 8070

(REF: 1007)

154

Die automatische Nummerierung von neuen Séitzen anpassen.

Diese Option ermdglicht die automatische Satznumerierung und gestattet die Konfiguration
der Ausgangssatznummer und die Erhéhung der Numerierung fir zwei aufeinanderfolgende
Sétze. Bei aktiver automatischer Numerierung fiigt die CNC bei jeder Erstellung eines neuen
Satzes automatisch die Satznummer ein.

Das Aussehen des Programmeditors anpassen.

Diese Option individualisiert das Aussehen (Farbe, Schriftart, usw.) der Elemente, aus
denen das Programmeditor gebildet wird. Nach der Festlegung des neuen Aussehens,
betatigen Sie die Taste [ENTER], um die Anderungen zu iibernehmen oder die Taste [ESC],
um diese abzulehnen.

Das Syntax Coloring anpassen.

Mit dieser Option kdnnen Sie die Farben der Elemente (Funktionen, Kommentare, usw.), die
das Programm machen, anpassen. Nach der Festlegung des neuen Aussehens, betatigen
Sie die Taste [ENTER], um die Anderungen zu iibernehmen oder die Taste [ESC], um diese
abzulehnen. In groBen Programmen (ab 200 kB) deaktiviert der Editor das Syntax Coloring



7.4.7 Profileditor

Ermdglich den Zugriff auf den Profileditor.

Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC im Softkey-Menl die Optionen des
Profileditors. Zur Ruickkehr zur Programmedition den Softkey "Beenden" driicken.

Y D Autozoom
'“ D Part zero
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1 10,0000
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R -20.0000
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120
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303 GOG G900 X-20 ¥-101-20
J-20

--------------

Der Zugriff auf den Profileditor kann auch durch Auswahl eines Profils im Programm und
Driicken der Taste [RECALL] erfolgen

Im Abschnitt “7.9 Profileditor"” dieses gleichen Kapitels wird eine ausfihrlichere
Beschreibung dazu geliefert, wie mit dem Profileditor zu verfahren ist.

7.4.8 Grundzyklus

Ermdglich den Zugriff auf den Festzyklen-Editor.

Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC im Softkey-MenU die verfligbaren
Festzyklen. Zur Ruckkehr zum Hauptmen( die Taste voriges Menu driicken.

Bei der Anwabhl eines Festzyklus wird das Definitionsfenster dieses Festzyklus angezeigt.
Der Zugriff auf das Definitionsfenster der Festzyklen kann auch durch Auswahl eines
Festzyklus im Programm und Driicken der Taste [RECALL] erfolgen.

Im Fenster fir die Festlegung des festen Dialogzykluses kann man auch den in der
Bearbeitung befindlichen Zyklus simulieren.

Flr die Festzyklen gibt es ein spezielles Handbuch, und zwar sowohl fiir die
Frésmaschine als auch fiir die Drehmaschine. Schlagen Sie in der Dokumentation
einschlieBlich der beiliegenden CD-Rom nach, um mehr Informationen liber das
Produkt zu bekommen.

~
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7.4.9 Geneigten Ebenen.

Diese Schaltflache gestattet den Zugriff auf den Hilfebildschirm fur die Programmierung von
geneigten Ebenen. Wenn diese Option angewahlt wird, zeigt die CNC im Softkey-Menu die
verschiedenen Arbeitsweisen furr die Programmierung von geneigten Ebenen. Zur Riickkehr
zum Hauptmenu die Taste voriges MenU dricken.

Der Zugriff auf den Definitionsbildschirm der geneigten Ebenen kann auch durch Auswahl

eines Festzyklus im Programm und Dricken der Taste [RECALL] erfolgen. Die geneigten

7 Ebenen, die direktim ISO-Kode mit Hilfe der Programmzeilen #CS und #ACS programmiert

n wurden, kann man auch mit Hilfe der Taste [RECALL] wieder herstellen. Auf diese Weise

kann man die einprogrammierten Parameter und die sich ergebende, geneigte Ebene
prifen.

Sobald erst einmal die geneigte Ebene festgelegt ist, betatigen Sie die Taste [ESC], um den
Editor zu verlassen. Im Schaltflachenmeni erscheint die Schaltflache "Geneigte Ebene
einfigen", um die festgelegte geneigte Ebene im Programm einzufligen. Der Satz, welcher
der festgelegten, geneigten Ebene entspricht, wird nach dem Satz eingefugt, an dem sich
der Cursor befindet.

Editionsfenster (Softkeys)

@ Um mehr Informationen (ber die Programmierung von schiefen Ebenen, Befehle
#CS und #ACS, lesen Sie bitte im Programmierungshandbuch nach.

EDITIONS- SIMULATIONSBETRIEB.

Beschreibung des Hilfebildschirms fur die geneigten Ebenen.

Incline plane

d 1 Translation (travel)

Rotation

@1 30
@2 45
@3 0

C:\CNCBOTO'USERS'PRG'FP

Translation vector on the second axis

A. Hilfegrafik. Folge von Abbildungen, die bei jedem einzelnen der Schritte gezeigt wird, um
die geneigte Ebene zu definieren. Sobald ein programmierbarer Parameter markiert ist,
stoppt die Parameterfolge und die Zeichnung mit der entsprechenden Erklarung wird
angezeigt.

B. Kurze Erkldrung dartber, wie man die ausgewdhlte, geneigte Ebene programmieren
kann.

C. Zeichnung der ergebenden schiefen Ebene. Die Zeichnung wird in dem MaBe
FAGOR % aktualisiert, wie der Anwender die verschiedenen Parameter programmiert, welche die
Geometrie der geneigten Ebene beeinflussen. Auf der Zeichnung werden folgende

Elemente festgestellt:

CNC 8070 * Die geneigte Ebene in WeiB.
¢ Das Referenzsystem der schiefen Ebene X' Y' Z' in Blau.

e Sobald es einen Vektor der Bewegung (V1, V2, V3) gibt, erscheint auf der Zeichnung
ein Bezugssystem im unteren Teil links. Die Entfernung zwischen diesem
Bezugssystem und dem Wiirfel ist nicht proportional; es ist eine Darstellung, die nur
(REF: 1007) zur Information dient.

Sobald die Zeichnung auswéhlt und markiert ist, kann man den Wrfel mit Hilfe der Pfeile
[@][=][*][¥] oder mit Hilfe des Mausrades drehen.

D. Parameter, um die geneigte Ebene zu definieren.
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7.4.10 TEACH-IN

Ermoglicht die Aktivierung und Deaktivierung der Betriebsart TEACH-IN, mit der die
Maschinenachsen von Hand verfahren und einem Satz die Koordinaten dieser Position
zugeordnet werden kdnnen.

Istdies aktiviert, zeigt die CNC oben im Editionsfenster die aktuelle Position der als "sichtbar"
definierten Achsen fur die Betriebsart TEACH-IN. Siehe "7.4.6 Editor anpassen." auf
Seite 153.

EXAMPLE
X 0047 Y 0047 7 -64.953

S1000 M3

4

GO0 X-30Y-30210

9 G071 Z-10F300
10 542 230 Y30 FE50
11 G37120

12 K0
13 Y0
14 pssiy]
15 T30
16 G386 120

17 G40 X-30Y-30

19 G017 20F300
20 G472 %20 Y20 FE50

21 G37120
22 HB0
23 Y80 =

Line 4, Column & Autonurm MAY SOB NUM

Bei aktiver Betriebsart TEACH-IN kénnen die Koordinaten der Achsen durch direkte Edition
von der Tastatur aus verfolgt werden oder ihnen kann die Position zugeordnet werden, die
die Maschinenachsen einnehmen. Beide Editionsweisen kdnnen unterschiedslos und selbst
wéhrend der Definition eines gleichen Satzes benutzt werden.

Zur Definition der Koordinaten einer Achse oder mehrerer Achsen durch TEACH-IN:
1. Achsen mit JOG-Tastatur, Steuerradern oder MDI in die gewlinschte Position verfahren.

2. Im Werkstuckprogramm den Namen der Achse editieren, deren Position definiertwerden
soll oder keine Achse wéhlen, wenn die Position aller Achsen definiert werden soll.

3. Taste [RECALL] drlcken.

Wurde eine Kanal-Achse editiert, ordnet ihr die CNC als Programmkoordinate die
Position dieser Achse zu. Die Achse muss in dem Fenster TEACH-IN sichtbar sein.

Wurde nur eine Satznummer oder eine Leerzeile editiert, wird ein Satz mit der Position
aller als "angewahlt" definierten Achsen fur die Betriebsart TEACH-IN editiert. Siehe
"7.4.6 Editor anpassen." auf Seite 153.

Wenn ein Zeichen bearbeitet worden ist, das anders als der Name der Achse oder
Satznummerist, wird nichts eingefligt und der Cursor bleibtan der gleichen Stelle stehen.

~
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O O O Bedienhandbuch

7.5 Grafikfenster

Ermoglicht die Ansicht einer grafischen Darstellung des in der Simulation stehenden
Programms und die Vornahme von Messungen auf der Grafik. Die CNC verflgt GUber
verschiedene Typen der graphische Darstellung. Siehe Kapitel “8 Graphischen
Umgebung (Modell Frdsmaschine)". Siehe Kapitel "9 Graphischen Umgebung
(Modell Drehmaschine)".

Grafikfenster

Toal 4 D1

Freal 0.000
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7.6

Programmfenster

Zeigt den Inhalt des fir die Simulation angewahlten Programms und ermdglicht die Anwahl
des Ausgangs- und Endsatzes der Simulation. Werden sie nicht festgelegt, beginnt die
Simulation am ersten Satz des Programms und endet nach der Ausfiihrung einer der
Programmendfunktionen "M02" oder "M30".

Waéhrend der Simulation zeigt der Cursor des Fensters den Satz, der gerade simuliert wird.

Beschreibung des Programmfensters

Der Programmbildschirm zeigt folgende Information:

@EXAMF’LE

#DGWZ [10,90,10,90,-30,0]

G71 G94 T4 M6
S1000 M3

GO0 X-30v-30 £10

GO1 7-10 F300
G42 ¥30 Y30 F650
G37 120
x7o
Y70
%30
¥3
G38 120
G40 X-30 Y-30

GO1 Z-20 F300
G42 x20 Y20 F650
G37 [20
xeo

C:\CNC8070\USERS'PRG'EXAMPLE

A. Titelleiste.
Name des fiir die Simulation angewahlten Programms.
B. Ausgewahlte Programmsétze fir die Simulation.

Waéhrend der Simulation gibt der Cursor den Satz an, der gerade simuliert wird. Wenn
die Option "Aktive Subroutinen " aktiv ist, werden im Fenster Informationen Uber die
Ausfuhrung der Subroutinen, Festzyklen, Wiederholungssétze und Programmschleifen
angezeigt.

C. Programmzeile.

Programmzeile, auf der sich der Cursor befindet.

Meniis der Schaltflaichen im Programmfenster

Wenn das Programmfenster angewéhlt wird, erscheinen im waagrechten Softkey-Men( die
diesem Fenster zugeordneten Optionen.

Die Optionen, welche im Schaltflaichenmenii zur Verfligung stehen, sind folgende: Siehe
"7.7 Programmfenster (Softkeys)" auf Seite 160.

¢ "Ausgangssatz"
Gestattet die Festlegung des Ausgangssatzes der Simulation.
¢ "Haltebedingung"

Erméglicht im Programm oder Unterprogramm die Auswahl des Satzes, bei dem die
Simulation unterbrochen wird.

e "Aktive Unterprogramme”

Gestattet, dass die Informationen Gber den Status der Simulation der Subroutinen, Gber
die Festzyklen, Wiederholungssatze und Programmschleifen angezeigt werden.

e "Text suchen"

Erméglicht die Suche eines Textes oder den Cursor auf eine bestimmte Zeile des
Programms zu setzen.

™
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7.7 Programmfenster (Softkeys)

7.7.1 Ausgangssatz

Legt den Satz, der mit dem Cursor ausgewahlt wurde, als Satz fir den Simulationsbeginn
fest. Wird der Ausgangssatz nicht festgelegt, beginnt die Simulation des Programms an
dessen erstem Satz.

Die Anwahl des Ausgangssatzes kann mit dem Cursor oder mit den Optionen "Textsuche"
7 oder "Gehe zu Zeile" des Softkey-Menus erfolgen.
|

Tasten zur Bewegung des Cursors
@ @ Bewegt den Cursor von Zeile zu Zeile.

Bewegt den Cursor von Zeile zu Zeile.

. . Bewegt den Cursor zum Ausgangs- oder Endsatz des
H Programms.

Der festgelegte Ausgangssatz bleibt aktiv, bis er abgebrochen (mit der Taste [ESC] oder das
Programm simuliert wird, wobei er dann als Ausgangssatz des ersten Programmsatzes
festgelegt wird.

Programmfenster (Softkeys)
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7.7.2 Haltebedingung

Ermdglicht im Programm oder Unterprogramm die Festlegung des Satzes, bei dem die
Programmsimulation unterbrochen wird. Nach dem Ausfiihren des besagten Satzes, kann
man die Simulation mit dem Bildschirmsymbol START wiederaufnehmen oder man kann sie
mit dem Bildschirmsymbol RESET abbrechen.

Wenn der Endsatz nicht festgelegt wird, endet die Programmsimulation nach der Ausfiihrung
einer der Programmendfunktionen "M02" oder "M30".

Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC im Softkey-Menu die zur Wahl der
Haltebedingung verfiigbaren Optionen. Zur Rickkehr zum Hauptmeni die Taste voriges
Menu driicken.

Unterprogrammanwahl

Ermdglicht die Anwahl der Haltebedingung in einem vom Programm aus aufgerufenen
Unterprogramm. Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC eine Liste der zur Anwahl
des gewinschten Unterprogramms verfligbaren Programme.

Tasten zur Anwahl eines Programms

@ @ Bewegt den Cursor durch die Elemente des Fensters.

Offnet das angewéhlte Unterprogramm.

£sc Storniert die Anwahl und schlieBt die Programmliste.

Zur Anwahl eines Unterprogramms der Liste.

1. Aus der Liste das Programm wahlen, das das Unterprogramm enthélt oder dessen
Namen in das untere Fenster schreiben.

2, Zum Offnen des Programms die Taste [ENTER] oder zum Abbrechen der Auswahl und
SchlieBen der Programmliste die Taste [ESC] driicken.

Im Programmfenster wird der Inhalt des gewéahlten Unterprogramms gezeigt.

Endsatz

Legt den Satz, der mit dem Cursor ausgewdahlt wurde, als Satz fir die
Simulationsunterbrechung fest. Wenn der Endsatz nicht festgelegt wird, endet die
Programmsimulation nach der Ausfiihrung einer der Programmendfunktionen "M02" oder
"M30".

Die Anwahl des Endsatzes kann mit dem Cursor oder mit den Optionen "Textsuche" oder
"Gehe zu Zeile" des Softkey-Mens erfolgen.

Tasten zur Bewegung des Cursors
@ @ Bewegt den Cursor von Zeile zu Zeile.

Bewegt den Cursor von Zeile zu Zeile.

. Bewegt den Cursor zum Ausgangs- oder Endsatz des
Programms.

Der festgelegte Endsatz bleibt aktiv, bis er abgebrochen (mit der Taste [ESC]) oder die
Programmsimulation ausgefihrt wird, wobei dann die Ausfiihrung einer der Funktionen
"M02" oder "M30" als Haltebedingung festgelegt wird.

Anzahl von Malen

Legt als Haltebedingung fest, dass der als Endsatz angewéhlte Satz eine bestimmte Anzahl
von Malen ausgefihrt wurde.

Wenn diese Option angewahlt wird, fordert die CNC die Anzahl von Malen die der Satz vor
Beendigung der Programmsimulation auszufiihren ist. Nach der Eingabe der Anzahl von
Malen zur Annahme des Werts die Taste [ENTER)] driicken oder die Taste [ESC], um ihn
zurickzuweisen.

™
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7.7.3 Aktive Unterprogramme.

Diese Option gestattet es, zwischen der Anzeige der Programmsatze und der Anzeige der
Informationen Uber den Status der Subroutinen, Festzyklen, Satzwiederholungen und
Programmschleifen abwechselnd umzuschalten.

Wenn diese Option aktiv ist und die Programmsimulation unterbrochen ist, kann der
Anwender mit dem Cursor eine Informationszeile auswahlen und die Taste [ENTER]
drucken, um einen Sprung zum Programmsatz zu machen, der dieser entspricht.

Beschreibung der angezeigten Information.

Die Informationen werden in einer Tabelle mit vier Spalten mit folgender Benennung

aufgebaut.

Séaule. Bedeutung.

S Abarbeitung des Unterprogramms.

P Ebenen der Verschachtelung der in dem Unterprogramm verwendeten lokalen
Parameter.

Sub Name des Programms, Unterprogramms oder Festzykluses.

Op Satztyp, der simuliert wird. Die Programmschleifen erscheinen in der
graphischen Darstellung mit einer Fortschrittsanzeige und einem Hinweistext
Uber der Programmschleife und dariber, wo sie sich befindet.

In diesem Fenster wird folgende Information geboten.

Satztyp. Angezeigte Information.

L Name der Subroutine.

LL Name der Subroutine.

#CALL Name der Subroutine.

#PCALL Name der Subroutine.

#MCALL Name der Subroutine.

G180 a G189 Name des der G-Funktion zugeordneten Unterprogramms

M-Funktion. Name des der M-Funktion zugeordneten Unterprogramms.

T-Funktion. Name des der T-Funktion zugeordneten Unterprogramms.

Festzyklen. G-Funktion, die mit dem Festzyklen zugeordnet ist.

#EXEC Name der Subroutine.

#EXBLK

$RPT Nummer der aktuellen Schleife und Gesamtzahl der Schleifen.

$FOR Nummer der aktuellen Schleife und Gesamtzahl der Schleifen.

SWHILE Aktuelle Schleifennummer.

$DO Aktuelle Schleifennummer.

$IF "IF"-Text.

$SWITCH "SWITCH"-Text.




7.7.4 Text suchen

Wenn diese Option angewahlt wird, zeigt die CNC ein Dialogfeld mit zwei abgegrenzten
Bereichen, die dem Benutzer gestatten, auf eine Referenzlinie zu gehen oder die Suche
eines Textes.

Text suchen

Line numker I

~

Find text

Start

£+ Beginning

€ Cursor

Bewegt den Cursor durch die Elemente des Feldes.

Programmfenster (Softkeys)

@ @ Eine Option aus einer Gruppe wird gewahlt.

Beginnt die Suche.

£sc Bricht die Suche ab und schlieBt das Dialogfeld.

EDITIONS- SIMULATIONSBETRIEB.

Gehe zu Zeile

Diese Option erméglicht den Cursor auf eine bestimmte Zeile des Programms zu setzen.

In diesem Bereich des Dialogbildschirms, fordert die CNC die Zeilennummer. Sobald diese
Nummer definiert und die Taste ENTER gedriickt wurde, geht der Cursor auf diese Zeile.

Text suchen

Diese Option ermdglicht die Suche eines Textes oder einer Zeichenfolge im Programm.

In diesem Bereich des Dialogbildschirms, fordert die CNC des zu suchenden Textes. Es kann
auch ausgewahlt werden, ob die Suche vom Programmbeginn aus oder ab der derzeitigen
Cursorposition aus erfolgen soll.

Zum Beginn der Suche die Taste [ENTER] driicken und der Cursor geht auf den gefundenen
Text. Bei erneutem Dricken der Taste [ENTER] sucht die CNC die nachste
Ubereinstimmung mit dem definierten Text und so weiter.

Zur Beendigung der Suche die Taste [ESC] driicken. Der Cursor stellt sich auf den Satz, in
dem der gesuchte Text gefunden wurde.
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7.8 Statistikfenster

Zeigt eine Schatzung der Gesamtausfiihrungszeit des Programms und der Bearbeitungszeit
jedes einzelnen Werkzeugs.

Beschreibung des Statistikfensters
Dieses Statistikfenster zeigt folgende Information:
1.

@umber of M functions: 3
umber of tool changes 3

Positioning and machining in seconds

TOOL Positioning Machining
0.000 0.000
1.5687 18.572

Statistikfenster

G

0.e00 54.015
0.840 97677

EDITIONS- SIMULATIONSBETRIEB.

@1 G17

A. Allgemeine Information

Zeigt eine Schatzung der Gesamtausfuhrungszeit des Programms bei 100%
programmiertem Vorschub, die Anzahl der ausgefihrten "M"-Funktionen und die Anzahl
der vorgenommenen Werkzeugwechsel.

B. Bearbeitungszeit eines jeden Werkzeugs.

Zeigt eine Liste der im Programm benutzten Werkzeuge, wobei fir jedes Werkzeug die
Bearbeitungszeit und die fur Positionierungen aufgebrachte Zeit angegeben wird.

C. Aktive "G"-Funktionen bei der Simulation.
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CNC 8070
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7.8.1

O O O Bedienhandbuch

Zeitschatzung

Im Statistikfenster wird eine Schéatzung der Ausfiihrungszeit des im Editionsfenster
gewéhlten Programms vorgenommen, dessen Name unten in der Mitte des Bildschirms
angezeigt wird.

CICNC8070'USERS'\PRG\EXAMPLE

Zur Zeitschétzung angewéhltes Programm.

Der Prozess zur Berechnung der Zeitschatzung ist folgender:

1. Im Programmfenster den Ausgangs- und Endsatz fiir die Schétzung der Ausfihrungszeit
wéhlen.

Werden sie nicht festgelegt, beginnt die Ausfiihrungszeitschatzung am ersten Satz des
Programms und endet nach der Ausfiihrung einer der Programmendfunktionen "M02"
oder "M30".

2. Im Symbolmen die gewlnschten Simulationsoptionen aktivieren.
3. Berechnung der Schatzung der Ausfiihrungszeit durch Driicken des Symbols ZEITEN.

Simulationsoptionen

Diese Optionen kénnen auch bei der Programmsimulation aktiviert oder deaktiviert werden.
Wenn sie aktiv sind, erscheint das entsprechende Symbol im Symbolmeni gedriickt.

Folgende Simulationsoptionen stehen zur Verfligung:

"Einzelsatz"-Betrieb

Waéhlt die Simulationsart "Einzelsatz", so dass die Berechnung der Ausfliihrungszeit am
Ende eines jeden Satzes unterbrochen wird.

Satzsprung
Simuliert den AuBenschalter fir Satzsprung.

Wenn sie aktiv ist, wird nicht die Ausfihrungszeit der Satze berechnet, an denen die
Satzsprungmarkierung "/* programmiert ist.

™

Statistikfenster
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Profileditor
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7.9 Profileditor

Der Profileditor bietet folgendes Fenster.

A.

O

Y O =autozoom B
f 1 O rartzero

Crtr-clock. arc

Ll -10.0000

hal -20.0000
2 -20.0000

w2 A0.0000
He 20,0000
10
A e -20.000{(:
O Radius 10.0000

-an 30 30 RE) 10 E ES an &0 Tangency Mo

120

10
\ GO3 GOB G20 X-20 v-10 I—2E<[)
J-20

Grafikfenster. Graphische Darstellung der Kontur, die gezeichnet wird, der koordinierten
Achsen mit automatischer Skalierung und der Namen der Achsen, die der Ebene
definiert. Der Name der Achse féhrt im positiven Sinne der Achse vor. Bei der
Drehmaschine werden die Verfahrrichtung und die Achsposition durch den
Maschinenparameter GRAPHTYPE festgelegt.

Der Anwender kann die Grafik mit Hilfe der Pfeile verschieben, den Anzeigebereich mit
den Tasten [+] oder [-] vergréBern oder verkleinern, den optimalen Zoom mit der Taste
[=] einstellen, den Werkstucknullpunkt mit Taste [/] sichtbar behalten und den Autozoom
mit der Taste [*] aktiven. Diese Optionen stehen nicht zur Verfiigung, sobald im Editor
ein Men( zum Editieren von Daten oder zur Auswahl von Elementen aktiv ist.

. Status der Optionen Autozoom und Werkstlicknullpunkt bezlglich der Anzeige des

Profils im Editor.

. Dateneingabebereich.
. Ubersetzung im 1SO-Kode des Profils oder der ausgewéhlten Strecke.
. Er wird fur die Eingabe der Werte flr die Kanten oder des Textes im 1ISO-Kode bei der

Hinzuflgung eines Elements verwendet.

Softkey-Menis.

Die auswahlbaren Optionen im MenU der Schaltflachen gestatten das Editieren von Profilen,
die Modifizierung der editierten Profile, die Auswahl des Zooms, Auswahl der Arbeitsebene,
die Ruckgangigmachung der letzten Anderung und das Beenden der Arbeitssitzung.
Waéhrend der Bearbeitung oder Modifizierung des Profils Gber das Menl der Schaltflachen
hat man die Option, den letzten Arbeitsschritt riickgéngig zu machen. Genauso wird die
Option geboten, das Profil jederzeit abzuspeichern.

Schaltflache. Bedeutung.

Edition Gestattet die Auswahl eines Profiltyps, das bearbeitet werden

soll. Ebenfalls ist es gestattet, ein Profil zu erweitern oder ein
Profilim DXF-Format zu importieren. Siehe “7.9.2 Festlegung
der Profile" auf Seite 170.

Andern Gestattet die Modifizierung, das Einsetzen oder das Léschen

von Elementen eines Profils. Siehe “7.9.6 Modifizierung eines
Profils und Einfiigen der Kanten" auf Seite 175.

Angezeigter Bereich Gestattet Verdnderungen beim Zoom des Grafikbereichs.

Zeichnung Gestattet die Auswahl der Achsen der Ebene und ihre
Drehrichtung.
Beenden SchlieBt die Profileditionssitzung ab. Vor dem Beenden des

Profileditors wird dem Anwender die Option zur Speicherung
oder Nichtspeicherung des bearbeiteten Profils angeboten.




Schaltflache.

Bedeutung.

Aufheben

Gestattet die Loschung des letzten Arbeitsschrittes.

Speichern und
fortsetzen

Gestattet die Speicherung des Profils und die Fortsetzung der
Bearbeitung. Um diese Schaltflache zu verwenden, ist es nicht
notwendig, dass die Bearbeitung des Profils abgeschlossen ist.

Angezeigter Bereich

Das Meni der Schaltflachen dieses Bildschirms gestattet uns, die den Zoom im
Grafikbereich zu bearbeiten. Wenn man auf das Menl des Anzeigebereichs im
Schaltflachemeni zugreift, erscheinen folgende Optionen:

Schaltflache. Bedeutung.
Zoom + Erméglicht die Erweiterung oder Verringerung des
Zoom - Anzeigebereichs.

Der Anwender kann den Anzeigebereich mit den Tasten [+] oder
[-] vergroBern oder verkleinern und die Grafik mit den Pfeilen
bewegen.

Optimaler Bereich

Der optimale Bereich der Positionsanzeige wird ausgewéhlt, d.h.
das Profil wird in den Mittelpunkt des Grafikbereichs gestellt und es
wird der gréBtmdglichste Zoom eingestellt, damit das ganze Profil
zu sehen ist.

Der Anwender kann den optimalen Bereich mit der Taste [=]
einstellen.

Teilursprung

Behalt immer den Werkstlcknullpunkt sichtbar.

Der Anwender kann den Status dieser Option mit der Taste [/]
andern.

Autozoom

Wenn Autozoom angewendet wird, wird das Profil, jedes Mal, wenn
wir eine Strecke einsetzen, die Uber den Bildschirm hinausgeht,
automatisch mit dem optimalen Zoom in die Mitte des Bildschirms
positioniert. Auf diese Weise wird wieder das ganze Profil angezeigt.
Der Anwender kann den Status dieser Option mit der Taste [*]
andern.

Validieren

Gestattet die Bestatigung der eingegebenen Anderungen.

Geeignete Arbeitsebene definieren.

Das Ment der Schaltflachen dieses Bildschirms gestattet dem Anwender, die Achsen der
Ebene und ihre Richtungen zu veréndern. Sobald man auf das Menl "Ebene" zugreift,
werden im Schaltflaichenmeni folgende Optionen angezeigt:

Schaltflache.

Bedeutung.

Abszissenachse:

Ermdglicht die Anwahl der Abszissenachse.

Abszissenrichtung

Ermdéglicht die Anwahl des Sinns der Abszissenachse.

Ordinatenachse

Ermdglicht die Anwahl der Ordinatenachse.

Ordinatenrichtung

Ermdglicht die Anwahl des Sinns der Ordinatenachse.

Validieren

Gestattet die Bestatigung der eingegebenen Anderungen.

™
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Beenden der Sitzung im Editor.

Die Schaltflache "Beenden" schlieBt die Profileditionssitzung ab. Vor dem Beenden des
Profileditors wird dem Anwender die Option zur Speicherung oder Nichtspeicherung des
bearbeiteten Profils angeboten.

Schaltflache.

Bedeutung.

Profil speichern

Fugt das Profil in das Programm ein und verlasst den
Profileditor.

Profil nicht speichern

Fugt das Profil nicht in das Programm ein und verlasst den
Profileditor.

Fortfahren

Fugt das Profil nicht in das Programm ein und fahrt mit dem
Profileditor fort.

Wenn das Profil erledigt ist, figt es die CNC in das gerade editierte Werkstlickprogramm
ein. Kann das Profil wegen fehlender Daten nicht erledigt werden, zeigt die CNC die

entsprechende Meldung.



7.9.1 Vorgehensweise mit dem Profileditor.

Es kénnen mehrere Profile editiert werden, ohne dass der Profileditor verlassen zu werden
braucht. Zur Edition eines Profils ist wie folgt vorzugehen:

1. Festlegen der Arbeitsebene im Profileditor.

2. Auswahl des Profiltyps, das editiert werden soll, d.h. kreisfédrmig, rechteckig oder ein
sonstiges Profil

3. Im Falle eines rechteckigen oder kreisférmigen Profils miissen Sie die Daten festlegen
und eingeben. Flr den Fall eines sonstigen Profils muss man zuerst den Anfangspunkt
des Profils auswahlen. Sobald erst einmal der Anfangspunkt festgelegt ist, wird das Profil
gezeichnet, das aus geraden und gebogenen Strecken besteht. Wenn das Profil
Abrundungen, Fasen oder tangentiale Ein- und Ausgénge aufweist, ist in einer der
folgenden Weisen vorzugehen:

~

¢ Diese als einzelne Abschnitte behandeln, wenn zu deren Definition ausreichend
Information zur Verfligung steht.

Profileditor

e Diese bei der Definition des Profils nicht beachten, bei Beendigung der
Profildefinition die Scheitelpunkte wahlen, die diese Merkmale enthalten und sie
einfligen.

4. Die Profileditionssitzung beenden und diese dabei in das Programm einfugen. Der dem
editierten Profil entsprechende Teil des Programms in 1ISO-Code wird mit der Linie
"(#PERFIL)" gekennzeichnet oder von den Zeilen "(#PROFILE BEGIN)" und
"(#PROFILE END)" eingerahmt.

EDITIONS- SIMULATIONSBETRIEB.

Datenedition

Es brauchen zwar nicht alle Daten definiert zu werden, doch ist es ratsam, alle bekannten
Daten zu definieren. Zur Definition der Profildaten ist wie folgt vorzugehen:

1. Den Softkey driicken, der der zu definierenden Angabe entspricht.

2. Gewulnschten Wert in den Rechner eingeben (der eine numerische Konstante oder ein
Ausdruck sein kann). Wenn Sie den Wert von Daten &ndern wollen, die nicht numerisch
(Bertihrung, Richtung, usw.) sind, wird die Taste [SPACE] verwendet. Um zum Rechner
zu gelangen, [CTRL]+[K] eingeben.

3. Betétigen Sie die Taste [Enter], um denfestgelegten Wert zu Gbernehmen, oder die Taste
[ESC], um den Vorgang abzubrechen und wieder zum vorherigen Wert zurtickzukehren.
Wird der eingegebene Wert akzeptiert, wéhit die CNC die néchste Angabe.

4. Sobald alle Daten definiert sind, den Softkey "Validieren" driicken und die CNC zeigt das
definierte Profil.

Darstellung von unvollstdndigen Strecken

Stehen keine ausreichenden Daten zur Anzeige des definierten Abschnitts zur Verfligung,
stellt die CNC grafisch alles dar, was bekanntist. Die Strecken, die nicht ganz festgelegt sind,
werden durch eine unterbrochene Linie dargestellt.

Wenn es mehr als eine Mdglichkeit gibt, werden hintereinander mit den Bewegungspfeilen
die verfligbaren Optionen angezeigt, davon ausgenommen sind diejenigen, die spater
Tangensfehler verursachen kénnen. Gewlinschte Option wahlen und Driicken der Taste
[ENTER]. Die Strecken, bei denen es verschiedene Moglichkeiten gibt, werden in Griin

angezeigt, wahrend die restlichen Strecken in Weif3 erscheinen.
, FAGOR %
' CNC 8070
X1=? Y1=7? X1=40 Y1=30 (REF: 1007)
X2=7? Y2=7 X2=? Y2="7
Winkel = 60° Xc=? Yc=7?
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7.9.2 Festlegung der Profile

Das Meni der Schaltflachen dieses Bildschirms gestattet die Festlegung eines beliebigen
Profils, ein kreisférmiges Profil oder ein Rechteckprofil. Ebenfalls ist es gestattet, ein Profil
schon definiert zu erweitern oder ein Profil im DXF-Format zu importieren.

Schaltflache. Bedeutung.
Profil Gestattet es, ein beliebiges Profil zu bearbeiten, indem die
geraden und gebogenen Strecken, aus denen es besteht,
7 festgelegt werden. Siehe "7.9.3 Festlegung eines beliebigen
[ Profils" auf Seite 171.
5 Kreis Gestattet die schnelle Festlegung eines Kreisprofils. Siehe
5 "7.9.4 Festlegung eines kreisférmiges Profils." auf Seite
2 173.
o
a Rechteck Gestattet die schnelle Festlegung eines Rechteckprofils. Siehe
"7.9.5 Festlegung eines rechteckigen Profils." auf Seite
174.
Profil vergréBern Gestattet die Hinzufligung einer Geraden oder eines Bogens in

jeder Position bei einem zuvor bearbeiteten Profil.

Profil importieren Gestattet das Importieren eines zuvor gespeicherten Profils.
Neben dem ISO-Format kann man diese Profile auch im DXF-
Format importieren. Siehe "7.3.3 DXF-Dateien importieren"
auf Seite 146.

EDITIONS- SIMULATIONSBETRIEB.

Aufheben Gestattet die Léschung des letzten Arbeitsschrittes.
Speichern und | Gestattet die Speicherung des Profils und die Fortsetzung der
fortsetzen Bearbeitung. Um diese Schaltflache zu verwenden, ist es nicht

notwendig, dass die Bearbeitung des Profils abgeschlossen ist.
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7.9.3 Festlegung eines beliebigen Profils

Fir jedes Element des Profils erlaubt uns das Menu der Schaltflachen, die Daten in
kartesianischen Koordinaten oder Polarkoordinaten, sowie in absoluten oder inkrementalen

Koordinaten festzulegen.

Schaltflache.

Bedeutung.

Kartesianische

Schaltflache fir die Auswahl zwischen kartesianischen

Polare Koordinaten oder Polarkoordinaten. Die Schaltflache steht nur
dann zur Verfigung, wenn die ausgewahlte Angabe dies
gestattet

ABS Schaltflache fir die Auswahl zwischen absoluten oder

INC inkrementalen Koordinaten. Die Schaltflache steht nur dann zur

Verfligung, wenn die ausgewéahlte Angabe dies gestattet

Polarnullpunkt.

Schaltflache, um den Polarnullpunkt zu definieren. Die
Schaltflache steht nur dann zur Verfigung, sobald die
Polarkoordinaten aktiv sind.

Richtung

Profilrichtung; im oder entgegen dem Uhrzeigersinn.

Validieren

Das definierte Profil validieren.

Der Profilausgangspunkt definieren.

Sobald wir ein neues Profil auswéhlen, muss manimmer zuerst den Anfangspunkt festlegen.
Sobald der Ausgangspunkt des Profils definiert ist, zeigt die CNC im Softkey-Men( die zur
Definition des Profils erforderlichen Optionen. Zur Riickkehr zum Hauptmenu die Taste

voriges Menu dricken.

Den Anfangspunkt kann man sowohl in kartesianischen als auch polaren Koordinaten

editieren, aber immer in Absolutkoordinaten.

Zur Definition eines geraden Abschnitts des Profils.

Den Endpunkt der Strecke kann man sowohl in kartesianischen als auch in polaren
Koordinaten und in absoluten oder inkrementalen Koordinaten editieren. Wenn die
inkrementalen Koordinaten aktiv sind, zeigt der Editor das Symbol A zusammen mit den

betroffenen Daten an.

Kartesische Koordinaten.

Im Bereich der Datenfestlegung werden die folgenden Daten angezeigt.

Daten. Information

X1, Y1 Werte des Anfangspunktes der Strecke im Editor fur jede einzelne
Achse der aktiven Ebene.

X2Y2 Werte des Endpunktes der Strecke im Editor fir jede einzelne Achse der
aktiven Ebene.

Winkel Winkel des Profils mit der Abszissenachse.

Tangential Tangente mit der vorherigen Strecke des Profils.

Polarkoordinaten.

Im Bereich der Datenfestlegung werden die folgenden Daten angezeigt.

Daten. Information

r1, 01 Radius und Polarwinkel des Anfangspunkis des Abschnitts.
r2, 62 Radius und Polarwinkel des Abschnittendpunkts.

Winkel Winkel des Profils mit der Abszissenachse.

Tangential Tangente mit der vorherigen Strecke des Profils.

™
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Festlegen einer gekrimmten Strecke des Profils (im oder
entgegen dem Uhrzeigersinn).

Den Endpunkt und die Mitte der Strecke kann man sowohl in kartesianischen als auch in
polaren Koordinaten und in absoluten oder inkrementalen Koordinaten editieren. Beide
Punkte kénnen verschiedenen Arten von Koordinaten haben, und auBerdem kénnen beide
Punkte, im Fall der Verwendung von Polarkoordinaten, verschiedene Polarnullpunkte haben.
Wenn die inkrementalen Koordinaten aktiv sind, zeigt der Editor das Symbol A zusammen
mit den betroffenen Daten an.

Kartesische Koordinaten.

Im Bereich der Datenfestlegung werden die folgenden Daten angezeigt.

Daten. Information

X1, Y1 Werte des Anfangspunktes der Strecke im Editor fir jede einzelne
Achse der aktiven Ebene.

X2Y2 Werte des Endpunktes der Strecke im Editor fiir jede einzelne Achse der
aktiven Ebene.

Xc, Yc Werte der Abschnittmitte im Editor fir jede einzelne Achse der aktiven
Ebene.

Radius Bogenradius.

Tangential Tangente mit der vorherigen Strecke des Profils.

Polarkoordinaten.

Im Bereich der Datenfestlegung werden die folgenden Daten angezeigt.

Daten. Information

r1, 61 Radius und Polarwinkel des Anfangspunkts des Abschnitts.
re, 02 Radius und Polarwinkel des Abschnittendpunkts.

rc, 0c Radius und Polarwinkel der Abschnittmitte.

Radius Bogenradius.

Tangential Tangente mit der vorherigen Strecke des Profils.

Beginnen eines neuen Profils.

Diese Schaltflache gestattet, dass ein neues Profil zum aktuellen hinzugefuigt wird, zum
Beispiel, um eine Aussparung mit Inseln zu definieren.

Modifizieren des letzten Elementes des Profils.

Diese Schaltflache gestattet, dass das letzte, zum Profil hinzugefiigte Element modifiziert
wird.

Letzten Bearbeitungsschritt aufheben.

Diese Schaltflache gestattet die Léschung des letzten Arbeitsschrittes.

Speichern und fortsetzen.

Gestattet die Speicherung des Profils und die Fortsetzung der Bearbeitung. Um diese
Schaltflache zu verwenden, ist es nicht notwendig, dass die Bearbeitung des Profils
abgeschlossen ist.



7.9.4 Festlegung eines kreisformiges Profils.

Das Menu der Schaltflachen gestattet uns, dass die Daten in kartesianischen Koordinaten
oder Polarkoordinaten sowie in absoluten oder inkrementalen Koordinaten festgelegt

werden.
Schaltflache. Bedeutung.
Kartesianische Schaltflache fir die Auswahl zwischen kartesianischen
Polare Koordinaten oder Polarkoordinaten. Die Schaltflache steht nur
dann zur Verfigung, wenn die ausgewahlte Angabe dies
gestattet
ABS Schaltflache fir die Auswahl zwischen absoluten oder
INC inkrementalen Koordinaten. Die Schaltflache steht nur dann zur
Verfligung, wenn die ausgewéahlte Angabe dies gestattet
Polarnullpunkt. Schaltflache, um den Polarnullpunkt zu definieren. Die
Schaltflache steht nur dann zur Verfigung, sobald die
Polarkoordinaten aktiv sind.
Richtung Profilrichtung; im oder entgegen dem Uhrzeigersinn.
Validieren Das definierte Profil validieren.

Wir kénnen die Art der Koordinaten jederzeit &ndern, und der Profileditor aktualisiert die
angezeigten Werte.

¢ Den Anfangspunkt und den mittleren Teil kann man sowohl in kartesianischen als auch
polaren Koordinaten editieren, aber beide Punkte missen die gleiche Art von
Koordinaten haben. Daflir verandert ein Wechsel der Art der Koordinaten beide Punkte.
Wenn man ihn in Polarkoordinaten programmiert, ist der polare Nullpunkt fir beide der
gleiche.

¢ Den Anfangspunkt des Kreises kann nur in absoluten Koordinaten editieren, wahrend
der mittlere Teil sowohl in absoluten als auch in inkrementalen Koordinaten editiert
werden kann.

Definieren Sie die Profil-Daten.

Im Bereich fir die Datenfestlegung stehen alle Daten fiir die Festlegung des Profils zur
Verfligung. Die Daten, die der Editor anzeigt, hdngen von der Art der aktiven Koordinaten
(kartesianischen oder polaren) ab. Wenn die inkrementalen Koordinaten aktiv sind, zeigt der
Editor das Symbol A zusammen mit den betroffenen Daten an.

Kartesische Koordinaten.

Im Bereich der Datenfestlegung werden die folgenden Daten angezeigt.

Daten. Information

X1, Y1 Werte des Profilausgangspunkts im Editor fir jede einzelne Achse der
aktiven Ebene.

Xc, Yc Werte der Profilmitte im Editor fiir jede einzelne Achse der aktiven
Ebene.

Radius Bogenradius.

Richtung Profilrichtung; im oder entgegen dem Uhrzeigersinn.

Polarkoordinaten.

Im Bereich der Datenfestlegung werden die folgenden Daten angezeigt.

Daten. Information

r1, 61 Radius und Polarwinkel des Ausgangspunkts des Profils.
rc, 0c Radius und Polarwinkel der Profilmitte.

Radius Bogenradius.

Richtung Profilrichtung; im oder entgegen dem Uhrzeigersinn.

™
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7.9.5 Festlegung eines rechteckigen Profils.

Das Men( der Schaltflachen gestattet uns, dass die Daten in Kartesianischen- oder
Polarkoordinaten festgelegt werden.

Schaltflache. Bedeutung.
Kartesianische Schaltflache fir die Auswahl zwischen kartesianischen
Polare Koordinaten oder Polarkoordinaten. Die Schaltfliche steht nur

dann zur Verfligung, wenn die ausgewahlte Angabe dies

7 gestattet
| |

Polarnullpunkt. Schaltflache, um den Polarnullpunkt zu definieren. Die
Schaltflache steht nur dann zur Verfligung, sobald die
Polarkoordinaten aktiv sind.

Richtung Profilrichtung; im oder entgegen dem Uhrzeigersinn.

Profileditor

Validieren Das definierte Profil validieren.

Wir kénnen die Art der Koordinaten jederzeit &ndern, und der Profileditor aktualisiert die
angezeigten Werte.

* Den Anfangspunkt kann man sowohl in kartesianischen als auch polaren Koordinaten
editieren.

¢ Den Anfangspunkt des Kreises kann nur in absoluten Koordinaten editieren.

EDITIONS- SIMULATIONSBETRIEB.

Definieren Sie die Profil-Daten.

Im Bereich fiir die Datenfestlegung stehen alle Daten fur die Festlegung des Profils zur
Verfliigung. Die Daten, die der Editor anzeigt, hdngen von der Art der aktiven Koordinaten
(kartesianischen oder polaren) ab.

Kartesische Koordinaten.

Im Bereich der Datenfestlegung werden die folgenden Daten angezeigt.

Daten. Information

X1, Y1 Werte des Profilausgangspunkts im Editor fir jede einzelne Achse der
aktiven Ebene.

XL, YL Lénge des Profils auf jeder einzelnen Achse der aktiven Ebene im
Editor.

Winkel Winkel des Profils mit der Abszissenachse.

Richtung Profilrichtung; im oder entgegen dem Uhrzeigersinn.

Polarkoordinaten.

Im Bereich der Datenfestlegung werden die folgenden Daten angezeigt.

Daten. Information

r1, 61 Radius und Polarwinkel des Ausgangspunkts des Profils.

Editor.

XL, YL Lénge des Profils auf jeder einzelnen Achse der aktiven Ebene im
FAGOR Q

Winkel Winkel des Profils mit der Abszissenachse.

CNC 8070 Richtung Profilrichtung; im oder entgegen dem Uhrzeigersinn.

(REF: 1007)
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7.9.6 Modifizierung eines Profils und Einfiigen der Kanten

Erméglicht die Anderung definierter Profile durch Andern oder Léschen vorhandener
Elemente oder Einfligen neuer Elemente. Genauso ist es gestattet, Abrundungen,
Abfasungen und Stirneinldufe oder Stirnausléaufe einzuftigen.

Wenn diese Option angewahlt wird, zeigt die CNC im Softkey-Men(i die zur Anderung des
Profils erforderlichen Optionen.

Schaltflache. Bedeutung.

™

Element &ndern Diese Schaltflaiche gestattet die Modifizierung beliebiger
Daten einer Strecke eines Profils.

Element einfugen Diese Schaltflache gestattet es, an jeder Position des Profils
ein neues Element einzusetzen.

Element I6schen Diese Schaltflache gestattet es, ein Element des
ausgewahlten Profils zu I6schen.

Profileditor

Kanten Diese Schaltflache ermdéglicht die Einschiebung von
Abrundungen, Fasen odertangentialen Ein- und Ausgangen
in das definierte Profil.

ISO zusatzlich Diese Schaltflache gestattet es, zu einem vorher
bearbeitetem Profil eine Linie im ISO-Kode hinzuzufugen.
Sobald erst einmal die gewiinschte Linie im 1SO-Kode
eingefligt ist, wird der Befehl bestatigt, indem man die Taste
[ENTER]druckt.

EDITIONS- SIMULATIONSBETRIEB.

Aufheben Gestattet die Léschung des letzten Arbeitsschrittes.

Speichern und fortsetzen | Gestattet die Speicherung des Profils und die Fortsetzung
derBearbeitung. Um diese Schaltflache zu verwenden, istes
nicht notwendig, dass die Bearbeitung des Profils
abgeschlossen ist.

Element d4ndern

Diese Schaltflache gestattet die Modifizierung beliebiger Daten einer Strecke eines Profils.
Sobald das gewlinschte Elemente angewa&hlt ist, kann die Abschnittart (gerade oder Bogen)
geédndert oder es kdnnen die Abschnittdaten geadndert werden. Sobald das Element
geéndert wurde, zur Bestatigung der Anderungen den Softkey "Validieren" driicken.

Die CNC berechnet das neue Profil unter Beriicksichtigung der Daten neu, mit denen dieser
Abschnitt und der spatere Abschnitt (Tangente, Winkel, etc.) definiert wurde.

Element einfiigen

Diese Schaltflache gestattet es, an jeder Position des Profils ein neues Element einzusetzen.
Sobald der Abschnitt gewahlt wurde, nach dem das Element eingeschoben werden soll, die
einschiebende Abschnittart (gerade oder Bogen) wéhlen, deren Parameter definieren und
den Softkey "Validieren" driicken.

Die CNC berechnet das neue Profil unter Beriicksichtigung der Daten neu, mit denen dieser
Abschnitt und der spatere Abschnitt (Tangente, Winkel, etc.) definiert wurde. FAGOR %

Element I16schen CNC 8070
Diese Schaltflache gestattet es, ein Element des ausgewahlten Profils zu I6schen. Sobald
das Element ausgewahlt wurde, das geléscht werden soll, den Befehl durch Driicken der
Taste [ENTER] bestatigen. Die CNC berechnet das neue Profil.
(REF: 1007)
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Kantendefinition

Diese Schaltflache ermdglicht die Einschiebung von Abrundungen, Fasen odertangentialen
Ein- und Ausgéngen in das definierte Profil. Bei der Auswahl dieser Option werden im
Softkey-Menl die Kantenarten gezeigt, die eingeschoben werden kénnen.

Schaltflache. Bedeutung.

Verrundung Erméglicht die Einschiebung einer Abrundung in die Kanten
des Profils, bei denen dies mdglich ist.

Fase Ermdglicht die Einschiebung einer Fase in die Kanten des
Profils, bei denen dies méglich ist.

Tangentialer Eingang Ermdglicht die Hinzufligung eines tangentialen Eingangs
des Werkzeugs am Profilbeginn.

Tangentialer Ausgang Ermdéglicht die Hinzufligung eines tangentialen Ausgangs

des Werkzeugs am Profilende.

Sobald die Kantenart, die eingeschoben werden soll, ausgewahlt ist, zeigt die CNC
hervorgehoben in rot eine der Profilkanten. Verwenden des Men(s der Schaltflachen fur die
Auswahl eines anderen Elements des Profils oder Auswahl einer Kante eines anderen
Profils.

Tasten zur Anwahl einer Kante
@ @ Wabhlt die Kanten des Profils aus.

% WAahlt eine Kante eines anderen Profils aus.

Wabhlen Sie das Kantenprofil aus, das bearbeitet werden soll, und die CNC verlangt den
einzufigenden Kantenwert (Radius oder GroB3e).

¢ Fur eine Abrundung den Abrundungsradius eingeben.
e Fur eine Fase die FasengréBBe eingeben.
¢ Fur einen tangentialen Eingang den Eingangsradius eingeben.
¢ FuUr einen tangentialen Ausgang den Ausgangsradius eingeben.
Nach der Definition des Wertes der Kante, Taste [ENTER] drlicken. AnschlieBend kann auch

eine andere Kante ausgewéhlt werden oder durch Dricken der Taste [ESC] die
Kanteninserierung verlassen.



7.9.7 Profileditor. Beispiel 1 (Frasmaschine).
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Definition des Profils ohne Abrundungen, Fasen oder tangentiale Ein-und Ausgéange. o
'_
Ausgangspunkt X =80 Y =-20 o
w

Gerade X =280 Y =20
Gerade X=20 Y =20
Gerade X =20 Y =80
Gerade X =60 Y =80
Gegen Uhrzeigersinn X =100 Y =80 Zenter X = 80 Zenter Y =80 Radius = 20
Gerade X =140 Y =80
Gerade X =140 Y =20
Gerade X =80 Y =20
Gerade X =80 Y =-20

Definition der Abrundungen, Fasen oder tangentialen Ein- und Ausgénge.

Option "KANTEN" auswahlen und Folgendes definieren:

Tangentialer Eingang Punkt "1" wéhlen Radius =5 [ENTER] drucken
Fase Punkt "2" wahlen GroBe zuordnen = 10 [ENTER] drlicken

Verrundung Punkt "3" wahlen Radius = 10 [ENTER] dricken
Verrundung Punkt "4" wéahlen Radius =5 [ENTER] driicken
Verrundung Punkt "5" wéahlen Radius =5 [ENTER] drlicken
Verrundung Punkt "6" wahlen Radius = 10 [ENTER] dricken

Fase Punkt"7" wahlen GroBe zuordnen = 10 [ENTER] drlicken

Tangentialer Ausgang Punkt "1" wéhlen Radius =5 [ENTER] drucken

Zum Verlassen der Option "KANTEN" [ESC] driicken.

Editionsbereich.

Option "BEENDEN" auswahlen und Profil speichern. Die CNC verlasst den Profileditor und FAGOR
fugt das Profil in das Werkstickprogramm ein.

CNC 8070

(REF: 1007)
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7.9.8 Profileditor. Beispiel 2 (Frasmaschine).

»X
Definition des Profils ohne Abrundungen.
Ausgangspunkt X=100 Y =20
Gerade X =80 Y=20
Gerade X =80 Winkel = 90
Gegen Uhrzeigersinn (1)  Zenter X =75 Radius =5 Tangential = Ja
Gegen Uhrzeigersinn  (2)  Zenter X =100 Radius = 150 Tangential = Ja
Uhrzeigersinn Zenter X = 40 Zenter Y = 80 Radius = 20 Tangential = Ja
Die CNC zeigt die Optionen fiir Abschnitt 2. Geeignete auswéhlen.
Die CNC zeigt die Optionen fir Abschnitt 1. Geeignete auswahlen.
Uhrzeigersinn (3)  Radius = 200 Tangential = Ja
Uhrzeigersinn Zenter X = 80 Zenter Y = 160 Radius = 10 Tangential = Ja
Die CNC zeigt die Optionen fir Abschnitt 3. Geeignete auswahlen.
Gegen Uhrzeigersinn  (4)  Radius = 40 Tangential = Ja
Uhrzeigersinn Zenter X =120 Zenter Y = 160 Radius = 10 Tangential = Ja
Die CNC zeigt die Optionen fir Abschnitt 4. Geeignete auswahlen.
Uhrzeigersinn (5)  Radius = 200 Tangential = Ja
Uhrzeigersinn Zenter X = 160 Zenter Y = 80 Radius = 20 Tangential = Ja
Die CNC zeigt die Optionen fir Abschnitt 5. Geeignete auswahlen.
Gegen Uhrzeigersinn  (6)  Zenter X = 100 Radius = 150 Tangential = Ja
Die CNC zeigt die Optionen fir Abschnitt 6. Geeignete auswahlen.
Gegen Uhrzeigersinn  (7)  Zenter X =125 Radius =5 Tangential = Ja
Die CNC zeigt die Optionen fiir Abschnitt 7. Geeignete auswéhlen.
Gerade (8) X=120 Y=20 Tangential = Ja
Die CNC zeigt die Optionen fir Abschnitt 8. Geeignete auswahlen.
Gerade X=100 Y=20
Definition der Abrundungen "A" und "B".
Option "KANTEN" auswéhlen und Folgendes definieren:
Verrundung Punkt "A" wéhlen Radius =5 [ENTER] drlicken
Verrundung Punkt "B" wéhlen Radius =5 [ENTER] drlicken

Zum Verlassen der Option "KANTEN" [ESC] driicken.

Editionsbereich.

Option "BEENDEN" auswahlen und Profil speichern. Die CNC verlasst den Profileditor und
fugt das Profil in das Werkstuckprogramm ein.



7.9.9 Profileditor. Beispiel 3 (Frasmaschine).
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~

Profileditor
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(-60,0> e. >
Profildefinition
Ausgangspunkt X =-60 Y=0
Uhrzeigersinn Zenter X = -60 Zenter Y =20 Radius = 20
Gerade (1) Winkel =60 Tangential = Ja
Die CNC zeigt die Optionen flr Abschnitt 1. Geeignete auswéahlen.
Gegen (2) Radius=15 Tangential = Ja
Uhrzeigersinn
Gerade (3) Winkel=-70 Tangential = Ja
Uhrzeigersinn Zenter X = -40 ZenterY =110 Radius = 25 Tangential = Ja
Die CNC zeigt die Optionen flr Abschnitt 3. Geeignete auswéahlen.
Die CNC zeigt die Optionen flr Abschnitt 2. Geeignete auswéahlen.
Gegen (4) Radius=15 Tangential = Ja
Uhrzeigersinn
Gerade Y =130 Winkel = 0 Tangential = Ja
Die CNC zeigt die Optionen flr Abschnitt 4. Geeignete auswéahlen.
Uhrzeigersinn  (5)  Zenter X =50 Radius = 15 Tangential = Ja
Die CNC zeigt die Optionen flr Abschnitt 5. Geeignete auswéahlen.
Gegen (6) Radius =40 Tangential = Ja
Uhrzeigersinn
Gerade X=50 Winkel = 270 Tangential = Ja
Die CNC zeigt die Optionen flr Abschnitt 6. Geeignete auswéahlen.
Gegen (7) Radius=10 Tangential = Ja
Uhrzeigersinn
Uhrzeigersinn Zenter X =40 Zenter Y =30 Radius = 30 Tangential = Ja
Die CNC zeigt die Optionen flr Abschnitt 7. Geeignete auswéahlen.
Gerade (8) X=-60 Y=0 Tangential = Ja
Die CNC zeigt die Optionen flr Abschnitt 8. Geeignete auswéahlen. FAGOR %

Editionsbereich.

Option "BEENDEN" auswahlen und Profil speichern. Die CNC verlasst den Profileditor und CNC 8070
fugt das Profil in das Werkstickprogramm ein.

(REF: 1007)
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7.9.10 Profileditor. Beispiel 4 (Drehmaschine)
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Definition des Profils ohne Abrundungen, Fasen oder tangentiale Ein- und Ausgéange.

Ausgangspunkt
Gerade

Gerade

Gerade
Uhrzeigersinn
Gerade

Gerade

Gerade

Gerade

~ o~~~ o~ o~~~

w
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Z=100 X=0
Z=80 X=0
Z=80 X =50
Z=60 X =50
Z=40 X =90 Zc =60 Xc =90
Z=20 X =90
Z=20 X =110
Z=0 X =110
) Z=0 X =150

R =20

Definition der Abrundungen, Fasen oder tangentialen Ein- und Ausgénge.

Option "KANTEN" auswé&hlen und Folgendes definieren:

Tangentialer Eingang
Fase

Verrundung
Verrundung
Tangentialer Ausgang

Ecke "1-2" auswéhlen
Ecke "2-3" auswéhlen
Ecke "5-6" auswéhlen
Ecke "6-7" auswéhlen
Ecke "7-8" auswéhlen

Radius =5
GroBe zuordnen = 10
Radius =5
Radius =5
Radius = 5

Zum Verlassen der Option "KANTEN" [ESC] drlcken.

Editionsbereich.

[ENTER] driicken
[ENTER] driicken
[ENTER] driicken
[ENTER] driicken
[ENTER] driicken

Option "BEENDEN" auswéhlen und Profil speichern. Die CNC verlédsst den Profileditor und
fugt das Profil in das Werkstiickprogramm ein.



GRAPHISCHEN UMGEBUNG
(MODELL FRASMASCHINE)

Die graphische Umgebung ermdglicht die Ansicht einer grafischen Darstellung des in der
Ausfliihrung stehenden Programms und die Vornahme von Messungen auf der Grafik.

()

A. Grafischer Bereich.

Zeigt eine grafische Darstellung der Bahnverldufe oder des Werkstlcks, sowie die
Programmausfiihrung oder —simulation erfolgt.

B. Dialogbereich.

Zeigt bei der Ausfihrung oder Simulation die Achsposition und die aktiven
Bearbeitungsbedingungen (Vorschub, Geschwindigkeit, Werkzeug und Korrektor).

Wenn bestimmte Optionen aus dem Softkey-Meni gewéhlt werden, wird die die vom
Benutzer zu definierende dieser Option zugeordnete Information gezeigt.

C. Informationsbereich.

Zeigt die Arbeitsebene, die im grafischen Bereich angezeigt wird, eine Abbildung, die die
GréBe des Anzeigebereichs darstellt und den mit der Option Zoom gewé&hliten
Grafikbereich.

In den dreidimensionalen Grafiken zeigt die Abbildung die Orientierung (den
Standpunkt) der dargestellten Grafik, die vom Benutzer ge&dndert werden kann.

Tasten fiir die Wahl des Standpunktes

@ Wahlt einen neuen Standpunkt. FAGOR %
8=

Ubernimmt den neuen gewahlten Standpunk. CNC 8070
ESC Léscht den gewahlten Standpunkt.
D. Diese Flache erscheint nur wahrend der Simulation und zeigt die G-Funktionen, die bei
der Simulation aktiv sind. (REF: 1007)
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Meni der Schaltflachen des grafischen Fensters

Wenn das grafische Fenster angewéhit wird, erscheinen im waagrechten Softkey-Men( die
diesem Fenster zugeordneten Optionen. Die von dem Meni gebotene Optionsgruppe kann
mit dem Softkey "+" ge&ndert werden, wodurch auf eine andere Optionsgruppe zugegriffen
wird.

Die Optionen, welche im Schaltflaichenment zur Verfligung stehen, sind folgende:
e "Grafikart"
Ermdéglicht die Anwahl der Art der grafischen Darstellung.
¢ "ZOOM"

Gestattet die VergréBerung oder Verkleinerung der dargestellten Grafik oder eines Teils
davon.

e "Abmessungen”
Ermdglicht die Definition der GrdBe der grafischen Darstellung.
¢ "Standpunkt"

Erméglicht die Anderung des Standpunkts der Grafik, um diese aus einem anderen
Winkel zu zeigen.

e "Messung"

Gestattet die Messung des Abstands zwischen zwei Punkten.
e "Bildschirm I6schen”

Erméglicht das Loschen des Bildschirms oder der gezeigten grafischen Darstellung.
* "Farben"”

Ermdglicht die benutzerspezifische Anpassung des Aussehens der gezeigten
grafischen Darstellung.

e "Optionen"”

Erméglicht die benutzerspezifische Anpassung des Aussehens und einiger Optionen
des grafischen Fensters.

e "+Wirklich"
Ermdglicht die Anzeige des Ist-Bahnverlaufs oder des Soll-Bahnverlaufs.
s "+Fehler"

Erlaubt, dass der Ist-Bahnverlauf angezeigt werden kann, aber indem der Fehler in
Bezug auf den theoretischen Bahnverlauf erweitert wird. Beim Driicken dieser Softkey
wird die Entsprechende zum Ist-Bahnverlauf.

¢ "Geschwindigkeit"

Erméglicht die Anderung der Simulationsgeschwindigkeit.



8.1

Grafikart

Die verschiedenen Grafikarten kénnen in Liniengrafiken (Linien 3D, XY, XZ, YZ und
Anordnung) und Festkérpergrafiken (Querschnitte und Festkérper 3D) zusammengefasst
werden. Die Liniengrafiken zeigen den Bahnverlauf des Werkzeugs mit unterschiedlich
farbigen Linien und die Festkdrpergrafiken zeigen ein Bild des befindlichen Werkstticks.

Die gewahlte Grafikart bleibt aktiv, bis eine andere gewahlt, die grafische Darstellung
deaktiviert oder die CNC abgeschaltet wird. Bei jedem Grafikartwechsel werden auch alle
in der zuletzt benutzten Grafikart definierten grafischen Bedingungen (Zoom,
Grafikparameter, Anzeigebereiche, etc.) beibehalten.

Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC im Softkey-Menu die verfligbaren
Grafikarten. Zur Riickkehr zum Hauptmenu die Taste voriges Mendi drlcken.

Grafik "3D-Anlagen"

Erstellt eine dreidimensionale Darstellung der Werkzeugbahnverlaufe.

Grafik "Querschnitte"

Erstellt eine Draufsichtdarstellung (XY-Ebene) des Werkstiickes, wobei durch verschiedene
Farbténungen die Bearbeitungstiefe gezeigt wird. Es werden auch die Schnitte XZ und YZ
angezeigt, die den von den Anzeigern der Draufsichtdarstellung gezeigten Bereichen
entsprechen.

Die Anzeiger kdnnen mit den Tasten verschoben werden[# ][ ¥ ][ «][#], um unterschiedliche
Schnitte des Werkstilicks anzeigen zu kdnnen. Die CNC zeigt dynamisch den neuen
angewahlten Schnitt.

Die Verschiebung der Anzeiger kann jederzeit und selbst wahrend der
Programmausfiihrung erfolgen.

Grafik IIXYII - IIXZII - IIYZII
Erstellt eine Draufsichtdarstellung XY, XZ oder YZ der Werkzeugbahnverléufe.

Grafik "Anordnung"

Teilt den Grafikbereich in vier Quadranten und nimmt die Darstellung des
Werkzeugbahnverlaufs vor, die jeder einzelnen Ebene XY, XZ oder YZ und der
dreidimensionalen Darstellung entspricht.

Grafik "3D-Festkorper"

Diese Option fuhrt eine dreidimensionale Darstellung der Bearbeitung des Werkstlicks aus.
Ausgehend von einem dreidimensionalen Satz wird gemaB der Ausfiihrung oder Simulation
des Programms das sich ergebene Werkstiick gezeigt.

&0

Grafikart

GRAPHISCHEN UMGEBUNG (MODELL FRASMASCHINE)
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8.2 Zoom

Die Option "Zoom" gestattet die VergréBerung oder Verkleinerung der dargestellten Grafik
oder eines Teils davon. Diese Option ist in der Grafikart "Anordnung" nicht verfligbar.

Nach Anwahl der "Zoom"-Option wird das Uber die dargestellte Grafik gelegte
Auswabhlbildfeld des Zooms gezeigt. Dieses Bildfeld kann auf der Grafik vergréBert,
verkleinert und bewegt werden, um den neuen anzuzeigenden Bereich zu wéhlen.

8 Tasten fiir die Wahl des Zooms
| |
@ Verschiebt das Zoombildfeld.

HEE

B VergroBert und verkleinert das Zoombildfeld.

Ubernimmt das gewéhlte Zoom und zeigt es an.

Zoom

Die Grafik rechts unten auf dem Bildschirm zeigt zwei Abbildungen. Die nur mit Linien
dargestellte Abbildung gibt die Abmessungen des Anzeigebereichs und die Abbildung mit
farbigen Flachen gibt den mit dem Zoom gewahlten Grafikbereich an.

Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC im Softkey-Mend die verfligbaren
Zoomoptionen. Zur Rickkehr zum Hauptmeni die Taste voriges Men( driicken.

Zoom "Ausgang"

Stellt die GroBe des grafischen Darstellungsbereichs mit den vom Programm aus oder mit
der Option "Abmessungen" festgelegten Werten wieder her.

Zoom "Automatisch"

Die CNC zeigt das Zoom an, das je nach programmierten Verstellungen als optimal betracht
wird.

GRAPHISCHEN UMGEBUNG (MODELL FRASMASCHINE)
H

Zoom "Vorherig"

Zeigt die vorher definierten Zooms an, maximal zwei. Nach dem zweiten Zoom wird erneut
das letzte definierte Zoom gezeigt.

Zoom "Begrenzungen"

Nur fr die Grafikart "Schnitte". Auf dieser Grafik erfolgt das Zoom durch Verschieben der
Anzeiger, die zu sehen sind und die Schnitte der Grafik umrahmen.

Diese Option erméglicht die Anwahl der Achse, deren Anzeiger verschoben werden soll.

Die Wahl des Anzeigers kann auch mit den Tasten [+] und [-] der numerischen Tastatur
erfolgen, wobei die Auswahl rotierend erfolgt (Xmin, Xmax, Ymin, Ymax, Zmin, Zmax).

Zoom "Editieren"

Ermdglicht die Edition der Zoomwerte von Hand. Die Edition erfolgt im Dialogbereich des
Grafikfensters, wo die Abmessungen des Zoombildfelds angezeigt werden.

FAGOR ? Tasten fiir die Wahl des Zooms.

@ @ Bewegt den Cursor.

CNC 8070 Ubernimmt das definierte Zoom und zeigt es an.

Esc Loscht das definierte Zoom.
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8.3 Abmessungen

Ermdglicht die Definition der GroBer der grafischen Darstellung, indem bei jeder Achse die
Héchst- und Mindestmale des Grafik festgelegt werden.

Wenn diese Option angewahlit wird, zeigt die CNC im Softkey-MenU die verfigbaren
Optionen zur Definition der Abmessungen. Zur Ruckkehr zum Hauptmen( die Taste voriges
Men driicken.

Abmessungen "Automatisch"

Die CNC legt die Abmessungen fest, die je nach programmierten Verstellungen als optimal
betracht werden.

Abmessungen "Editieren"

Ermdglicht die Edition der Abmessungswerte von Hand. Die Edition erfolgtim Dialogbereich
des Grafikfensters, wo bei jeder Achse die Abmessungen der Grafik angezeigt werden.

Abmessungen m
|

Tasten fiir die Abmessungsdefinition
@ @ Bewegt den Cursor durch die Daten.

Ubernimmt die definierten Abmessungen und zeigt diese an.

£sc Loscht die definierten Abmessungen.
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Standpunkt
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8.4

2

Standpunkt

Erméglicht die Auswahl des Standpunkts einer 3D-Grafik. Diese Option ist nur fir die
Grafikarten "Anordnung”, "3D-Linien", "Querschnitte" und "Festkdrper 3D" verfugbar.

Die Ausrichtung der Grafik kann direktim Grafikfenster durch Ausrichtung der XY-Ebene und
der Z-Achse gewahlt werden. Die XY-Ebene kann 360° drehen und die Z-Achse 90°. Die
Grafik rechts unten auf dem Bildschirm zeigt den gerade gewéahlten Standpunkt.

Tasten fiir die Wahl des Standpunktes
@ @ Orientierung der XY-Ebene.

@ @ Orientierung der Z-Achse.

Ubernimmt den gewahlten Standpunkt und zeigt diesen an.

£se Loéscht den gewahlten Standpunkt.

Wenn diese Option angewahlt wird, zeigt die CNC im Softkey-Menu die zur Definition des
Standpunkts verflgbaren Optionen. Zur Riickkehr zum Hauptmend die Taste voriges Men(
driicken.

Standpunkt "Editieren"

Ermdglicht die Edition der Orientierung der Achsen der Grafik von Hand. Die Edition erfolgt
im Dialogbereich des Grafikfensters, wo die aktuelle Orientierung der Achsen angezeigt
wird.

Tasten fiir die Definition des Standpunkits
@ @ Bewegt den Cursor durch die Daten.

Ubernimmt den definierten Standpunkt und zeigt diesen an.

£sc Loscht den definierten Standpunkt.




8.5

Messung

Gestattet die Messung des Abstands zwischen zwei Punkten. Diese Option ist nur fiir die
Grafikarten "XY", "XZ", "YZ" und "Festkérper 3D" verfligbar.

Wenn diese Option gewéhlt wird, wird auf der dargestellten Grafik mit zwei Cursorn und einer
gestrichelten Linie die vermessene Strecke gezeigt. Die CNC zeigt den angewahlten Cursor
in rot.

Tasten zur Bewegung der Cursor

@ Bewegt den angewahliten Cursor.

SuE

Wahlt den zu bewegenden Cursor an.

Im Dialogbereich werden die Positionen beider Cursor, der geradlinige Abstand zwischen
den beiden und die Komponenten dieses Abstands an den Achsen der aktiven Ebene
angezeigt. Die CNC zeigt die dem angewéhlten Cursor entsprechenden Positionen in rot.

Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC im Softkey-Menu die verfligbaren
Optionen. Zur Rickkehr zum Hauptmenu die Taste voriges Men( driicken.

Messung "Punkt1" & "Punkt2"

Ermdglicht die Anwahl des Cursors, der bewegt werden soll (der Benutzung der Taste [+]
gleichwertig).

Messung "Editieren"

Ermdglicht die Edition der Cursorposition von Hand. Die Edition erfolgtim Dialogbereich des
Grafikfensters, wo die Position beider Cursor angezeigt wird.

Tasten fiir die Definition der Messung
@ @ Bewegt den Cursor durch die Daten.

Ubernimmt die definierte Position der Cursor.
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8.6 Bildschirm loschen

Ermdglicht das Léschen des Bildschirms oder der gezeigten grafischen Darstellung.

Wenn eine Festkorpergrafikart angewahlt ist, startet die grafische Darstellung, indem sie in
ihren Ausgangszustand ohne Bearbeitung zuriickkehrt.

8 8.7 Farben

Erméglicht die Anderung der in der grafischen Darstellung benutzten Farben.

¢ Auf den Liniengrafiken kann man die Farbe fir jede Art Bahn auswahlen; die Farbe fur
die Zustellbewegungen im Schnellvorlauf, die Bahnen mit Ausgleich, usw.

Die wirklichen Koordinatenwerte stehen nur fiir die Programmausfiihrung zur Verfiigung.
Als wirklichen Koordinatenwert versteht man den Koordinatenwert, wohin man das
Werkzeug wirklich verfahren hat, und man unterscheidet beim Verfolgungsfehler den
angewiesenen Koordinatenwert.

Bildschirm I6schen

* Beiden Solidgraphiken kann man die Farbe an jeder Flache des Festkdrpers auswahlen.

Wenn diese Option angewahlt wird, zeigt die CNC im Softkey-MenU die verfigbaren
Optionen. Zur Rickkehr zum Hauptmenu die Taste voriges MenU driicken.

Farben "Anwenden"

Ubernahme der neuen Farben und deren Anwendung auf die nachfolgend gezeichneten
Sétze. Solange die Farben nicht angewandt werden, wird die Grafik mit den alten Farben
gezeichnet.

Farben "Editieren"

Ermdglicht die Auswahl der neuen Farben der Grafik. Die Auswahl erfolgt im Dialogbereich
des Grafikfensters, wo die aktuellen Farben angezeigt werden.

GRAPHISCHEN UMGEBUNG (MODELL FRASMASCHINE)

Tasten fiir die Farbdefinition
@ @ Bewegt den Cursor durch die Daten.

Offnet und schlieBt die Farbpalette.

@ Bewegt den Cursor durch die Farben der Palette.

<=

£sC Loscht die definierten Farben.
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8.8

Optionen

Ermdglicht die benutzerspezifische Anpassung des Aussehens und einiger Funktionen des
grafischen Fensters. Diese Optionen kénnen jederzeit benutzt werden, selbst wahrend der
Ausfiihrung eines Programms.

Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC im Softkey-Men die verfligbaren
Benutzeranpassungsoptionen. Zur Rickkehr zum Hauptmeni die Taste voriges Meni
driicken.

Option "Aktivieren"

Diese Schaltflache ermdéglicht die Aktivierung der grafischen Darstellung. Die Schaltflache
erscheint gedriickt, wenn diese Option aktiviert ist. Es ist nicht erlaubt, den Status dieser
Schaltflache zu verdndern, wahrend ein Programm ausgefihrt oder simuliert wird.

Wird die grafische Darstellung aktiviert oder deaktiviert, wird die dargestellte Grafik zwar
geldscht, doch werden die vor der Deaktivierung dieser Darstellungsart angewéhlten
Anzeigebedingungen (Grafikart, Zoom, Grafikparameter und anzuzeigender Bereich)
beibehalten.

Option "Einfach"

Diese Schaltflache zeigt das einfache Fenster der grafischen Darstellung. Die Schaltflache
erscheint gedrickt, wenn diese Option aktiviert ist.

Das einfache Fenster ermdglicht das Abblenden der Dialog- und Informationsbereiche
rechts im Grafikfenster, so dass die grafische Darstellung das ganze Grafikfenster belegt.

Option "Werkzeug verbergen"

Diese Schaltflache ermdglicht die Abblendung des Werkzeugs bei der Simulation in der
Grafikart "Festkdrper 3D". Die Schaltflache erscheint gedrlckt, wenn diese Option aktiviert
ist.

Die Drehwerkzeuge werden unabhangig vom Status der Schaltflache niemals angezeigt.
Wenn das Werkzeug zu einer Drehmaschine gehort, ist es gestattet, die Schaltfliche zum
Verstecken des Werkzeugs zu aktivieren, aber es ist nicht erlaubt, diese zur Anzeige des
Werkzeugs zu deaktivieren.

Option "Drucken"

Diese Schaltflache ermdglicht das Drucken der Grafik in einem an die CNC
angeschlossenen Drucker oder die Speicherung als Datei (Format .bmp) in die CNC. Wenn
man die Option "Datei" trifft, wird diese im Ordner "C:\CNC8070\Users\Reports\"
gespeichert; den Namen der Datei kann man von der Schaltflache "Konfiguration Drucken"
auswahlen.

Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC ein Dialogfeld, in dem angefragt wird, wo
die Grafik gedruckt werden soll (Drucker oder Datei). Nach der Auswahl des Zielorts zum
Drucken der Grafik die Taste [ENTER] driicken oder die Taste [ESC], um das Drucken
abzubrechen.

Option "Druck konfigurieren"

Gestattet die Festlegung der Druckeigenschaften. Wenn diese Option angewahlt wird, zeigt
die CNC ein Dialogfeld, in dem Folgendes zu definieren ist:

« Die Uberschrift der Grafik, die zusammen damit beim Drucken erscheint.
¢ DerName der Datei, mitdem die Grafik gespeichert wird, falls sie als Datei gedruckt wird.

Nach dem Ausflllen der Daten zu deren Annahme die Taste [ENTER] drlicken oder die Taste
[ESC], um die definierte Konfiguration zu ldschen.

Optionen m
(]
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8.

Ist-Positionen
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8.9

8.10

8.1

Ist-Positionen

Ermdglicht die Darstellung des Ist-Bahnverlaufs oder des Soll-Bahnverlaufs des
Werkzeugs. Diese Option ist nur bei den Liniengrafikarten verfiigbar.

Diese Option steht nur fir die Programmausfiihrung zur Verfiigung; nicht fir die Simulation.
Wenn diese Option gewahlt wird (der Softkey wird gedriickt gezeigt), zeichnet die CNC den
Ist-Bahnverlauf des Werkzeugs.

Ist-Koordinaten mit erweiterten Fehler

Diese Softkey zeigt den Ist-Bahnverlauf an, jedoch indem der Fehler in Hinsicht auf den
theoretischen Bahnverlauf erweitert wird. Der Faktor fur die Fehlererweiterung kann definiert
werden, nachdem die Softkey-Taste gedriickt wurde.

Diese Option steht nur fur die Programmausfiihrung zur Verfiigung; nicht fir die Simulation.
Wenn diese Option gewéhlt wird (der Softkey wird gedriickt gezeigt), zeichnet die CNC den
Ist-Bahnverlauf des Werkzeugs mit erweiterten Fehler. Beim Driicken der Softkey wird die
dem Ist-Bahnverlauf auf Entsprechende gedrickt.

Simulationsgeschwindigkeit.

Erméglicht die Anderung der Simulationsgeschwindigkeit.

Wenn diese Option angewahlt wird, zeigt die CNC im Softkey-Menu die Optionen zur
Definition der Simulationsgeschwindigkeit. Zur Riickkehr zum Hauptmenti die Taste voriges
Menti driicken.

Diese Option steht nur fur die Programmsimulation zur Verfigung; nicht fir die Ausfiihrung.

Drehzahl "Editieren"

Ermdglicht die Wahl der neuen Simulationsgeschwindigkeit. Die Wahl erfolgt mit dem
graduierten MaBstab, der die aktive Simulationsgeschwindigkeit angibt.

Tasten fiir die Definition der Messung
@ @ Bewegt den Cursor des MaBstabs.




GRAPHISCHEN UMGEBUNG
(MODELL DREHMASCHINE)

Die graphische Umgebung ermdglicht die Ansicht einer grafischen Darstellung des in der
Ausfliihrung stehenden Programms und die Vornahme von Messungen auf der Grafik.

A. Grafischer Bereich.

Zeigt eine grafische Darstellung der Bahnverldufe oder des Werkstlcks, sowie die
Programmausfiihrung oder —simulation erfolgt.

B. Dialogbereich.

Zeigt bei der Ausfihrung oder Simulation die Achsposition und die aktiven
Bearbeitungsbedingungen (Vorschub, Geschwindigkeit, Werkzeug und Korrektor).

Wenn bestimmte Optionen aus dem Softkey-Meni gewéhlt werden, wird die die vom
Benutzer zu definierende dieser Option zugeordnete Information gezeigt.

C. Informationsbereich.

Zeigt die Arbeitsebene, die im grafischen Bereich angezeigt wird, eine Abbildung, die die
GréBe des Anzeigebereichs darstellt und den mit der Option Zoom gewé&hliten
Grafikbereich.

D. Diese Flache erscheint nur wahrend der Simulation und zeigt die G-Funktionen, die bei
der Simulation aktiv sind.
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Meni der Schaltflachen des grafischen Fensters

Wenn das grafische Fenster angewéhit wird, erscheinen im waagrechten Softkey-Men( die
diesem Fenster zugeordneten Optionen. Die von dem Meni gebotene Optionsgruppe kann
mit dem Softkey "+" ge&ndert werden, wodurch auf eine andere Optionsgruppe zugegriffen
wird.

Die Optionen, welche im Schaltflaichenment zur Verfligung stehen, sind folgende:
e "Grafikart"
Ermdéglicht die Anwahl der Art der grafischen Darstellung.
¢ "ZOOM"

Gestattet die VergréBerung oder Verkleinerung der dargestellten Grafik oder eines Teils
davon.

e "Abmessungen”
Ermdglicht die Definition der GrdBe der grafischen Darstellung.
e "Messung"
Gestattet die Messung des Abstands zwischen zwei Punkten.
e "Bildschirm I6schen”
Erméglicht das Loschen des Bildschirms oder der gezeigten grafischen Darstellung.
e "Farben”

Ermdglicht die benutzerspezifische Anpassung des Aussehens der gezeigten
grafischen Darstellung.

e "Optionen"
Erméglicht die benutzerspezifische Anpassung des Aussehens und einiger Optionen
des grafischen Fensters.

e "+Wirklich"
Ermdglicht die Anzeige des Ist-Bahnverlaufs oder des Soll-Bahnverlaufs.

e "+Fehler"

Erlaubt, dass der Ist-Bahnverlauf angezeigt werden kann, aber indem der Fehler in
Bezug auf den theoretischen Bahnverlauf erweitert wird. Beim Drlicken dieser Softkey
wird die Entsprechende zum Ist-Bahnverlauf.

¢ "Geschwindigkeit"

Erméglicht die Anderung der Simulationsgeschwindigkeit.



9.1

Grafikart

Die verschiedenen Grafikarten kann man in Liniengrafiken (XZ, XC) gruppieren. ZC und
Anordnung) und Festkdrpergrafiken (XZ-Festkorper, XC-Festkdrper, ZC-Festkdrper). Die
Liniengrafiken zeigen den Bahnverlauf des Werkzeugs mit unterschiedlich farbigen Linien
und die Festkoérpergrafiken zeigen ein Bild des befindlichen Werkstticks.

Die gewahlte Grafikart bleibt aktiv, bis eine andere gewahlt, die grafische Darstellung
deaktiviert oder die CNC abgeschaltet wird. Bei jedem Grafikartwechsel werden auch alle
in der zuletzt benutzten Grafikart definierten grafischen Bedingungen (Zoom,
Grafikparameter, Anzeigebereiche, etc.) beibehalten.

Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC im Softkey-MenU die verfligbaren
Grafikarten. Zur Riickkehr zum Hauptmenu die Taste voriges Mendi driicken.

Grafik IIXZII - IIXCII - IIZCII
Erstellt eine Draufsichtdarstellung XZ, XC oder ZC der Werkzeugbahnverlaufe.

Grafik "Anordnung"

Teilt den Grafikbereich in vier Quadranten und nimmt die Darstellung des
Werkzeugbahnverlaufs vor, die jeder einzelnen Ebene XZ, XC oder ZC entspricht.

Grafik "3D-Festkérper"

Diese Option fuhrt eine Darstellung der Bearbeitung des Werkstlcks aus. Ausgehend von
einem festen Satz wird gemaf der Ausflihrung oder Simulation des Programms das sich
ergebene Werkstlick gezeigt.

©

Grafikart
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9.2 Zoom

Die Option "Zoom" gestattet die VergréBerung oder Verkleinerung der dargestellten Grafik
oder eines Teils davon. Diese Option ist in der Grafikart "Anordnung" nicht verfligbar.

Nach Anwahl der "Zoom"-Option wird das Uber die dargestellte Grafik gelegte
Auswabhlbildfeld des Zooms gezeigt. Dieses Bildfeld kann auf der Grafik vergréBert,
verkleinert und bewegt werden, um den neuen anzuzeigenden Bereich zu wéhlen.

9 Tasten fiir die Wahl des Zooms
| |
@ Verschiebt das Zoombildfeld.

HEE

B VergroBert und verkleinert das Zoombildfeld.

Ubernimmt das gewéhlte Zoom und zeigt es an.

Zoom

Uber die Grafik rechts unten auf dem Bildschirm wird ein Fenster gezeigt. Dieses Fenster
zeigt den Bereich der Grafik an, der mit Hilfe von Zoom ausgewa&hlt wurde.

Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC im Softkey-Mend die verfligbaren
Zoomoptionen. Zur Rickkehr zum Hauptmen( die Taste voriges Men( driicken.

2

Zoom "Ausgang"

Stellt die GroBe des grafischen Darstellungsbereichs mit den vom Programm aus oder mit
der Option "Abmessungen" festgelegten Werten wieder her.

Zoom "Automatisch"

Die CNC zeigt das Zoom an, das je nach programmierten Verstellungen als optimal betracht
wird.

GRAPHISCHEN UMGEBUNG (MODELL DREHMASCHINE)

Zoom "Vorherig"

Zeigt die vorher definierten Zooms an, maximal zwei. Nach dem zweiten Zoom wird erneut
das letzte definierte Zoom gezeigt.

Zoom "Editieren"

Ermdglicht die Edition der Zoomwerte von Hand. Die Edition erfolgt im Dialogbereich des
Grafikfensters, wo die Abmessungen des Zoombildfelds angezeigt werden.

Tasten fiir die Wahl des Zooms.

@ @ Bewegt den Cursor.

Ubernimmt das definierte Zoom und zeigt es an.

£sc Loscht das definierte Zoom.
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9.3

Abmessungen

Erméglicht die Definition der GréBer der grafischen Darstellung, indem die Innen- und
AuBendurchmesser des Werkstlicks und die Hochst- und Mindestmafe der Grafik in der
Langsachse festgelegt werden.

Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC im Softkey-Menu die verfligbaren
Optionen zur Definition der Abmessungen. Zur Rickkehr zum Hauptmendi die Taste voriges
Menti driicken.

Abmessungen "Automatisch"

Die CNC legt die Abmessungen fest, die je nach programmierten Verstellungen als optimal
betracht werden.

Abmessungen "Editieren"

Ermdglicht die Edition der Abmessungswerte von Hand. Die Edition erfolgt im Dialogbereich
des Grafikfensters, wo die Abmessungen der Grafik angezeigt werden.

Tasten fiir die Abmessungsdefinition
@ @ Bewegt den Cursor durch die Daten.

Ubernimmt die definierten Abmessungen und zeigt diese an.

£sc Loscht die definierten Abmessungen.

Abmessungen m
|
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Messung
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9.4

2

Messung

Gestattet die Messung des Abstands zwischen zwei Punkten. Diese Option ist in der
Grafikart "Anordnung” nicht verflgbar.

Wenn die Option "Messung" gewéhlt wird, wird auf der dargestellten Grafik mit zwei Cursorn
und einer gestrichelten Linie die vermessene Strecke gezeigt. Die CNC zeigt den
angewahlten Cursor in rot.

Tasten zur Bewegung der Cursor

@ Bewegt den angewahlten Cursor.

HEE

Wahlt den zu bewegenden Cursor an.

Im Dialogbereich werden die Positionen beider Cursor, der geradlinige Abstand zwischen
den beiden und die Komponenten dieses Abstands an den Achsen der aktiven Ebene
angezeigt. Die CNC zeigt die dem angewéhlten Cursor entsprechenden Positionen in rot.

Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC im Softkey-Meni die verfligbaren
Optionen. Zur Rickkehr zum Hauptmenu die Taste voriges Men( driicken.

Messung "Punkt1” & "Punkt2"

Ermdglicht die Anwahl des Cursors, der bewegt werden soll (der Benutzung der Taste [+]
gleichwertig).

Messung "Editieren"

Ermdglicht die Edition der Cursorposition von Hand. Die Edition erfolgtim Dialogbereich des
Grafikfensters, wo die Position beider Cursor angezeigt wird.

Tasten fiir die Definition der Messung
@ @ Bewegt den Cursor durch die Daten.

Ubernimmt die definierte Position der Cursor.




9.5 Bildschirm loschen

Ermdglicht das Léschen des Bildschirms oder der gezeigten grafischen Darstellung.

Wenn eine Festkorpergrafikart angewahlt ist, startet die grafische Darstellung, indem sie in
ihren Ausgangszustand ohne Bearbeitung zuriickkehrt.

9.6 Farben

O

Erméglicht die Anderung der in der grafischen Darstellung benutzten Farben.

¢ Auf den Liniengrafiken kann man die Farbe fir jede Art Bahn auswéhlen; die Farbe far
die Zustellbewegungen im Schnellvorlauf, die Bahnen mit Ausgleich, usw.

Die wirklichen Koordinatenwerte stehen nur fiir die Programmausfiihrung zur Verfiigung.
Als wirklichen Koordinatenwert versteht man den Koordinatenwert, wohin man das
Werkzeug wirklich verfahren hat, und man unterscheidet beim Verfolgungsfehler den
angewiesenen Koordinatenwert.

Bildschirm I6schen

* Bei den Solidgraphiken kann man die Farbe des Festkdrpers, usw. auswahlen.

Wenn diese Option angewahlit wird, zeigt die CNC im Softkey-MenU die verfigbaren
Optionen. Zur Rickkehr zum Hauptmenu die Taste voriges MenU driicken.

Farben "Anwenden"

Ubernahme der neuen Farben und deren Anwendung auf die nachfolgend gezeichneten
Sétze. Solange die Farben nicht angewandt werden, wird die Grafik mit den alten Farben
gezeichnet.

Farben "Editieren"

Ermdglicht die Auswahl der neuen Farben der Grafik. Die Auswahl erfolgt im Dialogbereich
des Grafikfensters, wo die aktuellen Farben angezeigt werden.

GRAPHISCHEN UMGEBUNG (MODELL DREHMASCHINE)

Tasten fiir die Farbdefinition
@ @ Bewegt den Cursor durch die Daten.

Offnet und schlieBt die Farbpalette.

@ Bewegt den Cursor durch die Farben der Palette.

SuE

£sc Léscht die definierten Farben.
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Optionen
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9.7

Optionen

Ermdglicht die benutzerspezifische Anpassung des Aussehens und einiger Funktionen des
grafischen Fensters. Diese Optionen kénnen jederzeit benutzt werden, selbst wahrend der
Ausflhrung eines Programms.

Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC im Softkey-Meni die verfligbaren
Benutzeranpassungsoptionen. Zur Rickkehr zum Hauptmeni die Taste voriges Meni
driicken.

Option "Aktivieren"

Diese Schaltflache ermdéglicht die Aktivierung der grafischen Darstellung. Die Schaltflache
erscheint gedriickt, wenn diese Option aktiviert ist. Es ist nicht erlaubt, den Status dieser
Schaltflache zu verandern, wahrend ein Programm ausgefuhrt oder simuliert wird.

Wird die grafische Darstellung aktiviert oder deaktiviert, wird die dargestellte Grafik zwar
geldscht, doch werden die vor der Deaktivierung dieser Darstellungsart angewéhlten
Anzeigebedingungen (Grafikart, Zoom, Grafikparameter und anzuzeigender Bereich)
beibehalten.

Option "Einfach”

Diese Schaltflache zeigt das einfache Fenster der grafischen Darstellung. Die Schaltflache
erscheint gedrlckt, wenn diese Option aktiviert ist.

Das einfache Fenster ermdglicht das Abblenden der Dialog- und Informationsbereiche
rechts im Grafikfenster, so dass die grafische Darstellung das ganze Grafikfenster belegt.

Option "Linien"

Diese Schaltflache verbirgt den dreidimensionalen Teil der Grafik und zeigt nur die Bahnen
des Werkzeugs. Die Schaltflache erscheint gedriickt, wenn diese Option aktiviert ist.

Option "Drucken"

Diese Schaltflache erméglicht das Drucken der Grafik in einem an die CNC
angeschlossenen Drucker oder die Speicherung als Datei (Format .bmp) in die CNC. Wenn
man die Option "Datei" trifft, wird diese im Ordner "C:\CNC8070\Users\Reports\"
gespeichert; den Namen der Datei kann man von der Schaltflache "Konfiguration Drucken"
auswéhlen.

Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC ein Dialogfeld, in dem angefragt wird, wo
die Grafik gedruckt werden soll (Drucker oder Datei). Nach der Auswahl des Zielorts zum
Drucken der Grafik die Taste [ENTER] driicken oder die Taste [ESC], um das Drucken
abzubrechen.

Option "Druck konfigurieren"

Gestattet die Festlegung der Druckeigenschaften. Wenn diese Option angewahlt wird, zeigt
die CNC ein Dialogfeld, in dem Folgendes zu definieren ist:

¢ Die Uberschrift der Grafik, die zusammen damit beim Drucken erscheint.
¢ DerName der Datei, mit dem die Grafik gespeichert wird, falls sie als Datei gedruckt wird.

Nach dem Ausflllen der Daten zu deren Annahme die Taste [ENTER] driicken oder die Taste
[ESC], um die definierte Konfiguration zu ldschen.



9.8

9.9

Ist-Positionen

Ermdglicht die Darstellung des Ist-Bahnverlaufs oder des Soll-Bahnverlaufs des
Werkzeugs. Diese Option ist nur bei den Liniengrafikarten verflgbar.

Diese Option steht nur fur die Programmausfiihrung zur Verfugung; nicht fir die Simulation.
Wenn diese Option gewahlt wird (der Softkey wird gedriickt gezeigt), zeichnet die CNC den
Ist-Bahnverlauf des Werkzeugs.

Ist-Koordinaten mit erweiterten Fehler

Diese Softkey zeigt den Ist-Bahnverlauf an, jedoch indem der Fehler in Hinsicht auf den
theoretischen Bahnverlauf erweitert wird. Der Faktor fur die Fehlererweiterung kann definiert
werden, nachdem die Softkey-Taste gedriickt wurde.

Diese Option steht nur fur die Programmausflihrung zur Verfugung; nicht fir die Simulation.
Wenn diese Option gewahlt wird (der Softkey wird gedriickt gezeigt), zeichnet die CNC den
Ist-Bahnverlauf des Werkzeugs mit erweiterten Fehler. Beim Driicken der Softkey wird die
dem Ist-Bahnverlauf auf Entsprechende gedrickt.

9.10 Simulationsgeschwindigkeit.

Erméglicht die Anderung der Simulationsgeschwindigkeit.

Wenn diese Option angewahlt wird, zeigt die CNC im Softkey-MenU die Optionen zur
Definition der Simulationsgeschwindigkeit. Zur Riickkehr zum Hauptmenl die Taste voriges
Menti driicken.

Diese Option steht nur fur die Programmsimulation zur Verfugung; nicht fir die Ausfihrung.

Drehzahl "Editieren"

Ermdglicht die Wahl der neuen Simulationsgeschwindigkeit. Die Wahl erfolgt mit dem
graduierten MaBstab, der die aktive Simulationsgeschwindigkeit angibt.

Tasten fiir die Definition der Messung
@ @ Bewegt den Cursor des MaBstabs.

O

Ist-Positionen

GRAPHISCHEN UMGEBUNG (MODELL DREHMASCHINE)
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MDI-BETRIEB

Anwahl des MDI - Betriebs

Der Zugriff auf den MDI-Betrieb kann durch Driicken der entsprechenden MDI-Betriebstaste
von jeder anderen Betriebsart aus erfolgen, es sei denn, ein Programm steht in der
Ausfiihrung (auch wenn es unterbrochen ist).

Auf diesen Arbeitsmodus kann man Uber jeden beliebigen Kanal zugreifen. Die Séatze
werden im aktiven Kanal ausgefihrt.

Der MDI-Betrieb tberlagert die tbrigen Arbeitsweisen, so dass beim Verlassen des MDI-
Betriebs durch Dricken der Taste [ESC] zur Arbeitsweise zurlickgekehrt wird, von der aus
auf den MDI-Betrieb zugegriffen wurde.

Arbeitsoperationen im MDI-Modus

In diesem Arbeitsbetrieb sind folgende Operationen durchzufiihren:
e Editieren und Ausfihren einzelner Satze.
* Speichern der Anordnung ausgefiihrter Satze als unabhangiges Programm.

FAGOR %
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Vorstellung des MDI-Modus
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10.1

Vorstellung des MDI-Modus

Wenn eine dieser Betriebsart aktiv ist, wird dies oben rechts auf der allgemeinen Statusleiste
angezeigt.

Diese Betriebsart kann aus mehreren verschiedenen Bildschirmen bestehen. Der
Bildschirm, in dem man sich gerade befindet und die Gesamtzahl der verfiigbaren
Bildschirme wird oben rechts auf der allgemeinen Statusleiste gezeigt.

Der Austausch der verschiedenen Bildschirme erfolgt mit der Zugrifftaste zum MDI-Betrieb.
Der Bildschirmwechsel erfolgt rotierend, so dass man also zum ersten Bildschirm der
Arbeitsweise zurtickkehrt, wenn diese Taste im letzten Bildschirm gedriickt wird.

Standardkonfiguration

Die Standardkonfiguration fiir diesen Arbeitsmodus wird im vorliegenden Handbuch
beschrieben und entspricht der bei der Auslieferung von FAGOR vorgenommenen
Konfiguration. In einigen Féllen haben sich die Autoren des Handbuchs dazu entschieden,
statt den Monitor der CNC einen weiteren Bildschirm zu nehmen, um das Verstandnis zu
erleichtern.

Diese Bildschirme kénnen vom Maschinenhersteller benutzerspezifisch angepasst werden,
der sowohl deren Inhalt als auch die Anzeigeform andern kann. Er kann auch einen der
Bildschirme l6schen oder eigene Bildschirme hinzufiigen.
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10.1.1 Beschreibung der Fenster

Wie oben erwahnt wurde, kann der MDI-Betrieb mit zwei unterschiedlichen Fenstern (in
aufeinanderfolgenden Abschnitten desselben Kapitels wird eine ausfihrliche Beschreibung
dazu geliefert, wie mit jedem einzelnen vorzugehen ist) dargestellt werden.

Standardfenster

Das Standardfenster zeigt nur eine Editionszeile zur Edition neuer Satze.

= N
=

0 EXAMPLE
m (2]

w >

#DGWZ [10,90,10,90,-30,0] 2 S
= =

71 G94 T4 M6 e
1000 M3 I s
(=] w0

00 X-30 Y-30 Z10 =3
[@)]

C

E

5

@

2

0:00:00.00

(A) Fenster des MDI-Betriebs (Eingabezeile).

Vollstdandige Fenster

Das vollstandige Fenster zeigt die bis dahin gespeicherten Satze und eine Editionszeile zur
Edition neuer Séatze.

FAGOR Q

(A) Ubersicht editierter Satze. CNC 8070
(B) Eingabezeile.
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Standard MDI-Fenster
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10.2 Standard MDI-Fenster

Dieses Fenster zeigt nur die Editionszeile des MDI-Betriebs.

Es kdnnen neue Sétze editiert oder ausgefiihrt oder in der Satzibersicht gespeicherte Satze
wiederhergestellt werden, die vor ihrer Ausfihrung geandert werden kdnnen.

Beschreibung

Das Standardfenster des MDI-Betriebs zeigt folgende Information:

%EXAMPLE

#DGWYZ [10,90,10,80,-30,0]

Sreal

CyTime  0:00:00.00

A. Fenster des MDI-Betriebs (Eingabezeile).

Fenster, in dem die Satze editiert werden, die ausgefliihrt werden sollen. Die Satze
werden einzeln editiert.



10.2.1 Satzedition und -ausfiihrung

Von diesem Fenster aus kdnnen neue Sétze oder in der Satzlbersicht gespeicherte editiert
und ausgeflhrt werden. In der Ubersicht werden nur zuvor ausgeflihrte Satze gespeichert.

Bei der Edition erfolgt eine syntaktische Analyse des Satzes, der editiert wird. Wird versucht,
es auszuflihren, erscheint bei falschem Satz eine Warnung und es erfolgt keine Ausfiihrung.

Satzedition

= N

0.

Die Satze kénnen direkt in der Editionszeile editiert oder aus der Satziibersicht
wiederhergestellt werden.

o =
w3

- c 5

Tasten zur Anwahl eines Satzes aus der Ubersicht oo
- o =

@ @ Greift auf die Ubersicht zu und wahlt einen Satz aus. 5 %
= 0

Akzeptiert die Auswahl und zeigt den Satz in der Editionszeile an. 8

C

©

£sc Loscht die Auswahl und verlasst den MDI-Betrieb. 0

Die aus der Ubersicht wiederhergestellten Satze kénnen vor ihrer Ausfilhrung geéndert
werden, als ob es sich um einen neuen Satz handeln wirde.

Satzausfiihrung

Der in der Editionszeile vorhandene Satz wird durch Driicken der Taste [START] des
Maschinenbedienteils ausgefiihrt. Sobald der Satz ausgefihrt ist, wird dieser der
Satzibersicht hinzugeftgt. Mit dem unterbrochenen oder in der Ausflihrung befindlichen
Satz gestattet die Taste [ESC], den MDI-Modus ohne Abbrechen der Ausfiihrung zu
verstecken.

Die Taste [STOP] unterbricht die Satzausflihrung. Zur Fortsetzung der Ausflihrung ist erneut
die Taste [START] zu druicken und die Ausflihrung wird dann an der Stelle fortgesetzt, an
der sie unterbrochen wurde.

oA Wenn die Ausflihrung unterbrochen ist, zeigt die CNC die Schaltflache

"LOSCHEN" an, die das Abbrechen der Ausfilhrung des Satzes gestattet,

x und die einprogrammierten Bearbeitungsbedingungen beibehélt. Diese

Schaltflache bricht die Ausfiihrung des Satzes ohne einen Resetder CNC

ab. Wenn die Ausfuihrung eines Satzes abgebrochen wird, wird dieser der
Satzlbersicht hinzugeflgt.

Die Taste [RESET] bricht die Ausflihrung des Satzes ab, fuhrt ein allgemeines Reset der
CNC durch und stellt dabei die Ausgangsbedingungen her.

FAGOR %
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10.3 Volistandige MDI-Fenster

d
MDI-BETRIEB _CD

Vollstdndige MDI-Fenster

FAGOR Q

CNC 8070
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Dieses Fenster zeigt die bis dahin gespeicherten Satze und die Editionszeile des MDI-
Betriebs. Es kénnen neue Séatze editiert oder ausgeflhrt oder in der Satziibersicht
gespeicherte Satze wiederhergestellt werden, die vor ihrer Ausflihrung geéndert werden
kénnen.

Beschreibung

Das vollsténdige Fenster des MDI-Betriebs zeigt folgende Information:

MDA

A. Ubersicht editierter Satze.

Die Satzubersicht zeigt die Liste der im MDI-Betrieb editierten Satze. Bei jeder Edition
eines neuen Satzes wird dieser der Ubersicht hinzugeflgt.

B. Eingabezeile.

In der Editionszeile werden die Satze editiert, die ausgefihrt werden sollen. Die Satze
werden einzeln editiert.

Softkey-Menis

Wenn das Vollbildschirmfenster angewahlt wird, erscheinen im waagrechten Softkey-Men(i
die diesem Fenster zugeordneten Optionen.

¢ "Neuer Satz" Bringt den Cursor in die Editionszeile.

 "Andern" Stellt den mit dem Cursor angewéhlten Satz wieder her und
zeigt ihn in der Editionszeile. Diese Option entspricht der
Betatigung der Taste [ENTER].

e "Beseitigen” Léscht den Satz, der mit dem Cursor ausgewahlt wurde.
e "Editionsbetrieb Bricht die Edition des gerade editierten Satzes ab und zeigt die
abbrechen" leere Editionszeile. Diese Option steht nur zur Verfiigung,

wenn gerade ein Satz editiert wird.

e "Alles beseitigen" Léscht alle Satze aus der Ubersicht.
e "Speichern” Speichert die Satze der Ubersicht als unabhangiges
Programm.

Move up Verschiebt den ausgewéhlten Satz mit dem Cursor nach oben.
I f

Move down Verschiebt den ausgewéhlten Satz mitdem Cursor nach unten.

— 7



10.3.1 Satzausfiihrung

Von diesem Fenster aus kénnen neue Sétze oder in der Satzibersicht gespeicherte editiert
und ausgefiihrt werden.

Satzedition

Die Satze kénnen direkt in der Editionszeile editiert oder aus der Satziibersicht
wiederhergestellt werden.

= N

0.

Tasten zur Anwahl eines Satzes aus der Ubersicht
@ @ Greift auf die Ubersicht zu und wéhlt einen Satz aus.

Akzeptiert die Auswahl und zeigt den Satz in der Editionszeile an.

MDI-BETRIEB

Vollstdndige MDI-Fenster

£sc Léscht die Auswahl und verldsst den MDI-Betrieb.

Die aus der Ubersicht wiederhergestellten S&tze kénnen vor ihrer Ausfiihrung geandert
werden, als ob es sich um einen neuen Satz handeln wiirde. Die in der Editionszeile
vorhandenen editierten oder gednderten Satze kdnnen ausgefiihrt oderin der Satzibersicht
gespeichert werden.

Einen Satz speichern

Zur Speicherung des Satzes in der Ubersicht ohne dessen Ausflihrung die Taste [ENTER]
dricken. Wenn es ein neuer Satz ist, wird er der Ubersicht hinzugeflgt und wenn es ein
geénderter Satz ist, ersetzt er den vorigen Satz in der Ubersicht.

Einen Satz auszufiihren

Der in der Editionszeile vorhandene Satz wird durch Driicken der Taste [START] des
Maschinenbedienteils ausgefuhrt. Sobald der Satz ausgefihrt ist, wird dieser der
Satzlibersicht hinzugefliigt. Mit dem unterbrochenen oder in der Ausfiihrung befindlichen
Satz gestattet die Taste [ESC], den MDI-Modus ohne Abbrechen der Ausfiihrung zu
verstecken.

Die Taste [STOP] unterbricht die Satzausflihrung. Zur Fortsetzung der Ausfuihrungist erneut
die Taste [START] zu drucken und die Ausfiihrung wird dann an der Stelle fortgesetzt, an
der sie unterbrochen wurde.

ot sl Wenn die Ausfiihrung unterbrochen ist, zeigt die CNC die Schaltflache

"LOSCHEN?" an, die das Abbrechen der Ausfiihrung des Satzes gestattet,
und die einprogrammierten Bearbeitungsbedingungen beibehélt. Diese
Schaltflache bricht die Ausfiihrung des Satzes ohne einen Reset der CNC
ab. Wenn die Ausflihrung eines Satzes abgebrochen wird, wird dieser der
Satzibersicht hinzugefugt.

Die Taste [RESET] bricht die Ausfiihrung des Satzes ab, fiihrt ein allgemeines Reset der
CNC durch und stellt dabei die Ausgangsbedingungen her.
FAGOR %

10.3.2 Satzausfiihrung. Der Vorschub modifizieren. CNC 8070

Wenn wir aus dem Modus MDI / MDA einen neuen Vorschub definieren, wird es den neuen
Vorschub des Automatik- und Handbetriebs werden.
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Vollstdndige MDI-Fenster
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10.3.3 Satze als Programm speichern

Zum Speichern der Satzlbersicht als unabhangiges Programm zeigt die CNC nach dem
Driicken des Softkeys "Speichern” eine Liste der in der CNC gespeicherten Programme.

Tasten zur Anwahl eines Satzes aus der Ubersicht

Bewegt den Cursor zu einem anderen Fenster.

@ @ Bewegt den Cursor durch die Elemente des Fensters.

Speichert das neue Programm.

Esc Storniert die Anwahl und schlie3t die Programmliste.

Zum Speichern des Programms:

1. Namen des Programms im unteren Fenster definieren. Soll ein bereits vorhandenes
Programm ersetzt werden, dieses auf der Liste auswahlen.

2. Zum Speichern des Programms die Taste [ENTER] oder zur Riickkehr zum MDI-Betrieb
ohne Speichern des Programms die Taste [ESC] driicken.



BENUTZERTABELLEN

Anwahl der Benutzertabellen

Auf die Parametertabellen der CNC kann man von jedem anderen Betriebsmodus, auch von
einen in der Ausfihrung befindlichen Programms, zugreifen, indem man die entsprechende
Taste fur diese Tabellen driickt.

Die Benutzertabellen setzen sich zusammen aus den folgenden Tabellen :
* Nullpunkttabelle.
¢ Backentabelle (Befestigungen).
* Arithmetikparametertabellen (lokalen, globalen und allgemein).

Zur Aktivierung eines Einspann- oder Werkstlcknullpunkts missen diese Werte vorher in
der entsprechenden Tabelle der CNC gespeichert worden sein.

¢ Was kann man mit dieser Arbeitsweise machen?

In diesem Arbeitsbetrieb sind folgende Operationen durchzufihren:
* Edition und Anderung der Nullpunkt- und Parametertabellen.
¢ Speichern eines Tabelleninhalts.
* Wiederherstellung eines Tabelleninhalts.
¢ Drucken eines Tabelleninhalts.
¢ |nitialisierung einer Tabelle.

FAGOR %
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11.1 Darstellung des Tabellenbetriebs

Dieser Betriebsmodus besteht aus verschiedenen Tabellen. Die Auswahl der verschiedenen
Tabellen erfolgt mit dem horizontalen Menu der Schaltflachen.

Einige Tabellen sind fir alle Kandle gemeinsam, wahrend andere wiederum zu einem
bestimmten Kanal gehdéren. In diesem Fall werden standardmaBig die des aktiven Kanals
angezeigt, aber kann man auf die Tabellen von jedem anderen Kanal Uber das vertikale
Men der Schaltflachen aus zugreifen.

1 1 Die Tabellen der Nullpunkte und der Klemmbacken sind fiir alle Kanéle gleich, jedoch werden

a in jedem Kanal nur die Achsen dieses Kanals angezeigt. Wenn eine Verschiebung in einem
Kanal vorgenommen wird, gilt diese nur auf die Achsen, die in diesem Moment zum Kanal
gehdren.

Folgende Tabellen sind verfligbar:
¢ Nullpunkttabelle.
¢ Backentabelle.
* Globalparametertabellen. Es gibt eine Tabelle fir jede Kanal.

BENUTZERTABELLEN

Darstellung des Tabellenbetriebs

e Lokalparametertabelle. Es gibt sieben Tabellen fur jeden Kanal, eine Tabelle fir jede
Ebene.

¢ Allgemeinparametertabelle. Die Tabelle gilt fiir alle Kandle gemeinsam.

Standardkonfiguration

Die Standardkonfiguration fiir diesen Arbeitsmodus wird im vorliegenden Handbuch
beschrieben und entspricht der bei der Auslieferung von FAGOR vorgenommenen
Konfiguration. In einigen Fallen haben sich die Autoren des Handbuchs dazu entschieden,
statt den Monitor der CNC einen weiteren Bildschirm zu nehmen, um das Verstandnis zu
erleichtern.

FAGOR %
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11.1.1 Beschreibung der Symbole (senkrechte Softkeys)

+

Die Symbole werden mit ihrem zugeordneten Softkey (F8 bis F12) aktiviert.

Im Symbolmeni stehen immer die der angewéhlten Tabelle zugeordneten Symbole zur
Verfiigung. Die von dem Menl gebotene Symbolgruppe kann mit dem dem Symbol
zugeordneten Softkey "+" gewechselt werden, wodurch auf eine andere Symbolgruppe
zugegriffen wird.

Symbolliste.

Anzeigeeinheiten (Millimeter/Zoll)

Erméglicht die Anderung der Einheiten, in denen die Positionen der Linearachsen dargestellt
werden. Die Einheitendnderung betrifft nicht die Drehachsen, die immer in Grad angezeigt
werden.

Das Symbol zeigt farblich hervorgehoben die Einheiten, die angewéhlt sind und in Millimeter
oder Zoll lauten kénnen.

Es ist zu beriicksichtigen, dass die Einheitenédnderung nur fir die Datenanzeige gultig ist.
Fur die Programmierung werden die durch die aktive Funktion "G70" oder "G71" definierten
Einheiten oder in deren Ermangelung die vom Maschinenhersteller definierten Einheiten
Ubernommen.

Tabelle initialisieren

Loscht alle Tabellendaten und weist allen den Wert "0" zu. Die CNC bittet um Bestétigung
des Befehls.

Text suchen
Ermdglich die Suche eines Textes oder Wert in der Tabelle.

Wenn diese Option angewahlt wird, zeigt die CNC ein Dialogfeld, in dem der zu suchende
Text angefordert wird.

Zugriff auf den Tabellen von anderen Kanélen

(Dieses Bildschirmsymbol steht nur zur Verfligung, wenn es Kanéle gibt).

Einige Tabellen zeigen nur die Daten des aktiven Kanals. Mit Hilfe dieses Bildschirmsymbols
kann man auf die Tabellen der tbrigen Kanéle zugreifen.

Achsen wahlen
Gestattet die Anwahl der Achsen, die in den Tabellen angezeigt werden sollen.

Indem Fall, dass es verschiedene Kandle gibt, kénnen nur jene Achsen ausgewahlt werden,
die dem aktiven Kanal zugeordnet sind.

Tabelle speichern

Speichert die Werte der Tabelle in einer Datei. Diese Datei kann in der CNC, auf Diskette
oder in einer anderen via Ethernet angeschlossenen CNC (oder PC) gespeichert werden.

Tabelle wiederherstellen

Stellt die zuvor in einer Datei gespeicherten Werte der Tabelle wieder her.

Tabelle drucken

Diese Schaltflache ermdglicht die Tabelle auf einem festgelegten Drucker oder die
Speicherung als Datei (Format .prn) in die CNC.

A
A
|

BENUTZERTABELLEN

Darstellung des Tabellenbetriebs
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11.

Nullpunkttabellen

BENUTZERTABELLEN
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11.2 Nullpunkttabellen

In dieser Tabelle werden die absoluten Nullpunktverschiebungen und die Verschiebung der
SPS (SPS-Wertvorgabe) von allen Achsen und Spindeln gespeichert, die man als C-Achse
aktivieren kann. Die Nullpunktverschiebungen, die mit den méglichen C-Achsen in
Verbindung stehen, sind immer sichtbar, auch wenn die C-Achse nicht aktiv ist.

Obwohl die Tabelle fir alle Kandle gemeinsam gilt, wenn der Zugriff von einem Kanal aus
konkret erfolgt, erscheinen in der Tabelle nur die Achsen und Spindeln dieses Kanals. Man
kann auf die Verschiebungen der anderen Kandle Uiber das vertikale Menu der Schaltflachen
zugreifen.

Die Tabelle zeigt die Achsen und Spindeln, die sich in diesem Moment im Kanal befinden;
das heif3t, nach einem Austausch der Achsen oder Spindeln aktualisiert die CNC die Tabelle.

00000.0000 D0000.0000 00000.0000

00000.0000 000000000 000000000

00000.0000 000000000 000000000
00000.0000 000000000 000000000
00000.0000 000000000 000000000
00000.0000 000000000 000000000
00000.0000 000000000 000000000
00000.0000 00000.0000 00000.0000
00000.0000 D0000.0000 00000.0000
00000.0000 D0000.0000 00000.0000
00000.0000 D0000.0000 00000.0000
00000.0000 @ D0000.0000 00000.0000
00000.0000 D0000.0000 00000.0000

00000.0000 D0000.0000 00000.0000

=]

A. Die Achsen des Kanals und die MaBeinheiten fiir die Anzeige (Millimeter, Zoll oder Grad).
B. Nullpunktverschiebungen.
C. Nullpunktverschiebungswert flr jede der Kanalachsen.

Am Ende des gleichen Kapitels wird gezeigt, wie eine Tabelle editiert wird.

Verschiebung der SPS

Kann nicht direkt in der Tabelle definiert werden. Die Werte werden mit Variablen in hdherer
Programmiersprache von der SPS oder vom Werkstlickprogramm aus festgelegt.

Wird zum Beispiel zur Korrektur von durch Ausdehnungen an der Maschine entstandenen
Abweichungen benutzt.

Die CNC flugt der angewahlten Nullpunktverschiebung immer die SPS-Verschiebung hinzu.

Absolute Nullpunktverschiebungen

AuBer der direkten Definition in der Tabelle kdnnen die Werte mit Variablen in héherer
Programmiersprache auch von der SPS oder vom Werkstlickprogramm aus festgelegt
werden.

Die absoluten Nullpunktverschiebungen werden benutzt, um den Werksticknullpunkt in
verschiedene Positionen der Maschine zu setzen. Wenn eine Nullpunktverschiebung
angewandt wird, ibernimmt die CNC als neuen Werkstlicknullpunkt den durch die
angewahlte Nullpunktverschiebung definierten Punkt beziiglich des Einspannullpunkts
(wenn er aktiv ist).

Zur Anwendung eines absoluten Nullpunkts muss dieser mit der entsprechenden Funktion
vom Programm aus aktiviert werden.
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11.3 Backentabelle

In dieser Tabelle wird die jeder Achse entsprechende Verschiebung jeder einzelnen
Einspannverschiebung gespeichert. Es stehen bis zu 10 verschiedene Einspannungen zur
Verfligung.

Obwohl die Tabelle fur alle Kanéle gemeinsam gilt, erscheinen nur die Achsen dieses
Kanals, wenn man von einem Kanal zugreift. Man kann auf die Verschiebungen der anderen
Kanéle Uber das vertikale Menu der Schaltflachen zugreifen.

d
d
| |

(e | xem | v(A) | zem |
1

Backentabelle

BENUTZERTABELLEN

A. Die Achsen des Kanals und die MaBeinheiten fir die Anzeige (Millimeter, Zoll oder Grad).
B. Einspannverschiebung.
C. Einspannverschiebungswert fur jede der Kanalachsen.

Am Ende des gleichen Kapitels wird gezeigt, wie eine Tabelle editiert wird.

Einspannverschiebung

AuBer der direkten Definition in der Tabelle kébnnen die Werte mit Variablen in héherer
Programmiersprache auch von der SPS oder vom Werkstlickprogramm aus festgelegt
werden.

Die Einspannverschiebungen werden benutzt, um die Position der Einspannsysteme der
Maschine zu definieren. Wenn eine Einspannverschiebung angewandt wird, ibernimmt die
CNC als neuen Einspannullpunkt den durch die angewahlte Verschiebung definierten Punkt
bezlglich des Maschinennullpunkt.

Zur Anwendung einer Nullpunktverschiebung muss dieser mit der entsprechenden
Variablen vom Programm aus aktiviert werden.
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11.4 Arithmetische Parametertabellen

Es stehen folgende Arithmetikparametertabellen zur Verfugung:
e Gemeinsame Parameter.
¢ Allgemeine Parameter. Es gibt eine Tabelle fir jede Kanal.

e Lokale Parameter. Es gibt sieben Tabellen fir jeden Kanal; eine Tabelle fir jede Ebene
der Verschachtelung (7 Ebenen).

Die CNC erstellt bei jeder Zuweisung von Parametern zu einem Unterprogramm eine neue
Verschachtelungsebene lokaler Parameter. Am Ende des gleichen Kapitels wird gezeigt, wie
die Tabellen editiert werden.

Value Comment =

P10000 101.965800 Comments
P10001 1} Comments
P10002 100 Comments
P10003 23 Comments
P10004 1 Comments
P1igas o1 Co nts
ﬁ& 1,[II] Cu@nls
P10007 -5813 Comments —
P10008 -12.025600 Comments

P10009 i} Comments
P10010

Comments

P10011
P10012
P10013

Comments
Comments

Comments

A. Parameterliste.
B. Parameterwerte.

C. Beschreibender Kommentar des Parameters (nur in der Tabelle der gemeinsamen
Parameter).

Das Feld fiirden Kommentar bietet die Méglichkeit, eine kleine Beschreibung der M-Funktion
einzusetzen. Dieses Feld dient zur Information; es wird nicht von der CNC verwendet.

Die Bemerkungen werden in der Datei "UCPComments.txt" gespeichert, und man kann eine
Datei flr jede Sprache haben. Diese Dateien werden in den Ordner "../MTB /data /Lang"
gespeichert.

Arithmetik Parameter

Der Bereich der verfigbaren lokalen und globalen Parameter wird vom Hersteller der
Maschine festlegt, er kann dafiir einen maximalen Bereich von bis zu 100 lokalen
Parametern (PO bis P99), 9900 globalen Parametern (P100 bis P9999), und 10000
gemeinsamen Parametern (P10000 bis 10999) definieren.

Wenn die lokalen Parameter im Aufrufsatz zu einem Unterprogramm benutzt werden, kann
auf diese auch mit den Buchstaben A-Z (ausgenommen N) Bezug genommen werden, so
dass also "A" gleich PO und "Z" gleich P25 ist. Deswegen zeigen die Tabellen lokaler
Parameter neben der Parameternummer den dieser zugeordneten Buchstaben.

Die Werte der Parameter kénnen direkt in der Tabelle definiert oder von der SPS oder dem
Werkstlckprogramm aus festgelegt werden. In diesem Fall werden die Werte der Tabelle
nach Erstellung der Operationen, die in dem in der Ausfliihrung befindlichen Satz angegeben
werden, aktualisiert.

Die Werte der Parameter kdnnen in dezimaler Schreibweise (6475.873) oder
wissenschaftlicher Notation (0.654E-3) dargestellt werden.



11.5 Operationen mit den Tabellen

11.5.1 Datenedition

Mit dem Softkey-Men( die Tabelle wahlen, deren Daten definiert werden sollen:

Tasten zur Edition der Tabellendaten

@ Bewegt den Cursor durch die Felder der Tabelle.

EINE
Bewegt den Cursor von Zeile zu Zeile.

Bewegt den Cursor zum Anfang oder Ende der Tabelle.

Akzeptiert den neuen Wert.

£sc Weist den definierten Wert zurick.

Zur Edition der Tabellendaten ist wie folgt vorzugehen:
1. Mit dem Cursor das Feld wéahlen, dessen Wert geandert werden soll.
2. Den neuen Wert eintippen.

3. Zur Annahme des neuen Werts die Taste [ENTER] oder zur Riickweisung des neuen und
zur Wiederherstellung des vorigen Werts die Taste [ESC] drlcken.

A
A
|

BENUTZERTABELLEN
Operationen mit den Tabellen
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11.5.2 Tabellen speichern und wiederherstellen

Eine Tabelle speichern
Gestattet, die Daten der Tabelle in einer Datei im ASCII-Format zu speichern.

Nach Auswahl der Tabelle, deren Daten gespeichert werden sollen, das Symbol "Speichern”
driicken und die CNC zeigt eine Liste mit den Tabellen an, die gespeichert sind.

Tasten zur Anwahl eines Datenarchivs

Bewegt den Cursor zu einem anderen Fenster.
@ @ Offnet und schlieBt ein Mappenunterprogramm.
@ @ Bewegt den Cursor durch die Elemente des Fensters.
Speichert das neue Programm.

Esc Storniert die Anwahl und schlie3t die Programmliste.

Zur Speicherung der Tabellendaten ist wie folgt vorzugehen:
1. Mappe wahlen, in der es gespeichert werden soll.

2. Namen der Datei im unteren Fenster definieren. Soll eine bereits vorhandene Datei
ersetzt werden, diese auf der Liste auswahlen.

3. Zum Speichern der Datei die Taste [ENTER] oder zur Rickkehr zur Tabelle ohne
Speichern der Datei die Taste [ESC] drilicken.

Je nach der gespeicherten Tabelle weist die CNC der Datei folgende Erweiterung zu:

Erweiterun Tabelle-Typ

9

*.UPO Nullpunkttabelle.
*.UPF Backentabelle.
*.UPP Parametertabellen.

Wiederherstellung einer Tabelle

Gestattet, die Daten der Tabelle aus einer Datei im ASCII-Format wiederherzustellen.

Nach Auswahl der Tabelle, deren Daten wiederherstellt werden sollen, das Symbol "Laden”
driicken und die CNC zeigt eine Liste mit den Tabellen an, die gespeichert sind.

Zur Wiederherstellung der Tabellendaten ist wie folgt vorzugehen:
1. Mappe wabhlen, in der sich die Datei befindet.

2. Ausder Liste die zu editierende Datei wiederherstellen oder dessen Namenin das untere
Fenster schreiben.

3. Zur Wiederherstellung der Dateidaten die Taste [ENTER] oder zur Rlckkehr zur Tabelle
ohne Wiederherstellung der Daten die Taste [ESC] driicken.



11.5.3 Text suchen

Ermdglicht die Suche eines Textes oder eines Werts in der Tabelle.

Zur Durchfihrung der Suche das Symbol "Suchen" driicken und die CNC zeigt ein

% Dialogfeld, in dem der zu suchende Text oder Wert angefordert wird. Es kann auch
ausgewahlt werden, ob die Suche vom Tabellenbeginn aus oder ab der derzeitigen
Cursorposition erfolgen soll

d
A
|

Text suchen

Find text I

Origir
" From begining

BENUTZERTABELLEN
Operationen mit den Tabellen

& From cursor

Bewegt den Cursor durch die Elemente des Feldes.
@ @ Eine Option aus einer Gruppe wird gewahlt.

Beginnt die Suche.

£sc Bricht die Suche ab und schlieBt das Dialogfeld.

FAGOR %

CNC 8070

(REF: 1007)

217



O O O Bedienhandbuch

11.

BENUTZERTABELLEN
Operationen mit den Tabellen

FAGOR %

CNC 8070

(REF: 1007)

-218.



WERKZEUG- UND
MAGAZINTABELLE

Anwahl der Werkzeugtabellen und Magazin

Auf die Parametertabellen der CNC kann man von jedem anderen Betriebsmodus, auch von
einen in der Ausfihrung befindlichen Programms, zugreifen, indem man die entsprechende
Taste fur diese Tabellen driickt.

Es stehen folgende Tabellen zur Verfigung :
e Werkzeugtabelle.
¢ Tabelle der aktiven Werkzeuge.
* Wechselprozess-Zustandtabelle
* Magazintabellen.

Um ein Werkzeug in den Werkzeugspeicher oder in die Spindel laden zu kénnen, ist es
erforderlich, dass das besagte Werkzeug zuvor in der entsprechenden Tabelle der CNC
festgelegt wurde.

¢ Was kann man mit dieser Arbeitsweise machen?

In diesem Arbeitsbetrieb sind folgende Operationen durchzufihren:
* Edition und Anderung der Werkzeugtabelle

* Die Anzeige und Uberwachung der Werkzeugverteilung im Werkzeugspeicher und in
den Werkzeugwechselarmen (wenn vorhanden).

¢ Anzeige von Prozessinformationen tiber den Werkzeugwechsel; die Operation, die bei
der Ausfiihrung der Funktion M06 erfolgt; den Uberwachungsstatus, Status des
Werkzeugwechsels (in der Ausfihrung oder in Ruhe), das Werkzeugmagazin, was beim
Werkzeugwechsel beteiligt ist (wenn der Wechsel noch im Gange ist), und ob beim
Prozess des Werkzeugwechsels ein Fehler aufgetreten ist oder nicht.

¢ Laden und Entladen eines Werkzeugs in die Werkzeugmagazine an der Spindel vorbei
mit Hilfe der Steuerung.

e Speichern des Tabelleninhalts.

* Wiederherstellung des Tabelleninhalts.
¢ Drucken des Tabelleninhalts.

e [nitialisierung der Tabellen.
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12.1

Darstellung der Tabellen und haufigen Prozesse

12.1.1 Tabellenanwahl

>

Dieser Betriebsmodus besteht aus verschiedenen Tabellen. Die Auswahl der verschiedenen
Tabellen erfolgt mit dem horizontalen Menii der Schaltflachen.

Softkey Tabelle

Werkzeugtabelle.

In dieser Tabelle werden die Liste verfligbarer Werkzeuge und die jedem
einzelnen zugeordneten Daten definiert. Diese Tabelle gilt fur alle
Magazine gemeinsam.

Aktive Werkzeugtabelle.

In dieser Tabelle erscheint das Werkzeug, welches in jedem Kanal aktiv
ist, und die dazugehorigen Daten.

Wechselprozess.

In dieser Tabelle wird der Werkzeugwechsel Uberwacht, der in jedem
Kanal stattfindet.

Werkzeugmagazintabelle (es gibt eine Tabelle fiir jeden
Werkzeugspeicher)

Fur jeden Speicher zeigt man die Verteilung der Werkzeuge und die
restliche Standzeit von jedem Werkzeug an, wenn die Uberwachung der
Werkzeugstandzeit aktiviert ist. Wenn der Werkzeugspeicher tiber einen
Wechselarm verfugt, wird das Werkzeug angezeigt, das sich darin
befindet.

Wahlweise kann man die Beschreibung des Werkzeugspeichertyps
anzeigen.

Das dazugehdrige Bildschirmsymbol dieser Tabelle hangt von der
Softwarekonfiguration der Dreh- oder Fraésmaschine ab.

Wenn man eine der Tabellen auswahlt, wird diese auf dem Bildschirm angezeigt, und im
vertikalen Menu der Bildschirmsymbole werden die Bildschirmsymbole angezeigt, die zur
besagten Tabelle gehdren. In den folgenden Abschnitten des gleichen Kapitels werden eine
genauere Beschreibung der Bildschirmsymbole und der Arbeitsschritte gegeben, die man
in jede der Tabellen machen kann.

Beim Drucken der Taste voriges Ment wird die aktive Tabelle abgewahlt. Wenn keine Tabelle
ausgewahltist, kann man im vertikalen Menu der Bildschirmsymbole alle Tabellen speichern
oder wiederherstellen.

Gleichzeitige Arbeiten in allen Tabellen

Wenn keine der Tabellen ausgewé&hlt wurde, erscheinen im vertikalen Menl der
Schaltflachen folgende Schaltflache fiir das Speichern oder Laden aller Tabellen. Siehe
"12.1.3 Tabellen speichern und laden" auf Seite 222.

Tabellen speichern

Daten der Tabellen speichern.

Tabellen wiederherstellen
i Stellt die zuvor gespeicherten Daten aller Tabellen wieder her.



12.1.2 Suchen eines Textes in den Tabellen

In der Liste der Werkzeuge und Werkzeugmagazinpositionen ist es gestattet, die Suche mit
einem Text oder Wert auszufihren. Die Suche wird lber das vertikale Men( der
Schaltflachen gestartet.

Dieses Symbol startet die Suche. Sobald erst einmal das Bildschirmsymbol

% angeklickt ist, zeigt die CNC einen Dialogbildschirm, um die Kriterien fiir die
Suche festzulegen. Die festgelegten Kriterien werden beibehalten, bis neue
festgelegt werden.

= N
)=

Dieses Bildschirmsymbol zeigt, wenn es ein Kriterium fir eine definierte Suche
% gibt; es gestattet die folgenden Koinzidenzsuche mit dem aktuellen
= Suchkriterium.

Um die Suche anzufangen oder fortzusetzen, betétigen Sie die Taste [ENTER], und die
Markierung erscheint auf der ersten gefundenen Ubereinstimmung. Jedes Mal, wenn eines
der Bildschirmsymbole anklickt, wird Ihnen die Mdglichkeit geboten, die folgende
Koinzidenzsuche oder eine andere Suche durchzufiihren.

Die Suche wird beim Dricken der Taste [ESC] abgebrochen.

Definition der Suchkriterien

Jedes Mal, wenn man auf eines der Bildschirmsymbole klickt, erscheint ein Dialogbildschirm
fur die Festlegung der Suchkriterien. In der besagten Tabelle kann man Folgendes festlegen:

WERKZEUG- UND MAGAZINTABELLE

Darstellung der Tabellen und hdufigen Prozesse

e Der Text oder Wert zu suchen.

* Der Anfangspunkt fir die Suche befindet sich ndmlich am Anfang der Tabelle oder an
der Cursorposition.

Text suchen

FIND TEXT |
TEXT |

START
& BEGINMING

" CURSOR

Bewegt den Cursor durch die Elemente des Feldes.

@ @ Eine Option aus einer Gruppe wird gewahlt.

Beginnt die Suche.

£sc Bricht die Suche ab und schlieBt das Dialogfeld.
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12.1.3 Tabellen speichern und laden

Vom vertikalen Men( der Schaltflachen kann man, und es wird so empfohlen, eine
Sicherheitskopie der Daten in den Tabellen machen. Diese Dateien gestatten, falls
notwendig, die schnelle Wiederherstellung der Daten der Tabellen.

Die Daten von jeder einzelnen Tabelle werden in einer Datei im ASCII-Format gespeichert.
Diese Dateien kann man in der CNC, auf einer Diskette oder auf jedem Medium der CNC,
des PCs, usw. im Ethernet-Netz speichern. StandardmaBig werden die Dateien im Ordner
"C:\CNC8070\ MTB\ DATA" oder im letzten ausgewahlten Verzeichnis gespeichert.

Die Daten jeder einzelnen Tabelle werden in folgenden Dateien gespeichert. Die Tabelle,
wo die Prozesse des Werkszeugaustausches Uberwacht werden, dient zur Information; es
wird keine Sicherheitskopie derselben gemacht.

Tabelle Datei
Tabelle der Werkzeuge. Tools. TPT
Tabelle der aktiven Werkzeuge. Toolsact. TPA

Werkzeugmagazintabelle (wenn man nur Uber einen Magazine.TPM
Werkzeugspeicher verflgt).

Werkzeugmagazintabelle (wenn man Uber verschiedene Magazine1.TPM
Werkzeugspeicher verfugt).

Magazine4.TPM

Uberlegungen zum Speichern und Laden der Tabellen.

Selbst wenn jede Tabelle separat abgespeichert werden kann, wird empfohlen, dass immer
eine Kopie aller Tabellen angelegt wird. AuBerdem muss man im Moment des Ladens der
Tabellen Folgendes bericksichtigen

* Beim Laden der Werkzeugtabelle werden die Werkzeugmagazintabellen und die Tabelle
der aktiven Werkzeuge initialisiert. Beim Andern der Liste der verfiigbaren Werkzeuge
kann diese nicht mit der Verteilung der Werkzeuge im Speicher oder in den Spindeln
Ubereinstimmen. Aus diesem Grunde ist es nach dem Laden dieser Tabelle notwendig,
die Werkzeugmagazintabellen und die Tabelle der aktiven Werkzeuge zu definieren
(oder zu laden), wenn diese vorhanden sein sollten, und zwar in dieser Reihenfolge.

* Beim Laden der Werkzeugmagazintabelle wird die Tabelle der aktiven Werkzeuge
initialisiert. Dies ist darauf zurlickzufihren, dass beim Laden der
Werkzeugmagazintabellen die neue Verteilung der Werkzeuge vielleicht nicht mit den
aktiven Werkzeugen koharent sein. Aus diesem Grunde ist es nach dem Laden dieser
Tabelle notwendig, die Tabelle der aktiven Werkzeuge zu laden.

Tabellen speichern

Die Tabellen kann man einzeln oder alle gleichzeitig speichern. In beiden Fallen werden die
Eingaben vom vertikalen Menu Schaltflache aus mit Hilfe von einem der folgenden
Bildschirmsymbole gemacht.

Gleichzeitig speichern von allen Tabellen.

Um alle Tabellen gleichzeitig zu speichern, ist es nicht nétig, eine Tabelle
ausgewahlt zu haben. Siehe "12.1.1 Tabellenanwahl" auf Seite 220.

Separates Speichern von jeder einzelnen Tabelle.

Um die Tabellen einzeln abzuspeichern, wird jede einzelne der Tabellen im
horizontalen Men( der Schaltflachen ausgewahlt.

Nach dem Anklicken des Bildschirmsymbols fragt die CNC, wo die Dateien gespeichert
werden sollen. Gewlinschte Mappe wahlen und Driicken der Taste [ENTER)]. Der Prozess
der Auswahl lasst sich abbrechen, indem man die Taste [ESC] drickt.



Tabellen wiederherstellen

Gestattet die Wiederherstellung der Daten der Tabellen aus Dateien im ASCII-Format. Die
Tabellen kann man einzeln oder alle gleichzeitig laden. In beiden Féllen werden die Eingaben
vom vertikalen Menu Schaltflache aus mit Hilfe von einem der folgenden Bildschirmsymbole
gemacht.

Gleichzeitig laden von allen Tabellen.

ﬁ Um alle Tabellen gleichzeitig zu laden, ist es nicht nétig, eine Tabelle ausgewahlt
zu haben. Siehe "12.1.1 Tabellenanwahl" auf Seite 220.

Separates Laden von jeder einzelnen Tabelle.

Um die Tabellen eine nach der anderen zu laden, wird jede einzelne der Tabellen
im horizontalen Menu der Schaltflachen ausgewahlt. Wenn man die Daten aller
Tabellen laden will, wird empfohlen, dass man eine gewisse Reihenfolge beim
Ladeprozess einhalt, um den Zusammenhang der Daten zu sichern.

Nach dem Anklicken des Symbols fragt die CNC, wo die Dateien sich befinden. Gewiinschte
Mappe wéhlen und Driicken der Taste [ENTER]. Der Prozess der Auswahl I&sst sich
abbrechen, indem man die Taste [ESC] driickt.

Schritten vorzugehen um Laden der verschiedenen Tabellen

Wie schon zuvor erwéhnt, gibt es zwei Modi zum Laden der Daten aus den Tabellen im
ASCII-Format; alle gleichzeitig laden oder jede Tabellen einzeln aufrufen wird ausgewéhlt,
und es werden dann die entsprechenden Daten geladen.

Gleichzeitig laden von allen Tabellen.

In diesem Fall ibernimmt die CNC die Aufgabe, die Reihenfolge festzulegen, in der die Daten
geladen werden.

Schritten vorzugehen um laden der Tabellen.

Auf diese Weise wird jede der Tabellen ausgewahlt und die entsprechenden Daten werden
geladen. In diesem Fall muss im Moment des Ladens der Tabellen folgende Reihenfolge
eingehalten werden.

1. Zuerst laden der Werkzeugtabelle.

Diese Tabelle definiert die Systemwerkzeuge. Beim Laden der Werkzeugtabelle werden
die Werkzeugmagazintabellen und die Tabelle der aktiven Werkzeuge initialisiert.

2. Zweitens die Magazintabellen laden.

Da die Liste der Werkzeuge geé&ndert worden ist, kann man nicht garantieren, wenn man
nicht die Werkzeugmagazintabellen |adt, ob die neuen Werkzeuge in den Tabellen des
Magazins oder in der Tabelle der aktiven Werkzeuge aufgenommen wurde.

3. Zuletzt, wird die aktive Werkzeugtabelle geladen.

Beim Laden der Tabellen des Werkzeugmagazins kann man nicht garantieren, dass die
aktuellen Positionen der Werkzeuge mit denen der aktiven Werkzeuge kompatibel sind.

= N
)=

WERKZEUG- UND MAGAZINTABELLE

Darstellung der Tabellen und hdufigen Prozesse

FAGOR %

CNC 8070

(REF: 1007)

-223.



12.1.4 Tabelle drucken.

Einige der Tabellen kann man mit einem Drucker ausdrucken, auf den man von der CNC
oder einer Datei im Format PRN zugreifen kann. Wenn die Tabellen als Datei gespeichert
werden, kann man diese Datei in der CNC, auf einer Diskette oder einem anderen Medium
der CNC, des PCs, usw. speichern, die Uber Ethernet verbunden sind. StandardméBig
werden die Dateien im Ordner "C:\CNC8070\ USERS\ Reports".

In beiden Fallen werden die Eingaben vom vertikalen Menu Schaltfliche aus mit Hilfe vom
folgenden Symbol gemacht.

Dieses Symbol startet das Drucken. Nach dem Drilicken dieses Symbols zeigt die
=B CNC ein Dialogfeld, in dem angefragt wird, wo die Tabelle gedruckt werden soll
% (Drucker oder Datei).

Druckziel

SELECT PRINT DESTINATION E

FRIMTER

Wahlt das Ziel fir den Druck aus.

Druckt die Grafik.

Bricht den Druck ab.

WERKZEUG- UND MAGAZINTABELLE N

Darstellung der Tabellen und haufigen Prozesse

Nach dem Auswahlen der Zieldatei betétigen Sie die Taste [ENTER], um den Ausdruck zu
starten. Zum Abbruch der Betriebswahl die Taste [ESC] driicken.
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12.2 Werkzeugtabelle

In dieser Tabelle werden die Liste verfigbarer Werkzeuge und die jedem einzelnen
zugeordneten Daten definiert. Die Liste der Werkzeuge gilt fir das gesamte System; d. h.,
gilt fur alle verfligbaren Magazine. Sobald erst einmal die Werkzeuge festgelegt sind, kann
man diese in den verschiedenen Werkzeugmagazinen verteilen.

Die Tabelle teilt sich in zwei Bedienteilen auf. Zum Wechseln des Bedienteils, Wechseltaste
driicken.

Edge. Geometry (mm) + Monitoring
Type

Drilling H l!. E
Dl bit | =
Ly ]

L 0

R
Fp
Lc

Length

Das linke Bedienteil zeigt die Liste der verfligbaren Werkzeuge. Fir jedes Werkzeug wird
die Position und der Speicher angezeigt, in dem es sich befindet, wenn es sich um ein nicht
ins Magazin geladenes Werkzeug handelt oder wenn das Werkzeug in irgendeinem Kanal
aktiviert ist.

Das rechte Bedienteil zeigt die Daten des ausgewahlten Werkzeugs in der Liste. Vom
vertikalen Men( der Schaltflachen kann man die Daten auswéhlen, die dann auf der rechten
Seite des Bildschirms erscheinen. Siehe "12.2.3 Beschreibung der Daten des
Werkzeugs" auf Seite 229.

Uber die Werkzeuge

Jedes Werkzeug wird mit Hilfe seiner Nummer identifiziert, die im gesamten System
einzigartig ist; diese darf nicht in den verschiedenen Werkzeugspeichern und auch nicht bei
den nicht ins Magazin geladenen Werkzeugen wiederholt werden. In dieser Tabelle wird die
Position und das Magazin angezeigt, wo sich jedes Werkzeug befindet, wenn es sich um
ein nicht ins Magazin geladenes Werkzeug handelt oder wenn es in einem Kanal aktiv ist.

Bodenwerkzeuge

Als nicht ins Magazin geladenes Werkzeug wird das Werkzeug bezeichnet, das in keinem
Speicher gespeichert ist und das manuell geladen wird, wenn es aufgerufen wird. Die nicht
ins Magazin geladenen Werkzeuge definiert man in der Tabelle der Werkzeuge, aber sie
stehen mit keiner Position im Speicher in Verbindung.

Das Auswechseln von nicht ins Magazin geladenen Werkzeugen ist fiir das System global;
es steht mit keinem Speicher und auch keinem besonderen Kanal in Verbindung.
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12.2.1 Beschreibung der Bildschirmsymbole im vertikalen Meni der
Schaltflachen

Die Optionen im vertikalen Meni der Schaltflachen hangen davon ab, welches die aktive
Tabelle ist.

Im vertikalen MenU der Schaltflachen findet man alle Optionen fiir die ausgewahlte Tabelle.
+ Die von dem Menl angezeigte Optionsgruppe kann mit dem zugeordneten Softkey "+"
geéndert werden, wodurch auf eine andere Optionsgruppe zugegriffen wird.

Die Optionen, die fir die Tabelle der Werkzeuge angezeigt werden, sind Folgende.
Beriicksichtigen Sie, dass die Tabelle in zwei Spalten geteilt ist. Es gibt Optionen, die fur
beide Anzeigen gelten, und Optionen, die nur fur einige zur Verfligung stehen.

Anzeigeeinheiten (Millimeter/Zoll)

Ermdglicht die Anderung der Einheiten, in denen die Daten dargestellt werden. Die
Anderung der MaBeinheiten ist nur bei der Positionsanzeige und bei der Dateneingabe
gultig. Fur die Programmierung werden die von der aktiven Funktion G70 oder G71
definierten Einheiten Gbernommen.

Werkzeugtabelle

Das Symbol zeigt farblich hervorgehoben die Einheiten, die angewahlt sind und in Millimeter
oder Zoll lauten kénnen.

Text suchen

% Gestattet die Textsuche in der Liste der Werkzeuge. Siehe "12.1.2 Suchen eines Textes
in den Tabellen" auf Seite 221.

WERKZEUG- UND MAGAZINTABELLE N

Werkzeug hinzufiigen
(Dieses Bildschirmsymbol steht nur fur die Werkzeugliste zur Verfigung).

Flgt der Liste ein neues Werkzeug hinzu.

Werkzeug beseitigen
(Dieses Bildschirmsymbol steht nur fiir die Werkzeugliste zur Verfligung).

Léscht ein Werkzeug aus der Liste. Es ist nicht erlaubt, ein Werkzeug zu I6schen, wenn es
sich im Werkzeugspeicher befindet.

Angabe I6schen
(Dieses Bildschirmsymbol steht nur fur die Werkzeugdaten zur Verfigung).

Loscht die Angabe, auf der sich der Cursor befindet. Beim Léschen einer Angabe bekommt
diese den voreingestellt definierten Wert.

Werkzeugtabellen konfigurieren
% (Dieses Bildschirmsymbol steht nur fir die Werkzeugdaten zur Verfliigung).

Ermdglicht die Konfiguration der Daten, die in der Werkzeugtabelle gezeigt werden.

FAGOR Q

Initialisierung der Tabellen.

CNC 8070 Initialisiert die Werkzeugtabelle. Die CNC bittet um Bestétigung des Befehls.
Wenn die Tabelle initialisiert werden, werden alle Werkzeuge der Liste geldscht. Es werden
auch die Tabelle der aktiven Werkzeuge und die Tabellen des Magazins initialisiert, denn
es wurden die verfigbaren Werkzeuge geldscht.
(REF: 1007)

Tabelle speichern

Speichert die Daten der Tabelle in einer Datei. Siehe "12.1.3 Tabellen speichern und
laden" auf Seite 222.

-226.



Tabelle wiederherstellen

Stellt die zuvor in einer Datei gespeicherten Daten der Tabelle wieder her. Siehe
"12.1.3 Tabellen speichern und laden" auf Seite 222.

Bertcksichtigen Sie, dass beim Laden der Werkzeugtabelle die Werkzeugmagazintabellen
und die Tabelle der aktiven Werkzeuge initialisiert werden.

Tabelle drucken

Diese Schaltflache ermdglicht die Tabelle auf einem festgelegten Drucker oder die
Speicherung als Datei (Format.prn)indie CNC. Siehe "12.1.4 Tabelle drucken."auf Seite
224.

Information des Korrektors kopieren

Kopieren der Daten des Korrektors auf dem Papierhalter, die angezeigt werden. Die so
gespeicherten Daten kann man in einen neuen Korrektor hinein kopieren.

Information des Korrektors einsetzen

Die Daten des Korrektors, die sich auf dem Papierhalter befinden, werden kopiert.

= N
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12.2.2 Kalibrierung des Werkzeugs

Die Liste der Werkzeuge wird im linken Fenster der Tabelle der Werkzeuge angezeigt. In der
Liste werden die verfigbaren Werkzeuge und die Position angezeigt, in der sie sich befinden.
Die Daten der Liste werden von der CNC bei jedem Werkzeugwechsel aktualisiert.
Werkzeugnummer

Wird beim Hinzufugen eines Werkzeugs in die Liste automatisch zugeordnet. Kann vom
Benutzer im Datenfenster gedndert werden.

Name des Werkzeugs

Vom Benutzer im Datenfenster definierter Werkzeugkennzeichnungsname. Kann direkt in
der Tabelle definiert werden.

Werkzeugposition

Zeigt an, wo sich das Werkzeug befindet: ob nun im Werkzeugmagazin, eingespannt in der
Spindel oder im Greiferarm des Werkzeugwechslers.

C1-C4 befindet sich in einer der Spindeln.

C1-C4 befindet sich in einem der Magazinen. In diesem Fall wird auch die
Magazinposition, in der es sich befindet, angezeigt.

CH1-CH2 Es befindet sich im Greiferarm des Werkzeugwechslers.

Wenn keine dieser Positionen angezeigt wird, bedeutet es, dass es ein nicht ins Magazin
geladenes Werkzeug ist. Erdwerkzeuge werden nicht ins Magazin gespeichert und bei
Anforderung von Hand geladen.

Wie man sich in die Liste der Werkzeuge bewegt

Tasten zur Anwahl eines Werkzeugs aus der Liste
@ @ Bewegt den Cursor von Zeile zu Zeile durch die Liste.

Bewegt den Cursor von Seite zu Seite durch die Liste.
Bewegt den Cursor zum Anfang oder Ende der Liste.
Greift auf die Daten des angewéhlten Werkzeugs zu.




12.2.3 Beschreibung der Daten des Werkzeugs

Die Daten des Werkzeugs werden auf der rechten Seite der Tabelle der Werkzeuge gezeigt.
Darin werden die Daten des ausgewdahlten Werkzeugs in der Liste angezeigt.

Vom Benutzer zu definierenden Daten des Parameters. Wenn man iiber eine Uberwachung
der Werkzeugstandzeit verfigt, ist es die CNC, welche die Aktualisierung der tatsachlichen
Standzeit vornimmt.

=0
)=

Konfiguration der Anzeige der Daten des Werkzeugs

Die Daten, die angezeigt werden, kann man Uber das vertikale Menu der Schaltflachen
konfigurieren.

Nach dem Anklicken des Bildschirmsymbols zeigt die CNC einen

% Dialogbildschirm, von dem man auswéhlen kann, welche Daten angezeigt
werden sollen. Um Daten zu verbergen, deaktiviert man das entsprechende
Kastchen "Uberpriifung".

Werkzeugtabelle

Tasten zur Konfiguration der Werkzeugtabelle

@ @ Bewegt den Cursor.

Aktiviert/deaktiviert die Wahlkastchen.

Akzeptiert die definierte Konfiguration.

£sc Loscht die definierte Konfiguration.

WERKZEUG- UND MAGAZINTABELLE

Beschreibung der Daten des Werkzeugs

Die Werkzeugdaten sind folgendermaBen in Gruppen zusammengefasst:
¢ Kennzeichnung des Werkzeugs.

* Werkzeuggeometrie.

* Werkzeuglberwachung.

¢ Magazininformation.

e Custom

¢ Kommentar.

Tasten zur Auswahl der Tabellendaten

@ @ Waéhlt die vorige oder folgende Angabe der gleichen Gruppe.

Wahlt die erste Angabe der vorigen Gruppe.

Kennzeichnung des Werkzeugs

Hinweise Uber das Werkzeug, Nummer, Name, Familie, Nummer der Korrektureinheit und FAGOR %
Status.

Werkzeugnummer CNC 8070

Wird beim Hinzufugen eines Werkzeugs in die Liste automatisch zugeordnet. Diese
Nummer kann man immer dann modifizieren, wenn sich Werkzeug im nicht Magazin, in der
Spindel oder im Wechselarm befindet.

Fur die Nummer des Werkzeugs kénnen alle Werte zwischen 1 und 999999999 verwendet

werden; standardmaBig wird der erste verfiigbare Wert in der Liste zugewiesen. (ReF: 1007)

Wird die Nummer eines bereits vorhandenen Werkzeugs eingegeben, werden die Daten
dieses Werkzeugs angezeigt.
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Name des Werkzeugs

Kennzeichnungsname des Werkzeugs. Dieser Daten kann man auch in der Liste der
Werkzeuge festlegen.

Fir den Namen des Werkzeugs kénnen bis zu 32 Zeichen verwendet werden.

Werkzeugfamilie

Als Familie von Werkzeugen gelten jene Werkzeuge, die dhnliche Eigenschaften aufweisen.
Diese Informationen verwendet man, wenn man Uber einen automatischen
Werkzeugwechsler verfligt und der CNC gestattet, ein abgenutztes oder abgelehntes
Werkzeug durch ein anderes &hnliches auszutauschen.

Bei jeder Anforderung eines neuen Werkzeugs untersucht die CNC, ob dieses abgenutzt
ist ("Ist-Standzeit" héher als "Nenn-Standzeit") oder ob es zurlickgewiesen wurde. Ist dies
der Fall, wird das nachste Werkzeug der Tabelle gewahlt, das zur gleichen Familie gehort.

Der Werkzeuggruppe kann jeder Wert zwischen 0 und 99999999 zugewiesen werden. Die
Gruppe 0 ist gleichbedeutend mit keiner Gruppe; das hei3t, dass die Werkzeuge, die zur
Gruppe 0 gehdren, nicht durch ein anderes ersetzt werden kénnen.

Werkzeugkorrektoren

Anzahl der Werkzeugkorrektoren. Jeder der Korrektoren hat verschiedene Geometrie- und
Uberwachungsdaten zugeordnet.

Ein Werkzeug kann bis zu 8 Korrektoren haben. Wen ein Werkzeug Uber verschiedene
Korrektoren verfligt, missen diese konsekutiv sein; es ist nicht erlaubt, die Reihenfolge der
Korrektoren zu Uberspringen.

000 100

D1
D1

2]}

Beispiel fuir ein Fraswerkzeug mit Korrektor links und mit zwei Korrektoren rechts.

Werkzeugstatus

Gibt den Status der Werkzeuge an. Mogliche Statusarten sind folgende:

Zustand Bedeutung

Verflgbar Das Werkzeug ist verfugbar.

Abgenutzt Die "Ist-Standzeit" Ubersteigt die "Nenn-Standzeit".
Zurtckgewiesen Das Werkzeug wurde von der SPS zurlickgewiesen.

Sobald man iiber eine Uberwachung der Werkzeugstandzeit verfiigt, werden die Anzeigen
fur Verschlei3 und Werkzeugablehnung von der CNC ausgegeben, wenn einer der zuvor
angegebenen Félle eintritt.

Werkzeuggeometrie

In diesem Bereich findet man die Daten (iber die Art und die Abmessungen des Werkzeugs.
Die Daten der Werkzeuggeometrie hdngen vom Werkzeugtyp ab. In der Tabelle zeigt man
nur die Daten, die fir den Typ des ausgewéhlten Werkzeugs Sinn machen.

Wahrend der Festlegung der Daten erscheinen verschiedene Informationsabbildungen in
Abhéngigkeit von den zu definierenden Daten auf dem Bildschirm. AuBerdem, unten auf
dem Bildschirm zeigt die Beschreibung der Ausgabe, die ausgewéhlt wurde.



Der Zugriff auf die der Geometrie zugeordneten Daten kann mit folgenden Hotkeys erfolgen:

Hotkey Zugang

L Lange, Langenverschlei3 und Schneidenlénge.

R Radius, Radiusverschlei3, Spitzenradius und Radiusverschlei3 der
Spitze.

A Einstechwinkel

oder Offsets auf jede einzelne Achse.

Wahl von Korrektor

Die Daten der Geometrie stehen mit der Korrektur des Werkzeugs in Verbindung. Wurde das
Werkzeug mit mehreren Korrektoren definiert, wird die Nummer des Korrektors gezeigt,
dessen Daten angezeigt werden und auBerdem ist die Anwahl des vorherigen oder ndchsten
Korrektors gestattet. Um die Korrektur zu &ndern, werden die Schaltflachen markiert, und
man drickt die Taste [SPACE].

Korrekturnummer und Anwahl des vorherigen oder nachsten
"‘l 2 ."l Korrektors. Sonst werden die Daten des zweiten

Werkzeugkorrektors angezeigt.

Bearbeitung- und Werkzeugtyp

Unabhéngig von der installierten Software kann man sowohl die Frés- als auch die
Drehwerkzeuge definieren. Die Festlegung des Werkzeugs erfolgt in Abhéangigkeit von der
Arbeitsoperation, die damit gemacht werden kann. Wenn das Werkzeug auf keine der
vorgeschlagenen Arbeitsgadnge eingestellt wird, erhélt es die Zuordnung "Andere
Arbeitsgénge".

Sobald erst einmal der Arbeitsgang ausgewahlt ist, werden die verfligbaren Werkzeuge
angezeigt. Als Hilfe wird eine Grafik mit dem Typ des ausgewahlten Werkzeugs angezeigt.

Die Daten, mit denen die Geometrie des Werkzeugs festgelegt werden, stehen im Einklang
mit dem ausgewéhlten Werkzeug. Es werden nur die Daten angezeigt, die flr das
ausgewahlte Werkzeug sinnvoll sind.

Vorgang Werkzeugtyp
Frasen w’ 7 7
(A) Flachfrase. ‘ k J
(B) Torische Frase. [ | | e
(C) Spharische Frase. (A) (B) (C) (D)
(D) Scheibenfraser.
Raumen
(A) Aufreiber.
(A)
Nuten/abstechen [_"
(A) Quadrat. i
S
Bohren I )
(A) Bohrer. ¢
. (A
Ausbohren V
(A) Spannfutter. ]
(92
Drehen o l_" P~
(A) Rhombisch. l o | — f/r_ )
(B) Quadrat. LA Vi B) = (©)
(C) Rund.

Planfrasen
(A) Planfrase. F.
+ (A)
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Vorgang Werkzeugtyp

Gewinde

(A) Stahl. [:1‘“ =

(B) Gewindebohrer. (A =f ®

Messfuhler Tel

Andere Um die Werkzeuge festzulegen, die nicht zu den

vorgeschlagenen Arbeitsgdngen passen.

Drehachsen-Orientierung.

Die Festlegung erfolgt mit Hilfe eines Bildschirmsymbols, das nur dann erscheint, wenn
gerade ein Werkzeug fiir das Drehen festgelegt wird.

Die Orientierung der Achsen wird vom Typ der horizontalen oder vertikalen Drehmaschine,
der Position des Revolverkopfes und der Spindelposition rechts oder links bestimmt.

Formfaktor oder Kalibrierungspunkt des Werkzeugs.

Die Festlegung erfolgt mit Hilfe eines Bildschirmsymbols, das nur dann erscheint, wenn
gerade ein Werkzeug fiir das Drehen festgelegt wird.

Der Formfaktor zeigt an, welches die kalibrierte Spitze des Werkzeugs ist, und sie ist deshalb
der Punkt, den die CNC steuert, um den Radiusausgleich anzuwenden. Der Formfaktor
héngt von der Orientierung der Achsen der Maschine ab.

Werkzeugorientierung.

Die Festlegung erfolgt mit Hilfe eines Bildschirmsymbols, welche standardméaBig erscheint,
in folgenden Fallen.

¢ Bei einem Modell einer Drehmaschine, fiir alle Werkzeuge.
¢ Bei einem Modell einer Frdsmaschine, nur fur die Drehwerkzeuge.

Die Orientierung der Werkzeughalter gibt an, ob es sich um ein Werkzeug fur
L&ngsbearbeitung oder die Bearbeitung von Radien handelt. Bei den Drehwerkzeugen
hangt die Bedeutung des Bildschirmsymbols von der Orientierung der Achsen des
Werkzeugs ab.

Waagerechte Drehmaschine Radialbearbeitung.

Senkrecht- Drehmaschine. Langsbearbeitung.

Y=
==

Spindeldrehsinn.
Die Drehrichtung der Spindel erfolgt mit Hilfe der folgenden Bildschirmsymbole.

|Symbol Spindeldrehsinn.

Spindeldrehsinn ohne Definition.

Spindeldrehsinn nach rechts.

Spindeldrehsinn nach links.

B

Die neuen Werkzeuge haben keine vorgegebene Drehrichtung der Spindel; wéhrend der
Ausfuhrung dreht sich die Spindel in der einprogrammierten Drehrichtung (M03/M04).

Wenn man auf ein Werkzeug eine Drehrichtung aus der Tabelle zuweist, Gberprtift die CNC
wahrend der Ausfihrung, ob die Drehrichtung der Tabelle mit der programmierten
zusammenfallt (M03/M04). Wenn beide Drehrichtungen stimmen nicht Uberein, zeigt die
CNC den entsprechenden Fehler an. Die CNC filhrt diese Uberpriifung jedes Mal durch,
wenn man eine M03, M04 oder M06 programmiert.



"L" - Ladnge des Werkzeugs

Diese GroéBe wird nur fur Werkzeuge angezeigt, die keine Drehwerkzeuge sind. Die
Abmessungen der Drehwerkzeuge werden mit Hilfe der Offsetwerte definiert.

"R" - Radius des Werkzeugs

Diese GroBe wird nur fir Werkzeuge angezeigt, die keine Drehwerkzeuge sind. Die
Abmessungen der Drehwerkzeuge werden mit Hilfe der Offsetwerte definiert.

L Lénge des Werkzeugs.

R Radius des Werkzeugs.

Lc Schnittlange.

"LW" "RW" - Langen- und RadiusverschleiB3

Korrektur um L&angen- und Radiusverschlei3 eines Werkzeugs. Die CNC fugt den Wert fur
den Verschleif3 fur die LAnge und dem nominellen Radius hinzu, um so die tatsachliche
Lange (L+LW) und den tatséchlichen Radius des Werkzeugs (R+RW) zu berechnen.

Anfangsliange Verschleiss Endléange
50 0.2 50.2
50 -0.2 49.8
-50 0.2 -49.8
-50 -0.2 -50.2

In der Tabelle der Werkzeuge kann man festlegen, ob der Verschleif3 mit dem inkrementalen
oder dem absoluten Wert eingegeben wird. In beiden Féllen bedeutet das Léschen des
Wertes fur den Verschlei3 oder dessen Festlegung mit dem Wert 0, die Initialisierung des
VerschleiBes mit 0. Siehe "Auswéhlen der inkrementalen oder absoluten Eingabewerte
fiir den VerschleiB." auf Seite 235.

Mit inkrementalen Verschlei3 wird der Wert, den der Nutzer eingibt, zum absoluten Wert,
den der Verschleif3 hatte, summiert (oder davon abgezogen, im Fall, dass der Wert negativ
ist). Nach dem Betétigen von [ENTER], um den neuen Wert zu Gbernehmen, wird im Feld
fur den Verschleil3 der resultierende absolute Wert angezeigt.

EingangsverschleiB VerschleiB im | GesamtverschleiB3
KettenmaBmodus
1 0.2 1.2
1 -0.2 0.8
-1 0.2 -0.8
-1 -0.2 -1.2

"A" - Winkel des Stahls

Diese GroBe wird nur fur Drehwerkzeuge angezeigt.

"C" - Schnittwinkel

Diese GrofBe wird nur fir Drehwerkzeuge angezeigt.

"B" - Breite des Stahls

Diese GroBe wird nur fur Drehwerkzeuge angezeigt.

13 A Winkel des Stahls.
Lep( -'Ell C  Schnittwinkel.
! L]
= .;rl*"& -t B Breite des Stahls.
S L Lc  Schnittliange.
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"Rp" - Radius der Spitze

Radius der Werkzeugspitze.

"RpW" - VerschleiB des Spitzenradius

Korrektor der Abnutzung des Radius der Werkzeugspitze. Die CNC fuigt dem Wert den
Nennradius der Spitze hinzu, um den Ist-Radius der Spitze (Rp+RpW) des Werkzeugs zu
berechnen.

In der Tabelle der Werkzeuge kann man festlegen, ob der Verschlei3 mit dem inkrementalen
oder dem absoluten Wert eingegeben wird. In beiden Féllen bedeutet das Léschen des
Wertes fur den Verschlei3 oder dessen Festlegung mit dem Wert 0O, die Initialisierung des
VerschleiBes mit 0. Siehe "Auswéhlen der inkrementalen oder absoluten Eingabewerte
fiir den VerschleiB." auf Seite 235.

Mit inkrementalen Verschlei3 wird der Wert, den der Nutzer eingibt, zum absoluten Wert,
den der Verschlei3 hatte, summiert (oder davon abgezogen, im Fall, dass der Wert negativ
ist). Nach dem Betéatigen von [ENTER], um den neuen Wert zu ibernehmen, wird im Feld
fur den Verschleil3 der resultierende absolute Wert angezeigt.

"Lc¢" - Schnittldnge

Lange der Werkzeugschneide.

"Ae" - Eintrittswinkel
Diese Grofe wird nur fir Werkzeuge angezeigt, die keine Drehwerkzeuge sind.

Einstechwinkel fir die Vertiefung bei der Aussparungsbearbeitung.

Wertvorgaben (Lange) fiir das Werkzeug und den VerschleiB der Offsetwerte.

Die Wertvorgaben werden verwendet, um die Abmessungen des Werkzeugs auf jede
einzelnen der Achsen festzulegen. Die Abmessungen der Drehwerkzeuge werden mit Hilfe
dieser Offsetwerte definiert; fir die Abmessungen der restlichen Werkzeuge kann man
entweder diese Offsetwerte oder die der L&dnge und des Radiuses verwenden.

Bei Werkzeugen, die nicht ausschlieBlich zum Drehen, wie zum Beispiel Werkzeuge zum
Frdsen und Raumen, verwendet werden, kann man auch die Wertvorgaben daflr
verwenden, um die Werkzeugposition festzulegen, wenn ein Werkzeughalter oder ein
Zwischenstiick eingesetzt werden. In diesem Fall werden die Abmessungen des Werkzeugs
mit der Lange und dem Radius definiert.



Das Kriterium der Zeichen, die relativ zu den Wertvorgaben und VerschleiBwerten stehen,
werden durch den Maschinenparameter TOOLOFSG definiert.

TOOLOFSG Bedeutung.

Negativ. Die Werkzeugkalibrierung gibt einen negativen Offsetwert an. Der
Offset-Verschlei3 muf3 mit positiven Wert angegeben werden.

Positiv. Die Werkzeugkalibrierung gibt einen positiven Offsetwert an. Der
'Ll—‘-(:;{ l Offset-Verschleif3 muf3 mit negativen Wert angegeben werden.
i

In der Tabelle der Werkzeuge kann man festlegen, ob der Verschleif3 mit dem inkrementalen
oder dem absoluten Wert eingegeben wird. In beiden Féllen bedeutet das Léschen des
Wertes fur den Verschleil3 oder dessen Festlegung mit dem Wert 0, die Initialisierung des
VerschleiBes mit 0. Siehe "Auswéhlen der inkrementalen oder absoluten Eingabewerte
fiir den VerschleiB." auf Seite 235.

Mit inkrementalen Verschlei3 wird der Wert, den der Nutzer eingibt, zum absoluten Wert,
den der Verschleif3 hatte, summiert (oder davon abgezogen, im Fall, dass der Wert negativ
ist). Nach dem Betéatigen von [ENTER], um den neuen Wert zu ibernehmen, wird im Feld
fur den Verschleif3 der resultierende absolute Wert angezeigt.

Eingangsverschlei3 VerschleiB im | Gesamtverschlei
KettenmaBmodus
1 0.2 1.2
1 -0.2 0.8
-1 0.2 -0.8
-1 -0.2 -1.2

Auswéhlen der inkrementalen oder absoluten Eingabewerte fiir den
VerschleiB.

Die VerschleiBwerte des Werkzeugkorrektors (Verschleil3 der Lange, des Radiuses, des
Radiuses der Spitze und des Offsets) kdnnen in absoluten oder inkrementalen Werten
eingegeben werden. Der Wert, der in den jeweiligen Feldern in der Tabelle der Werkzeuge
angezeigt wird, ist immer absolut.

Nach dem Anklicken dieses Bildschirmsymbols zeigt die CNC den
% Dialogbildschirm fiir die Konfiguration der Werkzeugtabelle an. Hier kann der
Nutzer festlegen, ob der Verschlei3 mit einem inkrementalen Wert (Kéastchen
aktiviert) oder mit einem absoluten Wert (K&stchen deaktiviert) eingegeben wird.
StandardméBig erfolgt die Eingabe des VerschleiBes mit einem absoluten Wert.

Sobald ein inkrementaler Verschlei3 ausgewahlt wird, kann man den maximal
zulassigen Inkrement festlegen; dieser betragt standardmafig 0,5 mm (0,019685
Zoll). Diese Daten schréanken den zu bearbeitenden Inkrement des VerschleiBes
und nicht den absoluten, maximal zulassigen Verschlei3 ein. Wenn kein Wert
festgelegt wird und leere Datenfelder vorhanden sind, gibt es keine
Einschrédnkungen hinsichtlich des Zeitpunkts der Eingabe des Inkrement flr den
Verschleif3.

Die gewéhlte Option in der Tabelle der Werkzeuge wird auch im Kalibrierungsmodus des
Werkzeugs angewendet.

Uberwachung der Werkzeugstandzeit

In dieser Gruppe werden die der Kontrolle der Werkzeuglebensdauer zugeordneten Daten
gezeigt. Wurde ein Werkzeug mit mehreren Korrektoren definiert, kann der Status jedes
einzelnen Korrektors verwaltet werden.

=0
)=

Werkzeugtabelle

WERKZEUG- UND MAGAZINTABELLE
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(REF: 1007)
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Bei der Verwaltung der Lebensdauer von zwei oder mehr Korrektoren des gleichen
Werkzeugs wird auf der Positionsliste des Magazins (Magazintabelle) nur dariber
informiert, ob das Werkzeug zuriickgewiesen wurde.

Typ

Erméglicht die Aktivierung und Auswahl der Uberwachungsart der Werkzeugstandzeit (in
Zeit oder Operationen).

Nenn-Standzeit

Bearbeitungszeit (in Minuten) oder Anzahl der Operationen, die das Werkzeug durchfihren
kann.

Ist-Lebenszeit

Zeit, die bearbeitet wurde oder Anzahl der durchgefiihrten Operationen. Die CNC
aktualisiert diesen Wert bei der Benutzung des Werkzeugs.

Werkzeugmagazin

Diese Information kann nicht gedndert werden, wenn sich das Werkzeug an der Spindel,
am Wechslerarm oder im Magazin befindet.

GroBe

GroBe des Werkzeugs. Die Gro3e bestimmt die Anzahl der Positionen, die das Werkzeug
im Magazin belegt.

GroBe Magazinpositionen.

Klein Es wird nur seine Position belegt. Belegt keine Extraposition.
Mittel Belegen eine halbe Extraposition rechts und links.

GrofB3 Belegt eine Extraposition rechts und links.

Benutzerdefiniert Der Benutzer definiert die Anzahl der Positionen, die das Werkzeug
rechts und links belegt.

2 4

|—

N

2D

3
e
.
lo o ool

®

(A) Kleines Werkzeug.

(B) Mittelwerkzeug.

Positionen rechts / Positionen links
Platz, der im Magazin fiir das Werkzeug rechts und links von der Position reserviert ist.

Diese GrofB3e kann man festlegen, wenn ein Werkzeug eine angepasste Gro3e hat.

Spezial

Das Werkzeug belegt immer die gleiche Position im Magazin.

Custom

Vom Hersteller definierte Daten.
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Angabe 1/ Angabe 2

Diese Daten zeigen im numerischen Format die vom Hersteller gewéhlte Information.

Angabe 3 / Angabe 4

Diese Daten zeigen im bindren Format die vom Hersteller gewéhlte Information.

Kommentar

Dem Werkzeug zugeordneter Kommentar.

= N
)=

Werkzeugtabelle

WERKZEUG- UND MAGAZINTABELLE
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(REF: 1007)
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12.3 Operationen mit der Werkzeugtabelle

12.3.1 Werkzeugtabelle editieren

Tabelle initialisieren

(Man kann die Tabelle nur initialisieren, wenn die CNC den Status READY hat). Die
Initialisierung der Tabelle erfolgt vom vertikalen Men( der Schaltflachen.

Bei der Initialisierung der Tabelle werden alle Werkzeuge der Liste geléscht,

> 9l einschlieBlich derer, die sich an der Spindel und am Wechslerarm befinden. Es

% werden auch die Tabelle der aktiven Werkzeuge und die Tabellen des Magazins
initialisiert, denn es wurden die verfiigbaren Werkzeuge geldscht.

Hinfugen oder I6schen eines Listenwerkzeugs

Ein Werkzeug kann nur hinzugeflgt oder geléscht werden, wenn die Werkzeugliste
angewahlt ist. Beide Arbeitsgénge lassen sich Uber das vertikale Menl der Schaltflachen
durchfihren.

Der Liste ein neues Werkzeug hinzufiigen.

Fugt der Liste ein neues Werkzeug hinzu. Das Werkzeug wird der Liste in der
ersten freien Position hinzugeflgt.

Ein Werkzeug aus der Liste I6schen.

Léscht ein Werkzeug aus der Liste. Ein Werkzeug kann nicht geléscht werden,
wenn sich dieses im Magazin, an der Spindel oder am Wechslerarm befindet.

Datenedition

Um die Daten der Werkzeugtabelle einzusetzen, wird wie folgt vorgegangen.

1. Das zu definierende Werkzeug in der Liste auswéhlen und zum Zugriff auf die Daten
dieses Werkzeugs die Taste [ENTER] driicken.

2. Tabelle konfigurieren, um nur die Daten zu zeigen, die definiert werden sollen und dabei
den Rest auszublenden.

3. Definition der Daten des Werkzeugs. Bei jeder Definition eines neuen Werts zu dessen
Annahme die Taste [ENTER] drticken.

Wenn ein Werkzeug verschiedene Korrektoren hat, kann man
[lfj I—":’d alle Daten eines Korrektors fiir einen zweiten Korrektor kopie-
] D ren. Dieser Arbeitsgang wird vom Softkeymenu ausgefihrt.

Diese Schaltflache gestatten es, auf dem Papierhalter die
Daten des Korrektors zu kopieren, die angezeigt werden und
diese spater in einen anderen Korrektor hinein zu kopieren.

4. Anfertigung einer Sicherheitskopie der Daten der Tabelle in einer Datei.

Tasten zum Editieren der Daten der Werkzeugtabelle
@ @ Bewegt den Cursor durch die Daten der Tabelle.

Akzeptiert den neuen Wert.

Aktiviert/deaktiviert die Wahlkastchen und 6ffnet/schlie3t die
SPACE .
Pull-down-Mendis.

@ @ Bewegt den Cursor innerhalb einer Angabe.

Wahlt die vorige oder spatere Zeile des Kommentars.

Bewegt den Cursor zum Anfang oder Ende der Zeile eines
“J ™ Kommentars.
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12.4 Tabelle der aktiven Werkzeuge.

Diese Tabelle zeigt die Liste der verfligbaren Werkzeuge an und welches in jedem der
Kanéle das aktive Werkzeug ist.

Die Tabelle teilt sich in zwei Bedienteilen auf. Zum Wechseln des Bedienteils, Wechseltaste
driicken.

Active tools

A

o (c)
1R ] Mot monit

w

th

s

(A) Werkzeugliste.
(B) Aktive Werkzeuge.
(C) Auf der Liste angewahltes Werkzeug.

Auf der linken Seite erscheint die Liste der verfiigbaren Werkzeuge, und rechts erscheinen
die Daten der aktiven Werkzeuge fur jeden Kanal.

Werkzeugliste

Fur jedes Werkzeug wird die Position und der Speicher angezeigt, in dem es sich befindet,
wenn es sich um ein nicht ins Magazin geladenes Werkzeug handelt oder wenn das
Werkzeug in irgendeinem Kanal aktiviert ist. Die Daten der Liste werden von der CNC bei
jedem Werkzeugwechsel aktualisiert.

Dies ist die gleiche Liste, die in der Tabelle der Werkzeuge erscheint. Siehe
"12.2.2 Kalibrierung des Werkzeugs" auf Seite 228.

Aktive Werkzeuge.

Zeigt die Daten der aktiven Werkzeuge in jedem einzelnen der Kanéle und auch die Daten
der Werkzeuge, die aus der Liste ausgewahlt wurden. Ausserdem kann man damit das
Werkzeug von Spindel gewechselt werden. Siehe "12.4.2 Das Werkzeug von Spindel
wird gewechselt" auf Seite 240.

Von diesem Bildschirm ist es nicht erlaubt, die Daten des Werkzeugs zu bearbeiten. Die
Daten, die in der Werkzeugtabelle angezeigt werden, werden definiert.

= N
)=

Tabelle der aktiven Werkzeuge.

WERKZEUG- UND MAGAZINTABELLE
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CNC 8070

(REF: 1007)
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12.4.1 Beschreibung der Bildschirmsymbole im vertikalen Meni der
Schaltflachen

Die Optionen im vertikalen Meni der Schaltflachen hangen davon ab, welches die aktive
Tabelle ist.

Anzeigeeinheiten (Millimeter/Zoll)

Ermdéglicht die Anderung der Einheiten, in denen die Daten dargestellt werden. Die
Anderung der MaBeinheiten ist nur bei der Positionsanzeige und bei der Dateneingabe

1 2 gultig. Fur die Programmierung werden die von der aktiven Funktion G70 oder G71
- definierten Einheiten Gbernommen.
w g Das Symbol zeigt farblich hervorgehoben die Einheiten, die angewéhlt sind und in Millimeter
o 3 oder Zoll lauten kdnnen.
o U
g =
[ —]
% E Initialisierung der Tabellen.
()
?5: = %" Initialisiert die Werkzeugtabelle. Die CNC bittet um Bestétigung des Befehls.
< X
= ; Wenn die Tabelle initialisiert werden, werden alle Werkzeuge der Liste geldscht. Es werden
2 o auch die Tabelle der aktiven Werkzeuge und die Tabellen des Magazins initialisiert, denn
? % es wurden die verfugbaren Werkzeuge geléscht.
8 &
o -
§ Tabelle speichern
o . . L . .
w Speichert die Daten der Tabelle in einer Datei. Siehe “12.1.3 Tabellen speichern und
= laden" auf Seite 222.

Tabelle wiederherstellen

Stellt die zuvor in einer Datei gespeicherten Daten der Tabelle wieder her. Siehe
"12.1.3 Tabellen speichern und laden" auf Seite 222.

Berucksichtigen Sie, dass beim Laden der Werkzeugtabelle die Werkzeugmagazintabellen
und die Tabelle der aktiven Werkzeuge initialisiert werden.

Tabelle drucken

% Diese Schaliflache erméglicht die Tabelle auf einem festgelegten Drucker oder die
Speicherung als Datei (Format.prn)indie CNC. Siehe "12.1.4 Tabelle drucken."auf Seite
224.

12.4.2 Das Werkzeug von Spindel wird gewechselt

Vom Bedienteil der aktiven Werkzeuge ist es moglich, das Werkzeug an den Spindeln zu
wechseln. Das Werkzeug, das eingespannt werden soll, muss in der Tabelle der Werkzeuge
aufgelistet sein.

FAGOR % Um das aktive Werkzeug zu wechseln ist wie folgt vorzugehen:

1. Mit dem Cursor wird das aktive Werkzeug ausgewahlt, das ausgewechselt werden, und
die Nummer des neuen Werkzeugs wird eingesetzt.

CNC 8070 » o _ _
2. Betétigen Sie die Taste [START], um das Werkzeug automatisch zu laden, oder die Taste
[ENTER], um die Liste der Positionen nach einem manuellen Werkzeugwechsel zu
aktualisieren.
3. Auf der Liste der Werkzeuge erscheint, welches Werkzeug in der Spindel eingespannt
ist.
(REF: 1007)
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12.5 Wechselprozess-Zustandtabelle

Mit dieser Bildschirmanzeige wird der Werkzeugwechsel Uberwacht, der in jedem Kanal
stattfindet.

Channel 1

T magazine-ground <---> spindle

= N
)=

Execution Iﬁ Slatus Iﬁ

Channel 2
T magazine-ground <--->» spindle

Execution Iﬁ Statuz Iﬁ

Fir jeden einzelnen Wechselprozess wird folgendes gezeigt :

Wechselprozess-Zustandtabelle

¢ Der gewahlte Wechseltyp und das beteiligte Magazin.

Als Art des Wechsels versteht man die Art des Arbeitsschritts, den man gerade ausfuhrt
oder den man ausfiihren wird, sobald die Funktion M06 abl&uft. Die Arten des mdéglichen
Werkzeugwechsels sind das Laden eines Werkzeugs in die Spindel oder das Laden und
Entladen eines nicht ins Magazin geladene Werkzeug aus dem Werkzeugmagazin an
der Spindel vorbei.

WERKZEUG- UND MAGAZINTABELLE

¢ Die LED "Ausflihrung" zeigt an, dass der Prozess des Werkzeugwechsels im Gange ist
und dass im Werkzeugmagazin Arbeitsschritte ausgefuhrt werden.

* Die LED "Status" zeigt an, ob fiir das Werkzeugmagazin ein Fehlerstatus anliegt oder
nicht. Um den Fehlerstatus zu beenden, klicken Sie auf die Schaltflaiche Reset in der
Speichertabelle.

FAGOR %

CNC 8070

(REF: 1007)
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12.6 Magazintabelle

Magazintabelle

WERKZEUG- UND MAGAZINTABELLE N

FAGOR Q

CNC 8070

(REF: 1007)
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Man kann bis zu 4 verschiedenen Magazinen konfiguriert. Jedes Werkzeugmagazin hat eine
Tabelle, in der die Verteilung der Werkzeuge im Werkzeugmagazin gezeigt wird und welches
Werkzeug sich in jedem Greiferarm des Werkzeugwechslers befindet (wenn dieser
vorhanden ist).

Die Daten der Tabelle werden von der CNC bei jedem Werkzeugwechsel aktualisiert.

Information

Remaining life | Famil=

[=]

Not monit.

Hotmon | 0]
otnon | 0]
| Notmonit. | 0 WiMagazine status
otmon | 0]
CH1
O o ECTEE
oH2
o RTIN o mon | o
- Tool of the position selected on the list
'3 IRCIRNN ot monit. | 0 |
14 BRCRN Notmont | o Y o .
@ - I .
1 TPV I ~

(A) Magazinpositionen.
(B) Magazininformation.

Die Tabelle teilt sich in zwei Bedienteilen auf.

Das linke Bedienteil zeigt die Positionsliste des Magazins. Fir jede Position wird angezeigt,
ob sie frei, deaktiviert oder durch ein Werkzeug besetzt ist. Fir jedes Werkzeug wird die
restliche Standzeit, wenn eine Uberwachung der Werkzeugstandzeit vorhanden ist, und die
Werkzeugfamilie angezeigt, zu der es gehdrt.

Die auf der rechten Seite angezeigten Angaben dienen zur Information; eine Auswabhl ist
nicht méglich. Dieses Fenster enthélt Informationen ber den Zustand des Magazins und
der Werkzeuge, die sichim Wechselarm befinden, sowie Giber das aus der Liste ausgewéahlte
Werkzeug. Wahlweise kann man Informationen Uber die Art und die Konfiguration des
Werkzeugspeichers anzeigen.



12.6.1 Beschreibung der Bildschirmsymbole im vertikalen Meni der
Schaltflachen

Die Optionen des senkrechten Optionsmenis der Softkeys hangt welche die aktive Tabelle
Im vertikalen MenU der Schaltflachen findet man alle Optionen fiir die ausgewahlte Tabelle.

+ Die von dem Menl angezeigte Optionsgruppe kann mit dem zugeordneten Softkey "+"
geéndert werden, wodurch auf eine andere Optionsgruppe zugegriffen wird.

ist ab.

= N
)=

Die Optionen, die fur die Tabelle der Werkzeuge angezeigt werden, sind Folgende.

Das Laden und Entladen eines Werkzeugs aus dem Greiferarm des
Werkzeugwechslers

Dieses Bildschirmsymbol erscheint nur im Werkzeugmagazin in Zusammenhang mit dem
Wechselarm.

Magazintabelle

Gestattet das Auswechseln eines Werkzeugs im Wechselarm. Siehe "12.7.2 Das Laden
und Entladen eines Werkzeugs aus dem Greiferarm des Werkzeugwechslers" auf
Seite 250.

Text suchen

Gestattet die Textsuche in der Liste der Werkzeuge. Siehe "12.1.2 Suchen eines Textes
in den Tabellen" auf Seite 221.

WERKZEUG- UND MAGAZINTABELLE

Laden eines Werkzeugs in den Werkzeugspeicher

Die Ladung des Werkzeugs ins Magazin kann auf zwei Arten gemacht werden.

¢ Automatisches Laden, indem die Taste [START] betéatigt wird. Das zuvor in der Tabelle
festgelegte Werkzeug wird in den Werkzeugspeicher geladen. Der Ladevorgang erfolgt
nicht aus dem Magazin an der Spindel vorbei.

e Manuelles Laden, indem die Taste [ENTER] betétigt wird. Es wird davon ausgegangen,
dass das Werkzeug, das in der Tabelle festgelegt wurde, bereits per Hand in das Magazin
geladen wurde. Die Liste des Magazins wird aktualisiert.

Siehe "12.7.1 Laden und Entladen der Werkzeuge aus dem Magazin" auf Seite 248.

Entladen eines Werkzeugs aus dem Speicher

Das Auswechseln eines Werkzeugs im Speicher kann man auf zwei Arten machen.

¢ Automatisches Entladen, indem die Taste [START] betétigt wird. Vom Magazin wird ein
in der Tabelle festgelegte Werkzeug entladen. Der Entladevorgang erfolgt aus dem
Magazin an der Spindel vorbei.

* Manuelles Laden, indem die Taste [ENTER] betéatigt wird. Es wird davon ausgegangen,
dass das Werkzeug, das in der Tabelle ausgewahlt wurde, bereits per Hand aus dem
Magazin entladen wurde. Die Liste des Magazins wird aktualisiert.

Siehe "12.7.1 Laden und Entladen der Werkzeuge aus dem Magazin" auf Seite 248.

Initialisierung der Tabellen. FAGOR %

Initialisiert die Magazintabelle. Die CNC bittet um Bestétigung des Befehls.

CNC 8070
Wenn die Tabelle initialisiert werden, werden alle Werkzeuge der Liste geléscht. Es wird
auch die Tabelle der aktiven Werkzeuge initialisiert, denn die Verteilung der Werkzeuge im
Magazin kann sich geandert haben.
Tabelle speichern
(REF: 1007)

Speichert die Daten der Tabelle in einer Datei. Siehe "12.1.3 Tabellen speichern und
laden" auf Seite 222.
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Tabelle wiederherstellen

Stellt die zuvor in einer Datei gespeicherten Daten der Tabelle wieder her. Siehe
"12.1.3 Tabellen speichern und laden" auf Seite 222.

Berucksichtigen Sie, dass beim Laden der Tabelle aus dem Speicher die Tabelle der aktiven
Werkzeuge initialisiert wird.

224.

Aktivieren und Deaktivieren einer Position im Speicher

Gibt die mit dem Cursor gewéhlte Magazinposition frei oder deaktiviert diese.

Tabelle drucken
ﬁ Diese Schaltflache ermdglicht die Tabelle auf einem festgelegten Drucker oder die
Speicherungals Datei (Format.prn)indie CNC. Siehe "12.1.4 Tabelle drucken."auf Seite

Magazintabelle

Reset des Magazins

Hebt den Fehlerstatus des Verwalters auf. Dieses Bildschirmsymbol erscheint nur, wenn
ein Fehler in der Uberwachung aufgetreten ist.

Magazininformation

WERKZEUG- UND MAGAZINTABELLE N

Zeigt die Magazindaten oder blendet sie aus.

Initialisierung der Magazindaten
@ Initialisiert die Magazintabelle. Die CNC bittet um Bestéatigung des Befehls.

Es werden alle Werkzeugmagazinpositionen initialisiert, wobei die Position 1 fir die T1, die
Position 2 fir die T2 und so weiter zugewiesen werden. Die Werkzeuge mussen vorhanden
sein und durfen sich nicht in einem anderen Magazin befinden.

Es wird auch die Tabelle der aktiven Werkzeuge initialisiert, denn die Verteilung der
Werkzeuge im Magazin kann sich geandert haben.

FAGOR Q

CNC 8070

(REF: 1007)
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12.6.2 die Positionsliste des Magazins

Die Liste der Werkzeugmagazinposition erscheint im linken Fenster der
Werkzeugmagazintabelle. Fir jede Position wird angezeigt, ob sie frei, deaktiviert oder
durch ein Werkzeug besetzt ist. Fur jedes Werkzeug wird die restliche Standzeit, wenn eine
Uberwachung der Werkzeugstandzeit vorhanden ist, und die Werkzeugfamilie angezeigt, zu
der es gehort.

Magazinposition

= N
)=

Neben der Positionsnummer wird mit Hilfe eines Symbols der Status dieser Position
angezeigt.

¢ Die Position ist frei (Kreis mit weiBem Grund).

¢ Die Position ist durch Anzeige eines Kreises mit weiBem und schwarzem Hintergrund
halbbesetzt.

¢ Die Position ist besetzt (Kreis mit schwarzem Grund).

Magazintabelle

¢ Die Position ist durch Anzeige eines Kreises mit rotem Hintergrund deaktiviert.

Werkzeugnummer

Werkzeugnummer, die die Magazinposition belegt.

WERKZEUG- UND MAGAZINTABELLE

Verbliebene Standzeit

Ist die Standzeitkontrolle des Werkzeugs aktiv, wird die verbliebene Standzeit in
Bearbeitungszeit oder auszufiihrenden Operationen oder der Werkzeugstatus
(zurtickgewiesen oder abgenutzt) angezeigt.

Werkzeugfamilie

Vom Benutzer in der Werkzeugtabelle definierte Familie, zu der das Werkzeug gehort.

FAGOR %

CNC 8070

(REF: 1007)
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12.6.3 Magazininformation

Auf der rechten Bildschirmseite werden verschiedene Informationen tber den Zustand des
Werkzeugspeichers und des Wechselarms angezeigt. Es wird folgende Information gezeigt.

Information

Magazine status

Magazintabelle

1 Le 1]

Small
D Right Pos. a
|

(A) Magazinverwaltung

(B) Werkzeug im Greiferarm des Werkzeugwechslers.
(C) Auf der Liste angewahltes Werkzeug.

(D) Magazindaten

WERKZEUG- UND MAGAZINTABELLE N

Magazinverwaltung

In diesem Bereich wird der Arbeitsschritt angezeigt, der gerade im Magazin stattfindet.

En reposo : Das Magazin ist in Wartestellung.
Ladend : Am Magazin wird gerade ein Ladevorgang ausgefihrt.
Entladend : Am Magazin wird gerade ein Entladevorgang ausgefuhrt.

Mit der Led "Status" zeigt man an, dass sich das Magazin im Fehlerstatus befindet. Um den
Fehlerstatus zu beenden, klicken Sie auf die Schaltflache Reset in der Speichertabelle.

Wechsel-Zustand

Wenn das Magazin in einen gegebenen Moment mit dem Wechseln eines Werkzeugs

beschéftigt ist, werden Informationen Giber den Status dieses Werkzeugwechsels angezeigt;

Uber die Arbeitsschritte beim Ausfihren der Funktion M06, Uber den Status der

Uberwachung (in der Ausfiihrung oder in Ruhe) und Gber den Status des
FAGOR 9 Werkzeugwechselprozesses (ob Fehler anliegen oder nicht).

CNC 8070 Werkzeuge des Wechslerarms
In diesem Bereich wird angezeigt, welches die Werkzeuge sind, die sich in jedem Greiferarm
des Werkzeugwechslers befinden. Fir jedes Werkzeug wird Nummer und GréBe
angegeben.
(REF: 1007)
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Information Gber das Werkzeug

Es werden die Daten bezlglich des Magazins des auf der Liste angewéahlten Werkzeugs
gezeigt. Die Led "Status" gibt den Status des Werkzeugs an.

Grin Das Werkzeug ist verflgbar.
Gelb Das Standzeitende des Werkzeugs ist nahe.
Rojo Das Werkzeug ist abgenutzt oder wurde von der SPS zurlickgewiesen.

= N
)=

Magazindaten

Beschreibung des Magazintyps.

Um diese Informationen anzuzeigen und auszublenden, klickt man auf die Schaltflache
"Informationen".

Magazintabelle

WERKZEUG- UND MAGAZINTABELLE

FAGOR %

CNC 8070

(REF: 1007)
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Operationen mit der Magazintabelle

FAGOR Q

CNC 8070

(REF: 1007)
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12.7 Operationen mit der Magazintabelle

12.7.1 Laden und Entladen der Werkzeuge aus dem Magazin

Die Werkzeuge kénnen vom Magazin aus von Hand oder automatisch geladen und entladen
werden. Erfolgt dies von Hand, ist die Positionsliste zu aktualisieren.

Laden / entladen von Hand

Die Werkzeuge werden vom Arbeiter ohne Einsatz der CNC direkt ins Magazin gesetzt.
Danach ist die Positionsliste zu aktualisieren.

Laden / entladen automatisch

Die Werkzeuge werden vom Arbeiter in die Spindel gesetzt und die CNC setzt das Werkzeug
ins Magazin. Die Positionsliste wird automatisch aktualisiert.

Tabelle initialisieren

(Man kann die Tabelle nur initialisieren, wenn die CNC den Status READY hat). Die
Initialisierung der Tabelle erfolgt vom vertikalen Men(i der Schaltflachen. Die CNC bietet zwei
Modi zur Initialisierung der Tabelle an.

Wenn die Tabelle initialisiert wird, werden alle entsprechenden Daten Uber die

> 9 Werkzeugposition im Werkzeugmagazin geléscht. Es wird auch die Tabelle der

% aktiven Werkzeuge initialisiert, denn die Verteilung der Werkzeuge im
Werkzeugmagazin ist verandert worden.

Wenn die Tabelle initialisiert wird, werden die Werkzeugmagazinpositionen

@ initialisiert, die der Position 1 fiir T1, der Position 2 fiir T2, und so weiter
zugewiesen werden. Die Werkzeuge missen vorhanden sein und dirfen sich
nicht in einem anderen Magazin befinden.

Es wird auch die Tabelle der aktiven Werkzeuge initialisiert, denn die Verteilung
der Werkzeuge im Magazin kann sich geéndert haben.

Entladen eines Werkzeugs

Die Aufnahme des Werkzeugs in den Speicher erfolgt Uiber das vertikale Menu
der Schaltflachen. Es dirfen nur die Werkzeuge ins Magazin geladen werden,
die in der Werkzeugtabelle festgelegt wurden; diese sollen auBerdem als nicht
ins Magazin geladene Werkzeuge definiert sein. Das heif3t, sie dirfen in keiner
Position im Werkzeugspeicher liegen, nicht in der Spindel eingespannt sein, und
sich auch nicht im Greiferarm des Werkzeugwechslers befinden.

I E —
Obwohl die Werkzeugmagazine so konfiguriert sind, dass sie wédhrend Bearbeitung
keine nichtins Magazin geladene Werkzeuge annehmen, ist es mit diesem Trick doch
mdglich diese Art Werkzeuge zu laden.

Je nach GroBe des Werkzeugs kann dieses bei seiner Ladung in das Magazin mehrere
Positionen betreffen.

Steuern des Werkzeugspeichers mit Hilfe der Schaltflaiche zum Laden des
Werkzeugs.

Diese Art der Uberwachung ist fiir ein automatisches oder manuelles Laden des Werkzeugs
gultig. Nach dem Klicken auf die Schaltflache wird der Nutzer gefragt, welche Art des Ladens
vorgenommen werden soll.

1. Klicken auf die Schaltflaiche, die mit der Funktion der Werkzeugladung in
Zusammenhang steht.

2. Nummer des Werkzeugs und Position definieren, in die es eingefligt werden soll.
StandardméBig wird die Position angeboten, welche schon mit Hilfe des Cursors in der
Liste ausgewahlt ist.

3. Zur Ausfilhrung einer automatischen Werkzeugladung die Taste [START] oder zur
Aktualisierung der Positionsliste nach einer Handladung die Taste [ENTER] druicken.



Verwaltung des Magazins durch Positionsliste.

Diese Art der Uberwachung ist fiir ein manuelles Laden des Werkzeugs giiltig. Gestattet die

Aktualisierung der Liste der Positionen, nachdem die Werkzeuge direkt im Speicher

eingesetzt wurden, ohne dass die CNC daflr eingesetzt wurde.

1. Auf der Liste einen Magazinplatz anwahlen und die Nummer des Werkzeugs eingeben,
die ihn belegt.

2. Zur Aktualisierung der Tabelle die Taste [ENTER] driicken.

= N
)=

Entladen eines Werkzeugs

Die Entladung eines Werkzeugs in den Speicher erfolgt lber das vertikale Menu der
Schaltflachen. Nach dem Entladen eines Werkzeugs aus dem Speicher wird dieses zu
einem nicht ins Magazin geladenem Werkzeug.

Steuern des Werkzeugspeichers mit Hilfe der Schaltflaiche zum Entladen des
Werkzeugs.

Diese Art der Uberwachung ist fiir ein automatisches oder manuelles Auswechseln des
Werkzeugs gultig. Nach dem Klicken auf die Schaltfla&che wird der Nutzer gefragt, welche
Art des Ladens vorgenommen werden soll.

1. Klicken auf die Schaltflache, die mit der Funktion der Werkzeugentladung in
Zusammenhang steht.

Operationen mit der Magazintabelle

2. Die Nummer des Werkzeugs definieren, das geléscht werden soll.

WERKZEUG- UND MAGAZINTABELLE

3. Zur Ausfiihrung einer automatischen Werkzeugladung zur Spindel die Taste [START]
oder zur Aktualisierung der Positionsliste nach einer Handentladung die Taste [ENTER]
driicken.

Verwaltung des Magazins durch Positionsliste.

Diese Art der Uberwachung ist fir ein manuelles Entladen des Werkzeugs giiltig. Gestattet
die Aktualisierung der Liste der Positionen, nachdem die Werkzeuge direkt aus dem
Speicher genommen wurden, ohne dass die CNC daflr eingesetzt wurde.

1. Auf der Liste einen Magazinplatz anwahlen und die Nummer des Werkzeugs l6schen,
die ihn belegt.

2. Zur Aktualisierung der Tabelle die Taste [ENTER] dricken.
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12.7.2 Das Laden und Entladen eines Werkzeugs aus dem Greiferarm des
Werkzeugwechslers

Das Auswechseln eines Werkzeugs mit dem Greiferarm des Werkzeugwechslers erfolgt
Uber das vertikale Men( der Schaltflachen. Um ein Werkzeug in den Greiferarm des
Werkzeugwechslers aufzunehmen (wenn dieser vorhanden ist), muss das Werkzeug im
Speicher sein. Es ist nicht erlaubt, nichtins Magazin geladene Werkzeuge in den Greiferarm
des Werkzeugwechslers einzusetzen.

Werkzeuge, die sich an den Greifern des Wechslerarms befinden, kénnen auch nicht in die
Spindel eingesetzt werden.

Zum Einsetzen oder Entladen eines dieser Werkzeuge:

1. Klicken auf die Schaltflache, die mit der Funktion des Wechselarms in Zusammenhang
steht.

2. Festlegung der Nummer des Werkzeugs fir den Greiferarm.

Steht ein Wechslerarm mit zwei Greifern zur Verfigung, kénnen nicht gleichzeitig
Werkzeuge an der Spindel und am zweiten Greifer des Wechslerarms sein.

3. Zur Aktualisierung der Tabelle die Taste [ENTER] drlicken.

WERKZEUG- UND MAGAZINTABELLE N
Operationen mit der Magazintabelle
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UTILITIES-BETRIEB

Anwahl des Utilities-Betriebs

Auf den Modus der Dienstprogramme kann man von jedem beliebigen Betriebsmodus
@ zugreifen, auch mit einem in der Ausfuhrung befindlichem Programm, indem man nur die
entsprechende Taste driickt.

Operationen in diesem Arbeitsmodus
Diese Arbeitsart zeigt die Dateien, auf die von der CNC aus zugegriffen werden kann und
ermdglicht die Durchfiihrung folgender Operationen

¢ Ansichtderinder CNC, auf Diskette oder in einer anderen via Ethernet angeschlossenen
CNC (oder PC) gespeicherten Dateien.

¢ Anlage neuer Ordner zur Speicherung der Dateien.

e Auswahl einer Dateigruppe und Durchfiihrung von Operationen wie Kopieren,
Umbenennen oder Léschen der Dateien.

* Andern der Dateiattribute.
¢ Durchfiihrung einer Dateisuche auf der Grundlage eines darin definierten Textes.

¢ Einrichtung eines Passworts, um den Zugang zur Werkzeuganpassung FGUIM, zu den
Maschinenparametern und zur SPS zu beschranken.

¢ Erstellen einer Sicherheitskopie oder Wiederherstellen der Daten flr die CNC.
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13.1 Darstellung des Utilities-Betriebs

Wenn eine dieser Betriebsart aktiv ist, wird dies oben rechts auf der allgemeinen Statusleiste
angezeigt. Dieser Modus besteht aus einem einzigen Bildschirmfenster.

Standardkonfiguration

Die Standardkonfiguration fiir diesen Arbeitsmodus wird im vorliegenden Handbuch
beschrieben und entspricht der bei der Auslieferung von FAGOR vorgenommenen
Konfiguration. In einigen Fallen haben sich die Autoren des Handbuchs dazu entschieden,
statt den Monitor der CNC einen weiteren Bildschirm zu nehmen, um das Verstandnis zu
erleichtern.

13.1.1 Beschreibung des Bildschirms

UTILITIES-BETRIEB w

Der Bildschirm des Utilitiesbetriebs zeigt folgende Information:

FOLDERS

Darstellung des Utilities-Betriebs

]
]
]
L]
]
L]
]
]
]
]

A. Ordnerbaum.

Es kénnen die Ordner der CNC, eines Diskettenlaufwerks oder einer anderen via
Ethernet angeschlossenen CNC (oder PC) gezeigt werden.

B. Liste der Dateien, die in dem im Ordnerbaum angewahlten Ordner gespeichert sind.

Zum Wechseln des Fensters die Fenster-Wechseltaste driicken.

Softkey-Menis

Wenn der Utilities-Betrieb angewahlt wird, erscheinen im waagrechten Softkey-Meni die

dieser Arbeitsart zugeordneten Optionen.
FAGOR a 9 P
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13.1.2 Beschreibung der Fenster

Ordnerbaum.

In diesem Fenster werden die von der CNC aus zugéanglichen Ordner und deren
Aufbauweise gezeigt. Neben den Ordnern der CNC kénnen auch die Ordner eines
Diskettenlaufwerks oder einer anderen via Ethernet angeschlossenen CNC (oder PC)
gezeigt werden.

Die Ordner kénnen Dateien und andere Ordner enthalten.

=0
=

Symbol Beschreibung
- D Enthélt keine Ordner.

D Enthalt Ordner, die nicht gezeigt werden.

ED Enthalt Ordner, die gezeigt werden.
a Ordner ausgew&hlt.

UTILITIES-BETRIEB

Darstellung des Utilities-Betriebs

Zur Anwahl einer Ordners der Liste:
e Cursor mit den entsprechenden Tasten bewegen.

¢ Mit der alphanumerischen Tastatur wird durch Driicken einer Taste das erste Element
der Liste gewahlt, das mit diesem Buchstaben oder dieser Nummer beginnt. Bei
erneutem Drucken wird das Zweite gewahlt und so weiter.

Tasten zur Anwahl eines Ordners

Bewegt den Cursor zu einem anderen Fenster (Ordner oder
— Dateien).

@ @ Offnet und schlieBt ein Mappenunterprogramm.

@ @ Bewegt den Cursor durch die Elemente des Fensters.

Bewegt den Cursor von Zeile zu Zeile.

[ca] [woe] ~ Bewegt den Cursor zum Anfang oder zu dem der Liste.

Bei der Anwahl eines Ordners zeigt die CNC die Liste der in diesem Ordner gespeicherten
Dateien (Abschnitt "13.2.2 Optionen" desselben Kapitels). Ebenso wird unten im Fenster
die Anzahl der in dem Ordner gespeicherten Dateien und die Gesamtgré3en in Bytes
gezeigt.

Dateiliste

In diesem Fenster werden die in dem angewahlten Ordner gespeicherten Dateien gezeigt.
Die Schutzvorrichtungen einer jeden Datei kdnnen geldscht, umbenannt und geéndert und
es kénnen Kopien innerhalb der gleichen Vorrichtung (CNC, PC, Diskettenlaufwerk) oder
untereinander erstellt werden.

In diesem Fenster wird folgende Information geboten:

e Dateiname. FAGOR %

e Dateigréf3e in Bytes.
e Datum und Uhrzeit der Dateianlegung. CNC 8070
¢ Dateiattribute.
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Darstellung des Utilities-Betriebs
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Attribut Editierbare und versteckte Dateien

Es werden nur die Buchstaben der angewahlten Attribute gezeigt, wobei das Zeichen
gezeigt wird, wenn sie dies nicht sind.

H Die Datei ist unsichtbar, das hei3t, sie erscheint bei der Anwahl eines Programms
far die Edition oder Ausfiihrung nicht.

Da ausgeblendete Dateien geldscht werden kénnen, wenn deren Name unbekannt
ist, sollte diesen das Attribut &nderbare Datei genommen werden, wenn dieses
Programm nicht geléscht werden kénnen soll.

M Die Datei ist &nderbar, das heif3t, das Programm kann editiert, kopiert, geléscht, etc.
werden.

Auswihlen von Dateien aus der Liste

Zum Kopieren, Umbenennen, Léschen, etc. der Dateien miissen diese vorher in der Liste
angewahlt worden sein. Zur Anwahl einer Datei der Liste:

¢ Cursor mit den entsprechenden Tasten bewegen.

¢ Mit der alphanumerischen Tastatur wird durch Driicken einer Taste das erste Element
der Liste gewéhlt, das mit diesem Buchstaben oder dieser Nummer beginnt. Bei
erneutem Driicken wird das Zweite gewéhlt und so weiter.

e Mit der Option "In Datei suchen" des Softkey-Menls kénnen alle Dateien gesucht
werden, die einen bestimmten Text enthalten.

Tasten zur Anwahl eines Ordners

Bewegt den Cursor zu einem anderen Fenster (Ordner oder
— Dateien).

@ @ Bewegt den Cursor durch die Elemente des Fensters.

Bewegt den Cursor von Zeile zu Zeile.

[t] [wone] ~ Bewegt den Cursor zum Anfang oder zu dem der Liste.

Zur Auswahl einer Dateigruppe die Taste [SHIFT] wahrend der Cursorbewegung gedriickt
halten. Zum Hinzufliigen oder Entfernen einer Datei der Auswahl den Cursor bei
niedergedrickter [CTRL] Taste auf die Datei setzen und die Taste [SPACE] driicken.



13.1.3 Senkrechtes Softkeys-Menii.

Hidden

Im Symbolmeni stehen immer alle dem Utilities-Betrieb zugeordneten Symbole zur
Verfiigung. Die von dem Menl gebotene Symbolgruppe kann mit dem dem Symbol
zugeordneten Softkey "+" gewechselt werden, wodurch auf eine andere Symbolgruppe
zugegriffen wird.

Ausschneiden

Kopiert die ausgewahlten Dateien in die Zwischenablage. Nach dem Einfligen des Inhalts
aus der Zwischenablage werden die Dateien aus dem Ordner geléscht.

(Dieses Symbol steht nur zur Verfiigung, wenn irgendeine Datei angewabhlt ist).

Kopieren
Kopiert die ausgewéhlten Dateien in die Zwischenablage.

(Dieses Symbol steht nur zur Verfiigung, wenn irgendeine Datei angewabhlt ist).

Einfiigen

Fulgt die Dateien der Zwischenablage in den ausgewéhlten Ordner ein. Wenn die Dateien
mit der Option "Ausschneiden” in der Zwischenablage abgelegt wurden, werden sie aus
ihrem Originalstandort geldscht.

Der Inhalt der Zwischenablage wird nach der Option "Einfligen" nicht geldéscht, weshalb
diese Operation sooft wie gewlinscht wiederholt werden kann.

Umbenennen

Ermdglicht die Namensanderung des ausgewéahlten Ordners oder der ausgewahlten Datei.

¢ Sollte bei der Umbenennung eines Ordners bereits ein anderer Ordner mit dem neuen
Namen vorhanden sein, wird die vorgeschlagene Namensénderung ignoriert und der
Ordner behélt seinen Originalnamen bei.

* Sollte beider Umbenennung einer Datei bereits eine Datei mit diesem Namen vorhanden
sein, wird der alten Datei ersetzt.

¢ Die Datei, die im Automatikmodus ausgewahlt wird, kann man nicht umbenennen.

Anderbare Datei

Erméglicht die Anderung des Attributs "anderbar" der angewéhlten Dateien. Dieses Attribut
ermdglich den Schutz der Dateien, so dass sie vom Editionsbetrieb aus nicht zu &ndern sind.
Die CNC zeigt in der Attributspalte das Symbol -M-, um anzuzeigen, dass das Programm
anderbar ist.

Wenn ein Programm nicht &nderbar ist, kann der Besucher dessen Inhalt zwar sehen, aber
nicht &ndern.

Datei ausgeblendet

Erméglicht die Anderung des Attributs "ausgeblendet" der angewéhlten Dateien. Dieses
Attribut ermdglicht den Schutz der Dateien, so dass diese bei der Anwahl eines Programms
zu dessen Edition oder Ausfiihrung nicht gezeigt werden. Die CNC zeigt in der Attributspalte
das Symbol -H-, um anzuzeigen, dass das Programm ausgeblendet ist.

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.

Dateien kodifizieren

Die Verschllisselung kann eine beliebige Datei (Werkstickprogramm, Unterprogramm,
usw.) schiitzen, indem er unlesbar wird, und kann daher nicht von anderen verwendet
werden.

= N
=

UTILITIES-BETRIEB

Darstellung des Utilities-Betriebs
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Remove Datei l6schen

'@' Ermdglicht das Léschen des ausgewahlten Ordners oder der ausgewéhlten Dateien. Zum
Léschen der Dateien zeigt die CNC ein Dialogfeld, in dem die Bestatigung des Befehls
angefordert wird, wohingegen leere Ordner direkt ohne Bestétigungsanforderung geldscht
werden.

Ordner, die irgendeine Datei enthalten, kénnen nicht geléscht werden. Die Datei, die im
Automatikmodus ausgewéhlt wird, kann man nicht I6schen.

UTILITIES-BETRIEB w

Darstellung des Utilities-Betriebs
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13.2 Utilities (Softkeys)

13.2.1 Geordnet nach

Ermdglicht das Ordnen der Dateiliste.

Beider Auswahl dieser Option zeigt das Softkey-MenU verschiedene Ordnungsoptionen. Zur
Ruckkehr zum vorigen Menu die Taste voriges MenU driicken.

Die Dateiliste kann alphabetisch, nach Gré3e, Datum oder Typ geordnet werden. Wird der
gleiche Ordnungstyp zweimal oder mehrmals gedrickt, &ndert die CNC das
Ordnungskriterium von aufsteigend auf absteigend und umgekehrt.

Im Softkey-Mendi ist der gerade gewéhlte Ordnungstyp zu sehen (der Softkey erscheint
gedriickt).

13.2.2 Optionen

Ermdglicht die benutzerspezifische Anpassung der Art, in der die Programmliste auf dem
Bildschirm angezeigt wird.

Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC im Softkey-Menu die verfligbaren
Benutzeranpassungsoptionen. Zur Rickkehr zum vorigen Menu die Taste voriges Menu
driicken.

Aktualisieren

Aktualisiert die Dateiliste und zeigt dabei die Dateien des Ordners, der gerade angewahlt
ist. Nur wenn die Option "Automatische Aktualisierung" nicht aktiv ist.

Automatische Aktualisierung

Wenn diese Option angewahlt ist (der Softkey wird gedrlickt gezeigt), aktualisiert die CNC
bei jeder Anwahl eines Ordners automatisch die Dateiliste.

Spalten einstellen

Wenn diese Option angewéhltist (der Softkey wird gedriickt gezeigt), stellen sich die Spalten
der Datgiliste auf den Text ein, den sie enthalten, so dass der Text zu sehen ist, der wegen
seiner Uberldnge abgebrochen sein kann.

Alles reinitialisieren

SchlieBt den Ordnerbaum und zeigt nur die an die CNC angeschlossenen Vorrichtungen
(Diskettenlaufwerk, Ethernet-Netz, etc.).

Ausgeblendete zeigen

Wenn diese Option angewahlt ist (der Softkey wird gedriickt gezeigt) zeigt die Dateiliste alle
Dateien des ausgewahlten Ordners, einschlieBlich deren, die das Attribut "ausgeblendet"
aufweisen. Im gegenteiligen Fall werden diese Dateien nicht gezeigt.
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13.2.3 Suche in Dateien

Ermdoglicht eine Dateisuche. Wenn diese Option angewé&hlt wird, zeigt die CNC ein
Dialogfeld, in dem folgende Daten definiert werden kdnnen

In Datei suchen
Findinfiles x|
1 3 Filename 1"|Ite||*-NC A
]
Text |GD1 %10 B
m u
w > [” Look in subfolders -Ok
= ©Op u
= = atch case D
g 3 I Match whole word only Cancel |
A 8
B E - Bewegt den Cursor durch die Elemente des Feldes.
: £ =]
5 Aktiviert/deaktiviert die Wahlkéstchen (C).
R Startet oder bricht die definierte Suche ab.

nxn

A. Beschreibung der zu suchenden Dateien. L&sst die Jokersymbole und "?" mit

folgender Bedeutung zu:
* Jegliche Zeichenfolge.
? Jegliches Zeichen.

So dass Folgendes mdglich ist:

* Suche aller Dateien.
*NC Suche nach Dateien mit Erweiterung "NC".
exa*.” Suche nach mit "exa" beginnenden Dateien.

B. In den Dateien enthaltener Text.

C. Definition der Suchkriterien.
¢ Suche in den Unterordnern.
¢ Unterschied zwischen Klein- und Grof3schreibung ignorieren.
e Zu suchenden Text als ganzes Wort betrachten.

D. Beginnt die definierte Suche.

E. Bricht die definierte Suche ab.

Nach der Definition der Suchoptionen den Cursor auf eine der unteren Schaltflichen setzen,
um die definierte Suche anzunehmen (D) oder abzubrechen (E) und die Taste [ENTER]
drlcken.

Im Dateifenster wird die Liste der gefundenen Programme gezeigt.

FAGOR Q

CNC 8070

(REF: 1007)

-258.



13.2.4 Alles wihlen

Wabhlt alle Dateien der Liste. Die Auswahl wird durch Bewegen des Cursors aufgehoben.

Zum Hinzufligen oder Entfernen einer Datei der Auswahl den Cursor bei niedergedrickter
[CTRL] Taste auf die Datei setzen und die Taste [SPACE] driicken.

Tasten zur Anwahl eines Ordners

@ @ Bewegt den Cursor durch die Elemente des Fensters.

Bewegt den Cursor von Zeile zu Zeile. 1 3 _

Bewegt den Cursor zum Anfang oder zu dem der Liste.

Wurde eine Dateigruppe angewahlt, kdnnen durch Driicken des entsprechenden Symbols
deren Attribute gedndert, diese geldscht, kopiert oder ausgeschnitten werden.

UTILITIES-BETRIEB
Utilities (Softkeys)

13.2.5 Auswahl umkehren

Kehrt die getroffene Dateiauswahl um und wahlt dabei die abgewéahlten Dateien und
umgekehrt.

Zum Hinzuftigen oder Entfernen einer Datei der Auswahl den Cursor bei niedergedriickter
[CTRL] Taste auf die Datei setzen und die Taste [SPACE] drlicken.

Tasten zur Anwahl eines Ordners

@ @ Bewegt den Cursor durch die Elemente des Fensters.

Bewegt den Cursor von Zeile zu Zeile.

Bewegt den Cursor zum Anfang oder zu dem der Liste.

Wurde eine Dateigruppe angewahlt, kdnnen durch Driicken des entsprechenden Symbols
deren Attribute geéndert, diese geldscht, kopiert oder ausgeschnitten werden.

13.2.6 Neues Verzeichnis

Ermdglicht das Anlegen eines neuen Ordners zur Speicherung von Dateien.

Wenn diese Option angewahlt wird, zeigt die CNC ein Dialogfeld, in dem der Name des
Ordners angefordert wird. Neuen Namen definieren und eine der Schaltflachen wéhlen, um
diesen anzunehmen oder zurlickzuweisen.

Tasten zur Anwahl eines Ordners

Bewegt den Cursor durch die Elemente des Feldes.

Bestatigt die mit dem Cursor angewéhlte Option.

FAGOR %
Sollte bei der Definition des Ordnernamens bereits ein Ordner mit diesem Namen vorhanden
sein, wird kein neuer Ordner angelegt.
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13.2.7 Schutz-Passwords

Die Passworter gestatten die Festlegung von jedem einzelnen Kode, den der Anwender
eingeben muss, bevor er Zugang zu irgendwelchen Funktionen der CNC erhalt. Wenn die
Eingabe richtig gemacht wird, erfolgt eine Speicherung, und es wird nicht wieder danach
gefragt, solange man die CNC nicht abschaltet. Wenn das Passwort falsch ist, wird es ihm
nicht erlaubt die gewiinschte Aktion auszufiihren und die Passwortabfrage erfolgtjedes Mal.

Bei einer CNC mit einem Speichermedium, das gegen Uberschreiben geschiitzt ist, wird,
sobald die CNC im Modus "Setup" gestartet wird, nicht das Passwort verlangt. Sobald die
CNC im Anwendermodus gestartet ist, wird natlrlich das Passwort verlangt.

Um auf die Seite flr die Festlegung der Passwérter zu gelangen, klicken Sie auf die
Schaltflache "Zugangskodes". Es wird lhnen die Mdglichkeit geboten, folgende Passwérter
festzulegen.

¢ Allgemeiner Zugangskode

* SPS

¢ Maschinenparameter.

e Benutzerspezifische Anpassung

¢ Kinematische Maschinenparameter.

Allgemeiner Zugangskode

Dieser wird abgefragt, sobald man beabsichtigt, die Seite fur die Festlegung von Passworter
zu 6ffnen.

SPS

Das Passwort wird abgefragt, wenn man beabsichtigt, folgende Aktionen in der SPS
auszufihren:

¢ SPS-Programm editieren. Wird nicht das richtige Passwort eingegeben, &ffnet sich das
SPS-Programm schreibgeschutzt.

* Projekt Datei hinzufugen.
e Datei I6schen.
e Datei umbenennen.

e SPS-Meldungen. Wird nicht das richtige Passwort eingegeben, kénnen die SPS-
Meldungen weder angezeigt noch editiert werden.

e SPS generieren.
* Beim Zugriff auf die Optionen des Betriebs "Befehle".
* Bei Uberwachung bei der Statusanderung eines Mittels.

Maschinenparameter

Pas Passwort wird abgefragt, wenn man beabsichtigt, folgende Aktionen in den Tabellen der
Maschinenparameter durchzufiihren:

* Wert des Parameters eingeben.
¢ Initialisierung einer Tabelle.
¢ Laden einer Tabelle

e Sobald die Anwendung CNC initialisiert wird und die Anlage im Modus "Setup" gestartet
wird.

Benutzerspezifische Anpassung

Das Passwort wird abgefragt, wenn man beabsichtigt, die Anwendung FGIUM zu &ffnen.
Wird nicht das richtige Passwort eingegeben, kann kein Zugriff auf die Anwendung erfolgen.

Kinematische Maschinenparameter

Das Passwort wird abgefragt, wenn man beabsichtigt folgende Aktionen in der Tabelle der
kinematischen Maschinenparameter durchzufiihren. Wenn das Passwort nicht festlegt ist,
wird das Passwort angewendet, das fur die restlichen Maschinenparameter verwendet wird.

* Wert des Parameters eingeben.
e |nitialisierung einer Tabelle.
¢ Laden einer Tabelle



Administrator mode

Wird abgefragt, um die Anlage im Modus "Administrator" zu starten. Der Zugriff auf den
Modus "Administrator" wird mit dem Berechtigungskode aktiviert. Wenn Sie diese
Softwareoption nicht haben, kdnnen Sie nicht auf den Modus "Administrator" zugreifen.

Wie man Zugangspassworte festlegt.

Um auf die Seite fur die Festlegung der Passwérter zu gelangen, klicken Sie auf die
Schaltflaiche "Zugangskodes". Von dieser Seite kann man die Passworter festlegen,
verdndern oder I6schen. Wenn diese Seite geschitzt ist, wird, sobald man auf die
Schaltflache klickt, der allgemeine Zugangskode abgefragt.

Jedes Passwort kann eine Lange von 10 Zeichen haben und kann aus jedem beliebigen
ASCII-Zeichen bestehen. Es wird zwischen GroB3- und Kleinschreibung unterschieden.

Tasten zur Definition des Passworts

WAéhlt das vorige oder folgende Passwort.

ENg;R Ubernimmt das definierte Password.
£sc Loscht das definierte Password.
Sup Léschen des ausgewéhlten Passwortes

Mit der Schaltflache "Alles Léschen" kdnnen alle festgelegten Passworter geldscht werden.
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13.2.8 Sicherheitskopie der Daten. Backup - Restore

Diese Option gestattet es, eine Sicherheitskopie (Backup) der Daten in der Mappe MTB
anzufertigen und auf diese Weise die Konfiguration danach wiederherzustellen, falls es
erforderlich sein sollte Die Backupdatei wird in einer einzigen Datei gespeichert.

Sowohl die Mappe, in dem der Backup gemacht wird, als auch der Name der Datei, in der
Backup gespeichert wird, kdnnen konfiguriert werden. Wenn nicht das Gegenteil angegeben
wird, erfolgt der Backup der Mappe MTB in der Datei mtb.rim Laufwerk A:-.

Konfiguration der Optionen fiir das Backup

Die Optionen fir das Backup kann man mit Hilfe der Schaltflache "Optionen Backup"
festlegen. Als Optionen fiir das Backup kann man sowohl die Mappe fiir das Backup als auch
den Namen der Datei, wo die Daten gespeichert werden, festlegen. StandardmaBig erfolgt
das Backup von der Mappe MTB und wird in der Datei mtb.rim Laufwerk A gespeichert.

Die CNC speichert die festgelegten Optionen in einer Datei mit dem Namen backup.ini.
Wenn beim Ausfihren oder bei der Wiederherstellung eines Backups diese Datei nicht
vorhanden ist, werden die Defaultwerte benutzt.

Durchfiihrung eines Backups der Daten

Der Backup wird mit Hilfe der Schaltflache "Automatischer Backup" gemacht. Nach dem
Anklicken dieser Schaltflache wird eine Sicherheitskopie der Daten in einer angegebenen
Mappe gemacht. Die Daten werden in der ausgewéhlten Datei gespeichert

Wenn nicht das Gegenteil angegeben wird, oder wenn die Datei backup.ininicht vorhanden
ist, erfolgt der Backup der Mappe MTB in der Datei mtb.rim Laufwerk A:-.

Wiederherstellung der Daten aus einer Backup-Datei

Die Wiederherstellung der Daten mit dem Backup erfolgt mit Hilfe der Schaltflache
"Wiederherstellen" Nach dem Anklicken dieser Schaltflaiche werden die Daten aus der
angegebenen Datei in die urspringlichen Mappe kopiert; das heif3t, in die Mappe von wo
aus der Backup gemacht wurde. Wenn diese Mappe nicht vorhanden ist, wird er erzeugt und
der Prozess wird fortgefiihrt.

Wenn die Dateien, die wiederhergestellt werden, vorhanden sind, werden sie
Uberschrieben; das heif3t, die Dateien in der Mappe, werden von den Dateien aus dem
Backup ersetzt.

Der Name der Datei, die aus dem Backup wiederhergestellt wird, befindet sich in der Datei
backup.ini. Wenn diese Datei nicht vorhanden ist, geht man wie folgt vor:

1. Im Laufwerk —A :— wird die Datei mtb.r gesucht und wiederhergestellt.

2. Wenn diese Datei nicht vorhanden ist, wird die erste Datei des Backups
(Dateierweiterung "r") im Laufwerk A wiederhergestellt.

3. Wenn keine Datei des Backups vorhanden ist, wird eine entsprechende Fehlermeldung
angezeigt.



13.2.9 Verschlisselung von Dateien.

v

)

Die Verschlisselung kann eine beliebige Datei (Werkstiickprogramm, Unterprogramm,
usw.) schitzen, indem er unlesbar wird, und kann daher nicht von anderen verwendet
werden. Ein verschlisseltes Programm ist nicht editierbar, weder im Programmeditor noch
im SPS-Editor, und wird nicht wahrend der Ausfliihrung angezeigt. Eine verschlisselte Datei
kann kopiert, I16scht, usw. als ein Datei mehr.

Bei Betatigung der Taste "Datei verschliusseln" verschlisselt die CNC mit dem Cursor die
ausgewahlte Datei. Die Verschlisselung halt die urspriingliche Datei und erzeugt eine neue
verschlisselte Datei mit dem gleichen Namen und die Erweiterung fcr. Wenn die CNC
erfolgreich die Datei verschlisselt, fragt sie den Benutzer, ob die urspringliche Datei zu
I6schen mdchte, so dass nur die verschlisselte Datei gelassen wird. Diese Datei kann nicht
von der CNC entschliisselt werden, so ist es empfehlenswert, eine Kopie der urspriinglichen
Datei an einem sicheren Ort aufzubewahren.

Die Datei-Verschliisselung und Passwort direkt vom Hersteller.

Die Verschlisselungs-Algorithmus beriicksichtigt das Passwort des Herstellers (Alilgemeine
Zugangskode). Wenn beim Versuch einer Datei zu verschliisseln, ist das Passwort nicht
vorhanden, wird die CNC die entsprechende Warnung geben und den Vorgang abbrechen.
Wenn Sie eine Datei, nachdem Sie das Kennwort des Herstellers zu verschliisseln, &ndern,
wird die Datei von der CNC nicht mehr lesbar.

Wenn die CNC ein verschlisseltes Programm oder Unterprogramm fhrt, priift sie ob das
aktuelle OEM-Password mit dem verwendeten Password zur verschllsselten Datei stimmt.
Wenn beide Passwérter nicht Gbereinstimmen, kann die CNC nicht das Programm oder
Unterprogramm ausfihren und zeigt die entsprechende Fehlermeldung an. Eine
verschlisselte Datei auf einer CNC kann in einer anderen CNC ausgefiihrt werden, wenn
sie das Passwort des Herstellers in den beiden stimmen.

I E —
Im Falle des SPS-Programms ist nicht notwendig die Quelldatei zu verschllisseln,
gentigt es mit dem kompilierten Programm. Quelldatei kann geléscht werden.
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Diese Betriebsart ermdglicht den Zugriff auf die SPS, um deren Betriebsweise oder den
Status der verschiedenen SPS-Variablen zu priifen. Ebenso erméglicht sie die Edition und
Analyse des SPS-Programms und der Meldungs- und Fehlerdateien der SPS selbst.

Bei einer CNC mit einem Speichermedium, das einen Uberschreibschutz hat, und wenn
dieseim Anwendermodus arbeitet, ist das SPS-Programm gegen Uberschreiben geschiitzt,
und jede Anderung ist temporér; das heift, sie sind beim nachfolgenden Einschalten der
Anlage nicht mehr vorhanden. Damit die Anderungen permanent sind, muss man den
Schutz des SPS-Programms aufheben und die Anlage im Modus "Setup" starten und die
eingegebenen Anderungen validieren.

Anwahl des SPS-Betriebs

Auf den SPS-Modus kann man entweder mit der Anwendertaste zugreifen, wenn diese so
angepasst worden ist, oder man 6ffnet dazu das Mendifenster. Auf das MenUfenster kann
mit Hilfe der Tastenkombination [CTRL]+[A] zugreifen.

¢Was kann man mit dieser Arbeitsweise machen?

Der SPS-Betrieb ermdglicht zusammenfassend die Durchfiihrung folgender Operationen:
e Editieren, Andern oder Ansehen des Inhalts SPS-Projekts.

* Bereinigung der Ausfiihrung des SPS-Programms durch die Méglichkeit zur getrennten
Ausfihrung verschiedener Programmteile (Ausgangszyklus, Hauptmodul und
periodisches Modul).

¢ Analysierung des Verhaltens der logischen Signale des SPS-Programms auf der
Grundlage der Ausldsezeiten und Auslésebedingungen, die vom Benutzer festgelegt
werden.

 Uberwachung des Mittel- und Variablenstatus der SPS.

* Ansichtallerim SPS-Projekt eingesetzten Mittel und in welchem Programm des Projekts
diese benutzt werden.

e Erstellung einer Statistik der Ausflhrungszeiten des SPS-Projekts und der dieses
bildenden Module.

* Edition, Anderung oder Ansicht der den Meldungen und Fehlern der SPS zugeordneten
Texte.
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14.1

Vorstellung des SPS-Modus

Wenn eine dieser Betriebsart aktiv ist, wird dies oben rechts auf der allgemeinen Statusleiste
angezeigt.

Dieser Betriebsmodus kann verschiedene Bildschirme beinhalten. Jede steht fiir ein
Dienstprogramm der SPS. Die Kommunikation zwischen den verschiedenen Diensten
erfolgt mit Hilfe der Liste der Dienstprogramme.

Die verschiedenen Dienste kénnen sich Uberlappen. Wenn man zwei oder mehr Dienste
aktiviert hat, kann man zwischen ihnen mit der entsprechenden Taste hin- und herschalten,
wenn man die Taste dazu eingerichtet hat Der Wechsel zwischen den Diensten erfolgt von
einem zum anderen, so dass Sie, wenn Sie beim zuletzt aktiven Dienst die Taste drlicken,
wieder zum zuerst aktivierten Dienst zurickkommen.

Standardkonfiguration

Die Standardkonfiguration fiir diesen Arbeitsmodus wird im vorliegenden Handbuch
beschrieben und entspricht der bei der Auslieferung von FAGOR vorgenommenen
Konfiguration. In einigen Féllen haben sich die Autoren des Handbuchs dazu entschieden,
statt den Monitor der CNC einen weiteren Bildschirm zu nehmen, um das Verstandnis zu
erleichtern.
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14.1.1 Beschreibung des Bildschirms

Der Bildschirm des SPS-betriebs zeigt folgende Information.

=1 Programs 1

: -ul pleprg.plc 2

iy Commands s

i-[B Output ;
@ Logic analyzer ‘ END e

@ Monitoring -

]

i~ Cross references

cY1l

{1 = SERVOXON = 3ZERVOVON = JIERVOION = ZERVOION

PRG

&7 Statistics ]
.. [0 Messages 10 STARTC1 = CYSTARTCL
11 JTARTCZ = CYITARTCZ
1z STARTC3 = CYSITARTCS
13 STARTC4 = CYITARTCH
14
15 :Canhio de gama del cabezal
16 S ETAEAAREARAEARAAART AR RTADT
17 DM41 = GEAR1
18 DM4z = GEARZ
19 DM43 = GEARS
20 DM44 = GEAR4

22 ;Tratamiento de funciones M
29 ST AT TATTARTAARTALRTAT

24 M3TROBE OR 33TROBE = TG1 1 10

Line 1, Column 1

A. Dienstfenster.
Zeigt die Liste der in der SPS-Umgebung verfligbaren Dienste.

B. Informationsfenster.
Zeigt den dem angewé&hlten Dienst zugeordneten Bildschirm, falls vorhanden. Die
Bildschirmanzeigen der verschiedenen Dienstprogramme Uberlappen sich. Wenn zwei
oder mehr Dienste aktiviert sind, kann man, wenn diese so angepasst worden ist,
zwischen diesen mit der Umschalttaste hin- und herschalten. Zum SchlieBen eines
Bildschirms die Taste [ESC] driicken.

C. Zeigt den Programmstatus der SPS an, gestartet oder angehalten.

D. CNC-Meldungen.

Zum Wechseln des Fensters die Fenster-Wechseltaste driicken.

Tasten zur Anwahl eines Dienstes
@ @ Offnet und schlieBt die Dateiliste eines Dienstes.

@ @ Bewegt den Cursor durch die Dienstleistungen des Fensters.

Bewegt den Cursor zum Anfang oder Ende der Liste.
Greift auf den mit dem Cursor angewéhlten Dienst zu.

Softkey-Menis

Wenn der SPS-Betrieb angewahlt wird, erscheinen im waagrechten Softkey-Menu die dem
angewahlten SPS-Dienst zugeordneten Optionen. Die von dem Menl gebotene
Optionsgruppe kann mit dem Softkey "+" geéndert werden, wodurch auf eine andere
Optionsgruppe zugegriffen wird.

= N
=

PLC

Vorstellung des SPS-Modus
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14.1.2 Beschreibung der Symbole (senkrechte Softkeys)

[

Im Symbolmen( stehen immer alle dem aktiven SPS-Dienst zugeordneten Symbole zur
Verfligung.

Die Symbole werden mit ihrem zugeordneten Softkey (F8 bis F12) aktiviert.

Symbolliste.

Dienstfenster zeigen/ausblenden

Wechselt zwischen der gemeinsamen Nutzung des SPS-Umgebungsbereichs (bei der
sowohl das Dienst- als auch das Informationsfenster zu sehen ist) und der Arbeit mit
Vollbildschirm (bei der das Dienstfenster ausgeblendet wird, um die Erweiterung des
Informationsfensters zur Nutzung des ganzen SPS-Umgebungsbereichs zu ermdéglichen).

Text suchen

Ermdglicht die Suche eines Textes in allen Dateien des Projekts; deren Ergebnis erscheint
dann in dem Dienst "Ausgénge".

Gehe zu Datei

(Erscheint nur, wenn mit dem Dienst "Ausgange" oder "Kreuzreferenzen" gearbeitet wird).

Steht der Cursor auf dem Ergebnis einer Textsuche, einem Kompilationsfehler oder einem
SPS-Mittel &ffnet sich nach Anwahl dieser Option die entsprechende Datei und der Cursor
geht auf die Zeile, auf die sie Bezug nimmt.

Mnemonische Sprache oder Kontaktplan.

(Erscheint nur beim Dienstprogramm "Programme", sobald ein Programm Uberwacht wird).

Schaltet bei der Anzeige des liberwachten Programms zwischen der Sprache der Mnemonik
und Kontaktplan umher.



14.2 Dienst "Programme"

Mit diesem Dienst kdnnen das SPS-Projekt und die dieses bildenden Dateien verwaltet
werden. Das SPS-Projekt kann aus einer oder mehreren Dateien bestehen, die in einer der
folgenden Sprachen editiert wurden:

e Sprache der Mnemonik oder Gleichungen (Dateien mit Erweiterung .plc).
» Kontaktplan oder Sprache der Gleichungen (Dateien mit Erweiterung .1d).
e Programmiersprache C (Dateierweiterung .c)

= N
=

EH:I PROGRAMS SPS-Projekt
E ploprg.plo
plepro.c
-[51] axis.c

PLC

Dienst "Programme”

Dateien, die das SPS-Projekt bilden

@ @ Durch Anwahl des SPS-Projekts wird die Liste der daran
beteiligten Dateien gezeigt oder ausgeblendet.

SPS-Projekt

Das SPS-Projekt ist die Gesamtheit der Dateien, die nach erfolgter Kompilation das SPS-
Programm generieren.

Bei angewéhltem SPS-Projekt werden im Softkey-Men(i die Optionen zur Verwaltung dieses
Projekts angezeigt. Unter diesen Optionen befinden sich die zum Hinzufligen von Dateien
zum SPS-Projekt und zu dessen Kompilation.

Dateien des SPS-Projekts

Wie vorher erwdhnt wurde, kann das SPS-Projekt aus einer oder mehreren Dateien
bestehen, die in einer der folgenden Sprachen editiert wurden:

* Mnemonische Sprache oder Gleichungen.

e Kontaktplan.

e C-Sprache.

Das Projekt SPS kann aus verschiedenen Dateien der gleichen Sprache bestehen. Zwei
Dateien, deren Name gleich ist und sich hinsichtlich ihrer Dateierweiterung unterscheiden,
kénnen nicht Teil des gleichen Projekts sein.

Bei angewahlter Datei werden im Softkey-Menu die Optionen zur Verwaltung dieser Datei
angezeigt. Unter diesen Optionen befindet sich die zur Editierung und Uberwachung der
Datei, die die entsprechenden Editions- und Uberwachungsbildschirme zeige.
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14.2.1 SPS-Projekt (Softkeys)

Diese Optionen ermdglicht die Erstellung eines SPS-Projekts und dessen Kompilation zur
Erstellung des SPS-Programms.

Das SPS-Projekt und dessen Kompilation zur Erstellung des SPS-
e Programms.

Zum Hinzufligen einer Datei zum SPS-Projekt.
Zum Hinzufligen einer Blichereie zum SPS-Projekt.

Projekt SPS "Erstellen SPS"

Kompiliert und Iadt das SPS-Programm aus den das SPS-Projekt bildenden Dateien. Tritt
wéhrend der Kompilation irgendein Fehler auf, wird das Programm nicht generiert und eine
Liste mit den festgestellten Fehlern angezeigt.

Die richtige Kompilation aus einer Datei in der Sprache der Mnemonik oder in Kontaktplan
erzeugtdie Dateien, die in beiden &quivalent sind. Aus diesem Grunde kénnen zwei Dateien,
deren Name gleich ist und die sich hinsichtlich ihrer Dateierweiterung unterscheiden, nicht
Teil des gleichen Projekts sein, denn sobald sie erst einmal kompiliert sind, sind sich die
gleiche Datei.

Die folgenden arithmetischen Ausdriicke in der Sprache der Mnemonik kann man direkt in
Kontaktplan Ubersetzen, weshalb die CNC sie wie folgt Ubersetzt.

¢ Ausdriicke, die den Bediener XOR enthalten.

¢ Arithmetische Ausdricke, wo der Operator NOT sich auf verschiedene Kontakte
auswirkt.

Anfangsausdruck. Ausdruck umgewandelt.

a XOR b (a OR b) AND (NOT a OR NOT b)
NOT (a AND b) (NOT a OR NOT b)

NOT (a OR b) (NOT a AND NOT b)

Projekt SPS Hinzufligen Datei

Ermdglicht das Hinzufligen einer Datei zum SPS-Projekt, wobei dies eine neue oder eine
bereits bestehende Datei sein kann. Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC eine
Liste mit den verfligbaren Dataien.

Tasten zur Anwahl eines Dienstes
@ @ Bewegt den Cursor zu einem anderen Fenster.

@ @ Bewegt den Cursor durch die Dateien der Liste.

Fugt die ausgewahlte Datei hinzu.

Storniert die Anwahl und schlieBt die Programmiliste.

Zum Hinzufugen einer Datei zum SPS-Projekt.

1. Ausder Liste die zu editierende Datei wiederherstellen oder dessen Namen in das untere
Fenster schreiben.

2. Zur Annahme der Wahl und zum Hinzufligen von Dateien die Taste [ENTER] oder zum
Abbrechen der Auswahl und SchlieBen der Dateienliste die Taste [ESC] drlicken.

Wird die Auswahl angenommen, wird die ausgewéhlte Datei in der Liste der Dateien, die das
SPS-Projekt bilden, gezeigt.
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14.2.2 Dateien des SPS-Projekts (Softkey)

Wird im Dienstfenster ein Programm des SPS-Projekts angewahlt, bietet das Softkey-Men(i
folgende Optionen.

Dateien des SPS-Projekts "Editieren"

Diese Schaltflache zeigt das Editionsfenster. Siehe "14.3 Ein Programm
editieren" auf Seite 272.

— Dateien des SPS-Projekts "Uberwachen"

= N
=

Diese Schaltflache zeigt das Fenster zur Uberwachung. Siehe "14.6 Ein

7

Programm liberwachen" auf Seite 285. 9 E
o
IS
Dateien des SPS-Projekts "Léschen” g
[©]
Diese Schaltflache I6scht die angewahlte Datei aus dem SPS-Projekt (die o
Datei bleibt weiterhin auf der Festplatte der CNC verfligbar). ']
C
Q
a

N Dateien des SPS-Projekts "Umbenennen”

Diese Schaltflache erméglicht die Anderung des Namens der angewéhlten
Datei.

Dateien des SPS-Projekts "Kopieren"

Diese Schaltflache ermdéglicht die Erstellung einer Kopie der angewéhlten
Datei. Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC eine Liste mit den
gespeicherten Programmen. Zur Erstellung einer Kopie der Datei:

1. Ordner wéhlen, in dem die Dateikopie gespeichert werden soll.

2. Namen der Datei im unteren Fenster definieren. Soll eine bereits
vorhandene Datei ersetzt werden, diese auf der Liste auswéhlen.

3. Zur Annahme der Auswahl die Taste [ENTER] oder zum Abbrechen der
Auswahl und SchlieBen der Dateiliste die Taste [ESC] driicken.

Dateien des SPS-Projekts "Bewegung nach oben"

[

Sobald das Projekt SPS verschiedene Dateien enthéalt, erlaubt diese
Schaltflache, dass die ausgewéhlte Datei nach oben verschoben wird.

Dateien des SPS-Projekts "Bewegung nach unten"

) E
« -

Sobald das Projekt SPS verschiedene Dateien enthéalt, erlaubt diese
Schaltflache, dass die ausgewahlte Datei nach unten verschoben wird.

FAGOR %

CNC 8070

(REF: 1007)

271



14.3 Ein Programm editieren

Zur Edition eines Programms dieses in der Liste des Betriebs "Programme" anwéhlen und
die Option "Editieren" des Softkey-Menus wéhlen. Die SPS zeigt den flr die Sprache des
ausgewahlten Programms geeigneten Editor an; ein Texteditor, wenn das Programm in der
Sprache der Mnemoniken oder der Programmiersprache C ist oder einen Kontaktplaneditor,
wenn das Programm in Kontaktplan geschrieben ist.

* Sprache der Mnemonik oder Gleichungen (Dateien mit Erweiterung .plc).
* Kontaktplan oder Sprache der Gleichungen (Dateien mit Erweiterung .Id).

* Programmiersprache C (Dateierweiterung .c)

b
PLC :h

S Zum SchlieBen des Editionsfensters die Taste [ESC] driicken.
3
=
(0]
E Beschreibung des Editors
©
2 Das Bearbeitungsfenster fiir Texte (Abbildung oben) und dem Kontaktplaneditor (Abbildung
o unten) zeigt folgende Informationen an.
£
- [y PLCPRG.PLC
1 -
2 cY1 o
3
4 () = SERVOXCON = SERVOYOM = SERVOZION = SERVOSON
5
[ END
:
=1 FRG
E L
10 STARTC1 = CYSTARTCL
B 1 STARTCZ = CYITARTCZ
2 STARTC3 = CYSTARTC3
13 STARTCE = CYSTARTC4H
14
15 JCambio de gama del cabezal
17 IN41 = GEAR1
18 DNn4z = GEARZ
19 DM43 = GEARS
zZ0 DIN44 = GEAR4
21
22 :Tratamiento de funciones M
24 M3ITROBE OR 33TROEE = TG1 1 10 =
e : Line],li:n:nll@
Yy’ PLCPRG.LD
1 | o | .
3 | SEF:’)IQ\)(ON |
SER}IQ\YON
SER}/Q\ZON
SERYQ\SON
B
C> 3 | END |
4 | PRG l_|
5 | STJ‘ARTI(H CYSIAE{T(H |
I b 1
g | STARTICZ CYSIAE{TCQ |
I . 1
7 | STARTICE CYSIABTCS |
I P 1
3 | STAR'I:Cll CYS'I;ABTCél |
I i 1 S
A. Titelleiste.
CNC 8070 Name des fir die Ausfihrung angewdahlten Programms. Wird neben dem

Programmnamen das Syrr]bol "*" gezeigt, soll dies darauf hinweisen, dass die am
Programm vorgenommen Anderungen nicht gespeichert sind (das Programm muss
gespeichert werden, damit diese nicht verloren gehen).

B. Editionsbereich.

(REF: 1007) Zeilennummer und eigener Bereich fiir die Bearbeitung des Programms. In einem
Programm, das in Kontaktplan bearbeitet wird, erscheinen nummerierte Satze, welche
die verschiedenen Elemente darstellen.

272.
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C. Statusleiste.

Beieinem Programm, das in der Programmiersprache C oder der Sprache der Mnemonik
bearbeitet wird, zeigt die Leiste Informationen Uber die Cursorposition und den Status
der Editoroptionen an.

CAP GrofB3schrift. Ist diese aktiv, wird der Text immer in GroBbuchstaben
geschrieben.
OVR Text ersetzen. Wechselt zwischen den Schreibbetriebsarten Einfligen und

Ersetzen. Ist diese aktiv, wird in der Betriebsart Ersetzen geschrieben.
NUM Numerische Tastatur aktiv.

In einem Programm, das in Kontaktplan bearbeitet wird, ist das der Bereich, wo die
Statusleiste Uber einen Kontakt und weitere Meldungen angezeigt werden.

Programmeditor. Unicode-Format.

Der CNC-Editor gestattet Unicode-Zeichen. Im Moment der Speicherung eines Programms
speichert der Editor weiterhin lhr urspriingliches Format als ANSI- oder Unicode-
Zeichensatz, auBBer wenn ein Unicode-Zeichen bearbeitet wird, speichert die CNC das
Programm immer im Unicode-Format.
___________________________________________________________________________________________________________________|
Die Programme im Format Unicode sind nicht kompatibel mit den Versionen, die vor
der Version V4.0 herausgegeben wurden. Ein Programm im Format Unicode kann
nicht mit einer Vlersion editiert werden, die vor der Version V4.0 verdffentlicht wurde.

Um Programme im Format Unicode in das ANSI-Format umzuwandeln kann ein
Texteditor von einen Drittanbieter (zum Beispiel der Texteditor von Windows)
verwendet werden, aber bei der Ausfiihrung dieses Arbeitsgangs, gehen die
Sonderzeichen verloren, die kein dquivalentes Zeichen im Format ANSI haben.

Editor-Funktionalitaten.

Zoom im Editor.

Der Editor verflgt tiber folgende Tastaturkirzel, um die Anzeige im Quelleneditor zu
vergréBern oder zu verkleinern. Wenn die CNC lber eine Maus mit Rad verfligt, erlaubt die
Taste [CTRL] in Kombination mit diesem Rad auch das VergréBern und Verkleinern des
Texts.

[CTRL]+[+] Zoom vergrdssern.
[CTRL]J+[] Zoom verringern.

Multi-Zeile Satze.

Der Editor passt die langen Séatze der Gr6B3e des Fensters an und teilt
DDCK-] dazu den Satz auf verschiedene Zeilen auf. Auf der rechten Seite
L d jeder unterbrochenen Zeile zeigt der Editor ein Symbol, das besagt,
CM=0 a dass der Satz auf der folgenden Zeile fortgesetzt wird.

Softkey-Menis

Wenn auf den Programmeditor der SPS zugegriffen wird, stehen im waagrechten Softkey-
Men( alle der Edition einer Datei zugeordneten Optionen zur Verfligung, in Abhangigkeit von
der Bearbeitungssprache.
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Mnemonik (Schaltflachen).

Waéhrend der Bearbeitung kénnen sich folgende Tastaturkirzel als nitzlich erweisen.

Tastaturkirzel. Funktion.

[CTRL]+[C] Ausgewahlten Text kopieren.

[CTRLI+[X] Ausgewahlten Text ausschneiden.

[CTRL]+[V] Ausgewahlten Text einfligen.

[CTRL]+[Z] Letzte Anderung aufheben.

[CTRL]+[Y] Den ausgewéhlten Text wiederherstellen.
[CTRL]+[G] Das Programm speichern/Das Originalprogramm wiederherstellen.
[CTRL]+[+] Zoom vergrdssern.

[CTRL]+[-] Zoom verringern.

[CTRL]+[HOME] Bewegt den Cursor an den Anfang des Programms.
[CTRLI+[END] Bewegt den Cursor an das Ende des Programms.

14.4.1 Analysieren

Analysiert das Programm auf der Suche nach Fehlern. Die gefundenen Fehler werden im
Fenster des Dienstes "Ausgénge" gezeigt.

Zum SchlieBen dieses Fensters und zur Riickkehr zum Editor die Taste [ESC] driicken. Um
zum Editor zuriickzukehren, ohne das Fenster zu schlieBen, betatigen Sie die Taste
Fensterwechsel.

14.4.2 Datei

Ermdglicht das Wiederherstellen, Speichern, Importieren oder Drucken einer Datei.

Wenn diese Option angewahlt wird, zeigt die CNC im Softkey-Men( die verfligbaren
Optionen. Zur Rickkehr zum Hauptmenu die Taste voriges Men( driicken.

Wiederherstellen der Originaldatei

Diese Option steht nur zur Verfligung, wenn die Option "Immer speichern" (Abschnitt
"14.4.6 Benutzerspezifische Anpassung" dieses gleichen Kapitels) aktiv ist.

Ermoglicht die Wiederherstellung der Originaldatei ohne die seit dem letzten Offnen
vorgenommenen Anderungen. Nach der Auswahl dieser Option fordert die CNC die
Bestétigung des Befehls an:

Datei speichern

Diese Option steht nur zur Verfigung, wenn die Option "Immer speichern" (Abschnitt
"14.4.6 Benutzerspezifische Anpassung" dieses gleichen Kapitels) nicht aktiv ist.

Ermdglicht das Speichern der gerade editierte Datei.

Datei speichern als

Ermdglicht das Speichern der gerade editierte Datei mit einem anderen Namen. Nach dem
Speichern der Datei wird mit der Edition der neuen Datei fortgefahren.

Datei ins Programm einfligen

Gestattet die Aufnahme des Inhalts einer in der CNC gespeicherten Datei in das derzeit
editierte Programm.

Datei drucken

Diese Schaltflache gestattet das Ausdrucken des Programms auf einem vorher festgelegten
Drucker.



14.4.3 Aufheben

Diese Schaltflache erméglicht die Aufhebung der zuletzt vorgenommenen Anderungen.
Anderungen werden, angefangen von der zuletzt vorgenommenen Anderung, jeweils
einzeln aufgehoben. Die CNC verfligt Uber die folgenden Tastenkombinationen fir das
Abbrechen und Neuausfiihren von Arbeitsgéngen.

[CTRL]+[Z] Letzte Anderung aufheben.

[CTRL]+[Y] Den ausgewahlten Text wiederherstellen.

14.4.4 Satzoperationen

Ermdglicht das Kopieren und Einfiigen von Text in die Datei und den Export dieser
Information als unabhéngige Datei.

Diese Option steht nur zur Verfigung, wenn in der Datei oder in der Zwischenablage ein Text
ausgewahlt ist. Zur Auswahl eines Textes in der Datei die Taste [SHIFT] wahrend der
Cursorbewegung gedrickt halten.

Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC im Softkey-Menu die verfligbaren
Optionen. Zur Rickkehr zum Hauptmenu die Taste voriges MenU driicken.

Arbeitsgiange von Sétzen "Kopieren"

Ausgewahlten Text in die Zwischenablage kopieren.

Arbeitsgdnge von Satzen "Ausschneiden"

Kopiert den ausgewahlten Text in die Zwischenablage und I6scht ihn aus der Datei.

Arbeitsgédnge von Satzen "Einsetzen"

Flgt den Inhalt der Zwischenablage in die Datei ein.

Operationen von Sitzen "Kopieren eines Programms”
Speichert den ausgewahlten Text als unabhangige Datei.

Wenn diese Option angew&hlt wird, zeigt die CNC eine Liste mit den gespeicherten Dataien.
Zur Speicherung des Textes als Datei:

1. Mappe wéhlen, in der es gespeichert werden soll.

2. Namen der Datei im unteren Fenster definieren. Soll eine bereits vorhandene Datei
ersetzt werden, diese auf der Liste auswahlen.

3. Zur Annahme der Dateispeicherung die Taste [ENTER] oder zum Abbrechen und
SchlieBen der Dateiliste die Taste [ESC] drlicken.

= N
=

PLC

Bearbeitung in der Programmiersprache C oder der Mnemonik
(Schaltflachen).

FAGOR %

CNC 8070

(REF: 1007)

-275.



14.4.5 Suchen/Ersetzen

Ermdglicht die Suche einer Zeile oder eines Textes im Programm. Gestattet auch, einen Text
durch einen anderen zu ersetzen.

Wenn diese Option angewahlt wird, zeigt die CNC ein Dialogfeld, in dem die zu suchende
Zeile oder der zu suchende Text angefordert wird. Wenn die Suche eines Textes definiert
wird, kénnen einige Optionen definiert werden, die Folgendes ermdglichen:

A. Auf eine Zeile des Programms zu gehen.

B. Im Programm den gerade gesuchten Text durch einen anderen ersetzen.
C. Unterschied zwischen Klein- und GroBschreibung ignorieren.

D. Zu suchenden Text als ganzes Wort betrachten.

b
PLC :h

Bearbeitung in der Programmiersprache C oder der Mnemonik

E. Wéhlen, ob die Suche vom Programmbeginn aus oder ab der Cursorposition aus erfolgt.
F. Suchaufrichtung.

(A) GO TOLINE |

FIND TEXT I
REPLACE “/TH I

@ [T MATCH CASE

(0) ™ MATCH WHOLE WORD ONLY
~START

@ " BEGINNING
&+ CURSOR

(Schaltflachen).

—DIRECTION

C up
®)

&+ DOWN

Nach der Definition der Suchoptionen zum Starten der Suche die Taste [ENTER] driicken
oder die Taste [ESC], um die Suche abzubrechen. Der im Programm gefundene Text wird
hervorgehoben angezeigt und das Softkey-Menu zeigt folgende Optionen:

e Option "Ersetzen", um den Text zu ersetzen, der hervorgehoben ist.
* Option "alles ersetzen", um den Text in dem ganzen Programm zu ersetzen.
e Option "N&chsten suchen”, um die Suche ohne Ersetzen des Textes fortzusetzen.

* Option "Voriges suchen", um die Suche entgegen der Richtung ohne Ersetzen des
Textes fortzusetzen.

Zur Beendigung der Suche die Taste [ESC] driicken.
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14.4.6 Benutzerspezifische Anpassung

Dieser Softkey ermoglicht die Anpassung des Verhaltens, der Eigenschaften und des

Aussehens des SPS-Editors.

Die allgemeine Optionen des Editors anpassen.

Option.

Bedeutung.

Automatisch speichern.

Aktivierung der automatischen Speicherung des Programms. Wenn
diese Option aktiv ist, speichert die CNC das Programm
automatisch, jedes Mal, wenn der Cursor den Satz &ndert. In groBen
Programmen (ab 200 kB) speichert die CNC das Programm, sobald
der Anwender etwa 5 Sekunden lang keine Verédnderung im
Programm vornimmt.

Wenn diese Option nicht aktiv ist, wird das Programm vom Menu der
Schaltflachen aus gespeichert. Siehe "14.4.2 Datei" auf Seite 274.

Zeile einstellen.

Die langen Séatze auf der Gré3e des Fensters einstellen.

Zeilennummer zeigen.

Die Nummerierung der Zeilen im Editor zeigen.

Pull-down-Mends.

Organisieren Sie das Meni der horizontalen Schaltflachen im Pull-
down-Menu.

Das Aussehen des Programmeditors anpassen.

Diese Option individualisiert das Aussehen (Farbe, Schriftart, usw.) der Elemente, aus
denen das Programmeditor gebildet wird. Nach der Festlegung des neuen Aussehens,
betatigen Sie die Taste [ENTER], um die Anderungen zu ibernehmen oder die Taste [ESC],

um diese abzulehnen.

Das Syntax Coloring anpassen.

Mit dieser Option kénnen Sie die Farben der Elemente, die das Programm machen,
anpassen. Nach der Festlegung des neuen Aussehens, betétigen Sie die Taste [ENTER],
um die Anderungen zu (ibernehmen oder die Taste [ESC], um diese abzulehnen. In groBen
Programmen (ab 200 kB) deaktiviert der Editor das Syntax Coloring
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14.5 Bearbeitung in Kontaktplan (Schaltflachen).

Waéhrend der Bearbeitung kénnen sich folgende Tastaturkirzel als nitzlich erweisen.

Tastaturkirzel. Funktion.

[+1[] Zoom des Grafikfensters.

[CTRL][+] Zoom des Feldes.

[CTRL][-]

[ENTER] Editiert die Angabe, auf der sich der Cursor befindet. Wenn der Cursor

eine Spalte der linken Seite markiert, wird der Dialog furr die Bearbeitung
des Kommentars zum Satz angezeigt.

[@][=»][#][¥] Verfahrt den Cursor in den 4 Richtungen.

[SHIFT][«] [SHIFT][®] | Modifiziert die Auswahl.
[SHIFT][#] [SHIFT][¥]

14.5.1 Analysieren

Analysiert das Programm auf der Suche nach Fehlern. Die gefundenen Fehler werden im
Fenster des Dienstes "Ausgénge" gezeigt.

Zum SchlieBen dieses Fensters und zur Riickkehr zum Editor die Taste [ESC] driicken. Um
zum Editor zuriickzukehren, ohne das Fenster zu schlieBen, betatigen Sie die Taste
Fensterwechsel.

14.5.2 Datei

Ermdglicht das Wiederherstellen, Ein- oder Ausfiihren der Datei.

Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC im Softkey-Mend die verfligbaren
Optionen. Zur Riickkehr zum Hauptmenu die Taste voriges Menu dricken.

Datei speichern

Diese Schaltflache ermdéglicht das Speichern der gerade editierte Datei.

Datei speichern als

Diese Schaltflache ermdglicht das Speichern der gerade editierte Datei mit einem anderen
Namen. Nach dem Speichern der Datei wird mit der Edition der neuen Datei fortgefahren.

Datei "Datei importieren"

Diese Schaltflache importiert die Ubersetzung von einem Programm, das in der Sprache der
Mnemonik bearbeitet wurde, in ein Programm, das gerade bearbeitet wird. Diese
Schaltflache ist nltzlich fur die Umwandlung einer Datei der Sprache der Mnemonik in eine
Kontaktplan-Datei, ohne dass es notwendig ist, das SPS-Projekt zu kompilieren.

Die folgenden arithmetischen Ausdriicke in der Sprache der Mnemonik kann man direkt in
Kontaktplan Ubersetzen, weshalb die CNC sie wie folgt Ubersetzt.

¢ Ausdriicke, die den Bediener XOR enthalten.

¢ Arithmetische Ausdricke, wo der Operator NOT sich auf verschiedene Kontakte
auswirkt.

Anfangsausdruck. Ausdruck umgewandelt.

a XOR b (a OR b) AND (NOT a OR NOT b)
NOT (a AND b) (NOT a OR NOT b)

NOT (a OR b) (NOT a AND NOT b)

Datei "Datei exportieren"

Diese Schaltflache exportiert die Ubersetzung in die Sprache der Mnemonik in eine Datei
vom Programm, das gerade bearbeitet wird.



14.5.3 Eingabe

Gestattet die Bearbeitung vom ausgewahlten Programm und das Kopieren, Ausschneiden
und Einfligen eines Satzes oder einer Satzgruppe.

Wenn diese Option angewéhlt wird, zeigt die CNC im Softkey-Menu die verfligbaren
Optionen. Zur Rickkehr zum Hauptmenu die Taste voriges Men( dricken.

Bearbeitung "Neuer Satz".

Diese Schaltflache Flgt einen neuen Satz mit einem leeren Kontakt hinzu. Dieser Kontakt
ist die Aktion, die einer Anfrage entspricht, und wo "n" die Nummer ist, die den Satz
kennzeichnet. Der neue Satz wird an dem Satz eingefligt, an dem der Cursor positioniert ist.

| =

Das Bild mit den unterbrochenen Linien zeigt die Cursorposition.

Indem der Cursor auf das Element Kontakt_Aktion bewegt wird und die Taste [ENTER]
gedrickt wird, erscheint ein Dialogbildschirm, um einen Befehl und einen Kommentar zu
verbinden. Im Feld "Se espera" bietet man eine Kontexthilfe mit den giiltigen Anweisungen
an.

INSTRUCTION | [~ INSTRUCTION
CDMMENT|

Expected

<> NOT {SET.RES. CPLL {MP, CALL RET}. {MOV, MGLL NGS5 ADS, SBS. MLS.
DS, MDS) 48MD, OR, X0R, RR1,.RRZ2, AL1, RL2}, {ERA, CHCRD, CHCWA,
CHCEX, PAR, MOVE, CAM, FOLLOW, TCAM, TFOLLOW), <INPUT:, <OUTPUT:,

onceL

Den Befehl muss man in der Sprache der Mnemonik schreiben. Der Cursor wird mit Hilfe
der Schaltflache "Parallel" zum Element Kontakt_Aktion bewegt und Sie kénnen andere
Elemente vom Typ Kontakte_Aktion parallel hinzufigen.

CNCRD
A.POS.X
M100
R200

() = CNCRD(A.POS.X, R100, M100)

Wenn man eine Anweisung festlegen mdéchte, muss man das Feld "Anweisung" im
Dialogbildschirm aktivieren und danach die Programmzeile schreiben. Die Anweisungen
kann man nurin einem Satz mit seinem Element Kontakt_Aktion leer und ohne de