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Vorwort
Aufbau des Handbuches

Vorwort

SINUMERIK-
Dokumentation

Adressat der
Dokumentation

Standardumfang

Die SINUMERIK-Dokumentation ist in 3 Ebenen gegliedert:
e Allgemeine Dokumentation
¢ Anwender-Dokumentation
e Hersteller-/Service-Dokumentation

Eine monatlich aktualisierte Druckschriften-Ubersicht mit den jeweils
verflgbaren Sprachen finden Sie im Internet unter:
http://www.siemens.com/maotioncontrol

Folgen Sie den Menlpunkten "Support" - "Technische Dokumen-
tation" = "Druckschriften-Ubersicht".

Die Internet-Ausgabe der DOConCD, die DOConWEB, finden Sie
unter: http://www.automation.siemens.com/doconweb

Informationen zum Trainingsangebot und zu FAQs (frequently asked
guestions) finden Sie im Internet unter:
http://www.siemens.com/motioncontrol und dort unter Menupunkt
"Support"

Die vorliegende Dokumentation wendet sich an den Werkzeug-
maschinen-Anwender. Die Druckschrift beschreibt ausfihrlich die fur
den Anwender notwendigen Sachverhalte zur Bedienung der Steue-
rungen SINUMERIK 840Di sl/840D s!/840D/840Di/810D.

In der vorliegenden Bedienungsanleitung ist die Funktionalitét des
Standardumfangs beschrieben. Erganzungen oder Anderungen, die
durch den Maschinenhersteller vorgenommen werden, werden vom
Maschinenhersteller dokumentiert.

Es kdnnen in der Steuerung weitere, in dieser Dokumentation nicht
erlauterte Funktionen ablauffahig sein. Es besteht jedoch kein An-
spruch auf diese Funktionen bei Neulieferung bzw. im Servicefall.
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Hotline

Fragen zum Handbuch

Internetadresse

Sicherheitshinweise

Gefahr
AN

Warnung
N

Bei Fragen wenden Sie sich bitte an folgende Hotline:

Zeitzone Europa und Afrika:
A&D Technical Support
Tel.. +49 (0) 180 /5050 - 222
Fax: +49 (0) 180 /5050 - 223
Internet: http://www.siemens.de/automation/support-request
E-Mail: mailto:adsupport@siemens.com

Zeitzone Asien und Australien
A&D Technical Support
Tel.: +86 1064 719 990
Fax: +86 1064 747 474
Internet: http://www.siemens.com/automation/support-request
E-Mail: mailto:adsupport@siemens.com

Zeitzone Amerika
A&D Technical Support
Tel.: +1 423 262 2522
Fax: +1 423 262 2289

Internet: http://www.siemens.com/automation/support-request
E-Mail: mailto:adsupport@siemens.com

Bei Fragen zur Dokumentation (Anregungen, Korrekturen) senden Sie
bitte ein Fax oder eine E-Mail an folgende Adresse:

Fax: +49 (0) 9131/98 - 63315

E-Mail: mailto:motioncontrol.docu@siemens.com

http://www.siemens.com/motioncontrol

Dieses Handbuch enthalt Hinweise, die Sie zu lhrer persénlichen
Sicherheit sowie zur Vermeidung von Sachschaden beachten
mussen. Die Hinweise zu lhrer personlichen Sicherheit sind durch ein
Warndreieck hervorgehoben, Hinweise zu alleinigen Sachschéaden
stehen ohne Warndreieck. Je nach Gefahrdungsstufe werden die
Warnhinweise in abnehmender Reihenfolge wie folgt dargestellt.

bedeutet, dass Tod oder schwere Korperverletzung eintreten wird,
wenn die entsprechenden VorsichtsmalRnahmen nicht getroffen wer-
den.

Dieser Warnhinweis bedeutet, dass Tod oder schwere Koérperver-
letzung eintreten kann, wenn die entsprechenden Vorschriften nicht
getroffen werden.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Vorsicht
AN

Vorsicht

Achtung

Qualifiziertes Personal

Bestimmungsgemaler
Gebrauch

Warnung
AN

mit Warndreieck bedeutet, dass eine leichte Kérperverletzung eintre-
ten kann, wenn die entsprechenden VorsichtsmaRnahmen nicht ge-
troffen werden.

ohne Warndreieck bedeutet, dass ein Sachschaden eintreten kann,
wenn die entsprechenden Vorsichtsmafl3inahmen nicht getroffen wer-
den.

bedeutet, dass ein unerwinschtes Ergebnis oder ein unerwiinschter
Zustand eintreten kann, wenn die entsprechenden Hinweise nicht
beachtet werden.

Beim Auftreten mehrerer Gefahrdungsstufen wird immer der Warn-
hinweis zur jeweils hdchsten Stufe verwendet. Wenn in einem Warn-
hinweis mit dem Warndreieck vor Personenschaden gewarnt wird,
dann kann im selben Warnhinweis zusatzlich eine Warnung vor Sach-
schéaden angefigt sein.

Das zugehorige Gerat/System darf nur in Verbindung mit dieser Do-
kumentation eingerichtet und betrieben werden. Inbetriebsetzung und
Betrieb eines Gerates/Systems durfen nur von qualifiziertem Perso-
nal vorgenommen werden. Qualifiziertes Personal im Sinne der si-
cherheitstechnischen Hinweise dieser Dokumentation sind Personen,
die die Berechtigung haben, Geréte, Systeme und Stromkreise ge-
maR den Standards der Sicherheitstechnik in Betrieb zu nehmen, zu
erden und zu kennzeichnen.

Beachten Sie Folgendes:

Das Geréat darf nur fir die im Katalog und in der technischen
Beschreibung vorgesehenen Einsatzfélle und nur in Verbindung mit
von Siemens empfohlenen bzw. zugelassenen Fremdgeraten und
Fremdkomponenten verwendet werden. Der einwandfreie und sichere
Betrieb des Produktes setzt sachgemafRen Transport, sachgemafe
Lagerung, Aufstellung und Montage, sowie sorgféaltige Bedienung und
Instandhaltung voraus.
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Exportvarianten

Funktion 840DE s| | 840DE | 810DE
840DIE sl | 840DiE

Schraubenlinien-Interpolation 2D+6 - — —

(Grundausfihrung, keine Option)

Bearbeitungspaket Frasen - - _

Bearbeitungspaket 5 Achsen - - _

Transformationspaket Handling - - -

Mehrachsen-Interpolation - - _
( > 4 interpolierende Achsen)
OA-NCK-Compilezyklen - — —

Abstandsregelung 1D/3D im LR-Takt 2 - - -

Synchronaktionen # # #
(Grundausfiihrung, keine Option)

Leitwertkopplung und Kurventabellen- # # #
Interpolation

Durchhangkompensation mehrdimensional # # #
Synchronaktionen Stufe 2 ¥ - # -
Elektronisches Getriebe - # -
Elektronischer Transfer - # -

# eingeschrankte Funktionalitat
- Funktion nicht moglich.

1) Die Funktionseinschrankungen fir die Export-Varianten der
SINUMERIK 840DE sl/SINUMERIK 840DE/840DiE/810DE powerline
sind auf "max. 4 interpolierende Achsen" begrenzt.

. © Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Aufbau der Alle Funktionen und Bedienungsmdglichkeiten wurden - soweit sinn-

Beschreibungen voll und mdglich - nach der gleichen inneren Struktur beschrieben.
Durch die Gliederung in verschiedene Informationsebenen kénnen
Sie gezielt auf die Informationen zugreifen, die Sie gerade bendtigen.

G 1. Funktion

Vor allem dem NC-Einsteiger dient dieser Theorieteil als Lernunter-
lage. Der Anwender erhalt an dieser Stelle wichtige Informationen
zum Verstandnis von Bedienfunktionen.

Arbeiten Sie das Handbuch mindestens einmal durch, um sich einen
Uberblick tiber den Bedienumfang und die Leistungsfahigkeit lhrer
SINUMERIK-Steuerung zu verschaffen.

2. Bedienfolge

An dieser Stelle finden Sie auf einen Blick die Tastenfolge dargestellt,
die Sie zu bedienen haben. Sind in den einzelnen Bedienschritten
Eingaben erforderlich, bzw. bendtigen Sie weitere Informationen,
finden Sie diese neben den Abbildungen der Tasten beschrieben.

3. Weitere Hinweise

Aus Sicherheitsgriinden sind manche Funktionen gegen den Zugriff
Unbefugter verriegelt. Der Maschinenhersteller kann das beschrie-
bene Funktionsverhalten beeinflussen oder verandern. Beachten Sie
unbedingt die Angaben des Maschinenherstellers.

|‘|__“ Sie finden in dieser Dokumentation das abgebildete Symbol mit dem
Hinweis auf eine Bestelldatenergdnzung. Die beschriebene Funktion
ist nur lauffahig, wenn die Steuerung die bezeichnete Option enthélt.

Hinweise Dieses Symbol erscheint in dieser Dokumentation immer dann, wenn
weiterfihrende Sachverhalte angegeben werden und ein wichtiger
Sachverhalt zu beachten ist.

Literaturhinweise Dieses Symbol finden Sie immer dann, wenn bestimmte Sachverhalte
? in weiterfihrender Literatur nachgelesen werden kdnnen.
Eine vollstandige Zusammenstellung der Literatur finden Sie im An-
hang dieser Bedienungsanleitung.
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Erklarung der Symbole:

Funktion

Bedienfolge

Weitere Hinweise

Querverweise in andere Dokumentationen und Kapitel

Hinweise auf Gefahren

Zusatzliche Hinweise oder Hintergrundinformationen

Bestelldatenerganzung

Erklarung

Syntaxbeschreibung

RS2 W W e

Programmierbeispiele

Ay

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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1.1 Produktibersicht

Einfiihrung

1.1 Produktibersicht

01/2006

Bedienbereiche

Die SINUMERIK-Steuerung ist eine CNC-Steuerung (Computerized
Numerical Control) fur Bearbeitungsmaschinen (z. B. Werkzeug-
maschinen).

Mit der CNC-Steuerung koénnen Sie u. a. folgende Grundfunktionen in

Verbindung mit einer Werkzeugmaschine realisieren:

e Erstellen und Anpassen von Teileprogrammen,

e Abarbeiten von Teileprogrammen,

e Handsteuerung,

e Einlesen und Auslesen von Teileprogrammen und Daten,

e Editieren von Daten fiir Programme,

e Alarme anzeigen und gezielt beheben,

o Editieren von Maschinendaten,

e Herstellen von Kommunikationsverbindungen zwischen ein oder
mehreren Bedieneinheiten (m) bzw. ein oder mehreren NCs (n)
(m:n, m-Bedieneinheiten und n-NCK/PLC-Einheiten).

Die Grundfunktionen sind in der Steuerung zu folgenden Bedienberei-
chen zusammengefasst (grau hinterlegt):

Bedienbereiche

Teile-
programm
abarbeiten,
Handsteuerung

MASCHINE

Editieren

von Daten
fur Programme/
Werkzeugverwaltg.

PARAMETER

Erstellen und
Anpassen
von Teile-

programmen

PROGRAMM

DIENSTE I

Einlesen, Auslesen
undArchivieren von
Programmen und
Daten

Alarmanzeige,
Serviceanzeigen

DIAGNOSE

Anpassen der
NC-Daten an die
Maschine,
Systemeinstellung.

INBETRIEB-
NAHME

122222

1-18
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1 1.2 Handhabungshinweise 1

Alle Funktionen sind fir die Benutzer tber die Bedienoberflache der
Steuerung zuganglich.

Die Bedienoberflache besteht aus:
e Anzeigeeinheiten, wie Bildschirm, Leuchtdioden usw.
e Bedienelementen, wie Tasten, Schalter, Handrader usw.

Das Kapitel 2 "Bedienung" sollten Sie vor allen nachfolgenden Kapi-
teln sorgfaltig lesen.

Alle weiteren Kapitel setzen dieses Wissen voraus !

1.2 Handhabungshinweise

& Vorsicht

Die Bedientafelfront/Maschinensteuertafel darf nur zu Servicezwecken
von eingewiesenem Fachpersonal gedffnet werden.

Gefahr
AN

Bei Offnung der Bedientafelfront/Maschinensteuertafel ohne Unterbre-
chung der Stromversorgung besteht Lebensgefahr.

& Warnung

Bei nicht fachgerechter Bertihrung der elektronischen Bauteile im In-
neren der Bedien-/Maschinensteuertafel kdnnen diese Bauteile elek-
trisch zerstort werden.

ﬂ Bevor Sie Bedienelemente an dieser Bedientafelfront betéatigen:
Lesen Sie bitte erst die in diesem Dokument gegebenen Erlauterun-
gen durch!

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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1.3 Ein-und Ausschalten der Steuerung 1

1.3 Ein-und Ausschalten der Steuerung

[3

L

Einschalten

Ausschalten

Funktion

Das Einschalten der Steuerung bzw. der gesamten Anlage kann auf
unterschiedliche Art realisiert sein, deshalb:

Maschinenhersteller

Beachten Sie bitte die Angaben des Maschinenherstellers!

Nach dem Einschalten erscheint das Bild "Referenzpunkt fahren" oder
ein vom Maschinenhersteller festgelegtes Grundbild.

Maschinel IJog I

Kanal Reset
o e
Programm abgebrochen

Masterspindel.
Ist..

0.000 U/min

+Y 0.000 mm Soll.. 0.000 U/min
+Z 0.000 mm Pos.. 0.000 grd
+ 0.000 mm 0.000 %

Leistung [%\ LT T T[]

Vorschub mm/min
Ist 0.000 0.000 %
Soll 0.000

Werkzeu

> <

vor angewahltes Werkzeug:

Zum Ausschalten der Steuerung bzw. der gesamten Anlage gilt:

Maschinenhersteller

Beachten Sie bitte die Angaben des Maschinenherstellers!

1-20
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1.3 Ein-und Ausschalten der Steuerung 1

MENU
SELECT

S

MENU
SELECT

=)

MENU
SELECT

Bedienfolge

Mit Driicken der Taste "Bereichsumschaltung” werden lhnen die Be-
dienbereiche auf der horizontalen und die Betriebsarten auf der verti-
kalen Softkey-Leiste angezeigt. Aus jeder Bediensituation kdnnen Sie
mit dieser Taste in die Bereichsmendileiste umschalten und eine ande-
re Betriebsart oder einen anderen Bedienbereich anwéhlen.

Maschinel IJog I

+ Kanal Reset Programm abgebrochen

“ MKS Position Hilfs-Funktionen

+X 900.000 mm
-Y -156.000 mm
+Z 230.000 mm

HO0.000000
HO0.000000
HO0.000000

Vorschub mm/min
Ist 3000.000 0.0 %
Soll 3000.000

»T0 DO 4
»T0 DO«
»T0 DO«

Inbetrieb-

Maschi ne [Paraneter ||Programm | Di enste

Bei zweimaligem Driicken der Taste "Bereichsumschaltung" kénnen
Sie zwischen den zuletzt angewéhlten Bedienbereichen hin- und her-
schalten, z.B. vom Bedienbereich "Parameter" in den Bedienbereich
"Maschine" und zurtck.
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Fir Notizen
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2.1.1

Bedienkomponenten/Bedienablaufe
2.1 Bedientafelfront

01/2006

Bedientafelfront

Beispiel

Merkmale

A Display

B Alpha-/Numerikblock
Korrektur-/Cursortasten

C Maus und Maustasten

1 Maschinenbereichstaste

2 Recall (Ricksprung)

3 Softkey-Leiste (horizontal)

4 Taste etc.
(Menuerweiterung)

5 Bereichsumschalttaste

6 Softkey-Leiste (vertikal)

Anhand der SINUMERIK Bedientafelfront OP 012 werden hier exem-
plarisch die Bedienkomponenten erkléart, die zur Bedienung der
SINUMERIK-Steuerung und der Bearbeitungsmaschine zur Verfigung
stehen.

Die Bedientafelfront OP 012 mit 12,1"-TFT-Farbdisplay, 800 x 600
Pixel (SVGA), enthalt eine Folientastatur mit 59 Tasten sowie

2 X (8 + 2) horizontale und 2 x 8 vertikale Softkeys und eine integrierte
Maus. Als Direkttasten in der PLC sind die 2 x 8 vertikalen Softkeys
nutzbar.

A B € (] E F

G lujrd]K|L
MIN|O PlO 1)

s T u v .\u\f x

2 | — .
1] 8|s

_:‘ A "?‘ t | 5] 6
- U > 1]z]a
eno| W E’ o

— | ==

@& lem]acr |oe | @

ot acitsr

A >

2]
0]

Tasten der Bedientafelfront

Tasten der
Bedientafelfront

Im Folgenden werden die Elemente der Bedientastatur und die Dar-
stellung in dieser Dokumentation abgebildet und erklart.

Die mit * gekennzeichneten Tasten entsprechen der Darstellung im
US-Layout.

Softkeytasten

Tasten, denen Uber eine Menuleiste am Bildschirm eine Funktion

zugeordnet ist.

e Uber die horizontalen Softkeys gelangt man in jedem Bedien-
bereich in weiterfihrende Menliebenen. Zu jedem horizontalen
Menupunkt gibt es eine zugehorige vertikale Menuleiste/Softkey-
Belegung.

o Die vertikalen Softkeys sind mit Funktionen zu dem aktuell an-
gewabhlten horizontalen Softkey belegt.

2-24
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2.1 Bedientafelfront 2

Parameter

—

M

—_

MACHINE

AN

>

MENU
SELECT

)

SHIFT

1...n

CHANNEL

Durch Driicken eines vertikalen Softkeys wird die Funktion aufgerufen.
Die Belegung der vertikalen Softkey-Leiste kann dabei erneut wech-
seln, wenn unter einer Funktion weitere Unterfunktionen angewéahlt
werden kdnnen.

Softkey (horizontal oder vertikal):

Diese Darstellung der Taste signalisiert, dass Sie einen Bedienbereich
oder einen MenlUpunkt angewahlt oder bestimmte Funktionen bereits
ausgefihrt haben missen, um die im jeweiligen Kapitel beschriebene
Funktion ausfuhren zu kénnen.

Maschinenbereichstaste
Direkter Sprung in den Bedienbereich "Maschine".

Taste Recall
Ricksprung in das Ubergeordnete Meni. Mit Recall wird ein Fenster
geschlossen.

Taste etc.
Erweiterung der horizontalen Softkey-Leiste im gleichen Men.

Bereichsumschalttaste

Aus jedem Bedienbereich und jeder Bediensituation kdnnen Sie mit
dieser Taste das Grundmeni aufblenden. Zweimaliges Dricken der
Taste wechselt vom aktuellen in den vorherigen Bedienbereich und
zurlck.

Die Standard-Grundment verzweigt in die Bedienbereiche:
Maschine

Parameter

Programm

Dienste

Diagnose

Inbetriebnahme

S A

Taste Shift
Umschalten der Tasten mit Doppelbelegung.

Kanal umschalten

Bei mehreren Kanélen ist eine Kanalumschaltung (weiterschalten von
Kanal 1 bis n) méglich.

Bei projektiertem "Kanalmen(" werden alle bestehenden Kommunika-
tionsverbindungen zu anderen NCUs mit ihren Kanalen auf den Soft-

keys angezeigt.

(siehe Kapitel "Kanal umschalten™)
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(=) Taste Alarm quittieren
CANCEL Durch Driicken dieser Taste quittieren Sie den mit diesem Loschkenn-

zeichen gekennzeichneten Alarm.

@ Informationstaste

HELP Mit dieser Taste kdnnen Sie Erlauterungen und Informationen zum
aktuellen Bedienzustand aufrufen (z.B. Hilfe fiir die Programmierung,
Diagnose, PLC, Alarme).

Die Anzeige "i" in der Dialogzeile weist auf diese Mdoglichkeit hin.

HE Fensteranwahltaste
wiNBOw Sind mehrere Fenster auf dem Bildschirm angezeigt, so kann tber die

Fensterumschalttaste der Fokus, erkennbar durch eine starkere Um-
randung des Fensters, von einem zum nachsten Fenster durchge-
schaltet werden.

Nur auf das Fenster mit Fokus wirken Tasteneingaben, wie z.B. die
Blattertasten.

Cursor nach oben

Cursor nach unten

Cursor nach links

Cursor nach rechts

Blattern vorwarts (PAGE DOWN)
Sie "blattern" um eine Anzeige vorwarts.

20 | V|| A <>

In einem Teileprogramm kénnen Sie die Anzeige vorwarts (zum
Programmende hin) bzw. rickwarts (zum Programmanfang hin)
"blattern”.

=l Blattern rickwarts (PAGE UP)
PAGE . .. . . .. .
up Sie "blattern" um eine Anzeige rickwarts.

Mit den Blattertasten rollen Sie den sichtbaren/angezeigten Fenster-
bereich, auf den der Fokus zeigt. Der Verschiebebalken zeigt an,
welcher Ausschnitt des Programms/Dokuments/... angewahlt ist.

-«— Loéschtaste (Backspace)
PACKSPACE Zeichen loschen von rechts

Leerzeichen (Blank)
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O

SELECT

>

INSERT

END

DEL

INPUT

TAB

CTRL

ALT

QFFSET

Auswahltaste

e Auswahltaste fur vorgegebene Werte in Eingabefeldern und Aus-
wabhllisten, die durch dieses Tastensymbol gekennzeichnet sind.

e Aktivieren bzw. Deaktivieren eines Feldes:

X = aktiv ®-= aktiv

[ = nicht aktiv Ox= nicht aktiv
Mehrfachauswahlknopf Einfachauswahlknopf/Option
(es kénnen mehrere Felder oder  (es kann immer nur ein Feld an-
auch keines angewahlt sein) gewahlt sein)

Editiertaste/lUndo-Taste

e Umschalten in Tabellen und Eingabefelder in den Editiermodus (in
diesem Fall befindet sich das Eingabefeld im Einfligemodus) oder

e UNDO-Funktion auf Tabellenelemente und Eingabefelder (beim
Verlassen eines Feldes mit der Editiertaste wird der Wert nicht -
bernommen, sondern auf den vorhergehenden Wert zurlickgesetzt
= UNDO).

Taste Zeilenende

e  Mit der Taste wird der Cursor im Editor an das Zeilenende der
aufgeschlagenen Seite bewegt.

e Schnelles Stellen des Cursors auf eine zusammengehorige
Gruppe von Eingabefeldern.

e  Wirkt wie Tab-Taste

Taste Delete

Der Wert eines Parametrierfeldes wird gelscht.
Das Parametrierfeld bleibt leer.

Input-Taste

e Ubernahme eines editierten Wertes

e  Verzeichnis 6ffnen/schliel3en

e Datei 6ffnen

Tab-Taste

Ctrl-Taste

Alt-Taste

Tool Offset springt direkt in die Werkzeugkorrektur
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PROGRAM
MANAGER

A

ALARM

CUSTOM

=

E Hardkey “PROGRAM*

PROGRAM

Programmverwaltung Programmiibersicht
Ein Programm kann mit dem Texteditor gedffnet werden.

Alarm springt direkt ins Bild Alarme
Kundentaste wird vom Kunden projektiert
Hinweise

Die mit * gekennzeichneten Tasten haben auch eine Funktion in Ver-
bindung mit ShopMill/ShopTurn.

Fur die Funktion muss mindestens ein zuletzt editiertes Programm mit
ausreichendem Leserecht gefunden werden. Au3erdem darf weder
eine Simulation noch eine andere Anwendung dieses Programm zur
gleichen Zeit gedtffnet haben. Es dirfen auch keine Aktionen wie La-
den, Kopieren, Anwahl usw. anstehen oder das Teileprogramm in der
NC abgearbeitet werden.

Diese Félle werden mit den Alarmen 1203xx abgelehnt.

Durch Driicken dieses Hardkeys kdnnen Sie unabhangig davon, in

welchem Bedienbereich Sie sich gerade befinden, das zuletzt im Be-

reich Programm editierte Teileprogramm bzw. Datei wieder 6ffnen und

anzeigen lassen:

e Im Bedienbereich Programm wird bei getffnetem Editor, das zu-
letzt editierte Programm im Editor angezeigt.

e Von einen anderen Bedienbereich wird auf den getffneten Editor
in Programm gesprungen und der Editorzustand angezeigt, der
vor Verlassen des Editors vorhanden war.

Wenn der Editor nicht gedffnet ist:

e Befinden Sie sich in einer anderen Applikation der Bedienung,
dann wird auf den Bereich Programm gesprungen und der Editor
mit dem zuletzt editierten Programm gedéffnet.

2-28
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2.1.2 Standard-Volltastatur

i

Softkey-Zuordnung

Hardkey-Zuordnung

& Vorsicht

Es kann eine Standard-Volltastatur angeschlossen werden. Neben
dieser Volltastatur wird jedoch zusétzlich eine Maschinensteuertafel
bendtigt.

Die speziellen Funktionstasten der Bedientastatur kdnnen auch mit
der Volltastatur benutzt werden. Die folgende Tabelle zeigt, auf wel-
chen Tasten die horizontalen/vertikalen Softkeys und die Sonder-
tasten fur die Bedientafeln abgebildet sind:

] ]
tastatur

mit vertik vertikivertikvertik vertik|vertik vertik vertik
Soft. | Soft. | Soft. | Soft. | Soft. | Soft. | Soft. | Soft.
SHIFT |71/ 2 | 3| 4|5 |6 | 7| 8

ohne horiz|horiz|horiz|horiz |horiz |horiz | horiz | horiz
Soft. | Soft. | Soft. | Soft. | Soft. | Soft. | Soft. | Soft.
SHIFT 1 2 3 4 5 6 7 8

e ] ]
p own
tastatur

ohne Oll&ellslEl|e | =]|<
SHIET  |Lsumer | || Sem W% W] |8 ] | | dos Wp%

Auf welchen Tasten die Hardkeys auf der MF-2-Tastatur am PC fir
die Bedientafeln abgebildet sind, zeigt die folgende Tabelle:

> Vv
HS

Ton
@ @D
r&—\ka HELP

Hardkey I-Il(ard- I-Il(ard- I-Il(ard- I-Il(ard- I-Il(ard- I—||(ard- |—||(ard- I—||(ard-
e e e e e e e e
1)’ 2Y 3Y 4Y 5y 6y 7y 8y

MEI mit |[F11 F12 || [F10
SHIFT

MFII ohne F10
SHIFT

e E S
Down Up
Tastatur
Bedien- |[w- —
oo || D || [[ome || szt | | 2 ||| ||| M |1} &
tastatur PROGRAM| ALARM MACHINE | | | SELECT

Die Standard-Volltastatur entspricht nicht den Rahmenbedingungen
(Storfestigkeit) einer SINUMERIK-Steuerung, deshalb sollte sie nur zu
Inbetriebnahme- und Servicezwecken verwendet werden.

Weitere Hinweise

Da in der Steuerung das englische Windows System verwendet wird,
ist die Tastatursprache Englisch. Die Sprache kann nicht umgestellt
werden.
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2.2 Maschinensteuertafel (MSTT)

Aktionen an der Werkzeugmaschine, beispielsweise Verfahren der
Achsen oder Programmstart, kdnnen nur tiber eine Maschinensteuer-
tafel ausgelost werden.

Die Werkzeugmaschine kann mit einer Standard-Maschinensteuer-
tafel von SIEMENS (Bestelldaten-Erganzung) oder mit einer spezifi-
schen Maschinensteuertafel des Werkzeugmaschinenherstellers aus-
gerustet sein.

Beschrieben ist die 19"-Maschinensteuertafel von Siemens (=Stan-
dard). Wird eine andere Maschinensteuertafel verwendet, bitten wir
Sie, die Bedienungsanleitung des Werkzeugmaschinenherstellers zu
berlcksichtigen.

Die Standard Maschinensteuertafel ist mit folgenden Bedienelemen-
ten ausgestattet:

NOT-AUS-Taster
Betriebsarten (mit Maschi-
nenfunktionen)
Schrittmalf3 fahren / Inkre-
ment

Programmsteuerung
Richtungstaste mit Eil- Maschinensteuertafel fir Drehmaschinen
ganguberlagerung
Spindelsteuerung
Vorschubsteuerung
Schlusselschalter

e
L~ EHOIO]

Maschinensteuertafel flir Frasmaschinen
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2.2.1 NOT-AUS-Taster

i

Maschinenhersteller

NOT-AUS-Taster

Den roten Taster driicken Sie in Notsituationen:

1. wenn Menschenleben in Gefahr sind,

2. wenn Gefahr besteht, dass die Maschine oder das Werkstlick be-
schadigt wird.

Im Regelfall werden durch NOT-AUS alle Antriebe mit gréRtmagli-

chem Bremsmoment gefihrt stillgesetzt.

Weitere oder andere Reaktionen auf das NOT-AUS:
Siehe Angaben des Werkzeugmaschinenherstellers!

2.2.2 Betriebsarten und Maschinenfunktionen

ﬂ Betriebsarten

=%

Jog

0)

MDA

Auto

Die wirksame Betriebsart wird durch das Leuchten der zugehérigen
LED signalisiert und bestatigt.

Die mit * gekennzeichneten Tasten entsprechen der Darstellung im
US-Layout.

Driicken Sie eine "Betriebsartentaste”, wird die entsprechende Be-
triebsart, falls zulassig, angewahlt, alle anderen Betriebsarten und
Funktionen werden abgewahlt.

JOG

(Jogging)

Konventionelles Verfahren der Achsen durch:

o Kontinuierliche Bewegung der Achsen Uber die Richtungstasten
¢ Inkrementelle Bewegung der Achsen Uber die Richtungstasten
e Handrad

MDA

(Manual Data Automatic)

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

Automatik
Steuern der Maschine durch automatisches Abarbeiten von Program-
men.
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Inc-Tasten
E—
[VAR]
—| —n —n
1 10 100
— —
1000 10000

E Maschinenfunktionen

o
MDA Teach In
2
/‘
JOG Repos
»
JOG Ref Point

Die Inc-Funktionen kénnen Sie in Verbindung mit den nachfolgenden
Betriebsarten aktivieren:

e Betriebsart "JOG"

e Betriebsart "MDA/Teach In"

Inc VAR (Incremental Feed VARiable)
Schrittmalfahren mit variabler SchrittmaRweite
(siehe Bedienbereich Parameter, Setting-Daten).

Inc (Incremental Feed )
SchrittmalRfahren mit fester SchrittmafRweite von 1, 10, 100,
1000, 10000 Inkrementen.

Die Bewertung des Inkrementwerts ist abhangig von einem Maschi-
nendatum.

Teach In

Erstellen von Programmen im Dialog mit der Maschine in der Be-
triebsart "MDA".

Repos

Ruckpositionieren

Ruckpositionieren, Kontur wieder anfahren in der Betriebsart "JOG".
Ref

Referenzpunkt anfahren

Anfahren des Referenzpunktes (Ref) in der Betriebsart "JOG".
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2.2.3 Vorschubsteuerung

W&

Feed Stop

MWD

Feed Start

Vorschub Eilgang-Override (Vorschubkorrekturschalter)

Regelbereich:

0% bis 120% des programmierbaren Vorschubs.

Im Eilgang wird der 100%-Wert nicht uberschritten.
Einstellungen:

0%, 1%, 2%, 4%, 6%, 8%, 10%, 20%, 30%, 40%, 50%, 60%, 70%,
75%, 80%, 85%, 90%, 95%, 100%, 105%, 110%, 115%, 120%

Vorschub-Halt

Sie drucken die Taste "Vorschub-Halt":

die Bearbeitung des laufenden Programms wird gestoppt,
die Achsantriebe werden gefiihrt stillgesetzt,

die zugehdrige LED leuchtet, sobald Vorschub-Halt von der Steue-
rung akzeptiert ist.

im Kopfbereich (Programmbeeinflussungsanzeige) erscheint

FST (=Feed Stop)

Beispiel:

In der Betriebsart "MDA" wird wahrend des Abarbeitens eines
Satzes ein Fehler entdeckt.
Ein Werkzeugwechsel soll durchgefiihrt werden.

Vorschub-Start

Sie drucken die Taste "Vorschub-Start":

das Teileprogramm wird im aktuellen Satz fortgesetzt,

der Vorschub wird auf den vom Programm vorgegebenen Wert
hochgefahren,

die zugehorige LED leuchtet, sobald Vorschub-Start von der Steu-
erung akzeptiert ist.
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Achstasten (fur Drehmaschinen):

Sie verfahren die angewabhlte Achse (X ... Z) in positiver Richtung.
+X || +Z

X Z Sie verfahren die angewabhlte Achse (X ... Z) in negativer Richtung.

Achstasten (fur FrAsmaschinen):

X 9 Sie wahlen die Achse (X ... 9) zum Verfahren an,
9th Axis

in positiver Richtung mit der Taste "+" bzw.

in negativer Richtung mit der Taste "-".

m Eilganguberlagerung
Rapid Dricken Sie diese Taste zusammen mit der Taste "+" bzw. "-", wird
die Achse mit Eilgang verfahren.

Maschinenhersteller e Die angegebenen Schrittwerte und der Regelbereich gelten fiir
Standard-Maschinen.

e Die Schrittwerte und der Regelbereich kdnnen vom Werkzeugma-
schinenhersteller anwendungsspezifisch geédndert sein!

e Vorschub-/Eilganggeschwindigkeit und die Werte flr die Vorschub-
Korrekturstellungen (wenn der Vorschub-Korrekturschalter auch fir
Eilgang wirksam ist) sind tUiber ein Maschinendatum festgelegt
(siehe Angaben des Werkzeugmaschinenherstellers).

@) MKS/WKS
WCS MCS Sie schalten im Bedienbereich Maschine mit dem Softkey MKS/WKS
oder mit der Taste der Maschinensteuertafel zwischen Maschinen-
und Werkstiick-Koordinatensystem um.
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2.2.4 Spindelsteuerung

iy

Spindle Stop "

—1pd>

Spindle Start

Maschinenhersteller

Spindel-Override (Spindeldrehzahl-Korrekturschalter)

Der Drehschalter mit Rasterstellungen erméglicht Ihnen, die pro-
grammierte Spindeldrehzahl "S" (entspricht 100%) zu erniedrigen oder
zu erhohen.

Der eingestellte Spindeldrehzahlwert "S" wird als absoluter Wert und
in Prozent im Bild "Spindeln™ auf dem Bildschirm angezeigt (vertikaler
Softkey im Grundbild).

Regelbereich:

50% bis 120% der programmierten Spindeldrehzahl
Schrittweite:

5% von Rasterstellung zu Rasterstellung

Spindel-Halt

Sie driicken die Taste "Spindel-Halt":

die Spindeldrehzahl wird zum Stillstand reduziert,

die zugehorige LED leuchtet, sobald "Spindel-Halt".

Beispiel:

um einen Werkzeugwechsel durchzufiihren,

zur Eingabe von S-, T-, H-, M-Funktionen wahrend des Einrichtens.

Spindel-Start

Sie driicken die Taste "Spindel-Start":

die Spindeldrehzahl wird auf den vom Programm vorgegebenen Wert
hochgefahren,

die zugehorige LED leuchtet, sobald "Spindel-Start" von der Steue-
rung akzeptiert ist.

e Die angegebene Schrittweite und der Regelbereich gelten fir Stan-
dard-Maschinendaten (MD). Diese kdnnen vom Werkzeugmaschi-
nenhersteller anwenderspezifisch geandert sein!

e Uber Maschinendatum oder Setting-Datum sind die max. Spindel-
drehzahl und die Werte fir die Spindeldrehzahl-Korrekturstellung
(siehe Angaben des Werkzeugmaschinenherstellers) festgelegt.
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2.2.5 Schliusselschalter

Maschinenhersteller Die Schlusselstellungen kénnen vom Maschinenhersteller mit Funkti-
onen belegt werden. AuRerdem kann mit Hilfe von Maschinendaten
der Zugriff auf Programme, Daten und Funktionen benutzerorientiert
eingestellt sein.

SIEMENS- Der Schliisselschalter der SINUMERIK 840D/810D hat 4 Stellungen,
Schlisselschalter denen die Schutzstufen 4 bis 7 zugeordnet sind.

Zum Schlusselschalter gehoren drei verschiedenfarbige Schliissel, die
in den angegebenen Stellungen abgezogen werden kdnnen:

Schalterstellungen

@ Stellung 0 Niedrigstes
Kein Schlissel Zugriffsrecht
Schutzstufe 7

@ Stellung 1
Schlussel 1 schwarz

Schutzstufe 6

Stellung 2

@ Schlussel 1 griin
Schutzstufe 5

Stellung 3
@ Schlussel 1 rot Hoéchstes
Schutzstufe 4 Zugriffsrecht
Wechseln des Zugriffs- Ein Wechsel der Zugriffsberechtigung (z.B. durch Andern der Schliis-
rechts selschalterstellung) fuhrt fiir die aktuelle Anzeige nicht automatisch zu

einem neuen Bildaufbau, sondern erst beim nachsten Bildaufbau (z.B.
SchlieRen und Offnen eines Verzeichnisses).

Bei Ausflihren einer Funktion werden die aktuell gultigen Zugriffsrech-
te gepruft.

Ist die PLC im STOP-Zustand, wird das Eingangsabbild der Maschi-
nensteuertafel nicht abgefragt. Damit werden die Schliisselschalter-
stellungen beim Hochlauf nicht ausgewertet.
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Kennwdrter

? Literatur

2.2.6 Programmsteuerung

&

Cycle Start

@

Cycle Stop

&)

Single Block

Um das Zugriffsrecht zu setzen, gibt es zusatzlich die Méglichkeit, drei
Kennwdérter im Bedienbereich "Inbetriebnahme" einzugeben.

Bei gesetztem Kennwort sind die Schlusselschalterstellungen irre-
levant.

/IAD/, Inbetriebnahmeanleitung 840D

/IAC/, Inbetriebnahmeanleitung 810D

NC-Start

Dricken Sie die Taste "NC-Start", so wird das angewdahlte Teilepro-
gramm, der Teileprogrammname wird im Kopfbereich angezeigt, mit
dem aktuellen Satz gestartet und die zugehdrige LED leuchtet.

NC-Stop

Dricken Sie die Taste "NC-Stop", die Bearbeitung des laufenden Tei-
leprogramms wird angehalten und die zugehérige LED leuchtet.
Anschlie3end kénnen Sie die Bearbeitung mit NC-Start fortsetzen.

Einzelsatz

Diese Funktion bietet Ihnen die Méglichkeit, ein Teileprogramm Satz

fur Satz abzuarbeiten. Die Funktion Einzelsatz kdnnen Sie in der Be-

triebsart "Automatik" und "MDA" aktivieren. Ist Einzelsatz aktiviert,

leuchtet die zugehorige LED auf der Maschinensteuertafel.

Ist Einzelsatz-Bearbeitung wirksam,

o wird auf dem Bildschirm (in der Zeile Programmbeeinflussungsan-
zeige) Halt im Zyklus angezeigt,

e wird (im Unterbrechungszustand) in der Zeile Kanalbetriebsmel-
dung der Text "Halt: Satz im Einzelsatz beendet" ausgegeben.

o wird der aktuelle Satz des Teileprogramms erst dann abgearbeitet,
wenn Sie die Taste "NC-Start" driicken,

o wird die Bearbeitung nach Abarbeitung eines Satzes gestoppt,

kann der folgende Satz durch erneute Betatigung der Taste "NC-Start"

abgearbeitet werden.

Abwaéhlen kénnen Sie die Funktion durch ein erneutes Betétigen der
Taste "Einzelsatz".
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Die Funktion ist abhangig von der Einstellung unter "Programmbeein-
flussung” im Bedienbereich Maschine.

// Reset (Rlicksetzen)

Reset Sie dricken die Taste <Reset> :

¢ Die Bearbeitung des aktuellen Teileprogramms wird abgebrochen.
e Meldungen von der Uberwachung werden geléscht (auler
POWER ON-, NC-Start- und "Alarm quittieren"-Alarme).
e Der Kanal wird in den "Reset"-Zustand versetzt, d.h.
— die NC-Steuerung bleibt synchron mit der Maschine,
— die Steuerung ist in Grundstellung und bereit fir einen neuen
Programmablauf.

/FB/, K1 Funktionsbeschreibung BAG, Kanal Programmbetrieb.

? Literatur
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2.3 SINUMERIK HT 8 (nur SINUEMRIK powerline)

Voraussetzung

Tasten-Bedienung

«/»| Maschinenhersteller

Das mobile Handheld Terminal SINUMERIK HT 8 vereinigt die Funk-
tionen einer Bedientafel und einer Maschinensteuertafel. Es ist somit
optimal geeignet fur ein maschinennahes Beobachten, Bedienen,
Teachen und Programmieren von:

- Handhabungsgeraten/Robotern

- Werkzeugmaschinen

- Produktionsmaschinen

Das 7,5"-TFT-Farbdisplay bietet eine Touch-Bedienung. Daneben
sind Folientasten vorhanden fir das Verfahren der Achsen, fir eine
Zifferneingabe, fur die Steuerung des Cursors und fiir Maschinen-

steuertafel-Funktionen wie z.B. Start und Stopp.

Um das HT 8 zu bedienen, muss es das Bedienrecht besitzen.

Kundentasten
= (frei belegbar)

Verfahrtasten

__ Kundentasten
(frei belegbar)

STANDBY-
Taste

Die Beschreibung der einzelnen Tasten entnehmen Sie Kapitel 2.2.2
Betriebsarten und Maschinenfunktionen.

Die vier Kundentasten sind frei belegbar und kénnen vom Maschinen-
hersteller kundenspezifisch eingerichtet werden.

Die Taste <STANDBY> ist derzeit ohne Funktion.
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Taste <U>

CPF-Softkeys
(Control Panel Function)

Verfahrtasten

=

Kanal umschalten

Mit der Taste <U> wird die CPF-Softkey-Leiste eingeblendet:

Die CPF-Softkeys sind von der HMI-Software emulierte Tasten der
Maschinensteuertafel. Wenn das HT 8 den Focus hat, wird mit der
<U>-Taste das CPF-MenUl aufgeblendet. Bei Bereichswechsel wird
das Menu automatisch ausgeblendet.

Folgende Softkeys sind verfiigbar (siehe Abbildung links):

e Softkey <MACHINE>: Bedienbereich "Maschine" anwahlen
(entspricht <Shift> + <F10>).

e Softkey < [VAR] >: Achsvorschub im Schrittmaf3 anwahlen.
o Softkey <Single Block>: Einzelsatz-Bearbeitung ein-/ausschalten.
o Softkey <WCS MCS>: WKS < MKS umschalten.

e Softkey "Zuriick": CPF-Menu ausblenden; Wiederherstellung der
Dialogzeile und der Softkeys.

Das CPF-Meni wird nicht aufgeblendet, wenn das Bereichsmenii
oder das Kanalmenu aktiv ist.

Mit dem Softkey <MACHINE> ist die Funktion "Mehrkanalanzeige*“
auch beim HT 8 bedienbar. Die Anzeige des jeweiligen Zustandes
erfolgt Uber die globale Maschinenzustandsanzeige (Header).

Die Betriebsart JOG oder MDA / Teach In muss angewahlt sein, um
die Achsen mit den Verfahrtasten zu einzurichten.

Die Beschriftung der 12 Verfahrtasten auf dem Gehause wird auf dem
Touch Panel angezeigt. Das Einblenden der Beschriftung fur bis zu
6 Achsen erfolgt durch das PLC-Programm (Maschinenhersteller).

Sind die Beschriftungen fur die Verfahrtasten eingeblendet, so sind
alle anderen Softkeys nicht bedienbar.

Die Kanalumschaltung erfolgt durch Touch-Bedienung der Schalt-
flache in der globalen Maschinenzustandsanzeige:

Maschine | CH_1 JOG

. Kanal RESET
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Touch Panel kalibrieren Um eine Kalibrierung durchzufiihren, driicken Sie gleichzeitig die
Tasten <Recall> + <MENU SELECT>, um die Command Shell zu

starten:
1. Mit der Schaltflache "Calibrate TouchPanel" starten Sie den

Kalibriervorgang.
2. Folgen Sie den Anweisungen auf dem Bildschirm und bertihren

Sie nacheinander die drei Kalibrierungspunkte.

Damit ist die Kalibrierung abgeschlossen.

arter: Default HMI

Please select server

Driicken Sie danach den horizontalen Softkey oder die Schaltfla-
che "1", um die Verbindung zu der gewilinschten PCU wiederherzu-
stellen und zur Bedienoberflache HMI-Advanced zurtickzukehren.

Literatur [IAM2/ IM5: Inbetriebnahme TCU und HT 8
? (Inbetriebnahme CNC Teil 5)
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2.4 Bildschirmaufteilung

2.4.1 Darstellung der Zustdnde der Steuerung

(4)

Globale Maschinenzustandsanzeige (Header)

\MPF.DIR
WELLE1.MPF @
=

IJ

Masc@ CHAN1
anal unterbra 2 Jn

Programm angehalten

/\, Halt: kein NC-Read

+X 900.000 mm 0.000
-Y -156.000 mm 0.000
+Z 230.000 mm 0.000

MKS Position.Repos-Versch.

9]

Hilfs-Funktionen

Vertikale
Softkeys

19

HO0.000000
HO0.000000
HO0.000000

Vorschub
Ist 3000.000
Soll 3000.000

mm/min
0.0 %

Werkzeug

<4
vor angewahltes Werkzeug: @
> <

Horizontale Softkeys

© 0O NO OB WN -

Bedienbereiche

Kanalzustand

Kanalbetriebsmeldungen

Name fur Kanal

Alarm- und Meldezeile

Betriebsart, Unterbetriebsart, (Inkrement, wenn relevant)
Programmname des angewahlten Programms
Programmzustand

Programmbeeinflussung

10 zusatzliche Erlauterungen (Hilfe) abrufbar

i Informationen kénnen tber die i-Taste eingeblendet werden
N Recall: Rucksprung in tibergeordnetes Meni

etc.: Erweiterung der horizontalen Softkey-Leiste im gleichen
Menl

>
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11 Arbeitsfenster, NC-Anzeigen
Die im angewéahlten Bedienbereich verfligbaren Arbeitsfenster
(Programme-Editor) und NC-Anzeigen (Vorschub, Werkzeug) wer-
den hier aufgeblendet.
Positionsangaben in Arbeitsfenstern zeigen vor der Einheit das
Durchmessersymbol &, wenn die Achse aktuell Planachse ist und
wenn Werkzeugkoordinatensystem eingestellt ist. Wenn die
Durchmesserprogrammierung mit DIAMOF aufgehoben wird, ver-
schwindet auch das Symbol vor der Einheit.

12 Dialogzeile mit Bedienerhinweisen
Zur angewahlten Funktion erscheinen hier Bedienerhinweise
(wenn verfuigbar).

13 Fokus
Das angewahlte Fenster wird durch eine eigene Umrahmung ge-
kennzeichnet. Die Kopfzeile des Fensters erscheint invertiert. Hier
werden Eingaben der Bedientafelfront wirksam.

16 Recall-Funktion, d.h. Taste ” ist wirksam

17 etc.-Funktion, d.h. Taste > ist wirksam

18 horizontale Softkeys

19 vertikale Softkeys
Die im angewahlten Bedienbereich verfligbaren Softkey-
Funktionen erscheinen auf der horizontalen bzw. vertikalen Soft-
key-Leiste (entspricht auf der Volltastatur F1 bis F8).

Weitere Hinweise

In Abhé&ngigkeit von der vorhandenen Bildschirmgrof3e bzw. Auflo-
sung kann das Bildschirm-Layout geringfligig vom oben dargestellten
Layout abweichen.

2.4.2 Globale Maschinenzustandsanzeige

1 Bedienbereiche

2 Kanalzustand

Der im Moment angewahlte Bedienbereich wird angezeigt (Maschine,
Parameter, Programm, Dienste, Diagnose, Inbetriebnahme).

Der momentane Kanalzustand wird angezeigt,
- Kanal Reset
- Kanal unterbrochen
- Kanal aktiv
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3 Kanalbetriebsmeldungen  Anzeige der Kanalbetriebsmeldungen mit Symbolen:

Bei Zustanden mit diesem Zeichen & ist eine Bedienhandlung erforderlich.

& 1 Halt: Kein NC-Ready

2 Halt: BAG-Ready

3 Halt: NOT-AUS aktiv

4 Halt: Alarm mit Stop aktiv

5 Halt: MO/M1 aktiv

6 Halt: Satz in Einzelsatz beendet
& 7 Halt: Cycle-Stop aktiv

8 Warten: Einlesefreigabe fehit

9 Warten:  Vorschubfreigabe fehlt
12 Warten: Achsfreigabe fehlt

17 Warten: Vorschub-Override > 0%
18 Halt: NC-Satz fehlerhaft

19 Warten: auf NC-Sétze von extern
22 Warten: Spindelfreigabe fehlt

23 Warten: Achs-Vorschub-Wert ist O
31 Halt: kein Kanal Ready

45 Halt: SERUPRO hat das Suchziel gefunden und der NCK
hat gestoppt. SERUPRO ist die Abkulrzung fur
“Search RUn by PROgram test" und stellt einen
neuen Satzsuchlauftyp dar.

Bei Zustanden mit diesem Zeichen IEI ist in der Regel keine Bedienung erforderlich.

IEI 10 Warten: Restliche Verweilzeit __ Sek. fiir Sekunden oder
Restliche Verweilzeit _ Umdr. fir Umdrehungen

Dies kann liber eine BTSS-Variable parametriert
werden: 0=Sek. / 1=Umdr.

11 Warten: HiFu-Quittung fehlt

13 Warten: Genauhalt nicht erreicht

14 Warten: auf Positionierachse

15 Warten: auf Spindel

16 Warten: auf anderen Kanal

20 Warten: wegen SYNACT-Anweisung

21 Warten: Satzvorlauf aktiv

24 Warten: auf Werkzeug-Wechsel-Quittung
25 Warten: auf Getriebestufenwechsel

26 Warten: auf Lageregelung

27 Warten: auf Gewindeanschnitt
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IE' 29 Warten: auf Stanzen

30 Warten: auf sicheren Betrieb
32 Halt: Pendeln aktiv

33 Halt: Achstausch aktiv (Satzwechsel verhindert, weil ein
Achstausch angestof3en wurde)

34 Warten: auf Achs-Container-Drehung

35 Warten: AXCT Achse als Folgeachse aktiv

36 Warten: AXCT Achse als Leitachse aktiv

37 Warten: AXCT Achse wechselt ins Nachfuhren
38 Warten: AXCT Achse interner Zustandswechsel

Fir das Eintreten dieses Wartezustands kdénnen
folgende Ursachen verantwortlich sein:

Lageregler einschalten

Nullmarke anfordern
Referenzpunktfahren aktiv
Parametersatzwechsel aktiv
Mess-System-Wechsel aktiv
Fliegendes Messen aktiv
Reglerfreigabe weggenommen
Zustandswechsel Achs-/Spindelsperre

39 Warten: AXCT Achse drive disable

40 Warten: AXCT Achse Uberlagerte Bewegung aktiv
41 Warten: AXCT Achse Achstausch aktiv

42 Warten: AXCT Achse Interpolator aktiv

43 Warten: WARTEN_AUF_CC_FREIGABE:
Warten auf Compile-Cycle

44 Warten: beim Zugriff auf Systemvariable
46 Halt: ESR ausgeldst
47 Warten: Achs-Container-Drehung wartet auf Spindel-Halt

48 Warten: Achs-Container-Drehung wartet auf MD-Daten-
Abgleich(New-Config)

49 Warten: auf Achstausch: Achse z.Z. in Kopplung

50 Warten: auf Achstausch: Lift fast aktiv

51 Warten: auf Achstausch: New-Config aktiv

52 Warten: auf Achstausch: Achscontainerdrehung aktiv

53 Warten: auf Achstausch: Waitp aktiv

54 Warten: auf Achstausch: Achse ist z.Z. im anderen Kanal
55 Warten: auf Achstausch: Achse ist z.Z. PLC-Achse

56 Warten: auf Achstausch: Achse ist z.Z. Pendelachse

57 Warten: auf Achstausch: Achse ist z.Z. JOG-Achse
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4 Kanalname

5 Alarm- und Meldezeile

6 Betriebsart-Anzeige

7 Programmname

8 Programmzustand

9 Programmbeeinflussungs-
anzeige

58 Warten: auf Achstausch: Achse ist z.Z. Kommando-Achse
59 Warten: auf Achstausch: Achse ist z.Z. OEM-Achse

IEI 60 Warten: auf Achstausch: Achse ist z.Z. Leitwertgekoppelte
Folgeachse

61 Warten: auf Achstausch: Achse ist z.Z. mitgeschleppte Fol-
geachse

62 Warten: auf Achstausch: Achse ist z. Z. gekoppelte Slave-
Achse

Name des Kanals, in dem das Programm l&auft.

- Alarme und Meldungen oder
- Hinweise, die im Teileprogramm mit dem Befehl MSG program-
miert wurden (falls keine Alarme anstehen)

Die momentan angewdhlte Betriebsart JOG, MDA oder Auto (Automa-
tik) wird angezeigt.
Die aktive Unterbetriebsart wird neben der Betriebsart angezeigt.
AuRerdem wird ein aktives Inkrement darunter angezeigt, z.B.

JOG Repos

1000

Dieses Programm kann mit NC-Start abgearbeitet werden.
Das Ausgabefeld "Programmname" ist fir JOG und MDA projektierbar
(siehe Angaben des Maschinenherstellers).

Der Zustand des in Abarbeitung befindlichen Teileprogramms wird
aktuell ausgegeben

- Programm abgebrochen

- Programm lauft

- Programm angehalten

Das Ausgabefeld "Programmzustand" ist projektierbar, z.B. mit der
Funktion "Kanallbergreifende Statusanzeige mit Symbolen" (siehe
Kapitel 4.1.3 und Angaben des Maschinenherstellers).

Die Funktionen, die aktiv geschaltet wurden, sind sichtbar einstellbar
Uber Programmbeeinflussung.
(siehe Kapitel 4.6 Betriebsart Automatik, "Programmbeeinflussung")
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2.4.3 Programmbeeinflussungsanzeige

[3

SKP
Ausblendsatz

SKPn

SBL1

Einzelsatz mit Stopp nach
jedem Maschinenfunktions-
satz

SBL2
Einzelsatz mit Stopp nach
jedem Satz

SBL3
Halt im Zyklus

Funktion

Die Funktionen, die aktiv geschaltet wurden (einstellbar Giber die "Pro-
grammbeeinflussung”, siehe Kapitel 4.6.12), werden in der Pro-
grammbeeinflussungsanzeige eingeblendet. Die Funktionen werden
unabhéngig vom angewahlten Meni angezeigt.

Programmsatze, die vor der Satznummer mit einem Schrégstrich
gekennzeichnet sind, werden beim Programmablauf nicht berticksich-
tigt (z.B. "/N100 ..."). Es kénnen bis zu 10 Programmebenen ausge-
blendet werden (z.B. "/6N100 .."; die 7. Programmebene wird ausge-
blendet).

Literatur: /PG/ Programmieranleitung Grundlagen, Kapitel 2.
n = aktive Ausblendeben

Bei aktivierter Funktion erfolgt nach jedem Satz, der eine Funktion an
der Maschine auslést, eine Unterbrechung der Abarbeitung
(Rechensatze fuhren zu keinem Halt).

Bei aktivierter Funktion werden die Teileprogrammsatze einzeln wie
folgt abgearbeitet: Jeder Satz wird einzeln decodiert, nach jedem Satz
erfolgt ein Halt.

Bei aktivierter Funktion werden die Teileprogrammsatze im Zyklus
einzeln wie folgt abgearbeitet:
Jeder Satz wird einzeln decodiert, nach jedem Satz erfolgt ein Halt.
Teileprogrammsatze sind

- Verfahrsatze

- Schalt- und Hilfsfunktionen

- Steuerungsintern generierte Satze (z.B. eingefligte Satze durch

die Werkzeugradiuskorrektur)
- Gewindesétze nach dem Abheben
- Gewindesétze mit Probelaufvorschub

Eine Ausnahme bilden nur Gewindeséatze ohne Probelaufvorschub.
Hier erfolgt ein Halt erst am Ende des laufenden Gewindesatzes.
SBL2 kann nur im Reset-Zustand angewahlt werden.

Es kann entweder SBL1 oder SBL2 angewahlt sein !

Aktiviert ist diese Funktion nur im Zustand Einzelsatz.
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DRY
Probelauf-Vorschub

ROV
Korrektur Eilgang

MO01
Programmierter Halt 1

Zusétzliche M-Fkt.
Programmierter Halt 2

? Literatur

DRF
DRF-Anwahl

PRT
Programmtest

FST
Vorschub Halt

Verfahrbewegungen werden mit dem tber das Setting-Datum "Probe-
lauf-Vorschub" vorgegebenen Vorschubwert ausgefihrt.

Dieser Probelauf-Vorschub wirkt anstelle der programmierten Bewe-
gungsbefehle.

Der Korrekturschalter fiir den Vorschub wirkt auch auf den Eilgang-
Vorschub.

Bei aktiver Funktion wird die Programmbearbeitung jeweils bei den
Satzen angehalten, in denen die Zusatzfunktion MO1 programmiert ist.
Am Bildschirm wird dann "Halt: MOO/MO1 aktiv" angezeigt. Sie starten
die Bearbeitung wieder mit der Taste NC-Start. Ist die Funktion nicht
aktiviert, so wird die Zusatzfunktion MO1 (aus dem Teileprogramm)
nicht beachtet.

Die Programmbearbeitung der NC wird bei aktiver Funktion jeweils auf
Anforderung durch die PLC bei den Satzen angehalten, in denen die
zusatzliche Funktion fur einen bedingten Halt programmiert ist.

Im Maschinendatum 22256: AUXFO_ASSOC_M1 VALUE kénnen Sie
eine zu M01 assoziierte Funktion definieren. Der Wert dieser M-
Hilfsfunktionsnummer entspricht dann einem “Programmierten Halt 2“.

/[FB1/ Funktionsbeschreibung Grundmaschine,
Vordefinierte Hilfsfunktionen “Assoziierte Hilfsfunktionen zu MO, M1*

Bei aktivierter Funktion "DRF" wird eine DRF-Verschiebung bertick-
sichtigt.

Bei Programmtest wird die Sollwertausgabe zu den Achsen und Spin-
deln gesperrt. Die Sollwertanzeige "simuliert" die Verfahrbewegungen.

Aktivierter Vorschub Halt wird angezeigt.

"Vorschub Halt" wird im Vorschubfenster als Symbol "Vorschub nicht
freigegeben” angezeigt und entféllt in der Programmbeeinflussungs-
anzeige. Diese Funktion wird nicht iber Programmbeeinflussung,
sondern Uber die Tasten Vorschub Start/Vorschub Stop an der Ma-
schinensteuertafel gesetzt/deaktiviert.
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2.5 Allgemeine Bedienablaufe

[3

Tasten

i
=

? Literatur

Funktionen

In allen Bedienbereichen und Menus stehen Ihnen Tasten zur Verfi-
gung, deren Funktion in allen Bedienbereichen identisch sind.

Diese identischen Bedienbereiche gelten nur dann, wenn diese wie
von Siemens AG ausgeliefert belassen werden, und vom Anwender
auch keine Veranderungen projektiert wurden.

Weitere Hinweise

Es besteht die Mdglichkeit, Bedienbdume anwenderspezifisch zu
projektieren. Damit kénnen vom Anwender ganz individuelle Anord-
nungen der Softkeys festgelegt werden. Aufgrund dieser Eingriffe sind
anders gegliederte Bedienbereiche mdglich, die von dieser Bedie-
nungsanleitung abweichen.

/IAM/, IM4 Inbetriebnahme HMI-Advanced,
siehe Kapitel 2.4.6 Anwenderspezifische Bedienbdume

Hier werden Funktionen beschrieben, die Sie in mehreren Betriebsar-
ten anwéahlen kdnnen.

2.5.1 Programmubersicht und Programmanwahl

Funktion

Nach Anwahl einer Werkstlick- oder Programmibersicht kénnen ein-
zelne Werkstiicke oder Programme zur Abarbeitung freigegeben bzw.
gesperrt werden.

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "AUTO" angewabhit.
Der entsprechende Kanal ist angewabhlt.

Der Kanal befindet sich im Reset-Zustand.

Das anzuwéhlende Werkstick/Programm ist im Speicher vorhanden.

Die Ubersicht aller Werkstiickverzeichnisse/Programme, die vorhan-
den sind, wird eingeblendet.

Positionieren Sie den Cursor auf das gewtiinschte Werk-
stiick/Programm.
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2.5.2 Meniifenster wechseln

B

NEXT
WINDOW

Programm
Anwahl

PAGE

up

PAGE
DOWN

Waébhlen Sie das Werkstick/Programm zur Abarbeitung aus:

Der Name des angewahlten Werkstiickes wird auf dem Bildschirm
oben im Feld ,Programmname*” angezeigt. Das Programm wird gege-
benenfalls geladen.

Besteht ein angezeigtes Bild aus mehreren Teilfenstern, kénnen Sie
mit der Taste "Fensteranwahl" zwischen den einzelnen Menifenstern
wechseln. Dies ist nur notwendig, wenn Sie das jeweilige Fenster Giber
die Bedientafelfront bedienen wollen. Der Fokus (andere Darstellung
der Fensteriiberschrift und Fensterumrahmung) wechselt auf das
angewahlte Menufenster.

Scrollen im Menifenster:

Besteht ein Fensterinhalt aus mehr Information, so kdnnen Sie mit
den Tasten "Blattern” den Fensterinhalt vor- und zurlickscrollen.

Ein Scroll-Balken zeigt an, dass der Fensterinhalt gréRRer als die dar-
stellbare Anzeige ist.

Cursor im Menufenster positionieren:
Mit den "Richtungstasten” kdnnen Sie den Cursor auf die gewuinschte
Position im Menufenster positionieren.
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2.5.3 Verzeichnis/Datei anwahlen

INPUT

INPUT

O

SELECT

)

SHIFT

v

v

O

SELECT

>

INSERT

bzw.

Mit den "Richtungstasten™” kdnnen Sie den Cursor auf das gewtinschte
Verzeichnis/Datei positionieren.

Durch Eingabe eines Zeichens mit der alphanumerischen Tastatur
wird der Cursor auf den nachsten Namen in der Anzeige, der mit dem
eingegebenen Zeichen beginnt, positioniert.

Verzeichnis offnen/schlief3en:
Mit der Taste "Input” kdnnen Sie ein Verzeichnis 6ffnen bzw. wieder
schliel3en.

Datei 6ffnen:
Eine Datei kdnnen Sie mit der Taste "Input” 6ffnen, wenn Sie diese im
ASCII-Editor editieren wollen. Der Editor wird automatisch gedoffnet.

Datei markieren

Mit dieser Taste wird eine Datei markiert. So ist eine Anwahl mehrerer
Dateien moglich. Das Zeichen erscheint neben dem Cursorbalken,
wenn eine Datei markiert ist.

Mehrere Dateien anwéahlen
Um einen Block von Dateien zu markieren, driicken Sie gleichzeitig
die Taste "Shift" und die Taste "Cursor nach unten".

Das erste Driicken markiert den Blockanfang. Die folgenden Dateien
werden solange markiert,

bis "Cursor nach oben" bzw. "Cursor nach unten" (ohne Taste "Shift")
gedruckt wird.

Wahlt eine markierte Datei wieder ab.

Hebt alle Markierungen wieder auf.
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2.5.4 Eingaben/Werte editieren

O

SELECT

2

INPUT

>

INSERT

>

INSERT

AV

Wenn Sie Eingaben/Werte editieren wollen, so wird die entsprechen-
de Taste im Eingabefeld rechts immer automatisch angezeigt. Es gibt
folgende Eingabefelder:

1. Auswabhlfelder (Einfach- oder Mehrfachauswabhlfelder):
Mit der "Selektionstaste" kdnnen Sie ein Auswahlfeld aktivieren bzw.
deaktivieren.

Mehrfachauswahlknopf Einfachauswahlknopf/Optionsfeld
(es kénnen mehrere Felder oder (es kann immer nur ein Feld an-
auch keines angewahlt sein) gewabhlt sein)

g = aktiv @: aktiv

[ = nicht aktiv O= nicht aktiv

2. Eingabefelder:

Positionieren Sie den Cursor auf das Eingabefeld und beginnen Sie
zu schreiben. Wenn Sie zu schreiben beginnen, wechseln Sie auto-
matisch in den Eingabemodus.

Bestétigen Sie lhre Eingabe mit der "Inputtaste”. Der Wert wird Uber-
nommen.

Fir Andern eines vorhandenen Wertes driicken Sie die "Editiertaste",
um in den Eingabemodus zu wechseln.

Geben Sie Uber die alphanumerische Tastatur den Wert oder Begriff
(z.B. Dateiname etc.) ein.

Bei manchen Feldern besteht die Mdglichkeit, mit der Taste "Toggle"
zwischen mehreren vorgegebenen Werten auszuwahlen.

3. Auswahlliste
Auswabhllisten zeigen lhnen einen angewahlten Wert aus einer Liste
moglicher Werte.

Dricken Sie die "Editiertaste”, um die gesamte Liste der mdglichen
oder vorhandenen Werte zu 6ffnen.

Positionieren Sie mit den "Richtungstasten” auf den gewtnschten
Wert.
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2

INPUT

O

SELECT

il

Bestatigen Sie Ihre Eingabe immer mit der Taste "Input”. Der Wert
wird Ubernommen.

Mit dieser Taste kdnnen Sie auf den ndchsten Wert in der Auswahllis-
te umschalten, ohne die gesamte Liste aufblenden zu missen (z.B.
fur die Auswahl aus nur wenigen Werten/Einstellungen).

e Im Editor werden nur die Uber die Bedientafelfronttastatur eingeb-
baren Zeichen angezeigt.

e Ein vom Editor getffnetes Teileprogramm kann nicht gleichzeitig in
der NC gestartet werden (Freigabe wird weggenommen), es er-
scheint ein Alarm (14014). Wird die Steuerung bei getffnetem Edi-
tor ausgeschaltet, muss manuell die Freigabe ggf. gesetzt werden.

2.5.5 Eingabe bestatigen/abbrechen

OK

Abbruch

>

INSERT

AN

Eingabe bestéatigen:

Mit dem Softkey "OK" werden lhre Eingaben ilbernommen. Die ange-
wahlte Funktion wird ausgefiihrt. Das Fenster wird geschlossen und
es wird in die aufrufende Meniiebene zuriickgesprungen.

Eingabe abbrechen:

Mit dem Softkey "Abbruch" werden Ihre Eingaben verworfen. Die
angewahlte Funktion wird abgebrochen. Das aktuelle Fenster wird
geschlossen und es wird in die aufrufende Mentebene zurtickge-
sprungen.

Dies entspricht z. B. dem Riicksprung aus einer Funktion (vertikale
Softkey-Leiste).

Die "Editiertaste" kann als "Undo" wirken, wenn die bisher gemachte
aktuelle Eingabe/Anderung verworfen wird. Das aktuelle Feld wird in
diesem Fall nicht verlassen.

Die aktuelle horizontale Menliebene wird verlassen und in die aufru-
fende Meniebene zuriickgeschaltet.
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2.5.6 Teileprogramm editieren im ASCII-Editor

[3

= i

INPUT

Funktion

Der ASCII-Editor bietet Ihnen folgende Funktionen:
— Einfug- und Uberschreib-Modus wechseln

— Block markieren, kopieren, l6schen

— Block einfiigen

— Cursor positionieren/Text suchen/ersetzen

— Datei speichern

— Kontur (Programmierunterstiitzung) erzeugen

— Zyklen parametrieren (Bohren, Frasen, Drehen)
— Simulation starten

— Ruckibersetzen (Zyklen, Freie Konturprogrammierung)
— Séatze neu nummerieren

— Einstellungen veréndern

2. Datei offnen.

Weitere Hinweise

Ein in der NC angewahltes Teileprogramm kann in der Regel nur im
Reset-Zustand des Kanals editiert werden. Im angewdhlten Zustand
und "Kanal Reset" ist ein Teileprogramm vollstéandig editierbar.

Das Satzende-Zeichen wird nicht als " LF", sondern als "{" angezeigt.

Bitte beachten Sie:

Ein Programm kann sowohl direkt in der NC als auch auf der Fest-
platte im ASCII-Editor editiert werden. Auf der Festplatte ist das Spei-
cherverhalten abhéngig von den Einstellungen.

Bedienfolge

Die folgenden Funktionen stehen vollstandig im Bedienbereich Pro-
gramm und Dienste zur Verfiigung, im Bedienbereich Maschine nur
teilweise.

Der ASCII-Editor wird im Bedienbereich Maschine tber die Pro-
grammkorrektur aufgerufen, im Bedienbereich Dienste Uber die An-
wahl einer Datei im Datei-Manager.

Sie haben im Verzeichnis die Datei, die Sie bearbeiten wollen,
angewahlt und betatigen die Enter-Taste, die vertikale Softkey-Leiste
andert sich. Die gewtlinschte Datei wird im Text-Editor aufgerufen.
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AV

<

h| Vv

=

PAGE PAGE
DOWN up

DEL

<
BACKSPACE

INPUT

Uber-
schreiben

Block
Markieren

Block
Kopieren

Block
Léschen

Block
markieren

Block
einfugen

Cursorblock:
Mit den "Richtungstasten” positionieren Sie im Text.

Mit den Tasten "Blattern" kénnen Sie eine Bildschirmseite vor- und
zurickblattern.

Das Zeichen, auf dem die Einfligemarke steht, wird geldscht.

Mit der "Loschen"-Taste kdnnen Sie das Zeichen links vom Cursor
I6schen.

Mit der "Input"-Taste schliel3en Sie einen Satz ab. Es wird "L¢" ("Line
Feed" = Zeilensprung) generiert.

Vertikale Softkeys

Uberschreiben
Der Cursor schaltet zwischen Einfiig- und Uberschreib-Modus um.

Block Markieren

Nach Betéatigung &ndert sich die vertikale Softkey-Leiste. Der Softkey
markiert den Anfang eines Blockes.

Positionieren Sie nun den Cursor auf das Blockende.

Der Block wird automatisch markiert.

Der Softkey kopiert den markierten Block in einen Zwischenspeicher.
Ist eine Zeile markiert, die von einer Unterstiitzungsfunktion erzeugt
wurde, so wird der gesamte Unterstitzungsblock kopiert.

Der Block bleibt auch tber den Wechsel eines Teileprogramms hinaus
im Zwischenspeicher erhalten.

Der markierte Block wird geldscht.
Ist eine Zeile markiert, die von einer Unterstiitzungsfunktion erzeugt
wurde, so wird der gesamte Unterstiitzungsblock geldscht.

Mit dem Softkey "Block markieren" brechen Sie den Markier-Modus
ab.

Block einfliigen
Der Softkey fligt den ausgeschnittenen oder kopierten Block aus dem
Zwischenspeicher vor der Cursorposition in den Text ein.
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Suchen/

Gehe zu...

Programm-

anfang

Programm-

ende

Gehe zu...

Suchen

OK

Abbruch

Weiter-
suchen

Ersetzen

Alle Texte
ersetzen

bzw.

bzw.

Suchen/Gehe zu...

Das Fenster ,Suchen/Gehe zu...” wird gedffnet. Funktionen zum Posi-

tionieren und Suchen kénnen Uber die vertikalen Softkeys angewahlt

werden:

Sie haben die Mdglichkeit,

e auf den Teileprogrammanfang (Cursor auf das erste Zeichen im
Programm),

das Teileprogramm-Ende (Cursor auf das letzte Zeichen im Pro-
gramm) und

mit "Gehe zu .." auf einen bestimmten NC-Satz zu positionieren

oder mit "Suchen" eine bestimmte Zeichenfolge zu suchen.

"Gehe zu...": Geben Sie die entsprechende Satznummer ein.

e Wenn ein ,N“ oder ,:“ in der gesuchten Zeile existiert, wird auf
diesen Satz positioniert,

e Gibt es keinen Satz mit der angegebenen Nummer, wird eine Mel-
dung ausgegeben.

Mit dem Softkey "OK" bzw. lber die Taste "Input" wird der Cursor auf

die gewilinschte Satznummer/Zeilennummer positioniert.

Das "Gehe zu“-Fenster wird geschlossen.

Bei Abbruch wird das Positionieren gestoppt, das Fenster geschlos-

sen.

"Suchen™:

Geben Sie den gesuchten Begriff ein.

Der eingetragene Suchtext wird ab der aktuellen Cursorposition vor-
warts gesucht, das Suchergebnis erscheint markiert.

Mit dem Softkey "Weitersuchen" bzw. mit der "Input"-Taste kénnen
Sie den Suchbefehl erneut auslésen.

Geben Sie den neuen Text mit dem Softkey "Ersetzen" ein.

Der aktuelle gefundene Text wird mit dem ,Ersetz-Text" ausgetauscht.
Mit "Input” wird der neue Text ersetzt. Mit jedem weiteren "Input" wird
wieder gesucht bzw. ersetzt.

Geben Sie den neuen Text mit dem Softkey "Alle Text ersetzen" ein.
Es erscheint die Rickfrage "Sollen wirklich alle nicht schreibgeschiitz-
ten Strings: ... global durch ... ersetzt werden?".

Hinweis:

Diese Funktion ist tber Kennwort verriegelbar (siehe /IAM/ IM4 Inbe-
triebnahme HMI-Advanced).

Die Funktion "Alle Texte ersetzen" ist nur fir Dateien verfligbar, die
sich auf der Festplatte befinden (also nicht im NC-Speicher).

2-56

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Bedienungshandbuch HMI-Advanced (BAD) - Ausgabe 01/2006



01/2006

Bedienkomponenten/Bedienabléaufe
2.5 Allgemeine Bedienablaufe 2

Abbruch

Datei
speichern

? Literatur

Editor

schlieRen

Kontur ‘ Kontur
erzeugen
Kontur
Ubernehm.

Bohren Frasen

Drehen

OK

Bei Abbruch wird das Suchen/Ersetzen gestoppt, das Fenster ge-
schlossen. Sie befinden sich wieder im ,Edit-Modus".

Datei speichern
Anderungen werden in die im Editor befindliche Datei gespeichert.

Weitere Hinweise

Beachten Sie, dass Anderungen von im NC-Speicher geladenen Pro-
grammen sofort wirksam sind.

Das Speicherverhalten der Steuerung kann tiber das Meni Einstel-
lungen verandert werden (z.B. automatisches Speichern).

(Siehe Kapitel "Inbetriebnahme™)

Editor schlieRen

Mit dem Softkey "Editor schliel3en" erscheint ggf. ein Ruckfragefens-
ter, ob Anderungen gespeichert werden sollen, danach wird der Text-
Editor geschlossen, es erscheint wieder die aktuelle Programmiiber-
sicht.

Horizontale Softkeys

Freie Konturprogrammierung
Uber die Softkeys "Kontur" und "Kontur erzeugen" rufen Sie die Freie
Konturprogrammierung auf.

Der Teileprogrammsatz mit lhrer Parametrierung wird in das Teilepro-
gramm eingeflgt.

Zyklenparametrierung

Als Programmierunterstiitzung stehen lhnen folgende Funktionen zur
Verfligung:

e Bohren, Frasen, Drehen (Zyklen)

e Kontur (Freie Konturprogrammierung)

Uber die vertikalen Softkeys Bohren, Frasen, Drehen rufen Sie die
jeweilige Zyklenparametrierung auf.

Geben Sie neue Werte flr die Parameter des Zyklus ein.

Der Teileprogrammsatz mit lhrer Parametrierung wird in das Teilepro-
gramm eingeflgt.

Beispiel:

CYCLE81 (110, 100, 2, 35)

/PGZ/, Programmieranleitung Zyklen
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Simulation

v

Ruckubers.

OK

Neu
Numerier.

? Literatur

Simulation

Die Simulation wird aufgerufen (siehe /BA/, Bedienungsanleitung
Dialogprogrammierung bzw. Kap. 6 Bedienbereich Programm).

Der Softkey "Simulation" wird nur angeboten, wenn die Simulation in
der aktuellen Situation auch aufrufbar ist.

Ruckubersetzen

Wurden Programmschritte (Zyklus/Kontur) bereits mit Parametern
versehen, die jedoch geéandert werden sollen, haben Sie die Mdglich-
keit, die Parameterwerte mit ihrer jeweiligen Bedeutung anzuzeigen
und zu editieren.

Positionieren Sie den Cursor im Texteditor auf die Zeile mit dem Pro-
grammschritt (Zyklus/Kontur), dessen Parameter Sie andern wollen.

Es erscheint die Maske, mit welcher der angewahlte Zyklus/Kontur
parametriert wurde.

Andern Sie die Parameter.

Der Teileprogrammsatz mit der neuen Parametrierung wird automa-
tisch in das Teileprogramm eingeflgt.

Die Satz-Nummerierung des im Editor befindlichen Programms wird
gemalR den unter dem Softkey "Einstellungen” vorgenommenen Wer-
ten neu durchgefihrt.

Bei Verwendung der Zyklenunterstiitzung werden in Teileprogrammen
vor und hinter dem Zyklenaufruf zusétzliche Kommentarzeilen er-
zeugt, die der Ruckibersetzung dienen.

Diese Zeilen beginnen mit ;# ... .

Bei Zyklenaufrufen, die direkt mit den Editor notiert wurden oder auch
"alten" Zyklen, fehlen diese Informationen zunachst noch.

Beim Ruckubersetzen dieser Zyklenaufrufe werden diese fiir die Mas-
kenunterstiitzung erforderlichen Erweiterungen, die ;#-Zeilen erzeugt.
Dadurch wird das Teileprogramm um einige Zeilen langer.

/IAM/ BE1: Inbetriebnahmehandbuch "Bedienoberflache erganzen”
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Einstellun-
gen

Einstellung
Konturprog.

Einstellungen
Im Fenster ,Einstellungen Editor “ legen Sie folgende Werte fest:

Horizontal Scrollen EIN/AUS

Verborgene Zeilen anzeigen EIN/AUS

LF im Programm ausblenden

Ist dies angewahlt, so wird im Editorfenster am Bildschirm statt des
Linefeed-Zeichens Leerzeichen angezeigt. In der zu bearbeitenden
Datei bleibt das Linefeed-Zeichen erhalten.

Zeitintervall fir automatisches Speichern

Beim automatischen Speichern kénnen Sie die Zeitintervalle fest-
legen, in denen gespeichert werden soll (gilt nur fir Dateien auf
der Festplatte). Wenn ein Wert = 0 eingetragen ist, wird der Soft-
key "Datei speichern” nicht angezeigt. Wird der Wert O eingetragen
erfolgt keine automatische Sicherung.

Automatisches Numerieren Ein/Aus

Nach jedem Zeilenwechsel wird automatisch eine neue Satznum-
mer vorgegeben. Wenn Sie nachtraglich in ein Programm Satz-
nummern vergeben, verwenden Sie die Funktion "Neu Numerie-
ren".
Nummer des ersten Satzes

Schrittweite der Satznummern (z.B. ler, 5er, 10er)

Folgende Einstellungen sind bei der Konturprogrammierung maoglich:

Letzte Zeile

Nach jedem Programmschritt mit der Konturprogrammierung kann
beim Beenden ein Text in die letzte Zeile vergeben werden

(z. B. "Ende Kontur")

Weitere Hinweise

Die Einstellung des Koordinatensystems und das Festlegen der
verwendeten Technologie werden Uber Maschinendaten einge-
stellt; siehe /IAM/ Inbetriebnahmeanleitung IM4.

Editierte Programme werden nach dem Speichern automatisch
freigegeben.
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2.5.7 Kanal umschalten

1...n

CHANNEL Bei mehreren Kanalen ist eine Kanalumschaltung méglich.
Da einzelne Kanale unterschiedlichen Betriebsartengruppen (BAG)
zugeordnet sein kénnen, erfolgt mit der Kanalumschaltung implizit
auch eine Umschaltung auf die entsprechende BAG.
Sofern der angewahlte Kanal auf einer anderen NCU liegt (m:n-
Verbindung), erfolgt auch implizit das Umschalten der HMI-Advanced
auf diese NCU.
Bei projektiertem "Kanalmeni" werden alle bestehenden Kommunika-
tionsverbindungen zu anderen NCUs mit ihren Kanéalen auf den Soft-
keys angezeigt.

Kanalzustande Bei jeder Betriebsart kénnen folgende drei Kanalzustande auftreten:

1. Kanal Reset
Die Maschine befindet sich im Grundzustand, z.B. nach dem Ein-
schalten oder nach Programmende. Der Grundzustand wird Giber
das PLC-Programm vom Maschinenhersteller definiert.

2. Kanal aktiv.
Ein Programm ist gestartet, die Programmabarbeitung lauft oder
Referenzpunktfahren lauft

3. Kanal unterbrochen
Das laufende Programm oder Referenzpunktfahren sind unterbro-
chen worden.

Ein Programm kann in diesem Zusammenhang ein Hauptprogramm,

E Unterprogramm, Zyklus oder eine Anzahl von NC-Satzen sein.

Es werden 3 Stufen unterschieden:
1om 1. Kanal weiterschalten.
CHANNEL 2. Projektierte Kanalgruppe/Kanale umschalten (INC).
3. Auf andere NC umschalten (bei m:n-Verbindung mehrere NC's).
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2.5.8 m:n-Kommunikationsverbindungen

Allgemeines

Achtung

Unter m:n-Verbindung versteht man, dass m HMI-Advanced-Einheiten
und n NCU/PLC-Einheiten miteinander verbunden sind. Dies bedeutet
jedoch nicht, dass alle méglichen Verbindungen auch aktiv sind.

Eine HMI-Advanced ist dabei zu einem bestimmten Zeitpunkt (vgl.
1:1-Verbindung) nur mit einer NC verbunden und kommuniziert auch
nur mit dieser. Bei m:n kann die Verbindung auch zu einer anderen
NC umgeschaltet werden. Mit der Kanalumschalttaste und dem Ka-
nalmeni kénnen Sie auf eine andere Verbindung umschalten.

Die Funktion Kanalmen ist eine Option und muss in der Datei
"NETNAMES.INI" projektiert werden.

Sie kénnen in allen Bedienbereichen mit der Kanalumschalttaste in
das Kanalmeni umschalten. Dabei wechseln nur die horizontalen und
vertikalen Softkeys.

Mit den horizontalen Softkeys wahlen Sie eine Kanalgruppe an

(max. 24), in einer Kanalgruppe kdnnen 8 Verbindungen zu Kanélen
verschiedener NCUs aufgenommen werden.

Im Bild "Kanalmeni" werden lhnen alle aktuellen Kommunikationsver-
bindungen und die zugehérigen Symbolnamen angezeigt.

An 1 NCU sind gleichzeitig nur 2 aktive Verbindungen zulassig.
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Funktion

G Uber die Bedienoberflache kdnnen Sie in jedem Bedienbereich zwi-
schen der HMI-Einheit und den angeschlossenen NCU/PLC-Einheiten
eine Verbindung herstellen.

Maschinel IJog I
# Kanal Reset Programm abgebrochen

“ MKS Position Hilfs-Funktionen

+X 900.000 mm

-Y -156.000 mm

+Z 230.000 mm
.000000
.000000
.000000

Vorschub mm/min

Ist 3000.000 0.0 %
Soll 3000.000

Betétigen Sie die Kanalumschalttaste. Die aktuell bestehende Verbin-
dung wird durch die markierten Softkeys (horizontal, vertikal) ange-
zeigt, wenn das Kanalmen aktiv ist.

Kanal umschalten
Uber die vertikal projektierten Softkeys kann auf andere Kanale um-
geschaltet werden.

Gruppe umschalten

Uber die horizontal projektierten Softkeys schalten Sie auf eine ande-
re Gruppe um, auf den vertikalen Softkeys werden nun die Kanale der
aktuellen Gruppe angezeigt. Eine Umschaltung auf einen anderen
Kanal (und ggf. damit auf eine andere NC) findet erst mit Betétigung
eines vertikalen Softkeys statt.

NC umschalten
Uber die vertikal projektierten Softkeys kann auf eine andere NC um-
geschaltet werden, wenn der Kanal nicht auf der aktuellen NC liegt.

3 Weitere Hinweise

e Die Zuordnung der horizontalen Softkeys zu den vertikalen
Softkeys erfolgt in der NETNAMES.INI und stellt ein spezifisches
Gruppierungsmerkmal dar.
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Mit der Anwahl eines vertikalen Softkeys wird eine Kanal- und
potentiell auch eine NC-Anwahl ausgel6st.

Kanale die im Kanalmen projektiert sind, jedoch in der entspre-
chenden NC als Kanalllicke definiert sind, werden nicht angezeigt.
Falls eine Applikation die NC-Umschaltung verriegelt (z.B. Abarbei-
ten von extern), werden im Kanalmeni nur noch Kanéle der aktuel-
len NC angezeigt.

Beispiel: 1 HMI-Advanced und 3 NCU

Eine HMI-Einheit kann an mehrere NCU/PLC-Einheiten angeschlos-
sen werden. Die Maschinensteuertafel MSTT ist dabei fest der NCU
zugeordnet.

Zusatzlich kénnen Sie noch ein Programmiergeréat (PG) mit IBN-Tool
anschlie3en.

Die abgebildete Konfiguration ermdglicht mehrere NCUs von einer
HMI aus zu bedienen, d.h.

mehrere autonome Maschinen mit mehreren NCUs oder
eine grol3e Maschine mit mehreren NCUs zu bedienen.

PCU 50 PG mit STEP7

IBN-Tool

BTSS

MSTT1 NCU1 MSTT2 NCU2 MSTT3 NCU3

Beim Betrieb mehrerer NCUs von einer HMI aus gelten folgende Re-
geln:

Die NCU, die bedient wird, wird tber die Kanalumschalttaste und
das Kanalmeni angewahlt.

Die markierten Softkeys im Kanalment zeigen an, mit welcher
BAG/NC/Kanal die HMI aktuell verbunden ist.

Nach Aufnahme einer Verbindung mit einer anderen NCU steht fiir
diese immer der zuletzt angewéhlte Bedienbereich (wie bei der
NCU, deren Verbindung getrennt wurde) zur Verfiigung.
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2.5.9 Taschenrechner

INPUT

INPUT

Voraussetzung:
Der Cursor steht auf einem Eingabefeld bzw. Ein-/Ausgabefeld.

Istgleich-Taste

schalten Sie in den Taschenrechnermodus.

Wenn in diesem Zustand ein Grundrechensymbol (+, —, /, *), gefolgt
von einem Wert (z.B. 13.5) eingebeben wird und

anschlieBend die Input-Taste betatigt wird, wird der nachfolgend ein-
gegebene Wert mit dem bisherigen Wert verrechnet.

Wird das Ein-/Ausgabefeld mit der Input- oder der Istgleich-Taste
geoffnet, befindet sich der Editor im Einfigemodus; wird das Feld
direkt mit einem Zeichen gedéffnet, befindet sich der Editor im Uber-
schreiben-Modus.

Inch-Metrisch-Umrechnung

Im Taschenrechnermodus kénnen Sie Zahlenwerte von Metrisch nach
Inch durch Eingabe von "I" und umgekehrt durch Eingabe von "M"
umrechnen.

Wenn Sie Werte umrechnen wollen, gehen Sie folgendermal3en vor:

e Cursor auf Eingabefeld stellen, in dem ein Zahlenwert eingetragen
ist bzw. einen Zahlenwert eintragen

e Istgleich-Taste betatigen

e Buchstabe "I" (Inch-Umrechnung) bzw. "M" (Metrisch-
Umrechnung) eingeben

e Taste ,Input® betdtigen, der Wert wird umgerechnet.
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2.6 Hilfe-Funktion aufrufen

[3

HELP

HELP

Seite
vor

bzw.

Seite
zuriick

Néachster
Eintrag

Querverw.
folgen

Gehe zu...

Zoom +

bzw.

Zoom -

Hilfe
beenden

Funktion

Immer wenn in der Dialogzeile das Hilfe-Symbol erscheint, kann tber
die Informationstaste zuséatzliche Information eingeblendet werden. In
der Dialogzeile erscheint ein Kommentar oder es 6ffnet sich ein Dia-

log.

Ist beispielsweise wahrend der Bedienung ein Fehler aufgetreten,
kdénnen Sie durch Anwahl der HMI-Hilfe detaillierte Informationen zum
aufgetretenen Fehler abrufen, z.B. die Diagnoseanleitung wird einge-
blendet.
Folgende Hilfen sind u.a. verfugbar:
e Alarm-Hilfe:
Ausflhrliche Informationen zum angezeigten Alarm oder Meldung
e MD-Hilfe:
Ausflhrliche Information zum angewahlten Maschinendatum oder
Setting-Datum
o Editor-Hilfe:
Kurz-Information und bei nochmaligem Betétigen ausfuhrliche
Information zum Befehl oder Funktion, bei dem der Cursor steht.

Bedienfolge

Durch Drucken der "Informationstaste” z.B. im Bedienbereich Diagno-
se wird automatisch zum anstehenden Alarm die HMI-Hilfe aufgerufen
und angezeigt.

Mit dem Softkey "Seite vor" bzw. "Seite zurlick" blattern Sie im Doku-
ment,

mit "nachster Eintrag" springen Sie zur nachsten Fundstelle im Doku-
ment.

Bei Querverweisen auf andere Dokumente kénnen Sie mit diesem
Softkey auf die entsprechende Stelle in einem anderen Dokument
springen.

Mit der Suchfunktion "Gehe zu ..." kdnnen Sie im Dokument beliebige
Woérter suchen.

Mit den Softkeys "Zoom +" bzw. "Zoom —" vergrof3ern oder verringern
Sie den Zoom-Faktor in der Dokumentenansicht.

Mit "Hilfe beenden" gelangen Sie zuriick in den Editor.
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In einigen Fallen wird die Hilfe analog zur Windowshilfe mit folgenden
Softkeys angeboten:

Seite Seite Softkey "Seite vor" bzw. "Seite zurtick” driicken.
zurtick vor Der Bildschirminhalt wird um eine Seite vor- bzw. zuriickgeblattert.

Markierung | Markierung Gehen Sie mit den Softkeys "Markierung vor" bzw. "Markierung zu-
zurtick vor riick” auf den gewiinschten Eintrag, der eingeblendet werden soll.

Querverw. Softkey "Querverweis folgen" driicken.
folgen Der gewiinschte Eintrag wird angezeigt.

Mit dem Softkey "Zuriick" gehen Sie zuriick zum letzten eingeblende-

Zuriick
ten Eintrag.
Eintrag in HMI-Hilfe anwéahlen und anzeigen:
Inhalt Softkey "Inhalt" driicken.
Der aktuelle Inhalt der HMI-Hilfe wird angezeigt.
Sie verlassen die HMI-Hilfe und kehren in das vorhergehende Meni
zuriick.
Hilfe Hilfe-Aufruf kontextunabhéngig:
beenden
Durch Betatigen folgendender Tasten kdnnen Sie die "HMI Hilfe* di-
rekt aufrufen:
e "Bereichsumschalttaste”
stiter
> anschlieBend "Taste etc"

HMI Hilfe HMI Hilfe
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2.6.1 Editor-Hilfe

[: Funktion

Zur Programmierunterstitzung beim Teileprogramm editieren stehen
im Editor Uber die “Informationstaste” folgende Hilfe-Funktionen zur
Verfugung:
e Kurz-Hilfe zu Programmbefehlen
Projektierung siehe /IAM/ HE1, Hilfe im Editor.
— Hilfe im Teileprogramm zu Anweisungen: Beschreibungstext
anzeigen (z.B. G9 “Genauhalt - Geschwindigkeitsabnahme*)
— eine Ubersicht von Rubriken (z.B. “Wegbedingungen*, “Weg-
befehle®, “Bahnfahrverhalten usw.), denen Anweisungen zu-
geordnet sind, anzeigen
— eine Ubersicht von Anweisungen mit Beschreibungstexten an-
zeigen
— in speziellen Masken uber Rubrikzuordnung oder tber die
Vorgabe eines Suchtextes gezielt nach Eintragen suchen
— die angewahlte Anweisung in den Editor ibernehmen

e Kurz-Hilfe "Parametriermaske" + Lang-Hilfe "pdf"
Projektierbare Parametriermasken, aus denen in die Dokumenta-
tion (pdf-Datei) auf die entsprechende Seite gesprungen werden
kann, z.B. Parametriermaske der Zyklen, Sprung in die Program-
mieranleitung Zyklen;

Projektierung siehe: /IAM/, BE1 Bedienoberflache erganzen.

e Kurz-Hilfe zu Programmbefehlen + Lang-Hilfe "pdf".
Aus der kontextsensitiven Hilfe kann Uber die “Informationstaste”
in die Dokumentation auf die entsprechende Seite gesprungen
werden, z.B. Sprung in die Programmieranleitung Grundlagen.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Bedienungshandbuch HMI-Advanced (BAD) - Ausgabe 01/2006 2-67



Bedienkomponenten/Bedienablaufe 01/2006
2 2.6  Hilfe-Funktion aufrufen 2

2.6.2 Kurz-Hilfe zu Programmbefehlen

n Funktion

@ Zur Programmierunterstitzung beim Teileprogramm Editieren kann im
HELP Editor tber die “Informationstaste” eine Hilfefunktion aufgerufen wer-
den. Diese Hilfefunktion kann

¢ kontextsensitiv in Bezug auf die Kursorposition im Teileprogramm
Anweisungen mit Beschreibungstext anzeigen (z.B. G9 “Genauhalt
- Geschwindigkeitsabnahme*)

e eine Ubersicht von Rubriken (z.B. “Wegbedingungen*, “Wegbefeh-
le“, “Bahnfahrverhalten“ usw.), denen Anweisungen zugeordnet
sind, anzeigen

¢ eine Ubersicht von Anweisungen mit Beschreibungstexten anzei-
gen

¢ in speziellen Masken Uber Rubrikzuordnung oder Uber die Vorgabe
eines Suchtextes gezielt nach Eintrédgen suchen

e aus der kontextsensitiven Hilfe Gber die “Informationstaste” in die
Dokumentation auf die entsprechende Seite springen, z.B. Sprung
in die Programmieranleitung Grundlagen

e (ber einen Softkey “Eingabe Maske" in eine Eingabemaske sprin-
gen, in welcher z.B. ein Zyklus mit neuen Parametern versorgt wird

e die angewahlte Anweisung in den Editor ibernehmen

3 Hinweise

Wird die Hilfefunktion von einem Editor benutzt, dann ist sie fiir ande-
re Editoren gesperrt.

Bedienfolge

@ Mit der “Informationstaste” rufen Sie im Editor die Hilfefunktion auf.
HELP

In Abh&ngigkeit von dem Umfeld des Cursors wird beim Start der

Hilfefunktion

¢ bei normaler Kontextsensitivitat (“Anzeige bei identischem Wort-
laut*), ausschlieRRlich die programmierte Anweisung mit Beschrei-
bungstext oder

e bei erweiterter Kontextsensitivitat (“Anzeige bei gleichem
Anfangswortlaut®) zusétzlich alle Anweisungen mit gleichem
Anfangswortlaut oder

e bei fehlender Ubereinstimmung eine Gesamtiibersicht (siehe nach-
folgendes Bild) angezeigt.
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Ubernahme
in Editor

Hilfe
schlieRen

Allgemeine
Ubersicht

Rubriken

>

INPUT

Rubrik
anzeigen

Suche

Hillesyzlenm - Wl zictd [dlyenein]

Anwaizung E aecheaibung

HC-unobhanger akbucller Wert
| 1.0 acheepezifizchear akiualler Wt
il kanalxprasiizidee akloelbea Wl
A HLFE globalcr aklucller Wort
fHA achstpezifizches Matchinendatum
fHC kanal:pezifisches Moxchinendatum
MDD Y3AMHSA-Maschinandatan
'“M AJII'IEIHI'E'H HII:}I;TII!T.IIIII.II
TMN HLFE globalca Mozchmendatum
iP progammierter Wern
H | Kreiskonstonte [
| 1. achszpezifizchae Soattingdatum
§5C kanaltpezifisches Settingdatum
| 11.] HCK-global=s G ettingdatam
§TC Warkzeugrerwaltungdatum
v achaxs mesiliahres Seawne blom
£ Upcrator bur Mulliphkaobon
* Dperator fiir addilion Ld
- Dperator fur Subtrakbon L0 L=t}
: Sprungmarkenands,. Yeik sttungeoparator fut FRAME -Yare baw. Haupteatz
3 Weaglen:hzgea ol kleare -

Allgemeine
Ubersicht

Ist die Ubername mdglich, dann wird mit “Ubernahme in Editor* die in
der Ubersicht selektierte Anweisung direkt ins Teileprogramm einge-
fugt.

Wurde bei eingeschalteter Kontextsensitivitdt aus der kontextsensitiv
angezeigten Auswahl eine andere als die programmierte Anweisung
ausgewabhlt, so wird die programmierte Anweisung Uberschrieben.

Ist die erweiterte Kontextsensitivitat nicht eingeschaltet oder wurde
uber “Suche®, “Rubriken* oder “Allgemeine Ubersicht* eine andere
Auswahl angezeigt, dann wird der gewahlte Anweisungstext nach der
durch den Kursor bestimmten aktuellen Anweisung in das Teilepro-
gramm eingefigt.

Neben der Riickkehr in den Editor durch Ubernahme eines Eintrages,
besteht die Mdglichkeit Uber diesen Softkey die Hilfe zu schlie3en und
in die Teileprogrammerstellung zurtickzukehren.

AuRer der kontextsensitiven Hilfe kann kontext-unabhangig nach An-
weisungen, Beschreibungstexten oder Rubriken gesucht werden.

Mit “Allgemeine Ubersicht* wird eine Gesamtiibersicht tiber die im
Hilfesystem hinterlegten Anweisungen und dem entsprechenden Be-
schreibungstext angezeigt.

Mit “Rubriken” werden die hinterlegten Rubriken aufgelistet, tber die
eine funktionelle Gruppierung der Anweisungen angezeigt werden
kann.

Zur Rubrikanwahl stehen hierzu sowohl die Kursortasten als auch ein
Eingabefenster fur die Rubriknummer zur Verfiigung.

Wurde eine Rubrik selektiert und Sie betatigen “Input* bzw. den Soft-
key “Rubrik anzeigen®, dann werden die der gewahlten Rubrik zuge-
horigen Anweisungen angezeigt.

Mit dem Softkey “Suchen® kénnen Sie in einem Eingabefenster einen
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2

INPUT

Suche
starten

Einstellun-
gen

HELP

Suchtext vorgeben, den Sie wahlweise unter
e “nur Anweisungstexte*

e “nur Beschreibungstexte*

e “Anweisungs- und Beschreibungstexte®
suchen kdnnen.

Grol3- und Kleinschreibung sind gleichwertig.

Mit “Input” oder “Suche starten“ werden anhand des definierten Such-
textes entsprechend der Anweisungs- bzw. der Beschreibungsteil
durchsucht. Werden bei der Suche passende Anweisungen bzw. Be-
schreibungen gefunden, dann werden sie angezeigt.

Hinweise zur Einstellung der Hilfe im Editor

Die Hilfe im Editor benutzt eine Standardtextdatei (siehe /IAM/, “Inbe-

triebnahmeanleitung IM4*, Kapitel “Hilfe im Editor"), in der Rubriken,

sowie Anweisungen mit Beschreibungstext hinterlegt sind.

Sollte zur Aufnahme von eigenen Anweisungen/Rubriken zusétzlich

eine Endanwender-Textdatei fir die Hilfe angelegt werden, dann kann

der Pfad\Name der Textdatei unter dem Softkey “Einstellungen” in

einem Eingabefenster als “Endanwender Textfile* eingetragen wer-

den.

AuRBerdem besteht unter “Einstellungen” die Moglichkeit, die Kontext-

sensitivitat zu beeinflussen.

Es kann gewahlt werden zwischen

e “Anzeige bei gleichem Anfangswortlaut* (erweiterte Kontextsensiti-
vitat) und

e “Anzeige bei identischem Wortlaut*

Steht z.B. bei der Option “Anzeige bei gleichem Anfangswortlaut* der

Kursor rechts neben einer Anweisung “G4“, dann werden zusétzlich

alle Anweisungen mit gleichem Anfangswortlaut z.B. “G40, G41, G42*

usw. angezeigt.

Bei “Anzeige bei identischem Wortlaut“ wird die aktuelle Anweisung

z.B. “G4" angezeigt.

Aktiviert werden die Einstellungen durch einen Neu-Start der Hilfe.

Wenn Sie in der Gesamtubersicht mit den Cursortaste die einzelnen
Beschreibungen selektieren, dann kénnen Sie, falls unten rechts das
Symbol fir die Infotaste aufgeblendet wird (siehe folgendes Bild), mit
der “Infotaste” direkt z.B. in die Programmieranleitung springen.
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Programm # AUTO ‘\rzn

Kanal unterbrochen Frogramm angehalten ]
DHY HUY M1 DRE PHT FST |

Hilfespstem - Ubersicht [Allgemein)

Anneisung BG-SGI'IIG“]I.I“Q

Bohrzykluz, Bohren, Plansenken

CYCLES32 Bohrzyklue, Tieflochbohren

CYCLES4 Gewindezpklus. G ewindeschneiden ohne Ausgleichsfutter

CYCLESS Auszbohrzykluz. unterschiedliche ¥orzchiibe lur Bohren und Rickzug

CYCLESG Ausbohrzyklus. oriznt. M5_ Yorg. Riuckzugsweg. GO-Auckzug. Yorg. M37M4
CTCLEST Ausbohrzykius. MT u. MO in Bohrtiefe, NC-Stant, GO-RAiickzug, Yorg. M37/M4
CYCLES®2 Ausbohrzykluz, wie CYCLE 27 pluz Verweilzeit auf B ohrtizfc =
CYCIF8§9 Avushohrzyklus. Rohren und Ridickzug mit demszelben Yorschuh

CYCLES0D Gewndezpklus. Gewindefrasen

CYCLE93 Drehzyklus. Einstich

CYCLES4 Drehzyklus, Freistich

CYCLESS Drehzpklus, Ab:panen

CYCLESE Dreh=ykluz, Gewindslreictich Eingahe
CYGLE3? Gewindezyklus. G ewindeschneidsn Waire
CYCLESS Gewindezpklus, Gewindekette

CYCLE103 Mebzyklenuntemprogramm, Parameterversorgung im Dialog

CYCLE116 Mebfzyklenuntemprogramm, berechmet Mittelpunkt und RBadius eines Kieizes

L1l

CYCLES40 Gewindez=pkluz, G ewindezchneidzn mit Aus gleichafuticr !'IhE:lr.'tahme
CYCLES71 MebBzukluz [Fras- u. Bearh -Zenhien). Werkzevamessung LT
CYCLEY972 Meblzykluz [Drehmaschinen), Werk zzugmessung
CYCLES73 Webzyklus (Drehmaschinen). Werk stiickmeBlaster kalibrieren bl T
Allgemeine | | Rubriken Suche Einstel-
Ubersicht lungen
Eingabe Erscheint im vertikalen Softkey-Men(l “Eingabe Maske®, dann kénnen
Maske

Sie dariber in einer zur Anweisung (z.B. einen Zyklus) gehérenden
Eingabemaske diese mit Parametern versorgen.

2.6.3 Lang-Hilfe zu Programmbefehlen

G Funktion

@ Zur Programmierunterstitzung beim Teileprogramm Editieren kann im
HELP Editor zu Programmierbefehlen Uber die “Informationstaste” eine Hilfe-
funktion (Kurz-Hilfe) aufgerufen werden.

Reicht die Information der Kurz-Hilfe nicht aus, kann durch nochmali-
ges Betéatigen der “Informationstaste” die Programmieranleitung (pdf-
Datei) geoffnet werden. Der gesuchte Befehl erscheint markiert im

Dokument.
Bedienfolge
Voraussetzung:

Der Cursor steht auf einem Programmbefehl (z.B. G01).

@ Mit der “Informationstaste” rufen Sie im Editor die Hilfefunktion (Kurz-
HELP Hilfe) auf.

@ Betatigen Sie nochmals die “Informationstaste”, die Programmieranlei-
HELP tung (pdf-Datei) wird mit dem Adobe Acrobat Reader geoffnet.
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2.7 Jobliste

n Funktion

Zu jedem Werkstiick, das bearbeitet werden soll, kann eine Jobliste
(Ladeliste) zur erweiterten Werkstlickanwabhl erstellt werden.
Diese Liste enthalt Anweisungen, die flr Abarbeitungen von Teilepro-
grammen (auch fir mehrere Kanéle) folgendes vorbereiten:
e Paralleles Rusten (LOAD/COPY) d.h.:
Haupt- und Unterprogramme und dazugehérige Daten wie
- Initialisierungsprogramme (INI)
- R-Parameter (RPA),
- Anwenderdaten (GUD),
- Nullpunktverschiebung (UFR),
- Werkzeug-/Magazindaten (TOA/TMA),
- Setting-Daten (SEA),
- Schutzbereiche (PRO) und
- Durchhang/Winkligkeit (CEC)
von der Festplatte der PCU in den Arbeitspeicher der NC laden
oder kopieren
e Vorbereitungen fiir den NC-Start (SELECT) d.h.:
Programme in verschiedenen Kanalen anwahlen sowie Startvorbe-
reitungen fir die Abarbeitung treffen
e Paralleles Aufrdumen (umgekehrtes LOAD/COPY) d.h.:
Haupt- und Unterprogramme und dazugehérige Daten vom Arbeit-
speicher der NC auf die Festplatte der PCU entladen
e Sichern (in Vorbereitung fiir den nachsten Softwarestand)

3 Hinweise

Paralleles Risten, Vorbereitungen fiir den NC-Start, Paralleles Auf-
rAumen und Sichern kdnnen auch von der PLC aus ausgefihrt wer-
den.

Die Jobliste wird abgearbeitet, wenn das Werkstiick eine gleichnami-
ge Jobliste enthalt.

Die Anweisungen der Jobliste werden wirksam (siehe Skizze) bei

1. Parallelem Rusten mit “Laden” (LOAD/COPY)

“Anwahl* (LOAD/COPY/SELECT)

“NC-Start” (Programm wird ausgefuhrt und SELECT wird wirksam)
Parallelem AufrAumen mit “Entladen” (umgekehrtes LOAD/COPY)
“Sichern” (in Vorbereitung fir den nachsten Softwarestand)

A
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Erstellen der Datei “Werkstiick.JOB* (z.B. WELLE. JOB)
Es besteht die Mdglichkeit
e beim Anlegen eines Werkstiickverzeichnisses mit der Funktion
“Neu” eine Standardjobliste als Datei in diesem Werkstiick zu er-
Neu zeugen. In dieser Standardjobliste befindet sich die Joblistensyntax
als Kommentar.
Dafur muss unter “Inbetriebnahme/HMI/Systemeinstellungen
/Templates” das Feld “Templates anlegen fiir Jobliste* angekreuzt
sein.
Die Datei bekommt automatisch den Namen des angelegten
Werkstiickverzeichnisses, Werksttick.JOB (z.B. WELLE.JOB).
¢ in einem bestehendem Werkstiickverzeichnis mit der Funktion
“Neu”, Joblisten mit verschiedenen Namen anzulegen.
e Joblisten in ein bestehendes Werkstiickverzeichnis einzufiigen.
Die Jobliste kann mit dem Editor veréandert werden.

3 Hinweise

Sie kdnnen eigene Vorlagen (Templates) fur Joblisten oder Standard-
Teile-/Unterprogramme im Verzeichnis \Templates\Hersteller oder
\Templates\Anwender hinterlegen. Die Datenhaltung durchsucht im-
mer zuerst das Anwender- dann das Hersteller- und zuletzt das Sie-
mens-Verzeichnis. Joblisten Vorlagen kénnen sprachabhéangig und
systemabhangig hinterlegt werden.

Siehe Bedienbereich Programmierung: 6.1.5 Vorlagen.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Bedienungshandbuch HMI-Advanced (BAD) - Ausgabe 01/2006 2-73



Bedienkomponenten/Bedienablaufe

01/2006

2.7.1 Syntaxbeschreibung fur Joblisten

=

Erklarung

Die Syntax der Jobliste besteht aus 3 Anweisungen
e Ladeanweisung LOAD

e Anwahlanweisung SELECT

e Kopieranweisung COPY (nur bei m:n)

Hinweise

Bei den Befehlen der Jobliste muss unterschieden werden, ob es sich
um einen m:n-Verbund oder um eine 1:1 Verbindung der HMI mit
NC'’s handelt.

Es ist sinnvoll, bei einer 1:1-Verbindung die Anweisungen LOAD und
bei einer m:n-Verbindung zumindest fir globale Programme, insbe-
sondere Zyklen, die in mehreren NCU'’s zur Anwendung kommen,
COPY anzuwenden.

Kommentar
Alle in “Klammern“ oder “;* stehenden Begriffe sind Kommentare und
werden beim Abarbeiten der Jobliste nicht berlicksichtigt.

Syntaxbeschreibung

LOAD [Quelle]

Die Anweisung LOAD |&adt eine oder mehrere Dateien von dem HMI in
den NC-Arbeitspeicher. Dabei wird die Quelldatei auf dem HMI ge-
|6scht. Das heil3t die Dateien sind nur einmal vorhanden.

Es wird empfohlen, diese Anweisung bei einer 1:1- Verbindung zu
verwenden.

[Quelle] entspricht [pfad])/[name]

Uber Pfad/Name ist der Pfad innerhalb des Dateibaums der Datenhal-
tung bestimmt.

Es dirfen im Namen auch Wildcards (*) verwendet werden.

Beispiele:

LOAD *
(Laden aller Dateien aus dem Werkstiickverzeichnis der Job-
liste)

LOAD /MPF.DIR/*
(ladt alle Dateien aus einem Verzeichnis, hier z.B. alle aus
Teileprogramme (MPF.DIR))

LOAD PART1.MPF
(Iadt eine Datei, z.B. PART1.MPF aus dem aktuell angewahl-
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ten Werkstiuckverzeichnis der Jobliste)

LOAD /SPF.DIR/PART1.SPF
(ladt eine Datei aus einem Verzeichnis, hier aus dem Unter-
programmverzeichnis SPF.DIR)

SELECT [Quelle] [Ziel] [DISK]

Die Anweisung SELECT wabhlt ein Programm zur Abarbeitung an. Das
angewahlte Programm muss in den Arbeitspeicher der NC geladen
sein. Es kann dann mit NC-START gestartet werden.

Sollen Programme von Festplatte abgearbeitet werden, dann ist das
Schliisselwort DISK zu verwenden.

[Quelle]

entspricht Name des Hauptprogramms, das zur Abarbeitung in einem
bestimmten Kanal im NCK angewahlt wird.

[Ziel]
Das Ziel muss als Kanal angegeben werden.
CH=
Kanalnummer (nur bei einer 1:1 Verbindung);
oder
mit NETNAMES:INI: Kanalname (Kandle sind eindeutig tber alle NCs
verteilt);
oder
NC-Name, Kanalnummer
Beispiel:
CH=2
(2, entspricht der Kanalnummer)
CH=Station5
(Station5, entspricht Kanalname aus NETNAMES.INI)
CH=ncu_b,1
(ncu_b, entspricht NCU-Name aus NETNAMES.INI
1, entspricht lokaler Kanalnummer dieser NCU)

[DISK]
ist optional bei Abarbeiten von Festplatte zu verwenden.

Beispiele:
SELECT PART12 CH=CHANNEL22

SELECT PART12 CH=NCU_2,2
(PART2 wird im 2. Kanal der NCU_2 angewahlt)

SELECT /wellel.wpd/seitel.mpf CH=2 DISK
(Teileprogramm SEITE1.MPF von Werkstick WELLE1.WPD
wird im 2. Kanal von Festplatte abgearbeitet)
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COPY [Quelle] [Ziel]

Die Anweisung COPY kopiert eine oder mehrere Dateien von dem
HMI in einen NC-Arbeitspeicher. Die Ursprungsdateien auf dem HMI
bleiben erhalten.

Die COPY-Anweisung wird nur dann ausgefihrt, wenn diese Datei im
Ziel noch nicht existiert bzw. einen anderen Zeitstempel besitzt.

Es wird empfohlen, diese Anweisung bei einer m:n-Verbindung zu
verwenden.

Soll eine solche Datei editiert werden, wird immer die Datei auf dem
NC editiert. Wurde die Datei Uber Jobliste mehr als einmal verteilt, und
Sie mochten, dass die Anderungen auf allen NCs wirksam werden, so
muss diese Datei erst entladen, dann editiert und anschlie3end Uber
Jobliste neu verteilt werden.

[Quelle] entspricht [pfad])/[name]
[Ziel] entspricht der NCU-/Kanaladresse:

Das Ziel kann durch eine der drei Adresskategorien spezifiziert wer-
den. Es werden nur die logischen Namen aus der NETNAMES.INI
berticksichtigt:

NC=  Name der NCU
Ohne NETNAMES.INI besteht hier nur die Méglichkeit, den
NC-Namen mit NC= anzugeben.

CG= Name der Kanalgruppe, d.h. kopieren in jedem Kanal dieser
Gruppe (somit in allen NCs, denen die Kanéle zugeordnet
sind).

Der Parameter CG ist nur mdglich, wenn ein Kanalmenu
projektiert ist.

CH=  Name des Kanals
Kanalnamen sind nur dann eindeutig tiber alle NCs vergeben,
wenn ein Kanalmeni projektiert ist.

Fehlt das Ziel, so wird die Quelle in die momentan verbundene NC
kopiert. Ist fir das Ziel ein * angegeben, so wird die Quelle in alle NCs
verteilt, die in der NETNAMES.INI projektiert sind.
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Beispiele:

COPY * *
(kopiert alle Dateien aus dem Werkstiick der Jobliste in alle
NCs, die in der NETNAMES.INI projektiert sind)

COPY PART12.MPF NC=NCU_2
(kopiert eine Datei aus dem Werkstlick der Jobliste in die NC
NCU_2

COPY /SPF.DIR/PART1.* CG=MILL2
(kopiert alle Dateien mit einem Namen aus einem Verzeichnis
z.B. PARTL1.* aus Unterprogramme (SPF.DIR) in eine Kanal-
gruppe, d.h. in alle NCs denen Kanéle dieser Gruppe zugeordnet
sind)
COPY /MPF.DIR/* CH=CHANNEL22
(kopiert alle Dateien aus einem Verzeichnis, z.B. alle aus
Teileprogramme (MPF.DIR) in die NC, der dieser Kanal
zugeordnet ist.)

2.7.2 Beispiel einer Jobliste bei zweikanaliger 1:1-Verbindungen

Eﬂ Beispiel

Ware an der Abarbeitung des Werkstiicks nur Kanall und Kanal2 auf
der NCU1 beteiligt (1:1 Verbindung), dann wirde die Jobliste so aus-
sehen:

LOAD /MPF.DIR/Allg.MPF
LOAD /WKS.DIR/Teill. WPD/WpdAllg.MPF

LOAD /WKS.DIR/Teill. WPD/ Kanall.MPF
LOAD /WKS.DIR/Teill. WPD/ Kanall.INI
LOAD /WKS.DIR/Teill. WPD/ K12.MPF

LOAD /WKS.DIR/Teill. WPD/ Kanal2.MPF
LOAD /WKS.DIR/Teill. WPD/ Kanal2.INI
LOAD /WKS.DIR/Teill. WPD/ K22.MPF

SELECT /WKS.DIR/Teill. WPD/Kanall.MPF CH=1

SELECT /WKS.DIR/Teill. WPD/Kanal2.MPF CH=2

Ziel wird beim Laden in einer 1:1-Verbindung nicht angegeben, Vor-
einstellung ist aktuelle NC.
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2.7.3 Beispiel einer Jobliste bei mehrkanaligen m:n Verbindungen

Beispiel

- ¥

HMI1 an zwei NCs
NCU1 mit Kanall und Kanal2
NCU2 mit Kanal3

Teil1.JOB:

COPY /MPF.DIR/Allg.MPF NC=NCUL1 (oder CH=KANAL1)

COPY /WKS.DIR/Teill. WPD/WpdAllg.MPF NC=NCU1
(oder CH=KANAL1)

COPY /WKS.DIR/Teill. WPD/Kanall.MPF NC=NCU1
(oder CH=KANAL1)

COPY /WKS.DIR/Teill. WPD/Kanall.INI NC=NCU1
(oder CH=KANAL1)

COPY /WKS.DIR/Teill. WPD/K12.MPF NC=NCU1
(oder CH=KANAL1)

COPY /WKS.DIR/Teill.WPD/Kanal2.MPF NC=NCU1
(oder CH=KANAL?)

COPY /WKS.DIR/Teil1.WPD/Kanal2.INI NC=NCU1
(oder CH=KANAL?)

COPY /WKS.DIR/Teil1.WPD/K22.MPF NC=NCU1
(oder CH=KANAL?)

COPY /MPF.DIR/Allg.MPF NC=NCU2 (oder CH=KANALZ3)
COPY /WKS.DIR/Teill. WPD/WpdAllg.MPF NC=NCU2
(oder CH=KANALD3)

COPY /WKS.DIR/Teill. WPD/Kanal3.MPF NC=NCU2
(oder CH=KANALZ3)

COPY /WKS.DIR/Teill. WPD/Kanal3.INI NC=NCU2
(oder CH=KANAL3)

COPY /WKS.DIR/Teill. WPD/K32.MPF NC=NCU2
(oder CH=KANAL3)

SELECT /WKS.DIR/Teill. WPD/Kanall.MPF CH=KANAL1
SELECT /WKS.DIR/Teill. WPD/Kanal2.MPF CH=KANAL2
SELECT /WKS.DIR/Teill. WPD/Kanal3.MPF CH=KANAL3
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2.7.4 Bedienfolge “Jobliste abarbeiten*

Laden

Anwahl

Entladen

Laden

Z.B. unter “Dienste” den Softkey "Daten verwalten" driicken.
Die horizontale und vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Positionieren Sie den Cursor auf das gewtinschte Werkstlickverzeich-
nis.
Fihren Sie anschlief3end die Funktionen

e “Laden”

e “Anwahl*

e “Entladen”
aus.

Ist eine Jobliste Werkstiick.JOB unter einem Werksttick-
Verzeichnis vorhanden, so wirken diese Funktionen auf diese Jobliste.
Die Funktionen kdnnen aber auch direkt auf die Jobliste ausgefuhrt
werden, z.B. wenn Joblisten mit einem vom Werkstlick verschiedenen
Namen existieren.

Weitere Hinweise

Jobliste “Laden*

“Laden” bedeutet, alle vorbereiteten Anweisungen der Jobliste werden
ausgefihrt. Die Daten werden mit der Anweisung LOAD oder COPY,
von [Quelle] nach [Ziel], auf die Ziel-NCs verteilt. Das Werksttick ist
anschlieBend als geladen gekennzeichnet.

SELECT-Anweisungen werden ignoriert.

Wird das Werkstlick/Jobliste geladen, so wird im Protokollfenster die
Liste der zu verteilenden Dateien angezeigt.

Beim Auftreten eines Fehlers kann das Protokollfenster aufgeblendet
werden. In diesem Fall besteht die Méglichkeit, das Laden der Jobliste
abzubrechen.

Kennzeichnung der Dateien auf der Oberflache

Liegt die Datei nur auf der Festplatte des HMI, dann ist sie nicht als
geladen gekennzeichnet.

Liegt die Datei nur auf dem Arbeitsspeicher des NC, dann ist sie mit
“X* als geladen gekennzeichnet.

Liegt die Datei sowohl auf dem HMI als auch auf dem NC, so ist die
Kennung solange “X", wie die Dateien gleich sind.

Haben die Dateien einen unterschiedlichen Zeitstempel bzw. unter-
schiedliche Lange, so ist die Kennung “IX!".
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Anwahl Jobliste “Anwahl“

 — Bei “Anwahl" einer Jobliste bzw. Werkstiick mit Jobliste, werden alle
Anweisungen der Jobliste abgearbeitet.
LOAD-Anweisungen werden dann abgearbeitet, wenn sich die Datei-
en noch auf dem HMI befinden.
COPY-Anweisungen werden nur dann abgearbeitet, wenn sich die
Dateien noch nicht auf der NC befinden oder einen anderen Zeitstem-
pel besitzt als auf dem HMI. Ist der Zeitstempel unterschiedlich, so
kommt eine Nachfrage, ob die Datei Uberschrieben werden soll.
SELECT-Anweisungen werden ausgefihrt.

Entladen Jobliste “Entladen”

“Entladen” bedeutet, die Anweisungen der Jobliste werden “riickgén-
gig“ gemacht, die Anweisungen in der Jobliste werden umgekehrt
ausgefihrt, d.h.:

Daten, die mit einer LOAD-Anweisung in eine Ziel-NC geladen wur-
den, werden von [Ziel] nach [Quelle] entladen, in das Quellverzeichnis
der HMI zuriickverschoben.

Daten, die mit einer COPY-Anweisung in eine Ziel-NC kopiert wurden,
werden im [Ziel] geldscht, falls die Zeitstempel noch gleich sind. Ist die
Datei auf der NC geandert worden, wird nachgefragt, ob die Version
von der NC auf dem HMI ibernommen werden soll.

Beim “Entladen” werden immer nur Dateien aus dem passiven Datei-
system der NC transferiert. Wurde zwischenzeitlich z.B. in den Para-
metern der aktiven Daten geandert, so sind diese vor dem entladen
separat zu sichern.
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2.7.5 Werkstucke mit Joblisten umbenennen

[3

Programme:
verwalten

v

Umbe-
nennen

Funktion

Beim Umbenennen eines Werkstlickverzeichnisses werden alle
Werkstiickdateien unter dem Verzeichnis umbenannt, die den glei-
chen Namen des Verzeichnisses haben.
Existiert eine Jobliste mit dem Namen des Verzeichnisses, dann wer-
den auch die Anweisungen innerhalb dieser Jobliste umbenannt.
Kommentarzeilen bleiben unverandert.
Beispiel:
Werkstiickverzeichnis A . WPD wird hach B.WPD umbenannt:
Es werden alle Dateien mit dem Namen A . XXX in B.XXX umbenannt,
d.h. die Erweiterung bleibt erhalten.
Existiert eine Jobliste A.J0B, dann wird diese in B. JOB umbenannt.
Sind in dieser Jobliste Anweisungen der Datei A . XXX, die in diesem
Werkstiickverzeichnis liegen, dann wird auch diese Datei in B. XXX
umbenannt.
Beispiel:
Enthéalt die Jobliste 2. JOB eine Anweisung
LOAD/WKS.DIR/A.WPD/A.MPF
dann wird sie geandert in
LOAD/WKS.DIR/B.WPD/B.MPF
Jedoch enthélt die Jobliste die Anweisung
LOAD/MPF .DIR/A.MPF oder
LOAD/WKS.DIR/X.WPD/A.MPF
dann werden die Dateien nicht geandert.

Bedienfolge

Der Softkey "Programme verwalten" im Bedienbereich “Programm*
muss gedriickt sein.

Positionieren Sie den Cursor auf das Werksttickverzeichnis, das Sie
umbenennen wollen.

Das Dialogfenster "Umbenennen™ wird gedffnet.

Geben Sie den neuen Namen ein.
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2.7.6 Werkstucke mit Joblisten kopieren

Diese Funktion gilt nur fiir den Bedienbereich “Programm?®.
Beim Kopieren unter “Dienste” bleiben die Namen unverandert.

Bedienfolge

Programme Der Softkey "Programme verwalten" im Bedienbereich “Programm®
verwalten muss gedriickt sein.
v Positionieren Sie den Cursor auf die Datei, die Sie kopieren wollen
Kopieren und driicken Sie den Softkey “Kopieren®.

Die Datei wird als Quelle zum Kopieren markiert.
Einflgen

Dricken Sie den Softkey “Einfligen", geben Sie evtl. einen anderen
OK Namen und bestatigen Sie mit "OK".

2.7.7 Werksticke mit Joblisten archivieren im m:n-Fall

G Funktion

Beim Archivieren von Werkstlicken, die gleichnamige Joblisten enthal-
ten, erfolgt fir den m:n-Fall eine Abfrage, ob diese Joblisten zum
Entladen ausgefiihrt werden sollen. Die Aktion kann mit “Abbruch”
beendet werden, ansonsten werden zunéchst alle Joblisten ausge-
fuhrt und anschlieRend die Archivierung gestartet.

Bedienfolge

Daten Im Bedienbereich “Dienste” betatigen Sie den Softkey “Daten aus".
aus Der Dateibaum "Programme/Daten" ist eingeblendet.
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.
Die weiteren Bedienfolgen entnehmen Sie dem Kapitel “Daten ausle-
sen“ im Bedienbereich “Dienste” .
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Bedienbeispiel
3.1 Typischer Bedienablauf

Fur den Einstieg oder zur Orientierung vermittelt lhnen diese
Ubersicht anhand eines typischen Bedienablaufs vom Einschalten der
Steuerung bis zum Sichern des erstellten Teileprogramms, wo die
beschriebenen Funktionen zu finden sind.

Schritt in Kapitel
Einrichten e Maschine einschalten 1.3
e Referenzpunktfahren 4.3

o Werkstlick/Rohteil aufspannen

o Werkzeuge auswahlen

o Werkstlicknullpunkt fiir Koordinaten festlegen

¢ Nullpunktverschiebung eingeben 5.6.2

e Werkzeug-Korrekturen eingeben 5.2.7

e Drehzahlen und Vorschiibe ermitteln 4.2.4

e Bezugspunkt festlegen (Ankratzen) 4.4.6
Programm eingeben e Teileprogramm erstellen oder 2.6.6
und testen e (ber externe Datenschnittstelle einlesen 7.1

e Teileprogramm anwahlen 6.9.5

e Programm einfahren (ohne Werkzeug)
— Teileprogramm starten 421

(z.B. im Einzelsatz)
— Teileprogramm korrigieren mittels

Programmkorrektur oder 4.6.7
Diagnoseanleitung/Hilfe 8.2
e Teileprogramm optimieren 6.6
Werkstiick bearbeiten e Werkzeug einsetzen 5.3
e Bearbeitungsprogramm ausfiihren
Programm sichern e Teileprogramm sichern 6.10
— auf Festplatte oder 7.2

— Uber externe Datenschnittstelle auslesen |7-1
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Fur Notizen
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4.1 Datenstruktur der NC-STEUBTUNG .....oouveiieiiiiiie ittt 4-87
411 Betriebsarten und Maschinenfunktionen ... 4-88
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422 Programmebene ANZEIgEN. .........eiiiiiiiii s 4-97
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4.2.12  ISEWEIT SBIZEN ... 4-109
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4.4.4 Rep0os (RUCKPOSILIONIEIEN).......uuiiiiieiee i e e e e e e e e 4-120
445 S| (Safety Integrated): ANWenderzustimmUuNG ..........oooveeeeiiiieeeniiiiee e 4-121
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45.1 Funktion und Grundbild............cceeiiiiiiiiii e 4-128
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© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Bedienungshandbuch HMI-Advanced (BAD) - Ausgabe 01/2006 4-85



Bedienbereich Maschine 01/2006

4.6.10 Satzsuchlauf im Modus Programmtest, mehrkanalig.............ccccceeiiiiiiiiiiiiiinnnnnes 4-150
o L U | oY= =Y oY= ot o 1= o o WS 4-152
4.6.12 ProgrammbeeinflUSSUNG .........ceeiieiiiiiiiiiiiice et e e e e s e e e e e e e e srbr e e e e e e e e e annns 4-154
4.6.13  DRF-VersChiEbhUNG .....cciii ittt e s e e e e e e s e e e e e e e e anns 4-158
4-86 © Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Bedienungshandbuch HMI-Advanced (BAD) - Ausgabe 01/2006



01/2006 Bedienbereich Maschine
4 4.1 Datenstruktur der NC-Steuerung 4

4.1 Datenstruktur der NC-Steuerung

G Funktion

Umfeld Es existieren:
e NC mit Teileprogrammspeicher
o HMI mit Festplatte

HMI Uber die Softkeys "Laden"-"Entladen” gelangen die Daten in die NC
oder von der NC auf die Festplatte.

editieren
Festplatte HMI <«—> \ 24SS
X 4 N
editieren editieren Anzeigedaten
laden
entladen A v
sichern
\ | WZ-Korrektur TOA Programmspeicher Kanal 1 <« »
Nullpunktv. ZOA Teileprogramm Achsen
R-Parameter Unterprogramm Kanal n
GUD Werkstiicke
Achsen
NC

Daten im NC-Speicher bleiben nach Ausschalten der Steuerung erhal-
ten. Programme, die von der Festplatte in den NC-Speicher geladen
werden, existieren nur einmal. Der Programmspeicher ist in der NC
begrenzt (siehe Speicheranzeige).
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4.1.1 Betriebsarten und Maschinenfunktionen

G Funktion

Der Bedienbereich Maschine umfasst alle Funktionen und Einfluss-
grol3en, die zu Aktionen an der Werkzeugmaschine fihren bzw. deren
Zustand erfassen.

Es werden drei Betriebsarten unterschieden:

e JOG: JOG dient dem Handfahrbetrieb sowie dem Einrichten der
Maschine. Zum Einrichten gibt es die Funktionen Referenzpunkt-
fahren, Ruckpositionieren, Handrad oder im vorgegebenen
Schrittmal fahren und Steuerungsnullpunkt umdefinieren (Preset).

e MDA: Halbautomatischer Betrieb
Hier kbnnen Teileprogramme satzweise erstellt und abgearbeitet
werden, um dann die getesteten Satze in Teileprogramme abzu-
speichern.

Mit Teach In kénnen Bewegungsablaufe durch Abfahren und Ab-
speichern von Positionen in das MDA-Programm tbernommen
werden.

e Automatik: Vollautomatischer Betrieb
Automatik dient dem vollautomatischen Abarbeiten von Teile-
programmen. Hier werden Teileprogramme angewahlt, gestartet,
korrigiert, gezielt beeinflusst (z. B. Einzelsatz) und abgearbeitet.

Maschinenbereich an-

wéahlen
™ Sie kdnnen jederzeit aus einem der anderen Bedienbereiche durch
MACHINE] |\ Maschine Druicken der Taste "Maschinenbereich" in den Bedienbereich "Ma-
schine" umschalten.
Nach dem Einschalten befindet sich die Steuerung im Allgemeinen im
Bedienbereich "Maschine" in der Betriebsart "JOG".

Bitte beachten Sie die Dokumentation des Maschinenherstellers!

Maschinenhersteller

Der Zustand nach dem Einschalten ist konfigurierbar und kann daher
vom Standard abweichen.

Maschinenfunktionen in der Betriebsart "JOG" wahlen Sie Uber die Maschinensteuertafel
oder uber Softkeys im Grundmenu folgende Maschinenfunktionen an:

E Inc (Verfahren in vorgegebenem Schrittmal)

MACHINE
/}_ Repos (Rickpositionieren an eine definierte Position)
Repos
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N.

Ref Point

MDA

Vorbereitung der Ferti-
gung

Ref (Referenzpunkt fahren zur Koordinierung des Maschinen- mit dem
Steuerungsnullpunkt)

In der Betriebsart "MDA" kann Uber die MSTT-Taste "Teach In" (Spei-
chern von Bewegungsablaufen in einem Teileprogramm durch Anfah-
ren von Positionen) angewahlt werden.

Zum Starten der eigentlichen Fertigung missen einige Vorbereitun-
gen getroffen werden:

1.
2.

Rusten der Werkzeuge und des Werkstticks,

Fahren der Werkzeuge bzw. des Werkstlicks in die vom Einricht-
plan geforderte Startposition,

Laden des Teileprogramms in den Speicher der Steuerung,
Uberpriifen bzw. Eingeben der Nullpunktverschiebungen,
Uberpriifen bzw. Eingeben der Werkzeugkorrekturen.
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4.1.2 Betriebsartengruppe und Kanéle

G Funktion

Jeder Kanal verhélt sich wie eine eigenstandige NC. Es kann je Kanal
maximal ein Teileprogramm abgearbeitet werden.
e Steuerung mit 1 Kanal:
Es existiert eine Betriebsartengruppe.
e Steuerung mit mehreren Kanalen:
Kanale kénnen zu mehreren Betriebsartengruppen zusammenge-
fasst werden.
Beispiel:
Steuerung mit 4 Kanalen, wobei in 2 Kanalen bearbeitet und in 2
weiteren Kanalen der Transport neuer Werkstiicke geregelt wird.

BAG1 Kanal 1 (Bearbeitung)
Kanal 2 (Transport)
BAG2 Kanal 3 (Bearbeitung)

Kanal 4 (Transport)

Technologisch zusammengehdérende Kanale kénnen zu einer Be-
triebsartengruppe (BAG) zusammengefasst werden.

Achsen und Spindeln einer BAG kénnen von 1 oder mehreren Kana-
len gesteuert werden.

Eine BAG befindet sich entweder in der Betriebsart "Automatik”,
"JOG" oder "MDA", d.h. mehrere Kandle einer Betriebsartengruppe
kénnen gleichzeitig keine unterschiedlichen Betriebsarten annehmen.

Kanalstatus mit Symbol

Der Kanalzustand und die Kanalbetriebsmeldungen werden mit
Symbol in der Kanalstatuszeile ausgegeben:

Kanalzustand

Kanal unterbrochen

Kanal aktiv
Kanal RESET

Kanalbetriebsmeldungen
Halt: Eine Bedienhandlung ist erforderlich
(z.B. Vorschubsperre autheben).

> NEE
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4.1.3 KanalUbergreifende Statusanzeige mit Symbolen

[3

EEON B NEE

Funktion

Uber mehrere Kandale wird der Kanal-, Vorschub-, Spindelstatus und
evtl. der Maschine bzw. nur der Maschine mit Symbolen in der Pro-
grammestatuszeile ausgegeben.

Die Anzeige ist durch den Maschinenhersteller projektierbar, neben
den Standardsymbolen kdnnen auch Hersteller-definierte Symbole
verwendet werden.

Dies gilt im ersten Schritt nur fir feste Verbindungen von 1 HMI zu
genau einem NCK.

Maschinenhersteller

Beachten Sie bitte die Angaben des Maschinenherstellers.

Folgende SINUMERIK-spezifische Statusanzeigen stehen zur
Verfligung:

e Kanalstatus mit Uberlagertem Spindel- und Vorschubstop
e Kanalstatus mit iberlagertem Vorschubstop

e Kanalstatus

e Spindelstatus

Bedeutung der Farben:

Rot Maschine/Steuerung im Halt

Gelb  Warten auf eine Bedienhandlung

Grin  Maschine/Steuerung lauft

Grau Sonstiges

Kanalstatus

Kanal unterbrochen

Kanal aktiv
Kanal RESET

Vorschubstatus
Vorschub nicht freigegeben

Spindelstatus
Spindel dreht links bzw. rechts

Spindel nicht freigegeben
Spindel Stopp

Applikationsbeispiel mit 4 Kanélen und 2 Spindeln:

M hi EO CHAN1 AUTO WS DIRVDAUERTE_CYC950.WPD
asehine | g CHAN2 DAUERTE_NUMBERFEHL MPF
Kanal unterbrochen 1 214p] [

‘/i\, Halt: Satz in Einzelsatz beendet SKP1 DR
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4.1.4 Doppelkanalige Anzeige

Voraussetzungen

Erscheinungsbild

Doppelkanalansicht

Bei Steuerungen, die fiir 2 oder mehr Kanale projektiert sind, kénnen
unter folgenden Voraussetzungen Kanalinformationen fur 2 Kanéle
zugleich angezeigt werden.

e Eine M:N Zuordnung ist nicht aktiv
e Es existieren zwei oder mehr Kanale
e Das Anzeige Maschinendatum ist fir 2 Kanéle gesetzt

Zwei Kanale werden nebeneinander dargestellt. Von diesen hat ein
Kanal den Fokus.

Der 1. Kanal (linkes Teilfenster) ist der Kanal, der in Ein-Fenster Dar-
stellung explizit angewahlt wurde. Diese Anwahl kann auch auf3erhalb
des Bedienbereiches Maschine getroffen worden sein.

Das rechte Teilfenster zeigt dann:

e den in netnames.ini unter Sektion [MULTICHANNEL] projektierten
zugehdrigen Kanal oder, falls nicht vorhanden

e den in der netnames.ini Projektierung folgenden Kanal in der glei-
chen Gruppe oder, falls nicht vorhanden

e den in der Nummer folgenden néchsten Kanal.

Bei gegebenen Voraussetzungen (s.0.) wird im Hochlauf des Bedien-
bereichs Maschine direkt die Zweikanal-Darstellung angezeigt.

Weitere Hinweise

Bei der Doppelkanal-Anzeige handelt es sich um eine Anzeige zur
Darstellung der Kanalinformationen. Die Anderung von NC-Kanal-
daten muss weiterhin in 1-Fenster Darstellung erfolgen. Siehe Um-
schaltung. Da Anderungen an NC-Kanaldaten nicht tiber die Doppel-
kanal-Anzeige erfolgen, gibt es auch keine Softkeys, die betriebsart-
spezifisch verschieden sein missten, wenn das linke und das rechte
Fenster Kanale in verschiedenen Betriebsarten zeigen.

Die Aufteilung in zwei Kanalfenster bringt neue Randbedingungen der

Information je Kanalfenster mit sich: In der Doppelkanalansicht

e sind in der Betriebsart "MDA" und "Teach In" keine Angaben in den
betreffenden Puffer mdglich.

Fur Eingaben missen Sie auf die Einkanalansicht umschalten.

e werden Verfahrbewegungen der Achsen nicht ibernommen.

o wird die Anzeige "Programmsatze" abgelehnt, wenn in einem der
angezeigten Kanale ein Teileprogramm von Extern abgearbeitet
wird.

Betriebsarten Anwahl oder Wechsel siehe néachst folgendes Kapitel.

4-92

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Bedienungshandbuch HMI-Advanced (BAD) - Ausgabe 01/2006



01/2006 Bedienbereich Maschine
4 4.1 Datenstruktur der NC-Steuerung 4

Einzelkanalansicht Ist in der Einzelkanalansicht "Uberspeichern” aktiv, dann wird beim
Umschalten auf die Doppelkanalansicht das Uberspeichern explizit
verlassen, sofern die NC dies zulasst. Anderenfalls bleibt die Einzel-
kanalansicht erhalten.

1om Die Kanal-Umschaltung wirkt auf das Teilfenster mit dem Fokus.
CHANNEL Sind genau zwei Kandle projektiert, werden die Kanalfenster nicht
vertauscht. Es wechselt nur der Fokus.

Umschaltung

E Nur im aktuellen Bedienbereich Maschine wirkt die M-Taste als Um-
MACHINE schaltung zwischen 1-Kanal- und 2-Kanal-Darstellung.

4.1.5 Betriebsartenwahl, Betriebsartenwechsel

[: Funktion

Fur den Betrieb einer SINUMERIK-Steuerung sind die Betriebsarten
JOG, MDA und Automatik definiert. Die Betriebsarten werden lber die
MSTT bzw. lber Softkeys angewabhilt.

Maschinenhersteller

Inwieweit die angeforderte Betriebsart erreichbar ist und wie diese
durchgefiihrt wird, ist maschinenspezifisch Uber das PLC-Programm
projektierbar.

Betriebsartenwechsel Nicht jeder Betriebsartenwechsel ist erlaubt.
Wenn eine Betriebsartenwechsel-Anforderung vom System abgewie-
sen wurde, erfolgt eine Fehlermeldung. Aus der Fehlermeldung erse-
hen Sie den Grund und evtl. Abhilfe.
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=3
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>

¥
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=3
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MENU
SELECT

MDA

AUTO

Bedienfolge

Anwahl der Betriebsart
Die angewahlte Betriebsart wird im Betriebsartenfeld am Bildschirm
angezeigt.

Maschinel

+# Kanal Reset

% MKS Position Hilfs-Funktionen
+X 900.000 mm
-Y -156.000 mm
+Z 230.000 mm

HO0.000000
HO0.000000
HO0.000000

Vorschub mm/min
Ist 3000.000 0.0 %
Soll 3000.000

DO «
»>T0 DO«
DO «

Inbetrieb-

Maschi ne [Par anet er
nahme

Programm | Di enst e

1 = Betriebsart

Zum Anwahlen der Betriebsarten
e JOG

e MDA

e Automatik

betétigen Sie eine der nebenstehenden Tasten auf der Maschinen-
steuertafel bzw.

den entsprechenden vertikalen Softkey, den Sie Uber die "Bereichs-
umschalttaste" erreichen:

e JOG

e MDA

e Automatik

Bei angewahlter Betriebsart leuchtet die Leuchtdiode (LED) neben der

Anwabhltaste auf der Maschinensteuertafel, auf dem Bildschirm wird
diese im Betriebsartenfeld angezeigt.
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=

1

Weitere Hinweise

Auf dem Bildschirm erscheint das entsprechende Grundbild der ange-
wahlten Betriebsart.

Sollte ein Betriebsartenwechsel nicht mdglich sein, verstéandigen Sie
bitte den Einrichter in Ihrer Firma, den Werkzeugmaschinenhersteller
bzw. unseren Service.

In vielen Fallen wird ein Betriebsartenwechsel aus Sicherheitsgriinden
nur eingewiesenem Personal gestattet. Aus diesem Grund bietet die
Steuerung die Mdglichkeit an, Betriebsartenwechsel zu verriegeln
bzw. zuzulassen.

/FB/, K1 Funktionsbeschreibung
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4.2 Allgemeine Funktionen und Anzeigen

4.2.1 Teileprogramm starten/stoppen/abbrechen/fortsetzen

G Funktion

Hier erfahren Sie, wie Sie Teileprogramme starten und stoppen sowie
Teileprogramme nach einem Abbruch fortsetzen kénnen.

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "AUTO" angewabhit.

Voraussetzung Es stehen keine Alarme an.
Das Programm ist angewahlt.
Die Vorschub-Freigabe ist vorhanden.
Die Spindel-Freigabe ist vorhanden.

<> Teileprogramm starten:
Cycle Start Das Teileprogramm wird gestartet und abgearbeitet.

Teileprogramm stoppen/abbrechen:

@ Die Bearbeitung wird unterbrochen, kann jedoch mit
Cycle Stop "NC-Start" fortgesetzt werden.

Vs Das laufende Programm wird abgebrochen.

Reset

Teileprogramm fortsetzen:

Nach Programmunterbrechung ("NC-Stop") kénnen Sie das Werkzeug
im Handbetrieb ("JOG") von der Kontur wegfahren. Dabei speichert
die Steuerung die Koordinaten der Unterbrechungsstelle. Die verfah-
renen Wegdifferenzen der Achsen werden angezeigt.

Maschine Wiederanfahren:
Bedienbereich "Maschine" anwahlen.
Jog Betriebsart "JOG" anwahlen.
/}. Zum Wiederanfahren die Taste "Repos"” driicken.
Repos
Drehmaschine:
Dricken Sie die Tasten "+" bzw. "-".
+X| | =X
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Frasmaschine:

X 9 Wabhlen Sie die zu verfahrende Achse und
9th Axis
+ driicken Sie dann die Tasten "-" bzw. "+".

Fahren Sie alle Achsen bis zur Unterbrechungsstelle.

4.2.2 Programmebene anzeigen

n Funktion

Werden wéahrend der Abarbeitung eines Teileprogramms Unterpro-
gramme aufgerufen, kdnnen die Satznummern fur Haupt- und Unter-
programme mit zugehérigen Durchlaufzahler (P) angezeigt werden.

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "AUTO" angewabhit.

Nach Driicken des Softkeys "Programmebene" wird anstelle des Fen-
sters "Aktueller Satz" das Fenster "Programmebene” eingeblendet.
Der Softkey-Text andert sich auf "Aktueller Satz".

Wahrend der Abarbeitung eines Teileprogramms werden in dem Fen-
ﬂ ster "Programmebene" die Satznummern fiir Haupt- und Unterpro-
gramme mit zugehorigen Durchlaufzahlern (P) angezeigt. Die Haupt-
ebene ist immer sichtbar, eine Verschachtelung in maximal 12 Unter-
programme kann angezeigt werden.
Aktueller Nach Driicken des Softkeys "Aktueller Satz" erscheint wieder das
Satz Fenster "Aktueller Satz", in dem die Programmsatze des aktuellen
Programms angezeigt werden.
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4.2.3 Maschinen-/Werkstlick-Koordinatensystem (MKS/WKS) umschalten

[3

Maschinenachsen

Geometrieachsen und
Zusatzachsen

MKS

WKS

Funktion

Uber die Sondertaste "MKS/WKS" auf der MSTT oder iiber Softkeys
(je nach Auspragung der MSTT und des Anwenderprogramms) kann
die Anzeige zwischen Maschinen- und Werkstiick-Koordinatensystem
umgeschaltet werden. Dabei andern sich die Anzeige der Istposition
des Restweges sowie die entsprechenden Achsen.

Maschinenachsen sind die an der Maschine tatsachlich vorhandenen
und Uber Inbetriebnahme parametrierten Achsen.

Dies sind jene Achsen, die im Teileprogramm programmiert werden.
Die Geometrieachsen und Zusatzachsen sind um die angewéhlte
Nullpunktverschiebung gegenliber den Maschinenachsen verscho-
ben.

Es gibt maximal 3 kartesische Geometrieachsen.

Das Maschinen-Koordinatensystem (MKS) bezieht sich auf die Koor-
dinaten der Maschinenachsen, d.h. im Maschinen-Koordinatensystem
werden alle Maschinenachsen angezeigt.

MKS-Position Repos-Verschiebung

X

Y

z

Uber eine Verschiebung (z.B. Nullpunktverschiebung, Drehung) kann
eine Zuordnung, z.B. zur Werkstiickaufspannung, erfolgen, womit die
Lage des Werkstiick-Koordinatensystems (WKS) zum Maschinen-
Koordinatensystem festgelegt wird. Dabei wird das Werkstiick immer
in einem kartesischen Koordinatensystem abgebildet.
Im Werkstiick-Koordinatensystem werden alle Geometrie- und Zu-
satzachsen angezeigt.
WKS-Position Repos-Verschiebung

X1

Y1

Z1

Maschinenhersteller

Uber ein Maschinendatum ist festgelegt, ob bei der Anzeige des WKS
die programmierten Frames mit eingerechnet werden sollen (Anzeige
des ENS).

Beachten Sie bitte die Dokumentation des Maschinenherstellers!
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Grafische Anzeige des
aktiven Koordinaten-
systems

Bedeutung der Symbole

(von links nach rechts):

Istwerte
MKS

Istwerte
WKS

.
WCS MCS

Beispiel:
~1 0.000 mm 0.000
Y1 0.000 mm 0.000
21 0000 mm 0.000
Al 0.000 mm 0.000
B G500 WY Az 0 v

Anzeige folgender Transformationen:
e Bezeichnung der aktiven Nullpunktverschiebung
(Voreinstellung: G500).

e Rotation der beteiligten Geometrieachsen. Ohne Rotation ist das
Symbol unsichtbar.

e Spiegelung der beteiligten Geometrieachsen. Ohne Spiegelung
ist das Symbol unsichtbar.

e Skalierung der beteiligten Geometrieachsen. Ohne Skalierung ist
das Symbol unsichtbar.

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "JOG" angewahilt.

Die Istwerte der Maschinenachsen sowie ihre Positionen werden an-
gezeigt. Die Softkey-Beschriftung @ndert sich in "Istwerte WKS".

Das Maschinen-Koordinatensystem wird aus allen physikalisch vor-
handenen Maschinenachsen gebildet. Im Maschinen-
Koordinatensystem sind Referenzpunkte, Werkzeug- und Paletten-
wechselpunkte definiert.

Nach Driicken des Softkeys "Istwerte WKS" werden im Fenster "Posi-
tion" die Geometrie- und Zusatzachsen sowie ihre Position angezeigt.
Die Softkey-Beschriftung andert sich in "Istwerte MKS". Das Werk-
stiick-Koordinatensystem ist einem bestimmten Werkstiick zugeord-
net. Die Angaben im NC-Programm beziehen sich auf das WKS.

e Ein Umschalten zwischen Werkzeug- und Maschinenkoordinaten-
system ist auch Uber die "MKS/WKS"-Taste an der MSTT mdoglich.

e Die Anzahl der dargestellten Nachkommastellen und die Einheiten
kénnen lGber Maschinendaten eingestellt werden.

/PG/, Programmieranleitung, Grundlagen
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4.2.4 Achsvorschibe anzeigen

G Funktion

In der Betriebsart "JOG" bzw. ,MDA" bzw. ,AUTO" haben Sie die
Mdglichkeit, sich den aktuellen Vorschub, die Restweginformation
sowie die zugehdrigen Override-Daten anzeigen zu lassen.

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "JOG" angewahilt.
Softkey "Achsvorschub” driicken:

Achs- e Bei "MKS" wird das Vorschubfenster mit den aktuellen Vorschiiben
Vorschub und der Restweginformation sowie der dazugehérige Override an-
gezeigt.

e Bei "WKS" wird das Vorschubfenster fir die Achsen, die an der
Interpolation teilnehmen, der aktuelle Vorschub und die Restwegin-
formation mit Bahn-Override und fiir die Ubrigen Achsen der aktu-
elle Vorschub und die Restweginformation mit Einzelachs-Override

angezeigt.
=l = Uber die Tasten "Blattern" kénnen weitere Achsen, falls vorhanden,
i bzw S angezeigt werden.
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4.2.5 G-Funktionen, Transformationen und Schwenkdaten anzeigen

[3

G-Fkt.+
Transf.

PAGE
up

PAGE
DOWN

=

bzw.

? Literatur
Statusanzeige
Schwenkdaten

? Literatur

Funktion

Die aktiven G-Funktionen und Transformationen im aktuellen Kanal
kénnen angezeigt werden.

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "AUTO"/"MDA"/"JOG"
angewahlt.

Das Fenster "G-Funktionen + Transformationen" mit den aktiven
G-Funktionen und Transformationen wird eingeblendet.

Uber die Tasten "Blattern" riickwérts bzw. vorwérts kénnen weitere
G-Funktionen angezeigt werden.

Weitere Hinweise

Jede G-Gruppe hat ihren festen Platz. Die Gruppennummer (Nr.) und
die aktuelle G-Funktion der G-Gruppen werden nur dann angezeigt,
wenn eine G-Funktion aktiv ist.

/PG/ Programmieranleitung Grundlagen

Voraussetzung:
Die Funktion Schwenken (Zyklus CYCLE800) wurde vom Maschinen-
hersteller eingerichtet.

Parallel zu den Transformationen wird der aktive Schwenkdatensatz
(orientierbarer Werkzeugtrager TOOLCARRIER) angezeigt.

Folgende Werte werden angezeigt:

TCARR=1..n* *nistdie maximale Anzahl der eingerichteten
Schwenkdaten (TOOLCARRIER), die aktiv sind.

/PGZ/ Programmieranleitung Zyklen: Kapitel "Schwenken"
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4.2.6 Hilfsfunktionen anzeigen

[3

4.2.7

Hilfsfkt.
anzeigen

Funktion

Hilfsfunktionen, die im angewahlten Kanal aktiv sind, kénnen ange-
zeigt werden.

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "AUTO"/"MDA"/"JOG"
angewahlt.

Das Fenster "Hilfsfunktionen" wird eingeblendet.
Es werden max. 5 M-Funktionen und 3 H-Funktionen angezeigt.

Anzeige modaler M-Funktionen

Funktion

Modale M-Funktionen bleiben solange wirksam, bis sie durch einen
anderen Befehl geléscht oder Giberschrieben werden.

M-Funktionen werden nicht nur satzweise angezeigt, sondern sie sind
solange sichtbar wie sie aktiv sind.

Die M-Funktionen werden in Gruppen zusammengefasst (wie z.B.
G-Funktionen), von denen nicht jede Gruppe angezeigt werden muss.

Anzeige der Zustdande modaler M-Funktionen

Die Zusténde der M-Funktionen werden wie folgt angezeigt:

MO8  \1_Funktion ist aktiv.

M-Funktion im Suchlauf aufgesammelt, aber noch nicht an
PLC ausgegeben.

M-Funktion an PLC ausgegeben, aber noch nicht quittiert
(gelbe Schrift auf schwarzem Grund heif3t: warten).
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Aufteilung des Fensters

Es werden 5 Zeilen angezeigt:
1. Zeile: Standard M-Funktionen:
M03/M04/M05/M19, M7/M8, M40/M41/M42/M43/M44/M45
2. Zeile: anwenderspezifisch gruppierte M-Funktionen
3. Zeile: anwenderspezifisch gruppierte M-Funktionen
4. Zeile: nicht-gruppierte M-Funktionen
5. Zeile: H-Funktionen

Die Zeilen werden an den Positionen der Istwerte ausgerichtet.
In jeder Zeile kbnnen max. 5 M-Funktionen oder 5 H-Funktionen
angezeigt werden.

Beispiel:
Maschine |CHAN1 JoG
. Kanal RESET

\MPF.DIR
CMM_MDA MPF
Programm abgebrochen

G-Fki.+
Transf.

Hilfs-
Funktionen

Position Reposz-Yersch. Hilfsfunktionen
-100.000 M03 M08 M40

0.000 mm 0.000 M10 HM16 W22
z -20.000 mm 0.000
z3 0.000 mm 0.000 l
C4 0.000 grd 0.000

Spindeln

Achs
Yorschub

Yorzchub [mm/min]

Ist 0.000 120.0 *

Soll 0.000 |§[D:|::l

Werkzeug
b TEEWINDESTAHL D14

vorangewahiltes Werkzeug:

GOl

Messen
Werkzeug

Messen
Werkstuck

Preset Ankratzen Handrad

© Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Bedienungshandbuch HMI-Advanced (BAD) - Ausgabe 01/2006 4-103



Bedienbereich Maschine 01/2006
4 4.2 Allgemeine Funktionen und Anzeigen 4

4.2.8 Spindeln anzeigen

G Funktion

Die aktuellen Spindelwerte (Istdrehzahl, Solldrehzahl, Position bei
orientiertem Spindelhalt und Spindel-Override) kbnnen angezeigt wer-
den.

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "AUTO"/"MDA"/"JOG"
angewahlt.

Das Fenster "Spindel" wird eingeblendet.

Soll- und Istwert der Spindeldrehzahl, der Position der Spindel, der
Stellung des Spindelkorrekturschalters und der Spindelleistung wer-
den ausgegeben.

&=l = Uber die Tasten "Blattern” riickwérts bzw. vorwérts kénnen, falls vor-
i bzw oW handen, weitere Spindeln angewahlt werden.

3 Weitere Hinweise

e Das Fenster "Spindel" wird nur angezeigt, wenn eine Spindel
vorhanden ist.

e Wenn eine Masterspindel vorhanden ist, wird diese automatisch
im Spindelfenster angezeigt, auch wenn diese nicht die erste
Spindel sein sollte.

Folgende Spindelzustande der im Spindelfensterangezeigten Spindel
werden als Symbol ausgegeben:

e "Spindel Stop" .

¢ "Spindel nicht freigegeben”

e "Spindel-Drehrichtung links" bzw. "... rechts" E
(=Spindel lauft)
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4.2.9 Handrad

[3

O

SELECT

O

SELECT

Funktion

Mit der Funktion "Handrad" kdnnen Sie den Handradern eine Achse
zuordnen und aktivieren.

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "JOG" angewahilt.
Das Fenster "Handrad" wird eingeblendet.
Positionieren Sie den Cursor auf das entsprechende Handrad (1-3).

Im Feld "Achse" wird ein Achsbezeichner angeboten. Uber die
"Toggle-Taste" kdnnen alle anderen vorhandenen Achsen angewahlt
werden. Die Einstellungen werden sofort ibernommen und dem
jeweiligen Handrad (1-3) wird eine Achse zugeordnet.

Mit jedem Driicken der "Toggle-Taste" auf den Feld "Aktiv" aktivieren
bzw. deaktivieren Sie die Freigabe des jeweiligen Handrads. Die
Einstellungen werden sofort ibernommen.

Bei Drehung des Handrads fahrt die zugeordnete Achse um die fur
diese Achse eingestellte Inkrementzahl (Inc-Tasten).

Maschinenhersteller

Die Ausfihrung von Handradern ist abhangig vom Maschinenherstel-
ler. Die Bedienung kann daher von der hier beschriebenen abwei-
chen.

Bitte die Dokumentation des Maschinenherstellers beachten!
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4.2.10 Status der Synchronaktionen

G Funktion

Fur die Inbetriebnahme von Synchronaktionen kénnen hier Statusin-
formationen (wie aktiv, gesperrt) angezeigt werden.

Literatur:/PGA/, Programmieranleitung Arbeitsvorbereitung, Kapitel
"Synchronaktionen”

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "AUTO"/"MDA"/"JOG"
angewahilt.

> Betétigen Sie die Erweiterungstaste und

den Softkey Synchronaktionen

[synchron- Es erscheint das Bild ,Status der Synchronaktionen®.

aktionen

Status der Synchronaktionen

Aktueller Satz

N100 X100
N200 X200
N300 X0

Programmierte Synchronaktionen Status Satznr. SPF

N100 lds=1 aktiv N111
N129 Ids=2 gesperrt
N100 ID=3

N1000 aktiv

Das Bild zeigt:

e Spalte ,Aktueller Satz":
den aktuellen Ausschnitt des angewahlten Programms:
vorheriger, aktueller und folgender Satz

e Spalte ,Programmierte Synchronaktionen®:
es werden die programmierten Synchronaktionen satzweise mit
Satznummer aufgelistet (bei statischen/modalen mit Nummer der
Synchronaktion)
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e Spalte , Status”

e , , (keine Angaben)
die Bedingung wird im Interpolationstakt Gberpruft.

e gesperrt*
Fur die Synchronaktion wurde von der PLC LOCK gesetzt

o aktiv*
Die Aktion lauft gerade ab. Hat der Anweisungsteil einer
programmierten Synchronaktion ein Unterpro-
gramm/Zyklus gestartet, wird in der Spalte ,Satznummer
SPF* zusatzlich die aktuelle Satznummer des Zyklus an-
gezeigt.

Suche in Ein Fenster wird gedffnet:
Programm Geben Sie die gewiinschte Systemvariable/Synchronaktion ein.

Die Steuerung durchsucht das aktuelle bzw. ein zusatzlich angegebe-
nes Programm nach Synchronaktionen, die zu den aktuellen Satz-
und Synchronaktionsnummern passen.

Werden bei der Suche passende Programmsétze gefunden, werden
die zugehdrigen Bedingungs- und Anweisungsteile im Grundbild mit
angezeigt.

/\ Mit RECALL gelangen Sie zurlick in das Grundbild Automatik.
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4.2.11 Preset

G Funktion

Neusetzen des Istwerts
Es wird fiir die momentanen Achspositionen ein neuer Positionswert
eingetragen.

& Gefahr

Nach Neusetzen des Istwerts sind keine Schutzbereiche und Soft-
ware-Endschalter wirksam. Erst nach erneutem Referenzpunktfahren
sind die Schutzbereiche und Software-Endschalter wieder aktiv.

Mit der Funktion "Preset" kann der Steuerungsnullpunkt im Maschi-
nen-Koordinatensystem neu definiert werden.

Die Preset-Werte wirken auf Maschinenachsen.

Bei "Preset" findet keine Bewegung der Achsen statt.

Maschinenhersteller

Baad Beachten Sie die Angaben des Maschinenherstellers.

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "JOG" angewahilt.

’K Das Fenster "Preset" wird eingeblendet.

Geben Sie fir die einzelnen Achsen den neuen Istwert ein, der zu-
kiinftig der momentanen Achsposition entsprechen soll, d.h. der Steu-
erungsnullpunkt wird im MKS neu definiert. Damit verschiebt sich z.B.
der Werkzeugwechselpunkt.

3 Weitere Hinweise

Maschinenhersteller
Die Funktion "Preset" kann tber Schutzstufen (Schliisselschalterstel-
lung) verriegelt sein.
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4.2.12 Istwert setzen

G Funktion

Die Funktion "Istwert setzen" wird als Funktions-Alternative zur bishe-
rigen Funktion "PRESET" Uber das Anzeige-Maschinendatum 9422
angeboten. Voraussetzung fur die Funktion "Istwertsetzen" ist, dass
die Steuerung sich im Werkstiick-Koordinatensystem befindet.

Die Funktionen liegen auf demselben Softkey.

Mit dieser Funktion wird das Werkstlickkoordinatensystem auf eine
definierte Ist-Koordinate gesetzt und die resultierende Verschiebung
zwischen dem alten und einem neu eingegebenen Istwert im WKS in
den vom Maschinenhersteller festgelegten System-/Basisframe ver-
rechnet.

Maschinenhersteller

Beachten Sie die Angaben des Maschinenherstellers.

? Literatur /IAM/IM4: Inbetriebnahmeanleitung HMI
Bedienfolge
Voraussetzung:

Die Funktion ist nur bei aktivem G500 und aktivem WKS mdglich.

Istwert Im Istwertfenster kann die neue Sollposition der Achsen im Werk-

setzen stiick-Koordinatensystem mit "Istwert setzen" eingegeben werden. Bei

der Ubernahme eines Wertes mit der Taste "Input" wird die Differenz

1 9 zum aktuellen Istwert in den Basis-/Systemframe eingetragen. Der
neue Istwert wird in der Spalte "Position" angezeigt.

%>

INPUT

WKS Position

X 20.000 mm
Y 10.000 mm
z 120.0 mm
u 0.000 grd
W 0.000 mm

Mit "Abbruch" kann die gesamte bis dahin eingegebene Verschiebung
rickgangig gemacht und das Eingabebild verlassen werden.

Abbruch
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4.2.13Umschaltung Inch < Metrisch

G Funktion

Die Steuerung kann mit Inch oder metrischen Maf3einheiten arbeiten.
Sie kdnnen im Bedienbereich "Maschine* zwischen Inch und metri-
schen MaRReinheiten umschalten. Die Steuerung rechnet die Werte
entsprechend um.

Zur Umrechnung der kanalspezifischen Werte in den Maschinendaten
muss das Anzeige-Maschinendatum 9014 auf 1 gesetzt sein.

Maschinenhersteller

Die Umschaltung ist nur méglich wenn:

e Die entsprechenden Maschinendaten gesetzt sind.

Alle Kanéle im Reset-Zustand sind.

Achsen nicht tiber JOG, DRF oder die PLC verfahren werden.
Konstante Scheibenumfangsgeschwindigkeit (SUG) nicht aktiv ist.

Mit Anzeige-Maschinendatum 9011 wird die Anzeigefeinheit fur die
Inch-MaReinheiten festgelegt.

Fur die Dauer der Umschaltung werden Aktionen, wie BA-Wechsel
oder Teileprogrammestart gesperrt.

Bedienfolge

Yy

Im Bedienbereich ,Maschine” ist die Betriebsart “AUTO"/*“MDA"/*JOG"
angewahlt.
> Betétigen Sie die Erweiterungstaste und

den Softkey Umschalten metrisch.

umschalten

metrisch
Bei der Umschaltung des Mal3systems werden aus Sicht des Bedie-
ners alle langenbehafteten Angaben in das Maf3system automatisch
umgerechnet.
Kann die Umschaltung nicht vorgenommen werden, wird das mit einer
entsprechenden Meldung an der Bedienoberflache angezeigt.

? Literatur [FB/, G2 Kapitel "Metrisch-/Inch-Maf3system*
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& Warnung

Sind mehrere NCUs durch NCU-Link verbunden, so wirkt sich die
Umschaltung einheitlich auf alle verbundenen NCUs aus. Sind die
Voraussetzungen fur eine Umschaltung auf einer der verbundenen
NCUs nicht erfillt, so findet die Umschaltung auf keiner der NCUs
statt. Es wird davon ausgegangen, dass bei vorhandenem NCU-Link
NCU-Ubergreifende Interpolationen stattfinden sollen, die nur bei ein-
heitlichem Mal3system korrekte Ergebnisse liefern kénnen.

? Literatur /FB/, B3 Dezentrale Systeme
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4.3 Referenzpunkt fahren

G Funktion

Steuerung und Maschine werden bei der Funktion "Ref" nach dem
Einschalten synchronisiert.

Vor dem Referenzpunktfahren missen die Achsen auf Positionen
stehen (ggf. Uber Achstasten/Handrad dorthin gefahren werden), von
denen aus der Referenzpunkt der Maschine kollisionsfrei angefahren
werden kann.

Wird das Referenzpunktfahren aus dem Teileprogramm aufgerufen,
kdnnen alle Achsen gleichzeitig verfahren werden.

Der Referenzpunkt ist nur fir Maschinenachsen maéglich. Die Istwert-
anzeige stimmt nach dem Einschalten nicht mit der tats&chlichen
Position der Achsen Uberein.

Vorsicht
& e Falls die Achsen nicht auf einer sicheren Position stehen, missen

Sie die Achsen in der Betriebsart "JOG" bzw. "MDA" entsprechend
positionieren.

e Achten Sie dabei bitte unbedingt auf die Achsbewegungen direkt
an der Maschine!

e Ignorieren Sie die Istwertanzeige, solange die Achsen nicht refe-
riert sind!

¢ Software-Endschalter sind nicht wirksam!

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "JOG" bzw. "MDA"
angewahlt.
Der Kanal zum Referenzpunktanfahren ist angewahlt.

_»&_ Die Maschinenfunktion "Ref" wird angewahlt.
Ref Point
Drehmaschine:
+X _x Driicken Sie die "Achstasten".
X 9 Frasmaschine:
9th Axis Wahlen Sie die zu verfahrende Achse und

dricken Sie dann die Tasten "+" bzw. "-".
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WS

Feed Stop

$

+X

-X

9

9th Axis

Maschinenhersteller

Die angewahlte Achse fahrt auf den Referenzpunkt. Die Richtung
bzw. die Reihenfolge wird durch das PLC-Programm vom Maschinen-
hersteller festgelegt.

Haben Sie die falsche Richtungstaste gedriickt, wird die Bedienung
nicht angenommen, es erfolgt keine Bewegung. Die Anzeige zeigt den
Referenzpunktwert an.

Fur Achsen, die sich nicht auf einem Referenzpunkt beziehen, er-
scheint kein Symbol.

Dieses Symbol erscheint fiir Achsen, die referiert werden missen.

Dieses Symbol wird neben der Achse eingeblendet, wenn diese den
Referenzpunkt erreicht hat.

Die gestartete Achse kann vor Erreichen des Referenzpunktes ange-
halten werden.

Drehmaschine:
Driicken Sie die "Achstasten".

Frasmaschine:
Wahlen Sie die zu verfahrende Achse und

drucken Sie dann die Tasten "+" bzw. "-".
Die angewahlte Achse fahrt auf den Referenzpunkt.

Vorsicht

Nach Erreichen des Referenzpunktes ist die Maschine synchronisiert.
Die Istwertanzeige wird auf den Referenzpunktwert gesetzt. Angezeigt
wird die Differenz zwischen Maschinennullpunkt und Schlittenbezugs-
punkt. Ab diesem Zeitpunkt sind Wegbegrenzungen, wie z.B. Soft-
wareendschalter, wirksam.

Sie beenden die Funktion durch Anwahl einer anderen Betriebsart
("JOG", "MDA" oder "Automatik").

e Es kdnnen gleichzeitig alle Achsen einer BAG den Referenzpunkt
anfahren (abhéngig vom PLC-Programm des Werkzeugmaschi-
nenherstellers).

e Der Vorschub-Override ist wirksam.
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Maschinenhersteller

Bei der Eingabe von mehr als 9 Achsen informiert Sie Ihr Maschinen-
hersteller, wie Sie diese anwahlen.

3 Weitere Hinweise

Die Reihenfolge, in der die Achsen referiert werden missen, kann
vom Werkzeugmaschinenhersteller vorgegeben werden.

Erst, wenn alle Achsen mit definiertem Referenzpunkt (siehe Maschi-
nendaten MD) diesen erreicht haben, ist ein NC-Start im Automatikbe-
trieb maoglich.
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4.4 Betriebsart JOG

4.41 Funktion und Grundbild

[3

MENU
SELECT

MN
“Uu
Jog

Funktion

Im Handbetrieb kénnen Sie:

1. das Mefsystem der Steuerung mit der Maschine synchronisieren
(Referenzpunktverfahren),

2. die Maschine einrichten, d.h., Sie kénnen Uber die vorgesehenen
Tasten und Handrader an der Maschinensteuertafel handgefuhrte
Bewegungen an der Maschine ausldsen,

3. wahrend der Unterbrechung eines Teileprogramms tber die vorge-
sehenen Tasten und Handréder an der Maschinensteuertafel
handgefuhrte Bewegungen an der Maschine auslésen.

Folgendes Grundbild "JOG" erreichen Sie nach Betétigen der "Be-
reichsumschalttaste”.

und der Taste "JOG".

Im Grundbild "JOG" werden Positions-, Vorschub-, Spindel- und
Werkzeugwerte angezeigt.

Maschine| | Jog |
Hanal Resst ogramm abaebrochen

Repos-Versch.

- D0.646
+ 113.385 mim 0.000

+Z 100,131 mm 0.000
+ 0.000 mm 0000

Leistung [%]

Ao hub mimmin
Ist T000.000 0.000%
Soll  7000.000
g

[ ]
wor angewahltes Werkzeug:
> -

[< ]
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Erlauterungen zum
Grundbild JOG

a
WKS

+ X2*
Y2*
72*

Position
0.0
0.1

-0.1
1.1
0.0

Repos.-Versch.
0.0
0.1
-0.1
1.1
0.0

Anzeige der Adressen der vorhandenen Achsen mit Maschinenachs-
bezeichner (MKS) oder mit Geometrieachsbezeichner (WKS).

(siehe auch Kapitel "Maschinen-/Werkstlick-Koordinatensystem
(MKS/WKS) umschalten™)

Maschinenhersteller

Uber ein Maschinendatum ist festgelegt, ob bei der Anzeige des WKS
die programmierten Frames mit eingerechnet werden sollen (Anzeige
des ENS).

Beachten Sie bitte die Dokumentation des Maschinenherstellers!

e Kann der Achsbezeichner nur abgekiirzt dargestellt werden, wird
dies durch das Zeichen * gekennzeichnet.

e Verfahren Sie eine Achse in die positive (+) bzw. negative () Rich-
tung, so erscheint in dem entsprechenden Feld ein Plus- bzw. ein
Minuszeichen.

Wenn in der Positionsanzeige weder + noch — angezeigt wird, ist
die Achse in Position.

In diesen Feldern wird fir jede vorhandene Achse die Ist-Position im
MKS oder WKS angezeigt.
Das Vorzeichen wird nur bei negativen Werten angezeigt.

Werden die Achsen im Zustand "Programm unterbrochen" in der Be-
triebsart "JOG" verfahren, wird in der Repos-Verschiebung die verfah-
rene Wegstrecke jeder Achse bezogen auf die Unterbrechungsstelle
angezeigt.
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Spindel

Vorschub

Werkzeug

Zoom
Istwert

Spindelfenster (wenn Spindel vorhanden)

Anzeigen des Soll- und Istwertes der Spindeldrehzahl, der Position
der Spindel, der Stellung des Spindelkorrekturschalters und der
Spindelleistung.

Nibbeln

Bei gesetzter Option fur die Technologie "Nibbbeln" wird das Spindel-
fenster ersetzt durch das Nibbelfenster.

Links oben im Window-Header wird eingeblendet, ob und welche
Funktion aktiv ist:

¢ PON Stanzen EIN

e SON Nibbeln EIN

e SPOF Stanzen/Nibbeln AUS
Vorschubfenster

Anzeige des Soll- und Istwertes des Vorschubs sowie der Stellung
des Vorschubkorrekturschalters (in %). Der tatsachlich zu fahrende
Sollwert steht in Abhangigkeit zum Korrekturschalter.

Bei programmiertem GOO (Eilgangbewegung) wird der Wert des Eil-
gang-Overrides angezeigt.

Wenn der Vorschub nicht freigegeben ist, wird im Vorschubfenster
das Symbol "Vorschub nicht freugegeben” ausgegeben. (Die Anzeige
FST entfallt im Feld "Programmbeeinflussungsanzeige™).
Werkzeugfenster

Anzeige der aktiven Werkzeugkorrektur (z.B. D1), des aktuell im Ein-
griff befindlichen Werkzeugs (T-Nr.), des vorangewahlten Werkzeugs
(bei Frasmaschinen) sowie der momentan wirksamen Bewegungsbe-
fehle (z.B. GO1, SPLINE, ...) oder

Werkzeugradiuskorrektur nicht aktiv (z.B. G40).

Angezeigt werden folgende Werte.

e '"Teilstrecke" und "Hubanzahl" werden invertiert dargestellt, wenn
Sie bei der automatischen Satzaufteilung mit "Lange der Teilstre-
cke" bzw. "Anzahl der Teilstrecken" programmiert haben.

e Die "Verzdgerungszeit" wird nur dann eingeblendet, wenn Sie
"Stanzen mit Verzdgerungszeit" eingestellt haben.

Grol3darstellung der Istwerte
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4.4.2 Achs

Verfahrgeschwindigkeit

en verfahren

[VAR]
— —_—]
1 10000

Rapid

9

9th Axis

+

Die Grundeinstellung fir die Verfahrgeschwindigkeit und die Vor-
schubart sind fur den JOG-Betrieb in Setting-Daten hinterlegt.

Die Verfahrgeschwindigkeiten werden vom Maschinenhersteller fest-
gelegt. Standardeinstellung fur die Vorschubgeschwindigkeit ist
mm/min .

Siehe Bedienbereich "Parameter/Setting-Daten/JOG-Daten".

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "JOG" angewahilt.

Achsen verfahren

Mit der Funktion "Inc" (Schrittmal3, siehe Kapitel 2.2.2) verfahren Sie
im Handbetrieb mit jeder Betatigung einer "Achstaste” die angewahite
Achse in festgelegten Schrittweiten in die entsprechende Richtung:

e [] variables Inkrement tiber Softkey "Inc" einstellbar.

e [1],[10], ..., [10000] festes Inkrement

Drehmaschine:
Driicken Sie die "Achstasten".

Stellen Sie ggf. die Geschwindigkeit mit dem Override-Regler ein.
Bei zusatzlicher Betétigung der "Eilgangiberlagerung” verfahren die

angewahlten Achsen mit Eilganggeschwindigkeit.

Frasmaschine:
Wahlen Sie die zu verfahrende Achse und

dricken Sie dann die Tasten "-" bzw. "+".
Vorschub- und Eilgangkorrekturschalter kénnen wirksam sein.

Es kdnnen eine oder mehrere Achsen je Anwahl verfahren werden
(abhéngig vom PLC-Programm).
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=

4.4.3 Inc: Schrittmal

[3

INC

[VAR]

Weitere Hinweise

e Nach dem Einschalten der Steuerung kénnen Achsen bis in den
Grenzbereich der Maschine bewegt werden, da die Referenzpunk-
te noch nicht angefahren sind. Dabei kdnnen Not-Endschalter aus-
geldst werden.

o Die Software-Endschalter und die Arbeitsfeldbegrenzung sind noch
nicht wirksam!

e Die Vorschubfreigabe muss gesetzt sein (Anzeige FST darf nicht
aufleuchten im Feld Programmbeeinflussungsanzeige).

Maschinenhersteller
Ist es nicht sinnvoll, mehrere Achsen gleichzeitig zu verfahren, muss

der Maschinenhersteller die entsprechende Verriegelung im PLC-Pro-
gramm realisieren.

Funktion

Mit der Funktion "Inc" (Schrittmall) kann ein einstellbarer Inkrement-
wert fur die Verfahrfunktion Inc-Variable eingegeben werden.

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "JOG" angewahilt.

Das Fenster "Schrittmal3" wird eingeblendet.

Geben Sie die gewilinschte Schrittweite ein.

Mit dieser Taste verfahren Sie im Handbetrieb mit der "Achstaste" die
angewahlte Achse in der oben festgelegten Schrittweite in die ent-
sprechende Richtung (siehe auch Kapitel "Achsen verfahren").

Die Inkrement-Tasten mit den fest vorgegebenen Schrittmaf3en sind
solange unwirksam.
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4.4.4 Repos (Ruckpositionieren)

G Funktion

Nach einer Programmunterbrechung im Automatikbetrieb (z.B. um
eine Messung am Werkstuick durchzufiihren und die Werkzeugver-
schleil3werte zu korrigieren oder nach Werkzeugbruch) kann nach
Wechseln in die Betriebsart "JOG" das Werkzeug im Handbetrieb von
der Kontur weggefahren werden. Die Steuerung speichert in diesem
Fall die Koordinaten der Unterbrechungsstelle und zeigt die in "JOG"
verfahrenen Wegdifferenzen der Achsen im Istwertfenster als "Re-
pos"-Verschiebung an.

Die "Repos"-Verschiebung kann im Maschinen-Koordinatensystem
(MKS) oder im Werksttick-Koordinatensystem (WKS) angezeigt wer-
den.

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "JOG" angewahilt.
Die Achsen wurden von der Unterbrechungsstelle wegbewegt.

/}_ Die Maschinenfunktion "Repos" wird angewahlt.
Repos

Drehmaschine:
+X _X Drucken Sie die "Achstasten".

X 9 Frasmaschine:
Sth Axis Wabhlen Sie die zu verfahrende Achse, und
+ driicken Sie dann die Tasten "-" bzw. "+".

Ein Uberfahren der Unterbrechungsstelle ist gesperrt.
Der Vorschub-Korrekturschalter ist wirksam.

Warnung

& Die Eilgangsuberlagerungstaste ist aktiv.
Nicht abgeglichene Repos-Verschiebungen werden bei Wechsel auf
Automatik und anschlieendem NC-Start mit Programmvorschub und
Linearinterpolation abgeglichen.
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4.45 Sl (Safety Integrated): Anwenderzustimmung

G Funktion

Ist die Option "Anwenderzustimmung"“ auf der NC installiert, missen
Sie abhéngig von der jeweiligen Schliisselschalterstellung in der Be-
triebsart "Referenzpunkt fahren" eine Zustimmung erteilen bzw. weg-
nehmen.

Die Anwenderzustimmung kann nur erteilt werden, wenn die Zugriffs-
rechte mindestens Schliisselschalterstellung 3 ist.

Die angezeigten Werte beziehen sich immer auf das Maschinen-
Koordinatensystem (MKS).

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "JOG-Ref" angewahlt.
Der zu referierende Kanal ist angewahlt.

Anw.zu- Softkey "Anwenderzustimmung" driicken.

stimmung Das Fenster "Maschinenpositionen bestétigen” wird gedffnet.
Angezeigt werden die Maschinenachsen im MKS, die aktuelle Position
und eine Check-Box fiir Zustimmung erteilen/wegnehmen.

Nicht referenzierpflichtige Maschinenachsen sind invertiert mit ihrer
aktuellen Position aber ohne Check-Box dargestellt.

Positionieren Sie den Cursor auf die gewiinschte Maschinenachse.

Q Aktivieren bzw. deaktivieren Sie die Zustimmung fur die gewéhlte
SELECT Maschinenachse uber die "Toggle-Taste".
Priifen Sie, ob die jeweilige Achse auch referenziert ist. Wenn nicht
wird die Fehlermeldung "Bitte zuerst Achse referenzieren" ausgege-

ben. Solange die Achse nicht referenziert ist, kann fiir die Achse die
Zustimmung nicht erteilt werden.
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3 Weitere Hinweise

Die Funktion Anwenderzustimmung wird nur dann angeboten, wenn
fir mindestens eine Achse des Kanals die Anwenderzustimmung
erforderlich ist.

Literatur [FBSI/, Funktionsbeschreibung SINUMERIK Safety Integrated.

4.4.6 Ankratzen

3 Hinweise

Abhéngig von der in /IAM/, IM4 beschriebenen Konfiguration der Ma-
schinendaten kann Ankratzen auf zwei Arten ausgefiihrt werden.

G Funktion

Eine Nullpunktverschiebung kénnen Sie durch ,Ankratzen” ermitteln,
unter Beriicksichtigung eines (aktiven) Werkzeugs und gegebenen-
falls der Basisverschiebung.

Fur die Funktion "Ankratzen" steht ein Fenster zur Verfligung.
Bedienfolge

e
Ankratzen 1

. Betétigen Sie den Softkey "Ankratzen";
Die Verfugbarkeit des Softkeys ist abhangig davon, ob Sie dazu
berechtigt sind (Maschinendatum).
e Die aktive Ebene wird angezeigt und kann veréndert werden.
¢ Die aktive NV wird angezeigt und kann verandert werden.
e Das aktive WZ wird angezeigt. Existiert kein aktives WZ, wird auch
keines angezeigt (Meldung).
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INPUT

OK

O

SELECT

. VEYE. DR
Maschina  CHAN1 | e SR e

Kanal RESET Puogramim abgeboochen

WS Puazition RaposzWeisch. Mazterzpindel 54
e [ 1onoonfid Ll st 0000 Wimin  —
k) 100000 mm 0. (0 Soll 0,000 LS
z 400000 mm 0000 Fox 0 grad
5P 0000 gid 10,000 =
sp2 LU0 grd 0000 Ledztung iF3 =
Ankratzen
Ebens 17 T-Hr. 1
Hullpunkitverschichung G500 Schneide 2
Aches Varechieh, Sollpostion Anfahiichiung Swhierk e gkoonr ekiur
® 0000 E:3| 3] « R 0l mm
v 0000 ¥l +« R 0 mm

L

Die Spalten im Fenster Ankratzen bedeuten:

e "Verschiebung": Aktueller Wert der Verschiebung, die ermittelt
werden soll. Angezeigt wird die Grobverschiebung, die Feinver-
schiebung wird berticksichtigt und bleibt erhalten.

e "Sollposition"; Eingabe der Sollposition, die die angekratzte Kante
spater haben soll.

o "Anfahrrichtung": Anwahlfelder fur positive/negative Anfahrrichtung

2. Wabhlen Sie die erste zu verfahrende Achse im Bild "Ankratzen"
Uber den Cursor an.
Angewahlte Achsen werden im Istwertfenster automatisch parallel
markiert.

3. Verfahren Sie die Achse bis zum Werkstiick, tragen Sie die ge-
winschte Sollposition ein (z.B. "0") und betétigen Sie die Taste
"Input” : die Verschiebung wird berechnet.

Wiederholen Sie den Vorgang fiir weitere Achsen.

4. Mit "OK" werden alle Werte in die angewahlte NV tibernommen.
Die Berechnung der Verschiebung bezieht sich immer auf das ak-
tuelle Werkstiick-Koordinatensystem (WKS).

5. Fur erforderliche Beriicksichtigung bei der WZ-Geometrie (oder
dem Basismalf3) positionieren Sie den Cursor in die Spalte "Anfahr-
richtung" auf die zu &ndernde Achse und driicken die "Toggle-
Taste" so, dass die gewlnschte Anfahrrichtung sichtbar ist.
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Beispiel 1:
Mit Toggle-Taste "+R"
einstellen.
AY
Anfahr-

richtung
—@

V¥V X<

Das folgende Bild zeigt, wie der Systemframe $P_SETFR angezeigt
wird als Zeile "Nullpkt. setzen".

Parameter |CHAN1 JoG MPEQ
. Kanal RESET Programm abgebrochen Achsen +
— Achsen -
Andern der aktiven Nullpunktverschiebungen und Korrekturen
Achse X [mm] Y [mm] Z [mm] =
Nullpkt. setzen grob -20.000 -80.000 -40.000
fein 0.000 0.000 0.000
Ext. NV Frame grob 0.000 0.000 0.000
fein 0.000 0.000 0.000 Drehung
Werkzeugtrager grob 0.000 0.000 0.000 MaBst. S .
fein 0.000 0.000 0.000 oel?
1.Globale Basis NV grob 0.000 0.000 0.000 o
fein 0.000 0.000 0.000 )
1.Kanalsp. Basis NV  grob 0.000 0.000 0.000
fein 0.000 0.000 0.000 =
Werkzeugbezug arab 0.000 0.000 D000 || Ubersicht
fein 0.000 0.000 0.000
Werkstlickbezug grob 0.000 0.000 0.000
fein 0.000 0.000 0.000
Zyklen Frame grob 0.000 0.000 0.000
fein 0.000 0.000 0.000
Do alzahle ahle d "“erlaub >
Werkzeug- IR— ISetling— INuIIpunkt— IAnwender—
korrektur Parameter | daten verschieb. { daten + Korrekt.
Werkzeugtrager Wenn im vorliegenden System ein Werkzeugtrager aktiv ist, wird er im

G-Funktionsfenster in der Form "TCARR=n" angezeigt (n = 1 oder 2).
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Schwenken
Abgleich

& SYF.DIR
M hi KANAL1 JOG
aschine | IE)STOREI.SYF
Kanal unterbrochen Programm unterbrochen
Schwenken
NC-Satz-Fehler  Anwenderfehler Abgleich
Kanal 1 Satz ungueltige Baseframedefinition fuer Werkzeugtraegeroffset
WKS Position Repos-Yersch. Transformation + G-Funktionen
X1 000 @mm 0.00 |°| TCARR =1
01:G01 Basis NV
2 {2 Ll 04:5TARTFIFO -
CK1 000 grd 000 = 06:G18
07:G40 08:G54
CK3 0.00 grd 0.00 10:G60
12:G602
®K3 000 mm 0.00

[T 1

Ankratzen

Ebene G18 Schneide 1 -
Nullpunktverschiebung Gb4 1

Achse ¥erschieb. Sollposition Anfahrrichtung Werkzeugkorrektur

1 0.00 @] —3| - R 0 mm =

Z1 0.00 —3] = R 0mm

CcKl 0.00 Grad Abbruch
CK3 0.00 Grad |

K3 0.00 mm

Schwenken: Abgleich nicht moglich

Beim Ankratzen in geschwenkter Ebene mit Rundachsen ohne Geber
erscheint auBer der Werkzeugtragerangabe im Fenster "Transforma-
tionen + G-Funktionen" der vertikale Softkey "Schwenken Abgleich".
Bei seiner Betatigung fihrt die NC eine Aktualisierung der Daten des
Werkzeugtragers nach dem Ankratzen aus. Ist dies erfolgreich, wird
"Schwenken Abgleich beendet" in der Meldezeile ausgegeben. Tritt
ein Fehler auf z.B. Kanal ist im Zustand "aktiv" oder Verbindung mit
NC gestort, wird "Schwenken: Abgleich nicht mdglich” in der Melde-
zeile angezeigt.

4.4.7 Anzeige von Systemframes

il

Sofern Systemframes Uber MD aktiviert sind, kénnen sie Uber Be-
dienbereich Parameter, Aktive NV + Korrekt, Details angezeigt wer-
den.

Es besteht folgende Zuordnung:

$P_SETFR Systemframe fur Istwertsetzen, Ankratzen
$P_EXTFR Systemframe fir Externe Nullpunktverschiebung
$P_PARTFR Systemframe fur TCARR und PAROT
$P_TOOLFR Systemframe fur TOROT und TOFRAME
$P_WPFR Systemframe fir Werkstiicke (Work-Piece-Frame)
$P_CYCFR Systemframe fir Zyklen (Cycle-Frame)
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Es wird sowohl die Uber die Frames eingestellte Verschiebung (grob
und fein) als auch die dartber definierte Rotation und Spiegelung
angezeigt. Die Anzeige erfolgt gemaf der Position in der Frame-
Kette.

Zwischen den Systemframes und Basisframes kann durch Blattern
der gewlinschte Ausschnitt gewéhlt werden.
Das folgende Bild zeigt beispielhaft Anordnungen am Bildschirm:

Parameter |CHAN1 JOG MPEO
. Kanal RESET Programm abgebrochen Achsen +
— Achsen -
Andern der aktiven Nullpunktverschiebungen und Korrekturen
X [mm] Y [mm] Z [mm] =
1.Kanalsp. Basis NV  grob 0.000 0.000 0.000
fein 0.000 0.000 0.000
Werkzeugbezug grob 0.000 0.000 0.000
fein 0.000 0.000 0.000 Verschie-
Werkstickbezug grob 0.000 0.000 0.000 bung
fein 0.000 0.000 0.000
Zyklen Frame grob 0.000 0.000 0.000 -
fein 0.000 0.000 0.000
Prog. NV G58/TRANS 0.000 0.000 0.000
G59/ATRANS 0.000 0.000 0.000 -
AKL. Werkzeug T-Nr. 0 DNr. O Ebene G17 Ubersicht
Langen Geometrie
VerschleiB
Basis
Radius Geometrie
VerschleiB
De alzahle ahle d ""erlaub >
Werkzaug- IR— ISeﬂing- INuIIpunkl— IAnwender—
korrektur Parameter { daten verschieb. | daten + Korrekt.
ﬂ Schutzstufen fur Systemframes

Mit Hilfe von Anzeige-Maschinendaten kénnen vom Maschinenher-
steller oder Anwender fir die Systemframes ebenso wie fir einzelne
Funktionen und Datenbereiche die notwendigen Schutzstufen zuge-
ordnet werden.

Vorbelegung:

Bei der Standard-Inbetriebnahme werden diese Maschinendaten mit
der Schutzstufe "7" vorbesetzt. Somit kdnnen diese Datenbereiche
und Funktionen alle bei Schliisselschalter-Stellung 0 beeinflusst wer-
den.

Bei Bedarf sind diese Schutzstufen vom Maschinenhersteller oder
Anwender abzuéndern. Dabei kénnen auch die Schutzstufen 0 bis 3
eingegeben werden.
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Fur folgende Systemframes sind Schutzstufen vorhanden:

Systemframe | MD-Nr. | Name / Bezeichnung
ToolFrame 9183 $MM_USER_CLASS_WRITE_TOOLFRAME
Schutzstufe Werkzeugtréger schreiben
PartFrame 9184 $MM_USER_CLASS_WRITE_PARTFRAME
Schutzstufe Werkzeugbezugspunkt schreiben
WPFrame 9185 $MM_USER_CLASS_WRITE_WPFRAME
Schutzstufe Werkstiickbezugspunkt schreiben
CYCFrame 9186 $MM_USER_CLASS_WRITE_CYCFRAME
Schutzstufe Zyklenframe schreiben
TraFrame 9187 $MM_USER_CLASS_WRITE_TRAFRAME
Schutzstufe Transformationsframe schreiben
ExtFrame 9188 $MM_USER_CLASS_WRITE_EXTFRAME
Schutzstufe externe NV schreiben
SetFrame 9210 $MM_USER_CLASS_WRITE_ZOA
Schutzstufe einstellbare NV schreiben
Hinweis:

Fur SetFrame gilt dasselbe Maschinendatum wie fur einstellbare Null-
punktverschiebungen, da er praktisch eine Nullpunktverschiebung ist.
Es gilt auch fur die Feinkorrektur des SetFrame, da der Bediener dort
nicht eingreifen soll. Fur die Feinkorrektur der einstellbaren Nullpunkt-
verschiebungen gilt ein eigenes Maschinendatum

9203 $MM_USER_CLASS_WRITE_FINE. Dessen Schutzstufe ist in
der Regel geringer als die fiir die Grobkorrektur.

3 Weitere Hinweise:

Nullpunkt setzen
Ext. NV Frame
Werkzeugtrager
Werkzeugbezug
Werkstiickbezug
Zyklen

siehe auch Kapitel 4.4.6

entspricht $P_SETFR
entspricht $P_EXTFR
entspricht $P_PARTFR
entspricht $P_TOOLFR
entspricht $P_WPFR
entspricht $P_CYCFR
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45 Betriebsart MDA

01/2006

45.1 Funktion und Grundbild

[3

Teach In

Funktion

In der Betriebsart "MDA" (Manual Data Automatic) kdnnen Sie Teile-
programme satzweise erstellen und ablaufen lassen. Dazu kénnen
Sie gezielt die gewlinschten Bewegungen in Form von einzelnen Tei-
leprogrammsétzen in die Steuerung Uber die Bedientastatur eingeben.
Die Steuerung arbeitet die eingegebenen Satze nach Driicken der
Taste "NC-Start" ab.

Vorsicht

Es missen die gleichen Sicherheitsverriegelungen wie im vollautoma-
tischen Betrieb eingehalten werden. Es sind die gleichen Vorbedin-
gungen wie beim vollautomatischen Betrieb notwendig.

In der Betriebsart "MDA" sind die Automatikfunktionen (Satze abfah-
ren) aktiv.

In der Unterbetriebsart "Teach In", erreichbar Uber MSTT-Taste, sind
die Funktionen von "JOG" aktiv. Damit kann im Wechsel zwischen
"MDA" und "Teach In" ein Programm im Eingabe- und Handfahrbe-
trieb erstellt und abgespeichert werden.

Die eingegebenen Programmsatze kdnnen im MDA-Fenster mit dem
Editor bearbeitet werden.

Durch Rickwartsblattern kénnen die bereits abgearbeiteten Satze
angesehen werden.

Ein Editieren der bereits abgearbeiteten Satze ist nur im Reset mdog-
lich. Mit "Input" werden weitere Satze angefiigt.

Die Eingabe und Bedienung ist nur im Zustand "Kanal Reset" oder
"Kanal unterbrochen" mdéglich.

Das im MDA-Betrieb erstellte Programm kann im Verzeichnis Teile-
programme (MPF.DIR) abgespeichert werden.
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Erlauterung des Grund-
bilds MDA

MDA-Prog.
sichern

Editor-
funktionen

MDA
Dateifkt.

MDA (Automatikfunktion)

\ Teach in (Jog-Funktionen)

Arbeits- Hauptspeicher
speicher
- Zwischen-
# ablage
MDA-
Programm programme
\

Im Grundbild "MDA" werden Positions-, Vorschub-, Spindel-, Werk-
zeugwerte und der Inhalt des MDA-Zwischenspeichers angezeigt.

. |CHAN1 \SYF.DIR
Maschlnel MDA 5stoRELSYF
Kanal aktiv Programm |auft

= MKS Position.Restweg Masterspindel. S1

X 90.301 mm 9.699 Wit
+Y 80.08L  mm 9.919 Ufmin
+Z 0000  mm 0.000 Fes BeTy g

%
Leistung [%] I

+V 0.000 mm 0.000

Vorschub mm/min
Ist  7000.000 0.000 %
Soll  7000.000

MDA-Programm
N51 YO H55=99 4
Y120 F7000 4

L‘

Werkzeug
> <

vor angewahltes Werkzeug:
> <«

GO

Programm Handrad

Beeinfl.

Wie im Grundbild JOG wird das Istwertfenster, das Spindelfenster,
das Vorschub- und das Werkzeugfenster ausgegeben.

Mit dem Softkey "MDA-Programm speichern" wird das MDA-
Programm in die Zwischenablage gespeichert.

Mit diesem Softkey erhalten Sie vertikale Softkey-Funktionen, die
Ihnen das Editieren erleichtern:

Uberschreiben, Markieren, Kopieren, Einfiigen, Léschen, Suchen,
Weitersuchen, Positionieren.

Sie kdnnen den MDA-Puffer sichern oder ein Teileprogramm in
den MDA-Puffer einlesen und in MDA oder Teach In verandern.
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Vertikale Softkeys

Wie im Grundbild JOG erscheinen die Softkeys "G-Fkt.+Transf.",
"Hilfsfunktionen" und "Spindel" (wenn Spindel vorhanden).

MDA-Puffer Der Inhalt des MDA-Programm in der NC wird gel6scht.
I6schen

4.5.2 Programm speichern, Dateifunktion

G Funktion

Mit der MDA-Dateifunktion kdnnen Sie

e den Inhalt des MDA-Programms in eine Datei sichern oder

e ein Teileprogramm in die MDA-Zwischenablage einlesen, um es in
MDA oder Teach In zu verandern.

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine” ist die Betriebsart "MDA" angewahilt.

MDA-Datei- Die Programmaibersicht der "Teileprogramme" wird gedffnet,
funktion ein Dialogfenster wird eingeblendet.

Die neue Datei erscheint danach in der Programmubersicht.

Einlesen Die Programmubersicht der Teileprogramme ist aufgeblendet. Wéahlen

[inMDA Sie aus den vorhandenen Programmen das aus, das mit "Einlesen” in
den MDA-Puffer eingelesen werden soll. Dieses kann nun entspre-
chend verandert werden.

MDA-Prog. Sie werden aufgefordert, fiir die zu sichernde Datei in der MDA-
speichern Zwischenablage einen Namen zu vergeben.
Das Programm wird im Verzeichnis Teileprogramme unter dem ange-
gebenen Namen als Teileprogramm (MPF) gesichert/abgelegt.
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45.3 Teach In

[3

)

Teach In

+X

-X

X

9

9th Axis

9

9th Axis

+

Funktion

Mit der Funktion "Teach In" kdnnen Teileprogramme (Haupt- und

Unterprogramme) fir Bewegungsablaufe oder einfache Werkstlicke
durch Anfahren und Abspeichern von Positionen im Zusammenspiel
mit der Funktion "MDA" erstellt, verandert und abgearbeitet werden.

Es werden zwei Mdglichkeiten der Programmerstellung mit "Teach In"
und "MDA" angeboten:

1. Positionieren von Hand

2. Manuelle Eingabe der Koordinaten und Zusatzinformationen

Sowohl die Eingabe von Satzen (Eingeben, Léschen, Einfigen) als
auch das automatische Einfiigen durch Handbetrieb angefahrener
Positionen ist nur an Stellen méglich, die noch nicht abgearbeitet wur-
den.

1. Positionieren von Hand

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "MDA" angewabhilt.

Die Unterbetriebsart "Teach In" wird angewabhit.
Der Cursor steht nach der Funktionsanwahl in der ersten leeren Zeile
des Fensters "Teach-In-Programm®.

Drehmaschine:
Driicken Sie die "Achstasten”.

Frasmaschine:
Wahlen Sie die zu verfahrende Achse

und driicken Sie dann die Tasten "-" bzw. "+".

Die Achsbezeichnung und der gerade verfahrene Weg werden fort-
laufend am Bildschirm im Fenster "Teach-In-Programm" angezeigt.
Die Achsbezeichner und Achspositionen werden bezogen auf das
Werkstiick-Koordinatensystem in das MDA-Programm ibernommen.
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MDA

Cycle Start

Postitonswerte speichern:
Geben Sie die zusatzlichen Funktionen (z.B. Vorschiibe, Hilfsfunktio-
nen, etc.) in das Programm ein (falls zulassig).

Uber MDA-Dateifunktionen kann das MDA-Programm in das Ver-
zeichnis "Teileprogramme" (MPF.DIR) gespeichert werden.

Mit den Editierfunktionen der vertikalen Softkeys konnen Sie Pro-
grammsatze tberschreiben, markieren, kopieren, einfligen, l6schen,
suchen, weitersuchen, positionieren.

Nach Umschalten in "MDA" und Driicken von "NC-Start" werden die
entsprechenden Verfahrbewegungen und die zusatzlich eingegebe-
nen Funktionen als Programmsétze abgearbeitet. Bei der Abarbeitung
des Programms werden im Fenster "Aktueller Satz" die von der NC
verfahrenen Séatze angezeigt.

2. Manuelle Eingabe der Koordinaten

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "MDA" angewabhilt.

Positionswerte/Zuséatzliche Funktionen speichern:

Geben Sie die Koordinaten der Verfahrpositionen und

die zusatzlichen Funktionen (Wegbedingungen, Hilfsfunktionen u.&.)
im Fenster "MDA-Programm" ins Programm ein.

Weitere Hinweise

e Eine Anderung der Nullpunktverschiebung hat nach NC-Start ent-
sprechende Ausgleichsbewegungen der Achse zur Folge.

e Bei G64 kommt es beim Abarbeiten des Teileprogramms in "Auto-
matik" zu einem anderen Endpunktverhalten.

e Es konnen alle G-Funktionen benutzt werden.

e Die Stellung Maschine STAT und die Stellung der Rundachsen TU
wird bei Sonderkinematiken oder Robotern zusétzlich zu den Posi-
tionen im Werkstiickkoordinatensystem dargestellt.

4-132
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4.6 Betriebsart Automatik 4

4.6 Betriebsart Automatik

4.6.1 Funktion und Grundbild

Vorbedingungen

Erlauterung des Grund-
bilds

In der Betriebsart "Automatik" kénnen Sie Teileprogramme vollauto-
matisch abarbeiten, dies ist die Betriebsart flir den Normalbetrieb der
Teilebearbeitung

Vorbedingungen fir die Abarbeitung von Teileprogrammen sind:

¢ Sie haben das Mel3system der Steuerung mit der Maschine bereits
synchronisiert (Referenzpunkt anfahren).

¢ Sie haben das zugehdorige Teileprogramm bereits in der Steuerung
geladen.

e Sie haben notwendige Korrekturwerte gepruft bzw. eingegeben,
z.B. Nullpunktverschiebungen oder Werkzeugkorrekturen.

e Die notwendigen Sicherheitsverriegelungen sind aktiviert.

Im Grundbild "Automatik" werden Positions-, Vorschub-, Spindel-,

Werkzeugwerte und der aktuelle Satz bzw. Programmzeiger ange-

zeigt.

Maschine IAutoI\WKs-D'R\TEST-MPF
Kanal Reset Programm abgebrochen

= MKS Position.Restweg

-X 53.761 mm -25.761
+Y 30.000 mm 0.000
+Z 112.704 mm -112.704
+ 0.000 mm 0.000

Leistung [%]

Aktueller Satz MP Vorschub mm/min

N51 Y0 H55=99 & Ist 7000.000 0.000 %
Soll 7000.000

Y120 F7000 4
Werkzeu

L‘
> |
vor angewahltes Werkzeug:

Uber- Programm
speichern i Korrektur

Wie im Grundbild JOG werden das Istwertfenster, das Spindelfenster,
das Vorschub- und das Werkzeugfenster angezeigt.
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Programm-
Ubersicht

Aktueller
Satz

Programm-

ebenen

Programm- Aktueller
ebene bzw. | Satz
Programm-

satze

Horizontale Softkeys

Die Werkstiick- oder Programmaiibersicht wird aufgeblendet. In diesem
Bereich ist die Programmanwahl zur Abarbeitung mdglich.

In der FuRRzeile wird der freie Speicher auf der Festplatte und der NCU
angezeigt.

Vertikale Softkeys

Zusétzlich erscheint das Fenster "Aktueller Satz".

Der aktuelle Satz wird bei laufendem Programm besonders hervorge-
hoben.

In der Kopfzeile wird der Programmname angezeigt, zu dem die aktu-
ell angezeigten Satze gehdren.

Nach Driicken des Softkeys "Programmebene” wird anstelle des Fen-
sters "Aktueller Satz" das Fenster "Programmebene” eingeblendet.
Es wird die Programm-Schachteltiefe (P = Anzahl der Durchlaufe)
angezeigt.

Im Programmbetrieb kann zwischen der Anzeige "Programmebene"
bzw. "Aktueller Satz" hin- und hergeschaltet werden.

Es werden 7 Programmsatze des aktuellen Programms angezeigt und
die aktuelle Position im Teileprogramm.

Anders als bei der Funktion ,Aktueller Satz" wird das vom Program-
mierer erstellte Programm angezeigt.

Weitere Hinweise

Die weiteren Softkeys werden in den folgenden Kapiteln beschrieben.
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4.6.2 Programmubersicht

[3

Programm-
Ubersicht

Anwahl

Freigabe
andern

Werk-
stiicke

Teile-
programme

Unter-
programme

Funktion

Nach Anwahl einer Werkstlick- oder Programmibersicht kénnen ein-
zelne Werkstiicke oder Programme zur Abarbeitung freigegeben bzw.
gesperrt werden.

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "AUTO" angewabhilt.
Der entsprechende Kanal ist angewéhlt.

Der Kanal befindet sich im Reset-Zustand.

Das anzuwéhlende Werkstuck/Programm ist im Speicher vorhanden.

Die Ubersicht aller Werkstiickverzeichnisse/Programme, die vorhan-
den sind, wird eingeblendet.

Positionieren Sie den Cursor auf das gewiinschte Werk-
stiick/Programm.

Vertikale Softkeys

Wabhlen Sie das Werkstlck/Programm zur Abarbeitung aus:

Der Name des angewahlten Werkstiickes wird auf dem Bildschirm
oben im Feld ,Programmname" angezeigt. Das Programm wird gege-
benenfalls geladen und zur Abarbeitung angewahlt.

Die Freigabe fiir das angewéhlte Werkstiick/Programm wird

gesetzt (X) bzw. zurlickgesetzt (kein ,X*).
Anwahl ist nur bei gesetzter Freigabe mdglich.

Erkléarung der weiteren Softkeys:

Uber die horizontalen Softkeys werden alle vorhandenen Programme
vom jeweiligen Typ angezeigt:

Anzeige aller vorhandenen Werkstlickverzeichnisse

Anzeige aller vorhandenen Teileprogramme

Anzeige aller vorhandenen Unterprogramme
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Standard Anzeige aller vorhandenen Standardzyklen

Zyklen

Anwender Anzeige aller vorhandenen Anwenderzyklen
Zyklen

Hersteller Anzeige aller vorhandenen Herstellerzyklen
Zyklen

4.6.3 Werkstuck/Teileprogramm laden und entladen

G Funktion

Werkstlcke/Teileprogramme kdnnen in den NC-Arbeitsspeicher ge-
speichert ("Laden") und nach der Abarbeitung wieder aus dem NC-
Arbeitsspeicher geldscht ("Entladen™) werden.

Auf diese Weise wird die NC nicht unnétig belastet, weil ein Pro-
gramm nicht im NC-Arbeitsspeicher stehen muss, wenn es nicht ab-
gearbeitet wird.

Bedienfolge

Der Bedienbereich "Maschine" ist angewabhlt.

Programm- Die "Programmibersicht" ist getffnet.
Ubersicht Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Positionieren Sie den Cursor im Verzeichnisbaum auf das Werk-
stuck/Teileprogramm, das geladen werden soll.

Laden Das markierte Werksttick/Teileprogramm wird von der Festplatte in
[HD->NC den Speicher der NC geladen.

Es wird auf der Festplatte geléscht.

Freigabe Ist die Freigabe (X) gesetzt, kann das Werkstiick abgearbeitet wer-
den.

Entladen Das markierte Werksttck/Teileprogramm wird aus dem NC-Speicher

NC->HD

auf die Festplatte entladen.
Es wird im NC-Speicher geldscht.

Abarbeiten Bendtigt ein Programm zur Abarbeitung mehr Speicherplatz, als der

v. Festpl NC-Speicher zur Verfiigung stellt, so kann das Programm von der
Festplatte abgearbeitet werden, ohne es vollstéandig in die NC zu la-
den.
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3 Weitere Hinweise

In den NC-Speicher geladene Werkstiicke/Teileprogramme werden in
der Werkstiick/Programmuibersicht mit ("X") in der Spalte "geladen"
gekennzeichnet.

4.6.4 Protokoll: Ladeliste der Programme

G Funktion

Fehlerliste:
Anzeige der bisher geladenen Programme, wenn beim Laden Fehler
aufgetreten sind.

Bedienfolge

Der Bedienbereich "Maschine" ist angewabhlt.

Programm- Die Programmubersicht ist gedffnet.
Ubersicht Die Softkey-Leisten wechseln.

> Softkey "Protokoll" driicken.
Das Fenster "Auftragsprotokoll fir Programmuibersicht" wird gedéffnet.

Protokoll
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4.6.5 Abarbeiten von Festplatte

G Funktion

Bendtigt ein Programm zur Abarbeitung mehr Speicherplatz, als der
NC-Speicher zur Verfugung stellt, so kann das Programm kontinuier-
lich von der Festplatte geladen werden.

Bedienfolge

Der Bedienbereich "Maschine" ist ausgewahilt.

Programm- Die "Programmibersicht" ist getffnet.
ubersicht Die vertikale Softkey-Leiste wechselt. Wahlen Sie das abzuarbeitende
Programm mit dem Cursor aus (Freigabe (x) muss gesetzt sein).

Abarb. von Das markierte Programm wird wahrend der Abarbeitung kontinuierlich
Festplatte in den Arbeitsspeicher der NC geladen.

<> Driicken Sie "NC-Start".
Cycle Start
Das Programm bleibt beim "Abarbeiten von Festplatte" auf der Fest-
platte gespeichert.
Externe Das Fenster "Externe Programme" wird ged6ffnet.
Programme

Im Feld "Status" wird IThnen angezeigt, wieviel Prozent des Pro-
gramms von Festplatte geladen sind.

3 Weitere Hinweise

Programme, die von der Festplatte abgearbeitet werden, sind in der
Programmiibersicht mit "EXT" gekennzeichnet.

Die Kennung "EXT" verschwindet erst mit Anwahl eines anderen Tei-
leprogramms in diesem Kanal.

Im Falle Abarbeiten von Festplatte kann im laufenden Automatikbe-
trieb zwischen der 3-Satzanzeige (Softkey Programmablauf) und gro-
Rerer Mehrsatzanzeige (Softkey Programmséatze) gewahlt werden.
Die gewahlte Einstellung bleibt fiir Einzelsatz oder NC-Stopp-
Zustand erhalten.
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4.6.6 Zugriff auf externes Netzlaufwerk

[3

Maschine

Programm-
Ubersicht

Laufwerk
F:

bzw.

R4711

Abarb. von
Festplatte

Cycle Start

Funktion

Sie haben die Mdglichkeit, die Steuerung im Zusammenhang mit der

Software SINDNC mit externen Netzlaufwerken oder anderen Rech-

nern zu verbinden. Dadurch kénnen Sie z.B. Teileprogramme von

anderen Rechnern abarbeiten.

Voraussetzung:

¢ Die Software SINDNC ist installiert.

e Der zu verbindende Rechner bzw. Laufwerk ist zugriffsbe-
reit/freigegeben.

e Die Verbindung zum Rechner/Laufwerk besteht.

o Die Softkeys zur Anwahl der Laufwerks-/Rechnerverbindung wur-
den Gber Maschinendaten projektiert,
siehe /IAM/ IM4, Inbetriebnahmeanleitung HMI, Kapitel Datentiber-
tragung

e Fir den Bedienbereich Maschine und Programm existieren jeweils
eigen Anzeigmaschinendaten, die die Zugriffsrechte auf externe
Laufwerke festlegen
/IAM/ IM4, Inbetriebnahmeanleitung HMI

Bedienfolge

Im Bedienbereich Maschine erreichen Sie tUber den Softkey "Pro-
grammiubersicht" und die Taste "Etc." die fir das externe Laufwerk
bzw. Rechner vorgesehenen (projektierten) Softkeys. Dafir sind die
horizontalen Softkeys 1 bis 4 reserviert. Die vertikale Softkey-Leiste
wechselt.

Betétigen Sie einen Softkey, z.B. "Laufwerk F:" bzw. "R4711", auf
dem Bildschirm erscheint der Explorer mit den Daten des externen
Laufwerks, z.B. "Laufwerk F" bzw. des Rechners "R4711".

Wabhlen Sie das abzuarbeitende Programm mit dem Cursor aus und
betatigen Sie den Softkey "Abarbeiten von Festplatte".

Mit der Taste "NC-Start" wird das Programm gestartet.
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Softkey-Anordnung Im Bedienbereich Maschine (und auch Programm) erreichen Sie tber

3 den Softkey "Programmibersicht" maximal die drei ersten der projek-
tierten Softkeys fiir externe Netzlaufwerke. Sind vier Softkeys daflr
projektiert, finden Sie den vierten Softkey auf der Fortsetzleiste nach
Dricken der Taste "ETC". Sind keine Softkeys fir externe Laufwerke
projektiert, finden Sie die an den entsprechenden Stellen der Softkey-
Leiste die horizontalen Softkeys "Standard Zyklen", "Anwender Zyk-
len" und "Hersteller Zyklen".

Programmaufruf aus dem  Auf Dateien auf Netzlaufwerken kann aus einem Teileprogramm her-
Teileprogramm: EXTCALL aus mit dem Befehl EXTCALL zugegriffen werden.
Der Programmierer kann im Teileprogramm mit dem Setting-Datum
SD 42700: EXT_PROG_PATH das Quellverzeichnis und mit dem
Kommando EXTCALL den Dateinamen fur das nachzuladende Unter-
programm festlegen.

Folgende Randbedingungen sind bei EXTCALL-Aufrufen zu beach-
i
e Es kdnnen nur Dateien mit der Kennung MPF oder SPF per
EXTCALL von einem Netzlaufwerk aufgerufen werden.
e Die Dateien und Pfade missen der DOS-Nomenklatur entspre-
chen: max. 25 Zeichen fur den Namen, 3 Zeichen fur die Kennung.
e Eine Programmeinheit auf einem Netzlaufwerk wird mit dem Befehl
EXTCALL gefunden, wenn
- mit SD 42700: EXT_PROG_PATH der Suchpfad auf das Netz-
laufwerk - oder ein Verzeichnis darin - verweist. Das Pro-
gramm muss direkt dort abgelegt sein, es werden keine Unter-
verzeichnisse durchsucht.
- im EXTCALL-Aufruf das Programm direkt - tiber einen voll
qualifizierten Pfad, welcher auch in ein Unterverzeichnis des
Netzlaufwerkes verweisen kann - angegeben wird und dort
auch liegt.
- der Suchpfad nicht mit SD 42700: EXT_PROG_PATH einge-
schrankt ist.

Literatur Weitere Informationen zum Befehl EXCALL entnehmen Sie bitte:
? /PGA/ Programmieranleitung Arbeitsvorbereitung, Kapitel 2.
[FB/, K1 Funktionsbeschreibung "Abarbeiten von extern*
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Programm-
korrektur

4.6.7 Programmkorrektur

Programm-
ebene +

bzw.

Cycle Start

Funktion

Sobald die Steuerung einen Syntaxfehler im Teileprogramm erkennt,

wird die Abarbeitung des Programms angehalten und der Syntaxfeh-

ler in der Alarmzeile angezeigt.

Sie kdnnen auf den Programm-Editor umschalten und im Vollbild das
laufende Programm beobachten. Im Fehlerfall (Stop-Zustand) kénnen
Sie das Programm im Programm-Editor korrigieren.

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "AUTO" angewabhit.

Ein Uberfahren der Unterbrechungsstelle ist gesperrt. Der Vorschub-
Korrektur-Schalter ist wirksam.
Das Programm ist im Stop- oder Reset-Zustand.

Mit diesem Softkey wird der Korrektureditor aufgeblendet, die Softkey-
Leisten wechseln, der Softkey ,Edit* ist markiert.

Tritt ein Fehler auf, ist der fehlerhafte Satz hervorgehoben und kann
korrigiert werden.

Mit den Editorfunktionen "Uberschreiben", "Block markieren", "Block
einfigen”, "Gehe zu..." und "Suchen..." kdnnen Sie das Programm im
Korrektursatz-Editor verandern.

Mit diesen Softkeys schalten Sie zwischen den Programmebenen hin
und her.

Mit "Ebene -" sehen Sie das Programm in dem das fehlerhafte Pro-
gramm aufgerufen wird. Mit "Ebene +" kommen Sie wieder in das zu
korrigierende Programm. Die ist nur mdglich, wenn seitens der NC ein
Korrektursatz vorliegt.

Nach der Korrektur kann die Bearbeitung mit der Taste "NC-Start"
fortgesetzt werden.
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e NC-Stop-Zustand:
ﬂ Es kénnen nur die Zeilen gedndert werden, die noch nicht abgear-
beitet wurden.
e Reset-Zustand:
Alle Zeilen kénnen geandert werden.

Hinweis:
Bei Abarbeiten von Festplatte ist die Funktion Programmkorrektur
nicht moglich.

3 Weitere Hinweise

Falls ein Fehler im Zustand "Kanal abgebrochen" nicht korrigiert wer-
den kann, erscheint bei Driicken des Softkeys "Korrektursatz" eine
entsprechende Meldung.

In diesem Fall muss die Abarbeitung mit "NC-Reset" abgebrochen
werden. Danach kann das Teileprogramm unter Programmierung
korrigiert werden.
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4.6.8 Satzsuchlauf/Suchziel einstellen

[3

? Literatur

Funktion

Der Satzsuchlauf ermdglicht einen Programmvorlauf bis an die ge-

wuinschte Stelle des Teileprogramms.

Dabei stehen vier Suchvarianten zur Verfiigung:

1. Mit Berechnung an Kontur:
Wahrend des Satzsuchlauf mit Berechnung werden die gleichen
Berechnungen wie im normalen Programmbetrieb durchgefihrt.
Nachfolgend wird der gesamte Zielsatz identisch zur normalen
Programmabarbeitung abgefahren.

2. Mit Berechnung an Satzendpunkt:
Wahrend des Satzsuchlaufs mit Berechnung werden die gleichen
Berechnungen wie im normalen Programmbetrieb durchgefihrt.
Nachfolgend wird unter Verwendung der im Zielsatz gultigen Inter-
polationsart dessen Endpunkt bzw. die nachste programmierte Po-
sition angefahren.

3. Ohne Berechnung:
Wahrend des Satzsuchlaufs werden keine Berechnungen durchge-
fuhrt. Die steuerungsinternen Werte stehen auf den Zustanden vor
dem Satzsuchlauf.

4. Mehrkanaliger Satzsuchlauf mit Berechnung:
Dieser Satzsuchlauf im ,Modus Programmtest* wird SERUPRO
genannt. Es sind einkanalige Anwendungen fur Interaktionen zu
anderen parallel laufenden Funktionen méglich. Wéhrend des
Satzsuchlaufs werden keinerlei Achsbewegungen ausgefuhrt, je-
doch samtliche Hilfsfunktionen an die PLC ausgegeben.
Die NC startet selbsttétig das angewahlte Programm im Modus
Programmtest. Erreicht die NC im aktuellen Kanal den angegeben
Zielsatz, dann stoppt die NC am Beginn des Zielsatzes und wahlt
den Modus Programmtest wieder ab. Die Hilfsfunktionen des Ziel-
satzes werden nicht mehr ausgegeben.

Das Suchziel kann bestimmt werden durch:

o direktes Positionieren,

e Angabe einer Satznummer, eines Labels, eines Programmnamens
oder einer freien Zeichenkette.

Weitere Informationen zum Satzsuchlauf entnehmen Sie bitte:
/FB/ K1, BAG, Kanal, Programmbetrieb

© Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Bedienungshandbuch HMI-Advanced (BAD) - Ausgabe 01/2006 4-143



Bedienbereich Maschine
4 4.6 Betriebsart Automatik

01/2006

Satzsuch-

Berechnung
Kontur

Berechnung
Satzendpkt

ohne
Berechnung

Reset

Bedienfolge

Im Bedienbetrieb "Maschine" ist die Betriebsart "AUTO" angewahlt.
Der Kanal ist im Reset-Zustand.
Das Programm, in dem der Satzsuchlauf erfolgen soll, ist angewahlt.

Schaltet in die Funktion "Suchposition".
Positionieren Sie den Cursor auf den Zielsatz.

Durch Drucken einer der drei folgenden Softkeys wird der Suchlauf
gestartet:

Suchlaufstart mit Berechnung an Kontur

e Mit "NC-Start" findet eine Ausgleichsbewegung der Achsen zwi-
schen der aktuellen Istposition und der durch den Suchlauf anste-
henden Position statt.

e Die anstehende Position wird durch den Programmzustand (alle
Achspositionen, aktive Hilfsfunktionen) zu Beginn des ausgewéhl-
ten Satzes festgelegt, d.h. die Steuerung steht nach Satzsuchlauf
auf der Endposition des letzten, vor dem Suchziel liegenden, NC-
Satzes.

Suchlaufstart mit Berechnung an Satzendpunkt

Suchlaufstart ohne Berechnung

e st der Zielsatz gefunden, wird er als aktueller Satz ibernommen.
HMI meldet ,Suchziel gefunden” und zeigt den Zielsatz in der ak-
tuellen Satzanzeige an.

¢ Nach NC-Start werden Aktionsséatze ausgegeben (z. B. aufgesam-
melte Hilfsfunktionen).

e Ausgabe des Alarms 10208 als Zeichen dafir, das jetzt Bedienein-
griffe wie Uberspeichern oder Betriebsartenwechsel nach JOG
moglich sind.

e Nach NC-Start wird das Programm gestartet und ab diesem Ziel-
satz weiterbearbeitet.

Mit Reset kann der Suchlauf abgebrochen werden.
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Such-

position

Programm- Programm-
ebene + bzw. | ebene -

Such-
zeiger

Unterbr.-
stelle

Suchziel im Programmeditor einstellen:
Die aktuell gewahlte Programmebene wird angezeigt.

Positionieren Sie den Cursorbalken auf den gewtlinschten Zielsatz im
Teileprogramm.

Falls erforderlich kdnnen Sie zwischen den Programmebenen hin und
herschalten.

Suchziel im Suchzeiger einstellen:
Nach Driicken des Softkeys ,Suchzeiger erscheint eine Maske mit
dem Programmzeiger.

Sie beinhaltet Eingabefelder fir Programmname, Suchtyp (Satz-
nummer, Text,...) und Suchziel (Inhalt). Der Cursor steht im Einga-

befeld fur den ,Suchtyp*.

Uber das Eingabefeld "Typ" muss der jeweilige Suchtyp fiir das Such-
ziel angegeben werden.

In der Dialogzeile wird ein entsprechender Hinweis Uber die angebo-
tenen Suchtypen ausgegeben.

Folgende Suchtypen sind mdglich:

Suchtyp (= springe auf ...) Wert im Feld Suchtyp

Programmende 0

Satznummer

Sprungmarke (Label)

Beliebige Zeichenkette (String)

Programmname

g | W[ N -

Zeilennummer

Fur die verschiedenen Programmebenen kénnen unterschiedliche
Suchtypen angegeben werden.

Im Feld "Suchziel" kann das gewtinschte Suchziel (entsprechend dem
Suchtyp) angegeben werden.

Im Feld "P" (Durchlaufzahler) kann die entsprechende Programm-
durchlaufzahl angegeben werden.

Suchziel mit letzter Programmunterbrechungsstelle vorbelegen:
Der Suchzeiger mit den Daten der letzten Programmunterbrechungs-
stelle wird vorbelegt.
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4.6.9 Beschleunigter externer Satzsuchlauf

[3

Funktion

Der Satzsuchlauf ermdglicht einen Programmvorlauf bis an die ge-
winschte Stelle des Teileprogramms.

In den Meniis "Suchposition" und "Suchzeiger" kann tber den Softkey
"Extern ohne Ber." ein beschleunigter Satzsuchlauf auf Programme
gestartet werden, die von einem externen Geréat (lokale Festplatte
oder Netzlaufwerk) abgearbeitet werden.

Das Suchziel kann bestimmt werden durch:
e direktes Positionieren des Cursorbalkens auf den Zielsatz oder
e Angabe einer Satznummer oder einer Zeilennummer

Ablauf der Satzsuche:

Nur die Programme und Programmteile, die zum Erreichen des spezi-
fizierten Suchziels und die fur die darauffolgende Programmbearbei-
tung notwendig sind, werden in die NC Ubertragen.

Dieses Verhalten gilt fir die Funktionen

e "Abarbeiten von extern"

e Ausfuihrung von EXTCALL-Anweisungen

Beispiel:

Folgende Suchziele werden im Menu Satzsuchlauf eingetragen:

Suchziel 1 "Ebenel": MAIN1.MPF "Zeile": 8
Suchziel 2 "Ebene2": SUBPRG2.SPF "Zeile": 4000
Suchziel 3 "Ebene3": SUBPRG3.SPF "Zeile": 2300
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Programme
MAIN1.MPF
1 G90
2 X100 Y200 F2000
3 EXTCALL " SUBPRG1”
4 X200 Y400
5 EXTCALL " SUBPRG2”
6 EXTCALL ”SUBPRG3”
7 X0 YO
Suchziel 1 8 EXTCALL " SUBPRG2”
9 X50
10 M30
SUBPRG2.SPF
1 X200 Y300
2 X400 Y500
3 EXTCALL " SUBPRG3”
Suchziel 2 4000 EXTCALL ”SUBPRG3”
5000 M17
SUBPRG3 . SPF
1 X20 Y50
2
Suchziel 3 2300 X100 Y450
5000 M17

Beim Ablauf der Satzsuche sind 2 Félle zu unterscheiden:

1. Das Hauptprogramm MAIN1.MPF ist in der NC, die Unterpro-
gramme SUBPRG1.SPF bis SUBPRG3.SPF werden von extern
abgearbeitet.

2. Das Hauptprogramm MAIN1.MPF und die Unterprogramme
SUBPRG1.SPF bis SUBPRG3.SPF werden von extern abgear-
beitet.

Zul

Suchziel 1: Die NC berticksichtigt die EXTCALL-Aufrufe in den
Zeilen 3, 5, und 6 des Hauptprogramms MAIN1.MPF nicht und
springt auf das Suchziel Zeile 8.

Suchziel 2: Die NC springt auf das Suchziel Zeile 4000 des exter-
nen Unterprogramms SUBPRG2.SPF, die Anweisungen des ex-
ternen Programms davor werden nicht berticksichtigt.

Suchziel 3: Die NC springt auf das Suchziel Zeile 2300 des exter-
nen Unterprogramms SUBPRG3.SPF, die Anweisungen des ex-
ternen Programms davor werden nicht berucksichtigt, der Such-
lauf ist beendet.

Mit NC-Start wird das Unterprogramm SUBPRG3.SPF ab der Zielzeile
abgearbeitet.
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Satzsuch-
lauf

Such-
position

Programm-

ebene +  pzw.

Programm-
ebene -

Extern
ohne Ber.

Such-
zeiger

Extern
ohne Ber.

Zu 2

e Suchziel 1: Die NC springt auf das Suchziel Zeile 8.

e Suchziel 2: s.0.

e Suchziel 3: s.0.

Mit NC-Start wird das Unterprogramm SUBPRG3.SPF gestartet und
ab der Zielzeile abgearbeitet.

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "AUTO" angewabhit.
Der Kanal ist im Reset-Zustand.
Das Programm, in dem der Satzsuchlauf erfolgen soll, ist angewahlt.

Schaltet in den Dialog "Suchposition".

Suchziel im Programmeditor einstellen:

Die aktuell gewahlte Programmebene wird angezeigt.

Der Satzsuchlauf tber "Suchposition™ ist nur fur in die NC geladene
Programme mdglich, nicht flir Programme, die von der Festplatte
abgearbeitet werden.

Positionieren Sie den Cursorbalken auf den gewiinschten Zielsatz im
Teileprogramm.

Wenn in der NC eine Unterbrechungsstelle vorliegt, kbnnen Sie zwi-
schen den Programmebenen hin und herschalten.

Suchlaufstart ohne Berechnung fiir externe Programme.

Suchziel im Suchzeiger einstellen:
Nach Driicken des Softkeys "Suchzeiger" erscheint eine Maske mit

dem Programmzeiger.

Sie beinhaltet Eingabefelder fir Programmname, Suchtyp (Satz-
nummer, Text,...) und Suchziel (Inhalt). Der Cursor steht im Einga-
befeld fur den "Suchtyp".

Als Suchzieltypen sind Typl (Satznummer) und Typ5 (Zeilennummer)
moglich.

Suchlaufstart ohne Berechnung fiir externe Programme.
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4.6.10 Satzsuchlauf im Modus Programmtest, mehrkanalig

Funktion

G Die NC wird bei diesem Satzsuchlauf im Modus Programmtest betrie-
ben, so dass Interaktionen innerhalb einer NCU zwischen Kanal und
Synchronaktionen sowie zwischen mehreren Kanalen maoglich wer-
den.

Der "Satzsuchlauf im Modus Programmtest” ermdglicht einen Pro-
grammvorlauf bis an die gewiinschte Stelle des Teileprogramms mit
folgenden Funktionen:

Wahrend des "Satzsuchlaufs im Modus Programmtest" werden alle
Hilfsfunktionen von der NC an die PLC ausgegeben und die Teilepro-
grammbefehle zur Kanalkoordinierung (WAITE, WAITM, WAITMC,
Achstausch, Beschreiben von Variablen, ...) von der NC ausgeftihrt.
D. h,,

e die PLC wird bei diesem Satzsuchlauf auf den aktuellen Stand

gebracht und
e Bearbeitungsvorgange, die das Zusammenspiel mehrerer Kanéle

umfassen, werden korrekt im Rahmen dieses Satzsuchlaufes ab-
gearbeitet.

In den Menis "Suchposition" und "Suchzeiger" kann tber den
Softkey "Prog.test Kontur" die Funktion angewahlt werden.

Das Suchziel kann

e durch direktes Positionieren des Cursorbalkens auf den Zielsatz
oder

e durch die Eingabefelder "Programmname", "Suchtyp" und "Such-
ziel" bestimmt werden.

Bedienfolge

Voraussetzung:

e Die Betriebsart "AUTO" ist angewahlt.

e Die Kandle sind im Reset-Zustand.

e Das Programm, in dem der Satzsuchlauf erfolgen soll, ist ange-

wahlt.

In dem Kanal, in dem der Zielsatz ausgesucht bzw. der Programmzei-
ﬂ ger gesetzt wird, ist der Zielkanal. Andere Kanéle werden abhéangig

von der Einstellung in der Datei "maschine.ini" mitgestartet.

Satzsuch- Schaltet in den Dialog "Suchposition".
lauf
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Such-
position

Programm- Programm-
ebene + [z | ebene -

Prog.test
Kontur.

Such-
zeiger

Prog.test
Kontur.

Suchziel im Programmeditor einstellen:
Die aktuell gewahlte Programmebene wird angezeigt.

Positionieren Sie den Cursorbalken auf den gewiinschten Zielsatz im
Teileprogramm.

Falls erforderlich kdnnen Sie zwischen den Programmebenen hin und
herschalten.

Suchlaufstart im Modus Programmtest.

Sobald alle am aktuellen Suchlaufvorgang beteiligten Kanale den
Modus Programmtest verlassen haben, wird eine Dialogmeldung
aufgeblendet. Diese weist darauf hin, dass in den am Satzsuchlauf
beteiligten Kanalen wahrend des Suchlaufvorganges je nach Teile-
programm evtl. Repos-Verschiebungen aufgebaut wurden, die mit
dem néachsten NC-Start interpolatorisch von der NC abgefahren wer-
den. Die Dialogmeldung muss quittiert werden.

Die aufgetretenen Repos-Verschiebungen kdnnen evtl. in der Be-
triebsart JOG von Hand ausgefahren werden, bevor die Programmbe-
arbeitung an der durch Satzsuchlauf erreichten Programmposition mit
der Taste "NC-Start" fortgesetzt wird.

Suchziel im Suchzeiger einstellen:
Nach Driicken des Softkeys "Suchzeiger” erscheint eine Maske mit

dem Programmzeiger.

Sie beinhaltet Eingabefelder fir Programmname, Suchtyp (Satznum-
mer, Text,...) und Suchziel (Inhalt). Der Cursor steht im Eingabefeld
fiir den ,Suchtyp*.

Suchlaufstart im Modus Programmtest.

Sobald alle am aktuellen Suchlaufvorgang beteiligten Kanéle den
Modus Programmtest verlassen haben, wird eine Dialogmeldung
aufgeblendet, s. 0. "Suchziel im Programmeditor"”.

Die evtl. entstandenen Repos-Verschiebungen (in den einzelnen Ka-
nalen) kénnen in der Betriebsart JOG der Reihe nach durch manuell
gesteuerte Verfahrbewegungen ausgefahren werden, bevor die Pro-
grammbearbeitung an der mittels Satzsuchlauf erreichten Programm-
stelle mittels NC-Start fortgesetzt wird.
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4.6.11 Uberspeichern

G Funktion

In der Betriebsart "AUTO" kbnnen Sie, technologische Parameter
(Hilfsfunktionen, alle programmierbaren Anweisungen ...) im Arbeits-
speicher der NC Uberspeichern. AuRerdem kénnen beliebige NC-
Satze eingegeben und abgearbeitet werden.

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "AUTO" angewabhit.

Uberspeichern mit Einzelsatz:

@ Das Programm halt an der n&chsten Satzgrenze automatisch an.
Single Block
Uber- Das Fenster "Uberspeichern" wird geoffnet.
speichern

In diesem Fenster kdnnen Sie die gewtinschten NC-Sétze eintragen,
die abgearbeitet werden sollen.

Die eingegebenen Satze werden abgearbeitet und im Fenster "Aktuel-
Cycle Start ler Satz" angezeigt.

Das Fenster "Uberspeichern" und die zugehérigen Softkeys werden
erst im Zustand "Kanal unterbrochen", "NC Stop" oder "NC Reset"
wieder eingeblendet.

Nach Abarbeiten der Satze kénnen erneut Satze (an den Uberspei-
cherpuffer) angehangt werden.

Hinweis:
Nach "Uberspeichern® wird ein Unterprogramm mit dem Inhalt
REPOSA abgefahren. Das Programm ist fur den Bediener sichtbar.

)

Uberspeichern ohne Einzelsatz:
Das Grundmeni der Betriebsart "TAUTO" ist angewéhlt.

@ Halten Sie das Programm mit "NC-Stop" an.
Cycle Stop
Uber- Das Fenster "Uberspeichern" wird geoffnet.
speichern
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In diesem Fenster kdnnen Sie die gewiinschten NC-Sétze eintragen,
die abgearbeitet werden sollen.

Die eingegebenen Satze werden abgearbeitet, das Fenster "Aktueller
Cycle Start Satz" eingeblendet und die Softkeys ausgeblendet. Das Fenster "U-
berspeichern" und die zugehdrigen Softkeys werden erst im Zustand
"Kanal unterbrochen”, "NC Stop" oder "NC Reset" wieder einge-
blendet.

Nach Abarbeitung der Satze kdnnen erneut Satze an den Inhalt im
Uberspeicherpuffer angehangt werden.

3 Weitere Hinweise

e Sie kdnnen das Fenster mit der Taste "Recall" schlie3en. Die
Funktion Uberspeichern wird dann verlassen.

¢ Ein Betriebsartenwechsel kann erst durch Abwahl von "Uberspei-
chern" mit der Taste "Recall" erfolgen.

e In der Betriebsart "AUTO" lauft nun das vor dem Uberspeichern
angewahlte Programm nach erneutem Driicken von "NC-Start"
weiter.

¢ Uberspeichern veréndert nicht die Programme im Teileprogramm-
speicher.
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4.6.12 Programmbeeinflussung

[3

? Literatur

DRY

Funktion

In den Betriebsarten "AUTO" und "MDA" kann mit dieser Funktion der
Ablauf eines Programms verandert werden. Es lassen sich folgende
Programmbeeinflussungen aktivieren bzw. deaktivieren:

DRY  Probelauf Vorschub

ROV  Korrektur Eilgang

MO1  Programmierter Halt 1

MFkt* Programmierter Halt 2

DRF DRF-Anwahl
PRT  Programmtest

SBL1 Einzelsatz mit Stop nach jeder Maschinenfunktion

SBL2 Einzelsatz mit Stop nach jedem Satz

SBL3 Stop im Zyklus

MFkt* Im Maschinendatum festgelegte M-Funktion wird angezeigt.

o Softkey “Ausblensatze”: SKP Ausblendséatze kdnnen bis zu
10 Ausblendebenen aktiviert werden. Beachten Sie die Angaben
des Maschinenherstellers.

e Softkey “Satzanzeige": Satzanzeige-Modi bei Programmlauf wer-
den entweder alle Satze oder nur Verfahrsatze angezeigt.

Die Anzeige ist abhangig von den Maschinendaten der Bedientafel-

front, in denen die Zugriffsberechtigung eingestellt werden kann.

Weitere Informationen entnehmen Sie bitte im Kapitel 2.5 unter “Pro-
grammbeeinflussungsanzeige*“

/FB/, A2, Diverse Nahtstellensignale, Kapitel 4, bzw.

/FB/ K1, BAG, Kanal, Programmbetrieb

Programmbeeinflussung bei DRY

Bei Anwahl der Funktion DRY "Probe Vorschub" in der Betriebsart
"Automatik" wird bei der Programmabarbeitung der im Setting-Datum
SD 42100: DRY_RUN_FEED eingegebene Vorschub, anstelle des
programmierten Vorschubs verwendet.
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SKP:
Ausblendebenen aktivieren

Anzeige der aktivierten Aus-
blendebenen

Séatze, die nicht bei jedem Programmlauf ausgefiihrt werden sollen,
kénnen ausgeblendet werden (10 Ausblendebenen).

Die Satze, die ausgeblendet werden sollen, werden mit dem Zeichen
"I" (Schragstrich) vor der Satznummer gekennzeichnet. Im Teilepro-
gramm werden die Ausblendebenen mit "/0" bzw."/" bis "/9" angege-
ben. Die Ausblendebenen aktivieren / deaktivieren Sie in folgendem
Fenster:

Programmbeeinflussung
rSKP: Ausblendsatze——— raktiv.

X[Q] Ausblenden / X

Xl  Ausblenden /1

X

Ausblenden /2

Ausblenden /2

Ausblenden /3

Ausblenden /4

Ausblenden /5
Ausblenden /6
Ausblenden /7

Ausblenden /8

N Ty Y Y O I ™4

Ausblenden /9

XXX XX X X X X

Dieses Bild Programmbeeinflussung wird nur angezeigt, wenn tiber
Maschinendatum mehr als 1 Ausblendebene eingestellt wurde. Ange-
zeigt werden nur die eingestellten Ausblendebenen.

Veranderungen von Maschinendaten sind im Kapitel 9.1 beschrieben.

Ist mehr als eine Ausblendebene aktiv, so ist in der rechten Spalte
ersichtlich, ob die PLC die Anwahl der Ausblendebene an die NC
weitergeleitet hat. Damit kann dem oberen Bild enthommen werden,
welche Ebene

. X angewahlt, aber noch ] nicht aktiv ist,
. KX angewahlt und X aktiv ist,
o [ abgewahlt und X aktivist,
o [ abgewahlt und ] nicht aktiv ist.
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Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "AUTO" bzw "MDA"

angewahlt.
Programm Driicken Sie den horizontalen Softkey "Programmbeeinfl.”
beeinfl.
Im Grundbild wird ein weiteres Teilfenster "Programmbeeinflussung"
eingeblendet. Die Softkey-Leisten wechseln und in der vertikalen
Leiste erscheinen die Softkeys der Ausblendsatze und Satzanzeige.
O Mit jedem Driicken der "Toggletaste" aktivieren bzw. deaktivieren Sie
SELECT die angewadhlte Funktion der Programmbeeinflussung.
Ausblendsatze Die Satzanzeige wird in einen erweiterten Teilfenster "Programmbe-
einflussung" dargestellt und ist mit den vertikalen Softkey "Satzanzei-
ge" anwahlbar.
Ausblend- Driicken Sie den vertikalen Softkey "Ausblendsatze"
Satze
Der vertikalen Softkey "Ausblendséatze" wird nur eingeblendet, wenn
Uber MD 9423: MA_MAX_SKP_LEVEL mehr als 1 Ausblendebene
eingestellt wurde. Eine Anderung der auszublendenden Ebenen ist
nur im Stop/Reset-Zustand der Steuerung maglich.
Positionieren Sie den Cursor auf die gewiinschte Position.
Q Mit jedem Dricken der "Toggle-Taste" aktivieren bzw. deaktivieren
SELECT Sie im Fenster "Programmbeeinflussung" die angewahlte Ausblend-

ebene.

3 Weitere Hinweise

Die Eingaben beeinflussen die Programmbeeinflussungsanzeige (sie-
he Kapitel 2.5). Diese Programmbeeinflussungsanzeige wird unab-
hangig vom angewahlten Menil angezeigt.

Literatur Weitere Informationen zur Programmierung der Ausblendebenen:
? /PG/, Grundlagen der NC-Programmierung
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Satzanzeige bei Programm- Die Satzanzeige bei Programmlauf wird in einen erweiterten Teilfens-

lauf

Satz-
anzeige

Modi bei Programmlauf

®
O

M-Fkt*

ter "Programmbeeinflussung" dargestellt und ist mit den vertikalen
Softkey "Satzanzeige" anwahlbar.

Dricken Sie den vertikalen Softkey "Satzanzeige"

Im Grundbild wird ein eigenes Teilfenster "Programmbeeinflussung”
mit der bisherigen Satzanzeige eingeblendet. Bei Programmlauf kon-
nen Sie wie folgt auswéahlen:
Satzanzeige bei Programmlauf

Alle Satze anzeigen

Nur Verfahrsatze anzeigen

Aktueller Satz

In der Satzanzeige wird der letzte aktuelle Satz angezeigt. Wollen Sie
alle aktuellen Sétze anzeigen, dann kénnen Sie den gewinschten
Satz Uber das Auswahlmenui anwahlen.

Bei aktiver Funktion wird die Programmbearbeitung der NC jeweils auf
Anforderung durch die PLC bei den Satzen angehalten, in denen
diese zusatzliche *assoziierte M-Funktion* fur einen bedingten Halt 2
programmiert ist.

Die hier angezeigte Nummer der M-Fkt* kdnnen Sie im Bedienbereich
Inbetriebnahme unter Maschinendaten/Kanal-MD durch Anwahl des
Maschinendatums der assoziierten M-Funktion auf den gewiinschten
Wert verandern. Es wird dann die Nummer angezeigt, die in diesem
Maschinendatum als Wert hinterlegt ist. Der Wert dieser M-Hilfsfunk-
tionsnummer muss mit dem Programmierten Halt 2 Gibereinstimmen.

Weitere Hinweise

Satze, die zu lang fur das Anzeigefenster (ca. 65 Zeichen) sind, wer-
den an der Abbruchstelle durch "..." gekennzeichnet.
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4.6.13 DRF-Verschiebung

G Funktion

Die DRF-Verschiebung (Differential-Resolver-Funktion) wirkt im
Basis-Koordinatensystem auf Geometrie- und Zusatzachsen.

Die Handradzuordnung muss aber fir die Maschinenachse erfolgen
(z.B. Uber NC/PLC-Nahtstellensignale DB31, ... DBX4.0 - 2 Handrad
aktivieren), auf die die Geometrie- oder Zusatzachse abgebildet wird.

Ein-/Ausschalten Die DRF-Verschiebung kann kanalspezifisch Uber die Funktion
"Programmbeeinflussung" ein- und ausgeschaltet werden.
Sie bleibt gespeichert bis
e Power On fiir alle Achsen
e DRFOF (Abwahl DRF tber Teileprogramm)
e PRESETON (Veranderung des Istwertes durch Preset)

DRF andern Die DRF-Verschiebung kann tber die Maschinenbedienung durch
Verfahren mit dem Handrad (die Istwertanzeige andert sich nicht)
geandert werden.

Bedienfolge

Im Bedienbereich "Maschine" ist die Betriebsart "AUTO" angewabhilt.
Die Standard-Achszuordnung ist festgelegt.

Handrad Gewilinschtes Handrad eingeben bzw. Gber MSTT auswahlen.
— Gewilinschte Inkrement-Stufe eingeben bzw. Gber MSTT auswahlen.
. lbzw.
DRF Das Fenster "DRF Verschiebung" wird eingeblendet.
Verschiebg

Verfahren Sie die gewilinschten Achsen mit dem Handrad.

Durch die gleiche Bediensequenz kann die DRF-Verschiebung auch
wieder auf den Wert "0" gefahren werden.
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Fur Notizen
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5.1 Werkzeugdaten

5.1.1 Struktur der Werkzeugkorrektur

WZ-Verschleild

WZ-Korrektur mit flachen
D-Nummern

Ein Werkzeug wird im Programm mit der T-Funktion angewahlt.
Werkzeuge kdnnen mit den Nummern TO bis T32000 belegt werden.
Jedes Werkzeug kann bis zu 9 Werkzeug-Schneiden besitzen: D1 -
D9. D1 bis D9 aktiviert die Werkzeug-Korrektur einer Werkzeug-
Schneide fur das aktive Werkzeug.

Die Werkzeug-Langenkorrektur wird mit der ersten Verfahrbewegung
(Linear- oder Polynominterpolation) der Achse herausgefahren.

Die Werkzeug-Radiuskorrektur wird durch Programmierung von
G41/42 in der aktiven Ebene (G17, 18, 19) wirksam, in einem Pro-
grammsatz mit GO oder G1.

Veranderungen der aktiven Werkzeugform kénnen in der Lange (WZ-
Parameter 12 - 14) wie im Radius des Werkzeugs (WZ-Parameter
15 - 20) beriicksichtigt werden.

Die sog. "flachen D-Nummern" kdnnen tber ein NC-Maschinendatum
aktiviert werden. damit steht keine Werkzeugverwaltung mehr zur
Verfigung.

Der D-Nummernbereich erhéht sich auf 1 - 32000. Eine D-Nummer
kann je Werkzeug nur einmal vergeben werden, d.h. jede D-Nummer
steht genau fiir einen Korrekturdatensatz.

5.1.2 Werkzeugtypen und Werkzeugparameter

Eintrage

T-Nr. Nummer fur das Werkzeug

D-Nr. Nummer fur die Schneide

Jedes Datenfeld (Korrekturspeicher), das mit einer D-Nummer auf-
rufbar ist, enthalt neben den geometrischen Angaben fur das Werk-
zeug noch weitere Eintrage, z.B. den Werkzeugtyp (Bohrer, Fraser,
Drehwerkzeuge mit Schneidenlage usw.).
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Werkzeugtypen

Aufschliisselung der Werkzeugtypen:

Gruppe Typ 1xx (Fraser):

Erforderliche Korrektur-
werte am Beispiel Fraser

100 Fréser nach CLDATA
110 Kugelkopf zylindrischer Gesenkfraser
111 Kugelkopf kegeliger Gesenkfraser
120 Schaftfraser (ohne Eckenverrundung)
121 Schaftfraser (mit Eckenverrundung)
130 Winkelkopffraser (ohne Eckenverrundung)
131 Winkelkopffraser (mit Eckenverrundung)
140 Planfraser
145 Gewindefraser
150 Scheibenfraser
151 Séage
155 Kegelstumpffraser
156 Kegelstumpffraser mit Verrundung
157 Kegeliger Gesenkfraser
160 Bohrgewindefraser
Eintrage in
Werkzeugparameter
DP1 [ 1xy ”
=
DP3 | Lange 1 8 — & F
DP6 | Radius
Lange 1
VerschleiBwerte Wirkung
entsprechend G17: |LangelinZ
Erfordernis Radius in X/Y
Ubrige Werte sind G1g: |LangelinY
auf 0 zu setzen Radius in Z/X
oo LI o
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Fraswerkzeug mit Adap-
ter

Erforderliche Korrektur-
werte am Beispiel Bohrer

Eintrage in

Werkzeugparameter

DP1 ‘1xy

DP3 ‘ Lange 1 geometrie

Lange 1 Adapter

DP6 ‘ Radius _geometie

Lange 1 Gesamt

DP21 ‘ Lange _agapter

VerschleilBwerte
entsprechend
Erfordernis

Ubrige Werte sind

auf 0 zu setzen

F-Bezugspunkt Adapter (bei eingestecktem
Werkzeug=Werkzeugtragerbezugspunkt)

Wirkung
| LangelinZ
G17: | Radius in X/Y
Lange1inY F’-Werkzeughalter-
G18: | Radius in Z/X Bezugspunkt
Lange 1in X
G19: | Radius in Y/Z

e Gruppe Typ 2xx (Bohrer):
200 Spiralbohrer
205 Vollbohrer
210 Bohrstange
220 Zentrierbohrer
230 Spitzsenker
231 Flachsenker
240 Gewindebohrer Regelgewinde
241 Gewindebohrer Feingewinde
242 Gewindebohrer Withworth-Gewinde
250 Reibahle
Eintrage in
Werkzeugparameter
DP1 [ 2xy . @
DP3 [ Lange 1
| Lange 1
VerschleilBwerte
entsprechend ;
Erfordernis Wirkung .
G17: |Lange 1inZ F - Werkzeugtrager-
Ubrige Werte sind |16 | | 4nae 1in v Bezugspunkt
auf 0 zu setzen : 9
G19: | Lange 1in X
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e Gruppe Typ 4xx (Schleifwerkzeuge):

400 Umfangsschleifscheibe

401 Umfangsschleifscheibe mit Uberwachung

402 Umfangsschleifscheibe ohne Uberwachung

403 Umfangsschleifscheibe mit Uberwachung
ohne Basismalf fur Schleifscheibenumfangs-
geschwindigkeit SUG

410 Planscheibe

411 Planscheibe mit Uberwachung

412 Planscheibe ohne Uberwachung

413 Planscheibe mit Uberwachung ohne BasismaR fiir
Schleifscheibenumfangsgeschwindigkeit SUG

490 Abrichter

Erforderliche Korrektur-
. . Eintrége in Z.B.
werte einer Umfangs Werkzeugparameter i T L@
schleifscheibe STC_DP1 | 403 X
STC_DP3 Lénge 1
STC _DP4 Lange 2 L X
STC DP6 | Radius z =
()]
= .
i i Radius
'
F: Werkzeugtrager-Bezugspunkt
Wirkung Lange 2 (Y)
Léange linY
G17: |Lange2in X
VerschleiBwerte Radius in X/Y
entsprechend = :
- Lange 1in X
SRS G18: |Lange2inz
B Radius in Z/X
Ubrige Werte sind Lange 1inZ
auf 0 zu setzen G19: |Lange2inY
Radius in Y/Z
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Erforderliche Korrektur-
werte bei schrager
Scheibe mit implizierter
Uberwachungsanwahl

Erforderliche Korrektur-
werte am Beispiel schra-
ge Scheibe mit implizier-
ter Uberwachungsan-
wabhl

Eintrage in STC_TPG1 | Spindelnummer
Werkzeugparameter STC_TPG2 | Verkettungsvorschrift
STC DP1 403 STC TPG3 | Minimaler Scheibenradius
STC DP3 Lange 1| STC TPG4 | Minimale Scheibenbreite
STC _DP4 Lange 2 | STC TPG5 | Aktuelle Scheibenbreite
STC _DP6 Radius | STC_TPG6 | Maximale Drehzahl

STC TPG7 | Max. Umfangsgeschwindigkeit
VerschleiRwerte ent- | STC TPG8 | Winkel der schrédgen Scheibe
sprechend Erfordernis | STC TPG9 | Parameter-Nr. f. Radiusberechnung

Ubrige Werte sind
auf 0 zu setzen

F - Werkzeugtrager-Bezugspunkt

Wirkung
. |LéngelinY
cir: Lange 2in X "
Radius in X/Y |
. |Langelin X X
G18: Lange 2inZ ; ‘
Radius in Z/X =
®
G19: |LéngelinZ — l
Lange 2inY
Radius in Y/Z
Lange 2 (2)
Eintrage in STC TPG1 | Spindelnummer
Werkzeugparameter STC _TPG2 | Verkettungsvorschrift
STC DP1 403 STC TPG3 | Minimaler Scheibenradius
STC DP3 Lange 1| STC TPG4 | Minimale Scheibenbreite
STC_DP4 Lange 2 | STC TPG5 | Aktuelle Scheibenbreite
STC DP6 Radius | STC_TPG6 | Maximale Drehzahl
STC TPG7 | Max. Umfangsgeschwindigkeit
STC TPGS8 | Winkel der schrdgen Scheibe
VerschleiRwerte ent- STC TPG9 | Parameter-Nr. f. Radiusberechnung

sprechend Erfordernis

Ubrige Werte sind
auf 0 zu setzen
Wirkung
. |LéngelinY
Gz Lange 2in X
Radius in X/Y
. |Langelin X
Gl8: Lange 2inZ
Radius in Z/X
G19: |Langelinz
Lange 2inY
Radius in Y/Z

F - Werkzeugtrager-Bezugspunkt

Geometrie
gelr —

Basis Lange 2

Geometrie
Lange 2
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Erforderliche Korrektur-
werte einer Umfangs-
schleifscheibe ohne
Basismalf fiir SUG

Erforderliche Korrekturwer-
te einer Planscheibe mit
Uberwachungsparametern

Eintrage in STC TPG1 | Spindelnummer

Werkzeugparameter | STC_TPG2 | Verkettungsvorschrift

STC DP1 403 STC TPG3 | Minimaler Scheibenradius

STC_DP3 Lange 1| STC TPG4 | Minimale Scheibenbreite

STC_DP4 Lange 2 | STC_TPG5 | Aktuelle Scheibenbreite

STC DP6 Radius | STC_TPG6 | Maximale Drehzahl

STC_DP21 |L1 Basis| STC TPG7 | Max. Umfangsgeschwindigkeit

STC DP22 |L2Basis| STC TPG8 | Winkel der schrdgen Scheibe
STC TPG9 | Parameter-Nr. f. Radiusberechnung

VerschleilBwerte ent-
sprechend Erfordernis

Ubrige Werte sind
auf 0 zu setzen

F - Werkzeugtrager-Bezugspunkt

_@7

Wirkung /
. |LangelinY oo
G | Cange 2in x § =
Radius in X/Y
. |Langelin X F'
G18:
Léange 2in Z 1 {
RadiusinZ/X | o -
G19: |Langelinz | £/ _ B
Lénge 2 inY 8 3 Radius |- Linge 2 »-
RadiusinY/z | © \<
Geometrie
Lange 2
Eintrage in STC TPG1 | Spindelnummer _
Werkzeugparameter STC_TPG2 | Verkettungsvorschrift
STC _DP1 403 STC TPG3 | Minimaler Scheibenradius
STC_DP3 Lange 1| STC TPG4 | Minimale Scheibenbreite
STC_DP4 Lange 2 | STC _TPG5 | Aktuelle Scheibenbreite
STC DP6 Radius | STC_TPG6 | Maximale Drehzahl
STC TPG7 | Max. Umfangsgeschwindigkeit
VerschleiRwerte ent- | STC_TPG8 | Winkel der schragen Scheibe
sprechend Erfordernis | STC TPG9 | Parameter-Nr. f. Radiusberechnung
. ) F - Werkzeugtrager-Bezugspunkt
Ubrige Werte sind 7B

auf 0 zu setzen

Wirkung

Léange linY
Lénge 2in X
Radius in X/Y

G17:

Lénge 1in X
Léange 2in Z
Radius in Z/X

G1s:

G19: |Langelinz
Léange 2inY

Radius in Y/Z

G18: Z/X-Ebene

T

z

Radius

\C
Lange 2 (2)

Lange 1 (X)

&
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Belegung der
werkzeugspezifischen
Parameter

Erforderliche Korrektur-
werte am Beispiel Dreh-
werkzeug mit Werkzeug-
radius-Korrektur

Parameter Bedeutung Datentyp

Werkzeugspezifische Parameter

$TC_TPG1 Spindelnummer Integer

$TC_TPG2 Verkettungsvorschrift Integer

$TC_TPG3 Minimaler Scheibenradius Real

$TC_TPG4 Minimale Scheibenbreite Real

$TC_TPG5 Aktuelle Scheibenbreite Real

$TC_TPG6 Maximale Drehzahl Real

$TC_TPG7 Maximale Real
Umfangsgeschwindigkeit

$TC_TPGS8 Winkel der schragen Scheibe Real

$TC_TPG9 Parameter-Nummer fur Integer
Radiusberechnung

Zusaétzliche Parameter

$TC_TPC1 Winkel der schragen Scheibe Real

bis

$TC_TPC10 Real

e Gruppe Typ 5xx (Drehwerkzeuge):
500 Schruppstahl
510 Schlichtstahl
520 Einstechstahl
530 Abstechstahl
540 Gewindestahl
550 Formstahl
560 Drehbohrer (ECOCUT)
580 orientierter Mel3taster

DrehmeiRel
z.B. G18: Z/X-Ebene

F - Werkzeughalter-Bezugspunkt

A X
1

Lange 1 (X)

R - Radius der Schneide
(Werkzeugradius)

. S - Lage des Schneidemittelpunktes
/ - <Lange 2 (2)

Werkzeugspitze P
(Schneide 1 = Dn)
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Erforderliche Korrektur- Der Werkzeugparameter DP2 gibt die Lage der Schneide an.
werte am Beispiel Dreh- Lagewert 1 bis 9 ist moglich.
werkzeug mit Werkzeug- X SlchnEIdelage DP2

radius-Korrektur

Die Angaben Lange 1, Lange 2 beziehen sich
auf den Punkt P bei Schneidelage 1-8;
bei 9 aber auf S (S=P)

antrflge in " VerschleilRwerte Wirkung
erkzeugparameter entsprechend G17: | Lange1inY
DP1 |5xy Erfordernis Lange 2 in X
DP2 11..9 - 3
DP3 |Linge1l Ubrige Werte sind | G18: tgﬂgg % :2 )Z<
DP4 | Lénge 2 auf 0 zu setzen.
G19: | LangelinZ
DP6 | Radius | Lénge 2in Y
. Gruppe Typ 7xx (Sonderwerkzeuge)

700 Nutsage

710 3D-Meltaster
711 Kantentaster
730 Anschlag
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Erforderliche Korrektur- e Typ 700 (Nutsége)
werte Nutsége

Eintrage in wmreit%s_ -
Werkzeugparameter > Ta"anseZ

A

DP3 | Lange 1 - Basismal}

DP4 ‘ Lange 2 - Basisma3

DP6 ‘Durchrresser—Geometrie

o
N o
DP7 ‘ Nutbreite - Geometrie - - é
- L=
DP8 ‘ Uberstand - Geometrie @ o
| 8
5
0l <
@©| ©
L 8IS
Y
Verschlei3werte
entsprechend Wirkung
Erfordernis G17: | Halber Durchmesser (L1) in Z| Ebenenanwahl
. . Uberstand in (L2) Y 1.-2. Achse (X-Y)
Ubrige Werte sind Ségeblatt in (R) X/Y
auf 0 zu setzen. .
G18: | Halber Durchmesser (L1) in Y| Ebenenanwahl
Uberstand in (L2) X 1.-3. Achse (Z-X)
Stgeblatt in (R) Z/X
L1 =DP3+ DP6/2 G19: | Halber Durchmesser (L1) in X| Ebenenanwahl
L2 = DP4 + DP7/2 - DP8 Uberstand in (L2) Z 2.-3. Achse (Y-2)
R=DP7/2 Sageblatt in (R) Y/Z

Beim Werkzeugtyp 700 "Nutsage" kénnen Sie folgende Korrekturda-
ten (TOA-Daten) angeben.

| Geometrie Verschlei3 Basis
Langenkorrektur
Lange 1 $TC DP3 $TC DP12 $TC DP21 mm
Lange 2 $TC DP4 $TC DP13 $TC DP22 mm
Lange 3 $TC_DP5 $TC DP14 $TC DP23 mm
Radiuskorrektur
Durchmesser | $TC_DP6 $TC_DP15 mm
Nutbreite b $TC_DP7 $TC_DP16 mm
Uberstand k $TC_DPS8 $TC_DP17 mm
3D-Meltaster Typ 710
S. /IBNM/, Benutzerhandbuch Messzyklen
Anschlag Typ 730

Der Anschlag dient zum Positionieren des Materials bei Drehmaschi-

nen mit Stangenvorschub. Es sind nur Langenkorrekturen von Bedeu-
tung.
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Verrechnung der Werk- Die Typen 1xx (Fréser), 2xx (Bohrer) und 5xx (Drehwerkzeuge) wer-
zeugparameter den nach gleichem Schema verrechnet.

Fur die geometrischen GréRRen (z.B. Lange 1 oder Radius) bestehen
mehrere Eintragskomponenten. Diese werden zu einer resultierenden
GroRe additiv verrechnet (z. B. Gesamtléange 1, Gesamtradius), die
dann zur Wirkung kommt.

Werkzeugparameter- | Bedeutung Bemerkung
Nummer (P)
1 Werkzeugtyp Ubersicht siehe Liste
2 Schneidenlage nur fiir Drehwerkzeuge
Geometrie Langenkorrektur
3 Lange 1 Verrechnung nach Typ und Ebene
4 Lange 2
5 Lange 3
Geometrie Radius
6 Radius nicht fir Bohrer
7 reserviert
8 reserviert
9 reserviert
10 reserviert
11 reserviert
Verschleil3 L&éngen- und
Radiuskorrektur
12 Lange 1
13 Lange 2
14 Lénge 3
15 Radius
16 reserviert
17 reserviert
18 reserviert
19 reserviert
20 reserviert
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BasismalR/Adapter Langenkorrekturen

21 Lange 1

22 Lange 2

23 Lange 3

Technologie

24 Freiwinkel fur Drehwerkzeuge
25 Freiwinkel

Nicht bendtigte Korrekturen sind mit dem Wert Null zu belegen

(= Voreinstellung beim Anlegen der Korrekturspeicher).

Die einzelnen Werte der Korrekturspeicher (P1 bis P25) sind tber
Systemvariable vom Programm les- und schreibbar.

Die Werkzeugkorrekturen kdnnen nicht nur tber die Bedientafelfront,
sondern auch Uber die Dateneingabe-Schnittstelle eingegeben wer-

den.
Verrechnung von Ba- Eintrkage in ' Basismal
sismaR am Beispiel Werkzeugparameter FEEL LI Lange 1
.. L : DP1 [ 5xy Bezugspunkt —
Fraskopf — zweidimensi- F - Werkzeugtréager-
DP3 ‘ Lénge 1 - Geometrie BequSpunkt (2]
onal S
v ED
DP6 ‘ Radius - ceometrie .El 0 g’
2 © :Q
& ol
DP21 |Langel - Basis —@'—
DP22 |Lénge 2 - Basis
DP23 |Lange 3 - Basis Lange 1
- Geometrie
Wirkung
G17: Lange 1in Z ZA
Lange 2inY
-
Lange 3 in X / v
Radius in Y/Z X

VerschleiBwerte ent-

sprechend Erfordernis Gls: Lange lin Y YA
Lange 2in X
Lange 3inZ / ’ X
Ubrige Werte sind Radius in X/Y z
auf0 zu setzen G19: Lange 1 in X XA
Lange 2in Z
Lange 3in Y / 7
Radius in Z/X Y
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Verrechnung von Ba-
sismall am Beispiel
Fraskopf — dreidimensi-
onal:

Erforderliche Langenkor-
rekturwerte bei -
Drehwerkzeugen:

Eintrége in Basismaf
Werkzeugparameter

DP1 | 5xy

DP3 ‘ Lange 1 - ceometie

Basismafd
ange

DP6 ‘ Radius - ceometrie - —  —  —

DP21 |Lange 1 -gasis ‘ F’- Werkzeughalter-Bezugspunkt

DP22 |Lange 2 -Basis ‘ F - Werkzeugtrager-Bezugspunkt
DP23 Lénge 3 -Basis

Radius

Wirkung
G17: Lange 1in Z ZA
Lﬁmge 2 in Y
Lange 3in X / Y
Radius in Y/Z X
VerschleiBwerte ent- | G18: Léange 1inY Y
sprechend Erfordernis Lange 2 in X
Lange 3in Z X
Ubrige Werte sind Radius in X/Y z
auf 0 zu setzen G19: Lange 1 in X X
Lénge 2in Z
Lange 3inY 7
Radius in Z/X %
Eintrage in
Werkzeugparameter
Drehmeif3el
DP1 | 5xy 2.B. G18: Z/X-Ebene LF
DP3 | Lange 1l A @
DP4 | Lange 2 X 3
-
(]
D
=
:©
| °
z Y
Werkzeugspitze P
(Schneide 1=Dn)
Lange 2 (2)
Wirkung

VerschleilBwerte ent-

sprechend Erfordernis | G17: Lange 1inY
Lange 2 in X

Ubrige Werte sind

0T ) o T G18: Lange 1in X

Lénge 2in Z

F - Werkzeugtréager-

G19: | Langelinz Bezugspunkt

Léange 2inY
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Bedienbereich Parameter

5.1 Werkzeugdaten
Drehwerkzeug mit meh- Eintrage in Einstechstahl
reren Schneiden — Lan- V;gflkZTuSgparameter 2.B. G18: Z/X-Ebene i
Xy
genkorrektur: X o =
DP3 | Lénge 1l = =
DP4 | Lange 2 S S
3 S
- -
DP1 | 5xy z %y E
DP3 | Lange1 Werkzeugspitze P Werkzeug-
DP4 | Lange 2 (Schneide 1=D n) spitze P
(Schneide 2=D n)
-

Verrechnung von Ba-
sismafld am Beispiel
Drehmaschine:

VerschleilRwerte ent-
sprechend Erfordernis

Ubrige Werte sind
auf 0 zu setzen

Wirkung

G17: | LangelinY
Lange 2 in X

G18: | Lange 1in X
Lange 2inZ

G19: | Lange1inz
Lange 2inY

Dn: Lange 2 (Z)

F - Werkzeugtrager-
Bezugspunkt

Eintrage in
Werkzeugparameter
Drehmaschine
DPL | 5xy 2.B. G18 Z/X-Ebene
DP3 Lénge 1 - Geometrie
DP4 | Lénge 2- i i
g Geometrie « E?s|sm2ag
ange
@5E -
g3
DP21 Lange 1-Basis ' % :%
DP22| Linge 2-sasis o 1_@ o -
Zz - © [
o £
D O
S8 o
5Q
lLange2
Wirkung -Geometrie
G17: | Lange 1inY
Lange 2 in X
VerschleiBwerte
entsprechend . 5 ;
Erfordernis cls: ::gzgz % :2 )Z<
9 F’- Werkzeughalter-
L i Bezugspunkt
Ubrige Werte sind G19: | LangelinZ F - Werkzeugtrager-
auf 0 zu setzen Lange 2in Y Bezugspunkt
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5.1

Werkzeugdaten

01/2006

Der Werkzeugtyp 4xx (Schleifwerkzeuge) wird gesondert verrechnet.

Fur die geometrischen GréRen (z. B. Lange oder Radius) bestehen
mehrere Eintragskomponenten.

Parameter Scheibenkor- [ Scheibenkor- | Abrichter Abrichter
rektur links rektur rechts links rechts

Werkzeugspezifische Parameter

$TC_DP1 Werkzeugtyp *(20=1) Werkzeugtyp Werkzeugtyp

$TC_DP2 Schneidenlage | Schneidenlage | Schneidenlage | Schneidenlage

Geometrie-Werkzeuglangenkorrektur

$TC_DP3 Lange 1 *(22:4) Lange 1 Lange 1

$TC_DP4 Lange 2 *(23:8) Lange 2 Lange 2

$TC_DP5 Lange 3 *(24=16) Lange 3 Lange 3

$TC_DP6 Radius Radius Radius Radius

$TC_DP7 his reserviert reserviert reserviert reserviert

$TC_DP11

Verschlei3-Werkzeuglangenkorrektur

$TC_DP12 Lange 1 *(211=2048) Lange 1 Lange 1

$TC_DP13 Lange 2 *(212:4096) Lange 2 Lange 2

$TC_DP14 Lange 3 *(213:8192) Lange 3 Lange 3

$TC_DP15 Radius Radius Radius Radius

$TC_DP16 bis | reserviert reserviert reserviert reserviert

$TC_DP20

BasismaR/AdaptermalR-Werkzeugléangenkorrektur

$TC_DP21 Basis-Lange 1 Basis-Lange 1 | Basis-Lange 1
+(220=1048576)

$TC_DP22 Basis-Lange 2 Basis-Lange 2 | Basis-Lange 2
+(22122097152)

$TC_DP23 Basis-Lange 3 Basis-Lange 3 | Basis-Lange 3

%(22224194304)
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01/2006 Bedienbereich Parameter
5 5.1 Werkzeugdaten 5

Technologie
$TC_DP24 reserviert reserviert reserviert reserviert
$TC_DP25 reserviert reserviert reserviert reserviert

Zusétzliche Parameter
$TC_DPC1
bis
$TC_DPC10

* Wert des Verkettungsparameters, wenn der Korrekturparameter verkettet werden soll.

Parameternummer fir Ra- Mit diesem Parameter kann festgelegt werden, welcher Korrekturwert
diusberechnung $TC_TPG9 fiir SUG, WZz-Uberwachung und bei Centerless Schleifen herangezo-
gen wird. Der Wert bezieht sich immer auf Schneide D1.

$TC_TPG9 =3 Lange 1 (Geometrie + Verschlei3 + Basis, abhéngig vom WZ-Typ)

$TC_TPG9 =4 Lange 2 (Geometrie + Verschlei3 + Basis, abhéngig vom WZ-Typ)

$TC_TPG9 =5 Lange 3 (Geometrie + Verschlei3 + Basis, abhéngig vom WZ-Typ)
$TC_TPG9 =6 Radius

*. Der WZ-Parameter von Schneide 2 ist verkettet mit dem Parameter
von Schneide 1 (siehe werkzeugspezifisches Schleifdatum
$TC_TPG2, Verkettungsvorschrift). Hier sind typische Verkettungen
dargestellt und in Klammer die dazugehotrige Wertigkeit angegeben.

Spindelnummer In diesem Parameter steht die Nummer der Spindel, auf die sich die
$TC_TPG1 Uberwachungsdaten und die SUG beziehen.

Verkettungsvorschrift Mit diesem Parameter wird festgelegt, welche WZ-Parameter von der
$TC_TPG2 rechten Scheibenseite (D2) und der linken Scheibenseite (D1) mitein-

ander verkettet sein sollen (siehe bei TOA-Daten). Eine Anderung des
Wertes einer der verketteten Parameter wird dann automatisch beim
Verketteten auch ibernommen.

Bei schrager Scheibe ist zu beachten, dass der minimale Scheibenra-
dius im kartesischen Koordinatensystem anzugeben ist. Die Langen-
korrekturen geben in jedem Fall die Abstande zwischen Werkzeugtra-
gerbezugspunkt und Werkzeugspitze in den kartesischen Koordinaten
an.

Die Uberwachungsdaten gelten sowohl fiir die linke als auch die rech-
te Schneide der Schleifscheibe.

Eine automatische Korrektur der Werkzeuglangen bei einer Anderung
des Winkels erfolgt nicht.

Bei Schragachsenmaschinen muss der gleiche Winkel fir die schrage
Achse und fiir die schrage Scheibe verwendet werden.
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5 5.2  Werkzeugkorrektur

01/2006

El

=

5.2 Werkzeugkorrektur

Nicht bendtigte Korrekturen sind mit dem Wert Null zu belegen
(=Voreinstellung beim Anlegen der Korrekturspeicher).

Die Werkzeugkorrekturen kénnen nicht nur Giber die Bedientafelfront,
sondern auch Uber die Dateneingabe-Schnittstelle eingegeben wer-
den.

Programmierung von Korrekturdaten siehe
/PG/, Programmieranleitung, Grundlagen

5.2.1 Funktion und Grundbild Werkzeugkorrektur

Die Werkzeugkorrekturdaten bestehen aus Daten, die die Geometrie,
den Verschleil3, die Identifikation, den Werkzeugtyp und die Zuord-
nung zu Parameternummern beschreiben. Die Mal3einheit fiir die Ab-
messungen des Werkzeugs werden angezeigt.

Das Eingabefeld ist markiert.

Parameter |EHAN1 | AUTO [MPF-"'R
BEISP1.MPF
[# Kanal RESET Programm lauft

Werkzeugkomekturen Meue Schneide TO-Bereich 1
T-Hummer 34 D-Nummer 2 Schneidenanzahl 1
Werkzeugtyp 100

Schneidenlage 3

Langenkorrektur Geometrie Yerschleib Baszis
Lange 1 : 5.000 0.500 0.000 mm
Lange 2 : 2.000 0.500 0.000 mm
Lange 3 : 2.000 0.000| 0.000 mm
R adiuskorrektur Loschen. ..
Radius : 0.000 0.000 mm
DP7.16 res: 0.000 0.000
DP8.17 res: 0.000 0.000
DP9.18 Tes: 0.000 0.000
DP10.19 res: 0.000 0.000
DP11.20 TES: 0.000 0.000 Ubersicht...
Technologie
Freiwinkel : 0.000 Grad

DP25 0.000

R-
Parameter

Aktive NV
+ Komrekt.

Kormrektur-
ermitteln. ..

Werkzeug-
korrektur

verschieb.

Jede Korrekturnummer enthdlt je nach Werkzeugtyp bis zu

max. 25 Parameter.

Die im Fenster angebotene Parameterzahl entspricht dem dazuge-
hérenden Werkzeugtyp.

Die maximale Anzahl der Korrekturparameter (T- und D-Nummern) ist
Uber Maschinendaten einstellbar.
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Bedienbereich Parameter
5.2 Werkzeugkorrektur 5

Werkzeug-Verschleil3:
Feinkorrektur

Werkzeug-
korrektur

R-
Parameter

Setting-
daten

Nullpunkt-
versch.

Anwender-
daten

Korrektur
ermitteln

T-Nr.

T-Nr.

D-Nr.

D-Nr.

Léschen...

Gehe zu...

Ubersicht...

Neu...

Wenn Sie wenigstens das Recht haben, das in MD 9202:
USER_CLASS TOA WEAR eingetragen ist, kbnnen Sie die Werte
der Werkzeug-Feinkorrektur inkrementell andern. Die Differenz zwi-
schen altem Wert und neuem Wert darf nicht gré3er sein als die in
MD 9450: WRITE_TOA_FINE_LIMIT hinterlegte Grenze.
Horizontale Softkeys

Mit den horizontalen Softkeys werden verschiedene Datenarten ange-
wahlt:

Anwahl des Menus "Werkzeugkorrektur"

Anwahl des Meniis "R-Parameter"

Anwahl des Menus "Setting-Daten”

Anwahl des Menus "Nullpunktverschiebungen”

Anwahl des Meniis "Anwenderdaten"

Unterstiitzung fur das Ermitteln von Werkzeugkorrekturen. Bei vor-
handener Werkzeugverwaltung wird dieser Softkey nicht bendtigt.

Vertikale Softkeys

Die vertikalen Softkeys unterstiitzen die Dateneingabe:
Anwahl des nachsten Werkzeugs

Anwahl des vorhergehenden Werkzeugs

Anwabhl der nachst héheren Korrekturnummer (Schneide)

Anwahl der nachst niederen Korrekturnummer (Schneide)

Ldschen eines Werkzeuges oder einer Schneide

Suchen eines beliebigen oder des aktiven Werkzeuges

Auflistung aller vorhandenen Werkzeuge

Anlegen einer neuen Schneide oder eines neuen Werkzeuges
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Bedienbereich Parameter
5.2 Werkzeugkorrektur

01/2006

Neues Werkzeug

Werkzeug-
korrekturen:

Neu...

Neues

Werkzeug

Abbruch

OK

OK + neues

Werkzeug

OK + neue

Schneide

Funktion

Wenn Sie ein neues Werkzeug anlegen, werden lhnen bei der Wahl
der Werkzeuggruppe automatisch die zugehorigen Werkzeugtypen als
Eingabeunterstiitzung vorgegeben.

Bedienfolge

Das Fenster "Werkzeugkorrekturen" wird automatisch eingeblendet.

Softkey "Neues Werkzeug" driicken.

Das Fenster "Neues Werkzeug anlegen" wird eingeblendet.

Nach Eingabe der ersten Ziffer fur die Werkzeuggruppe werden Ihnen
zur weiteren Auswahl automatisch alle verfigbaren Werkzeugtypen
der Gruppe 5xx angezeigt:

z. B."5xx Drehwerkzeuge"

e 500 Schruppstahl

e 510 Schlichtstahl

e 520 Einstechstahl

e 530 Abstechstahl

e 540 Gewindestahl

e 550 Formstahl

e 560 Drehbohrer (ECOCUT)

e 580 orientierter Messtaster

Geben Sie Uber die alphanumerische Tastatur die entsprechenden
Ziffern ein oder wéahlen Sie es aus der vorgelegten Liste aus.

Es wird kein neues Werkzeug angelegt.

Es wird ein neues Werkzeug angelegt.
Das Fenster wird geschlossen.

Legt ein weiteres Werkzeug an.
Das Fenster bleibt gedffnet und Sie kdnnen weitere Werkzeuge anle-
gen.

Legt zum gerade erzeugten Werkzeug eine weitere Schneide an.
Das Fenster bleibt gedffnet.
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5.2 Werkzeugkorrektur 5

5.2.3 Werkzeug anzeigen

S

Werkzeug-
korrekturen:

s

T-Nr.

T-Nr.

Funktion

Angelegte Werkzeuge kdnnen angewahlt werden und auf die Werk-
zeugkorrekturdaten kann zugegriffen werden.

Bedienfolge
Das Fenster "Werkzeugkorrekturen" wird automatisch eingeblendet.

Falls zuvor der Bereich "Parameter” schon angewéahlt wurde, wird
jeweils das Fenster und das zuletzt angewahlte Werkzeug angezeigt,
das beim Verlassen des Bereichs angewahlt war.

Die Werkzeugkorrekturdaten des aktuellen Werkzeugs werden sofort
angezeigt. Falls zuvor kein Werkzeug angewahlt wurde, werden die
Daten des ersten Werkzeugs mit seiner ersten D-Nummer zur Anzei-
ge gebracht.

Sind keine Werkzeuge in dem Bereich vorhanden, wird eine Meldung
ausgegeben.

Wabhlen Sie die angelegten Werkzeuge an.

Weitere Hinweise

Die Eingabe der Geometrie- und VerschleiRdaten des Werkzeugs
kénnen tber den Schlisselschalter gesperrt sein.
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5.2.4 Werkzeug l6schen

[3

Werkzeug-
korrekturen:

T-Nr +/-
D-Nr +/-

Loschen

Losche
Werkzeug

Funktion

Ein Werkzeug mit sémtlichen Schneiden wird geléscht, die Werk-
zeugliste automatisch aktualisiert.

Bedienfolge

Das Fenster "Werkzeugkorrekturdaten" wird automatisch eingeblen-
det.

Blattern Sie den Bildschirminhalt auf das zu l6schende Werkzeug.
Mit dem Softkey "Léschen” andern sich die vertikalen Softkeys.
Softkey "Losche Werkzeug" driicken.

Das Werkzeug wird mit samtlichen Schneiden geléscht. Es werden

die Werkzeugkorrekturen des vor dem geléschten Werkzeug liegen-
den Werkzeugs angezeigt.
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5 5.2 Werkzeugkorrektur 5

5.2.5 Neue Schneide

G Funktion

Fur die Anwahl einer neuen Schneide, werden Ihnen bei der Wahl der
Werkzeuggruppe automatisch die zugehodrigen Werkzeugtypen als
Eingabeunterstiitzung vorgegeben.

Bedienfolge

Werkzeug- Das Fenster "Werkzeugkorrekturen" wird automatisch eingeblendet.
korrekturen

Softkey "Neu..." und "Neue Schneide" driicken.

Das Fenster "Neue Schneide" wird eingeblendet.

Nach Eingabe der ersten Ziffer fiir die Werkzeuggruppe werden lhnen
zur weiteren Auswahl automatisch alle verfiigbaren Werkzeugtypen
der Gruppe 5xx angezeigt:

z. B. "5xx Drehwerkzeuge"

e 500 Schruppstahl

e 510 Schlichtstahl

e 520 Einstechstahl

e 530 Abstechstahl

e 540 Gewindestahl

e 550 Formstahl

e 560 Drehbohrer (ECOCUT)

e 580 orientierter Messtaster

Neu...

Neue
Schneide

Bei einigen Werkzeugtypen werden automatisch die moglichen
ﬂ Schneidelagen angezeigt (z. B. bei Sonderwerkzeugen, Drehwerk-
zeugen, Schleifwerkzeugen).
Geben Sie mit der alphanumerischen Tastatur die entsprechende
Ziffer ein.
Das Neuanlegen wird verworfen.

Abbruch

OK Es wird eine neue Schneide angelegt.

OK + neue Es wird eine neue Schneide angelegt.
Schneide Es kann eine weitere Schneide angelegt werden.

OK + neues Es wird eine neue Schneide angelegt.
Werkzeug Es kann ein weiteres Werkzeug angelegt werden.
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5 5.2 Werkzeugkorrektur 5

5.2.6 Schneide ldschen

G Funktion

Eine/mehrere Schneiden eines Werkzeugs kdnnen geléscht werden,
die Werkzeug-Liste wird automatisch aktualisiert.

Léschen Waébhlen Sie die Schneide eines Werkzeugs an, driicken Sie den Soft-
key "Loéschen™” und den Softkey "Losche Schneide".

Lésche

Schneide

5.2.7 Werkzeugkorrekturen ermitteln

G Funktion

Die Funktion "Werkzeugkorrekturen ermitteln" ermdglicht Ihnen, die
Bezugsmalle unterschiedlicher Achsen zu ver&ndern und an-
schlie3end zu verrechnen.

‘ WZzZK
|
I
=t
I
|
|

<Y

WzZK  Werkzeugkorrektur, Bezugsmalf
Werkzeugaufnahmepunkt
Maschinennullpunkt
Werksticknullpunkt

sz
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5.2 Werkzeugkorrektur 5

Werkzeug-
korrekturen:

Korrektur
ermitteln

O

SELECT

OK

Verrechnen

Bedienfolge

Das Fenster "Werkzeugkorrektur" wird eingeblendet.

Positionieren Sie den Cursor auf den entsprechenden Werkzeug-
parameter.
Das Fenster "Bezugsmaf3" wird eingeblendet.

Wabhlen Sie Uber die "Toggle-Taste" die entsprechende Achse an.
Verandern Sie bei Bedarf Giber die numerische Tastatur den Bezugs-
wert.

Nach Driicken des Softkeys "OK" werden die aktuelle Position und der
entsprechende Bezugswert fiir den ausgewahlten Werkzeug-
parameter verrechnet.

Dabei Gilt; Position - Bezugswert = Eingabewert

Das Fenster wird geschlossen.

Position - Bezugswert wird in das Eingabefeld eingetragen. Das Fens-
ter bleibt gedffnet.

In der Betriebsart "Jog" kann ggf. zusatzlich die Position durch Verfah-
ren der Achsen geandert werden.

Die Steuerung verrechnet den Bezugswert mit der neuen Position
automatisch.

5.2.8 Aktive Werkzeugkorrektur sofort wirksam setzen

[3

=

? Literatur

Funktion

Uber ein Maschinendatum kann festgelegt werden, dass die aktive
Werkzeugkorrektur sofort wirksam gesetzt werden kann, wenn sich
das Teileprogramm im "Reset-" oder "Stop-Zustand" befindet.

Weitere Hinweise

Bei der Verwendung der Funktion im Reset-Zustand, muss das Ma-
schinendatum $MC_RESET_MODE_MASK so eingestellt werden,
dass die Werkzeugkorrektur bei Reset nicht zuriickgesetzt wird.

/FB/, Funktionsbeschreibung Grundlagen:
K2 Achsen, Koordinatensysteme...

Vorsicht

Mit der nachsten programmierten Achsbewegung im Teileprogramm
wird nach dem NC-Start des Reset die Korrektur herausgefahren.
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5.3 Werkzeugverwaltung

Magazinliste

Werkzeugliste

Arbeitskorrekturliste

Die Werkzeugverwaltung wird Uber verschiedene parametrierbare
Listen organisiert, die unterschiedliche Sichten auf die verwendeten
Werkzeuge darstellen.

In der Magazinliste werden Ihnen die Werkzeuge eines Magazins mit
steigenden Magazinplatznummern angezeigt.

Die Daten kénnen gesucht, angezeigt und Uberwiegend auch geéan-
dert werden. Aul3erdem steht eine Funktion zur Prufung der
D-Nummern und anschlieRendem Aktivieren von Werkzeugen zur
Verfigung.

Verwenden Sie diese Liste hauptséchlich, um beim Umristen Werk-
zeuge zu beladen, zu entladen und zwischen den Magazinen umzu-
setzen.

In der Werkzeugliste werden Ihnen die Werkzeuge nach dem Ord-
nungskriterium aufsteigender T-Nummern angezeigt.

Verwenden Sie diese Liste, wenn Sie mit kleinen Werkzeug-
magazinen arbeiten und genau wissen, an welchem Magazinplatz
welches Werkzeug steckt.

In der Arbeitskorrekturliste werden die Schneiden der aktiven Schwes-
terwerkzeuge angezeigt. Sie sind nach aufsteigenden D-Nummern
sortiert.

Die Daten kdnnen gesucht (nach D-Nummern / DL-Nummern), ange-
zeigt und geéndert werden.

Achtung

Verwenden Sie diese Liste, um wahrend der Werkstiickbearbeitung
Summenkorrekturen (ortsabhéangige Korrekturen), Stiickzahlen und
Schneidenparameter zu andern und zu beobachten. Fir die Arbeits-
korrekturliste sind bis zu drei verschiedene Sichten parametrierbar.
Der TOA ist mehreren Kanélen zugeordnet und wird in dem Kanal
berlcksichtigt, in dem auch das Werkzeug aktiv ist. Wollen Sie in der
Arbeitskorrekturliste den Verschleild &ndern, ohne beim nachsten NC-
Start das Werkzeug noch einmal aufrufen zu missen, dann stellen Sie
sicher, dass der passende Kanal fur dieses Werkzeug ausgewahlt ist.
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Werkzeugkatalog und
Werkzeugschrank

Der Werkzeugkatalog enthdlt nur "ideale” Werkzeuge.

"Ideale" Werkzeuge werden durch die zugehorigen Werkzeug-
"Stammdaten" charakterisiert (d.h. Werkzeug-Soll-MaRe, kein Werk-
zeugverschlei3, etc.). Ein "ideales" Werkzeug ist eindeutig definiert
durch seinen "Werkzeugnamen".

Der Werkzeugschrank enthalt nur "reale” Werkzeuge.

"Reale" Werkzeuge werden durch die zugehdrigen Werkzeug-
"Korrekturdaten" charakterisiert (d.h. Werkzeug-Ist-Mal3e, Werkzeug-
verschleil3, etc.). Ein "reales” Werkzeug ist eindeutig definiert durch
seinen "Werkzeugnamen" und die zugehdorige "Duplonummer". Erst
die "Duplonummer" weist dem "realen" Werkzeug seine Ist-Daten zu.

Sofern ein Anschluss zu einem Leitrechner besteht, wird beim Bela-
den (auBer Umsetzen), Entladen oder Loschen von Werkzeugen au-
tomatisch eine Meldung an diesen Leitrechner abgesetzt und der
jeweilige Datensatz Ubertragen. Damit sind auch nach dem Léschen
die Daten uber den Leitrechner noch verfligbar.

Maschinenhersteller

Welche Funktionalitat Thre Werkzeugverwaltung besitzt, entnehmen

Sie bitte den Angaben des Maschinen-Herstellers.

siehe /FBW/ Funktionsbeschreibung Werkzeugverwaltung bzw.
/FBSP Funktionsbeschreibung ShopMill

5.3.1 Grundfunktionen der Werkzeugverwaltung

W erkzeug-
verwaltung

Die Werkzeugverwaltung bietet Ihnen verschiedene Werkzeugtypen
zur Auswahl an. Sie kénnen den Werkzeugtypen geometrische und
technologische Daten zuweisen und erzeugen so lhre Werkzeug-
Stammdaten. Von jedem Werkzeug kénnen aul3erdem verschiedene
Exemplare existieren, die Sie mit den aktuellen Daten des eingesetz-
ten Werkzeuges (Einsatzdaten) belegen kdnnen.

Sie Starten die Werkzeugverwaltung aus dem Bedienbereich "Para-
meter" Uber den entsprechenden Softkey.

Welche Liste beim Aufruf der Werkzeugverwaltung eingeblendet wer-
den soll, wird vom Maschinenhersteller projektiert. In dem gezeigten
Beispiel wurde die aktuelle "Magazinliste" eingeblendet.
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Platz (Pl)

Platzzustand (P)

PTP

Werkzeug ID

Wichtig!

Die Struktur der Tabelle ist frei parametrierbar
(wird vom Maschinenhersteller projektiert).
Das abgebildete Beispiel zeigt nur einen mdglichen Fall;

Parameter | CHAN1 |ALITO I
T

MPF DIR

Magazinliste 1

Magazin: [- -=i-c | Plaize: [0 | ave: [ ]
Bl BFP PTP \ierkzeuglD Dupl Thir PTT W W WWWW BV WTyp xBeal] wGes-L2
1 -- 1 newRackBsl 1 1 1 -FGMY - o 200 11,0000 11.0000
2 -F 1 Vgt 1 78 1 -F - - - - o 900 Q0000 0.0000
3 -F 1 o
4 -- 1 o
3 - - 1 Wipgl 1 a5 1 =lf == =2 o 200 DuDooDh  0.0000
6 -F 1 Wirgd 1 T 1 =7 === = o 200 DuDooDh  0.0000
T -F 1 o
B -F 1 o
8 -F 1 o

i -F 1 o

11 -F 1 (]

12 - F 1 o

13 - F 1 o

14 - F 1 o

Platznummer

Platzzustand

(fiir jeden Zustand steht genau eine Spalte zur Verfigung)
z.B.

F

Platz freigegeben

= Platz gesperrt

= reserviert fir Werkzeug in Zwischenspeicher
= reserviert flr zu beladenes Werkzeug
= linker Halbplatz belegt

rechter Halbplatz belegt

= oberer Halbplatz belegt

= unterer Halbplatz belegt

= linker Halbplatz reserviert

= rechter Halbplatz reserviert

oberer Halbplatz reserviert

= unterer Halbplatz reserviert

T COoOXrC WNQO
I

c o —
1

Platztyp, der dem jeweiligen Platz zugeordnet ist

Name des Werkzeuges
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Dupl

TNr

PTT

W (8x)

PV

WTy

Geo —Laeng 1
Radius ...

Magazin-
liste

Werkzeug-
liste

Beladen

Nummer des Schwesterwerkzeuges (Ersatzwerkzeug)

Interne T-Nummer, die evtl. zum Nachladen von Werkzeugdaten be-
noétigt wird.

Platztyp, dem dieses Werkzeug zugeordnet ist

Werkzeugzustand

(fur jeden Zustand steht genau eine Spalte zur Verfigung)

keine Anzeige = Ersatzwerkzeug

= aktives Werkzeug
Werkzeug freigeben
Werkzeug gesperrt
Werkzeug ist vermessen
Vorwarngrenze ist erreicht
Werkzeug ist im Wechsel
Werkzeug ist festplatzcodiert
Werkzeug war im Einsatz
Entlade-Kennung ("Radius")
Belade-Kennung

= Stammwerkzeug

W IMUTS<ZTON>

VerschleiRverbund, dem das jeweilige Werkzeug zugeordnet ist.

Werkzeugtyp

In Abhéngigkeit vom Werkzeugtyp werden nur bestimmte Werkzeug-
korrekturen fiir die Eingabe freigegeben.

Alle anderen Werkzeugtypen werden mit dem Wert O vorbesetzt.

Werkzeugkorrekturen wie z.B. Lange, Radius, Verschlei3, Uberwa-
chungsdaten etc.

Horizontale Softkeys

In der "Magazinliste" wird lhnen das erste bzw. das zuletzt angezeigte
Magazin mit allen bereits beladenen Werkzeugen angezeigt. Zum
nachsten Magazin schalten Sie Giber den entsprechenden vertikalen
Softkey.

Angezeigt werden alle Werkzeuge, die als Datensatz in der NC vor-
handen sind (unabhangig davon, ob die Werkzeuge einem Magazin-

platz zugeordnet sind).

Dem Werkzeug wird ein Magazinplatz zugeordnet.
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Entladen Das Werkzeug wird vom aktuellen Magazinplatz geléscht.

Umsetzen Das Werkzeug wird vom aktuellen Magazinplatz auf einen anderen
Magazinplatz verschoben.

Arbeits- Es werden die Schneiden der aktiven Schwesterwerkzeuge ange-

korrekturen zeigt. Sie sind nach aufsteigenden D-Nummern sortiert.

ﬂ > Uber die "Etc."-Taste erhalten Sie weitere horizontale Softkeys:
Werkzeug- Sie kdnnen neue Werkzeug-Stammdaten (“ideale" Werkzeuge) anle-
katalog gen und vorhandene andern.

Werkzeug- Sie kdnnen neue Werkzeugkorrekturdaten und Werkzeugeinsatzdaten

schrank anlegen ("reale" Werkzeuge) und vorhandene dndern.

Trans- Uber diesen Softkey kénnen Sie die Werkzeugdaten als transformierte

formation (Adapterdaten werden eingerechnet) oder nicht transformierte Daten
anzeigen lassen.

Diese Umschaltmdglichkeit steht nur bei der Anzeige der Magazinliste
zur Verfligung. In der Werkzeugliste werden die Daten immer als nicht
transformierte Daten und in der Arbeitskorrekturliste immer als trans-
formierte Daten angezeigt.

Besonderheit: Wenn Sie transformierte Daten anzeigen und in der Magazinliste ein
Werkzeug neu erzeugen wollen (Belademodus), wird zur Eingabe fiir
diesen einen Datensatz in die nicht transformierte Anzeige umge-
schaltet.

Vertikale Softkeys (Magazinliste)

(vom Anwender vergebene Auswahl von anwenderspezifischen Fenstern (falls projektiert), z.B.

Namen)

Magazin- e Allgemeine Daten

liste 1

Magazin- e Geometriedaten

liste 2

Magazin- e VerschleiRdaten

liste 3
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Werkzeug-
daten

D-Priifung,
Aktivieren

Zwischen-
speicher

Es kénnen die kompletten Daten eines Werkzeuges angezeigt und
editiert werden.

Es wird die Einstiegsmaske fir die Datenpflege des entsprechenden
Werkzeuges aufgerufen. In dieser Maske und in den dazugehdrenden
Folgemasken kénnen Sie alle Daten des Werkzeuges, seiner Schnei-
den und seiner Arbeitskorrekturen anzeigen und meist auch é&ndern.
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Die genaue Vorgehensweise ist unter "Werkzeug-Details anzei-
gen/andern" beschrieben (Seite "Werkzeugdaten anzeigen/andern™).

Uber diesen Softkey werden 2 Funktionen realisiert:

e Priifung der Eindeutigkeit der D-Nummern-Zuordnung
Bei der Zuordnung der D-Nummern zu den Schneiden der einzel-
nen Werkzeuge kdnnen Dopplungen bei der Vergabe der
D-Nummern auftreten. Die Prifung erfolgt innerhalb des aktuellen
Magazins oder Uber alle vergebenen D-Nummern innerhalb einer
TO-Einheit (parametriert).

e Aktivierung der Werkzeuge
Wurden die D-Nummern eindeutig vergeben, wird ein Verschleil3-
verbund aktiv gesetzt. Danach wird aus jeder Schwesterwerkzeug-
gruppe im TOA des aktuellen Kanals ein Werkzeug aktiviert. Der
aktive VerschleiRverbund wird bertcksichtigt.

Fur die Bearbeitung werden nur automatisch erreichbare Magazine
betrachtet. Durch das Aktivieren von Werkzeugen werden eventuell
vorher aktive Werkzeuge gesperrt, insbesondere beim Wechsel der
VerschleiRgruppe.

Ein- und Ausblenden des Zwischenspeicherfensters in der Magazinlis-
te. Angezeigt werden hier Spindeln, Greifer etc., d.h. Platze, auf de-
nen sich Werkzeuge befinden kénnen, die aber keine Magazinplatze
sind. Sind keine Zwischenspeicher definiert, ist diese Taste ohne
Funktion.
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Suchen &
Position.

Néchstes
Magazin

(vom Anwender vergebene
Namen)

Werkzeug-
liste 1

Werkzeug-
liste 2

Werkzeug-
liste 3

W erkzeug-

Details

Werkzeug
von CT

Werkzeug
a. Schrank

Das Bild "Werkzeug/Platz suchen" erscheint.

e Suchen
— Werkzeug:
Geben Sie den Werkzeugnamen und die Duplonummer ein
und starten Sie die Suche mit OK.
Der Cursor wird auf dem gesuchten Werkzeug positioniert.

— Platz:
Geben Sie das Magazin und die Platz-Nr. ein und starten Sie
die Suche mit OK.
Der Cursor wird auf dem gesuchten Werkzeug positioniert.

o Positionieren
Softkey "Positionieren” betatigen,
Werkzeug/Platz wird an die Beladestelle gefahren. Bei mehreren
Beladestellen wird ein Fenster gedffnet. Mit dem Cursor kénnen
Sie die entsprechende Beladestelle auswahlen.

In der Magazinliste werden die Platze des ndchsten Magazins ange-
zeigt.

Es ist nur ein Vorwarts-Scrollen mdglich. Nach dem Erreichen des
letzten Magazins, wird wieder zum ersten Magazin geschaltet.

Vertikale Softkeys (Werkzeugliste)

Auswabhl einer vom Anwender konfigurierten Tabellenstruktur
(falls projektiert), wie z.B.:

e Allgemeine Daten
e Geometriedaten
e VerschleiRdaten

Es kénnen die kompletten Daten eines Werkzeuges angezeigt und
editiert werden (wie bei Magazinliste).

Die Werkzeugdaten werden von einem Code-Trager gelesen und in
die Werkzeugliste eingetragen (anschlieRendes Andern maglich).

Sie wahlen im Werkzeugschrank das entsprechende Werkzeug aus.
Die Daten werden von dort eingelesen und das Werkzeug in die
Werkzeugliste eingetragen.

Es erscheint ein Listenbild, zu dem ein Filter Uber den Werkzeug-
Ident, Duplo-Nummer und Werkzeugtyp parametriert werden kann.
Die Liste zeigt alle Werkzeuge an, die den Filterkriterien entsprechen.
Aus der Liste kann das entsprechende Werkzeug ausgewahlt werden.
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Werkzeug
lI6schen

Werkzeug
in Schrank

Daten auf
CT

Abbruch

OK

Neues
Werkzeug

<<

Sie entfernen das aktuell in der Werkzeugliste markierte Werkzeug
aus der Liste. Dabei legen Sie Uber die vertikalen Softkeys fest, ob die
Werkzeugdaten gespeichert werden sollen.

Die Daten werden in den Werkzeugschrank kopiert und stehen fiir ein
spateres Beladen des Werkzeuges mit gleichen Daten erneut zur
Verfugung.

Sofern ein Code-Tréger installiert ist, werden die Werkzeugdaten auf
diesem gesichert, um ebenfalls ein spateres Beladen mit gleichen
Daten zu erméglichen.

Der Vorgang wird abgebrochen. Das Werkzeug wird nicht aus der
Liste entfernt.

Das Werkzeug wird aus der Liste geldscht. Die Werkzeugdaten ste-
hen nicht mehr zur Verfigung.

Mit jedem Betatigen dieses Softkeys wird sofort ein Werkzeug er-
zeugt. Die Maske zur Eingabe der Werkzeugdaten (Werkzeug-Detalils)
und die dazugehérige Softkey-Leiste (wie bei Werkzeug-Details) wer-
den eingeblendet. Die einzelnen Werte sind entsprechend den De-
faulteinstellungen (im INI-File parametriert) vorbelegt und hier ander-
bar (z.B. Name des Werkzeuges).

Uber die vertikale Softkey-Leiste blenden Sie die Tabellen fiir Schnei-
dendaten und Korrekturen mit den entsprechenden Vorbelegungen
ein. Nehmen Sie in den einzelnen Ansichten notwendige Anderungen
vor (falls erforderlich).

Beendet die Eingabe der Werkzeugdaten und wechselt zur Anzeige
der Werkzeugliste. Das neu erzeugte Werkzeug wird in der Tabelle
angezeigt und steht zum Beladen zur Verfliigung.

Wenn Sie ein neues Werkzeug angelegt haben, springt die Schreib-
marke bei der Riickkehr in die Werkzeugliste automatisch auf die
Zeile des neu angelegten Werkzeuges. Damit erhalten Sie eine
Ruckmeldung tber Ihre Bedienhandlung.
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=

(vom Anwender vergebene
Namen)

AKorr-
Liste 1

AKorr-
Liste 2

AKorr-
Liste 3

Werkzeug-
daten

Suche
D-Nummer

Aktuelle
D-Nummer

Hinweis

Die eingegebenen Daten werden immer sofort aktualisiert (ohne zu-
satzliche Bestatigung. Die Eigenschaften des neu erzeugten Werk-
zeuges andern Sie lUiber den Softkey "Werkzeug-Details".

Ein Andern unmittelbar in der Tabelle ist nicht mdglich.

Den Namen und Typ eines Werkzeuges kdnnen Sie nur beim
Neu-Anlegen andern, nicht aber tiber Werkzeug-Details.

Um einen Namen zu andern, missen Sie ein neues Werkzeug erzeu-
gen und das alte Werkzeug I6schen.

Vertikale Softkeys (Arbeitskorrekturliste)

Auswabhl einer vom Anwender konfigurierten Tabellenstruktur
(falls projektiert), wie z.B.:

e Allgemeine Daten
e Geometriedaten
e VerschleiRdaten

Es kénnen die kompletten Daten eines Werkzeuges angezeigt und
editiert werden (wie bei Magazinliste).

Es wird nach einem Eintrag mit einer bestimmten D-Nummer /
DL-Nummer gesucht.

e Geben Sie in der Suchmaske die D-Nummer und DL-Nummer ein,
nach der Sie suchen wollen.

e Bestatigen Sie die Eingabe mit OK. Wird ein passender Eintrag
gefunden, springt der Cursor auf die entsprechende Zeile. Haben
Sie keine DL-Nummer angegeben, steht der Cursor auf der ersten
Zeile des jeweiligen Werkzeuges.

Die D-Nummer des aktuellen Werkzeuges wird ermittelt und ange-
Zeigt.
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5.3.2 Werkzeugdaten anzeigen / andern

G Funktion

Sie kdnnen sich die Werkzeugdaten des in den Listen ausgewahlten
Werkzeuges anzeigen lassen und gegebenenfalls &ndern.

ﬂ Folgende Werkzeugschneidendaten kbnnen Sie andern:

e Korrekturwerte
e Uberwachungsdaten
¢ Anwenderdaten

Bedienfolge

Werkzeug- Driicken Sie den Softkey "Werkzeugverwaltung".

verwaltung Die vom Maschinenhersteller projektierte Liste wird eingeblendet (z.B.
die Magazinliste). Die horizontale und vertikale Softkey-Leiste wech-
seln.

Wahlen Sie Uber Softkey die anzuzeigende Liste aus:

Magazin- e "Magazinliste"

liste

Werkzeug- o "Werkzeugliste"

liste

Arbeits- o "Arbeitskorrekturliste"

korrekturen
Positionieren Sie den Cursorbalken auf dem entsprechenden Werk-
zeug. Das Werkzeug ist angewahlt.

Achtung:
Stellen Sie sicher, dass der Kanal angezeigt ist, in dem die eingege-
bene Korrektur gelten soll.

Werkzeug- Wabhlen Sie den Softkey "Werkzeug-Details".

Details

Die Eingabemaske fir "Werkzeug-Details" wird eingeblendet.
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt erneut.

Ihnen stehen folgende Funktionen zur Verfigung:

e Erzeugen neuer Schneiden

e Andern der Schneidendaten

e Andern der Uberwachungsdaten

e Andern der ortsabhéngigen Korrekturen (DL-Nummern)
e Ldschen von Schneiden
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ﬂ Hinweis

Schneide
Neu

Innerhalb der Eingabemaske kdnnen Sie folgende Daten andern:
e Platztyp

e Platzcodierung

e Uberwachungsart

e Zustand (freigegeben, gesperrt, vermessen, etc.)

e Werkzeuganwenderdaten (OEM_Tx; x = 1...10)

e D-Nummern

e Werkzeugname

e Duplo-Nummer

o Werkzeugtyp, nur in Magazinliste und Werkzeugliste

Die Werkzeugdaten Name, Duplo-Nummer und Typ sind ab nur &n-
derbar, wenn die Option vom Hersteller freigeschalten wurde. Ist die
Option nicht aktiviert ist das Andern nicht méglich. Diese Daten legen
Sie bereits beim Erzeugen eines neuen Werkzeuges fest.

Fur das angezeigte Werkzeug werden neue Schneiden erzeugt. Dazu
wird automatisch in der Tabelle eine Schneidennummer gewahlt, fur
die noch keine D-Nummer vergeben wurde.

Nachdem Sie eine D-Nummer vergeben haben, wird der Wert rot
dargestellt (Schneide noch nicht erzeugt). Wahlen Sie in der vertikalen
Softkey-Leiste "Schneidendaten". Die markierte Schneide wird er-
zeugt. Die Schneidendaten werden mit den Defaultwerten belegt und
die entsprechende Tabelle wird eingeblendet. Nehmen Sie erforderli-
che Anderungen vor.

Mit den Softkeys "Schneide +" und "Schneide —" kdnnen Sie die
Schneidendaten der anderen Schneiden anzeigen und ggf. andern.
Die Daten werden sofort aktualisiert.

Mit dem Softkey "<<" wechseln Sie zuriick zur Eingabemaske Werk-
zeug-Details. Die neue Schneide ist definiert. Die Farbe der Darstel-
lung wechselt.

Weitere Hinweise

Sofern fur das Werkzeug bereits zwolf Schneiden definiert wurden,
mussen Sie, bevor Sie eine neue Schneide erzeugen kdnnen, eine
nicht bendtigte Schneide léschen (Uber Softkey).

Die maximal zulassige Schneidenzahl pro Werkzeug kann vom Ma-
schinenhersteller auf einen kleineren Wert begrenzt sein. Standard-
mafig sind neun Schneiden méglich.
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Werkzeugdaten andern

Schneiden
Daten

Uberw.
Daten

Eine neue Schneide kann jederzeit an ein Werkzeug angefugt wer-
den, auch wenn sich das entsprechende Werkzeug bereits im Maga-
zin befindet. Wahlen Sie "Neue Schneide" und geben Sie die Schnei-
dendaten ein.

Uber die Softkeys "Schneidendaten", "Uberw.-Daten" und "Ortsabh.
Korrekturen" werden Tabellen zum Andern der einzelnen Daten ein-
geblendet. Sie kbnnen beliebig zwischen den einzelnen Tabellen
wechseln. Es werden immer Name, Duplonummer und Typ des Werk-
zeuges sowie alle definierten Schneiden (#1...#12) angezeigt.

Uber die Softkeys "Schneide +" und "Schneide —" wechseln Sie zwi-
schen den Schneiden. Mit "<<" wechseln Sie zur Eingabemaske
"Werkzeug-Details".

Hinweis

Geanderte Daten werden bereits bei der Eingabe zurtickgeschrieben.
Der Softkey "<<" wechselt nur die Anzeige.

Die Schneidendaten und Werkzeugkorrekturen der aktuell ausgewéhl-
ten Schneide werden angezeigt und kénnen editiert werden.

Dabei kdnnen Sie folgende Daten andern:
e Schneidenanwenderdaten (OEM_Sx; x = 1...10)
o Werkzeugkorrekturen
— Geometrie
— Verschlei3
— Basisverschiebung
— Schneidenlage (fiir Drehwerkzeuge)
— Freischneidewinkel (fir Drehwerkzeuge)
Sie kdnnen fur jeden Parameter die Werte fir Langel, Lange2, Lan-
ge3 und Radiusl definieren.

Die Uberwachungsdaten der aktuell ausgewéahlten Schneide werden
angezeigt und kénnen editiert werden.

Nach dem Auswahlen der Schneide legen Sie die Uberwachungs-
daten Istwert, Sollwert und Vorwarngrenze fiir folgende Parameter
fest:

e Stickzahl

e Standzeit

e Verschlei3
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Ortsabh.
Korrekturen

Schneide +

Schneide -

Schneide
Léschen

-

Es werden die Werkzeugkorrekturen (identisch zur Tabelle Schnei-
dendaten) und die ortsabhéngigen Korrekturen der aktuell ausgewahl-
ten Schneide angezeigt und kénnen editiert werden.

Dabei haben Sie folgende Mdglichkeiten:

e Fur jeden Parameter kdnnen die Werte fir LaAngel, Lange2, Lan-
ge3 und Radius1 definiert werden.

e Es sind je nach Einstellung (Maschinenhersteller) bis zu sechs
ortsabhangige Korrekturen méglich (DL1...DL6).

e FUr jede Korrektur kénnen Einrichtwerte und Verschleil3werte fest-
gelegt werden.

In den einzelnen Tabellen werden Uber diesen Softkey die Daten bzw.
Korrekturen der ndchsten Schneide angezeigt und kénnen editiert
werden.

Es werden die Daten bzw. Korrekturen der vorherigen Schneide
angezeigt und kdénnen editiert werden.

Waébhlen Sie in der Tabelle die zu I6schende Schneide aus (Positionie-
ren des Cursors).
Beim Betatigen des Softkeys wird diese Schneide geldscht.

Achtung! Es erfolgt keine erneute Abfrage.

Die in der Tabelle eingetragene D-Nummer wird entfernt und kann
anschlielend neu vergeben werden.

Beendet die Eingabe der Werkzeugdaten und wechselt zur zuvor
angezeigten Tabelle.

Hinweis

Einzelne Werkzeugdaten kénnen Sie auch direkt in der aktuellen Liste
eingeben, sofern Sie die entsprechenden Zugriffsrechte besitzen und
die Daten in der Liste angezeigt werden (Listenstruktur ist paramet-
rierbar).

Waébhlen Sie den zu andernden Wert aus und geben Sie die erforder-
lichen Daten ein. Es wird automatisch in den Editiermodus geschaltet.
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5.3.3 Anderung der Bedeutung/Darstellung von VerschleiRwerten des Werkzeuges

In den Werkzeug-Listenbildern wird durch zusétzliche Symbole darauf
hingewiesen, wenn fur das aktuelle Werkzeug abhangig von G-Code
56 und Setting-Datum SD 42935: WEAR_TRANSFORM Besonderhei-
ten zu beriicksichtigen sind.

Symbole EE/ TRANSFORMIERT: Arbeitskorrekturen Liste 1
Zeill | Aktuell Werkzeug-ll| Dupl|DHo |Hag
1E PHEV2 [REN 1 10
2 REN 1 11 ¢
3 REN 1 12 ¢
4 REN 1 13 ¢
5 REI2 120 [
6 REIZ 1 21 ¢
7 REIZ 1 22 ¢
8 REIZ 1 23 ¢
9] JHBND [REI3 1 30 ¢
10 REI3 1 TR
11 REI3 1 32
12 REI3 1 33 ¢
13 REI4 1 40
14 REI4 1 YR
15 REI4 1 42 ¢
16 REI4 1 43

Arbeits- R-
|G AT P arameter

Der G56-Reset-Value ist TOWSTD B4 und mindestens 1 Bit in
$SC_WEAR_TRANSFORM ist gesetzt.

In Zeile 1 ist das aktuelle Werkzeug des Kanals "REV2" markiert. Der
aktuelle Wert von G56 auf Kanal "REV2" weicht vom G56-Reset-
Value ab ()

Zeile 9 zeigt das aktuelle Werkzeug des Kanals "HAND". Dort ist der
aktuelle Wert von G56 gleich dem Reset-Value (£).
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Symbole AL

THBAHSFORMIERT: Arbeitskomekturen Liste 1

Zeill|Aktuell Werkzeug-lll Dupl|DHo |Hag
1 REI 1 10
2fC3REv2 [REN 1 1
3 REI1 1 12 ¢
4 REI 1 13
5 REI2 1/20 [
B REI2 1 21 ¢
7 REI2 1 22 4
8 REI2 1 23 4
9 REI3 1 30 ¢
10 REI3 1 N ¢
11| #BND [REI3 1 32
12 REI3 1 33 ¢

13 REI4 1 0 ¢
14 REI4 1 an
15 REI4 1 42 ¢
16 REI4 1 43 ¢

Arbe

korrekturen | |[REE

Der G56-Reset-Value ist TOWMCS IBIAE und
$SC_WEAR_TRANSFORM ist gesetzt.
In Zeile 2 ist das aktuelle Werkzeug des Kanals "REV2" markiert. Der
aktuelle Wert von G56 auf Kanal "REV2" weicht vom G56-Reset-

ab ().
Zeile 11 zeigt das aktuelle Werkzeug des Kanals "HAND". Dort ist der
aktuelle Wert von G56 gleich dem Reset-Value (|—).

Value

its- Werkzeug-
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symbole KU TRANSFORMIERT: Arbeitskorrekturen Liste 1
ZeilllAktuell Werkzeug-lll Dupl|DNo |I'|'Iag
1 REI 1 10 ¢
2 REI 1 11 ¢
3 REI 1 12 ¢
4 REI 1 13 ¢
5 REI2 120 EA -
6]< PHEV2 [REIZ 1 21
7 REI2 1 22 ¢
8 REI2 1 23 ¢
q REI3 1 0 ¢t
10 REI3 1 3k
11 REI3 1 32 ¢
12 REI3 1 33 ¢
13 REI4 1 0
14 REI4 1 Y
155 IHEND [REI4 1 42
16 REI4 1 43 ¢

Arbeits- Werkzeug-
kormrekturen | |[EEE

Der G56-Reset-Value ist TOWWCS E0/A&: und

$SC_WEAR_TRANSFORM ist gesetzt.

D

In Zeile 6 ist das aktuelle Werkzeug des Kanals "REV2" markiert. Der
aktuelle Wert von G56 auf Kanal "REV2" ist gleich dem Reset-Value

().

Zeile 15 zeigt das aktuelle Werkzeug des Kanals "HAND". Dort weicht

der aktuelle Wert von G56 vom G56-Reset-Value ab (<)

3 Weitere Hinweise

Weitere Informationen finden Sie in
/FBW/, Funktionsbeschreibung Werkzeugverwaltung
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5.3.4 Schleifdaten Erweiterung

[3

Funktion

Wenn das ausgewdahlte Werkzeug ein Schleifwerkzeug ist, wird im:
e Werkzeug Details Grundbild
o Werkzeug Details Schneidendaten (Unter-)Bild

e Werkzeug Details Uberwachungsdaten (Unter-)Bild
jeweils ein vertikaler Softkey 6 "Schleifdaten" angeboten.
Wenn Sie diesen betétigen, erhalten Sie ein Bild zum:

e Anzeigen
e Andern
von Schleifdaten.

Werkzeug Schieif-Daten

Name: | SCHLEIFER220 | Duple: |2 | Tp: | 103 Umt-Schleifscheibe mi 0B [
5 chneiden: i #2 | #3 | #4 |
Maximale Drehzahl 10000.000 [Uimin] |+ |
Maximale Unifangsgeschwindiakeit 130.000 [mis] ||
Minimaler_Scheibenradius 220.000 [mm]
Minimale Scheil eite 140.00 [mm]
Aktuelle Scheibenbreite 160.000 [mm] Korrekturen
‘Winkel der schridgen Scheibe 30.000 [orad]

Spindel-Nummer

1

Schleif-

Par ter-Ni fiir Radiusherechnung

3

Daten

Verkettungsvorschrift 9
OEM_T1 [mm] 0.000 OEM_T2 [mm] 0.00

Arbeits-
kormrekturen {{Liste

Dieses Bild zeigt:
Oberer Teil:

- Werkzeug-Name,
- Duplo-Nummer,

- Typ,

DEM_T3 [mm] 0.000 DEM_T4 [mm] 0.0000
OEM_TS [mm] 0.00000 OEM_TE [m/s2] 0,000
OEM_T7 [U752] 0.000 OEM_TE (/s3] 0.000 =

- Schneiden-Navigations-Leiste
wie im Bild "Schneiden-Daten" von Werkzeug-Details
(Die Daten werden nur angezeigt und sind nicht &nderbar)

Mittlerer Teil:

Die Daten entsprechen den angegebenen Systemvariablen fir Schlei-

fen.

Variable fur
Spindel-Nummer
Verkettungsvorschrift
Minimaler Scheibenradius
Minimale Scheibenbreite
Aktuelle Scheibenbreite

Einheit
[mm, in]
[mm, in]
[mm, in]

Bezeichner
$TC _TPG1
$TC_TPG2
$TC _TPG3
$TC_TPG4
$TC_TPG5
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Scrollbar

Werkzeugtypen

Randbedingungen

Maximale Drehzahl [U/min] $TC_TPG6
Maximale Umfangsgeschwindig- [m/s, ft/s] $TC_TPG7
keit

Winkel der schragen Scheibe [grad] $TC_TPGS8
Parameter-Nummer fiir Radius- - $TC_TPG9
berechnung/ Korrekturparameter

fir SUG

Weitere Hinweise

zu den NC-Variablen finden Sie in der Funktionsbeschreibung
/FB/, W4 Schleifspezifische Werkzeugkorrektur und Uberwachungen.

Unterer Teil:

Werkzeug-OEM-Daten werden wie im Grundbild von Werkzeug-
Details dargestellt.

Die Werkzeug-OEM-Daten lassen sich sowohl im Schleif-Daten-Bild,
als auch im Grundbild von Werkzeug-Details andern. Die Bezeich-
nung und die Einheit der OEM-Daten kénnen landessprachabhangig
parametriert werden. Dieser untere Teil des Bildes ist nur vorhanden,
wenn Werkzeug-OEM-Daten auf der NC vorhanden sind.

Ein Scrollbar erstreckt sich gemeinsam tber den mittleren und den
unteren Teil, wenn der untere Teil vorhanden ist.

Das Schleifdaten-Bild und die Softkeys werden nur angezeigt, wenn
das Werkzeug ein Schleif-Werkzeug ist (einen Werkzeugtyp zwischen
400 und 499 hat).

Fiir Schleifdaten erfolgt Zugriffsrechte-Uberpriifung.

Vorbesetzt ist Zugriff fir "alle”.

Alle Schneiden eines Werkzeugs haben den selben Schneidentyp.
Das gilt auch fur Abrichter-Schneiden von Schleifwerkzeugen.

Die Werkzeugtypen fur Schleifen sind 4xy entsprechend /FB/, W4.
Sie werden bereitgestellt in Bildern/Funktionen von:

e Werkzeugschrank

o Werkzeugkatalog

e Schneidenparametern in Werkzeug Details

e Listen (Magazinliste, Werkzeugliste, Arbeitskorrekturliste)

- Die werkzeugspezifischen Schleifdaten sind nicht in den
Listenbildern anzeigbar.

- Sie werden nicht im WZ-Schrank/WZ-Katalog gespeichert.

- Sie werden nicht Uber Code-Trager/SINCOM ausgetauscht.

- Die Erweiterung steht ab HMI-Advanced-Versions 6.2 zur
Verfligung.
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5.3.5 Beladen

G Funktion

Um ein Werkzeug zu beladen, haben Sie folgende Mdoglichkeiten:

¢ Sie kdnnen die einzelnen Werkzeugdaten direkt in die Liste einge-
ben.

e Sie kdnnen Werkzeugdaten vorhandener Werkzeuge importieren.

Das Beladen eines Werkzeuges kann aus der "Magazinliste" oder aus
der "Werkzeugliste" erfolgen.

e Beladen aus der "Magazinliste"
Um Werkzeugdaten direkt in der Liste zu editieren, miissen Sie
zunachst einen geeigneten Leerplatz fur das Werkzeug suchen
(Softkeys). Danach ist eine Eingabe der Daten direkt in die Liste
moglich.

AulRerdem kodnnen alle bereits vorhandenen Werkzeuge in das
Magazin beladen werden.

Die dazu gehérenden Werkzeugdaten laden Sie:

aus dem Stammdatenkatalog

— aus dem Werkzeugschrank

— vom Code-Trager (wenn vorhanden) oder

vom Leitrechner (wenn angeschlossen).

In diesem Fall wird automatisch ein geeigneter Leerplatz fur das
ausgewahlte Werkzeug gesucht.

e Beladen aus der "Werkzeugliste"
Es kdnnen Werkzeuge in das Magazin beladen werden, deren
Werkzeugdaten sich bereits im TO-Speicher befinden.
Die Auswahl des Magazinplatzes erfolgt entweder durch eine
Leerplatzsuche oder durch Eingabe von Magazin- und Platznum-
mer in die entsprechenden Spalten der Liste.
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=

Werkzeug-
verwaltung

Magazin-
liste

Beladen

Dateneingabe von Hand
(mit Leerplatz suchen)

Weitere Hinweise

Beim Beladen eines Werkzeuges kann in den Listen ein Filter para-
metriert werden. Es erscheint ein Listenbild, zu dem man einen Filter
Uber Werkzeug-ldent, Duplo-Nummer und Werkzeugtyp parametriert
kann. Die Liste zeigt dann die Werkzeuge aus dem Werkzeugschrank
an, die den Filterkriterium entsprechen. Durch Auswahl aus der Liste,
wird das Werkzeug Ubernommen.

Bedienfolge (Beladen aus der "Magazinliste ")

Driicken Sie den Softkey "Werkzeugverwaltung".
Die "Magazinliste" wird eingeblendet.
Die horizontale und vertikale Softkey-Leiste wechseln.

Die "Magazinliste" ist angewahlt.
Das entsprechende Magazin ist angewahlt.

Dricken Sie den Softkey "Beladen".
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt erneut.

Wenn Sie die Daten direkt in der Tabelle eingeben wollen, miissen
Sie zunachst einen geeigneten Leerplatz im Magazin suchen.

Sie haben 4 Mdglichkeiten, einen Leerplatz fur unterschiedliche Werk-
zeuggrofRen in Kombination mit Platztypen zu suchen:
1. direkt in der Magazinliste (von "Hand").
2. Uber einen anwenderdefinierten Platz,
z. B. "Ubergro3" (Namen vom Maschinenhersteller projektiert)
3. Uber den Softkey "Leerplatz suchen"
4. Uber den Softkey "An Beladestelle"

Weitere Hinweise

Bei der Eingabe des Werkzeugtyps in den Listen erfolgt ab eine U-
berprifung auf zulassige Werte. Es sind nur bekannte Werkzeugtypen
zulassig.

Suche direkt in der Magazinliste

Positionieren Sie den Cursor in der Magazinliste auf dem gewtinsch-
ten Platz.

Suche Uber anwenderdefinierten Platz (Beispiel)

Die Belegung der Softkeys wird vom Maschinenhersteller projektiert.
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normal

grof3

Ubergrof3

normal und
schwer

Leerplatz
suchen

An Belade-
stelle

Werkzeug-
Details

Abbruch

Start

e "normal" (Name vom Maschinenhersteller projektiert)

e "grof3" (Name vom Maschinenhersteller projektiert)

e "UbergroR" (Name vom Maschinenhersteller projektiert)

e "normal und schwer" (Name vom Maschinenhersteller projektiert)

Ein entsprechender Leerplatz wird gesucht.
Der Cursorbalken wird in der "Magazinliste" automatisch auf dem
ermittelten Magazinplatz positioniert.

Suche Uber den Softkey "Leerplatz suchen”

Geben Sie im Ruckfragefenster die "Werkzeuggrofie" und den "Platz-
typ" ein.

Sind mehr als eine Beladestelle projektiert, wahlen Sie in einem Ruck-
fragefenster die gewilinschte Beladestelle aus.

Der entsprechende Leerplatz wird gesucht.

Der Cursorbalken wird in der "Magazinliste" automatisch auf dem
ermittelten Magazinplatz positioniert.

Suche Uber den Softkey "An Beladestelle"

Sie haben vor der aktuellen Beladestelle einen Leerplatz erkannt.
Nach Betéatigen von "An Beladestelle" wird der Cursor auf diesen Platz
positioniert.

Daten eingeben

Wurde der gewiinschte Leerplatz nach einem Suchvorgang gefunden,
schaltet das System in den Editiermodus und die Softkey-Leiste
wechselt. Bei einem von Hand gesuchten Leerplatz erfolgt die Um-
schaltung sobald mit der Tastatureingabe begonnen wird.

Uber die "Werkzeug-Details" konnen Sie die aktuellen Daten des zu
beladenden Werkzeuges andern (sofern erforderlich).

Wurde das Werkzeug noch nicht erzeugt, erfolgt dies mit dem Aufruf
der Eingabemaske automatisch.

Der Belade-/Eingabemodus wird abgebrochen.
Ein Uber "Werkzeug-Details" bzw. "Start" erzeugtes Werkzeug wird
geldscht. Es kann nun erneut ein Leerplatz gesucht werden.

Der Beladevorgang wird angestof3en. Wurde das Werkzeug noch
nicht erzeugt, erfolgt dies jetzt automatisch.
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1

Werkzeugdaten importie-
ren

Daten
von CT

Daten vom
Leitrechner

W erkzeug
a. Schrank

W erkzeug-
Details

Abbruch

Start

Falls zum Beladen des Werkzeuges noch Daten fehlen, wird die Ein-
gabemaske fiir Werkzeug-Details geoffnet. Die fehlenden Daten wer-
den mit Standardwerten vorbesetzt und kénnen ggf. korrigiert werden.
Starten Sie danach das Beladen erneut.

Neben der Direkteingabe der Daten haben Sie verschiedene Méglich-
keiten, Werkzeugdaten bereits definierter Werkzeuge zu importieren
und dann diese zu beladen:

1. Einlesen der Daten vom Code-Trager (sofern installiert)
2. Einlesen der Daten vom Leitrechner (sofern vorhanden).

3. Auswahl des MenUs "Werkzeug aus Schrank".
Sie wahlen im Werkzeugschrank das entsprechende Werkzeug
aus. Die Daten werden von dort eingelesen.

Sofern nicht alle Softkeys sichtbar sind, &ndern Sie die Anzeige uber
die entsprechende Taste an der Bedientafelfront.

Nachdem Sie festgelegt haben, von wo beladen werden soll, wird
automatisch ein geeigneter Leerplatz fir das zu importierende Werk-
zeug gesucht. Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Wird kein Platz gefunden, erfolgt eine Fehlermeldung.

Uber die "Werkzeug-Details" konnen Sie die aktuellen Daten des zu
beladenden Werkzeuges &ndern (sofern erforderlich).

Wurde das Werkzeug noch nicht erzeugt, erfolgt dies mit dem Aufruf
der Eingabemaske automatisch.

Der Belade-/Eingabemodus wird abgebrochen.
Ein Uber "Werkzeug-Details" bzw. "Start" erzeugtes Werkzeug wird
geldscht. Es kann nun erneut ein Leerplatz gesucht werden.

Der Beladevorgang wird anstof3en. Wurde das Werkzeug noch nicht

erzeugt, erfolgt dies jetzt automatisch.

Ein "Beladen direkt in der Spindel" ist mdglich, wenn der Cursor auf
dem Zwischenspeicherplatz der Spindel steht.
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Werkzeug-
liste

Beladen

Leerplatz
suchen

Abbruch

Start

5.3.6 Entladen

Bedienfolge (Beladen aus der "Werkzeugliste ")

Die "Werkzeugliste" ist angewahilt.
Das entsprechende Werkzeug ist angewabhilt.

Dricken Sie den Softkey "Beladen".
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Sie suchen einen Leerplatz fur ein bereits angelegtes Werkzeug oder
tragen den gewiinschten Platz und die Magazinnummer in die Liste
ein.

Der ermittelte Platz wird unter Magazin-/Platznummer eingetragen.

Der Beladevorgang wird nicht angestof3en.
Es wird zum Grundbild gewechselt.

Der Beladevorgang wird angestol3en.

Funktion

Sie haben die Mdglichkeit, ein angewahltes Werkzeug zu entladen
und die Werkzeugdaten zu sichern.

Bedienfolge

Dricken Sie den Softkey "Werkzeugverwaltung”.

Die "Magazinliste" wird eingeblendet.

Die horizontale und vertikale Softkey-Leiste wechseln.

Sie kdnnen einen Entladevorgang aus der Magazinliste oder aus der
Werkzeugliste anstoRen.

Die Bedienfolge ist fur beide Varianten gleich.
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Magazin-
liste

Werkzeug-
liste

Entladen

Werkzeug
in Schrank

Daten
auf CT

Aus
Magazin

i

Werkzeug
I6schen

oder

Wahlen Sie Uber Softkey die anzuzeigende Liste aus:

e "Magazinliste"
Es soll ein Werkzeug physisch von einem Magazinplatz entfernt
werden. Es kann parametriert werden, ob gleichzeitig auch der
entsprechende NC-Satz aus dem TO-Speicher geldscht wird.
Wahlen Sie das entsprechende Magazin und das zu entladende
Werkzeug aus (Werkzeug mit Cursor markieren).

o "Werkzeugliste"
Es soll der NC-Satz aus dem Speicher entladen werden. Wahlen
Sie das zu entladende Werkzeug aus (Werkzeug mit Cursor mar-
kieren).

Wabhlen Sie den Softkey "Entladen"”.
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Die Werkzeugdaten des angewahlten Werkzeuges werden auf Fest-
platte im Werkzeugschrank gesichert. Damit ist ein spateres Beladen
des Werkzeuges mit gleichen Daten erneut méglich.

Ist ein Code-Trager installiert, werden die Werkzeugdaten automa-
tisch auf diesem gesichert. Damit ist ein spateres Beladen des Werk-
zeuges mit gleichen Daten erneut moglich.

Das angewahlte Werkzeug wird entladen.

In der Magazinliste wird die entsprechende Zeile geldscht.

In der Werkzeugliste werden die Eintrage in den Spalten Magazin-
nummer und Platznummer entfernt.

"Entladen direkt aus Spindel" ist nur moglich, wenn der Zwischen-
speicher angewabhlt ist und der Cursor auf dem Platz der Spindel
steht.

Um das Bild zu verlassen, ohne das Werkzeug zu entladen, wahlen
Sie vor dem Betatigen von "Start" in der vertikalen Softkey-Leiste eine
andere Anzeige aus.

Die Werkzeugdaten des angewahlten Werkzeuges werden aus dem
TO-Speicher geldscht. Befindet sich das Werkzeug auf einem Maga-
zinplatz, wird es entladen und gel6scht.

Sofern ein Leitrechner angeschlossen ist, werden bei jedem Ldschen
oder Entladen die Daten an den Leitrechner Ubertragen.
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5.3.7 Umsetzen

G Funktion

Sie haben die Mdglichkeit, ein angewahltes Werkzeug auf einen an-
deren Platz zu verschieben.

Bedienfolge

i Werkzeug- Dricken Sie den Softkey "Werkzeugverwaltung”.
................ Die "Magazinliste" wird eingeblendet.
Die horizontale und vertikale Softkey-Leiste wechseln.

Sie kdnnen das Umsetzen aus der Magazinliste oder aus der Werk-
zeugliste anstofRen. Der Bedienfolge ist fur beide Varianten gleich.

Waéhlen Sie Uber Softkey die anzuzeigende Liste aus:

Magazin- e "Magazinliste"

liste Wabhlen Sie das entsprechende Magazin und das umzusetzende
Werkzeug aus (Cursor auf dem Magazinplatz mit dem Werkzeug
positionieren).

oder

Werkzeug- o "Werkzeugliste"
liste Wahlen Sie das entsprechende Werkzeug aus
(Cursor auf dem Werkzeug positionieren).
Es muss ein bereits beladenes Werkzeug sein
(Eintrag in den Spalten Magazinnummer und Platznummer).

Umsetzen Mit "Umsetzen" wird das Fenster "Werkzeug umsetzen" geoffnet.

Sie haben 2 Mdéglichkeiten den neuen Platz fir das Werkzeug auszu-
wahlen:

e Geben Sie im Fenster "Werkzeug umsetzen" die Magazin-Nr. und
die Platz-Nr. ein.

oder e Betatigen Sie den Softkey "Leerplatz suchen" und wahlen Sie im
Fenster die gewiinschten Daten aus.
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Abbruch

Start

1

Das Umsetzen wird nicht ausgefthrt.

Das Werkzeug wird auf den neuen Leerplatz umgesetzt.

Um ein Werkzeug von der Spindel oder in die Spindel umzusetzen,
verwenden Sie die Magazin-Nr. 9998.

Beim Umsetzen aus dem Zwischenspeicher wird die bisherige Platzin-
formation als Default-Wert vorgegeben. Dies gilt fiir festplatzcodierte
und variable Werkzeuge.

5.3.8 Werkzeugstammdaten im Werkzeugkatalog

[3

Vorteil

ﬂ Ideale Werkzeuge

Funktion

Im Werkzeugkatalog haben Sie die Méglichkeit, Ihre Werkzeugstamm-
daten anzulegen. Fir jedes bei lhnen eingesetzte Werkzeug kann ein
Datensatz erstellt werden.

Damit brauchen Sie Stammdaten, die schneidenunabhéangig fir das
Werkzeug gelten, nicht fiir jedes Werkzeug neu eingeben, sondern
Sie kdnnen im Werkzeugschrank fiir jedes einzusetzende Werkzeug
die Daten aus dem Werkzeugkatalog tibernehmen.

Der Werkzeugkatalog enthalt nur "ideale" Werkzeuge.

"Ideale" Werkzeuge werden durch die zugehdrigen Werkzeug-
"Stammdaten" charakterisiert (d.h. Werkzeug-Soll-Mal3e, kein Werk-
zeugverschleil3, etc.). Ein "ideales" Werkzeug ist eindeutig durch sei-
nen "Werkzeugnamen" definiert.
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Bedienfolge

Werkzeug- Dricken Sie den Softkey "Werkzeugverwaltung".
verwalung Die horizontale und vertikale Softkey-Leiste wechseln.
> Die horizontale Softkey-Leiste wird erweitert.
Werkzeug- Dricken Sie den Softkey "Werkzeugkatalog".

katalog

Die vertikale Softkey-Leiste wechselt erneut. Die Maske der Werk-
zeug-Details des Werkzeugkataloges wird eingeblendet.

Uber die Listenfelder konnen Sie sich die verfiigbaren Standardwerk-
zeuge und die bereits definierten Werkzeuge
anzeigen lassen bzw. neue Werkzeuge anlegen.

Werkzeugdaten anlegen Zum Anlegen der Werkzeugdaten gehen Sie wie folgt vor:
e Wahlen Sie Uber das entsprechende Listenfeld die gewlinschte
Technologie aus (z.B. Bohrwerkzeuge, Fraswerkzeuge).
e Legen Sie Uber das zweite Listenfeld des Werkzeugtyp fest
(z.B. Spiralbohrer).

e Legen Sie Uber diesen Softkey ein neues Werkzeug an.
Das Feld fur den Werkzeugnamen wird editierbar.

Neu

e Geben Sie einen Werkzeugnamen ein.

e Definieren Sie in dem bereits getffneten Fenster "Werkzeug-
Details" die Werkzeugeigenschaften (Mit "Werkzeuggroé3e" legen
Sie die Anzahl von Werkzeughalbplatzen fest, die das Werkzeug
insgesamt belegt).

Abbruch e Mit "Abbruch" verwerfen Sie die Einstellungen.
Das Werkzeug wird nicht angelegt.

OK e Mit "OK" werden lhre Eingaben (ilbernommen.
Das neue Werkzeug wird erzeugt.

Werkzeugdaten anzeigen  Neben den damit definierten Werkzeugstammdaten kénnen Sie im
/andern Werkzeugkatalog auch alle anderen Werkzeugdaten (z.B. Schneiden-
daten, Anwenderdaten) bereits vordefinieren (spater &nderbar).
Fur das Werkzeug wird die Duplonummer 0 vergeben.
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1

Korrekturen

Schneiden-
anw.daten

Schneide +

Schneide -

Neu

Loéschen

Abbruch

OK

Werkzeug-
anw.daten

Werkzeuge im Werkzeugkatalog dienen als Grundlage fir reale
Werkzeuge. Es wird empfohlen, nur Daten festzulegen, die fir mehre-
re reale Werkzeuge genau so bendétigt werden. Damit halten Sie die
Menge der spateren Anderungen moglichst klein.

Werkzeugdaten werden wie folgt angezeigt und geéndert:

Werkzeugkorrekturdaten (Schneidendaten)

Das Fenster Werkzeugkorrekturdaten wird angezeigt. Die Schnei-
dendaten der ersten Schneide sind in einer Tabelle aufgelistet. Die
vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Nehmen Sie hier die erforderlichen Eintragungen vor.

Es stehen fiir die Bearbeitung der Schneidendaten folgende Funk-
tionen zur Verfligung:

Es werden die Schneidendaten der nachsten definierten Schneide
in einer Tabelle angezeigt.

Es werden die Daten der vorherigen Schneide aufgelistet.
Es wird fuir das Werkzeug eine neue Schneide angelegt.

Die aktuelle Schneide und alle dafiir definierten Schneidendaten
werden nach Aufforderung geldscht.

Mit "Abbruch" verwerfen Sie die erzeugten Anderungen.
Es wird keine neue Schneide erzeugt.

Mit "OK" werden die Schneidendaten ibernommen.
Eine neue Schneide wird erzeugt (sofern festgelegt).

Schneidenanwenderdaten (falls projektiert)

Schaltet zur Eingabemaske "Schneidenanwenderdaten"”.
Angezeigt werden hier bis zu 10 anwenderspezifische Schneiden-
daten.

Nehmen Sie in der Tabelle die erforderlichen Eintragungen vor.

Werkzeuganwenderdaten (falls projektiert)

Schaltet zur Eingabemaske "Werkzeuganwenderdaten".
Angezeigt werden hier bis zu 10 anwenderspezifische Werkzeug-
daten.

Nehmen Sie in der Tabelle die erforderlichen Eintragungen vor.
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Weitere Funktionen Im Werkzeugkatalog stehen dartiber hinaus folgende Funktionen zur
Verfluigung:
RO Die Daten des Werkzeuges werden kopiert und ein neues Werkzeug

mit identischen Daten erzeugt. Sie werden aufgefordert, einen Namen
fur das neue Werkzeug festzulegen.

Das aktuell ausgewahlte Werkzeug wird nach einer Bestatigung ge-
l6scht. Samtliche Daten dieses Werkzeuges gehen verloren.

3 Weitere Hinweise

Die Softkeys "Werkzeugkorrekturdaten”, "Schneidenanwenderdaten”
und "Werkzeuganwenderdaten" werden wahrend der Bearbeitung der
Werkzeug-Details immer angezeigt, so dass Sie zwischen den einzel-
nen Tabellen beliebig wechseln kénnen.

Loschen

Werkzeugdaten fur Werkzeuge des Kataloges sind jederzeit &nderbar.

5.3.9 Werkzeugkorrekturdaten im Werkzeugschrank

G Funktion

Im Werkzeugschrank haben Sie die Mdglichkeit, Werkzeugkorrektur-
daten anzulegen. Fur jedes bei Ihnen eingesetzte Werkzeug kann ein
Datensatz erstellt werden.

Die im Werkzeugkatalog definierten "idealen" Stammdaten kénnen in
den Werkzeugschrank eingelesen werden.

Vorteil Werkzeuge, mit denen bereits gearbeitet wurde, kbnnen vor dem
Entladen aus dem Magazin im Werkzeugschrank abgelegt werden.
Die aktuellen Daten, wie z.B. die angebrochene Standzeit, bleiben
erhalten und es kann beim Beladen darauf zugegriffen werden.
Sie kdnnen aulRerdem Werkzeugdaten von Werkzeugen eintragen,
mit denen Sie in Zukunft arbeiten werden (vergleichbar mit einem
realen Werkzeugschrank).

Reale Werkzeuge Der Werkzeugschrank enthalt nur "reale" Werkzeuge.
"Reale" Werkzeuge werden durch die zugehérigen Werkzeug-
"Korrekturdaten" charakterisiert (d.h. Werkzeug-Ist-Mal3e, Werkzeug-
verschleil, etc.).

Ein "reales" Werkzeug ist eindeutig definiert durch seinen "Werkzeug-
namen" und die zugehdrige "Duplonummer”. Erst die "Duplonummer"
weist dem "realen" Werkzeug seine Ist-Daten zu.
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Bedienfolge

............... -
1
1
1

Werkzeug- Driicken Sie den Softkey "Werkzeugverwaltung".
verwaltung

............... Die horizontale und vertikale Softkey-Leiste wechseln.

> Die horizontale Softkey-Leiste wird erweitert.

Werkzeug- Driicken Sie den Softkey "Werkzeugschrank®.
schrank Die vertikale Softkey-Leiste wechselt erneut.

Werkzeugkorrektur- Um ein Werkzeug im Werkzeugschrank zu erzeugen, muss es zu-
daten anlegen nachst im Werkzeugkatalog angelegt worden sein.
Sie erzeugen ein reales Werkzeug, indem Sie im Werkzeugschrank
eine neue Duplonummer festlegen.

Gehen Sie wie folgt vor:

e Wahlen Sie lber die entsprechenden Listenfelder nacheinander
die gewiinschte Technologie, den Werkzeugtyp und das Werkzeug
aus.

e Legen Sie die Duplonummer fest.
Die Werkzeug-Stammdaten werden in den Werkzeugschrank ge-
laden. Die Bearbeitungsfunktionen stehen zur Verfligung.

e Nehmen Sie liber die vertikalen Softkeys die erforderlichen Ande-
rungen an den Schneiden- und Anwenderdaten vor.

Abbruch e Mit "Abbruch" verwerfen Sie die Einstellungen.
Das Werkzeug wird nicht angelegt.

OK e Mit "OK" werden die Einstellungen Gbernommen.
Das Werkzeug wird mit den aktuellen Korrekturdaten angelegt.

Die festgelegten Werkzeugdaten sind jederzeit anderbar. Dabei kon-

ﬂ nen Sie die Daten fur das aktuelle Werkzeug tberschreiben oder Uber
die Vergabe einer neuen Duplonummer ein Schwesterwerkzeug er-
zeugen.
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Werkzeugdaten anzei-
gen/andern

Korrekturen

Schneiden-
anw.daten

Werkzeug-
anw.daten

Abbruch

OK

Weitere Funktionen

Léschen

Daten fur Werkzeuge die sich bereits im Schrank befinden, kénnen
Uber folgenden vertikale Softkeys angezeigt und geandert werden:

o Werkzeugkorrekturdaten (Schneidendaten)
Geben Sie die erforderlichen Korrekturwerte ein. Die vertikalen
Softkeys sind an dieser Stelle genauso aufgebaut wie im Werk-
zeugkatalog (siehe voriges Kapitel unter Korrekturen).

Eine neue Schneide kann jederzeit an ein Werkzeug angefugt wer-
den, auch wenn sich das entsprechende Werkzeug bereits im Maga-
zin befindet.

e Schneidenanwenderdaten (falls projektiert)
Angezeigt werden hier bis zu 10 anwenderspezifische Schneiden-
daten. Nehmen Sie in der Tabelle die erforderlichen Eintragungen
Vor.

o Werkzeuganwenderdaten (falls projektiert)
Angezeigt werden hier bis zu 10 anwenderspezifische Werkzeug-
daten. Nehmen Sie in der Tabelle die erforderlichen Eintragungen
Vor.

e Mit "Abbruch” verwerfen Sie die Anderungen.
Die Daten behalten ihre alten Werte.

e Mit "OK" werden die Anderungen ibernommen.
Die Daten werden aktualisiert.

Im Werkzeugschrank steht dariiber hinaus die Funktion "Léschen" zur
Verfligung. Das Kopieren oder Erzeugen eines neuen idealen Werk-
zeuges ist hier nicht méglich (nur im Werkzeugkatalog).

Das aktuell ausgewahlte Werkzeug wird nach einer Bestatigung aus
dem Werkzeugschrank geléscht.

Samtliche Daten des Werkzeuges mit dieser Duplonummer gehen
verloren. Die Stammdaten im Werkzeugkatalog werden davon nicht
beeinflusst (Werkzeug mit Duplonummer 0).
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Weitere Hinweise

Die Softkeys "Werkzeugkorrekturdaten”, "Schneidenanwenderdaten”
und "Werkzeuganwenderdaten" werden wahrend der Bearbeitung der
Werkzeug-Details immer angezeigt, so dass Sie zwischen den einzel-
nen Tabellen beliebig wechseln kénnen.

Ein in den Schrank eingegebenes Werkzeug kann beim Beladen tber
den Softkey "Werkzeug aus Schrank" beladen werden.

5.3.10 Auftragsverarbeitung von Werkzeugen

[3

Einsatzbereich

Funktion

Durch die Funktion ,Auftragsbearbeitung von Werkzeugen* (Batch)

kann der Bediener

e das Be- und Entladen sowie Léschen und Ablegen von Werk-
zeugen in den Schrank fir mehrere Werkzeuge gemeinsam in
Auftrag geben

e den Fortgang der Durchfiihrung beobachten und

e die Funktionalitat "Reaktivieren von Werkzeugen" nutzen.

Zur Auswahl der Werkzeuge werden parametrierbare Filter verwen-
det. Mit ihrer Hilfe lasst sich ein Schnappschuss des Werkzeugdaten-
bestandes der NC erzeugen, der alle Werkzeuge mit den in der Filter-
definition spezifizierten Eigenschaften enthélt, z.B. alle Werkzeuge mit
bestimmten gesetzten Werkzeugstatus-Bits, mit einem bestimmten
Werkzeugtyp, mit bestimmten Langen, mit bestimmten OEM-Daten
usw.

Die Suche der Werkzeuge erfolgt ausschlief3lich in der NC.

Die Auftragsbearbeitung von Werkzeugen kann Uber die Bedienober-
flache initiiert und beobachtet werden. Das Be- und Entladen und das
Reaktivieren selbst kbnnen auch im Hintergrund ablaufen, ohne dass
die zugehdorige Bedienoberflache aktiv ist.

Die Filterdefinition und einige Festlegungen zur Bedienoberflache
erfolgen per Datei paramtm.ini und patm_xx.ini der Werkzeugverwal-
tung.
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Anwendung

Funktionale
Beschreibung

Paramtm.ini

Mit der Funktion "Auftragsbearbeitung von Werkzeugen" kann der

Maschinenbediener Mengen von Werkzeugen nach vordefinierten

Filterkriterien

e beladen,

e entladen und

e reaktivieren.

Die Funktion ist innerhalb der Werkzeugverwaltung verfigbar.

Die Parametrierung der Filterkriterien und weitere Einstellungen erfol-

gen in der Datei paramtm.ini ohne eigene Bedienoberflache.

Bedienoberflache:

Die Funktion "Auftragsbearbeitung von Werkzeugen" wird in der

Werkzeugverwaltung Gber den horizontalen Softkey "Filterlisten” aus

den Grundzustanden der Magazin- und Werkzeuglisten angewahlt.

Die "Auftragsbearbeitung von Werkzeugen" kennt 3 Zusténde, die

durch unterschiedliche Bilder dargestellt werden:

1. Filterauswahl

2. Darstellung der Treffermenge, Auswahl der Werkzeuge, Auswahl
und Start der Auftragsbearbeitungen in 2 Bildern: Beladeauftrags-
liste und Standardauftragsliste.

3. Auftragsdurchfihrung

Fur jeden TOA (Datenbereich fur Werkzeugkorrekturen) wird ein eige-

ner Zustand gefuhrt. Die "Filterlisten" kdnnen in diesen Zusténden

verlassen und andere Bilder der Werkzeugverwaltung angezeigt oder

in andere Bedienbereiche gewechselt werden.

Nach erneutem Betétigen des horizontalen Softkeys "Filterlisten” wird

das Bild des gemerkten Zustandes angezeigt.

Im 2. Zustand "Treffermenge" wird die Treffermenge und die Auswahl

der Werkzeuge als Schnappschuss gespeichert.

Im 3. Zustand "Auftragsdurchfiihrung” werden die Daten der ausge-

wahlten Werkzeuge und die Auftragsart gespeichert. Wahrend der

Auftragsdurchfiihrung kénnen die "Filterlisten" verlassen werden.

Nach Ruckkehr in "Filterlisten” wird der mittlerweile fortgeschrittene

Zustand der Auftragsbearbeitung dargestellt. Es ist der Zustand des

Auftrags als Ganzes und der Zustand der einzelnen Auftragselemente

sichtbar.

Die Benutzerberechtigungen fiir die beteiligten Softkeys kann in pa-
ramtm.ini (Abschnitt [ACCESSLEVEL], Eintrage "SKB. . .") eingestellt
werden.

Die Parametrierung der Filterlisten erfolgt in der Datei paramtm. ini
im Abschnitt [BatchTools].

Landessprachabhéngige Teile werden in "language\patm xx.ini"
im Abschnitt [BatchTools] parametriert; "xx" steht fiir die 2 Buch-
staben der Landerkennung.
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Voraussetzung
l.

Filterauswahl

Filter 1-6

Magazin-
auswahl

Bedienfolge

Werkzeugverwaltung anwéhlen

Softkey “Filterlisten”

Auftragsbearbeitung von Werkzeugen

Auswahl eines Filters fur den Schnappschub:

alle
Folgende Filter sind vorhanden: beladenen

- ¥yorwarn. o. gesperrt:

Yorwarngrenze eneicht oder gespert
- gesperrk:

gesperrte Werkzeuge
- alle beladenen:

Entladeliste fuer alle belad Werkzeuge
- alle nicht beladenen:

Beladeliste fuer alle nicht beladenen Werkzeuge
- alle Wkz. Beladeli.:

Beladeliste fuer alle Werkzeuge auf 1 Magazin begrenzbar alle Wkz.
- alle Wkz. Entladeli.: Entladeli.
Entladeliste fuer alle Werkzeuge auf 1 Magazin begrenzbar

alle nicht
beladenen

Filter-
Listen

komekturen || Liste
Das Bild stellt abhangig von der Projektierung in paramtm.ini maximal
6 Filter zur Auswahl per Softkeys bereit.

Vertikale Softkeys

Die Softkey-Beschriftung "Filter 1- 6" steht beispielhaft fir eine projek-
tierte Beschriftung der max. 6 zulassigen Filter. Die Betatigung eines
Filter-Softkeys I6st die Ermittlung der Werkzeuge mit den passenden
Kriterien in der NC aus und springt in ein 2. Bild mit der Darstellung
der Treffermenge. Die Filterung erzeugt einen Schnappschuss der
Daten. Diese Daten werden nicht nachtraglich aktualisiert.

Bei der Filterdefinition kann festgelegt werden, ob sich das Filter im-
mer auf den kompletten TOA bezieht, oder ob es sich auf einzelne
Magazine beschranken lasst.

Mit dem Softkey "Magazinauswahl" [&sst sich fur beschrankbare Filter
ein bestimmtes Magazin oder "alle Magazine" auswahlen.

Wenn man aus einer Magazinliste in die Filterlisten wechselt und im
TOA keine aktuelle Filterung oder Auftragsbearbeitung stattfindet
(man also im ersten Bild "Filterauswahl" landet), dann wird das aktuel-
le Magazin der Magazinliste als Voreinstellung fiir beschrankbare
Filter tbernommen.

Wenn man in der gleichen Situation aus der Werkzeugliste kommt,
wird die Voreinstellung auf "alle Magazine" gesetzt.
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I.

Treffermenge

in den Bildern “Belade-
liste* und “Standardliste”

Auswahl
der Werkzeuge,

Dieses Bild "Treffermenge" hat projektierungsabhangig eine der 2

Varianten:

e Beladeliste mit den Funktionen "Beladen” und "Reaktivieren"

e Standardliste mit den Funktionen "Reaktivieren”, "Entladen”, "L6-
schen”, "in Schrank”.

Nachdem eine Filterung in Bild 1 "Filterauswahl" gestartet wurde,

werden in Bild 2 "Treffermenge" die gefundenen Werkzeuge mit einer

Zeile pro Werkzeug in einer Liste dargestellt.

Bei den Daten handelt es sich um einen Schnappschuss, erzeugt

zum Zeitpunkt der Filterung; er wird nicht nachtraglich aktualisiert,

wenn sich die Daten in der NC andern.

Es ist zunachst kein Werkzeug fiir die Auftragsbearbeitung aus-
gewabhlt. Durch Positionieren des Cursors und Betatigen der Select-
Taste kann die Auswahl des Werkzeugs fur die Auftragsbearbeitung
umgeschaltet werden. Um die Auswahl von Werkzeugen fir die Auf-
tragsbearbeitung zu andern, kdnnen auch die Softkeys "Alle auswah-
len" und "Auswahl aufheben" verwendet werden

Ausgewadhlte Werkzeuge werden im Anzeigebild mit Farbe und Sym-
bol in der 2. Spalte der Trefferliste kenntlich gemacht.

In der Standard-Einstellung wird ein fiir die Auftragsbearbeitung aus-
gewahltes Werkzeug mit einem angekreuzten Checkbox-Symbol

(& und X[ angezeigt. Die Farbe fur "Cursor" und fur “fur
Auftragsbearbeitung ausgewahlt" ist gleich und entspricht der allge-
meinen Selektionsanzeige.

Wenn die Auswahl der Werkzeuge komplett ist, kann der Bediener per
Softkey eine Auftragsfunktion starten.
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Start der
Auftragsfunktion

Alle
auswahlen

Auswabhl
aufheben

Beladen

Reakti-
vieren

“Beladen*

Auftragsbearbeitung von Werkzeugen

Beladeliste fuer alle Werkzeuge auf 1 Magazin begrenzbar
'Werkzeuge: 63, ausgewahlt: 6.
Nr.| Sel[wZBez [ Duplo[Mag] Pla[AJF[EMVIE[D] | -
31[ ] [Tesns
EFEE Test19
33 Test20
34 Test21
35 ] [Test22
36 E
37 est24
38| | Test25
39| | Test26
40| | Test27
41 est28
42 est29
3[ ] [Test30
44 [Test31 -

Filter aktua-
lisieren

Vertikale Softkeys
Alle Werkzeuge der Trefferliste werden fiir die Auftragsbearbeitung
ausgewahilt.

Die Auswabhl fir die Auftragsbearbeitung wird fiir alle Werkzeuge der
Trefferliste aufgehoben..

Die Auftragsbearbeitung "Beladen" der ausgewahlten Werkzeuge wird
angestoR3en. Per Dialog werden das Zielmagazin und die Beladestelle
abgefragt.

Die Auftragsbearbeitung "Reaktivieren" der ausgewéhlten Werkzeuge
wird angestol3en. Beim "Reaktivieren" eines Werkzeugs werden seine
Uberwachungs-Ist-Werte und der Verschlei3 zuriickgesetzt. Im INI-
File (Eintrag n_ReactivatePositioningMode) lasst sich (pro
Filter) einstellen, ob Reaktivieren "immer", "nie", oder "auf Anfrage"
mit Magazin-Positionieren durchgefuhrt wird. Entsprechend der Ein-
stellung wird per Dialog der Bedienerwunsch beziiglich Positionieren

und die Beladestelle abgefragt.
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Léschen

Entladen

Umsetzen

In Schrank

Filter aktu-
alisieren

Recall “*

“Entladen”

Auft hearheit

g yon Werk

Entladeliste fuer alle Werkzeuge auf 1 M agazin begrenzbar

‘Werkzeuge: 24, ausgewahlt: 4.

Nr| Sel[wZBez [ Duplo]Mag] Pla[AFEMVE[D] -
1]  [Test2 1 2 1

12[ ] [Tests 1 2 2

13| | state_test] 1 2 3 FGMY

14[ | [Testis 1 2 4

15[ ]  |[Test22 1 2 5

16 est34 12l ]

17 [Test42 1 2 9

18[ ] [Testd 1

Test48

Test39

Testd

[Test12 1 3 3

HEliTest2z [ 1] 3 &
3 5

[Test24 1

Entladen

Filter aktua-
lisieren

Filter-
Listen

Die Auftragsbearbeitung "Loschen” der ausgewéhlten Werkzeuge wird
angestoRRen. Beladene Werkzeuge werden vor dem Ldschen entla-
den. Per Dialog wird die Entladestelle abgefragt.

Die Auftragsbearbeitung "Entladen" der ausgewahlten Werkzeuge
wird angestof3en. Die Werkzeuge werden nicht geldscht. Per Dialog
wird die Entladestelle abgefragt.

Die Auftragsbearbeitung "Umsetzen" der ausgewahlten Werkzeuge
wird angestol3en. Per Dialog wird das Zielmagazin abgefragt, in wel-
ches die Werkzeuge umgesetzt werden sollen. Dieses Magazin ist
das Ziel fur alle Werkzeuge innerhalb dieser Auftragsbearbeitung.

Die Auftragsbearbeitung "in Schrank" der ausgewahlten Werkzeuge
wird angestol3en. Diese Funktion ist &hnlich wie "Léschen”, zusatzlich
werden die Werkzeugdaten in der Werkzeug-Schrank-Datenbank
gespeichert. Beladene Werkzeuge werden vor dem Speichern und
Ldschen entladen. In diesem Fall wird per Dialog die Entladestelle
abgefragt.

Das aktuelle Filter mit seiner Einstellung beziglich Magazinen wird
erneut angewendet und eine neue Treffermenge ermittelt. Die Aus-
wahl von Werkzeugen fir die Auftragsbearbeitung wird komplett auf-
gehoben.

Die aktuelle Treffermenge wird verworfen und das 1. Bild Filteraus-
wahl" angezeigt.

Wenn eine Auftragsbearbeitung gestartet wurde und die notwendigen
Eingaben erfolgt sind, findet ein Wechsel in das 3. Bild “Auftrags-
durchfiihrung” statt.
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Auftragsdurchfuhrung

Das Bild zeigt die Informationen Uber die Auftragsdurchfiihrung als
Ganzes und beziiglich der einzelnen Werkzeuge. Der Bediener kann
die Auftragsbearbeitung anhalten, fortsetzen abbrechen und die Er-
gebnisse wahrend und nach der Auftragsdurchfiihrung beobachten.
Jedes Werkzeug wird durch eine eigene Zeile in der Liste reprasen-
tiert. Der Zustand eines Werkzeugs wird mit einem projektiertem
Symbol in der 2. Spalte angezeigt.

Folgende Zustande werden als Standard angezeigt:

o "wartet auf Bearbeitung": graue Flache,
o "aktuelles Werkzeug der Auftragsbearbeitung": gelbblauer Pfeil,

| ==

o "erledigt, ohne Fehler": griines Feld mit Hakchen, -

o 'erledigt, Fehler aufgetreten”: rotes Feld mit "X", -

Der Zustand des Werkzeugs, auf dem der Cursor steht, wird als Text
angezeigt, z.B. eventueller Fehler, Beladeziel.

Der Zustand des aktuellen Werkzeugs der Auftragsbearbeitung wird in
der Melde-Zeile angezeigt.

Wenn der Bediener fir einige Sekunden den Cursor nicht bewegt,
wird der Cursor beim ndchsten Auftragsfortschritt automatisch auf das
aktuelle Werkzeug der Auftragsbearbeitung gesetzt.

Auftragsbearbeitung von Werkzeugen

Entladeliste fuer alle Werkzeuge auf 1 Magazin begrenzbar

'wWerkzeuge: b, erledigt: 2. Fehler: 1. Auftrag lauft
Entladen
Nr.| Sta |wWZ-Bez. Duplo|Mag| PlalAlF|G] E (Ol
1

Test21

2 1 1

3 Test23 1. 1 &
4 Test24 1 1 7
5 Test28 1. 1 8
6 Test29 1 1 9

Nr.: 1. Test20-1. entladen. wartet

Filter-
Listen
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Anhalten

Fortsetzen

Abbruch

OK

Vertikale Softkeys

Die Auftragsbearbeitung wird angehalten. Die Bearbeitung des zu
diesem Zeitpunkt aktiven Elements wird je nach Zustand und Auf-
tragsart noch fertig bearbeitet oder unterbrochen.

Dieser Softkey ist nur benutzbar, solange die Auftragsbearbeitung
lauft.

Eine angehaltene Auftragsbearbeitung wird fortgesetzt.

Dieser Softkey ist nur benutzbar, solange die Auftragsbearbeitung
angehalten ist.

Eine angehaltene Auftragsbearbeitung wird unterbrochen. Nicht erle-
digte Auftrage werden verworfen und es erfolgt ein Sprung in das Bild
"Filterauswahl”.

Dieser Softkey ist nur benutzbar, solange die Auftragsbearbeitung
angehalten ist.

Es werden alle Informationen uber erledigte Detail-Auftrdge verworfen
und es erfolgt ein Sprung in das Bild "Filterauswahl*:

Dieser Softkey ist nur benutzbar, nachdem alle Detail-Auftréage erle-
digt wurden, unabhéangig davon ob fehlerfrei oder mit Fehlern.

Die Auftragsbearbeitung lauft im Hintergrund weiter, wenn aus ihrer
Bedienoberflache in andere Bilder der Werkzeugverwaltung oder in
andere Bedienbereiche gewechselt wird.
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5.4 R-Parameter (Rechenparameter)

[3

R-Para-
meter

II??]I e::] l::?
PAGE PAGE
up DOWN

Bereich
I6schen

alles
léschen

Abbruch

OK

Suchen

2

INPUT

Funktion

Parameter werden von Programmen gelesen und geschrieben.
Parameter kdnnen in diesem Bedienbereich von Hand geandert wer-
den.

R-Parameter andern/ldschen/suchen

Ein Maschinendatum legt die Anzahl der kanalspezifischen R-
Parameter fest.

Bereich: RO — R999 (abhangig von Maschinendatum).

In dem Bereich treten keine Liicken in der Nummerierung auf.

Bedienfolge

Das Fenster "R-Parameter kanalspezifisch" wird geoffnet.
Die kanalspezifischen Parameter werden angezeigt.
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Mit den Tasten "Blattern" konnen Sie vor- und zurlickblattern.

Parameter &ndern:
Positionieren Sie den Cursorbalken auf das entsprechende Eingabe-
feld und tragen Sie die Werte ein.

Parameter Idschen:
Blendet eine Maske auf, in der eingetragen werden kann, welcher R-
Parameterbereich Rx bis Ry geléscht werden soll.

Der gesamte R-Parameterbereich wird geldscht, d.h., alle Werte wer-
den auf den Wert "0" gesetzt.

Verwirft die Eingaben.

Ldscht den angegebenen Bereich.

Parameter suchen:

Mit dem Softkey "Suchen" erscheint ein Eingabefenster fir einen
Parameter.

Geben Sie Uber die numerische Tastatur die gewlinschte R-
Parameter-Nummer ein.

Nach Dricken der "Inputtaste” wird, falls der Parameter existiert, au-
tomatisch auf diesen positioniert.
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3 Weitere Hinweise

Eingabe und Léschen von Parametern kann Giber Schlisselschalter
gesperrt sein.

5.5 Setting-Daten

5.5.1 Arbeitsfeldbegrenzung

G Funktion

Mit der Funktion "Arbeitsfeldbegrenzung" lasst sich der Arbeitsbe-
reich, in dem ein Werkzeug verfahren werden soll, in allen Kanalach-
sen begrenzen. Hierdurch lassen sich im Arbeitsraum Schutzzonen
einrichten, die fir Werkzeugbewegungen gesperrt sind.

Bedienfolge

Setting- Softkey "Setting-Daten" drticken.
daten Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.
Arbeitsfeld- Softkey "Arbeitsfeldbegrenzung” driicken.
begrenzung Das Fenster "Arbeitsfeldbegrenzung” wird eingeblendet.
Arbeitsfeldbegrenzung andern:
Positionieren Sie den Cursor auf das gewtinschte Feld.
Geben Sie iber die numerische Tastatur die neuen Werte ein.
Die Unter- bzw. Obergrenze der Schutzzone andern sich entspre-
chend den Eingaben.
Q Aktivieren Sie die jeweilige Arbeitsfeldbegrenzung mit der <SELECT>-
SELECT Taste.
In der Beriebsart "MDA" und "Automatik” wird die Arbeitsfeldbegren-
zung entsprechend den gesetzten Setting-Daten, innerhalb des akti-

ven NC-Programms erst mit dem Befehl "WALIMON" aktiv.

3 Weitere Hinweise

Die Funktion "Arbeitsfeldbegrenzung" kann tber Schliusselschalter
verriegelt sein.
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5.5.2 JOG-Daten

[3

G-Funktion

JOG-Vorschub

JOG-kontinuierlich

Schrittmal variabel

JOG-
Spindelgeschwindigkeit

Spindel
Setting-
daten

JOG-
Daten

Spindeldaten andern

O

SELECT

Funktion

Die Vorschibe sind in der durch die G-Funktion bestimmten Einheit
anzugeben.

G94  Vorschub in mm (inch)/min
G95  Umdrehungsvorschub in mm (inch)/U

Vorschubwert im JOG-Betrieb

e Tippbetrieb: Achse fahrt, solange die Taste gedriickt ist.

e Dauerbetrieb:  Achse fahrt nach einmaliger Betatigung
der Taste bis:

die Taste erneut gedrtckt wird.

NC-Stop.

— Reset.

SW-/HW-Endschalter.

Inkrementwert fir JOG-Variableninkrement

Folgende Daten erscheinen nur, wenn eine Spindel vorhanden ist:

Spindeldrehzahl im JOG-Betrieb

JOG-Daten flr die Master-Spindel:

e Spindel-Nr.: Name der Leitspindel

e Drehrichtung: Drehrichtung der Leitspindel

e Spindeldrehzahl: Spindeldrehzahl der Leitspindel im JOG-Betrieb

Bedienfolge

Softkey "Setting-Daten" drticken.
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Softkey "JOG-Daten" driicken.
Das Fenster "JOG-Daten" wird gedffnet.

Positionieren Sie den Cursor auf das entsprechende Eingabefeld und
tragen einen neuen Wert ein.

oder:

Waébhlen Sie Uber die <SELECT>-Taste einen neuen Wert an.
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5.5.3 Spindeldaten

[3

Max./min.

Programmiert

Spindel-
daten

Spindeldaten andern

O

SELECT

=

Weitere Hinweise

Die Grenzwerte der maximalen und minimalen zugelassenen Werte
sind in den Maschinendaten festgelegt.

Funktion

Eine Einschrankung fur die Spindeldrehzahl in den Feldern max./min.
kann nur innerhalb der in Maschinendaten festgelegten Grenzwerte
erfolgen.

Programmierbare obere Drehzahlbegrenzung (G96) bei konstanter
Schnittgeschwindigkeit.

Bedienfolge

Softkey "Setting-Daten” drticken.
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Softkey "Spindeldaten"” drticken.
Das Fenster "Spindeldaten — Begrenzung" wird geoffnet.

Positionieren Sie den Cursor auf das entsprechende Eingabefeld und
tragen einen neuen Wert ein.

oder:

Waébhlen Sie Gber die <SELECT>-Taste einen neuen Wert an.

Weitere Hinweise

e Die Grenzwerte der maximalen und minimalen zugelassenen Wer-
te sind in Maschinendaten festgelegt.

e Die Funktion "Spindeldaten" erscheint nur, wenn eine Spindel
vorhanden ist.
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5.5.4 Probelaufvorschub fir Probelaufbetrieb DRY

G Funktion

Der hier eingebbare Vorschub wird bei Anwahl der Funktion "Probe-
laufvorschub” (Programmbeeinflussung) in der Betriebsart "Automatik”
bei der Programmabarbeitung anstelle des programmierten Vor-
schubs verwendet.

Bedienfolge

Setting- Softkey "Setting-Daten" driicken.
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Vorschub- Softkey "Vorschub DRY" driicken.
DRY Das Fenster "Probelaufvorschub"” wird geoffnet.

Probelaufvorschub andern:
Tragen Sie einen neuen Wert ein.
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5.5.5 Startwinkel fir Gewindeschneiden

[3

Funktion

Zum Gewindeschneiden wird eine Startposition fuir die Masterspindel
als Anfangswinkel angezeigt. Durch Andern des Winkels kann, wenn
der Arbeitsgang des Gewindeschneidens wiederholt wird, ein mehr-
gangiges Gewinde geschnitten werden.

A X

Startpunkt-
Versatz in °

Startwinkel
fur Gewinde
(Settingdaten)

Bedienfolge

Softkey "Setting-Daten" driicken.
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Startwinkel andern:
Softkey "Startwinkel" drticken.

Das Fenster "Startwinkel fir Gewinde" wird gedffnet.

Tragen Sie einen neuen Wert ein.
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5.5.6 Sonstige Setting-Daten

G Funktion

Es werden alle Setting-Daten der Steuerung in tabellarischer Form
nach allgemeinen (d.h. NCK-spezifischen), kanalspezifischen und
achsspezifischen Setting-Daten sortiert angezeigt. Der Inhalt umfaR3t
sowohl die Setting-Daten auf den vertikalen Softkeys wie Arbeitsfeld-
begrenzung, Jog-Daten etc., als auch die speziellen Setting-Daten wie
SW-Nocken, Pendeln, Kompensationen etc.

Bedienfolge

Setting- | Softkey "Setting-Daten" driicken.
 daten Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.
Setting-Daten anzeigen:
St Softkey "Sonstige" driicken.
Die horizontale und die vertikale Softkey-Leiste wechselt.
Waéhlen Sie den Typ:
Aligem. e Das Fenster "Allgemeine Setting-Daten ($SN_)" wird gedffnet.
SD
Kanalspez. ¢ Das Fenster "Kanalspezifische Setting-Daten ($SC_)" wird geoff-
SD net.
Achsspez. ¢ Das Fenster "Achsspezifische Setting-Daten ($ SA )" wird geoff-
sD net.
Es werden jeweils die aktuellen Setting-Daten entsprechenden Typs
$SN_, $SC_bzw. $SA angezeigt.
== Mit den "Blattertasten" kénnen Sie vor- und zurlickblattern.
" ]| s
Setting-Daten suchen:
Suchen Geben Sie im Fenster "Suchtext" das gesuchte Setting-Datum ein
(Anfangskennung gendigt).
Weiter Gibt es mehrere Setting-Daten mit derselben Anfangskennung, kon-
SHClEl] nen Sie sich mit "Weiter suchen" weitere Setting-Daten anzeigen
lassen.

Setting-Daten andern:
Positionieren Sie den Cursor auf das entsprechende Eingabefeld und
tragen Sie einen neuen Wert ein.
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5.5.7 Schutzbereiche

[3

Schutz-
bereiche

Schutz- Schutz-
bereich + bereich -

G17

G18

G19

Weitere Hinweise

Die Daten sind je nach Zugriffsschutz editierbar oder nicht.

Funktion

Mit der Funktion "Schutzbereiche" kénnen Sie verschiedene Elemente
an der Maschine, Ihre Ausriistung sowie das zu erstellende Werkstiick
vor falschen Bewegungen schiitzen. Sie kénnen sich maximal 10
programmierte Schutzbereiche in den Ebenen G17, G18 und G19
grafisch anzeigen lassen.

Né&heres zu Schutzbereiche siehe /PGA/, Programmieranleitung Ar-
beitsvorbereitung.

Bedienfolge

Softkey "Setting-Daten” drticken.
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Softkey "Schutzbereiche" driicken.

Das Fenster "Arbeitsfeldbegrenzungen und Schutzbereiche" wird
eingeblendet.

Die vertikale Softkey-Leiste wechselt erneut.

Softkey "Schutzbereich +" bzw. "Schutzbereich -" driicken.
Maximal 10 Schutzbereiche werden nacheinander angezeigt.

Wabhlen Sie die Ebene an, in der der gewiinschte Schutzbereich liegt:
e Ebene G17 (X,Y; Zustellrichtung Z)

e Ebene G18 (Z,X; Zustellrichtung Y)

e Ebene G19 (Y,Z; Zustellrichtung X)

5-230

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Bedienungshandbuch HMI-Advanced (BAD) - Ausgabe 01/2006



01/2006

Bedienbereich Parameter
5.5 Setting-Daten 5

5.5.8 Elektronsches Getriebe

[3

Literatur

Setting-
daten

weitere
>>>

Getriebe-
kopplung
Folgeachse

Leitachsen
o 1

[ )
[ ]

Joood

Folgeachse
++

Folgeachse

Funktion

Mit Hilfe der Funktion "Elektronisches Getriebe" kdnnen Sie eine An-
triebsachse als Folgeachse abhéngig von bis zu funf Leitachsen be-
wegen. Das elektronische Getriebe wird tber die Folgeachse
geschliisselt und hat mehrere Leitachsen, die jeweils dieses Getriebe
mit einem entsprechenden Ubersetzungsverhaltnis beaufschlagen.
Die Ubersetzung auf die Antriebsachse verhélt sich linear und wird als
Koppelfakor Zéhler zu Nenner definiert. Ein Getriebeverband wird
durch die Teileprogrammbearbeitung definiert und aktiviert.

Néheres siehe /PGA/, Programmieranleitung Arbeitsvorbereitung.

Bedienfolge

Softkey "Setting-Daten" drticken.
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Softkey "weitere >>>" driicken.

In der vertikalen Softkey-Leiste werden zwei weitere Softkeys "Getrie-
bekopplung" und "<<” fir einen Wechsel auf die erste Softkey-Leiste
eingeblendet.

Die vertikale Softkey-Leiste wechselt in den Bereich
"Elektronisches Getriebe”

Koppelfaktor Synchron Positition
Zahler Nenner Folgeachse Leitachse
Anzeige der Position, an der die Zahne des
elektrisch nachgebildeten Getriebes einkuppeln

Mit den Softkey "Folgeachse + +" bzw. "Folgeachse - -" kdnnen Sie
die Folgeachse Uber die projektierten Getriebestufen in beiben Rich-
tungen durchlaufen. Der Bewegungsanteil der Folgeachse ergibt sich
jeweils aus den Koppelfaktoren der einzelnen Leitachsen.
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5.6 Nullpunktverschiebung

5.6.1 Funktion

Maschinen- /Werkzeug-
nullpunkt

Nullpunktverschiebung
bei einer Frasmaschine

Wirksame NV

Die Istwerte sind nach dem Referenzpunktfahren auf den Maschinen-
nullpunktbezogen. Das Bearbeitungsprogramm des Werkstlicks be-
zieht sich auf den Werksticknullpunkt.

Maschinennullpunk und Werkstticknullpunkt miissen nicht identisch
sein. Abhangig von der Art und der Aufspannung des Werkstiicks
kann das Mafl3 zwischen Maschinennullpunkt und Werkstticknullpunkt
variieren. Bei der Teileprogrammbearbeitung wird diese Nullpunktver-
schiebung berticksichtigt.

@
=
N
2
=
‘N
P Werkzeugeinstellpunkt
W Werkstucknullpunkt
F Schlittenbezugspunkt
XMR, ZMR Referenzpunktkoordinaten
XMW, ZMW Nullpunktverschiebung
M Maschinennullpunkt
R Maschinenreferenzpunkt
WR Werkstuickreferenzpunkt

Die in einer Achse wirkende Nullpunktverschiebung
$P_ACTFRAME-=. . ergibt sich aus der Summe folgender Nullpunkt-
verschiebungen:
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Einstellbare NV

Programmierbare NV

Externe NV
DRF-Verschiebung

Frame

Frame-Komponenten

il

Grafische Anzeige der
Nullpunktverschiebung

Im aufgerufenen Teileprogramm kdnnen Sie mit G54 bis G57 und
weiteren G-Funktionen oder mit $P_IFRAME=. . eine einstellbare
Nullpunktverschiebung aktivieren.

Basisnullpunktverschiebung (Basis-Frame): sie wird wie eine ein-
stellbare NV angezeigt.

Mit der programmierbaren Nullpunktverschiebung $P_PFRAME=. .
kénnen Sie im aufgerufenen Teileprogramm flr Geometrie- und Zu-
satzachsen eine zusatzliche Nullpunktverschiebung programmieren.
Die Werte der programmierten Nullpunktverschiebungen werden mit
Programmende oder Reset geldscht.

Zusatzlich zu allen Verschiebungen, die die Lage des Werkstiick-
nullpunktes festlegen, kann eine externe Nullpunktverschiebung durch
Handrad (DRF-Verschiebung) oder von der PLC Uberlagert werden.

Differential Resolver Function: NC-Funktion, die in Verbindung mit
einem elektronischen Handrad eine inkrementale Nullpunktverschie-
bung im Automatik-Betrieb erzeugt.

Frame ist der gebrauchliche Begriff fir einen geometrischen Aus-
druck, der eine Rechenvorschrift, wie z.B. Translation und Rotation,
beschreibt.

Mit Frames beschreibt man durch Angabe von Koordinaten oder Win-
keln, ausgehend vom aktuellen Werkstiickkoordinatensystem, die
Lage eines Zielkoordinatensystems.

Mdgliche Frames:

e Basis Frame (Basisverschiebung)

e einstellbare Frames (G54...G599)

e programmierbare Frames

Literatur: /PG/, Programmieranleitung Arbeitsvorbereitung

Frame-Komponenten

Ein Frame kann aus folgenden Rechenvorschriften bestehen:
e Nullpunktverschiebung, TRANS, ATRANS

e Rotation, ROT, AROT

e Skalierung, SCALE, ASCALE

e Spiegelung, MIRROR, AMIRROR

Im Teileprogramm kénnen mit G53 satzweise alle Nullpunktverschie-
bungen abgewahlt werden.

siehe Kapitel 4.2.3 Maschinen-/Werkstlick-Koordinatensystem
(MKS/WKS) umschalten
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5.6.2 Einstellbare Nullpunktverschiebung (G54 ...) andern

[3

$P_UIFR[]
Verschiebung grob

Verschiebung fein

Funktion

Mit diesem Bezeichner kann im Programm eine einstellbare Null-
punktverschiebung verandert werden.

Der Wert der Verschiebung grob wird fir die jeweilige Achse festge-
legt.

Uber das MD 9451: WRITE_ZOA_FINE_LIMIT werden die Daten-
grenzen (absolut) fir die Nullpunktverschiebung fein festgelegt. Die
Fein-Verschiebung wird im Bild "Einstellbare Nullpunktverschiebung"
angezeigt.

Aktivierung der NV tber MD 18600: MM_FRAME_FINE_TRANS.

5.6.3 Globale Nullpunktverschiebung/Frame

[3

Basis NV
(Gesamt-Basis-Frame)

Funktion

Neben den einstellbaren, den programmierbaren und externen Null-
punktverschiebungen kénnen bis zu acht globale Nullpunktverschie-
bungen/Frames (Basis NV) definiert werden. Damit kénnen fiir alle
Kanal- und Maschinenachsen gleichzeitig Verschiebungen, Skalie-
rungen und Spiegelungen definiert werden.

Die globalen Nullpunktverschiebungen (NCU-globale Frames) gelten
einheitlich fur alle Kanéle. Sie kénnen von allen Kanélen aus gelesen
und geschrieben werden. Die Aktivierung erfolgt im jeweiligen Kanal.

Zusatzlich kénnen in jedem Kanal acht kanalspezifische Basis NV
definiert werden. Die globalen und kanalspezifischen Frames werden
zu einem Gesamt-Basis-Frame (Basis NV) zusammengefasst.

Maschinenhersteller

Empfehlung:

Verwenden Sie fur eigene Anwendungen Verschiebungen ab der 3.
Basisverschiebung. Die 1. und die 2.Basisverschiebung sind fir das
Istwertsetzen und die externe Nullpunktverschiebung vorgesehen.
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1

? Literatur

Drehung

Maf3stab

Spiegeln

Nullpunkt-
verschieb.

Achsen +

Achsen -

Verschie- Drehung
bungen MaBst., Sp.

Bei globalen Frames existiert kein geometrischer Zusammenhang
zwischen den Achsen. Deshalb kénnen keine Drehungen und keine
Programmierung von Bezeichnern flir Geometrieachsen ausgefuhrt
werden.

Die einstellbare Nullpunktverschiebung und Basis NV werden in je-
weils einer Tabelle dargestellt, in der die entsprechenden Werte auch
geandert werden kénnen. Dabei kann zwischen den Werten der ein-
zelnen Achsen umgeschaltet werden.

Es kénnen fir alle Nullpunktverschiebungen wahlweise (umschaltbar)
die definierten Verschiebungen (grob und fein) oder die festgelegten
Drehungen, Skalierungen und Spiegelungen fir jeden Wert angezeigt
werden.

[FB/ K2: Achsen, Koordinatensysteme, Frames

Der Wert der Drehung um die jeweilige Geometrieachse (z.B. X, Y, 2Z)
kann eingetragen werden.
Eine Drehung ist nur um Geometrieachsen ist moglich.

Der Mal3stabfaktor kann fiir die jeweilige Achse festgelegt werden.

Spiegeln der jeweiligen Achse um den Koordinatennullpunkt kann
aktiviert und deaktiviert werden.

Nullpunktverschiebungen anzeigen und éndern

Softkey "Nullpunktverschiebung” driicken.
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Wechselt zu den definierten Nullpunktverschiebungen der nachsten
Achse.

Wechselt zu den definierten Nullpunktverschiebungen der vorherigen
Achse.

Uber diese Softkeys dndern Sie den Anzeigemodus der momentan

angezeigten Nullpunktverschiebungen.

Es werden

o entweder die absoluten Verschiebungen (grob und fein) bezlglich
der Koordinatenachsen angezeigt

e oder die einzelnen Werte gesplittet nach den Anteilen Drehung,
Skalierung und Spiegelung aufgelistet.

Die einzelnen Werte der Nullpunktverschiebungen kdnnen Sie in bei-

den Anzeigemodi auswahlen und ggf. andern.
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Basis NV

Einstellb.
NV

Achsen +

Aktive NV
+ Korrekt

Achsen -

Verschie-
bungen

Andern der
Aktiven

Drehung
MaRst., Sp.

Es werden alle definierten Basis NV (globale und kanalspezifische) in

einer Tabelle angezeigt.

Der Anzeigemodus kann per Softkey gewechselt werden (s.0.).

Anderungen der Werte nehmen Sie direkt in der Tabelle vor.

Bei globalen Frames sind keine Drehungen méglich, da hier kein ge-

ometrischer Zusammenhang zwischen den Achsen existiert.

Es werden alle definierten einstellbaren NV in einer Tabelle angezeigt
und kénnen ggf. gedndert werden (auswéahlen und editieren)

Weitere Hinweise

e Anderungen an den Nullpunktverschiebungen werden mit der
Eingabe aktualisiert. Ein zusétzliches Bestatigen ist nicht mehr
erforderlich.

e Werden in den Tabellen nicht alle Nullpunktverschiebungen an-
gezeigt, kann mit den entsprechenden Tasten in der Tabelle ge-
blattert werden.

Aktive Nullpunktverschiebung anzeigen und andern

Horizontalen Softkey "Aktive NV + Korrekt." driicken.
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Zeigt die aktive Nullpunktverschiebung der nachsten Achse an.
Zeigt die aktive Nullpunktverschiebungen der vorherigen Achse an.

Uber diese Softkeys dndern Sie den Anzeigemodus der momentan
angezeigten Nullpunktverschiebungen.

Es wird eine Tabelle der momentan aktiven Nullpunktverschiebungen
und Korrekturen der ausgewahlten Achse angezeigt. Sie kénnen in
der Tabelle die einzelnen Werte auswéhlen und ggf. andern.

Dabei werden folgende Werte angezeigt:

e globale Basis NV; grob und fein (sofern definiert)

¢ kanalspezifische Basis NV; grob und fein (sofern definiert)

¢ einstellbare NV; grob und fein (G57)

e programmierbare NV; G58 (TRANS), G59 (ATRANS)

e T-Nummer und D-Nummer des aktiven Werkzeuges

e G17 (Geometrie, Verschleil3, Basis).
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5.6.4 Aktive einstellbare Nullpunktverschiebung anzeigen

5.6

Bedienbereich Parameter
Nullpunktverschiebung

D

Aktive
Einst. NV

Literatur

Ubersicht ‘

Gehe
ZU...

Funktion

Die aktiven angewabhlten (aus Teileprogramm oder MDA) einstellbaren

Nullpunktverschiebungen kdnnen Sie sich anzeigen lassen.

Bedienfolge

Softkey "Nullpunktverschiebung" und "Gehe zu..." driicken.

Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Das Fenster "Aktive Nullpunktverschiebung einstellbar" wird gedffnet.
Sie kdnnen bei Bedarf die Werte andern.

/PGA/, Programmieranleitung, Arbeitsvorbereitung

In einer Ubersicht werden alle Werte der aktiven Nullpunktverschie-
bung und Korrekturen angezeigt (keine Anderungen moglich) ein-

schlie3lich verschiedener Werkzeugdaten (T-Nummer, D-Nummer,
etc). Die Basis NV und die einstellbaren NV werden in Summe dar-

gestellt.

Parameter | CHAN1

AUTO

MPEDIR

BEISP1.MPF

. Kanal RESET

Programm lauft

ROV [SBL1

Ubersicht der aktiven Nullpunktverschiebungen und Kormekturen

Masch. Achse X1[mm] *1[mm] Z1[mm]
Istwert MKS 0.000 0.000 0.000
Uberlagerte Bewegung 0.000 0.000 0.000
DRF-Yerschiebung 0.000 0.000 0.000
Externe NV 0.000 0.000 0.000
Summe NV grob 399.000 100.000 0.000
fein 1.000 0.000 0.000
Drehung[Grad] 0.000 0.000 0.000
MaBstab 1.000 1.000 1.000
Spiegel L Ll Ll
Akt Werkzeug T-Hr. 34 D-Nr. 2 Ebene G17
Langen
Radius
Istwert WKS -400.000 -100.000 0.000

Geo. Achse

Werkzeug- §R-

kormektur

Parameter

verschieb.

Aktive NV
+ Korrekt.

Ubersicht
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Dabei werden folgende Werte angezeigt:

¢ Istwert von MKS und ENS (einstellbares Nullpunktsystem)

o Uberlagerte Bewegungen

e DRF-Verschiebungen

e Externe Nullpunktverschiebungen

e Summe der Nullpunktverschiebungen; gebildet aus Basis NV,
einstellbaren und programmierbaren Nullpunktverschiebungen
(entspricht der Tabelle "Andern der Aktiven ...")

e Daten des aktiven Werkzeuges (T-Nummer, D-Nummer bezogen
auf die Ebene G17, Langen, Radius)

e |Istwert WKS.

Weitere Hinweise

3 Die aktive NV darf nur bei gestopptem NC-Programm geéandert wer-
den. Anderungen werden sofort zuriickgeschrieben. Die angezeigten
Werte der Nullpunktverschiebung werden zyklisch aktualisiert.

5.6.5 Aktive programmierbare Nullpunktverschiebung anzeigen

G Funktion

Die aktiven angewahlten programmierbaren Nullpunktverschiebungen
(aus Teileprogramm oder MDA) kdnnen angezeigt werden.
Die Werte kénnen nicht gedndert werden.

Bedienfolge

Nullpunkt- ~ Gehe Softkey "Nullpunktverschiebung" und "Gehe zu..." driicken.
verschieb. | 2u.. Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Aktive Fenster "Aktive Nullpunktverschiebung programmierbar” 6ffnen.
Progr. NV

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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5.6.6 Aktive externe Nullpunktverschiebung anzeigen

G Funktion

Die aktiven externen Nullpunktverschiebungen kénnen angezeigt
werden.
Die Werte kénnen nicht gedndert werden.

Bedienfolge

'Nullpkt. | | Gehe : Softkey "Nullpunktverschiebung" und "Gehe zu..." driicken.

verseh. lzu. Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.
Externe Das Fenster "Externe Nullpunktverschiebung" wird geoffnet.
NV

5.6.7 Summe der aktiven Nullpunktverschiebungen anzeigen

[: Funktion

Die Summe der aktiven Nullpunktverschiebungen aus dem Teilepro-
gramm kann angezeigt werden.
Die Werte kénnen nicht gedndert werden.

Bedienfolge

‘Nullpkt. | Gehe : Softkey "Nullpunktverschiebung" und "Gehe zu..." driicken.

verseh.  pizu.. Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Summe Das Fenster "Summe der Nullpunktverschiebungen” wird gedffnet.
NV Die Summe der Nullpunktverschiebungen setzt sich folgendermafien
zusammen:
Summe NV = aktive einstellbare NV + aktive programmierbare NV

ﬂ Eine Anderung der Werte ist nur im Menii "Einstellbare Nullpunktver-
schiebungen” moglich.
(siehe Kapitel Menu "Einstellbare Nullpunktverschiebungen™)
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5.6.8 Aktive Nullpunktverschiebung und Basisframe sofort wirksam setzen

G Funktion

Uber MD $MM_ACTIVATE_SEL_USER_DATA kann festgelegt wer-
den, dass die Nullpunktverschiebung und der Basisframe sofort wirk-
sam gesetzt werden kann, wenn sich das Teileprogramm im "Reset-
Zustand" befindet. Dies ist auch der Fall, wenn vorher in den Zustand
JOG gewechselt wurde.

Befindet sich der Kanal im "Reset-Zustand", wird die aktive Nullpunkt-
verschiebung und Basisframe erst nach dem Fortsetzen des Teilepro-
gramms aktiviert.

3 Weitere Hinweise

Fur die Verwendung der Funktion im Reset-Zustand muss das MD
$MC_RESET_MODE_MASK so eingestellt werden, dass einstellbare
Nullpunktverschiebung bzw. Basisframe bei Reset nicht zurtickgesetzt
werden.

Maschinenhersteller

siehe Angaben des Maschinenherstellers

? /[FB/ K2: Achsen, Koordintensysteme, Frames
f Gefahr

Mit dem nachsten Start des Teileprogramms wird die Korrektur he-
rausgefahren.

5.6.9 Istwertanzeige: Einstellbares Nullpunktsystem ENS

G Funktion

Uber MD kann eingestellt werden, ob

¢ die Positionen des Werkstlick-Koordinatensystems, WKS
(= programmierte Position, entspricht der Standardeinstellung) o-
der

e die Aufnahmeposition des aktiven Werkzeugs relativ zum Werk-
stiicknullpunkt (Einstellbares Nullpunktsystem = ENS) in der Ist-
wertanzeige angezeigt werden soll.

? Literatur [IAM/ IM4: Inbetriebnahme HMI, Kap. Nullpunktverschiebung
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5.7 Anwenderdaten definieren

5.7.1 Variablen (GUD, PUD, LUD) definieren

G Funktion

Die Anwenderdaten kénnen durch verschiedene Variablen definiert

werden:

e GUD - Globale Variablen, die in allen Programmen gelten.

e LUD - Lokale Variablen, die nur in dem Programm oder Unterpro-
gramm gultig sind, in dem sie definiert wurden.

e PUD - Programmglobale Variablen.
Die im Hauptprogramm definierten lokalen Variablen (LUD) werden
durch Setzen eines Maschinendatums zu programmglobalen Vari-
ablen (PUD).
Damit sind sie in allen Unterprogrammebenen gultig und kénnen
dort geschrieben und gelesen werden.

Die Definition von Anwenderdaten (GUD) kann fur HMI im Bedien-

bereich Dienste (im Verzeichnis Definitionen) ohne Neuinitialisierung

erstellt werden.

Dabei gilt:

o Definitions-Dateien, die auf der Festplatte liegen, sind nicht aktiv.

e Mit dem Softkey "Aktivieren" werden sie in die NC tbertragen und
aktiviert.

Der Anwenderspeicher muss ausreichend grol3 konfiguriert sein, be-
vor die GUD-Definitionsdatei in die Steuerung geladen wird. Alle rele-
vanten Maschinendaten haben den Namensbestandteil GUD.

Die Anzeige von globalen Anwenderdaten (GUD) kann tber Schlis-
selschalter oder Kennwort verriegelt sein.

Weiterfihrende Informationen wie globale Anwenderdaten aus den
Teileprogramm geschutzt werden kénnen siehe
/PGA/, Programmieranleitung Arbeitsvorbereitung,

Kapitel "Datei- und Programmverwaltung"

- (0
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5.7.2 Anwenderdaten dndern/suchen

Anwender
daten

Globale
Anw.daten

Kanalsp.
Anw.daten

Programm
Anw.daten

| &

PAGE PAGE
DOWN up

GUD + GUD -

GUD:

Bedienfolge

Softkey "Anwenderdaten" driicken.
Das Fenster "Globale Anwenderdaten” wird gedéffnet.
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Sie haben die Mdglichkeit, zwischen den Fenstern
e "Globale Anwenderdaten" (GUD)

e "Kanalspezifische Anwenderdaten” und

e “Programm Anwenderdaten”

Angezeigt werden programmglobale- (PUD) und lokale Variablen
(LUD) - Anwenderdaten.

Vor- und Zurtickblattern in der Liste ist mit den "Blattertasten" mdglich.

Anwenderdaten andern
Positionieren Sie den Cursor auf das Anwenderdatum, das Sie andern
wollen, und geben Sie einen neuen Wert ein.

Die neuen Werte werden direkt lbernommen.

Anwenderdaten suchen
Uber die Softkeys "GUD +" bis "GUD -" kénnen Sie die Anwender-
daten von GUD 1 bis GUD 9 durchblattern.

Das Fenster "Globale Anwenderdaten auswéhlen" wird getffnet. Fol-
gende Werte sind zul&ssig:

. 1 =SGUD (Siemens)

. 2 = MGUD (Maschinenhersteller)

. 3 = UGUD (Maschinenanwender)

. 4..9 =GD4 ... GD9 (weitere, z.B. Schleifzyklen, etc.)

Im Fenster "Globale Anwenderdaten" werden die gewiinschten An-
wenderdaten angezeigt.

Weitere Hinweise

Fur GUD vom Typ String kbnnen maximal 200 Zeichen eingegeben
bzw. angezeigt werden.
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Suchen

Weiter-
suchen

Softkey "Suchen" driicken.
Das Dialogfenster "Anwenderdaten suchen" wird eingeblendet.

Es kann nach dem Namen bzw. darin enthaltenen Zeichenfolgen
gesucht werden.
Der Cursor wird auf das gesuchte Anwenderdatum positioniert.

Das nachste Anwenderdatum mit der gesuchten Anfangskennung
wird angezeigt.

Anwenderdaten vom Typ AXIS und FRAME werden nicht angezeigt.
Es werden nur die lokalen Anwenderdaten angezeigt, die noch in der
Abarbeitungskette der Steuerung vorhanden sind.

Die Liste der lokalen Anwenderdaten fiir die Anzeige wird bei jedem
"NC-Stop" aktualisiert, die Werte jedoch laufend.

Bevor die globalen Anwenderdaten-Definitionen in der Steuerung
wirksam werden kdnnen, missen gegebenenfalls die Maschinendaten
gesetzt sein.

Weitere Hinweise

Die Definition und Aktivierung von Anwenderdaten ist im Kapitel
Bedienbereich Dienste beschrieben.
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5.7.3 Anwenderdaten (GUD) aktivieren

[3

Verhalten

.

Abbruch

Funktion

Definitionsdatei flir Anwenderdaten erstellen:
¢ im Bedienbereich Dienste Softkey "Daten verwalten"
e im Verzeichnis "Definitionen"

Wird eine Definitions-Datei in der NC editiert, erscheint beim Verlas-
sen des Editors eine Abfrage, ob die Definitionen wirksam gesetzt
werden sollen.

Beispiel:
"Wollen Sie die Definitionen aus Datei GUD7.DEF aktivieren?"

"OK" - Es erscheint eine Abfrage, ob die momentan aktiven
Daten gerettet werden sollen. "Sollen die bisherigen
Daten der Definitionen erhalten bleiben?"

"OK" > Die GUD-Bausteine der zu bearbeitenden
Definitions-Datei werden gesichert, die neuen
Definitionen werden aktiviert und die geretteten Daten
werden wieder eingespielt.

"Abbruch" - Die neuen Definitionen werden aktiviert, die alten
Daten sind verloren.

+Abbruch* > Die Anderungen in der Definitions-Datei werden
verworfen, der zugehérige Datenbaustein wird nicht
verandert.

Entladen
Wird eine Definitionsdatei entladen, wird der zugehdorige Datenbau-
stein, nach dem Aufblenden einer Abfrage, geldscht.

Aktivieren

Wird eine Definitionsdatei geladen, so erscheint eine Abfrage, ob die
Datei aktiviert bzw. die Daten erhalten bleiben sollen. Lehnen Sie das
Aktivieren ab, wird die Datei nicht geladen.

Befindet sich der Cursor auf einer geladenen Definitionsdatei, &ndert
sich die Softkey-Beschriftung von ,Laden” auf ,Aktivieren“ zum Wirk-
samsetzen der Definitionen. Wahlen Sie ,Aktivieren®, erfolgt wieder
eine Abfrage, ob die Daten erhalten bleiben sollen.
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i
=

verwalten

Neu

? Literatur

Das Sichern der Daten erfolgt nur bei Definitionsdateien von
Variablen, nicht bei Makros.

Weitere Hinweise

Falls nicht gentigend Speicher fiir die Aktivierung der Definitions-Datei
zur Verfugung steht, muss die Definitionsdatei entladen werden. Da-
nach ist nach der Anderung der SpeichergréRe die Datei von der NC
in den HMI und wieder zuriick in die NC zu laden. Damit werden diese
aktiviert.

Definitionsverzeichnis anlegen
Die dem Anwender zur Verfligung stehenden Definitionsdateien wer-
den unter dem Definitionsverzeichnis _N_DEF_DIR angelegt und
editiert:

e SACCESS.DEF (_N_SACCESS_DEF)

e MACCESS.DEF (_N_MACCESS_DEF)

e UACCESS.DEF (_N_UACCESS_DEF)

Diese missen nicht aktiviert werden, sondern werden wie folgt in das
passive Dateisystem der NCK geladen:

Softkey "Daten verwalten" driicken.

Die horizontale und vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Definitionsverzeichnis ohne Anderung des bereits vorhandenen
Zugriffsrecht im HMI laden.

Andern der Schreibrechte
Die durch eine Serieninbetriebnahme eingespielten Daten werden im
Definitionsverzeichnis _N_DEF_DIR angelegt und editiert:

e SACCESS.DEF (_N_SACCESS_DEF)

e MACCESS.DEF (_N_MACCESS_DEF)

e UACCESS.DEF (_N_UACCESS_DEF)

Diese mussen nicht aktiviert werden, sondern werden wie folgt in das

passive Dateisystem der NCK geladen:

Definition und Erstellung der Anwenderdaten
siehe /PGA/, Programmieranleitung, Arbeitsvorbereitung
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5.8 Systemvariablen anzeigen

G Funktion

Systemvariable kénnen fiir ganz unterschiedliche Funktionen (z.B. als
Variable oder bei Synchronaktionen) verwendet werden.
Folgende Mdglichkeiten sind wahlbar:
e Variable definiert anzeigen lassen (z.B. als Wert oder als grafi-
schen Verlauf)
—  Variablensichten verwalten
— Variablen einer Sicht anzeigen
— Variablensichten definieren
¢ Protokoll vom Variablenverhalten wahrend eines Programmablaufs
anzufertigen
—  Protokolle definieren
—  Protokoll starten
—  Protokoll verwalten
—  Protokoll anzeigen

Bedienfolge

System- Es erscheint das Bild ,Sicht auf Systemvariablen®.
variable

stemvariablen

Istwerte

SAA_IW[1] 10000.144
$AA_IW[2] 20089.000

sicht3 (%)
Rechenparameter 100.0

s#00 e ()
weitere
Sichten
ichten
bearbeiten
icht
anwahlen
Variablen-
protokoll

* Diese Softkeys kdnnen anwenderspezifisch benannt werden.

Sicht Der Softkey 6ffnet ein Fenster, in dem Sichten erstellt oder veréandert
bearbeiten werden kénnen.

Sicht Mit ,Sicht anwéahlen® wird ein Dialog gestartet, in dem der Benutzer
anwahlen

einzelne Sichten oder eine Datei mit mehreren Sichten anwéhlen

kann.
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Sicht 1

weitere
Sichten

Variablen-
protokoll

‘ Sicht 4 ‘

Auf die vertikalen Softkeys "Sicht 1“ bis "weitere Sichten“ werden die
Namen der Sichten einer Datei gelegt. Sind mehr als 5 Sichten in
einer Datei enthalten, wird mit dem Softkey "weitere Sichten" in Vie-

rerblécken Uber die Sichten einer Datei gewechselt.

Das Bild "Protokollieren von Systemvariablen* wird mit dem Softkey

"Variablenprotokoll* angewabhilt.

5.8.1 Variablensichten erstellen

[3

Sicht
bearbeiten

Variable
einfigen

>

INSERT

>

INPUT

OK

Anw. Var.
einfigen

Eigen-
schaften

Funktion

Der Anwender kann eigene Variablensichten zusammenstellen.

Die Anzeige der Variablen kann verandert werden:
e Anordnung (z.B. 2 Spalten mit 2 Zeilen) oder

e Eigenschaften (z.B. Namen, Anzeigeart, Eingabegrenzen)

Bedienfolge

Der Softkey "Sicht bearbeiten* wechselt in den Bearbeitungsmodus.

Mit "Variable einfligen“ wird ein Dialogfenster gedffnet, in dem in einer
Liste die gewtinschte Systemvariable mit der Cursor- und der "Edit-
taste” selektiert werden kann, in der Info-Zeile erscheint der ausfihrli-
che Name der Variablen.

Mit der "Input-Taste" wird diese anschlieBend in eine neue Zeile oder
Spalte in die Sicht aufgenommen.
Die Variable wird nach dem Cursor eingefiigt.

Mit OK wird die Variable ins Bild Gbernommen.

Mit "Anwender Variable einfligen" kann in gleicher Weise auf eventuell
vorhandene Anwenderdaten zugegriffen werden. Diese Anwenderva-
riablen sind selbst wenn keine GUD-Definitionsdateien wirksam sind,
im jeweilgen GUD-Baustein verfiigbar und bekommen vom NCK kein
$ an erster Stelle.

Der Softkey "Eigenschaften” 6ffnet ein Dialogbild, in dem der ange-

zeigte Text zu einer Variable verandert werden kann.
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@

HELP

Alles

Variable
lI6schen

l6schen

Folgendes kann geéndert werden:
e Bezeichner Name der Variblen vergeben,

angezeigte BTSS-Variable eine andere Variable vergeben,

Variablentyp REAL Anzahl Nachkommastellen:

CHAR

STRING Textlange:

BOOL

VARIANT Auswahlmdglichkeiten fir Format

INT Format: Dezimal B, w, D, BU, WU, DU
Binar B, W, D
Hex BU, WU, DU

Zugriffsstufe 0 bis 7 sind mdglich
e Grenzwertprifung Min + Max nur Min bzw. nur Max oder

Listeneintrage

e Text:
Dialogzeilentext Langtext rechts neben der Uberschrift
Grafiktext Text links neben dem 1/0-Feld
Einheitentext Text rechts neben dem 1/O-Feld
Maskentext angezeigter Variablentext

e Textausrichtung und Textpositionierung,
(bei Eingabe von 0-Werten wird das Feld automatisch auf Stan-

dardwerte gesetzt.)

o TextgroRe (ZeichengréRe) und Anzeigetyp,

e Pfad der Hilfebilddatei
Pfad der Hilfetextdatei

Index in der Hilfetextdatei Suchtext

Uber die "Info-Taste" konnen Sie sich zusatzliche Informationen zu
den Variablen (Variablenbeschreibung) einblenden.

Soll eine System- oder Anwendervariable aus einer Sicht entfernt
werden, wahlen Sie diese aus und betéatigen den Softkey "Variable
l6schen*.

Den ganze Bildinhalt I6schen Sie mit "Alles I6schen®, wobei eine dem
Bildinhalt zu Grunde liegende gespeicherte Sicht davon unbeeinflusst
bleibt.
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5.8.2 Variablensichten verwalten

Sicht
bearbeiten

Sichten
verwalten

Neue
Datei

Dateiinhalt

Datei
léschen

Dateiinhalt

Sicht
anzeigen

Neue
Sicht

Sicht
l6schen

Sicht
speichern

Funktion

Die erstellten Variablensichten werden als Dateien abgespeichert und
verwaltet.

Bedienfolge

Mit den Softkeys "Sicht bearbeiten" und "Sichten verwalten” 6ffnen

Sie hier ein Fenster, in dem Sie Dateien und Sichten

e anlegen,
e anzeigen und

e |6schen kdnnen.

Der Softkey "Dateiinhalt* wechselt in ein anderes Fenster, in dem in
einer Liste die Sichten der vorher angewahlten Datei gezeigt werden.
Mit dem Softkey "Sicht anzeigen” wird das Dialogfenster verlassen
und die zuvor selektierte Sicht im Bild "Sichten auf Systemvariablen
aufgeblendet.

Weiterhin kdnnen Sie neue Sichten anlegen,
Sichten l6schen

und die aktuelle Sicht auf den ausgewahlten Namen speichern
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5.8.3 Systemvariable protokollieren

[3

System-
variable

Variablen-
protokoll

Variable
einfiigen

Anw. Var.
einfligen

OK

Protokoll
initial.

Funktion

Bei Synchronaktionen kann es erforderlich sein, Zustédnde im Interpo-

lationstakt auszuwerten und anzuzeigen. Dabei werden die in einer

Protokolldefinition festgelegten Werte im angegebenen Takt in eine

Protokolldatei definierter GréRRe eingeschrieben.

Bei Aufzeichnung der Synchronaktionsvariablen ist die Beschrankung

auf das Ereignis mit der Ident-Nr. 1 ausreichend.

Dieses Ereignis zeichnet Variablen im Ipo-Takt bzw. Vielfachen davon

auf.

e maximal 6 Variableninhalte kdnnen gleichzeitig in der Protokollda-
tei mitgeschrieben werden.

e Grole fur die Speichertiefe: Werte von 3 bis 50 KByte.

HMI interpretiert den Protokolldateiinhalt und bringt dessen Inhalt

graphisch zur Anzeige.

Bedienfolge

Es erscheint das Bild "Sicht auf Systemvariablen®.

Der Softkey "Variablenprotokoll* ¢ffnet das Bild mit der Uberschrift
"Protokollieren von Sytemvariablen®.

Der Softkey "Variable einfligen* 6ffnet eine Dialogbox, in der die auf-
zuzeichnende Systemvariable selektiert werden kann.

Der Softkey "Anwender Variable einfligen* ¢ffnet eine Dialogbox, in
der eventuell vorhandene Anwendervariable selektiert werden kon-
nen.

Nach "OK*" erscheint der Variablenname im Ubergeordneten Fenster
in der aktuellen Aufzeichnungsliste.

Sind in der Liste bereits 6 Eintrage vorhanden, wird der mit dem Cur-
sor ausgewabhlte tGberschrieben.

Vor jedem Protokollieren muss die Protokollfunktion in der NC durch
die Schaltflache "Protokoll initial.” initialisiert werden.

Das Ende der Initialisierung wird links unten im Bild durch den Text

"Protokollieren initialisiert - Jetzt kann gestartet werden* mitgeteilt.
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Protokoll
starten.

$A_PROT

Protokoll
stoppen

$A_PROT

Protokoll
verwalten

Protokoll
graphisch

Marker
setzten

bzw.

0=1

bzw.

0=0

Das Protokollieren kann mit der Schaltflache "Protokoll starten" oder
der Systemvariable $A_PROTO=1 im Teileprogramm gestartet wer-
den,

das Stoppen erfolgt mit der Schaltflache "Protokoll stoppen” oder der
Systemvariable $A_PROTO=0.

Nach dem Stoppen wird der Protokollspeicher automatisch in eine
Datei entladen.

Die Schaltflache "Protokoll verwalten® bietet mittels eines Dialogfens-
ters die Mdglichkeit

e ein neues Protokoll in einer Datei abzuspeichern oder

e ein gespeichertes Protokoll wieder anzuwdahlen.

Mit der Schaltflache "Protokoll graphisch” wird ein Fenster auf den
Bildschirm gebracht, in dem die zeitliche Veranderung der Variable-
ninhalte als Kurvenverlauf dargestellt ist.

Die Messzeiten werden in der Horizontalen,

die Variableninhalte in der Vertikalen eingetragen. Die einzelnen Kur-

ven werden untereinander gezeichnet, wobei der entsprechende Vari-

ablenname links oben angezeigt wird.

Protokoll graphisch

$AA_IW[1]=1002.000

- —

$A_OUT[3]=0

t[ms]=2000

In Bild "Protokoll graphisch® wird eine Zoomfunktion angeboten, mit

der ein zuvor selektierter Ausschnitt auf die ganze Darstellungsbreite
ausdehnbar ist.

Mit dem Softkey "Marker setzen“ erhalten Sie eine senkrechte Cursor-
linie, die mit den Tasten Pfeil rechts bzw. Pfeil links bewegt wird.

Der Softkeytext wechselt dabei von "Marker setzen“ nach "Marker2

setzen” und von "Marker2 setzen“ nach "Expandieren®.
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Die durch die Cursorlinie gekennzeichneten Variablenwerte werden
links im Bild angezeigt.

Es brauchen fur die Anzeige keine Normierungen vorgenommen wer-
den, sie werden automatisch ermittelt. Der Kurvenverlauf wird auto-
matisch auf die Werte zwischen Minimum und Maximum normiert.

Binare Signale werden expandiert dargestellt.
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6.1 Programmtypen

6.1.1 Teileprogramm

Ein Teileprogramm besteht aus einer Folge von Anweisungen an die
NC-Steuerung, die insgesamt die Erzeugung eines bestimmten Werk-
stiickes oder einer bestimmten Bearbeitung an einem gegebenen
Rohteil bewirkt.

6.1.2 Unterprogramm

Ein Unterprogramm ist eine Folge von Anweisungen eines Teilepro-
gramms, die mit unterschiedlichen Versorgungsparametern wiederholt
aufgerufen werden kann. Zyklen sind eine Form von Unterprogram-
men.

6.1.3 Werkstiick

e Ein Werkstiick ist ein von der Werkzeugmaschine oder aus HMI-
Sicht zu erstellendes oder zu bearbeitendes Teil.

e Ein Werkstiick ist ein Verzeichnis, in dem Programme und sonsti-
ge Daten fir die Bearbeitung eines bestimmten Werkstiickes ab-
gelegt sind.

6.1.4 Zyklen

Zyklen sind Unterprogramme zur Ausfiihrung eines wiederholt auftre-
tenden Bearbeitungsvorganges am Werkstlck.

6.1.5 Ablage der Programme

Programme kdnnen im NC-Speicher oder auf der Festplatte gesichert
werden. Der verflgbare Speicher wird Giber der Dialogzeile angezeigt.
Zyklen kdnnen zusatzlich im NC Flash-File System abgelegt sein.
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Vorlagen

Namenskonventionen flur
Vorlagen

Vorlagen (auch: Templates) sind Objekte, die beim Anlegen neuer
Werkstiicke, Teileprogramme, Unterprogramme, Joblisten, Nullpunkt-
verschiebungen ... als Rohfassung fiir das weitere Editieren herange-
zogen werden kénnen.

Vorlagen fir JOB-Listen sind bei HMI Advanced standardméfig im
Dateisystem hinterlegt. Spezielle Vorlagen der Anwender miissen
zuvor in Vorlagenverzeichnissen angelegt sein, damit darauf beim
Anlegen neuer Objekte zugegriffen werden kann. Vorlagen kénnen
durch entsprechende Namensgebung sprachabhangig angeboten
werden. Vorlagen mit einem Namensplatzhalter nehmen bei der Akti-
vierung den aktuellen Werkstiicknamen als Namensbestandteil auf.

Das Erstellen von Vorlagen unterscheidet sich nicht vom Erstellen
von Werkstiicken, Teileprogrammen, Unterprogrammen, Joblisten,
Nullpunktverschiebungen ... . Mit den Verwaltungsfunktionen und
entsprechender Namensgebung werden die als Vorlagen vorgesehe-
nen Objekt in die Vorlagenverzeichnisse eingetragen.

Aus Bedienbereich Dienste kénnen Vorlagen gleich in den entspre-
chenden Verzeichnissen erstellt werden.

Bestehende Vorlagen werden beim Erzeugen neuer Objekte zur Aus-
wahl vorgeschlagen.

_TEMPL_

Ist dieser String als Teil des Vorlagennamens vergeben, wird er beim
Aktivieren der Vorlage durch den Werkstiicknamen ersetzt. Ist der
Name nach der Ersetzung langer als 24 Zeichen, wird die Vorlage
nicht kopiert.

XX
Endet der Vorlagenname mit _XX (XX steht fiir das Kirzel einer Spra-
che z.B. _GR fir Deutsch), so werden aus dem Vorlagenverzeichnis
nur die Objekte als Vorlage angeboten, bei denen die aktuelle Spra-
che mit dem Kirzel im Vorlagennamen ubereinstimmt. Im Vorlagen-
verzeichnis kdnnen damit sprachabhéngige Vorlagen gemeinsam
liegen.

11
Beginnt der Vorlagenname mit 1_1, so wird die Vorlage bei Standard-
konfiguration angeboten.

M_N

Beginnt der Vorlagenname mit M_N, so wird die Vorlage bei M:N
Anlagenkonfigurationen (netnames.ini ist konfiguriert) angeboten.
1 1 bzw. M_N kann mit _XX kombiniert werden.
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Verzeichnisse fir Vorlagen

Erstellen von Vorlagen

Neu...

Weitere Hinweise

Sprachabhangige Vorlagen werden gegeniber einer sprachunabhan-
gigen Vorlage mit gleichem Kernnamen bevorzugt. Damit kann eine
Vorlage erstellt werden, die fur alle Sprachen verwendet wird, fur die
es keine sprachabhéangigen Vorlagen gibt.

Im Bedienbereich Dienste finden Sie unter Templates die Unterver-
zeichnisse:

Anwender Im Lieferzustand leer
Hersteller Im Lieferzustand leer
Siemens Im Lieferzustand sind Standardjoblisten vorhanden
Vorlagen Im Lieferzustand leer

Ist das Unterverzeichnis Vorlagen beim Anlegen eines neuen Daten-
typs fir diesen Datentyp nicht leer, kbnnen Sie durch Eingabe von
"Keine Vorlage" auf Vorlagen in den Unterverzeichnissen Anwender,
Hersteller, Siemens zurtickgreifen.

Die Vorlagen (Templates) werden fiir Anwender, Hersteller, Siemens
bei den einzelnen Dateitypen angeboten unter:

Inbetriebnahme — HMI — Systemeinstellungen — Templates

Die Aktivierung differenziert nach:

— Joblisten

— Initialisierungsprogramme

— Teile-/Unterprogramme

Im Verzeichnis Vorlagen kénnen:

- Einzelvorlagen verschiedener Datentypen und

- komplette Werkstiicke als Vorlagen in einem Unterverzeichnis
abgelegt sein. Die komplette Werkstiickvorlagen werden zur Auswahl
angeboten, wenn Dateityp WPD neu angelegt wird. Bei entsprechen-
der Auswahl werden alle zu Vorlage gehérenden Komponenten ent-
sprechend der oben beschriebenen Namenskonventionen in das neue
Werkstiick einkopiert. Bei anderen Dateitypen wird nur die ausgewahl-
te Vorlage bernommen.

Wabhlen Sie im Bedienbereich Dienste das entsprechende Verzeich-
nis aus, fur das Sie auch Rechte haben.
Templates/Anwender
/Hersteller
/Siemens
/NVorlagen
Legen Sie Name, Datentyp und ggf. Vorlage fest.
Bestatigen Sie mit OK.
Bearbeiten Sie die angelegte Vorlage mit dem Editor weiter.
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Vorlagen sichern

Mit den Verwaltungsfunktionen kdnnen geeignete Vorlagenobjekte
durch Kopieren und Einfliigen in die genannten Verzeichnisse einge-
bracht werden und gemaR oben genannter Namenskonvention mit
Umbenennen fur z.B. bestimmte Sprachen oder Werkstlicknamen-
Ubername gekennzeichnet werden.

Bestehende Vorlagen kdnnen unter Dienste "Daten aus" gesichert

bzw.
gesicherte Vorlagen mit "Daten ein" wieder eingelesen werden.

6.2 Grundbild Programm

Teile-
programme

Unter-
programme

<externes
Laufwerk>

Das Grundbild Programm enthalt eine vollstandige Ubersicht tiber alle
Werkstilick- und Programm-Verzeichnisse.

Programm CHAN1 IMda
Kanal Reset

Programmubersicht
Name ‘ Typ ‘Geladen‘ Lange ‘ Datum Freigabe ‘

Programm abgebrochen

0
WKS WPD 01.06.2000
WKS WPD 01.06.2000

Programme
verwalten...

Freier Speicher: Festplatte:

Hersteller

Horizontale Softkeys

Sie erhalten eine Ubersicht aller Teileprogramme (Hauptprogramme)
des angewahlten Verzeichnisses.

Sie erhalten eine Ubersicht aller Unterprogramme des angewahlten
Verzeichnisses. Die Bearbeitung der Unterprogramme erfolgt wie bei
"Hauptprogramme bearbeiten".

Sind externe Laufwerke projektiert, finden Sie in der Leiste bis zu drei
Softkeys mit den projektierten Laufwerks-/Rechnerbezeichnungen.
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Standard-
zyklen

Anwender-
zyklen

Hersteller-
zyklen

> Protokoll

3 Softkey-Anordnung

Neu...

Laden
HD->NC

Entladen
NC->HD

Simulation

Programme
verwalten...

Uber den Softkey "Standard-Zyklen" werden die von Siemens ein-
gebrachten Zyklen am Bildschirm aufgelistet. Siehe unten Softkey-
Anordnung.

Uber den Softkey "Anwender-Zyklen" werden die vom Anwender ein-
gebrachten Zyklen am Bildschirm aufgelistet.

Uber den Softkey "Hersteller-Zyklen" werden die vom Hersteller ein-
gebrachten Zyklen am Bildschirm aufgelistet.

Nach Driicken der "ETC"-Taste und des Softkeys "Protokoll" sehen
Sie das Protokoll mit Fehlermeldungen, falls bei Aktionen wie "Kopie-
ren”, "Umbenennen”, "Laden" usw. Fehler auftreten.

Sind fur die Steuerung externe Netzlaufwerke projektiert, finden Sie
statt der Softkeys "Standard-Zyklen", "Anwender-Zyklen" und "Herstel-
ler-Zyklen" die Softkeys dieser Laufwerke. Sind vier Softkeys dafir
projektiert, finden Sie den vierten Softkey auf der Fortsetzleiste nach
Dricken der Taste "ETC". Sind Netzlaufwerke projektiert, finden Sie
die Softkeys "Standard-Zyklen", "Anwender-Zyklen" und "Hersteller-
Zyklen" ebenfalls in der Fortsetzleiste nach Driicken der Taste "ETC".

Vertikale Softkeys

Legt eine neue Datei fur ein Werkstiick/Teileprogramm an.

Bestehen zum anzulegenden Datentyp aktivierte Vorlagen, so werden
diese vorgeschlagen. Wenn sie akzeptiert werden wird die Kopie der
Vorlage zum angelegten Objekt.

Das markierte Programm (bzw. Programme) wird von der Festplatte in
den Speicher der NC geladen.

Das markierte Programm wird aus dem NC-Speicher auf die Festplat-
te entladen.

Mit der Funktion "Simulation“ haben Sie die Mdglichkeit Achsbewe-
gungen grafisch darzustellen und das Bearbeitungsergebnis am Bild-
schirm zu simulieren.

Mit dem Softkey "Programme verwalten..." erhalten Sie die Funktio-
nen Neu, Kopieren, Einfiigen, Léschen, Umbenennen und Freigabe
andern.
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Anwahl

<<

Der Name des angewahlten Werkstiickes wird auf dem Bildschirm
oben im Feld Programmname angezeigt. Das Programm wird gege-
benenfalls geladen und zur Abarbeitung angewahit.

Bei der Verzweigung in ein Werkstick erscheint der Softkey "<<", um
in das Grundmenu zurlickspringen zu kénnen.

6.3 Programme im Standard-ASCII-Editor editieren

[3

Suchen/

Gehe zu...

Ansicht
Unterprog.

Funktion

Die Voreinstellung zum Erstellen und Bearbeiten eines Teilepro-
gramms oder anderer Textdateien ist der Standard-ASCII-Editor. Da-
mit kdnnen Teileprogramme in der Notation einzelner Anweisungen
bearbeitet werden: G-Codes, Schlisselworte usw.

Die Moglichkeit, zwei Anzeigefenster mit Programmanweisungen
nebeneinander darzustellen, wird als "Doppel-ASCII-Editor" (oder
auch Doppeleditor) bezeichnet.

¢ Im Standard-ASCII-Editor werden die Zeichen angezeigt, die tGber
die Tastatur der Bedientafel eingegeben werden kénnen.

e Ein vom Editor getffnetes Teileprogramm kann nicht gleichzeitig in
der NC gestartet werden (Freigabe wird weggenommen), es er-
scheint ein Alarm (14011). Wird die Steuerung bei gedffnetem Edi-
tor ausgeschaltet, muss manuell die Freigabe ggf. gesetzt werden.

e Beim Beenden des Editors nach der Bearbeitung von Zyklen auf
NC, die auch im Flash-File-System abgelegt sind, wird fiir die Dau-
er des Kopierens ins Flash-File-System ein Aktivitatskennzeichen
am Bildschirm sichtbar (Ventilatorsymbol).

siehe auch
— Kapitel 6.1.5 Ablage der Programme
— Kapitel 2 Allgemeine Bedienablaufe

Doppel-ASCII-Editor

Befinden Sie sich im ASCII-Editor auf einem Unterprogrammaufruf,
wird bei Betatigen des Softkeys "Ansicht Unterprogramm" dieses
Programm in den zweiten Editor geladen.

Diese Funktion steht nur im ASCII-Editor zur Verfligung.
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Bedienbereich Programm
Standard-ASCII-Editor editieren

1

Suchen/
Gehe zu...

Synchron.
Waitmarken

Synchronisierte Ansicht im Doppel-ASCII-Editor

Im ASCII-Editor kénnen zusammengehdrige Anweisungen verfolgt
werden. Setzen Sie in einem der beiden ASCII-Editoren den Cursor
auf eine WAIT-Marken Anweisung.

Durch Driicken des Softkeys "Synchron. WAIT-Marken", wird dieser
String im zweiten Editor gesucht und auf eine Ho6he mit dem Cursor im
ersten Editor gestellt. Der Fokus verbleibt im ersten Editor.

Wird eine WAIT-Marken Anweisung inklusive Klammern nicht gefun-
den, so wird die nachste WAIT-Marken Anweisung ohne Berticksichti-
gung der Klammern im Nachbarfenster angezeigt.

Programm |CHAN1 AUTOD

MPFO

Kanal RESET

Programm abgebrochen

SBL1

120120 * - Alarmtexte: Datei |:\dh\mb.dir\aluc_GR._com nicht gefunden

Editor 198

H218 DB G53 Z258. 1

1

1

;#8__ 8AVORPLANENT
H228 MSG("VORPLANENW") 1
H238 ; (TCH_HH) 1

:248 T2 D1 M7 ;PLAHLA T
WALTH(1,1,2)0
H258 S546 H4 1
HEZ6B GB G4 Z12., 1
H278 X134. 1
H288 ZB.1 1
;0 VY const. ein )1

H298 G96 5238 1
H38B8 G1 X132. FB.32 1
H318 X23.4 1
H328 Z2.1 1
H338 GB X27.4 Z4.1 1

-

6.3.1 Undo und Redo im Standard-ASCII-Editor

[3

Editieren

Funktion

|

- LI -
1

;#8__ 8BAUSSEN 1 .FERTIGDREHENY
—I H1688 MSG("AUSS5EN 1.FERTIGDREHE

H") 1

H1618 ; (TCH_HH) T

:1628 TS D1 M7 ;ECKKOP35 1
WATTH(1,1,2 3]

H1638 52387 M4 1
Hi648 GB G64 Z28. 1
Hi658 Z2. 1
H1668 X48. 1
;0 VY const. ein )1
H1678 G%6 5388 1
H1688 Gl G42 X48. ZA. FB.1 1
H1698 Xd44. 1
Hi788 X77. FB.16 1
H1718 X88. Z-1.5 FB.1 1

Simulation

Programm-
anfang

Suchen

Synchron.
Waitmarken

Beim Editieren eines Teileprogramms oder einer Textdatei kbnnen
ganze Satze im Editor zurickgesetzt werden:

e “Ctrl* zusammen mit “Z" fir
e “Ctrl* zusammen mit “Y* fUr

“Redo" (reaktivieren)

“Undo” (zurticksetzen)

Nach einer Folge von Undo-Aufrufen sind maximal genau so viele
Redo-Aufrufe mdglich. Die beiden Funktionen wirken nur bei nicht

geladenen Programmen.
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Bedienfolge

“Ctrl* zusammen mit “Z"“ Driicken Sie die Tastenkombinationen “Ctrl“ zusammen mit “Z“. Im
Editor werden alle Anderungen im ganzen Satz zuriickgesetzt. Bei
wiederholtem Betéatigen dieser Tastenkombination wird die nachste
Anderung entfernt. Das Zeichen “CR* am Satzende wird dabei auch
berticksichtigt. Dieser Vorgang lasst sich bis zum Erreichen der letz-
ten Anderung oder bis zur eingestellten Anzahl an Anderungen fort-
setzen.

“Ctrl* zusammen mit “Y*  Dricken Sie die Tastenkombinationen “Ctrl“ zusammen mit “Y*
Im Editor werden die zuletzt zuriickgesetzten Anderungen reaktiviert.
Dieser Vorgang lasst sich so lange fortsetzen, bis die letzte Anderung
reaktiviert, oder die maximal eingestellt Anzahl erreicht wird.

Die Voreinstellung der Anzahl ist auf 10 Schritte begrenzt und veran-
derbar. Mit der Anzahl gleich Null wird die Funktion ausgeschaltet.

? Literatur /IAM/, IM4 Inbetriebnahme Kapitel 5 Funktionen und Parameter

6.3.2 Weitere optionale Editoren

Darstellung im Schritt- Als Option kann die einfache Schrittkettendarstellung mit erweiterten
ﬂ Editor (Option) Funktionen benutzt werden. Diese ermdglicht, Technologie orientierte
benannte Programmschritte zu bearbeiten, die je Schrittart mit Pikto-
grammen im Editor zur schnellen Erkennung hinterlegt und angezeigt
werden. Die Schritte sind in der Datei SEDITOR.INI festzulegen:
- Zusammenfassungen einzelner Anweisungen:
G-Codes, Schlusselworte usw.
- Synchronisationsanweisungen (z. B. WAITM )
- Zyklen
- Konturzige

Vorteile sind:

- Verbesserung der Lesbarkeit der Programme

- Operationen auf der Basis von Schritten (Kopieren, Einfligen,
Léschen usw.)

- Rickubersetzung von Schritt zu DIN-Code-, Konturzug- und
Zyklus-Darstellung mdglich

- Schrittkettendarstellungen schaffen die Voraussetzungen fir
die Mehrkanal-Schrittkettenprogrammierung

siehe Kapitel 6.7 Strukturierte Darstellung im Schritt-Editor (Option)

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Mehrkanal-Schrittketten-  Als Option steht die Mehrkanal-Schrittkettenprogrammierung mit fol-
programmierung (Option) genden Merkmalen zur Verfiigung:
e gleichzeitige Darstellung mehrerer Programme eines Werkstiicks
in mehreren Kanélen
e wahlweise fixe Schrittlange oder zeitproportionale Darstellung der
Schrittlangen in den Kanalen
e Anzeige der Bearbeitungsdauer von Schritten und Wartedauer an
Synchronisationsstellen

siehe Kapitel 6.8 Mehrkanal-Schrittkettenprogrammierung (Option)

6.3.3 Selektiver Programmschutz *RO*

G Funktion

In Programmen, die mit Programm-Vorlagen geschriebenen sind oder
bei der Verwendung der Programmierunterstiitzung, kénnen bestimm-
te maschinenspezifische Code-Zeilen gegen Anderungen geschiitzt
werden. Die Code-Programmsétze erhalten am Satzende eine Read-
Only-Kennung als Kommentar (";*RO*").

Durch die Read-Only-Kennung (";*RO*") ist fiir den Benutzer dennoch
der geschiitzte Programmteil erkennbar. Der Versuch, einen mit
Read-Only-Kennung geschitzten Programmteil zu &ndern, wird mit
dem Hinweis "Satz nicht beschreibbar" abgelehnt.

Beispiel Der ASCII-Editor erkennt diese Satze, zeigt sie nicht an oder in den
Read-Only-Textfarben (grauer Text) und lasst fir diese Satze keine
Anderungen zu.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Reservierte
Zeichenfolgen

Editor \MPF.DIR\HARR.MPF 1
JHe 19

;1811979

H108 g1 =58 F2@04

labi:q

N128 q81 =160 f580 ; ¥RO*q

H138 x1@ LIRS |

Hi40x2@ IR |

H150 x4@ IR |

gotob lab1§
;Test 14.11.979
Hz@@ qf1 x2004
H218 %1589

H220 x409

H230 x2009 -

In Code-Zeilen im Teileprogramm, die durch Aufrufe von Zyklen und
Konturzugprogrammierung entstanden sind, kommen reservierte Zei-
chenfolgen vor. Sie werden sichtbar geschaltet, wenn beim Editor die
Einstellung "Verborgene Zeilen anzeigen" aktiviert ist.

In direkt eingegebenen Teileprogrammzeilen dirfen daher folgende
Zeichenfolgen nicht benutzt werden:

#

#END

'NCG

;*RO*

;*HD*

Weitere Hinweise

Beim Erstellen einer Programm-Vorlage ist darauf zu achten, dass die
Read-Only-Kennung direkt am Satzende steht.
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6.4 Strukturierte Schrittkettendarstellung (Option)

[3

Vorteile

Struktur

CTRL

Funktion

Ein Teileprogramm kann wahlweise im ASCII-Editor (Standard) oder
in Schrittkettendarstellung (Softkey "Arbeitsschritte") bearbeitet wer-
den.

Durch Projektierung der Datei SEDITOR.INI werden NC-Programme
ohne Anderung im Programm strukturiert dargestellt. Zusatzlich kann
im Programm die Anweisung "SEFORM( )" fur eine strukturierte
Schrittgliederung eingefligt werden.

Die Schrittansicht verbessert die Lesbarkeit des NC-Programms.

Die Schrittkettendarstellung bietet folgende Vorteile:

e schnelleres Erfassen des Ablaufs

e schnelleres Navigieren

o leichteres Editieren der Abfolge (Blockfunktionen auf Schritt-
ebene: z.B. Modifizieren der Reihenfolge)

e mit einem Tastendruck (Rickubersetzen bzw. Input) im gewohn-
ten ASCII-Editorumfeld (ASCII bzw. Dialog mit Unterstiitzungsmit-
tel wie Zyklenmasken, Konturrechner).

Haben Sie als Anwender eigene Zyklen erstellt, die Sie haufig in meh-
reren Programmen verwenden, und auch tbersichtlich in Schritten
darstellen lassen wollen, wenden Sie sich bitte fur die Hinterlegung
einer anwenderspezifischen SEDITOR.INI im Anwenderbereich an
Ihren Maschinenlieferanten.

Zur Strukturierung wird im ASCII-Programm des geladenen Pro-
gramms nach bestimmten in der Projektierungsdatei hinterlegten
Schlisselwoértern gesucht und diese fiir die Schrittkettendarstellung
der Haupt- oder Unterebene zugeordnet. Somit kann ohne Verénde-
rung des ASCII-Programms eine strukturierte Darstellung in sog.
Schrittketten erfolgen. Auf die gesonderte Darstellung von Kontroll-
strukturen, wie IF, THEN, ELSE, GOTO, CASE, FOR, WHILE etc.
wurde hierbei verzichtet. Mithilfe der SEFORM-Anweisung kann im
Programm bei Bedarf zusétzlich strukturiert werden. Uber die Tasten
CTRL + I kann eine voreingestellte SEFORM-Anweisung definiert in
die SEDITOR.INI eingefligt werden.

In der Projektierungsdatei ist dazu folgendes hinterlegt:

e welche ein- oder mehrzeilige Sequenz als Schritt erkannt wird
(z. B. Zyklenaufruf, Konturelement, WAITM- Aufruf),

e welcher Schrittbezeichner und welches Symbol anstatt der er-
kannten Sequenz angezeigt wird,

e welcher Ebene (0-Hauptebene/1-Unterebene) ein Symbol und
welcher Schrittbezeichner der erkannten Sequenz zugeordnet
werden soll.
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ﬂ Ansicht umschalten

+ —_

oder

Beispiel Ansicht "Kollabiert"

Beispiel Ansicht "Expandiert”

Damit wird gewahrleistet, dass ohne jegliche Eingriffe ein bestehen-
des Programm in Schritten dargestellt werden kann.

Wollen Sie eigene Piktogramme hinterlegen oder vorhandene nutzen,
wenden Sie sich bitte auch hier an Ihren Maschinenlieferanten.

In der Schrittkettendarstellung kdnnen zwei Ansichten umgeschaltet
werden: entweder wird die Darstellung der Unterebene zugeschaltet
(+ Expandiert) oder unterdriickt (— Kollabiert).

Mit diesen Tasten schalten Sie zwischen den beiden Ansichten um.

Schritteditor

B
\sq N20 TT2_K1

N5 Rechtecktasche

H15 Freistich E

H1B Einstich

NZS5 Gewinde Lings

N38 Ausfihren

[
+
-

N35 Spiegelung
N4B8 ;1233465

N45 EILG.

H58 Abstich

NHEE Bohren Mittig

FHEFELl 0

7 HEB Zentrieren

EMD Programmendo

dytest] mpt

m D(unturbearb_ Schruppen
-k  Konturbearb. Schlichten

& £ Nuten benrbeiten

o I— CYCLE?1(1,2,2.4,5,6,2,0,9,10.11,12,13,14,11,1%)

e L CYCLEB2(1,2,3.4.0.5)

Messen

Konturbearb. Schruppen

2 £l Nuten bearbeiten

8 |- CYCLE?71(1.2.3.4.5.6.7.8.9.10.11.12.13,14.11.15)
sk |— Drehan

EE | Kippen

b |— CYCLEB5(1.2.3.4.0.5.6.9)

|-~ Kippen

Neu
NUMENE &n

Emztellun- Simulatinn
aen
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? Literatur

Schrittkettendarstellung
anwahlen

>

INPUT

>

INSERT

Arbeits-
schritte
Edit
und
Ruck-
Ubersetzen
OK

Weitere Informationen hierzu finden Sie:
e |AM/IM4, Kapitel “Parametrierung Uber ini-Dateien” zur Datei
SEDITOR.INI
e /PGA/ Programmieranleitung Arbeitsvorbereitung, Kapitel “Datei-
und Programmverwaltung“ zur SEFORM-Anweisung

Auf Softkey-Anforderung wird das im Editor befindliche Teilepro-
gramm Ubersichtlich in Schritten dargestellt.

Die Schrittkettendarstellung eines im Editor angewahlten Programms
erreichen Sie tGiber den horizontalen Softkey "Arbeitsschritte" der Er-
weiterungsleiste. Ein neues Programm zeigt nur den leeren Schritt
"Ende". Vor diesem Schritt miissen die neuen Schritte des Pro-
gramms eingefugt werden.

Weitere Hinweise

e Enthalt ein Programm auf den ersten 500 Zeilen eine SEFORM-
Anweisung, so wird die Schrittkettendarstellung nach dem Offnen
automatisch angezeigt.

e Sofern im Doppeleditor umgeschaltet wird, gehen beide Editor-
fenster in die Schrittkettendarstellung tber. Beim Zuriickschalten
in den ASCII-Editor sind dann ebenfalls beide Fenster betroffen.

e Eine gemischte Ansicht Schrittkettendarstellung und ASCII-Editor
ist nicht mdglich.

e Ein Programm mit SEFORM-Anweisungen kann ohne Option nur
im ASCII-Editor bearbeitet werden.

Bedienfolge

Gegenliber dem ASCII-Editor abweichende Tasten-Funktionen flr
den Schritt-Editor sind:

e Schritte wie G-Code und WAIT-Marken werden mit dem ASCII-
Editor getffnet.

e Alle Standardzyklen und Konturen kénnen riicklibersetzt werden.

Mit INSERT kann ein neuer Schritt vor dem aktuell angewahlten
Schritt eingefligt werden. Es wird dann automatisch ein Editorfenster
aufgeblendet. Der neue Schritt wird durch Schritthame und, falls pro-
jektiert, die zugehorigen Piktogramme in der Schrittkettendarstellung
sichtbar.

Standardtext ist freier DIN-Code mit Piktogramm "G". Durch die
Zyklenunterstiitzung werden neue Schritte eingefgt.

Jeder neue Arbeitsschritt der mit SEFORM auf der gleichen Ebene
beginnt, ist das Ende des vorausgehenden Arbeitsschrittes dieser
Ebene.
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Block
markieren

Block
kopieren

Suchen/
Gehe zu...

Anstelle der Strings Schritthame kdnnen Textnummern in der Form
$8xxxx aus der Datei mit projektierten (Alarm)-texten geschrieben
werden. Die Darstellung erfolgt dann in der aktuellen Sprache.

Bei kollabierter Darstellung wird der gesamte Schritt mit allen Unter-
schritten markiert, ggf. dann auch kopiert oder geltscht.

Bei expandierter Darstellung werden die angewéhlten Schritte mar-
kiert.

Hinweis

Haben Sie wahrend des Markierens von Arbeitschritten zwischen
"Expandiert" und "Kollabiert" gewechselt, wird die Markierung der
Arbeitsschritte zurlickgenommen.

Alle markierten Schritte werden in die Zwischenablage kopiert und
kdnnen an beliebiger Stelle im aktuellen Kanal- oder in einem anderen
Kanalprogramm (Schritt- oder ASCII-Ansicht) wieder eingefiigt wer-
den. Die Zwischenablage gilt je Bedienbereich.

Ein Editor, der z.B. von der Simulation oder als Korrektur-Editor akti-
viert wird, kann nicht auf die Zwischenablage zugreifen, die im Be-
dienbereich Programm entstanden ist.

Suchen: Liegt der Suchbegriff in der Schrittkennzeichnung, wird der
Cursor auf den Schritt positioniert. Ist der Suchbegriff innerhalb eines
Schrittes, erscheint ein Hinweis "Suchtext nicht gefunden”. Das liegt
daran, dass beim Suchen nur die angezeigten Schrittbezeichner he-
rangezogen werden. In der kollabierten Schrittkettendarstellung wird
analog dazu gesucht und erzielbare Treffer sind nur innerhalb der
Schrittbezeichner der Ebene Null méglich.

Gehe zu: Liegt die Satznummer innerhalb eines Schrittes, wird der
Cursor auf die Haupt- oder Unterebene des Schrittes positioniert.
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6.5 Mehrkanal-Schrittkettenprogrammierung (Option)

G Funktion

Anwendung Die Mehrkanal-Schrittkettenprogrammierung ist eine Funktionserwei-
terung der einfachen Schrittkettendarstellung auf mehrere Kanéle.

Damit werden Sie bei folgenden Aufgaben mit mehrkanaligen Werk-
stickprogrammen unterstitzt:

e Offnen mit einem Tastendruck Softkey "Werkstiick editieren":
Alle Programme, die in mehreren Kanélen gleichzeitig angewahlt
und abgearbeitet werden sollen, werden in den Editor geladen.

e Darstellen der Schrittketten mehrere Programme: links Ikonen-
spalten pro Kanal; rechts die Schrittansicht des selektierten Ka-
nals. Hierbei kann zwischen zwei Darstellungsarten umgeschaltet
werden:

— normierte und synchronisierte Darstellung bei der Programm-
erstellung vor dem Einfahren

— Zeit proportionale und synchronisierten Darstellung nach dem
Einfahren auf Basis erfasster Zeiten pro Schritt.

e Navigieren im Programm des Kanals(Cursor up/down sowie zum
nachsten/letzten Schritt gleicher Art) und von Programm zu Pro-
gramm der Nachbarkanéle (Cursor right/left)

e Editieren des Programms im gewohnten ASCII-Umfeld (Softkey
Ruckubersetzen bzw. Input) oder mit Hilfe der Blockfunktionen
auf Schrittebene (Abldufe im Programm andern oder Uber Pro-
gramme verteilen).

e Optimieren des Ablaufs, der Bearbeitungszeit: dazu Programm-
beeinflussung "Zeiten erfassen" anwahlen, Programme abfahren.

Der Programmablauf wird durch "Traces" verfolgt, die die Zeiten pro
Schritt in der DAT-Datei hinterlegen und die Grundlage fir die Zeitan-
sicht bilden. Auf Basis dieser zeitproportionalen Ansicht kann der
Programmierer schnell erkennen, welche Schritte lange Zeit bendétigen
und eine Umverteilung oder Anderung des Ablaufs {iber die Kanale
hinweg vornehmen.

3 Hinweis

Die Voraussetzungen fiir die Unterstiitzung beim Offnen von mehr-
kanaligen Werkstickprogrammen kdnnen vom Maschinenhersteller
oder Einrichter projektiert werden: siehe hierzu Anlegen der Pro-
grammierunterstitzung bei mehreren Kanalen.
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Voraussetzungen und
Konfiguration

Werkstlick
editieren

Ein-
stellungen..

Vorlagen (Templates)

Um ein Werkstlck im Schritteditor bearbeiten zu kénnen, wird der
Softkey “Werkstlick editieren angeboten.

Fur die Kanalzuordnung sind im Programmverzeichnis folgende

Dateien verfigbar:

e ein Werkstiickverzeichnis anwahlen, in dem sich eine gleichlau-
tende DAT, JOB oder MPF (mit INIT/START) Datei befindet.

o direkt eine DAT-Datei anzuwahlen,

e direkt eine JOB-Datei mit Select-Anweisungen anzuwahlen,

e direkt eine MPF-Datei mit INIT/START-Anweisungen anzuwahlen.

Es ist auch mdglich, die Kanalzuordnung unter einem Werkstiick-
verzeichnis anzulegen, z.B. fur bestimmte in getrennten Kanalpro-
grammen hinterlegte Ablaufe an der Maschine (Risten, Zerspanen,
Messen ...).

In diesem Fall wird empfohlen, das am haufigsten verwendete Szena-
rio in den Dateien Werkstiickname.DAT, *.JOB oder *.MPF zu hinter-
legen. Soll nun das Szenario zum Rusten gedffnet werden, ist im
Datenselektor die Rust.name.DAT, -.JOB oder -.MPF anzuwé&hlen.

Um die Schrittkettendarstellung zu aktivieren, driicken Sie den Softkey

“Werkstiick editieren” und

e wahlen das Werkstiick im Werkstickverzeichnis WPD an,

e selektieren die JOB-Liste,

e <Werkstiickname>.MPF ist vorhanden (und keine gleichnamige
JOB-Liste oder DAT-Datei).

Sind diese Voraussetzungen erfiillt, wird die DAT-Datei erstellt oder

aktualisiert fur:

e Section [Environment*] — mehrkanalige Programmanzeige und
Bearbeitung

e Section [TimeData_*] — erfasste Zeiten flir zeitproportionale
Schrittkettendarstellung

e Basis flr abschnittsweise Simulation (siehe Kapitel “Programm-
simulation®)

Bei aktiven Schrittkettendarstellungen (einkanalige und mehrkanalige)
kann mit dem Softkey gewahlt werden, ob z.B. die Zeiten in den
Schrittkettendarstellungen neben den Schrittbezeichnern ausgegeben
werden sollen. Die Einstellungen haben sofortige Wirkung.

Analog zur JOB-Liste kann die interne Datei werkstiickname.DAT zur
Koordinierung der mehrkanaligen Schrittkettendarstellung und Simula-
tion auch aus einer Vorlage erstellt werden.

Fur beliebige Zusammenstellungen von Dateien, die nicht per werk-
stickname.WPD, werkstiickname.JOB oder werkstiickname.MPF
angewahlt werden, wird keine werkstiickname.DAT-Datei erzeugt
oder Eintrége vorgenommen.
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Sie wird durch Anwahl eines mehrkanaligen Programms und Softkey
"Werkstlick editieren" aktualisiert, ebenso bei der Zeiterfassung.

siehe auch
Kapitel Bedienbereich Inbetriebnahme, HMI, "Systemeinstellungen".

Bedienfolge

Offnen Mit einem Tastendruck werden alle zu einem Werkstiick vorhandenen
MPF im zugeordneten Kanal getffnet (Laden/Entladen/Anwahl tiber
Jobliste), d.h. die dazugehérigen Programme mussen nicht mehr
einzeln im Datenselektor angewahlt werden, sondern der Softkey
Werkstiicke ist direkt anwéhlbar, wenn alles entsprechend vorbereitet
wurde.

Fur vorhandene Teileprogramme, die in der Schrittkettendarstellung
vorliegen, gelten zum Offnen folgende Voraussetzungen:

Die Kanalzuordnung ist in einer der folgenden Dateien festgelegt:

e JOB-Liste

e DAT-Datei

e START/INIT in einem Startprogramm

DAT-Environment Die DAT-Datei enthalt die Beschreibung, welche Programme gedffnet
werden sollen und in welchem Kanal (Kanalnummer) der Maschine
(NC) diese bei der Abarbeitung aufgerufen werden; dies wird auch
DAT-Environment genannt.

DAT-Datei erstellen Ist diese Datei im Werkstiick-Verzeichnis noch nicht vorhanden, wird
sie unter folgenden Voraussetzungen automatisch erstellt:

e Gleichlautende <Werkstiickname>.job vorhanden und diese Job-
liste enthalt Select-Anweisungen.

e aus der die fur das DAT-Environment notwendigen Informationen
abgeleitet werden kénnen.

e Gleichlautende <Werkstiickname>.mpf vorhanden und dieses
Teileprogramm enthélt INIT/START-Anweisungen.

e Aus der die fir die DAT-Environment notwendigen Informationen
abgeleitet werden kénnen.

Sobald eine DAT-Datei einmal vorhanden und generiert ist, wird bei
jedem Offnen gepriift, ob die DAT-Datei den aktuellsten Zeitstempel
hat. Falls der Zeitstempel nicht aktuell ist, wird die Datei aktualisiert.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Bedienungshandbuch HMI-Advanced (BAD) - Ausgabe 01/2006 6-271



Bedienbereich Programm 01/2006
6.5 Mehrkanal-Schrittkettenprogrammierung (Option)

Bedienfolge

Navigieren
< Es wird ein Schritt im Kanal links neben dem aktuellen gesucht, der
oder etwa zum gleichen Zeitpunkt abgearbeitet wird wie der eben be-
ﬁ =] trachtete. Ist der aktuelle Kanal ganz links, so wird im Kanal ganz
oer | (e, rechts gesucht.
> —_ E | Es wird ein Schritt im Kanal rechts neben dem aktuellen gesucht, der
oder =221 oder wioow| etwa zum gleichen Zeitpunkt abgearbeitet wird wie der eben be-

trachtete. Ist der aktuelle Kanal ganz rechts, so wird im Kanal ganz
links gesucht.

A v Zum vorherigen bzw. zum nachsten Schritt.
Zum vorherigen Schritt mit gleicher Bearbeitung (Piktogramm

craL| | A g g g( g )
Zum nachsten Schritt mit gleicher Bearbeitung (Piktogramm

el | W g g ( g )

1 = Zur vorhergehenden Synchronisationsmarke
CTRL PAGE
= Zur ndchsten Synchronisationsmarke
CTRL| | gast

Das weitere Bedienen entspricht der einfachen Schrittkettendarstel-
lung.

6.5.1 Ansichten mehrkanaliger Werkstiuckprogramme

G Funktion

Aufbau des Fensters Der Basisaufbau ist fiir alle Darstellungsarten gleich:
e Grafikanteil (links) mit den Piktogrammen fiir die Kanalspalten
e Schrittketteneditor-Anteil (rechts) mit Piktogramm, Ebenensymbol
und Schrittbezeichner in ASCII

Die Aufteilung der beiden Anteile nebeneinander kann eingestellt
werden, so dass unabhangig von der Anzahl der Kanale immer eine
ausreichende Breite fir die Darstellung und Lesbarkeit der Schrittbe-
zeichner gegeben ist.
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Ansichten

Anzahl Kanéle

Ansichten umschalten

Synchron
Darstellung

Wechsel in den Standard-
ASCII-Editor

Es existieren drei Darstellungsméglichkeiten:

- Normierte Ansicht, alle Schrittketten sind gleich lang:
nur wenn keine aktuellen Zeitdaten vorhanden sind.

- Synchronisierte Ansicht:
Die synchronisierte Ansicht kann ohne vorangegangene Zeitbe-
rechnung ausgewahlt werden. Mit dem Softkey "Suchen/ Syn-
chron. WAIT-Marken" Wechsel zur jeweils anderen Ansicht.

- Zeitproportionale Ansicht:
Fur diese Ansicht werden aktuelle Zeitdaten benétigt.

Es kénnen bis zu 10 Kanéle getffnet und parallel nebeneinander
dargestellt werden.

Die an einem Werkstiickprogramm beteiligten Kanale an einer Ma-
schine kénnen variieren. Diese Ansicht wird unterstitzt, indem die
dazugehdrige Schrittkettenpiktogrammspalte nur fur die Programme
eines Kanals dargestellt wird. Die Breite der Schrittkettenpiktogramme
wird hierbei dynamisch bestimmt.

Folgende Ubergange zwischen Darstellungsarten bestehen:

e beim ersten Anzeigen:
— keine Zeitdaten vorhanden - normierte Ansicht
— Zeitdaten vorhanden > zeitbezogene Ansicht
e inder normierten Ansicht:
nur ein Wechsel in die synchronisierte mdglich.
e in der zeitbezogenen Ansicht:
nur ein Wechsel in die synchronisierte Ansicht mdéglich.
Es ist kein Wechsel in die normierte Ansicht mdglich, da in der
zeitbezogenen Ansicht die Schritte und Kandle bereits die korrek-
te Relation zueinander haben.
e inder synchronisierten Ansicht:
ein Wechsel in die entsprechende Ansicht ist mdglich, wenn
— keine Zeitdaten vorhanden - normierte Ansicht
— Zeitdaten vorhanden - zeitproportionale Ansicht

Mit dem Softkey ASCII-Ansicht kann aus dem MCSP heraus direkt in
den Standard-ASCII-Editor gewechselt werden. Es wird das im Fokus
befindliche Programm komplett wie gewohnt in ASCII dargestellt. Mit
Editor schlieBen oder Abbruch wird zurtick in die gedffnete MCSP-
Umgebung mit oder ohne Anderungen gesprungen.
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Darstellungsart

Aktualitat

Normierte Ansicht

il

Merkmale

Y [ O o o |

Normiert

Zeitproportional

Synchronisiert

Daten sind aktuell.
Daten sind modifiziert.

Die Zeitermittlung muss nach Programmaéanderungen wiederholt wer-
den. Die Piktogrammspalten sind mit den zugehérigen Kanalnummern
gekennzeichnet. Der Kanal, der den Fokus hat (markiert), wird oben
links mit Kanalname angezeigt. Die Schrittbezeichner rechts gehéren
zum Programm im Fokus. Der angewahlte Schritt ist als Bezeichner-
text und als Piktogramm markiert.

Bei einem Wechsel zwischen normierter und synchronisierter Ansicht
wird ein Neuaufbau der Schrittkettendarstellung bewirkt; wie beim
Offnen wird aktualisiert.

Edlitin File: WYWWES DIRAmilsync wpdy 1 0mpl

hﬁiﬁmﬂiﬂm

>

1w} The'Wait2

Ml L Thewai

Verfahren

NZTO WAITM[ 4 .1.2)
Verfahren

N320 WAITM[5.1.2)
Vemweilzeit

Verfahren

NA4D WAITH[G .1 .2)
Verweilzeit

Verfahten

NS5O WAITH[ 7 .1.2)
Verfahren

@4~
- .{\m

G
RO R EHGE ARG R E R

)l AEA I E

<
<|

EXIT

Ungeachtet seines Inhaltes wird jeder Schritt im linken Fenster als
grafische Darstellung (Piktogrammspalten pro Kanal) in normierter
Pixelhdhe dargestellt. Schrittbezeichner werden fir das Programm
angezeigt, das den Fokus hat; im Bild oben das Programm des
Kanals 1.
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Zeitproportionale Ansicht

it

Merkmale

Voraussetzung fir die zeit-

proportionale Ansicht

Synchronisierte Ansicht

Sychron.
Ansicht

Merkmale

E dliton DIRASYHCACHANNEL WPDACHANNEL? MPF
‘:{ :f } ‘:( freier Dincode

WAITHM[1.2.1)
freier Dincode
Mamn Step
) B e
Sub Step 2
Sub Step 3
Sub Step 4
WAITM[3.2.1.3.4)
freier Dincode
Programmende

[P

wune [[ & |
oo unonon®dn e

(ol

Fertig. (0,500 5]

Schritte werden im linken Fenster proportional zur Bearbeitungszeit
des Schrittes dargestellt. Bei WAIT-Marken wird die Schrittlange, d.h.
die Anzahl der Pixel in der Hohe wird veréndert, proportional zur War-
tezeit dargestellt.

Die Zeiterfassung durch Abarbeiten des Werkstiickprogramms muss
ausgefihrt worden sein. Fehlt die Zeiterfassung, wird die normierte
Ansicht aufgeblendet.

Programme, die nach der Zeiterfassung modifiziert wurden, werden
mit "Daten modifiziert" gekennzeichnet.

Eine erneute Zeitermittlung setzt alle Programme auf "Daten aktuell".

File: \WKS.DIRAmitsync. wpdi2 0. mpf
N1S0O WAITM[ 2.1.2.5])
Programmhalt
MN170 WAITM[ 3.1 _.2_5]
N180 Achskopplung
freier Dincode
FE||% @ Weskzeugwechsel T1 D201
N220 freier Dincode
(L) pH240WAITM[4.1.2)

(o]

freier Dincode
Verfahten
M3I0WAITM[5.1.2])
Verweilzeit

Verfahren

N410 WAITM[ 66,2 .5) ™

Fertig. (0,250 <] | EXIT | ]

G
23
o
B
3
o

Die Piktogramme werden unabhéangig von der Zeit, die der Schritt
bendtigt, mit einer festen GroRRe dargestellt, wobei die zusammenge-
hdrigen Synchronisationsschritte der Kanale gegentbergestellt (hori-
zontal nebeneinander) werden und bei ungleicher Schrittanzahl mit
Leerschritten aufgefillt wird.
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Bedeutung der Hintergrund-
farbe der Piktogramme

Grin:

Gelb:

Rot:

Nach dem Wechsel in die synchronisierte Ansicht sind zunéchst die
Daten aller Programme "aktuell". Durch Anderungen kénnen Pro-
gramme die Markierung "Daten modifiziert" erhalten.

Durch Wechsel in die normierte Ansicht und in die synchronisierte
Ansicht zurlick werden alle Programme wieder neu synchronisiert und
als aktuell dargestellt.

Wenn Sie den Cursor auf ein Synchronisations-Piktogramm setzen,
werden weitere Zustande aus Kanal-Sicht durch die Farben des
Piktogramm-Hintergrunds signalisiert.

Korrekter Synchronisationsschritt -> die in der Projektierungsdatei
SEDITOR.INI vorgegebene Synchronisationssyntax/Parametrierung
wurde erkannt. Alle adressierten Partner wurden gefunden.

Cursor auf Synchronisations-Piktogramm: Der Kanal ist von dieser
Synchronisation betroffen und der Synchronisationspartner wurde
gefunden.

Es sind nicht alle Partner Uberprifbar: eine Kanalnummer kann nicht
gedffnet werden. In der Synchronisationssyntax wurde mindestens ein
Kanal adressiert, der nicht im werkstiick.DAT enthalten ist. Es kann
ein Fehler im Programm vorliegen.

Cursor auf Synchronisations-Piktogramm: Der Kanal ist von dieser
Synchronisation betroffen, aber mindestens eine der angegebenen
Kanalnummern ist nicht im werkstiick.DAT registriert.

Es wurden nicht alle Partner gefunden: in der Synchronisationssyntax
liegt ein Fehler vor. Daher ist die Synchronisationssyntax zu tberpri-
fen und die fehlende Synchronisationsprogrammierung im adressier-

ten Kanal richtig zu stellen.

Es liegen unsymmetrische Angaben der Kanalnummern bei gefunde-
nem Synchronisationspartnern vor.

Beispiele hierfir sind:

Kanal K1 WAITM(99,1,2,3)

Kanal K2 WAITM(99,1,2)

Kanal K3 WAITM(99,1,3)

Cursor auf Synchronisations-Piktogramm:

In diesem Kanal wurde der Partner nicht gefunden oder der Kanal des
im Fokus befindlichen Synchronisations-Piktogramms enthalt mindes-
tens eine Kanalnummer aus werkstiick.DAT, in dem der gesuchte
Partner nicht gefunden wurde.

Dazu muss die Programmierung entweder im angewahlten Kanal (zu
viele oder falsche Kanalnummer angegeben) oder im gesuchten Ka-
nal (fehlende Synchronisierung) angepasst werden.
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Der Kanal ist von dieser Synchronisation betroffen, aber die angege-
bene Kanalnummer stimmt nicht mit dem angewéhlten Synchronisati-
ons-Piktogramm Uberein.

Fehler bei der Fur die unsymmetrische Kanalnummern ist die unterschiedliche An-
Synchronisation zahl der Kanale entscheidend. Die Kanalnummer des Kanals, in dem
die WAIT-Marke programmiert ist, darf nicht mitgezéhlt werden.

Wenn der Ablauf dann davon abhangig ist, welcher Kanal zuerst an
seiner WAIT-Marke ankommt, muss ein Fehler in der Synchronisati-
onsprogrammierung vorliegen.

Die erste nicht gefundene Synchronisation (rot) wird in einem Dialog-
feld ausgegeben:

Synchronisationsstring, Kanal zu Synchron-Kanal:

Posit. auf . . ) -

Blocknum. weitere Informationen zur Fehlerursache erhalten Sie durch Positio-
nieren des Cursors auf der Blocknummer.

Abbrechen Softkey "Abbrechen"

6.5.2 Zeiterfassung aktivieren

G Funktion

Die Zeiterfassung fir die Schritte basiert auf dem Verfolgen der Zeiten
pro Schritt und pro Kanal mit den Programmende bzw. Reset-Zustand
aller beteiligten Programme (Ende der Schritte pro Kanal und Erzeu-
gen der TimeData_* Eintrage in der zugehérigen Datei).

Zeiterfassung Vorbereitungsphase - Meldung:
Zeitermittlung wird initialisiert. Bitte Warten.

Anstol3 fur die Durchfiihrung - Meldung:
Zeitermittlung ist aktiv.

Nach Abschluss - Meldung:
Aufgezeichnete Daten werden verarbeitet. Bitte warten.
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Werkstlick
editieren

Bewertung und Optimierung

Die Zeitberechnung wird im Bedienbereich Maschine unter "Pro-
grammbeeinflussung" aktiviert. Die Schritte werden fir alle Kanale,
die im zugehérigen DAT-Environment hinterlegt sind, initialisiert:
[Programmuesiniussung |

DRY : Probelaufvorschub
ROV : Korrektur Eilgang

MO1 : Programmierter Halt 1
M101: Programmierter Halt 2

DRF: DRF - Verschiebung

O0odE E

PRT : Programmtest

[v]&]Zeitberechnung

Stop nach jeder
® sbBL: Maschinenfunktion

O SBL2: Stop nach jedem Satz
O  SBL3: Stop im Zyklus

Mit dem Softkey "Werkstiick editieren" wird nach oben beschriebenen
Vorbereitungen die mehrkanalige Anzeige der Programme des Werk-
stiickes aufgeblendet.

Verschieben Sie Schritte oder Synchronisationsstellen (WAITM()) so,
dass die mehrkanalige Bearbeitung zu einer besseren Parallelitat und
damit kiirzeren Werksttickbearbeitungszeit fuhrt:

o auffallig lange Schritte anwéahlen und das Umfeld analysieren,

e einige Aufgaben Uber die Kanale neu verteilen (z.B. langer dau-
ernde Schritte so zerlegen, dass die Bearbeitung von mehreren
Kanéalen parallel erfolgen kann),

e die Synchronisation unter den Kanalen optimieren,

e den technologischen Ablauf andern (z.B. Formstahl oder Son-
derwerkzeug mit kiirzerer Bearbeitungszeit einsetzen),

Weitere Hinweise

Nach Programméanderungen muss eine erneute Bearbeitung des
Werkstiickes zur Ermittlung aktueller Zeiten ausgefiihrt werden.
Veranderte Programme werden in der Anzeige durch ein rotes X mar-
kiert, bis die Zeiten wieder aktualisiert sind.

Ist keine Zeitermittlung vorausgegangen, werden alle Schritte der
Programme gleich lang dargestellt. Die ermittelten Zeiten werden
werkstiuckspezifisch in eine .DAT-Datei gesichert.
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6.5.3 Simulation aktivieren

[3

Randbedingungen

Funktion

In der mehrkanaligen Schrittkettendarstellung werden auch Simulatio-
nen mehrkanalig unterstitzt. Hierbei werden NC-Sprachlabels wie
z.B. WARTE2: WAITM in NC-Teileprogramme eingefiigt und bei der
Ruckkehr von der Simulation zur mehrkanaligen Schrittkettendarstel-
lung werden diese Labels wieder entfernt.

Die Labels bleiben weiterhin bestehen, wenn Sie sich in der Simulati-
on oder im Korrektur-Editor befinden und gleichzeitig gilt:

e die Steuerung wird ausgeschaltet.

o die Schreibrechte der gedffneten Dateien werden weggenommen.

Mehrkanalige, abschnittsweise Programmsimulation

Fur die bei der mehrkanaligen Fertigung von Werkstiicken erforderli-
che Synchronisation der Programmablaufe gibt es besondere NC-
Anweisungen zur Programmkoordinierung (INIT(..), START(..),
WAITM(..) etc.). Im Prinzip kénnen damit voneinander abhangige
Programmabschnitte in parallelen Kanélen quasi-gleichzeitig (simul-
tan) gestartet werden und nach Ablauf der zugehdrigen Bearbeitun-
gen vor dem Start der nachsten Abschnitte zeitlich u.a. mittels
WAITM(Marker-Nr., ...) synchronisiert werden.

In der Simulation kénnen Simultanaspekte nur sequentiell nachge-
bildet werden. NC-Programmlabels dienen zur Markierung von
Programmabschnitten. Die Nachbildung der mehrkanaligen Pro-
grammkoordinierung in der Simulation geht davon aus, bei Bedarf NC-
Anweisungen zur Programmkoordinierung mit NC-Labels zu kenn-
zeichnen (manuell oder maschinell bei der Programmerstellung).
Simultanablaufe, die voneinander abhangig sind, werden nacheinan-
der in den jeweiligen Kanalen ausgefihrt (abschnittsweiser Kanal-
wechsel vorausgesetzt), bevor in der gleichen Art Sequenzen fiir die
nachsten Abschnitte gebildet werden. Im Ergebnis entsteht somit in
der Simulation eine &hnliche Ablauffolge der Bearbeitungen wie an
der Maschine.

e Nur eine aus 10 mdoglichen Kanalinstanzen kann zu einer Zeit
dem einkanaligen Grafikmodul (Simulationsanzeige) zugeordnet
werden (kein Simultanbetrieb der Kanale !). Kommandos zur
mehrkanaligen Programmkoordinierung (INIT(..), START(..),
WAITM(..) etc.) werden im Programminterpreter der Simulation
nicht ausgeftuhrt.
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Teilbearbeitungen der "Kanale" auf ein und demselben ortsfesten
Rohteil werden tiberlagert.

Bahnmarken (Labels) sind universelle Markierungen bzw. Ab-

schnitt-Strukturierungsmittel innerhalb von NC-Programmen, die

zur Simulationslaufzeit bestimmte Aktionen auslésen kénnen:

- Bahnmarken kénnen in der Grafik wahlweise angezeigt werden

- Flr durch Bahnmarken begrenzte Abschnitte kann die
Zwischenzeit erfasst werden.

- FUr durch Bahnmarken begrenzte Abschnitte kann der Grafik-
zustand zwischengespeichert werden.

Bahnmarken haben eine festgelegt Label-Syntax: Bezeichner flr
die Simulation sollten soweit méglich allein in einem NC-Satz
stehen.

Kanalwechsel erfolgt abschnittsweise bei definierten Bahnmarken
(NC-Programmlabels).

Abschnittsbegrenzung durch Bei einer eindeutigen Vorgabe der Spalte ,Stopp-Label” ergibt sich die
Spalte ,Start-Label“ implizit:

Bahnmarken

JOB-Liste

ein leeres Feld ,Start-Label” ist gleichbedeutend wie ein Start vom
Programmanfang aus

ein leeres Feld ,Stopp-Label” ist gleichbedeutend wie ein Stopp
am Programmende

bei gleichem ,Programm-Name* ist das ,Start-Label” eines Ab-
schnittes gleich dem ,Stopp-Label” des vorherigen Abschnittes
Ohne Angabe von Start-Labels und Stopp-Labels wird das ge-
samte Programm bearbeitet.

Die Existenz einer Jobliste bzw. einer entsprechenden Liste des

Schritt-Editors (MCSP) im aktuellen Werkstiickverzeichnis fihrt bei
der Simulationsanwahl automatisch zur Vorbesetzung der Bearbei-
tungsliste, wenn diese noch nicht existiert.

Bei Bestétigung der Bearbeitungsliste mit OK entsteht eine entspre-
chende [JOB]-Sektion in der werkstlckspezifischen Datei DPWP.ini

Verwaltet werden folgende Eintrage:

e Programmname.Typ

e Kanalnummer

e Spindeleinheit: Hauptspindel, Gegenspindel, variabel
e Start-Label (Bahnmarke)

e Stopp-Label (Bahnmarke)

e Lé&nge der Bearbeitungsliste (Anzahl der Abschnitte)

Uber Menii "Kanal/Spindel" kann die Bearbeitungsliste jederzeit ak-
tualisiert werden.
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Simulationsablauf

Der Simulationsablauf wird aus den Inhalten der Bearbeitungsliste
Menii "Kanal/Spindel“ angesteuert und unterstiitzt somit die Nachbil-
dung einer mehrkanaligen Programmkoordinierung:

Die Anwahl der Liste bestimmt die vorgegebene Sequenz der
Ablauf-Reihenfolge

In jedem Sequenzschritt kann das bezeichnete Programm wie
bisher komplett (d.h. vom Programmanfang bis M2/M30 oder
M17) im angegebenen Kanal ausgefuhrt werden, indem die Fel-
der ,Start-Label” und ,Stopp-Label“ leer bleiben

Mit jedem Sequenzschritt kann zum Abschnitt eines anderen
Programms in einem anderen Kanal (abschnittsweiser Kanal-
wechsel) bis zum angegebenen ,Stopp-Label* gewechselt wer-
den.

Ist im Feld ,Start-Label” ein Label vorgegeben, das zuvor im Ab-
lauf nicht als ,Stopp-Label“ bestimmt wurde, wird ein impliziter
Suchlauf (ohne Grafikausgabe) bis zum ,Start-Label” im ange-
wahlten Programm erfolgen, bevor der Simulationsablauf gestar-
tet wird.

Bei inkonsistenten Labelvorgaben wird die Simulation auf den
zuletzt glltigen Zustand zurtickgesetzt und eine entsprechende
Meldung ausgegeben z.B. ,Label xxxxxx nicht gefunden. Label-
vorgabe in Bearbeitungsliste oder Teileprogramm

anpassen !*

Jeder Sequenzschritt ist flir sich getrennt zu starten und kann
auch getrennt zurlickgesetzt werden.

Ein abschnittsweiser Wechsel der Spindeleinheit innerhalb eines
Sequenzschrittes ist zulassig und wird mittels Schlisselwdrtern
aus dem Programm heraus gesteuert.

Der abschnittsweise Kanalwechsel innerhalb des Programmab-
laufs wird nur in Verbindung mit der Vorgabe von entsprechen-
den Programmlabels (Bahnmarken), die entweder manuell pro-
grammiert werden oder auch maschinell mittels integrierter Funk-
tionen erzeugt werden kdnnen, unterstiitzt.
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Simulationsergebnis

Suchlauf

Zeitauswertung

Zeit-
Auswertung

Durch das Uberlagerungsprinzip der Teilbearbeitungen aus der Bear-
beitungsliste auf einem Rohteil andert der abschnittsweise Simulati-
onsmodus nur die Ablauffolge der Bearbeitungsabschnitte in der Gra-
fik. Es @ndert sich nichts am Gesamtergebnis.

Die Liste der Bearbeitungsschritte, zu denen im aktuellen Simulati-
onszustand ein Zwischenmodell im Grafikmodul zur Verfigung steht,
ermoglicht ein direktes Anwéhlen eines Abschnittes in der Simulation.
Siehe auch "Anzeige und Farben"/Bahnmarken verwalten.

Der entsprechende Abschnitt wird ausgewahlt und mit OK bestéatigt.
Die Simulation steht dann am Beginn dieses Abschnittes und basiert
auf dem Zustand, den der vorausgehende Abschnitt beim letzten
Ablauf hinterlassen hat.

Die Tabelle zeigt, zu den in der vorgegebenen Ablauffolge bis zum
aktuellen Zustand simulierten Bearbeitungsabschnitten, jeweils an
den Abschnittsgrenzen die programm-bezogene Auswertung der si-
mulationsinternen Zeitermittlung in kumulierter Form unter Bertck-
sichtigung von pauschalen Nebenzeit-Vorgaben (fur T-, S-, M- und
H-Funktionen falls vorhanden).

Die Abschnittsgrenzen sind durch die zugehérigen ASCII-Labels die
aus ,Stopp-Label” (falls vorhanden) abgeleitet wurden bzw. am
Programmende mit M30 gekennzeichnet. Zeiten sind am jeweiligen
Abschnittsende ermittelt.
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6.6 Freie Konturprogrammierung

[3

Technologien

Funktion

Die freie Konturprogrammierung ist ein Unterstiitzungswerkzeug fur
den Editor. Mit Hilfe der Konturprogrammierung kdnnen Sie einfache
und komplexe Konturen erstellen.

Ein integrierter Konturrechner (Geometrieprozessor) berechnet fir Sie
eventuell fehlende Parameter, sobald sie sich aus anderen Para-
metern ergeben. Sie kénnen Konturelemente miteinander verketten.
Zusatzlich stehen lhnen die Konturiibergangselemente Radius und
Fase zur Verfligung.

Die programmierten Konturen werden in das editierte Teileprogramm
Ubernommen.

Der Funktionsumfang des Konturrechners ist sich je nach eingestellter
Technologie unterschiedlich.

Funktionen, die nur in der Technologie Drehen verfugbar sind:

e Umschaltung Radius-/Durchmesserprogrammierung
(DIAMON, DIAMOFF, DIAM90)

e Fase/ Radius am Anfang und Ende der Kontur

e Freistiche als Ubergangselemente zwischen zwei achsparallelen
Geraden, wobei die eine horizontal und die andere vertikal ver-
lauft (Form E, Form F, Gewindefreistiche, freier Freistich)

Funktionen, die nur in der Technologie Frasen verfiigbar sind:
e Konturen mit Symmetrie (Spiegelung)

e Konturen mit Wiederholungen

e Kombination von beiden

Der Konturrechner berticksichtigt kanalspezifische Anzeige-
Maschinendaten. Da er nicht wissen kann, fur welchen Kanal das zu
erstellende Programm vorgesehen ist, wertet er grundséatzlich die
Anzeigemaschinendaten des 1. Kanals aus.

Es kdnnen konturparallele AufmalR3e wie sie beim Schleifen benétigt
werden, Uber die freie Konturprogrammierung erstellt, und bei Bedarf
wieder verandern werden.
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Konturelemente Konturelemente sind:
Startpunkt

Gerade (plan, langs, schrag)

§
——
P
Fan Kreisbogen
Ein Pol ist ein Pseudo-Konturelement. Mit Bezug auf einen Pol kdn-
nen Geraden und Kreisbdgen auch durch Polarkoordinaten festgelegt
werden.

3 Weitere Hinweise

1. Die im ersten Kanal gultigen Geometrieachsen werden ermittelt
und im Teileprogramm verwendet.

2. Der Kontureditor benutzt fur den Startpunkt die zuletzt im Teilepro-
gramm programmierte Achsposition ohne Beriicksichtigung vorher
gultiger G-Funktionen.

3. Es st erforderlich zum Konturaufmal3 die Seite z. B. “rechts” oder
“links", auf der das Aufmal liegen soll, zuséatzlich mit anzugeben.

6.6.1 Kontur programmieren

Ablauf

Neue Kontur Im Bedienbereich Programm wéhlen Sie tUber die Softkeys "Werk-
stuck" und "Teileprogramm™ ein vorhandenes Programm an und beta-
tigen Sie die "Input-Taste" bzw. 6ffnen ein neues Teileprogramm mit

Neu ‘ OK
‘ dem Softkey "Neu", geben einen Namen ein und bestatigen mit "OK".
Sie befinden sich im ASCII-Editor.
Kontur Mit dem Softkey "Kontur" erhalten Sie eine vertikale Softkey-Leiste mit
den Auswahlméglichkeiten:
@R Zur Erzeugung einer Konturkette aus Konturelementen wird der Kon-
| GEliEE | turrechner aktiviert.
foc?twd Vorbereitete Zyklen mit Hilfebildern zur Erzeugung von Gerade(n) und
-Geraae .
— ggf. Ubergangselement werden angeboten.
Kontur
2-Gerade
Kontur
3-Gerade
Riick- Eine bereits bestehende Kontur kann mit dem Softkey "Rickiber-
Ubersetzen setzen" bearbeitet werden. Dabei muss der Cursor des Editors inner-

halb der Kontur positioniert werden.
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AN

Startpunkt festlegen

Achtung

Beim Rickubersetzen werden nur die Konturelemente wieder erzeugt,
die mit der freien Konturzugprogrammierung erstellt worden sind.
Daruber hinaus werden nur die Texte ruckubersetzt, die Uber das
Eingabefeld "Freie Texteingabe" angefligt wurden. Nachtraglich direkt
im Programmtext vorgenommene Anderungen gehen verloren. Aller-
dings kdnnen freie Texte auch nachtréglich noch eingefugt und geén-
dert werden, diese Anderungen gehen nicht verloren.

Ablauf

Die Eingabemaske zum Startpunkt der Kontur wird aufgeblendet.

MFPFO
B Kanal RESET Programm abgebrochen

'RO¥ |SBL1

|nglamm |CHAN1 AUTO

Editor Kontureingabe 111_wpdimpf1001_MPF

@ 90 e

Ebenenauswahl:

Programmierebene: G18

£0 M aBangabe Planachse:

Radius (DIAMOF)
a0

20 L] ® 20.0000  abs
z 30,0000  abs

Anfahren Startpunkt:

y 61

Freie Texteingabe:

Umschaltung: Anfahren im Eilgang [G0] / mit Yorschub [G1).

Das Eingabefeld mit dem Eingabefokus ist durch die gelbe Hinter-
grundfarbe gekennzeichnet. Sobald Sie die Eingabe mittels "Uber-
nahme Element" oder "Abbruch" abgeschlossen haben, kénnen Sie in
der Konturkette mit den Pfeiltasten T, | navigieren. Die aktuelle Posi-
tion in der Kette wird rot markiert.

Bei der Eingabe von Konturen beginnen Sie an einer bekannten Posi-
tion, die Sie als Startpunkt eingeben.

Die voreingestellte Werkzeugachse bzw. Programmebene (festgelegt
Uber Maschinendatum) kann bei Maschinen mit mehr als zwei Geo-
metrieachsen geéndert werden. Die zugehérigen Startpunktachsen
werden dabei automatisch angepasst.

Zusammen mit der Festlegung des Kontur-Startpunktes ist die Festle-
gung eines Pols fiir die Konturprogrammierung in Polarkoordinaten
mdglich. Der Pol kann auch zu einem spéateren Zeitpunkt festgelegt
oder neu festgelegt werden. Die Polarkoordinaten-Programmierung
bezieht sich immer auf den zuletzt festgelegten Pol.
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Ubernahme Mit "Ubernahme Element" wird der Startpunkt gespeichert. Das

Element

Alternativ

Ubernahme
Element

Konturelement festlegen

Alle
Parameter

INPUT

Gerade
horizontal

Gerade
vertikal

<>

nachste Element kann Gber Softkey angefuigt werden:

Die Anfahrbewegung auf den Startpunkt kann ber das Feld "Anfah-
ren Startpunkt" von GO (Eilgangbewegung) auf G1 (Geradeninterpola-
tion) geandert werden. Uber das Feld "Freie Texteingabe" kann fiir
G1 ein spezifischer Vorschub vorgegeben werden,

z.B.G1 F0.3.

Positionieren Sie den Cursor auf das Feld "MaRangabe Planachse"
und schalten Sie das Feld mit dem Softkey "Alternativ" (bzw. "Selekti-
onstaste") so oft, bis die gewilinschte Maf3angabe angezeigt wird.

Geben Sie Werte fur den Startpunkt ein.

Mit "Ubernahme Element" werden die Werte tibernommen, das
nachste Element kann Gber Softkey angefugt werden.

Ablauf

Vom Startpunkt aus geben Sie das erste Konturelement ein, z. B.
Gerade. Geben Sie alle Daten ein, welche aus der Werkstattzeich-
nung hervorgehen: Lange der Geraden, Endposition, Ubergang zum
Folgeelement, Steigungswinkel usw.

Uber den Softkey ,Alle Parameter” werden alle Parameter des Kon-
turelements zur Eingabe angeboten.

Werden Parameter-Eingabefelder nicht programmiert, geht die Steue-
rung davon aus, dass diese Werte unbekannt sind und versucht diese
aus anderen Parametern zu berechnen.

Die Kontur wird immer in der programmierten Richtung abgearbeitet.

Ein bereits bestehendes Konturelement wird mit ,,INPUT* angewahit.
Ein neues Konturelement wird hinter dem Cursor mit Anwahl einer der
Konturelemente auf der horizontalen Softkey-Leiste eingeflgt, der
Eingabefokus wird dann auf die Parametereingabe rechts von der
Anzeigegrafik geschaltet. Mit ,Ubernahme Element® oder ,Abbruch®
kann wieder in der Konturkette navigiert werden. Folgende Kontur-
elemente (Beispiel Drehen: G18) stehen lhnen zur Definition einer
Kontur zur Verfligung

Gerade in horizontaler Richtung. Geben Sie den Endpunkt der Gera-
den ein (inkrementell/absolut Uber Softkey ,Alternativ* wéahlbar), legen
Sie den Ubergang des Folge-Elements fest, betéatigen Sie den Softkey
,Ubernahme Element*.
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Gerade
beliebig

w D

e
¥

Konturiibergangselemente

Abbruch

Wert
léschen

Gerade in X-Richtung.

Schrage in X-/Z-Richtung. Endpunkt der Geraden lber Koordinaten
oder Winkel eingeben.
Kreisbogen mit beliebigem Drehsinn

Ablauf

Ein Ubergangselement kann immer dann verwendet werden, wenn es
einen Schnittpunkt der beiden angrenzenden Elemente gibt und die-
ser aus den Eingabewerten berechnet werden kann.

Als Ubergangselement zwischen zwei beliebigen Konturelementen
kénnen Sie zwischen einem Radius RD und einer Fase FS wéhlen.
Das Ubergangselement wird stets am Ende eines Konturelements
angefiigt. Die Anwahl eines Konturlibergangselements erfolgt in der
Parameter-Eingabemaske des jeweiligen Konturelements.

Das Ubergangselement Freistich wird nur in der Technologie Drehen
angeboten, siehe Kapitel "Freistiche bei der Technologie Drehen".

Mit ,Abbruch“ werden die Werte des Konturelements verworfen, Sie
gelangen zurtick ins Grundbild. Der Fokus wird wieder auf die Kontur-
kette geschaltet.

Die Werte des Elements werden verworfen.

Radius oder Fase am Anfang oder Ende einer Drehkontur

Bei einfachen Drehkonturen soll haufig am Anfang und Ende eine
Fase oder ein Radius angefligt werden.

Diese bilden einen Abschluss zum achsparallelen Rohteil:

Die Richtung des Ubergangs fiir den Konturanfang wéhlen Sie in der
Startpunktmaske. Sie kénnen zwischen Fase und Radius wahlen. Der
Wert ist wie bei den Ubergangselementen definiert.

Zusatzlich kénnen in einem Auswabhlfeld vier Richtungen ausgewahlt
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Beispiel

werden. Die Richtung des Ubergangselements fiir das Konturende

wird in der Endemaske ausgewahlt. Die Auswahl wird immer ange-

boten, auch wenn im Vorgéngerelement kein Ubergang eingegeben
wurde.

Der angewdhite Ubergang Fase am Konturanfang mit eingegebenem
Wert wird zur Verdeutlichung in einen Ausgabefeld in der Endemaske
neben der Richtungsanwahl dargestellt:

Programm |CHAN1
. Kanal RESET

| JOG Ref MPED

Programm abgebrochen

\CHANNEL3.MPF lte st

S

Editor Kontureingabe

punkt

MabBangabe Planachsze:
Radius (DIAMOF)

Startpunkt:
X 10.00000 abs
104 Z 0.00000 abs

[mm]
—_
f—

Anfahren Startpunkt: GO
5] Uberg. zum Folgeelement:
F5 2.00000

al 90 [

Freie Texteingabe:

% Abbruch
|

Symbolische Darstellung der Konturelemente

Die Elemente der Kontur und ggf. Pole werden in der Reihenfolge
ihres Entstehens in einer Konturkette neben dem Grafikfenster sym-
bolisch angezeigt.

Parameter mit grauem Hintergrund

Diese Parameter wurden durch die Steuerung berechnet und kénnen
durch den Anwender nicht verandert werden.

Bei einer Anderung der programmierbaren Parameter-Eingabefelder
(weilRer Hintergrund) berechnet die Steuerung neue Daten, welche
sofort wieder in der Eingabemaske angezeigt werden.

Eingabewert ist schon berechnet

Bei Uiberbestimmten Konturen kann es sein, dass die Steuerung einen
Wert, der eingegeben werden soll, bereits aus anderen Werten be-
rechnet hat.

Dies kann zu Problemen fiihren, wenn der berechnete Eingabewert
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nicht mit der Werkstattzeichnung Ubereinstimmt. In diesem Fall mis-
sen Werte, aus denen der einzugebende Wert berechnet wurde, wie-
der geldscht werden. AnschlieBend kann der Wert aus der Werkstatt-
zeichnung genau eingegeben werden.

Freie Texteingabe

Unter "Freie Texteingabe" kénnen Sie einen Kommentar eingeben,
der im Programm am Ende der Kontur abgesetzt wird (z. B. Angabe
der Technologie, Vorschub, M-Funktion).

Konturaufmafd

Unter "Konturaufmaf3" kénnen Sie das zur Kontur parallele Aufmalid
und die Seite, auf der das Aufmalf? liegt, angeben. Es wird im Grafik-
fenster als Aufmal3 sichtbar.

Es ist mdglich von der ursprunglichen Kontur das Aufmafd und die
Parameter zu andern. Diese Anderungen werden im Teileprogramm
fur die spatere Bearbeitung z. B. beim Schleifen mit beriicksichtigt.

6.6.2 Freistiche bei der Technologie Drehen

[3

Randbedingungen

Funktion

Die Funktionen Freistich Form E und F und Gewindefreistich Form
DIN 76 und allgemein werden nur bei eingeschalteter Technologie
Drehen aktiviert.

Zur Feststellung der Technologie wird das Anzeige-Maschinendatum
9020: TECHNOLOGY ausgewertet.

Freistiche Form E und F sowie Gewindefreistiche werden nur ange-
boten, wenn die Ebene G18 eingestellt ist. Freistiche sind nur auf
Konturkanten des Rotationskorpers moglich, die in Richtung der
Langsachse verlaufen (normalerweise parallel zur Z-Achse). Die
Langsachse wird anhand eines Maschinendatums erkannt.

Im Maschinendatum 20100: DIAMETER_AX_DEF steht bei Dreh-
maschinen der Name der Planachse (hormalerweise X). Die andere
Achse in G18 ist die Langsachse (normalerweise Z). Wenn in MD
20100: DIAMETER_AX_DEF kein Name oder ein nicht zu G18 pas-
sender Name eingetragen ist, gibt es keine Freistiche.

Es gibt Freistiche nur an Ecken zwischen horizontalen und vertikalen
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Bedienfokus

Bedienen

Geraden, einschlie3lich beliebiger Geraden, wenn deren Winkel 0°,
90°, 180° oder 270° sind. Hier wird eine Toleranz von + 3° zugestan-
den, damit auch konische Gewinde méglich sind (diese Freistiche ent-
sprechen dann nicht der Norm).

Bei Bedienfokus auf "Uberg. zum Folgeelement" kann mit der Select-
Taste oder mit dem Softkey "Alternativ" ausgewahlt werden: Freistich.

Bei Fokus auf dem Folgefeld kann die Form des Freistichs festgelegt
werden. Es existieren die mit Select-Taste oder Softkey "Alternativ"
wahlbaren Moglichkeiten:

Form E

Form F

Gewinde DIN 76

Gewinde allgemein

Wenn die Form des Freistiches festgelegt ist, kann das Feld RxT mit
Eingabetaste geotffnet und mit Cursortasten das gewiinschte Werte-
paar ausgewahlt werden. Es kann das gewiinschte Wertepaar auch
durch wiederholtes Driicken der Select-Taste festgelegt werden.
Wenn der Durchmesser bei Anwahl des Freistiches bereits bekannt
ist, stellt sich die Listbox auf einen Vorschlagswert ein.

Za ist nach DIN 509 ein Bearbeitungsaufmafd (SchleifaufmaR).
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Form E

Form F

Gewinde DIN

Editor Kontureingabe

111\MpF1001.MPF

= ]

Editor Kontureingabe

X

f1 =200

Der Hilfsmodus kann mit der Infotaste
wieder verlazzen werden.

111\Mpf1001. MPF

=

X

i

t2|/

f f1 = 2500
12 = 0200

Der Hilfsmodus kann mit der Infotaste
wieder verlagsen werden.

Gerade vertikal

X 8.0000 abs

ITherg 7um Foloerelement-

Freistich

Form E
RaT [04 % 0.2 -]
Za 01000

Freie Terteingabe:

Gerade beliebig

7z abs
b4 ahz
[ 3] i

Uberg. zum Folgeelement:

Freietich
Form F
CRENE = 0.3 |53

Za

Freie Terteingabe:

Editor Kontureingabe

111\MpH 001.MPF

=[]

F = Gew. Steigung
ql =2.£36
g2 =4.z64
T=1.000

R
)H

]

al

/‘E§U°... a1
Ve T

Der Hilfsmodus kann mit der Infotaste
wicder verlazzen werden.

Gerade vertikal

X 8.0000 abs

iTherg 7um Folgeelement-

Freistich

Gewinde DIN 76
P 1.2500
@ 35.0000

Freie Terteingabe:
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Gewinde allgemein

Bei Norm-Gewindefreistichen ist die charakteristische GroR3e die Ge-
windesteigung P. Hieraus ergibt sich nach DIN-Norm die Tiefe und
Lange sowie der Ubergangsradius des Freistichs. Es kénnen die in
DIN76 genannten (metrischen) Steigungen benutzt werden. Der Ein-
laufwinkel kann im Bereich 30°-90° frei gewahlt werden. Wenn der
Durchmesser bei Anwahl des Freistichs bekannt ist, wird eine sinn-
volle Steigung vorgeschlagen. Realisiert werden die Formen DIN76 A
(AulRenregel) und DIN76 C (Innenregel). Das Programm erkennt die
beiden Formen anhand von Geometrie und Topologie automatisch.

In Anlehnung an den Gewinde Freistich nach DIN (Bild oben) kann mit
dem Freistichart "Gewinde allgem." jeder spezielle Freistich z.B. fur
Inch-Gewinde erzeugt werden. Es kénnen folgende Eingaben ge-
macht werden:

Programm CHAM1 AUTO MPFD -

Kanal RESET
Programm abgebrochen SBL1

Editor Kontureingabe 111 wpdimpf1001_HMPF

- Gerade horizontal

Tangente an
X Yorganger
z 24 6000  abs
Rl Rz Freistich
kC/"’ \/—TT Gewinde allgem.
gl 8.0000
1 al a2 9.5000
R1 1.2000 g“e .
‘arameter
[ R2 2.0000
T 2.0000
z
: 5 Freie Texteingabe:
Der Hilfsmodus kann mit der Infotaste
wieder verlassen werden.

Umschaltung FORM: E / F / Gewinde
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6.6.3 Konturelemente parametrieren

[3

Tangente an Vorgangerele-

ment

Tangente

an Vorganger

Zusatzliche Parameter an-

zeigen

Alle

Parameter

Alternativ

Dialogauswabhl treffen

Dialog-
auswahl

Dialog-
auswahl

Dialog
Ubernahme

Getroffene Dialog-
auswahl andern

Auswabhl
andern

Dialog
Auswabhl

Dialog
Ubernahme

Parameter-Eingabefeld lee-

ren

Wert
léschen

Funktion

Bei der Handhabung der Eingabemasken gilt prinzipiell die bereits bei
den Konturelementen GERADE, SCHRAGE und KREIS beschriebene
Vorgehensweise.

Zur Programmierung einer Kontur stehen lhnen dariber hinaus fol-
gende Softkeys zur Verfligung:

Mit dem Softkey "Tangente an Vorganger" wird der Winkel o:2 mit dem
Wert 0 vorbesetzt. Das Konturelement hat einen tangentialen Ubergang
zum Vorgéangerelement. Dadurch wird der Winkel zum Vorgangerele-
ment («2) auf 0 Grad gesetzt.

Enthalt Ihre Zeichnung weitere Daten (Maf3e) zu einem Kontur-
element, kdnnen Sie mit dem Softkey "Alle Parameter” die Eingabe-
mdglichkeiten erweitern.

Der Softkey "Alternativ" erscheint nur dann, wenn der Cursor auf
einem Eingabefeld steht, das mehrere Umschaltmdglichkeiten bietet.

Wenn es Parameterkonstellationen gibt, die mehrere Mdglichkeiten
des Konturverlaufs zulassen, werden Sie zu einer Dialogauswabhl
aufgefordert. Durch Betatigen des Softkeys "Dialogauswahl" werden
die vorhandenen Auswahlmaoglichkeiten im grafischen Anzeigebereich
angezeigt.

Mit dem Softkey " Dialogauswahl " treffen Sie die richtige Auswahl
(schwarze Voll-Linie) und bestatigen diese mit Softkey "Dialog Uber-
nahme".

Soll eine bereits getroffene Dialogauswahl geédndert werden, muss
das Konturelement, bei dem der Dialog aufgetreten ist, angewahlt
werden. Nach Betétigen des Softkeys "Auswahl &ndern” werden wie-
der beide Alternativen angezeigt.

Die Dialogauswahl kann neu getroffen werden.

Mit der DEL-Taste bzw. mit dem Softkey "Wert I6schen" wird der Wert
im angewahlten Parameter-Eingabefeld geldscht.
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Konturelement speichern  Wurde ein Konturelement mit den vorhandenen Angaben versorgt
oder mit dem Softkey "Dialogauswahl" die gewilinschte Kontur ausge-

Ubernahme wahlt, wird das Konturelement mit Softkey "Ubernahme Element”

EISIent gespeichert und in das Grundbild zuriickgeschaltet. Das néchste Kon-
turelement kann programmiert werden.

Konturelement anfligen Mit Hilfe der Cursortasten selektieren Sie das Element vor der Ende-
Markierung.
Sie wahlen das gewiinschte Konturelement mit den Softkeys aus und
fullen die elementspezifische Eingabemaske mit den Ihnen bekannten
Werten aus.

Ubernahme Die Eingaben bestatigen Sie mit dem Softkey "Ubernahme Element”.
Element

Konturelement anwéhlen  Sie positionieren in der Konturkette den Cursor auf das gewtnschte
_<,> Konturelement und wéhlen es mit der Taste "Input" an.
INPUT Es werden lhnen die Parameter des angewahlten Elementes ange-
boten. Der Name des Elements erscheint oben im Parametrierfenster.

Ist das Konturelement bereits geometrisch darstellbar, wird es im
grafischen Anzeigebereich entsprechend hervorgehoben, d.h. die
Farbe des Konturelements wechselt von schwarz nach rot.

Konturelement &ndern Mit den Cursortasten kdnnen Sie ein programmiertes Konturelement
_<,> in der Konturkette anwéhlen. Mit der Taste "Input” erhalten Sie die
INPUT Parameter-Eingabefelder. Diese kdnnen jetzt geandert werden.

Konturelement einfiigen Das Konturelement, hinter dem eingefiigt werden soll, wird mit den
Cursortasten in der Konturkette angewahlt
Anschlief3end wahlen Sie das einzufligende Konturelement in der
Softkey-Leiste aus.

Ubernahme Nach der Parametrierung des neuen Konturelements bestétigen Sie
[Element den Einfiigevorgang mit dem Softkey "Ubernahme Element".
Die nachfolgenden Konturelemente werden gemafl dem neuen Kon-
turzustand automatisch aktualisiert bzw., wenn der Cursor mit der
Pfeiltaste darauf bewegt wird. Nicht aktualisierte Konturelemente hin-
ter der Einfligestelle werden in der Konturkette griin dargestellt.

Konturelement I6schen Mit den Pfeiltasten wahlen Sie das zu l6schende Konturelement an.

Das angewahlte Kontursymbol und das zugehdrige Konturelement in
Element der Programmiergrafik werden rot markiert. Anschliel3end betéatigen
I6schen

Sie den Softkey "Element I6schen" und quittieren Sie die Rickfrage.

Eingabe rickgéangig Mit dem Softkey "Abbruch" schalten Sie in das Grundbild zurick,

Abbruch ohne die zuletzt editierten Werte zu tibernehmen.
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6.6.4 Grafische Darstellung der Kontur

[3

Funktion

Synchron zur fortlaufenden Parametrierung der Konturelemente wird
im Grafikfenster der Fortschritt bei der Konturentstehung grafisch
dargestellt. Das jeweils angewdahlte Element wird im Grafikfenster rot
dargestellt. Die Navigation innerhalb der Kontur ist in "Kontur Pro-
grammieren" beschrieben.

Das erzeugte Konturelement kann dabei unterschiedliche Linienarten
und Farbzustédnde annehmen:

Farbel/Linie Bedeutung
schwarz programmierte Kontur
rot aktuelles Konturelement
grin alternatives Element
schwarze durchgehende Linie Element ist bestimmt
schwarze gestrichelte Linie ausgewahltes Element
mit schwarzem Pfeil
hellblaue Linie Element ist teilbestimmt
Programm |CHAN1 | AUTO MPFO
. Kanal RESET Programm abgebrochen

Dialog-
SBL1 auswahl

Editor Kontureingabe KTESTAKTESTO1.MPF

b ==

=

o R 50000
s abs

] 154 Y abs
1 2.0000 ink
J 145826  abs

Uberg. zum Folgeelement:
FS 0.0000

Freie Texteingabe:

I froon
0.0000

rechts

Dialog-

Eine Alternative auswadhlen und iibernehmen. ubernahme

Die Kontur wird insoweit mitgezeichnet, wie sie zum jeweiligen Zeit-
punkt der Parametereingabe bekannt ist. Wird die Kontur noch nicht in
der Programmiergrafik angezeigt, miissen weitere Werte eingegeben
werden. Uberprifen Sie ggf. schon erstellte Konturelemente. Eventu-
ell sind noch nicht alle bekannten Angaben programmiert.

Die Skalierung des Koordinatensystems passt sich auf die Verande-
rung der gesamten Kontur an.
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ﬂ Die Lage des Koordinatensystems wird im Grafikfenster angezeigt.

Konturaufmal Hier wird der komplette Verlauf des konturparallelen AufmaRes und
die Seite, auf der das Aufmal? liegt, eingegeben.

6.6.5 Symmetrische Konturen bei der Technologie Frasen

n Funktion

Fraskonturen sind haufig symmetrisch. Um die Symmetrie bei Kontu-
ren auszunutzen, wird nur der fir die Symmetrie relevante Teil der
Kontur eingegeben, der Rest wird durch Vervielfaltigung erzeugt.

Symmetrien Geschlossene symmetrische Konturen lassen sich aus der Kombi-
nation von Spiegelung und drehender Wiederholung erzeugen:

e Spiegelung:
Die programmierte Kontur kann im Start- oder Endpunkt an einer
beliebigen Geraden gespiegelt werden. Zusétzlich kann im Spie-
gelpunkt ein Radius oder eine Fase eingegeben werden.

e Wiederholung zur geschlossenen Kontur:
Durch Wiederholung kann die ggf. schon gespiegelte Kontur nach
links oder rechts geschlossen werden. Zusatzlich kann an den
Eckpunkten der Wiederholung ein Radius oder eine Fase einge-
geben werden (&hnlich dem SchlieRen einer Kontur vom End-
punkt zum Startpunkt).

Beispiel ‘
R20:

R15

—— 9
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Der relevante (nicht-symmetrische) Teil der Kontur wird wie gewohnt

beschrieben:
Programm |CHAN1 | JOG Ref MPED
. Kanal RESET Programm abgebrochen Element

loschen

R 15.00000

48 b 60.00000  ahs
Y 0.00000  abs
| - 7.54203 ink
J 0.00000  abs

26 +

Uberg. zum Folgeelement: 1
\ FS 0.00000 eS|
¥

Freie Texteingabe:
Abbruch
KonturaufmaB
0.00000

rechts

Kontur |
iibernehmen

Mavigieren mit Pleiltaste. Auswahl mit Input.

Die fertige Kontur entsteht durch Spiegelung und Wiederholung:

Programm |CHAN1 | JOG Ref MPFD
. Kanal RESET Programm abgebrochen

Editor Kontureingabe MCSE_567\SIM_FER_SPF
~ Ende

Kontursymmetrie

Spiegelung:
Endpunk t

@ 0.00000

F51 0.00000

Wwiederholungen: 1
Drehrichtung: Oy
= RD2  1.00000[3] v

Ubernahme
Element

Ubergangsradius - Umschaltung Fase mit "Alternativ™

Die Symmetrielinien werden durch eine strichpunktierte Linie darge-
stellt. Der Mittelpunkt der entstandenen Kontur wird als Kreuz ge-
zeichnet. Die Symmetrie wird nur auf dem Endpunkt sichtbar.
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Strichgrafik

Fasen und Verrundungen

Beispiel

Maximale Konturgréi3e

In der Strichgrafik wird die eingegebene Kontur mit Start- und End-
punkt dargestellt. Die vervielfaltigten Elemente werden ohne Start-
und Endpunkt gezeichnet. Zusatzlich werden die Symmetrielinien
strichpunktiert dargestellt. In der Programmubersicht wird die gesamte
Kontur ohne Start- und Endpunkt und ohne Symmetrielinien ange-
zeigt.

Bei der Spiegelung wird die Kontur im Start- oder Endpunkt ge-
spiegelt. Eine Fase oder Verrundung kann zu diesem Zeitpunkt einge-
fugt werden.

Bei der Wiederholung wird aus der offenen Kontur durch Verviel-
faltigung eine geschlossene Kontur. Die Anzahl N gibt an, aus wie
vielen Teilen die geschlossene Kontur aufgebaut sein soll. Eine Fase
oder Verrundung kann jeweils zwischen diesen Teilen eingefligt wer-
den. Die Drehrichtung zum Schlief3en ist frei wahlbar.

Verhalten der Fasen und Verrundungen:
20

- -

A
Y

Die maximale Anzahl der Konturelemente ist auf 250 begrenzt:
Kontur * Spiegelung (1 oder 2) * Wiederholung (N) < 250 Elemente
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6.6.6 Konturelemente in Polarkoordinaten angeben, Kontur schlie3en

[3

Pol

Eingabe der Polarkoordina-
ten

Weiteres

Pol

Kontur
schlieRen

=

Funktion

Bei der Festlegung von Koordinaten der Konturelemente wurde in
den vorangehenden Abschnitten von der Eingabe der Positionen im
kartesischen Koordinatensystem ausgegangen. Als Alternative dazu
haben Sie die Moglichkeit, Positionen durch Polarkoordinaten zu defi-
nieren.

Bei der Programmierung von Konturztigen kann zu einem beliebigen
Zeitpunkt bevor die Benutzung von Polarkoordinaten erfolgt, ein Pol
definiert werden. Auf diesen beziehen sich spater programmierte
Polarkoordinaten. Der Pol ist modal und kann zu beliebiger Zeit neu
bestimmt werden. Er wird immer in absoluten kartesischen Koordina-
ten eingegeben. Der Konturrechner rechnet grundsétzlich als Polar-
koordinaten eingegebene Werte in kartesische Koordinaten um. Die
Programmierung in Polarkoordinaten ist erst nach Eingabe eines Pols
mdglich. Die Poleingabe erzeugt keinen Code fiir das NC-Programm.
Die Polkoordinaten gelten in der mit G17 bis G19 gewahlten Ebene.

Der Pol stellt ein editierbares Konturelement dar, das selbst keinen
Beitrag zur Kontur leistet. Die Eingabe kann zusammen mit der Fest-
legung des Startpunktes der Kontur oder an beliebiger Stelle inner-
halb der Kontur erfolgen. Der Pol kann nicht vor dem Startpunkt der
Kontur angelegt werden.

Polkoordinaten

Der Softkey "Weiteres" in der Grundebene der Konturprogrammierung
fuhrt zur Untermaske "Pol" und zum Softkey "Kontur schlie3en".

Die Eingabe kann ausschlielich in absoluten, kartesischen Koordi-
naten erfolgen. In der Maske Startpunkt existiert ebenfalls der Softkey
"Pol". Er ermdglicht die Poleingabe bereits zu Beginn einer Kontur, so
dass bereits das erste Konturelement in Polarkoordinaten angegeben
werden kann.

Die Kontur wird durch eine Gerade zwischen zuletzt eingegebenem
Konturpunkt und dem Startpunkt geschlossen.

Weitere Hinweise

Soll die Gerade, die mit Kontur schlieRen erzeugt wird, mit einem
Radius oder einer Fase an das Startelement der Kontur anschliel3en,
so muss wie folgt Radius oder Fase explizit angegeben werden:

e Kontur schlieRBen, Input Taste, Radius/Fase eingeben, Uber-
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Umschaltung der Eingabe:
kartesisch/polar

Eingabe abso-
lut/inkrementell

nahme Element. Das Ergebnis entspricht dann genau dem, was
entstanden ware, wenn das schlieBende Element mit Radius oder
Fase eingegeben worden ware.

Kontur schlieRen bei Eingabe der Konturelemente in Polarkoordi-
naten ist nur dann méglich, wenn der Anfangspunkt der Kontur
polar gesetzt wurde und wenn zum Schlief3zeitpunkt noch der
gleiche Pol gliltig ist.

Editor Kontureingabe 111.wpdimpf1001_MPF
11,402 28099 el
w7 0w 2T 4
ndn B0
ﬁ 55559
¥ 50 Tangente an
x [ Pol
ND A0 + Y 40.0000 FPol
— +
il
20 &
10
Y 0
T_’ X Ubernahme

Element

Position Pol [Abszisse] im kartesischen Koordinatensystem

Erst nachdem ein Pol gesetzt wurde, sei es im Startpunkt oder spater
eingefugt, kénnen die Konturelemente:

- Kreisbogen,

- Geraden/ (schréag)

wahlweise auch polar eingegeben werden. Fir die Umschaltung
kartesisch / polar werden dann sowohl in der einfachen Konturein-
gabeansicht als auch in der Ansicht mit , Alle Parameter” zusétzliche
Toggle-Felder bei ,,Gerade beliebig" und ,Kreisbogen* eingeblendet.
Existiert kein Pol so wird kein Toggle-Feld bereitgestellt. Eingabe-
felder und Anzeigefelder werden dann nur fur kartesische Werte an-
geboten.

Im Falle "polar" kdnnen absolute und inkrementelle Polarkoordinaten
eingegeben werden. Die Eingabe- bzw. Anzeigefelder sind mit ink
bzw. abs gekennzeichnet.

Absolute Polarkoordinaten sind definiert durch einen immer positiven
absoluten Abstand zum Pol und einen Winkel im Wertebereich 0° ...
+/- 360°. Der Winkelbezug geht bei der absoluten Eingabe von einer
waagerechten Achse der Arbeitsebene aus, z.B. X-Achse bei G17
aus. Die positive Drehrichtung lauft im Gegenuhrzeigersinn.

Bei mehreren eingegebenen Polen ist immer der letzte Pol vor dem
eingegebenen bzw. editierten Element mal3geblich.
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Inkrementelle Polarkoordinaten beziehen sich sowohl auf den maf3-
geblichen Pol als auch auf den Endpunkt des Vorgangerelementes.

Der absolute Abstand zum Pol errechnet sich bei inkrementeller
Eingabe aus dem absoluten Abstand des Endpunktes des Vorgénger-
elements zum Pol plus dem eingegebenen Langeninkrement.

Das Inkrement kann sowohl positive als auch negative Werte anneh-
men.

Der absolute Winkel berechnet sich dementsprechend aus dem
absoluten Polarwinkel des Vorgangers plus dem Winkelinkrement.
Hierzu ist es nicht erforderlich, dass das Vorgangerelement polar
eingegeben wurde.

Der Konturrechner rechnet bei der Konturprogrammierung die kartesi-
schen Koordinaten des Vorgangerendpunktes an Hand des maf3geb-
lichen Pols in Polarkoordinaten um. Dies gilt auch dann, wenn das
Vorgangerelement polar eingegeben wurde, denn dieses kdnnte sich,
wenn zwischendurch ein Pol gesetzt wurde, auf einen anderen Pol
beziehen.
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Beispiel Polwechsel

Pol: Xpo = 0.0, Ypo = 0.0 (Pol 0)
Endpunkt:
L1aps=10.0 @abs = 30.0° Berechnete kart. Koordinaten
Xans = 8,6603 Y aps =5.0
neuer Pol:
Xpo|1 =5.0 Ypo|1 =5.0 (PO' 1)
Berechnete Polarkoord. Vorganger
L1, = 3,6603 @aps = 0.0°
nachster Punkt:
L1x=-2.0 @ink = 45.0°
Absol. Pol.-Koord. akt. Element
L1laps=1,6603  @gps=45.0°
Berechn. kartes. Koordinaten
xabs = 111740 Yabs = 1,1740
A Y
10—
e . } Polarkoordinaten Vorganger
“F1---_bez. auf Poll:
[N
} . . L1=3,6603, 6=0
\ ANPZARN
I \\ \\
| AN
L 1,6603
| [N AN
Pol1 | } | "\ ]Vorganger
S ol L o
| 0n450° : \
| A
| | K
) \’\Q\ | \\
\/\ PAY } | \\
Polarkoordinaten bezogen auf \
Pol 0 qungabe) ‘ ‘\
\ ‘ |
| | !
0, 30,0 ° | | |
i —
Pol 0 5 8,6603 10
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Beispiel Kreisbogen polar

eingeben
Vom Startpunkt X67,5 Y80,211 soll ein Kreisbogen im Gegenuhrzei-
gersinn um den Mittelpunkt 1=50, J=50 (entspricht Pol) und dem Radi-
us 34,913 zum Endpunkt mit einem absoluten Polarwinkel von
200,052 Grad gefahren werden.
Die Eingaben fiir den Bogen sehen dann z.B. so aus:
Programm |CHAN1 AUTO WPED
. Kanal RESET Programm abgebrochen
ROV SBL1
Editor Kontureingabe POLARAPOLAR _MPF
r Kreizbogen
Tangente an
an R 34.9132 O Yorganger
g4.914_| polar
EN [ 2 L1 349130 abs
ol 200.0520 * abs
70 kartesisch
1 50.0000 abs
- J 50.0004  abs
50 # Uberg. zum Folgeel t
FS 0.0000
38.029 |
Y
Freie Texteingabe:
1wl 3 4 s & : Kreisbogen links
|| X 15.087 ;
Eingabe Endpunkt: polar / kartesisch
Der erstellte Code im Teileprogramm sieht dann z.B. so aus:
Programm |CHAN1 AUTO YRR
. Kanal RESET Programm abgebrochen
ROV [SBL1
Editr  POLAR\POLAR.MPF il
; Beispiel Kreisbogen mit PolarkoordinatenT
; Fraesen Polarwinkel 288,852, Polarradius 34,9137
; I=5@, J=581
1
G17 G998 DIAMOF ;%GP%1
0B X67.5 Y8A.211 518080 MB4 F288 ; Startpunkt kartesisch ;%GP¥T
G3 X17.2034 Y38.0293 I=AC(5@) J=AC(50.0004) ; Kreisbogen links ;%G
P%1
;Hein Kommentar ;%GP#7
1
=eof=
E ditor
zchlieBen
Simulation
ubersetzen(,,
Literatur siehe hierzu:
? /PG/, Programmieranleitung Grundlagen "Kreisprogrammierung mit

Polarkoordinaten"
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6.6.7 Hilfe zur Konturprogrammierung

G Funktion

@ Bei der Parametereingabe haben Sie die Méglichkeit, tber die Info-
HELP Taste ein Hilfebild aufzublenden, das lhnen die einzugebenden Para-
meter grafisch veranschaulicht. Die Art des Hilfebildes ist von der
Cursorposition im Parameterbild abhangig.
Die Anzeigegrafik wird tGberblendet.

Fiups o | Al iU |

-nwlnwlgnul MO | BRF | PAT | FET ‘

Fritne  Knndimringahre 2l wrlvmpd 10 mpf
~Errabmgre) ———
L I
LT T

Du=hrichbung: n:".q-: ]

n
x abs
v 5 abs
= e 1 abs
h ) J abs
Dhl:ly. cumm Ful gl

k5

x

Nra H¥zmndia kamn sl dicr Infobaate Troée Taatsingatra:

wirsira wr:dakmaEen wWenien

AT Ll T T ol R ) A T e

Durch nochmaliges Betatigen der Infotaste wird das Hilfebild ge-
schlossen und die Anzeigegrafik wieder aktiviert. Die Hilfebilder wer-
den konform zum angewahlten Koordinatensystem ausgegeben. Die
Achsbezeichner werden aktuell aus den Namen der Geometrieachsen
ermittelt.

Zu folgenden Eingaben werden Hilfebilder angezeigt:

e Startpunkt

e Gerade vertikal

e Gerade vertikal, Winkeleingabefeld

e Gerade horizontal

e Gerade horizontal, Winkeleingabefeld

e Gerade beliebig

e Gerade beliebig, Winkeleingabefeld

o Kreis

e Kreis, Winkeleingabefeld

e Radius/Fase
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6.6.8 Parameterbeschreibung der Konturelemente Gerade/Kreis

Y inkremental

Parameter [Konturelement "Gerade"

X absolut IAbsolute Endposition in X-Richtung

X inkremental [Inkrementale Endposition in X-Richtung
Y absolut IAbsolute Endposition in Y-Richtung

Inkrementale Endposition in Y-Richtung

L

Lange der Geraden

ol

Steigungswinkel bezogen auf die X-Achse

02

\Winkel zum Vorgangerelement; tangentialer Ubergang: ¢:2=0

Ubergang zum
Folgeelement

Ubergangselement zur nachsten Kontur ist eine Fase (FS)
Ubergangselement zur nachsten Kontur ist ein Radius (R)

FS=0 oder R=0 bedeutet kein Ubergangselement.

Y inkremental

Parameter |Konturelement "Kreis"

X absolut IAbsolute Endposition in X-Richtung

X inkremental (Inkrementelle Endposition in X-Richtung
Y absolut IAbsolute Endposition in Y-Richtung

Inkrementelle Endposition in Y-Richtung

(VA Startwinkel bezogen auf die X-Achse

0.2 \Winkel zum Vorgangerelement; tangentialer Ubergang: ¢:2=0
B1 Endwinkel bezogen auf die X-Achse

B2 Offnungswinkel des Kreises

Drehrichtung  [im Uhrzeigersinn oder im Gegenuhrzeigersinn

R Radius des Kreises

I Position des Kreismittelpunktes in X-Richtung (abs. oder inkr.)
J Position des Kreismittelpunktes in Y-Richtung (abs. oder inkr.)

Ubergang zum
Folgeelement

Ubergangselement zur nachsten Kontur ist eine Fase (FS)
Ubergangselement zur nachsten Kontur ist ein Radius (R)

FS=0 oder R=0 bedeutet kein Ubergangselement.

Maschinenhersteller

Die Namen der Bezeichner (X oder Y ...) sind Gber Maschinendaten
festgelegt und entsprechend anderbar.
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6.6.9 Programmierbeispiele zur freien Konturprogrammierung

Beispiel 1 Startpunk: X=5.67 abs., Y=0 abs., Bearbeitungsebene G17
ﬂg Die Kontur wird gegen den Uhrzeigersinn programmiert.

Werkstattzeichnung der Kontur

X=-137.257 abs.

43.972
3.9 Startpunkt
X=5.67 Y=0
N/
125°
Y /R72
X
Element| Softkey Parameter Bemerkung
1 -—)— Alle Parameter, 01=180 Grad \Winkel im Hilfebild beachten!
2 \ / [X=—43.972 ink, alle Parameter IAngabe der Koordinate X in "abs* und
[ ) X=—137.257 abs in “ink
/ \ 01=—125 Grad \Winkel im Hilfebild beachten!
3 \ / X=43.972 ink )Angabe der Koordinate X in "ink"
[ ) 01=-55 Grad \Winkel im Hilfebild beachten!
4 , . X=5.67 abs
5 ° Drehrichtung rechts,
f x R=72, X=5.67 abs., Y=0 abs.,
Dialogauswabhl treffen
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m Beispiel 2

Werkstattzeichnung der Kontur Startpunkt

Startpunkt: X=0 abs., Y=0 abs. , Bearbeitungsebene G17
Die Kontur wird im Uhrzeigersinn und mit der Dialogauswahl programmiert.
Bei dieser Kontur empfiehlt es sich, sich alle Parameter tiber den Softkey "Alle

Parameter" anzeigen zu lassen.

X=0, Y=0

Y
Element Softkey Parameter Bemerkung
1 A Y=—104 abs.
®
v
2 ° Drehrichtung rechts, R=79, I=0 abs.,
f x Dialogauswahl treffen, alle Parameter, 32=30 Grad
3 ° Drehrichtung rechts, Tangente an Vorg.
(‘ x R=7.5, alle Parameter, $2=180 Grad
4 ° Drehrichtung links, R=64, X=-6 abs., 1=0 abs.,
( x Dialogauswahl treffen, Dialogauswabhl treffen,
Ubergang zum Folgeelement: R=5
5 A alle Parameter, 01=90 Grad, \Winkel im Hilfebild beach-
? Ubergang zum Folgeelement: R=5 ten!
6 ° Drehrichtung rechts, R=25, X=0 abs., Y=0 abs. I=0 abs
[ \ Dialogauswahl treffen, Dialogauswabhl treffen.
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Beispiel 3 Startpunkt: X=0 abs., Y=5.7 abs., Bearbeitungsebene G17
ﬁ: Die Kontur wird im Uhrzeigersinn programmiert.
Werkstattzeichnung der Kontur :
Startpunkt N
X=0, Y=5.7 =]
1
|
«Q
v 3
A ‘
/ 22°
Y
5 11.5
P X
Element| Softkey Parameter Bemerkung
1 ° Drehrichtung links, R=9.5, I=0 abs., Dialogauswabhl treffen,
f \ Ubergang zum Folgeelement: R=2
2 \ / 01=—30 Grad \Winkel im Hilfebild
/.\ beachten!
3 ° Drehrichtung rechts, Tangente an Vorg.
(. \ R=2, J=4.65 abs.
ul ° Drehrichtung links, Tangente an Vorg.
(. \ R=3.2, I=11.5 abs., J=0 abs., Dialogauswahl treffen, Dia-
logauswahl treffen
5 ° Drehrichtung rechts, Tangente an Vorg.
( \ R=2, J=—4.65 abs., Dialogauswahl treffen
6 \ / [Tangente an Vorg. \Winkel im Hilfebild
/.\ 0.1=—158 Grad, Y=—14.8 abs., 02=0 Grad beachten!
7 -—)— )Alle Parameter, L=5, Dialogauswahl treffen
8 A Y=5.7 abs.
o
\/
9 -—)— [X=0 abs.
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6.6.10 Zyklenunterstitzung

? Literatur

Einstellun- Einstellung

gen Editor
Einstellung
Konturprog

Fur die Technologien:

Bohren
Frasen
Drehen

finden Sie weitere Hilfsmittel in Form von vorbereiteten Zyklen, die
lediglich parametriert werden mussen.

Programmieranleitung Zyklen

Einstellungen
Im Fenster ,Einstellungen Editor” legen Sie folgende Werte fest:

Horizontal Blattern EIN/AUS

Verborgene Zeilen anzeigen EIN/AUS

Zeitintervall fir automatisches Speichern

Beim automatischen Speichern kdnnen Sie die Zeitintervalle fest-
legen, in denen gespeichert werden soll (gilt nur fiir Dateien auf
der Festplatte). Wenn ein Wert = 0 eingetragen ist, wird der Soft-
key "Datei speichern” nicht angezeigt. Wird der Wert O eingetragen
erfolgt keine automatische Sicherung.

Automatisches Nummerieren Ein/Aus

Nach jedem Zeilenwechsel wird automatisch eine neue Satz-
nummer vorgegeben. Wenn Sie nachtraglich in ein Programm
Satznummern vergeben, verwenden Sie die Funktion "Neu Num-
merieren”.

Nummer des ersten Satzes

Schrittweite der Satznummern (z.B. ler, 5er, 10er)

Folgende Einstellungen sind bei der Konturprogrammierung maoglich:

Letzte Zeile

Nach jedem Programmschritt mit der Konturprogrammierung kann
beim Beenden ein Text in die letzte Zeile vergeben werden

(z. B. "Ende Kontur") .

Weitere Hinweise

Die Einstellung des Koordinatensystems und das Festlegen der
verwendeten Technologie werden Uber Maschinendaten einge-
stellt; siehe /IAM/ Inbetriebnahmeanleitung HMI Advanced.
Editierte Programme werden nach dem Speichern automatisch
freigegeben.
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6.7 Programmsimulation

[3

Simulationsanwahl

Inbetriebnahme

Technologieauspragungen

Uberlagerungsprinzip

Funktion

Simulation Bohren/Frasen und
Drehen Komplettbearbeitung

Die grafische Bearbeitungssimulation ist als eigenstandiger Prozess
ausgebildet. Die Simulation kann nach der Auswabhl eines Teile-
programms im Bedienbereich "Programm" direkt aus der Programm-
Ubersicht oder aus dem ASCII-Editor angewahlt werden.

Die Simulation kann ohne eine spezielle Inbetriebnahme betrieben
werden. Entsprechend der eingestellten Technologie Drehen oder
Frasen kann die Simulation mit Defaultdaten gestartet werden.

Mittels Datenabgleich kdnnen aus der NC ausgewahlte Daten in die
Simulationsumgebung geladen werden und stehen den simulierten
Programmen so zur Verfiigung wie beim Programmablauf in der NC.

Korrektes Kennwort vorausgesetzt, kénnen weitere Funktionen bzw.
Optimierungen (z.B. Simulationshochlauf beschleunigen) durchgefuhrt
werden. Dies ist beschrieben in IAM/IM4/ Inbetriebnahmeanleitung
HMI Advanced, Kapitel Simulationsdatenabgleich. Desweiteren kon-
nen die in der Simulationsoberflache aufgefiihrten Standardwerte
herstellerspezifisch modifiziert werden.

Bohren/Fréasen

e Drehen Komplettbearbeitung

o Werkstlickspezifische Technologie-Zuordnung durch lokale
DPWP.INI-Datei

Es kénnen die Simulationsergebnisse mehrerer Teileprogramme in
Folge (z.B. fir Mehrseitenbearbeitung beim Fréasen, Innen-
/Auf3enbearbeitung beim Drehen, Mehrschlittenbearbeitung usw.) zu
einer Gesamtdarstellung auf demselben Rohteil Giberlagert werden
(siehe Bearbeitungsliste unter Softkey Kanal/Spindel). Das Fertigteil
entsteht letztendlich aus dem sequentiellem Zusammenwirken aller
simulierten Teileprogramme. Eine direkte simultane Simulation von
mehreren Teileprogrammen (gleichzeitig) ist nicht moéglich.

Der Wirkungsbereich (Kanal, Spindel, Werkzeug, Sequenz) des aktu-
ell angewahlten Teileprogramms ist aus der Statuszeile am unteren
Rand des Simulationsfensters ersichtlich .
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ASCII-Editoranschluss

? Literatur

Nach gezielten Unterbrechungen (Simulation-STOP oder Einzelsatz
im Grundmenu der Simulation) oder bei Alarmen kann mit dem Soft-
key "Programmkorrektur" an die Unterbrechungsstelle im Editor ge-
sprungen werden. Bei Unterbrechungen innerhalb geschitzter Zyklen
wird der Programmzeiger auf die Zeile mit dem entsprechenden Un-
terprogramm-Aufruf positioniert.

Wird im Editor geéndert, wird die Simulation wieder auf den zuletzt
gultigen Abschnitt (Zwischenmodell falls vorhanden) zuriickgesetzt.

Weitere Hinweise

1.

Die Aktualitat der Simulationsdaten (Programme, Unter-
programme, Werkzeugdaten, ...) ist durch eine systematische
Zeitstempelauswertung bei allen Ladevorgangen gewahrleistet.
NC-Sprachlabels (z.B. WARTE2: WAITM...) ...), die zur Kenn-
zeichnung bestimmter Programmstellen programmiert wurden,
kdnnen als Bahnmarke in die Simulationsgrafik eingeblendet
werden. Sie kénnen zugleich die Erzeugung von Zwischen-
modellen an diesen Programmstellen initiieren (siehe “Einstellun-
gen\Anzeige und Farben...\Bahnmarken verwalten").

Die verwendete Modellierung geht von einem kartesischen 3D-
Modell aus.

Die Software-Endschalter werden bei der Simulation nicht ausge-
wertet, weil kein Referenzpunktfahren durchgefiihrt wird. Auch ein
Eintrag in die Datei DPSIM.TEA wird nicht beriicksichtigt.

DPSIM.TEA ist fir Anpassungen der Maschinendaten, die durch den
Anwender in der INITIAL.INI eventuell ungiinstig sind.

Eine ausfuhrliche Beschreibung hierzu ist enthalten in:

/FB1/ D2: Funktionsbeschreibung Grundmaschine

Dialogprogrammierung, Kapitel 2
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6.7.1 Simulationsbedienung

Bedienfolge

Grundmenu Nach Anwahl eines Programms oder eines Werkstlickes steht der
Softkey Simulation zur Verfigung.

Programm |CHAN1 | AUTO
|# Kanal RESET

|M PFO
Programm abgebrochen

'ROV |SBL1

Simulation 1_3 ROH.MPF T=0:00:00 E=0:00:00

C  D.000 X 0.000 Z  0.000
50

|

-200 -150 -100
| | | | | 1 | | | |

Kanal 1 H auptspindel ‘Werkzeug T D Ein-
stellungen. ..

Simulation - it- Programm-
beenden i korrektur

Grundbild Technologie Drehen

Bei Anwahl der Simulation mittels eines Werkstlickes wird zunachst
die Bearbeitungsliste aus dem Meni Kanal/Spindel (siehe unten)
angezeigt. Wird diese mit OK verlassen, erscheint ebenfalls das

Grundmena.
Grundmen horizontal
Simulation Beenden der Simulation. Ruckkehr zur Programmubersicht bzw.
[beenden ASCII-Editor. Das korrekte Kennwort wird vorausgesetzt.
geladene Daten- Korrektes Kennwort vorausgesetzt, kdnnen die Simulationsdaten mit
Daten oder | abgleich den entsprechenden “NC-Aktive-Daten* (Rustdaten, Werkzeugdaten,
Maschinendaten, Zyklen) abgeglichen werden.
siehe Menu “Datenabgleich”
Zeit- Tabellarische Auswertung der Bearbeitungszeiten fir die laufende
Auswertung Simulationssitzung (siehe Kap. "Einstellungen Nebenzeiten")
Suchlauf Mit der Funktion "Suchlauf" kann die Simulation gezielt bei bestimm-

ten Abschnitten gestartet werden.
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Programm- ASCII-Editor aus dem aktuellen Simulations-Unterbrechungszustand

KOk heraus aktivieren (Cursorposition synchron zur Grafik).

e  Ruckkehr zur Simulation mit “Editor schlie3en”
Kanal/ programmspezifische Kanal- und Spindelzuordnungen (Bearbeitungs-
Spindel

liste in Verbindung mit dem Uberlagerungsprinzip aktivieren).
siehe Meni “Kanal/Spindel”

Grundmenu vertikal

@ 4 - Simulation-START oder Simulation-STOP
oder

(programmweise wirksam in Verbindung mit der Bearbeitungsliste)

- Simulation RESET

Es wird das bisherige Bearbeitungsergebnis programmweise verwor-
fen und ein Polymarker eingeblendet.

E Simulations-Einzelsatz ein/aus - SINGLE BLOCK
(Zustandsanzeige in der Kopfzeile SBL1, SBL2 oder SBL3)

Frasen Drehen  Technologiespezifische Werkstiick-Ansichten
: _BB_ Frasen: Draufsicht Drehen: AuBenansicht von vorne
oder
[ e _E_ Frasen: Default-Draufsicht Drehen: Vollschnitt von vorne
Tt oder

und Frontansicht
(freie Wahl unter "Details...")

— EE? Fréasen: 3D-Ansicht Drehen: Default-Halbschnitt von
oder @ oder Drahtmodell vorne und Drahtmodell
(freie Wahl unter "Details...")

Details... Anwahl des zustandsabhéngigen Detailmenis (aktive Ansicht, Alarm-
zustand)
Ein- N o Anwahl des anwender- und herstellerspezifischen Einstellmeniis
stellungen..| oder im RESET- oder STOP-Zustand
oder

im RUN-Zustand aktuellen Simulations-Override aufblenden
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ﬂ Hinweise

Men( “Details...” Stan-

dard horizontal

Frasen

Drauf-
sicht

Front-
ansicht

Seiten-

ansicht

Draht-
modell

bzw.

bzw.

bzw.

bzw.

Drehen

Au3en-
ansicht

Halb-

schnitt

Voll-

schnitt

Draht-
modell

Stirn-
seite

Mantel-

flache

1. Beim START der Simulation und bei einem Programmwechsel wird
eine eventuell anstehende 3D-Ansicht automatisch abgewahlt und
durch eine technologiespezifische Default-Ansicht ersetzt.

2. Beim wiederholten START der Bearbeitungssimulation nach dem
Programmende M2/M30 des zuletzt simulierten Programms, erfolgt
generell ein RESET des Simulationskanals mit Rucksetzen der
Simulationsgrafik, falls keine Bearbeitungsliste unter dem Softkey
“Kanal/Spindel” aktiviert wurde.

3. Durch Aktivierung der Bearbeitungsliste unter “Kanal/Spindel”
kommt bei den aufgefiihrten Programmen das Uberlagerungs-
prinzip zum Tragen, wodurch das globale Ricksetzen in Verbin-
dung mit dem START der Simulation erst nach einem Riickfrage-
Dialog beim letzten M2/M30 erfolgt.

4. Die Neu- oder Wiederanwahl einer der angebotenen Werkstick-
Ansichten ist immer implizit mit einer automatischen Bildgrof3en-
anpassung verbunden.

5. Bei der Technologie "Drehen" sind in den Seitenansichten
Bohrer und Fraser in der G18 Ebene nur als Polymarker
(Kreuzsymbol) darstellbar. Es wird nur die Werkzeugmittel-
punktsbahn ohne Werkzeugkdrper dargestellt.

Das Werkzeug ist auf der Stirnseitenansicht (G17) oder auf der
Abwicklung der Mantelflache (G19) sichtbar.

Ausgehend ohne Alarmzustand von 2-Fenster-Ansichten:
° Standard beim Frasen: “Draufsicht und Frontansicht”
. Standard beim Drehen: “Halbschnitt und Drahtmodell”

Nur bei 2-Fenster-Ansichten:
Freie Auswahlimdglichkeit der verschiedenen Ansichten in dem mit

aktivierten Fenster

dito

dito
dito
dito

ditto
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Meni “Details...” Stan-
dard vertikal

WZ-Bahnen WZ-Bahnen
ein/aus oder EWEUS

Ansicht von
vorne...

Ansicht von
hinten...

Automat.
BildgroRle

Lupe...

<<

Menl “Details...”
3D vertikal

@
&%
&

-

e “Draufsicht” oder “Draufsicht und Frontansicht” beim
Frasen

o “Drahtmodell” (3D ohne Werkzeugdaten) beim Frésen

o alle Ansichten beim Drehen

Darstellung der Werkzeugmittelpunktsbahn ein-/ausschalten. Mit dem
Ausschalten werden zugleich die bereits gespeicherten WZ-Bahnen
aus dem aktuellen Modell geldscht (Grundstellung: WZ-Bahnen ein).

Nur bei 2-Fenster-Ansichten: aktives Fenster auswéhlen.
In gleicher Weise mit “TAB”- bzw. "NEXT WINDOW (ab V06.02.13)
moglich.

Bedingt bei 2-Fenster-Ansichten:
“von vorne...” je nach aktivem Ansichtentyp (horizontale Auswabhl)
gleichbedeutend wie “von oben...” bzw. “von links...”

Bedingt bei 2-Fenster-Ansichten:
“von hinten..” je nach aktivem Ansichtentyp (horizontale Auswabhl)

gleichbedeutend wie “von unten...” bzw. “von rechts...”

Automatische Bildgré3enanpassung

bezogen auf das mit :: aktivierte Fenster.
In gleicher Weise mit “ENTER”- bzw. “INPUT"-Taste moglich.

Bildausschnittsrahmen im aktiven Fenster aufblenden
(GroéRRe mit “+” - und “-" -Tasten, Position mit Cursor’-Tasten beein-

flussbar)

Ruckkehr zum Grundmenii der Simulation

“3D-Ansicht” (3D mit Werkzeugdaten) beim Frasen, ncht wirksam bei
der Drehsimulation

Standard 3D-Ansicht, Orientierung oben/vorne

3D-Ansicht, Orientierung oben/links, um 90 ° im Uhrzeigersinn ge-
dreht

3D-Ansicht, Orientierung oben/rechts, um 90 ° im Uhrzeigersinn ge-
dreht

3D-Ansicht, Orientierung unten/vorne nach oben gekippt
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Automat. Automatische Bildgréf3enanpassung
BildgroBe In gleicher Weise mit “ENTER"- bzw. “INPUT"-Taste moglich

e Bildausschnittsrahmen im aktiven Fenster aufblenden
(GréRe mit “+"- und “-"-Tasten, Position mit “cursor”-Tasten
beeinflussbar)

<< Rickkehr zum Grundmeni der Simulation

Meni “Details...” Alarme  Ausgehend von einem Alarmzustand der Simulation,
vertikal unabhéngig von der gerade aktiven Ansicht

m POWER ON-Alarme der Simulation riicksetzen. Die Simulation wird
beendet und anschlieRend neu geladen.

RESET-Alarme der Simulation riicksetzen. Der Simulationsinterpreter

wird zuriickgesetzt. Die Simulation kann anschlielend neu gestartet
werden.
CANCEL-Alarme der Simulation riicksetzen. Die Simulation kann

fortgesetzt werden.

[Smoaion” Der Simulationsprozess wird beendet. Eine erneute Anwahl der Simu-
Imulation

beenden lation setzt einen Ladevorgang voraus.

Details Aufblenden der zur aktiven Werkstiick-Ansicht passenden Meniileiste

|Ansicht... “Details...” (Standard bzw. 3D) aus dem Alarmzustand heraus. Anste-
hende Simulationsalarme bleiben erhalten.

<< Rickkehr zum Grundmenii der Simulation

3 Weitere Hinweise

1. Simulationsalarme sind ausschlie3lich Meldungen des Simu-
lations-Interpreters und stehen in keinem direkten Zusam-
menhang zur aktuellen NCK-Bearbeitung an der Werkzeugma-
schine.

2. Stehen mehr als ein Simulationsalarm an, kann die komplette A-
larmliste mit der “Toggle”-Taste auf- bzw. abgeblendet werden. Ei-
nen Alarm selektieren Sie mittels den “Cursor’-Tasten.

3. Durch Betétigen der Informationstaste-“i” wird die Online-Hilfe mit
Erlauterungshinweisen zu dem selektierten Alarm aufgeblendet.

4. Programmsequenzen, die ausschlie3lich im Simulationskontext
nicht interpretierbar sind und nur hier zu Alarmen fuhren (u.a. in
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Men “ Datenabgleich”
vertikal

geladene
Daten

Ristdaten
abgleichen

Werkzeuge
abgleichen

Masch.dat.
abgleichen

Zyklen
abgleichen

<<

Anwenderzyklen z.B. weil die entsprechenden PLC-Daten und Si-
gnale im Simulationsinterpreter nicht zur Verfiigung stehen), mis-
sen im zugehdrigen NC-Programm durch Auswertung der Sys-
temvariable $P_SIM zur Laufzeit der Simulation, bedingt tber-
sprungen werden (..IF $P_SIM GOTOF Label). Die simulationsre-
levanten Anteile (z.B. WZW-Position & M-Schaltfunktionen fur Wz-
Wechsel bei WZW-Zyklen, usw.) dirfen nicht Ubersprungen wer-
den, sie miussen weiterhin berticksichtigt werden.

5. Die Simulation wertet durch MD 20108 eingestellte Ereignisse, die
zur Programmaktivierung fithren, nicht aus.

Korrektes Kennwort und NC-Komponente vorausgesetzt, werden
mittels Datenabgleich aus der NC ausgewahlte Daten in die Simulati-
onsumgebung geladen und stehen dem simulierten Programm so zur
Verfligung wie beim Programmablauf in der NC.

(Abgeglichene Daten siehe Datenhaltung \DP.DIR\SIM.DIR)

Es werden die geladenen Dateien angezeigt.
Anwender Programme, Anwender Zyklen, Standard Zyklen,
Hersteller Zyklen und Basis Daten.

Aus der NC werden die gewahlten Daten in die Simulationsumgebung
geladen.

Nach Anderungen an NC Daten muss ggf. neu abgeglichen werden.
Andererseits kann durch Andern der Daten in der Simulationsumge-
bung das Verhalten der NC bei entsprechend gednderten Daten vorab
simuliert werden.

Es werden die Werkzeugdaten fiir alle Kanale in die Simulations-
umgebung geladen und in die Datei TO_INLINI kopiert.

Es werden Maschinendaten und aktive Definitionsdateien in die Simu-
lationsumgebung geladen und in die Datei INITIAL.INI kopiert.

Die bereits in die Simulation geladenen Zyklen werden durch entspre-
chende Zyklen neueren Zeitstempels ersetzt.

Ruckkehr zum Grundmenu der Simulation.
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=

Men “Kanal/Spindel”
vertikal

Kanal/
Spindel

Sequenz

Programm-Name

Weitere Hinweise

1. Falls noch kein Datenabgleich stattgefunden hat (bei vorhandener
NCK-Komponente), erfolgt beim Initialisieren der Simulation auto-
matisch eine entsprechende Aufforderung in Form einer Meldung.
Desgleichen wird der Benutzer automatisch auf Modifikationen der
Werkzeugdaten hingewiesen.

2. Die Arbeitszyklen werden einmalig bei ihrem Erstaufruf aus
einem Teileprogramm heraus geladen und bleiben anschliel3end
fur alle folgende Simulationssitzungen wirksam.

3. Die Betétigung des Softkeys “Zyklen abgleichen” bewirkt das La-
den aktualisierter Zyklen mit neuerem Zeitstempel in die Simulation
wobei Zyklen, die dem Zugriffsschutz unterstehen, unabhangig
vom Zeitstempel immer nachgeladen werden. Ein erneuter Ab-
gleich ist erst wieder im Anschluss an Zyklenanderungen erforder-
lich.

4. Es wird empfohlen das MD11210=0 “Abgleich aller Maschinen-
daten” einzustellen.

Nur aus dem RESET- oder STOP-Zustand erreichbar.

Das Bild zeigt die aktuelle Bearbeitungsliste der ausgewahlten Tei-
leprogramme.

Programm |CHAN1 | AUTO |
. Kanal RESET

MPFO

Programm abgebrochen

Einstellung
Kanale

Einstellung

Kanal/Spindel: INDEX_2_G400_A2032620 Spindel
Sequenz Programm-M ame Start-Label Stopp-Label Kanal Spindel aus

1 1_3_ROH.MPF d@Zlus . O |

2 3 0.MPF W15 3 HS 1

3 1_0.MPF WM15: 1 HS O

4 3 0.MPF WH15: WM 20: 3 HS ]

5 1_0MPF Wh1h: WHM20: 1 HS 1

6 3 0.MPF Wk 20: 3 HS ]

7 1_0D.MPF W 20: 1 HS ]
Hinweis :

Mit "0Ok" wird das erste Programm angewahlt und ein Reset ausgelost.

Mit Pfeiltaste Element auswahlen . Kanale : [+/-] 1,2, 3.6

Simulationsreihenfolge der Programme

Auflistung der Programme
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Start-Label

Stopp-Label

Kanal

Spindel

aus

Frasen

Drehen

Frasen

Drehen

Kopieren

Einfligen

Léschen

Einstellung
Kanéle

Einstellung
Spindeln

Bahnmarke, ab der ein Programm simuliert wird. Liegt keine Angabe
vor, wird ab Programmanfang simuliert.

Bahnmarke, bis zu der ein Programm simuliert wird. Liegt keine An-
gabe vor, wird bis Programmende simuliert.
(Siehe auch "Mehrkanalige, abschnittsweise Programmsimulation.)

Abarbeitungskanal im SIMNCK-Interpreter

Drehen: HS Hauptspindel, GS Gegenspindel, var Variabel tber NC-
Schliisselwort gesteuert.
(Frasen: z.Zt. unbenutzt)

Ausblenden: der bezeichnete Abschnitt/Programm wird in der laufen-
den Sitzung nicht simuliert.

fuhrt zu den herstellerspezifischen Kanal-Einstellungen, korrektes
Kennwort vorausgesetzt.

Konstante Maschinenanordnung

Maschinenanordnung vor oder hinter der Drehmitte

fuhrt zu den herstellerspezifischen Spindel-Einstellungen, korrektes
Kennwort vorausgesetzt.
z.Z. unbenutzt

Vorgabe des Langsversatzes Haupt-/Gegenspindel, Langsmal3-
Spiegelung ein/aus, Vorgabe der NC-Schlisselwoérter fur die Spindel-
umschaltung

Selektierte Zeile der Bearbeitungsliste in die Zwischenablage kopie-
ren.

Kopierte/geldschte Zeile der Bearbeitungsliste aus der Zwischenabla-
ge an Stelle der selektierten Zeile einfligen (die selektierte Zeile wird
um eine Position nach hinten verschoben).

Selektierte Zeile der Bearbeitungsliste lI6schen.
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Abbruch

OK

Kanal/
Spindel

Ruckkehr zum Grundmeni der Simulation: Anpassungen der aktuel-
len Bearbeitungsliste werden nicht ilbernommen.

Ruckkehr zum Grundmeni der Simulation: Anpassungen der aktuel-
len Bearbeitungsliste werden Glbernommen und mit den angezeigten
Hinweisen wirksam.

Weitere Hinweise

1. Um wirksam zu werden, muss die Bearbeitungsliste nach
einer Werkstickanwahl zumindest einmal explizit mit dem
Softkey “Kanal/Spindel” angewé&hlt werden.

Jede anschlieRende Programmselektion im aktuellen Werkstlck-
verzeichnis fuhrt implizit zum Aufblenden der Liste, damit diese bei
Bedarf direkt erweitert werden kann. Die Bestimmung des Simula-
tionsablaufes mittels der aufgefiihrten Bearbeitungsliste “Ka-
nal/Spindel” ist nur dann relevant, wenn das Uberlagerungsprinzip
von Teilbearbeitungen zur Anwendung kommen soll (d.h. wenn am
selben Rohteil das Simulationsergebnis mehrerer Teileprogramme
in Folge betrachtet werden muss). In diesen Fallen sind zusétzlich
die Hinweise am unteren Rand der Maske besonders zu beachten.
U.a. enthalten Zeilen, zu denen bereits ein Zwischenmodell er-
zeugt wurde, eine besondere Statusanzeige. Durch Anwahl einer
solchen Zeile in der Bearbeitungsliste, ist ein direktes Wiederauf-
setzen der Simulation auf das zugehdrige Zwischenmodell még-
lich.

2. Bei der Simulation von Einzelprogrammen gewahrt eine Standard-
Vorbesetzung der Bearbeitungsliste den korrekten Simulations-
ablauf auch ohne Anwahl des Menupunktes “Kanal/Spindel” (somit
auch ohne Anwendung des Uberlagerungsprinzips).

3. Korrektes Kennwort vorausgesetzt, kbnnen unter den Men(-
punkten "Einstellung Kanéle" und "Einstellung Spindeln" hersteller-
spezifische Standard-Einstellwerte mittels "Standard &ndern” fest-
gelegt werden, die dann global fiir alle neuen Werkstiicke gel-
ten.
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6.7.2 Simulationseinstellungen

Men “Einstellungen...”

Standard
laden

Nur aus dem RESET- oder STOP-Zustand (z. B. Einzelsatzbetrieb)
der Simulation erreichbar.

Weitere Einstellungen kénnen nur mit korrektem Kennwort tiber den
Softkey "Optionen ein/aus" eingeblendet werden.

Programm |HE\I"1 | AUTO |MPFI]
. Kanal RESET Programm abgebrochen

ROV [SBL1

Standard

Einstellungen: SIMNCK51.03.00 INDEX_2 G400 _A2032620
~ Rohteil
& ohne Modell

@  Zylinder
 RohteilmaBe-Zylinder

Einstellung

‘| Nebenzeiten
A ige und

| Farben ..

AubBendurchmesser 71 Abwicklungsdurchmesser- Z-min -170
Innendurchmesser 0 Mantelflache 30 Z-max 0

~ Programmbeeinflussung
[1 /5KP: Ausblendsatz i MO01: Progr. Halt i[<] nur Verfahrsétze anz.
ElSBL1: Stop nach jeder Masch.fkt. ;”I

— Werkzeug-Daten

®  mit Werkzeugen

O

ohne Werkzeugdaten

Herstellerspezifische Standard-Einstellwerte laden.

(siehe Datenhaltung: \DP.DIR\SIM.DIR\SIMINI_M.COM fiir Frasen
bzw.

SIMINI_T.COM fiir Drehen und Differenzdateien im Verzeichnis
\USER.

O loiE ‘ Clgiioneg Optionale Einstellparameter im aktuellen Fenster ein-/ausblenden,
ein/aus oder | einfaus ) )
(Grundstellung ist Optionen aus).
Standard Korrektes Kennwort vorausgesetzt, kdnnen die Standardwerte her-
iandern - giellerspezifisch modifiziert werden.
Die Anderungen der herstellerspezifischen Standard-Einstellwerte in
den Dateien “SIMINI_M.COM” bzw. “SIMINI_T.COM” werden zugleich
in den Dateien “DPMWP.INI" bzw. “DPTWP.INI* im Verzeichnis
\USER als Differenzparameter mitgefiihrt und somit bei allen neuen
Werkstlicken bertcksichtigt.
Einstellung ~ Korrektes Kennwort vorausgesetzt, kdnnen der gewiinschte Zeiterfas-
Nebenzeiten .. . . .
—————— sungsmodus fur Nebenzeiten eingestellt und pauschale Nebenzeiten
fur die NC-Funktionen T, S, M und H selektiv vorgegeben werden.
Einstellbare Parameter: siehe Kapitel "Einstellung Nebenzeiten"
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Anzeige und
Farben...

Um zwischen dem Maschinendatum und einer eigenen Werkzeug-
wechselzeit (wie bisher) zu wahlen, wurde die Eingabemaske ange-
passt.

Wenn das Maschinendatum 10190 ($MN_TOOL_CHANGE_TIME)
gesetzt und gréfRer als 0 ist, wird in "Einstellung Nebenzeiten" eine
Auswahl von Optionen Uber zusétzliche Schaltflachen angeboten:

AWEKS_DIRAIOTZXU . WPD

Programm |chan1 | AUTO |
. Kanal RESET

001Z{UX.MPF
Programm abgebrochen

Standard
laden

Einstellung HNebenzeiten: WELLE_HAUSAUSL

- Eingtellung Zeiterfassungzmodus
® aus QO programmweise Standard
dandern
(O  abschnittsweise bei Labels (L) _
~ Beriicksichtigung — - Einstellung von pauschalen Mebenzeiten in Sekunden—————————————————————
=) Werkzeugwechsel (@ 2.5 QO 355  (MD 10190) —
HS [Hauptspindel] 0
S pindel,
O pincein NS (Nebenspindel] 0
[ u 0 |
O M-Funktionen M 0 1l
” - —
] w 0
el
O H-Funktionen H 1} ! SEhieh
0

Der Anwender kann entweder eine eigene Zeit fur den Werkzeug-
wechsel eingeben oder den angezeigten Wert des Maschinendatums
anwabhlen.

Die Voreinstellung ist die Eingabe durch den Anwender. Dies kann
Uber den Eintrag in der Datei SIMINI_T.COM (fur Drehen) bzw.
SIMINI_M.COM (fuir Frasen) in der Datenhaltung \DP.DIR\SIM.DIR
voreingestellt werden.

[Sim]

DP_SIMNCK MD10190=0

;Default: value 0 = tool change time is set by user
(see DP_SIMNCK TOOLCHANGETIME )

; 1 = tool change time from MD10190

($MN_TOOL_CHANGE TIME)

Ist das MD10190 nicht gesetzt oder der Wert gleich 0, so bleibt das
Formular wie bisher.

Korrektes Kennwort vorausgesetzt, kénnen die vorgegebenen Anzei-
ge- und Farbeigenschaften der Simulation modifiziert werden.
einstellbare Parameter: siehe Kap. "Anzeige und Farben"
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Abbruch

OK

Basis “Einstellungen...”

Rohteil

Aktive Ansicht

RohteilmalRe-Quader

Programmbeeinflussung

Werkzeug-Daten (Quelle)
NC-aktive Daten

mit Werkzeug

Default-Werkzeuge

ohne Werkzeugdaten

Rickkehr zum
Grundmen der Simulation. Die alten Einstellungen vor Aufruf der
Einstellmaske bleiben erhalten.

Ruckkehr zum Grundmeni der Simulation. Die geédnderten Einstellun-
gen werden gespeichert und sofort wirksam.

- Frasen: ohne Modell (Anzeigebereich), Quader (Rohteilmal3- Qua-
der), Zylinder (RohteilmaR-Zylinder).

- Drehen: ohne Modell (Anzeigebereich), Zylinder (Rohteilmal3-
Zylinder) und aktiver Abwicklungsdurchmesser flir Mantelflachen.

- Frasen: X-Y, Z-X, Y-Z (nur bei “Quader” und “ohne Modell”)
- Drehen: Z-X immer fest vorgegeben

- Minimale- und maximale Mal3e je Achse

- SKP: Ausblendsétze (10 Ausblendebenen sind mdglich)
- MO1: Programmierter HALT 1 bzw.
- M101: Programmierter HALT 2 bertcksichtigen
- Einzelsatzbetrieb:
SBL1: Stop nach jeder Maschinenfunktion
SBL2: Stop nach jedem Satz
SBL3: Stop im Zyklus
- alle Satze oder nur Verfahrsatze anzeigen

Es werden die Werkzeugkorrekturen entsprechend der aktiven NC
(Werkzeug-Datenabgleich \TO_INLINI) verwendet und die Werkzeug-
bahn mit grafischen Werkzeugen simuliert. Bei der Technologie Dre-
hen wird der Schneidenradius nicht modelliert. Die Werkzeugradius-
korrektur wird ausgewertet. Nicht interpretierte Werkzeuge werden als
Polymarker dargestellt.

HMI-Daten, lokale TOA-Daten, globale SPF-Datei, Abgleich-
Werkzeugdaten aus Datenhaltung \DP.DIR\SIM.DIR\TO _INLINI

Auswertung nur bei Frasen/Bohren, wenn keine TO_INLINI
(Werkzeugdaten-Abgleich) vorhanden ist, sowie Option WZV nicht
aktiv. Korrektes Kennwort vorausgesetzt kann der WZ-Durchmesser
parametriert werden, wenn unter Einstellungen Optionen “ein“ aktiviert
ist. Die Werkzeugradiuskorrektur wird ausgewertet.

Die Werkzeugbahn wird mit einem Polymarker simuliert. Keine Aus-
wertung der Werkzeugradiuskorrektur d. h. Strichgrafik mit Korrektur-
wert DO.
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3 Weitere Hinweise

1. Um den Eingabeaufwand bei wiederholten Modifikationen des
Ronhteiltyps zu reduzieren, werden die Rohteilmaf3e und der Anzei-
gebereich, bei der Ubernahme der Einstellungen, intern gegensei-
tig abgeglichen.

2. Zur Simulation mit der Option “Werkzeugverwaltung” wird ein
passendes Abbild der NC-Aktiven-Daten INITIAL.INI und
TO_INLINI unter DH\DP.DIR\SIM.DIR vorausgesetzt. Default-
Einstellungen fir die WZV werden aus den Zusatzwerkzeugdaten
.Ammc2\dp\sim\to_addon.ini entnommen. Somit kdnnen bei Be-
darf in der Simulation auch Werkzeuge aufgerufen werden, die
nicht im aktiven Magazinabbild (..aus TO_INLINI) geladen sind.

3. Bei der Simulation “ohne Werkzeugdaten” fiihrt die Verwendung
von Standard-Zyklen zur Darstellung der aus den verfugbaren Zyk-
len-Parametern ableitbaren Endkontur.

4. Eine Simulation “ohne Modell” und/oder “ohne Werkzeugdaten”
fuhrt sowohl zu einer Reduzierung des bendtigten Grafikspeichers
als auch zu einer Steigerung der Simulationsgeschwindigkeit.

Optionale “Einstellungen...”

Optionen Weitere Einstellungen kdnnen nur mit korrektem Kennwort tiber den
Elpals SK Optionen ein/aus eingeblendet werden.

Tiefen fur Farbaufteilung  tigfenpereich, auf den die verfligbaren VGA-Systemfarben zur Dar-
stellung der Tiefeninformation aufgeteilt werden.

(Defaultbereich = Rohteildicke).

Die Berechnungsunscharfe durch Rundungen bei der Bestimmung
der Farbtiefen liegt bei 10  Einheiten.

Default-Werte e WZ-Durchmesser: Werkzeugdurchmesser, der bei der Frés-
Simulation mit Default-Werkzeug (Schaftfraser/Bohrer) zum Ein-
satz kommt .

e |PO mm bzw. inch: Approximationsgenauigkeit des Simulationsin-
terpolators in mm oder inch abhangig vom aktuellen MalR3system.
e F-Override %: Einstellung des Simulationsvorschubes
%-Einstellmoglichkeiten: %1 bis %500 (ab V06.12.13 < 10 %)
- Schrittweite 10 mit “+"- bzw. “-"-Taste
- Schrittweite 50 mit “Cursor rechts” bzw. “Cursor links”
- Max.-/ Min.-Wert mit “Cursor oben” bzw. “Cursor unten”
- Standard-Wert 100 mit “Toggle”-Taste
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Anzeige-Optionen e |st-Position: Anzeige des aktuellen Istwertes der simulierten Ka-

nalachsen ein-/ausschalten (Hinweis: TRANS, ROT, SCALE und
MIRROR bleiben in der Istwert-Anzeige unbericksichtigt).

e NC-Satz: Anzeige des aktuellen NC-Satzes ein-/ausschalten

e Bearbeitungszeit: Anzeige der berechneten Bearbeitungszeit in der
Kopfzeile des Simulationsgrundfensters ein-/ausschalten
(T = berechnete Hauptzeit (aus den programmierten Vorschiiben)
2. = Hauptzeit + Summe aller pauschalen Nebenzeiten).

Simulationsmodus e Werkzeuge immer nachladen

* in der Stellung “ein” (Default-Einstellung) werden alle benétigten
Werkzeugdaten bei jedem Programmwechsel neu geladen.

* in der Stellung “aus” erfolgt das Nachladen der Werkzeugdaten
nur im Bedarfsfall bei Zeitstempelanderungen (automatische
Ruckfrage). Ansonsten bleibt die vorhandene Werkzeugumge-
bung erhalten.

o Werkzeugbahn speichern

* in der Stellung “ein” (Default-Einstellung) werden alle im Si-
mulationsablauf entstehenden WZ-Bahnen visualisiert und
fur weitere Ansichten (Lupe, Zoom) im Modell zwischenge-
speichert.

* in der Stellung “aus” werden die entstehenden WZ-Bahnen
einmalig visualisiert und nicht weiter im Modell zwischenge-
speichert. Bei anschlieRenden Bild-Manipulationen (z. B.
Zoom +) gehen die WZ-Bahnen verloren.

e satzweise Aufbereitung

* in der Stellung “ein“ erfolgt eine diskontinuierliche aber weit-
gehend beschleunigte Bahnaufbereitung (reduzierte IPO-
Stutzpunkte u.a. nur noch an den Satzendpunkten bei Gera-
den)

* in der Stellung “aus” (Default-Einstellung) erfolgt eine weit-
gehend kontinuierliche Bahnaufbereitung (konstanter Stiitz-
punkteabstand abhéngig von der IPO-Einstellung)

e warten bei Verweilzeiten

* in der Stellung “ein” fihren Programmanweisungen mit Ver-
weilzeiten zu realen Wartezeiten im Simulationsablauf.

* in der Stellung “aus” (Default-Einstellung) wird das Warten
im Simulationsablauf unterbunden und die Verweilzeiten nur
bei der Zeitermittlung beriicksichtigt.
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3 Weitere Hinweise

1. Anderungen der RohteilmaRe in der Zustellachse (Min bzw. Max)
werden automatisch in den Tiefen fir Farbaufteilung (Min bzw.
Max) nachgezogen.

2. GroRere Werte bei der IPO-Approximationsgenauigkeit fihren zum
einen zu einer gréberen (u.U. bei Details und Rundungen verzerr-
ten) Geometriedarstellung, zum anderen zu einer Reduzierung
des bendtigten Grafikspeichers und zu einer Erh6hung der Simula-
tionsgeschwindigkeit.

Einstellempfehlungen , ) )
3. Empfohlene Einstellung der Gruppe “Simulationsmodus”:

e .. im Produktionsbetrieb
-WZ immer nachladen “aus” und WZ-Bahn speichern “aus”
-satzweise Aufbereitung “ein” und warten bei Verweilzeiten
“aus”

e ..im Programmierbetrieb (Default Einstellung)
-WZ immer nachladen “ein” und WZ-Bahn speichern “ein”
-satzweise Aufbereitung “aus” und warten bei Verweilzeiten
“aus

e ..im Schulungsbetrieb
-WZ immer nachladen “ein” und WZ-Bahn speichern “ein”
-satzweise Aufbereitung “aus” und warten bei Verweilzeiten

[IPel]

emn

4. Zu Demonstrationszwecken mit Programm-Endlosschleifen wer-
den folgende Einstellungen empfohlen (beschleunigte Ausfiihrung
der Simulation mit reduziertem Grafikspeicherverbrauch):

- WZ immer nachladen “aus” und WZ-Bahn speichern “aus”
- satzweise Aufbereitung “ein” und warten bei Verweilzeiten “aus”

und zusétzlich:

- Rohteil “ohne Modell” (kein Grafikspeicherverbrauch !)

- eventuell “ohne Werkzeugdaten®, falls die Darstellung der
WZ-Mittelpunktsbahn (Strichgrafik) ausreichend ist.
Bei aktivem Rohteilmodell (“Quader”, “Zylinder*) erfolgt trotz der
Einstellung WZ-Bahn speichern “aus” ein reduzierter Grafik-
speicherverbrauch, der je nach Teile-Komplexitat und einge-
stellter Modellaufldsung zu einem Erreichen der Grafikspeicher-
grenze fuhren kann.
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6.7.3 Einstellung Nebenzeiten

Zeiterfassungsmodus
Ein-
stellungen.

Einstellung
Nebenzeiten

Aus (Default-Einstellung)

Programmweise

abschnittsweise bei Labels

Bericksichtigung

Werkzeugwechsel
einfaus

Spindeln
ein/aus

M-Funktionen
ein/aus
H-Funktionen

ein/aus
Ein-
stellungen.

Standard
laden

Standard
andern

Einstellung des Zeiterfassungsmodus fiir Nebenzeiten:

Die zentrale Zeiterfassung erfolgt ohne Beriicksichtigung von pau-
schalen Nebenzeiten und ohne Aufbereitung von Informationen fir die
tabellarische "Zeit-Auswertung".

Die zentrale Zeiterfassung schlief3t die mit "Bertcksichtigung ein"
aufgefiihrten Elemente in die Nebenzeitbetrachtung mit ein. Die Auf-
bereitung fur die tabellarische "Zeit-Auswertung" erfolgt einmalig per
Programm jeweils bei M30 o.4.

Wirkung wie bei "Programmweise", jedoch erfolgt die Aufbereitung fur
die tabellarische ,Zeit-Auswertung” zuséatzlich beim Auftreten von frei
definierbaren Programmlabels bzw. in Verbindung mit den in der Si-
mulationsgrafik angezeigten Bahnmarken (siehe ..\ Anzeige und Far-

ben...\ Bahnmarken verwalten).

Freigabe und Einstellung von pauschalen Nebenzeiten in Sekunden

- Vorgabe einer pauschalen Nebenzeit fir Werkzeugwechsel

- Vorgabe einer pauschalen Nebenzeit fiir Haupt- und Nebenspindel-

Anweisungen

- Vorgabe einer pauschalen Nebenzeit fir M-Funktionen

- Vorgabe einer pauschalen Nebenzeit fiir H-Funktionen

Weitere Hinweise

Korrektes Kennwort vorausgesetzt, kdnnen die Standardwerte herstel-
lerspezifisch modifiziert werden, die dann global fiir alle neuen
Werkstiicke gelten.
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6.7.4 Anzeige und Farben

Allgemeine Attribute
Ein-
stellungen.
Anzeige und
Farben...

Eilgang gestrichelt

Skala am Fensterrand

Bahnmarken

Benutzung der Farbpaletten

A
</ Olp

SELECT

\4

Allgemeine Farben

Einstellung der allgemeinen Eigenschaften der Simulationsgraphik:

alternativ Eilgang als volle Linie, wie Darstellung des Vorschubs
alternativ als Skala an den Koordinatenachsen

Bietet unter "Bahnmarken(Label) verwalten" verschiedene selektive
Maoglichkeiten, um Programmlabels, die zur Kennzeichnung von
bestimmten Stellen in das NC-Programm frei eingefligt wurden
(Labelsyntax beachten), als Bahnmarke an die entsprechende Stelle
in die Simulationsgrafik einzublenden und wahlweise das zugehdrige
Grafikmodellzwischenzuspeichern.

Programmlabels bestimmen in gleicher Weise die Programmabschnit-
te, die bei Bedarf von der zentralen Zeiterfassung beriicksichtigt wer-
den kénnen (siehe ..\ Einstellung Nebenzeiten\ Zeiterfassungsmodus \
Abschnittsweise bei Labels).

Bahnmarken sind in "Kanal/Spindel" als Begrenzer fiir abschnittweise
Simulation in gleichen/verschiedenen Kanalen angebbar.

Auf zwischengespeicherte Modelle von Abschnitten kann per Such-
lauf wieder aufgesetzt werden, ohne vorangegangene Abschnitte zu
wiederholen.

- Wahlen Sie mit den Cursor-Tasten eine Farbe aus und
betatigen Sie die Select-Taste. Es verandert sich die Rahmenfarbe
des Fokus.

- Wahlen Sie mit den Cursortasten das Objekt an und betéatigen
Sie erneut die Selekt-Taste. Das Objekt zeigt die gewahlte Farbe
an.

Neben den Standard-VGA-Farben werden in der verfligbaren Farb-
palette auch die Farbelemente schwarz sowie transparent zum Aus-
blenden von Grafikelementen angeboten.

Farbauswahlmdéglichkeit fur Hintergrund, Rohteil, Achsenkreuz,
Werkzeughalter und Werkzeugschneide.
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Farbpaletten fir Werkzeug- Es stehen zwei frei definierbare Farbpaletten fiir Werkzeugbahnen mit

bahn

Kanalzuordnung Farbpalet-

ten

Ebenen fir Farbaufteilung

Ein-
stellungen.

Standard

laden

Standard
andern

Unterscheidungsméglichkeit von Vorschub- und Eilgangbewegun-
gen zur Verfligung.

Es kénnen in jeder Farbpalette Basis-Werkzeugtypen unterschieden
werden (ohne Werkzeuge, Bohrwerkzeuge, Fraswerkzeuge, Dreh-
werkzeuge, Gewindewerkzeuge, Sonderwerkzeuge), um bei der
Bahnvisualisierung eine entsprechende Differenzierung zu ermog-
lichen.

Jedem der bendétigten Simulationskanéle kann eine der beiden werk-
zeugtypspezifischen Farbpaletten frei zugeordnet werden.

Beim Frasen/Bohren werden die verfligbaren Farben auf den vorge-
gebenen Schnitttiefenbereich aufgeteilt. Defaultwert ist gleich der
Rohteildicke.

Weitere Hinweise

Korrektes Kennwort vorausgesetzt, konnen die Standardwerte herstel-
lerspezifisch modifiziert werden, die dann global fiir alle neuen
Werkstiicke gelten.

6.7.5 Abschnittsweise Simulation

[3

Funktion

Beim grafischen Einfahren von Teileprogrammen wird meistens eine
sequentielle Vorgehensweise bevorzugt, um im ersten Schritt die
einzelnen Teilbearbeitungen noch ohne Kollisionsbetrachtung nach-
einander optimieren zu kénnen.

Die abschnittsweise Simulation ermdglicht, gezielt iber Aufsetzpunkte
in die Teilabschnitte der Bearbeitung zu gelangen (iiber Suchlauf).

Die Vorgabe der Aufsetzpunkte erfolgt immer Uber Bahnmarken (Pro-
grammlabels).
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Voraussetzung:

e Um Bahnmarken (Programmlabels z.B. MARKEL1) verwalten zu
kénnen, missen diese im Programm an den gewiinschten Stellen
programmiert werden.

Ein- e Mit der Einstellung "Bahnmarken verwalten" (Einstellungen ->
tell . . )
SEfLngen Anzeige/Farben -> Bahnmarken verwalten) kann entschieden wer-

Anzeige und
Farben... den,

— ob Bahnmarken in der Grafik angezeigt werden und/oder
— ob das zugehdérige Zwischenmodell jeweils abgespeichert
werden soll.

Zwischenzustande des Simulationsmodells kénnen bei den Bahnmar-
ken gespeichert werden, wodurch das synchronisierte Wiederaufset-
zen der Simulation ohne Ricksetzen der bereits vorhandenen Grafik
moglich ist.

Bereits optimierte Abschnitte kénnen dadurch tbersprungen werden.
Suchlauf:

Im Meni "Suchlauf' kann angewahlt werden, auf welche Bahnmarke
(Programmlabels) gesprungen werden soll.

3 Weitere Hinweise

¢ Die Bearbeitungsliste in dem Menl "Kanal/Spindel" kann auch
direkt aus dem aktuellen Werkstiick Gber "Programmauswahl" bzw.
aus einer JOB-Liste heraus geladen werden.

Suchlauf

6.7.6 Schnelldarstellung in der Simulation fir Formenbau

Ziel Die Funktion bietet eine schnelle Darstellung der Bearbeitungsbahnen
bei in der Regel grof3en Teileprogrammen, wie sie von CAD-
Systemen bereitgestellt werden.

Es werden ohne Berlicksichtigung von eventuellen Nullpunktverschie-
bungen, Go, G2, G3 nur aus G1 resultierende Achsbahnen darge-
stellt.

Merkmale der Schnelldar- Simulation fir Formenbau ist eine Standardfunktion
stellung e Wechsel zwischen 2D/3D ist méglich
e Drehung des Werkstiickes in der 3D-Ansicht
e Darstellung in den einzelnen Ebenen
e Grolenanpassung, Zoom fir das dargestellte Werkstiick
e Suche Uber Zeilennummer/String
e Suche nach Bearbeitungssatz, der markierte Position durchféhrt
e Fortschrittsanzeige
e Bearbeitung von Teileprogrammséatzen
e Abstandsmessung
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Aktivierung

GréRBenanpassung

Suchen

Fortschrittsanzeige

e Unterbrechbar durch andere Bedienbereiche/abbrechbar

e Die zu simulierenden Programme kénnen von externen Laufwer-
ken abgearbeitet werden

e Der NC-Interpreter ist an der Simulation nicht beteiligt.

Die Bedienung fiir Simulation Formenbau steht im Bedienbereich
Programm zur Verfiigung, wenn das Anzeige-Maschinendatum 9480:
MA_SIMULATION_MODE Werte zwischen 0 - 2 hat.

-1 Standard Simulation

0 Auswahl zwischen Standard Simulation/Formenbau G1-Satze
durch Bedienung

1 nur Formenbau G1-Satze

2 Auswahl des Modus uber Programmgrof3e automatisch.

Der Grenzwert fir die Programmgré3e steht im Anzeige
Maschinendatum 9481: MA_STAND_SIMULATION_LIMIT.

Zur GroRenanpassung stehen VergroRern, Verkleinern und automa-
tische BildgrofRe anpassen an die Fenstergréf3e zur Verfigung.

Die automatische GrélRenanpassung bertcksichtigt die grof3ten Aus-
dehnungen des Werkstuckes in den einzelnen Achsen anhand des
Teileprogrammes.

Im Untermenu Details bietet die Funktion Suchen den Satz des Teile-
programms an, dessen Bearbeitungsbahn durch die zuvor mit Cursor-
tasten oder Softkeys markierte Position in der Werkstiuickdarstellung
fuhrt.

Bedienen Sie hierzu zuerst Satz suchen und verschieben sie dann
mit den Cursortasten oder Softkeys das Fadenkreuz zum gewiinsch-
ten Punkt. Mit der Input-Taste wird der entsprechende Satz gesucht
und angezeigt. Das Fadenkreuz muss im Bereich des angezeigten
Werkstiickausschnitts sein.

Im Untermeni Editieren fiihrt Suchen wahlweise auf einen durch
Satznummer bezeichneten Satz oder
Zu einem Satz, der einen angegebenen String enthalt.

Treffersatze aus Suchvorgangen werden in dem 2-zeiligen Pro-
grammausschnitt uber der grafischen Darstellung angezeigt und mar-
kiert.

Der %-Satz des gesamten Teileprogramms, der bereits in der Grafik
dargestellt ist, wird in der Meldezeile angezeigt.

Das Aufbauen der Werkstlickgrafik kann jederzeit mit Softkey Been-
den vorzeitig abgebrochen werden. Ein Wechsel des Bedienbereiches
unterbricht den Grafikaufbau. Bei Ruckkehr in den Bedienbereich
Programm wird er fortgesetzt.
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Drehung

Abstandsmessung

In der 3D-Darstellung kann das dargestellte Werkstiick in jeder der
Achsen gedreht werden. Die Drehungsanweisungen werden nach
einer Bestatigung mit Ubernahme wirksam.

In der grafischen Darstellung werden mit den Softkeys Markiere
Punkt A und Markiere Punkt B zwei Markierungen an den mit Cur-
sortasten gesetzten Positionen angegeben. Der direkte Weg (Raum-
diagonale) zwischen den Punkten wird in der Meldezeile ausgegeben.

6.7.7 Simulation mit externem Netzlaufwerk

[3

Funktion

Sie kdnnen die Steuerung im Zusammenhang mit der Software
SINDNC mit externen Netzlaufwerken oder anderen Rechnern verbin-
den und in diesem Zusammenhang Programme simulieren. Auf Da-
teien auf Netzlaufwerken kann aus einem Teileprogramm heraus mit
dem Befehl EXTCALL zugegriffen werden.

e Die Netzlaufwerke werden bei EXTCALL zusatzlich nach Unter-
programmen (nur SPF) durchsucht, wenn das Programm ohne
Pfadangabe aufgerufen wird. Dabei werden Unterverzeichnisse
nicht durchsucht. Ist der Suchbereich mit der Variable
$SC_EXT_PROG_PATH vorgegeben oder liegt ein qualifizierter
Pfad auf eine Datei im Netzlaufwerk - auch in einem Unterver-
zeichnis - vor, wird das Programm ebenfalls gefunden.

e Programme auf den Netzlaufwerken (Kennung MPF und SPF)
kénnen simuliert werden.

e Hat das Netzlaufwerk Schreibrechte, wird die Datei DPWP.INI
angelegt, das aktuelle Verzeichnis wird wie ein Werkstlick behan-
delt.

e Existiert kein Schreibrecht, wird fiir jedes Netzlaufwerk im TEMP-
Verzeichnis des HMI ein DPWP.INI unabhéngig vom aktuellen
Verzeichnis angelegt. In diesem Fall gehen Simulationseinstellun-
gen bei einem Verzeichniswechsel auf dem Laufwerk verloren.
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6.7.8 Simulation bei orientierbarem Werkzeugtrager

G Funktion

Teileprogramme fur orientierbare Werkzeugtrager kdnnen uber die
Simulation abgearbeitet werden. Folgende Rahmenbedingungen sind
dabei zu beachten:

e Die Simulation unterscheidet, ob zu einem Werkzeug y ein Werk-
zeugtrager x aktiviert wurde.

e Veranderungen des aktiven Werkzeugtragers werden nicht er-
kannt. Deshalb verwendet die Simulation die Werkzeugtrager-
kinematik, welche als erstes bei einem Werkzeug y eingestellt
war.

e Veranderungen, die nach der ersten Aktivierung (TCARR=x) ge-
macht wurden, werden nicht berlicksichtigt.

e Die Verwendung mehrerer Werkzeugtragerkinematiken fur ein
Werkzeug y erreicht man durch Anlegen mehrerer identischer
Werkzeuge mit unterschiedlichen Werkzeugtragereinstellungen.

o Werkzeuge werden immer achsparallel dargestellt.

6.8 Programme verwalten

G Funktion

Fur eine flexible Handhabung von Daten und Programmen kdnnen
Daten und Programme nach unterschiedlichen Kriterien organisiert,
gespeichert und angezeigt werden.

Der Speicher gliedert sich in:

o NC-Speicher (Arbeits- und Programmspeicher) mit den aktiven
System- und Anwenderprogrammen, sowie allen Teileprogrammen
zur sofortigen Abarbeitung und

e Festplatte

Programme kdnnen zwischen dem Programmspeicher und der Fest-
platte ausgetauscht werden.

Ein Teileprogramm kann sich entweder im Programmspeicher der NC
oder auf der Festplatte befinden. Abgearbeitet wird es nur vom Pro-
grammspeicher.

Uber die Funktion "Laden" bzw. "Entladen” werden Programme in den
Programmspeicher ge- bzw. entladen.
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Programmverwaltung

_Mame dez Werzeichnisses | | |
- intel

‘Mame desVWermichnizses - - - -

NC-Dateitypen und Ver-
zeichnisse

Die Programme und Dateien sind in verschiedenen Verzeichnissen
abgespeichert und kdnnen sowohl im Bedienbereich Programme als
auch im Bedienbereich Dienste verwaltet werden.

Diese Zusammenhange werden in folgender Ubersicht dargestellt:

Bedienbereich:
Programme und Dienste
Programme und Dienste
Programme und Dienste
Dienste

Dienste

Programme und Dienste
Programme und Dienste
Programme und Dienste

Name der Verzeichnisse:
e Unterprogramme

e Teileprogramme

o  Werkstlicke

o Definitionen

e Kommentare

e Standardzyklen

e Herstellerzyklen

e Anwenderzyklen

Folgende Abbildung zeigt ein Beispiel fir den Inhalt dieser Verzeich-
nisse:

[ Programmspeicher ]

[

[N_SMAC_DEF

‘_N_L‘IQQ_SPFH _N_GLDEI_SF'F‘ H MPF1 WPF
| M_MtaC_DEF _N_._SPF _M_.._SFF "N MOV MPF
[ W_UbaC_DEF N MEF
| N_SGUD_DEF e
[N _MEUO_DEF — -
W _UGUD_DEF
| N_GUD4_DEF
| W_GUDS_DEF [ I 1
H_FOCKET1_SFF N WELLE WFD | | _N_MPFA23 WP
_M_._SFF =he ‘—
| H_WELLE_MPF | [N_MPF123_MFF
[M_PART2_MPF | N_L1_SPF
[N _PaRTI_SPF [INC. .
[H_FARTZ_SFF
[ H_WWELLE_INI
[H_WELLE_SEA
[H_FARTZ_INI
Fatte Namen: I Standard worbanden | M_FARTZ_UFR
Michtfette Hamen:  worm Anve nd er wergeben | M_PART2 COM
[ H_WELLE

An dem Namenszusatz (z.B. .MPF) der Dateien sind die Dateitypen
zu erkennen.

name .MPF Hauptprogramm

name . SPF Unterprogramm

name.TEA Maschinendaten

name.SEA Setting-Daten

name . TOA Werkzeugkorrekturen
name.UFR Nullpunktverschiebungen/Frame
name.INI Initialisierungsdatei
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name . COM Kommentar
name.DEF Definition fur globale Anwenderdaten und
Makros
Beachten Sie, dass auf die Verzeichnisse
ﬂ Kommentare \COM.DIR und Definitionen \DEF.DIR nur im
Bedienbereich Dienste lber “Daten verwalten* zugegriffen werden
kann.

6.8.1 Neues Werkstiuck/Teileprogramm

G Funktion

Hier erfahren Sie, wie Sie Werkstticke und Teileprogramme im Ver-
zeichnis anwahlen. Eine angewahlte Datei kann anschlieRend im
Text-Editor aufgerufen und bearbeitet werden.

Bedienfolge

WerkstlUck/Teileprogramm auswahlen:

Werk- o  Werkstlcke

stuicke

Teile- e Teileprogramme

programme

Unter- e Unterprogramme

programme

Anwender- e Anwender-Zyklen

Zyklen

Zwischen- e Zwischenablage

ablage

A v Positionieren Sie im Verzeichnis den Cursor auf die gewiinschte Da-
tei. Zu jeder Datei wird Ihnen der Dateiname, Dateityp, die Lange und
das Erstellungsdatum bzw. Anderungsdatum angezeigt.

4 > Die Eigenschaften der Dateianzeige sind einstellbar (siehe Kapitel

"Inbetriebnahme”, Meni "Einstellungen™)

Teileprogramm aufrufen:
_<,> Wabhlen Sie mit dem Cursor ein Programm aus der Programmuber-
INPUT sicht an driicken Sie die "Input"-Taste.

Der Text-Editor wird mit der ausgewahlten Datei aufgerufen.

Das Teileprogramm kann nun bearbeitet werden.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Bedienungshandbuch HMI-Advanced (BAD) - Ausgabe 01/2006 6-335



Bedienbereich Programm
6.8 Programme verwalten

01/2006 E

2

INPUT

Werkstlicke

Neu

Werkstlck 6ffnen:
Das Werkstiickverzeichnis wird gedffnet, die enthaltenen Programme
werden angezeigt.

Werkstiickverzeichnis anlegen

Unter dem neuen Werkstlickverzeichnis kénnen Sie verschiedene
Dateitypen wie Hauptprogramme, Initialisierungsdatei, Werkzeugkor-
rekturen erzeugen.

Bedienfolge

Die aktuelle Ubersicht aller Werkstiickverzeichnisse ist eingeblendet.

Das Eingabefenster "Neu" wird geoffnet.
Der Cursor steht im Eingabefeld fir den Namen des neuen Werk-
stlickverzeichnisses.

Uber die alphanumerische Tastatur geben Sie den Namen des neuen
Verzeichnisses ein.

Im Feld Datentyp geben Sie entsprechend dem anzulegenden Typ an:
WPF

Existieren zum angegebenen Datentyp Vorlagen in der Datenhaltung
unter Templates\Vorlagen, so werden diese zur Auswahl angeboten.
Nach der Auswahl kann mit OK bestatigt werden.

In der Werkstiickubersicht wird ein neues Verzeichnis angelegt.

Es wird sofort nach dem Namen des ersten Teileprogramms gefragt

und der Editor gedffnet.

Beim Anlegen eines Werkstiickes mit Neu werden alle Vorlagen aus
Templates\Siemens ... Hersteller ... Anwender gemal3 der Auswahl in
Inbetriebnahme\Einstellungen\templates nur kopiert, wenn unter dem
Auswabhlfeld Vorlage "keine Vorlage" ausgewabhlt ist.

Wurde eine Vorlage fiir das Werkstlick angegeben, so werden alle ihr
zugeordneten Elemente wie Jobliste, Teileprogramme, Unterpro-
gramme ... entsprechend der Vorlage und sprachabhangiger Elemen-
te in das neue Werkstiick tlbernommen.
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6.8.2 Programme/Daten in einem Werkstlickverzeichnis anlegen

G Funktion

Hier erfahren Sie, wie Sie eine neue Datei fiir ein Teileprogramm oder
Werkstiick anlegen kénnen.

Bedienfolge

Die aktuelle Werksttckibersicht der in der NC abgelegten Werkstlick-
verzeichnisse ist eingeblendet.

< A > v Positionieren Sie den Cursor auf das gewtinschte Werkstiick-
verzeichnis und 6ffnen Sie es.

Sie erhalten eine Ubersicht der Daten und Programme, die unter dem
Werkstiickverzeichnis bereits angelegt sind. Sind noch keine Daten
vorhanden, erscheint eine leere Programmubersicht.

Neu Nach Driicken des Softkeys "Neu" erhalten Sie ein Dialogfenster.
Geben Sie den neuen Dateinamen ein.
<&> Uber die "Insert-Taste" konnen Sie den entsprechenden Dateityp mit
INSERT angeben

Folgende Dateitypen sind u.a. mdglich:

Dateityp Bedeutung

.041 AutoTurn-Programm

.CEC Durchhang/Winkeligkeit

.COM Kommentar

.DAT MCSP-Daten

.GUD Kanalanwenderdaten

.IKA Kompensationsdaten

.INI Initialisierungsprogramm
.JOB Jobliste

.MPF Teileprogramm (Main Program File)
.PRO Schutzbereiche

.RPA Rechenparameter

.SEA Adressen mit Wertzuweisungen

(Setting Data Active)

.SPF Unterprogramm (Sub Program File)

.TCM Werkzeugplan unformatiert (f4r SINTDI)
.TEA Maschinendaten (Testing Data Active)

. TMA Magazindaten

. TOA Werkzeugkorrekturen (Tool Offset Active)
.UFR Nullpunktverschiebung/Frame

.WPD Werkstick
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Teileprogramme im Teileprogramm-/Unterprogrammverzeichnis
anlegen:
Teile- Unter- Durch Wechsel in die Verzeichnisse "Teileprogramme" bzw. "Unter-
LProgramme - hzyy. [Programme — ,qgramme” kénnen dort jeweils Haupt- bzw. Unterprogramme ange-
legt werden.

Nach Dricken des Softkeys "Neu" erhalten Sie ein Dialogfenster, in
das Sie den neuen Haupt- bzw. Unterprogrammnamen eintragen.
Der entsprechende Dateityp wird hier automatisch zugeordnet.

Neu ...

Anzahl Werkstiicke ¢ In der Datenhaltung diirfen in der Summe max. 100 000 Dateien
ﬂ abgelegt werden.
e Die Anzahl der Dateien je Verzeichnis darf max. 1000 betragen
(bei Werkstiicken je Werkstiuckverzeichnis *\WPD).
¢ Die maximale GroR3e editierbarer Dateien betragt 56 MB.

6.8.3 Ristdaten sichern

G Funktion

Mit dem Softkey “Rustdaten sichern” ist es méglich, alle zu einem
Werkstiick gehdrenden aktiven Daten, die im Arbeitsspeicher der NC
stehen, zu sichern.

Die Daten werden pro Kanal unter dem gleichen Namen unter ein
Werkstlick gesichert.

3 Weitere Hinweise

“Rustdaten sichern* kann vom Hersteller iber Schutzstufen verriegelt
werden.

Bedienfolge

Werkstiicke Die aktuelle Ubersicht aller Werkstiickverzeichnisse ist eingeblendet.

4 A > v Positionieren Sie den Cursor auf das gewtinschte Werkstiickverzeich-
nis oder in das Werkstlck in das Sie die werkstickspezifischen Daten
sichern méchten.

Rustdaten Nachdem Sie “Ristdaten sichern” betatigt haben, wird das Eingabe-

sichern

fenster "Werkstlickdaten sichern" gedffnet.
In diesem Eingabefenster kénnen Sie wahlen, welche Werkstlickdaten
Sie sichern méchten.
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Wabhlen Sie unter anderem z.B. folgende Datentypen:
o R-Parameter (RPA)
¢ Nullpunktverschiebung (UFR)
e Setting-Daten (SEA)
[ )
Ist eine Jobliste vorhanden, wird die Jobliste als Basis fir das Sichern
verwendet.
W‘ Mit dem Softkey “Sichern, speichern Sie die Werkstiickdaten der
angewahlten Datentypen in das entsprechende Werkstiickverzeichnis.

Ist in diesem Werkstiickverzeichnis eine Jobliste fir das Werkstiick
vorhanden, dann werden automatisch die Daten fir alle am Werkstiick
beteiligten Kanale gesichert. Dazu wird in der Jobliste das zu Beginn
angewahlte Hauptprogramm fur jeden Kanal gesucht. Unter dessen
Namen werden dann die Daten gemaf der Auswahl der Datentypen

gesichert.
Standard Mit dem Softkey “Standard laden“ kénnen Sie die Voreinstellungen fir
laden das Eingabefenster “Werkstiickdaten sichern® laden.

Hinweis:

Von SIEMENS wird standardmaRig eine Voreinstellungen mitgeliefert.
Standard Méchten Sie eigene Voreinstellungen in dem Eingabefenster als
setzen

Standard setzen, dann betétigen Sie diesen Softkey.

6.8.4 Programm zur Abarbeitung anwahlen

G Funktion

Werkstiicke und Teileprogramme muissen vor Driicken der NC-Start-
Taste zur Abarbeitung angewéahlt werden.

Bedienfolge

Programm anwahlen:

Teile- Waéhlen Sie in der Programmubersicht, z.B. Teileprogramme,
programme
v mit den Cursortasten ein Programm an und
Anwahl betatigen Sie den Softkey "Anwahl”.
Der Programmname erscheint im Fenster "Programmname” rechts
oben.
Mit der Taste "NC-Start" kann das Teileprogramm gestartet werden.
Cycle Start

Werkstiick anwéahlen:
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Werk-
stiicke

v

Anwahl

&

Cycle Start

Anwahl

Suchpfad beim Pro-
grammaufruf

Ein Werkstuckverzeichnis kann fur die Abarbeitung im aktuell ange-
wahlten Kanal angewahlt werden.

Wahlen Sie in der Werkstlickiibersicht
mit den Cursortasten das Werkstiick an und
betatigen den Softkey "Anwahl".

e Istin diesem Verzeichnis nur ein Hauptprogramm (MPF) vorhan-
den, so wird dieses automatisch fiir die Abarbeitung angewabhit.
Befinden sich in dem Verzeichnis mehrere Hauptprogramme, so
wird das Hauptprogramm mit dem gleichen Namen wie das Ver-
zeichnis automatisch fir die Abarbeitung angewéhlt (z.B. mit An-
wahl des Werkstiicks WELLE . WPD wird automatisch das Haupt-
programm WELLE .MPF angewahlt).

Der Programmname erscheint mit der Werkstlickinformation im
Fenster "Programmname" rechts oben.

Mit der Taste "NC-Start" kann das angewdahlte Teileprogramm ge-
startet werden.

o Existiert eine INI-Datei gleichen Namens (z.B. WELLE.INI), wird
sie beim ersten Teileprogrammstart nach der Anwahl des Teile-
programms einmalig ausgefuhrt. In Abh&ngigkeit vom Maschinen-
datum 11280 $MN_WPD_INI_MODE werden gegebenenfalls wei-
tere INI-Dateien ausgefiihrt werden.

Bei Anwahl des Werkstlick-Verzeichnisses WELLE . WPD wird implizit
das Programm WELLE . MPF angewabhlt.

Existiert unter dem Werkstiick-Verzeichnis eine .JOB-Datei glei-
chen Namens, so wird diese sofort ausgefihrt.

Siehe auch Kapitel “Jobliste” und “Bedienfolge “Jobliste abarbeiten™.

Wird der Aufruf-Pfad nicht explizit im Teileprogramm beim Aufruf ei-

nes Unterprogramms (oder auch einer Initialisierungsdatei) angege-

ben, wird das aufgerufene Programm nach einer festen Suchstrategie

ermittelt.

Fall 1: Bei Aufruf eines Unterprogramms

name mit Angabe des Dateityps ("Kennung" oder "Extension"),

z.B. WELLE1.MPF,

werden die Verzeichnisse in folgender Reihenfolge durchsucht:

1. aktuelles Verzeichnis / name.typ  Werkstuck-/Standard- Ver-
zeichnis MPF.DIR

2. /SPF.DIR/name.typ globale Unterprogramme
3. /CUS.DIR/name.typ Anwender-Zyklen
4. /CMA.DIR/name.typ Hersteller-Zyklen
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5. /CST.DIR/name.typ Standard-Zyklen

Fall 2: Bei Aufruf eines Unterprogramms
name ohne Angabe des Dateityps ("Kennung" oder "Extension"),

z.B. WELLEZ],

werden die Verzeichnisse in folgender Reihenfolge durchsucht:

1. aktuelles Verzeichnis / name Werkstuck-/Standard-
Verzeichnis MPF.DIR

2. aktuelles Verzeichnis / name.SPF

3. aktuelles Verzeichnis / name.MPF

4. /SPF.DIR/name.SPF Unterprogramme

5. /CUS.DIR/name.SPF Anwender-Zyklen

6. /CMA.DIR/name.SPF Hersteller-Zyklen

7. /CST.DIR/name.SPF Standard-Zyklen

? Literatur /PGA/, Programmieranleitung, Arbeitsvorbereitung

Maschinenhersteller

siehe Angaben des Maschinenherstellers

Voraussetzung dabei ist:
- ein Hauptprogramm (MPF) im Werksttuckverzeichnis ist
angewahlt

- “NC-Start" wurde betatigt
$MN_WPD_INI_MODE=0:
Die INI-Datei wird ausgefihrt, die gleichnamig zum angewahlten
Werkstiick ist.
Z.B. Bei Anwahl von WELLE1 .MPF wird mit “NC-Start™
WELLE1.INI ausgefihrt.
(Verhalten wie bei den vorherigen Softwarestan-
den)
$MN_WPD_INI_MODE=1:
Es werden alle Dateien vom Typ INI, SEA, GUD, RPA, UFR,
PRO, TOA, TMA und CEC in genannter Reihenfolge ausgefihrt,
die gleichnamig zum angewahlten Hauptprogramm sind.

o Die in einem Werkstiuckverzeichnis abgelegten Hauptprogramme
kénnen von mehreren Kanélen angewahlt und bearbeitet werden.

? Literatur /IAM/ IM4 Inbetriebnahmeanleitung
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6.8.5 Programm laden/entladen

G Funktion

Programme koénnen im NC-Speicher abgelegt ("Laden”) und nach der
Abarbeitung wieder aus dem NC-Speicher geléscht ("Entladen”) wer-
den. Auf diese Weise wird der NC-Speicher nicht unnétig belastet.

Bedienfolge

v Positionieren Sie den Cursor in der Programmubersicht auf das Pro-
gramm, das geladen werden soll.

Laden Das markierte Programm wird von der Festplatte in den Speicher der
HD->NC NC geladen.
Beachten Sie, dass das markierte Programm auf der Festplatte ge-
|6scht wird.

Siehe auch Kapitel “Jobliste

Freigabe Ist die Freigabe gesetzt "(X)", kann das Programm abgearbeitet wer-
andern d

en.
Entlade Das markierte Programm wird aus dem NC-Speicher auf die Festplat-
INC>HD te entladen.

Beachten Sie, dass das markierte Programm im NC-Speicher ge-
|6scht wird.

Weitere Hinweise

M

In den NC-Speicher geladene Programme werden in der Programm-
Ubersicht automatisch mit "(X)" (in der Spalte geladen) gekennzeich-
net.

Liegt die Datei sowohl auf dem HMI als auch auf dem NC, so ist die

Kennung solange “X", wie die Dateien gleich sind.

Haben die Dateien einen unterschiedlichen Zeitstempel bzw. unter-

schiedliche Lange, so ist die Kennung “IX!".

Mochten Sie ein Werkstlickverzeichnis “Laden/Entladen” und es exis-
tiert in dem Verzeichnis eine Jobliste mit dem Namen des Verzeich-
nisses, dann wird diese Jobliste abgearbeitet.

Existiert keine Jobliste, dann werden samtliche Dateien, die sich in
dem Verzeichnis befinden geladen/entladen (Arbeitsspeicher in der
NC kann Uberlaufen!).
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6.8.6 Programme verwalten

[3

Programme
verwalten...

Neu ...

Voreinstellung

>

INPUT

Abbruch

OK

Funktion

In der “Programmubersicht* kdnnen Programme und Dateien Uber
“Programm Verwalten® wie folgt neu organisiert werden:

Neu ... Neues Werksttick/Teileprogramm auswéhlen
Kopieren/Einfligen Verzeichnisse und Dateien Kopieren
Léschen Werkstlicke und Dateien Loschen
Umbenennen Datei und Dateityp umbenennen

Freigabe andern Jedes Werkstiick/Teileprogramm in der

Programmubersicht freizugeben oder nicht.

Bedienfolge

Dricken Sie im Dialogfenster “Programmiibersicht* den horizontalen
Softkey “Programme verwalten...“. Alle aktiven Funktionen werden
durch schwarz hinterlegte Texte der betreffenden Softkeys gekenn-
zeichnet. Nicht aktive Softkeys werden grau dargestellt.

Dricken Sie den Softkeys "Neu ..." um ein neues Werkstuck oder
Teileprogramm auszuwéhlen. Das Fenster “Dialogprogrammierung*
wird gedffnet und der Cursor steht im Eingabefeld fir den Namen des
neuen Verzeichnisses. Geben Sie den neuen Namen des Programms
an. Der entsprechende Dateityp wird automatisch zugeordnet. Ebenso
wird angezeigt, ob eine Vorlage vorhanden ist oder nicht.

Sie kdnnen zwischen Dialogprogrammierung oder den Texteditor
auswahlen. Der haufigere Anwendungsfall, eine Datei bearbeiten mit
“Dialogprogrammierung®, ist voreingestellt. Zum Editieren von Texten
kénnen Sie alternativ den Texteditor einstellen.

Bestatigen Sie Ihre Eingabe mit der “Input-Taste*.

Hiermit brechen Sie den gesamten Vorgang ab.

Mit den Softkey "OK" laden Sie das neu ausgewahlte Werkstiick oder
Teileprogramm. Anschlie3en kénnen Sie die verfugbaren Funktionen
zum Programm Verwalten Uber die horizontalen Softkeys aktivieren.
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Kopieren/Einfigen

Dateiname und Dateityp
festlegen

Funktion

Hier erfahren Sie, wie Sie Dateien aus einen Quellverzeichnis zu ei-
nen vorhandenen Zielverzeichnis kopieren kdnnen.

Die zu kopierenden Dateien werden auRRer beim Uberschreiben von
Werkstiicken vom NC-Programmspeicher oder von der Festplatte
nach einen Zielverzeichnis kopiert auf:

Festplatte (HD) oder
NC-Speicher (NCK) oder
Zwischenspeicher oder

Diskette (wenn als Netzlaufwerk eingetragen) oder
Netzlaufwerke (Netzl bis Netz4)

Mit Ausnahme von Compile-Zyklen kénnen alle Verzeichnisse auf die
oben genannten Zielverzeichnisse kopiert werden.

Kopieren/Einfligen

Mehrere ausgewahlte Dateien oder Werkstlicke kbnnen zusammen
mit einem einzigen Vorgang kopiert werden.

Beim Kopieren von Werkstiicken gilt:
Es werden alle dazugehdrigen Dateien kopiert.
Alle Dateien mit dem Namen des Werkstlicks werden
automatisch auf den neuen Werkstiicknamen umbenannt.
Dateien aus dem Verzeichnis Werkstlicke kbnnen nur in ein
anderes Verzeichnis Uberschrieben werden.
Alle Werkstuckdateien vom Typ .WPD kénnen von ein
Laufwerk auf ein beliebiges Laufwerk kopiert werden.

Kopieren von Netzlaufwerken:
Alle HMI bekannten Datentypen werden entsprechend ihrer
Endung und dem Datenhaltungsschema gesetzt.
Dateien mit unbekannter Endung werden mit einem Dialog
aufgeblendet und mit dessen Hilfe der Name und der Daten-
Typ, maximal 3 Buchstaben sind erlaubt, geédndert werden.

Ist eine Datei bereits auf der Festplatte oder auf dem NC-Speicher
vorhanden, kann mit Hilfe eines Nachfragedialog der Name und der
Dateityp geandert werden. Sind Quelldatei und Zieldatei identisch,
wird die vorhandene Datei nicht Uberschrieben. Der Kopiervorgang
kann entweder abgebrochen werden, oder der bereits existierende
Dateiname wird ganzzahlig mit dem néchst hoheren Eintrag beendet.
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Programme
verwalten

v Kopieren

Einfligen ‘ ‘OK

O

SELECT

Bedienfolge

Der Softkey "Programme verwalten" muss gedrtickt sein.

Positionieren Sie den Cursor auf die Datei, die Sie kopieren wollen
und drucken Sie den Softkey ,Kopieren®.

Die Datei wird als Quelle zum Kopieren markiert. Eine vorhandene
Datei wird entweder tberschrieben oder wenn der Name bzw. Datei-
typ geéndert wurde mit der geanderten Bezeichnung abgespeichert.

Beachten Sie, dass vor dem Uberschreiben der Dateien mehrere
Nachfragedialoge "Speichern als“ mdglich sind, mit dessen Hilfe der
Dateiname und der Dateityp gedndert werden kann.

Der Nachfolgedialog "Speichern als* erscheint, wenn der vertikale
Softkey “Alle ohne Nachfrage” nicht gedriickt wurde und au3erdem:
1. Beim ersten Dricken von "Einfligen".

2. Die Datei im aktuellen Verzeichnis nicht angelegt werden kann.
3. Die Datei bereits existiert.

Dricken Sie den Softkey "Einfliigen", geben Sie den neuen Namen ein
und bestatigen sie mit "OK".

Beim Einfligen in ein Werkstiickverzeichnis kann der Dateityp mit der
"Toggle-Taste" verandert werden. Im globalen Teileprogramm- und im
globalen Unterprogrammverzeichnis werden die Dateitypen automa-
tisch angepasst:

Weitere Hinweise

o Unter einem Werkstlickverzeichnis kbnnen nur Dateien, aber keine
weiteren Werkstuckverzeichnisse abgelegt werden.

o Beifalscher Zielangabe erscheint eine Fehlermeldung.

e Wird ein Werkstiickverzeichnis kopiert, so werden alle Daten in-
nerhalb des Werkstlickverzeichnisses mit kopiert.

e Werden Dateien eines Werkstiickverzeichnisses in ein neues Ver-
zeichnis kopiert, dann werden samtliche Dateien mit dem gleichen
Namen des Verzeichnisses in den Namen des neuen Werksttick-
verzeichnisses umbenannt.

o Existiert eine Jobliste mit dem Namen des Verzeichnisses, dann
werden alle Anweisungen innerhalb dieser Jobliste umbenannt.

Diese Funktion gilt nur fiir den Bedienbereich “Programm®.

Beim Kopieren unter “Dienste” bleiben die Namen unverandert.

Siehe auch Kapitel “Umbenennen”.
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Nachfragedialoge
“Speichern als*

Alle ohne
Nachfrage

Datei Uber-
springen

Abbruch

OK

ﬂ Nachfragedialoge

Im Bedienbereich “Inbetriebnahme* kann mit den Softkey "HMI" —
"Systemeinstellungen” — "Nachfrage" eingestellt werden, ob beim
Uberschreiben von Daten eine Nachfragedialog erscheinen soll. An-
derenfalls wird ohne Nachfrage Uberschrieben oder eine Kopie ange-
legt.

Vertikale Softkeys beim “Speichern als"

Driicken Sie den Softkey "Alle ohne Nachfrage", wenn alle bestehen-
den Dateien im aktuellen Verzeichnis mit neu generierten Namen
ohne Nachfragedialog "Speichern als" angelegt werden sollen. Alle
Dateien, bei denen der urspriingliche Dateityp nicht angelegt werden
kann, werden automatisch auf den eingestellten Datentyp konvertiert.

Dricken Sie den Softkey "Datei Uberspringen”, wenn der Kopiervor-
gang mit der ndchsten Datei fortgesetzt werden soll.

Hiermit brechen Sie den gesamten Kopiervorgang ab.

Eine vorhandene Datei wird entweder Uberschrieben oder wenn der
Name bzw. Dateityp geandert wurde, mit der gednderten Bezeichnung
abgespeichert. Der Softkey "OK" ist gesperrt, wenn ein neuer Name
eingegeben werden muss. Im Eingabefeld flr den Datentyp sind O bis
3 Buchstaben zulassig.

Kopieren einer Datei von der Festplatte:

o Die Datei existiert auf HD und wird mit “OK" Uberschrieben, wenn
Name / Daten-Typ nicht geandert werden!

e Die Datei existiert auf HD. Mit “OK" wird eine Kopie angelegt, wenn
Name / Datei-Typ nicht gedndert werden!

Kopieren einer Datei vom NC-Speicher:

o Die Datei existiert auf NCK und wird mit “OK" Uberschrieben, wenn
Name / Daten-Typ nicht geandert werden!

e Die Datei existiert auf NCK. Mit “OK" wird eine Kopie angelegt,
wenn Name / Datei-Typ nicht geédndert werden!

Kopieren eines Werkstiicks:
o Das Werkstlick existiert bereits. Mit “OK" wird eine Kopie des
Werkstiicks angelegt, wenn kein neuer Name angegeben wird!

Kopieren eines Verzeichnis:

e Das Verzeichnis existiert bereits. Mit “OK" wird der Inhalt tiber-
schrieben, wenn kein neuer Name angegeben wird!

e Das Verzeichnis existiert bereits. Mit “OK" wird der Inhalt Gber-
schrieben, wenn das Verzeichnis mit festem Datentyp nicht gean-
dert werden kann.
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Kopieren einer Datei vom Datentyp Hauptprogramm (MPF):
o Die Datei kann an dieser Stelle unter ihrem urspriinglichem Daten-
typ “Hauptprogramm® nicht angelegt werden!

6.8.8 Loschen

Funktion

Hier erfahren Sie, wie Werkstlicke oder Dateien geldscht werden.

Bedienfolge

Programme Der Softkey "Programme verwalten" muss gedriickt sein.

verwalten

v Positionieren Sie den Cursor auf das Werkstiick oder die Datei, die
Sie I6schen wollen.

O Mehrere Dateien Loschen:

SHECT Wenn Sie mehrere Dateien anwahlen wollen, positionieren Sie den
Cursor auf die erste Datei, driicken Sie die "Select"-Taste und positio-
nieren Sie den Cursor auf die letzte Datei.

Die so angewéhlten Dateien werden markiert ausgegeben.

Léschen Das Ruckfrage-Fenster "Soll die Datei wirklich geléscht werden?" wird
gedffnet.

OK Bestatigen Sie lhre Eingabe.

3 Weitere Hinweise

e Es kdnnen nur Programme geldscht werden, die nicht in Bearbei-
tung sind.

e Soll ein Werkstlickverzeichnis geldscht werden, darf kein Pro-
gramm in diesem Werkstlickverzeichnis angewahlt sein.

o Wird ein Werkstiickverzeichnis geldscht, so werden auch alle Da-
teien innerhalb des Werkstiickverzeichnisses geldscht.
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6.8.9 Umbenennen

G Funktion

Neben dem Namen einer Datei kann auch der Dateityp geéndert wer-

den.
- Bedienfolge
Programme Der Softkey "Programme verwalten" muss gedriickt sein.
verwalten
v Positionieren Sie den Cursor auf die Datei, die Sie umbenennen wol-
len.
Umbe- Das Dialogfenster "Umbenennen" wird gedffnet.
nennen
Geben Sie den neuen Namen ein.
Q Beim Umbenennen eines Werkstiicks kann der Dateityp mit der
SELECT "Toggle-Taste" verandert werden. Im Teileprogramm- und im
Unterprogrammverzeichnis werden die Dateitypen automatisch
angepasst.
ﬂ Es gibt zwei Moglichkeiten Dateien umzubenennen:
e Umbenennen eines Werkstlickverzeichnisses

e Umbenennen einer Datei im Werkstlickverzeichnis

Umbenennen eines Werkstiickverzeichnisses:

Beim Umbenennen eines Werkstlickverzeichnisses werden alle
Werkstiickdateien unter dem Verzeichnis umbenannt, die den glei-
chen Namen des Verzeichnisses haben.

Existiert eine Jobliste mit dem Namen des Verzeichnisses, dann wer-
den auch die Anweisungen innerhalb dieser Jobliste umbenannt.
Kommentarzeilen bleiben unverandert.

Beispiele:

Werkstiickverzeichnis A . wPD wird hach B.WPD umbenannt:

Es werden alle Dateien mit dem Namen A . XXX in B.XXX umbenannt,
d.h. die Erweiterung bleibt erhalten.

Existiert eine Jobliste A.J0B, dann wird diese in B.JOB umbenannt.
Sind in dieser Jobliste Anweisungen der Datei A . XXX, die in diesem
Werkstiickverzeichnis liegen, dann wird auch diese Datei in B. XXX
umbenannt.
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Enthalt die Jobliste 2. JOB eine Anweisung
LOAD/WKS .DIR/A.WPD/A.MPF

dann wird sie gedndert in
LOAD/WKS.DIR/B.WPD/B.MPF

Jedoch enthélt die Jobliste die Anweisung
LOAD/MPF .DIR/A.MPF oder
LOAD/WKS.DIR/X.WPD/A.MPF

dann werden die Dateien nicht geandert.

Umbenennen einer Datei im Werkstlckverzeichnis:

Werden Dateien im Werkstiickverzeichnis umbenannt, dann werden
alle Dateien mit gleichem Namen aber unterschiedlichen Erweiterun-
gen umbenannt.

Ausnahme: Existiert eine Jobliste mit gleichem Namen in dem Ver-

zeichnis, dann wird in diesem Fall diese nicht umbenannt.

6.8.10 Freigeben

n Funktion

Zu jedem Werkstlck und Teileprogramm wird in der Programmuber-
sicht angezeigt, ob die Freigabe erteilt ist oder nicht.

Das bedeutet: Ein Programm darf Gber den Softkey "Programm An-
wahl" und die Taste "NC-Start" von der Steuerung abgearbeitet wer-
den (z.B. weil es schon eingefahren wurde).

Wird ein Programm neu erstellt, hat es automatisch eine
Freigabe.

Bedienfolge

Um die Freigabe fir ein Programm zu setzen bzw. zuriickzunehmen,
positionieren Sie in der Programmubersicht den Cursor auf das ge-
winschte Werksttick oder Teileprogramm.

Freigabe Driicken Sie den Softkey "Freigabe andern".
andern Hinter dem Werkstiick oder Teileprogramm erscheint ein Kreuz fiir
"Freigabe erteilt".

(X) Freigabe erteilt (Programm ist ablauffahig)

( ) Keine Freigabe (Programm darf nicht abgearbeitet werden)
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3 Weitere Hinweise

e Die Prifung, ob ein Programm abgearbeitet werden kann, erfolgt
bei Aufruf dieses Programms (Anwabhl Giber Bedienhandlung oder
aus dem Teileprogramm). Eine eventuell gewlnschte Freigabe
muss davor erfolgen.

(Siehe auch Kapitel 6 "Eigenschaften von Datei/Verzeichnis/Archiv
andern")

6.8.11 Protokoll

G Funktion

Wenn Sie mit der Festplatte arbeiten, werden im Protokoll folgende

Daten angezeigt:

e Anzeige des aktuell bearbeiteten Programms (Abarbeiten von
extern)

e Anzeige der bisher bearbeiteten Programme

e Rickfragen: z.B. "Auftrag wirklich [6schen?"

e Fehlerliste: Anzeige der bisher bearbeiteten Programme, bei de-
nen Fehler aufgetreten sind.

Bedienfolge

Protokoll Softkey "Protokoll" driicken.
Das Fenster "Auftragsprotokoll fir Programme" wird geoffnet.
Abhéangig vom aktuell bearbeiteten Programmablauf sind tUber die
vertikale Softkey-Leiste folgende Funktionen durchftihrbar
(z.B. bei Rickfrage "Wirklich 16schen?" im Fenster "Ruckfrage"):
Ja e Das aktuell bearbeitete Programm wird geldscht.
Alle e Alle Programme in der aktuellen Auftragsliste werden geldscht.
Nein e Das aktuell bearbeitete Programm wird nicht geléscht.
Stop e Das aktuell bearbeitete Programm wird abgebrochen.
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6.9 Zugriff auf externes Netzlaufwerk/Rechner

G Funktion

Sie haben die Mdglichkeit, die Steuerung im Zusammenhang mit der

Software SINDNC mit externen Netzlaufwerken oder anderen Rech-

nern zu verbinden. Hierfur gelten folgende Voraussetzungen:

e Die Software SINDNC ist installiert.

e Der zu verbindende Rechner bzw. Laufwerk ist zugriffsbereit/ frei-
gegeben.

e Die Verbindung zum Rechner/Laufwerk besteht.

o Die Softkeys zur Anwahl der Laufwerks-/Rechnerverbindung wur-
den dber Eintrage in der Datei "MMC.INI" projektiert,
siehe /IAM/IM4 Inbetriebnahmeanleitung HMI

Bedienfolge

Im Bedienbereich Programm erreichen Sie auf der Ebene 0 mit den
horizontalen Softkeys 4 bis 6 die Netzlaufwerke 1 bis 3. Mit der "ETC"
> Taste konnen Sie auf der Ebene 2 mit den horizontalen Softkey 7 auf
das Netzlaufwerk 4 zugreifen. Die Zyklenverzeichnisse liegen dann
ebenfalls auf der Ebene 2 und sind den Softkeys 4 bis 6 zugeordnet.

Programm

Laufwerk RA711 Betétigen Sie einen Softkey, z.B. "Laufwerk F:" bzw. "R4711", auf
F: bzw. dem Bildschirm erscheint der Explorer mit den Daten des externen
Laufwerks, z.B. "Laufwerk F" bzw. des Rechners "R4711".

Folgende Bedienhandlungen (neben dem Bléttern) sind im Bedienbe-

reich Programm Uber vertikale Softkeys mdglich:

o Kopieren/Einfiigen von Dateien (keine Verzeichnisse) von Netz-
laufwerken in die Datenhaltung. Eine Typwandlung gemaf dem
Zielverzeichnis kann nicht vorgenommen werden.

e  Kopieren/Einfuigen von der Datenhaltung oder einem Netzlauf-
werk auf Netzlaufwerke. Die Dateien werden nach der DOS-
Nomenklatur auf dem Netzlaufwerk angelegt. Die Dateikennung
aus der Datenhaltung (der Quelle) bleibt erhalten.

e Loschen von Dateien (keine Verzeichnisse) auf Netzlaufwerken

e  Simulation

o Editieren von Dateien (Suchen/Gehe zu, Block markieren,
Andern), wenn das Laufwerk fiir Schreiben freigegeben ist.

o Dateien auf Netzlaufwerken kénnen simuliert werden.

Dies qilt fir Dateien mit der Kennung MPF oder SPF.
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Weitere Hinweise

Falls das Laufwerk/Rechner nicht verbunden oder freigegeben ist,
erscheint die Meldung "Keine Daten vorhanden".

Um als Kopierziel das Root-Verzeichnis zu einem Netzlaufwerk
anwahlen zu kénnen, wird dieses mit "." in der Anzeige dargestellt.
Im Bedienbereich Maschine kénnen nur Dateien mit einem HMI
konformen Namen flr "Abarb. v. Festpl." angewahlt werden (d.h.
bis zu 27 Zeichen, keine Sonderzeichen, keine Blanks)

Im Bedienbereich Programm sind die Funktionen Kopieren, Einfu-
gen und Léschen nur auf Dateien ohne Leerzeichen im Namen
anwendbar.

Die Anzeige der Dateinamen erfolgt wie im Windows Explorer mit
langen Dateinamen, jedoch werden im Display nur max. 25 Zei-
chen angezeigt.
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7.1 Grundbild Dienste

[: Der Bedienbereich Dienste bietet folgende Funktionen:

¢ Daten ein-/auslesen
e Daten verwalten
e Serien-Inbetriebnahme

Im Grundbild "Dienste" werden lhnen alle Programme/Daten ange-
zeigt, die auf Festplatte oder im NC-Speicher vorhanden sind.

Anzeige des aktuellen Dateibaumes:

MPFD
Programm abgebrochen

ROV [SBL1

Dienste | CHAN1 AUTO
. Kanal RESET

Die Abbildung zeigt den
Zustand SINUMERIK

i X Programme/Daten: ZIEL \WWEKS_DIR
solutionline : ' |Name: | Typ |Geladen|  Lange|Zugriffschutz |
(| Anwender-Zyklen DIR FITi0
(=] Archive DIR FTIi0
(= Kommentare DIR X F7070
[ MC-Aktive-Daten DIR FIF70
= Teileprogramme DIR X FI0F0
&3] Unterprogramme DIR X FI070
| ] Werkstucke DIR FIIin
Freier Speicher: Festplatte: 3.8 GBytes NCU: 58 MBytes
Dizkette, Archiv -> Steuerung
Daten ein Daten aus vtg:lael?en Protokoll A[::;l::;ﬂ
Zu jeder Datei kénnen folgende Dateieigenschaften (abhangig von der
Voreinstellung) angezeigt werden:
Name Verzeichnisname/Dateiname
Es kénnen Dateien mit einer maximalen Namenslange von
25 Zeichen verwaltet werden.
Typ Gibt den Dateityp an, der der Datei-Kennung entspricht.
Geladen Um ein Programm in der NC ablaufen zu lassen (Uber NC-Start),

muss es in den NC-Hauptspeicher geladen werden. Damit der Spei-
cher jedoch nicht tberfillt wird, kbnnen zusammengehorige Pro-
gramme und Daten explizit geladen (von der Festplatte in den NC-
Speicher) und wieder entladen (vom NC-Speicher auf die Festplatte)
werden.

Der momentane Zustand einer Datei wird durch ein "X" in einer Spalte
unter "Geladen" gekennzeichnet: Datei geladen, Datei kann ange-
wahlt und Uber NC-Start abgearbeitet werden.
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Achtung: Daten laden ist nur fir Programme erlaubt, denen die Frei-
gabe erteilt wurde!

Lange Lange der Datei in Byte (bei einem Verzeichnis steht hier kein Eintrag)

Datum Erstellungsdatum bzw. Datum der letzten Anderung

Freigabe Freigabe (=Anwahl/Abarbeitungserlaubnis) gesetzt "X" bzw. nicht
gesetzt""

Wird ein Programm erstellt, darf es nicht unbedingt sofort tiber NC-
Start abgearbeitet werden (z.B., wenn unfertig oder Einfahren not-
wendig).

Um zu kennzeichnen, dass ein Programm Uber NC-Start gestartet
werden darf, gibt es die Mdglichkeit, einem Programm die Freigabe zu
erteilen. Der momentane Zustand einer Datei wird durch ein "X" in der
Spalte "Freigabe" (= Freigabe erteilt) gekennzeichnet.

Zugriffsrecht Auf jede Datei gibt es auRerdem 5 Zugriffsrechte:
e Ldschen (delete) entspricht Stufe 1
e Anzeige (show) entspricht Stufe 2
e Schreiben (write) entspricht Stufe 3
e lLesen (read) entspricht Stufe 5

e Ausflihren (execute) entspricht Stufe 7

Im Dateibaum wird angezeigt, mit welcher Zugriffsstufe ein Recht
erteilt ist. Nicht jeder Bediener soll an der Steuerung alle Daten und
Programme bearbeiten kdnnen. Deshalb sind fiir jede Datei Zugriffs-
stufen festgelegt. Sie reichen von Stufe 0 (SIEMENS-Kennwort) bis
Stufe 7 (Schlisselschalter 0).

Wie Sie die Zugriffsrechte setzen, siehe Kapitel "Eigenschaften

andern".
ﬂ In der Anzeige sehen Sie nicht die Zugriffsrechte als Zahl 1 — 7, son-
dern Sie sehen nur die Objekte, die Sie aufgrund lhrer beim Steue-

rungshochlauf angegebenen Berechtigung bearbeiten dirfen.
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Daten ein

Daten aus

Daten
verwalten

Protokoll

Daten-
auswahl

>

Serien-
IBN

Hoch-
rustung

Horizontale Softkeys

Archive/Dateien einlesen:

e Archiv von (Verzeichnis ,Archive” auf der Festplatte)
e USB lokal

e Diskette (wenn vorhanden)

Archive/Dateien auslesen

e Archiv nach (Verzeichnis ,Archive” auf der Festplatte)
e USB lokal

e Diskette (wenn vorhanden)

Dateien/Verzeichnisse kdnnen neu angelegt, geladen, gesichert, ge-
|6scht, kopiert sowie Dateieigenschaften angezeigt/geandert werden.

Dieser Softkey ist nur anwéhlbar, wenn ein Protokoll vorhanden ist,
d.h. nachdem ein Ubertragungsauftrag angestoRen wurde, wird ein
Protokoll erzeugt und der Softkey ist aktiv.

In der Auftragsliste werden aktuelle Aktionen, Fehler und eventuelle
Ruckfragen angezeigt. Rickfragen missen quittiert werden.

Im MenU "Auftragsprotokoll” werden z.B. Fehler, die wéhrend der
Datenlbertragung auftreten, aufgelistet.

Uber "Datenauswahl!" wihlen Sie diejenigen Verzeichnisse aus, die im
Grundbild "Dienste" angezeigt werden sollen.

Erweiterungsleiste:

Sie haben die Mdglichkeit, Daten fiir eine Serien-Inbetriebnahme zu
archivieren. Der Softkey ist Uber Kennwort geschiitzt.

Um bei SINUMERIK solutionline die Funktion Hochriisten auszufiih-
ren, wahlen Sie bei SerienIBN als Archiv-Inhalt "NC" aus.

Die Funktion Hochriistung ist nur bei SINUMERIK powerline verflig-
bar. Diese Funktion unterstitzt die Hochriistung der NC-System-
software. Dazu kdnnen Sie ein Hochrust-Archiv erstellen.
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Vertikale Softkeys

Die vertikalen Softkeys erméglichen lhnen die Anwahl des Quell-
(beim Einlesen von Daten) bzw. Zielbereichs (beim Auslesen von
Daten). Den Bereich kénnen Sie dem gelben Titel im Fenster entneh-

men.

Diskette e Diskette

W e Verzeichnis "Archive" auf der Festplatte
W e Verzeichnis "Archive" auf NC-Card

3 Hinweis:

Der Softkey ist ab Zugriffsstufe 3 (Anwender) erreichbar. Er wird nur
dann angezeigt, wenn das Archiv_N_ORIGINAL_ARC auf der NC-
Card vorhanden ist.

7.1.1 Daten einlesen

G Funktion

Einlesen von Archiven und Dateien

Mdgliche Quellbereiche sind:

e ein Archiv (dies ist das Verzeichnis "Archive") im Verzeichnis-
baum (auch wenn es tiber Datenauswabhl nicht angezeigt wird),

e USB-Speichermodul,

e ein Diskettenlaufwerk,

e die NC-Card, wenn darauf ein Flash-File-System formatiert ist.

ﬂ Beim Einlesen von Archiven wird deren Format automatisch erkannt.

Daten von Diskette mit langeren Dateinamen (> 8 + 3 Zeichen) kdn-
nen eingelesen werden.
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Daten
ein

Diskette

Archiv

NC-Card

7.1.2 Daten auslesen

[3

Daten
aus

Diskette

Bedienfolge

Der Dateibaum "Programme/Daten” ist eingeblendet.
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Markieren Sie die gewlinschte Datei, wenn das Archiv in diese einge-
lesen werden soll.

Waébhlen Sie den Quellbereich (siehe Titel im Fenster) an:
o Diskettenlaufwerk: Zeigt den Inhalt der Diskette an. Wahlen Sie
das einzulesende Archiv an.

o Offnet das Verzeichnis "Archive" auf der Festplatte. Wahlen Sie
das einzulesende Archiv an.

e Es wird der Inhalt des Archiv-Verzeichnisses auf der NC-Card
angezeigt. Wahlen Sie das einzulesende Archiv aus.

Funktion

Erstellen von Archiven:

Bei der Funktion "Daten aus" ist der Quellbereich (siehe Titel im Fens-
ter) fur die Datenlibertragung der angezeigte Verzeichnisbaum.
Mdgliche Zielbereiche sind:

e das Verzeichnis "Archive" auf der Festplatte,

e USB-Speichermodul,

e ein Diskettenlaufwerk,

o freie Speicherbereiche auf der NC-Card.

Bedienfolge
Der Dateibaum "Programme/Daten” ist eingeblendet.
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Sie haben die Daten markiert, die Sie sichern/archivieren méchten.

Wabhlen Sie den Zielbereich (siehe Titel im Fenster) an:

o Diskettenlaufwerk: Es wird der Inhalt der Diskette angezeigt.
Geben Sie den Namen der neuen Archivdatei an.
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Archive

NC-Card

Start

7.1.3 Protokoll anzeigen

[3

Dienste

e Es wird der Inhalt des Verzeichnis "Archive" auf der Festplatte
angezeigt. Geben Sie den Namen der neuen Archivdatei an.

e Es wird der Inhalt des Archiv-Verzeichnisses auf der NC-Card
angezeigt. Geben Sie den Namen der neuen Archivdatei an.

Beim Auslesen von Diskette/Archiv betétigen Sie den Softkey ,Start”,
ansonsten ist die Steuerung sofort empfangsbereit.

Die Datenlibertragung wird angestof3en. Die vertikale Softkey-Leiste
wechselt. Die Softkey-Beschriftung des Zielbereichs wechselt auf
"Stop". Durch nochmaliges Driicken des jeweiligen Softkeys kdnnen
Sie die Datenilbertragung abbrechen.

Weitere Hinweise

Archive, die auf Diskette abgelegt werden sollen, missen nicht kom-
plett auf eine einzige Diskette passen, ein Ausdehnen Uber mehrere
Disketten wird unterstitzt.

Beim Archivieren von Werkstlicken, die gleichnamige Joblisten enthal-
ten, erfolgt fir den m:n-Fall eine Abfrage, ob diese Joblisten zum
Entladen ausgefiihrt werden sollen. Die Aktion kann mit “Abbruch”
beendet werden, ansonsten werden zunéachst alle Joblisten ausge-
fuhrt und anschlieend die Archivierung gestartet.

Funktion

Bei jedem Ubertragungsvorgang einer Datei wird automatisch ein

Auftragsprotokoll erstellt. Wenn Sie den Softkey "Protokoll" driicken,

werden folgende Informationen angezeigt:

e die Ubertragenen Dateien in der Auftragsliste

e in der Fehlerliste Meldungen dariiber, ob die Ubertragung erfolg-
reich verlaufen ist oder nicht.

Bedienfolge

Der Bedienbereich "Dienste" ist angewahlt.
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Protokoll

Daten
verwalten

Diskette

Nein

Ja allle

Ja

Name/Typ

Stop

Protokoll
léschen

Das Fenster "Auftragsprotokoll fir ..." wird gedffnet. In der Uberschrift
wird die Quelle bzw. das Ziel des Auftrags angezeigt.
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Die Auftrage sind den vertikalen Softkeys zugeordnet. Auftrage fir:
e "Daten verwalten"

e Diskettengerat

Uber diese Softkeys kann die Anzeige umgeschaltet werden.

Die Softkey-Beschriftung steht auf "...Stop", wenn ein Auftrag nicht
lauft. Der laufende Auftrag kann durch erneutes Driicken des Softkeys
abgebrochen werden.

Im Feld "Fehlerliste" erscheint ein Meldesatz, ob bei der Datenuliber-
tragung ein Fehler aufgetreten ist.

Bei Riickfragen erscheint in der Dialogzeile die Aufforderung "Bitte
Rickfrage im Protokoll quittieren”.

Bestatigen Sie die Aufforderung Uber einen vertikalen Softkey:
¢ Nicht bestéatigen

e Fir alle bestatigen
e Bestatigen
e Name/Typ andern

e Abbrechen des kompletten Auftrags

Das aktuell aufgeblendete Protokoll wird geldscht.
Beim Ldschen des letzten Protokolls wird das Protokollfenster ge-
schlossen.
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7.2 Daten verwalten

G Funktion

Im Dialog “Daten verwalten“ kénnen Sie Dateien/Verzeichnisse neu
angelegt, geladen, gesichert, geldscht, kopiert sowie Dateieigenschaf-

ten angezeigt/geandert werden.

Werkstiicke, Teileprogramme, Unterprogramme, Standardzyklen,
Anwenderzyklen und Herstellerzyklen kénnen Sie ebenso wie im

Grundbild Programm verwalten.

Dadurch ist eine einheitliche Datenverwaltung gewahrleistet.

Dies betrifft folgende Anwendungen:

¢ Neue Verzeichnisse und Programme anlegen.
e Programme und Dateien in den Programmspeicher laden
e Programme und Dateien vom Programmspeicher auf die Festplatte

laden (Programmspeicher entladen)
e Dateien neu anlegen
e Kopieren und Einfligen von Dateien

e Ldschvorgéange

Gegeniberstellung Vertikale Softkeys

Grundbild im Bedienbereich

Programme

Verzeichnisse/Werkstiicke/

Programme/Dateien

Programme verwalten:

Grundbild im Bedienbereich
Dienste
Daten/Dateien/Kommentare
Definitionen/Teileprogramme

Daten verwalten:

Neu...

Laden
HD->NC

Entladen
NC->HD

Léschen

Eigen-
schaften

Kopieren

Grundmenu:
Neu... Neu...
Laden q
HD->NC Kopieren
Entladen o
NC->HD Einfligen
Simulation Léschen
Programme| Umbe-
verwalten... nennen
Anwahl Ifreigabe

andern

R_Ustdaten @z
sichern

Einfigen
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Daten
verwalten

Neu...

END

“

7.2.1 Laden und Entladen

Daten
verwalten

Laden
HD->NC

Entladen
NC->HD

Bedienfolge: neue Datei oder neues Verzeichnis

Softkey "Daten verwalten" driicken.
Die horizontale und vertikale Softkey-Leiste wechseln.

Das Fenster "Neu" wird geoffnet.
Geben Sie einen neuen Dateinamen ein.

Wenn der vorbelegte Dateityp nicht passt, schalten Sie mit der
"Endtaste" zwischen den Eingabefeldern "Name" und "Dateityp" um.
Wabhlen Sie den neuen Dateityp aus.

In der Verzeichnisiibersicht wird das neue Verzeichnis/Datei angelegt.

Bedienfolge

Softkey "Daten verwalten" driicken.
Die horizontale und vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Positionieren Sie den Cursor auf die gewunschte Datei.

Die markierte Datei wird von der Festplatte geléscht und in den
NC-Speicher geladen. In der Anzeige erhélt die Datei einen Eintrag
"X" = geladen

siehe auch Kapitel “Jobliste”.

Die markierte Datei wird aus dem NC-Speicher geldscht und auf Fest-
platte geladen. In der Anzeige erhélt die Datei einen Eintrag " " = nicht
geladen

Mdochten Sie ein Werkstiickverzeichnis “Laden/Enladen” und es
existiert in dem Verzeichnis eine Jobliste mit dem Namen des Ver-
zeichnisses, dann wird diese Jobliste abgearbeitet.

Existiert keine Jobliste, dann werden samtliche Dateien, die sich in
dem Verzeichnis befinden geladen/entladen.
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E Ladbare Compile-Zyklen

Compile-Zyklen laden

=

7.2.2 Kopieren und Einfuigen

[3

Compile-Zyklen kopieren

verwalten

O

SELECT

Die erhaltenen Ladbaren-Compile-Zyklen (CC) kdnnen Sie Uber die
Bedienoberflache auf einfache Weise in die NC mittels einer NC-Card
Ubertragen. Weitere Ablageorte sind alle externen Laufwerke wie z.B.
Diskette, USB-Speichermodul oder die Netzlaufwerke 1 bis 4. Dieser
Ablageort erscheint im Bedienbereich Dienste “Daten verwalten®.

Weiterhin besteht die Moglichkeit mit Hilfe der IBN-Tools SinuCom NC
oder SINUCOPY-FFS die Ladbaren Compile-Zyklen in die Steuerung
zu Ubertragen.

Bei jedem NC Hochlauf werden alle im Verzeichnis /_N_CCOEM.DIR
vorhandenen Ladbaren-Compile-Zyklen vom Datentyp mit der Exten-
sion .ELF automatisch in die NCK-Systemsoftware geladen. Ladbare
Compile-Zyklen werden generell bei einem NCU Reset geladen.

Eine genaue Beschreibung zur Installation von Compile-Zyklen siehe:
/[FB3/, TEO Installation und Aktivierung ladbarer Compile-Zyklen.

Funktion

Die als Option verfiigbaren Ladbaren Compile-Zyklen liegen nach
erfolgten Reset auf der NCU im Flash File System (FFS) unter dem
Verzeichnis /_ N_CCOEM.DIR und kénnen von/nach einen externen
Laufwerk, Diskette und NC-Card selektiv kopiert werden.

Damit besteht die Moglichkeit einzelne Compile-Zyklen zu archivieren.
Neben der Funktion “Kopieren* ist die Funktion “Einfligen” mdglich.
Kopieren kdnnen Sie

1. eine einzige Datei,

2. mehrere Dateien oder

3. ein gesamtes Verzeichnis.

Alle vorhanden Compile-Zyklen kdnnen Sie im Bedienbereich Diagno-
se unter Serviceanzeigen/Version/Compile-Zyklen anzeigen lassen.

Bedienfolge

Softkey "Daten verwalten" driicken.
Die horizontale und vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Wabhlen Sie die Quelldateien an, die sie kopieren.

7-364
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Kopieren

Programme
Daten

NC-Card

USB lokal

Diskette

Einfligen

>

NC-Card

1

7.2.3 Ldschen

[3

Datei

Verzeichnis

1

Ein zweites Fenster fur das Zielverzeichnis (siehe Titel im Fenster)
wird gedffnet.
Falls verfigbar, wahlen Sie das Zielgerét tUber die vertikalen Softkeys.

Der Inhalt von "Programme/Daten" wird angezeigt.

Von einer vorhandenen NC-Card wird der Inhalt von NC-Daten vom
Archiv-Verzeichnis Archiv-Dateien oder auch komplette Verzeichnis-
se kopiert.

Mit dem Softkey "USB lokal" kénnen Sie auf die USB-Schnittstelle auf
der Frontseite zugreifen. Sie wird aktiviert, sobald ein USB-Speicher
gesteckt und erkannt wird.

Wenn ein Diskettenlaufwerk installiert ist, haben Sie die Méglichkeit,
von bzw. auf Diskette zu kopieren. Der Inhalt der Diskette wird ange-
zeigt. Wahlen Sie das Zielverzeichnis an.

Die Quelldateien werden in das markierte Zielverzeichnis kopiert.

Bei SINUMERIK solutionline finden Sie den Softkey NC-Card mit
derselben Funktionalitdt nach dem Betatigen der Erweiterungsleiste.

Bei diesem Kopieren unter dem Bedienbereich “Dienste” bleiben die
Namen unverandert.
siehe Kapitel “Kopieren/Einfligen” im Bedienbereich “Programm®.

Funktion

Eine Datei bzw. eine durch Mehrfachauswabhl erstellte Sammlung von
Dateien kann geldscht werden.
Ein Verzeichnis kann samt Inhalt geléscht werden.

Von den Systemeinstellungen beziglich Léschen ist es abhangig, ob
vor dem wirklichen Léschen eine Rickfragebestétigung eingeholt wird
oder nicht.

siehe auch Kapitel "Bedienbereich Inbetriebnahme"
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W B

Bedienfolge
{Daten | Softkey "Daten verwalten" driicken.
; verwalten | Die horizontale und vertikale Softkey-Leiste wechselt.
Positionieren Sie den Cursor auf die gewiinschte Datei.
Léschen Ein Rickfragefenster wird geoffnet.
oK Durch Bestatigung mit "OK" wird die markierte Datei geléscht.
Es kénnen durch Auswahl des Softkeys "NC-Card" unter "Daten ver-
walten" gespeicherte Archive auf der NC-Card geltscht werden.

7.2.4 Eigenschaften andern

G Funktion

Sie haben die Mdglichkeit, den Inhalt einer Datei (oder Verzeichnis-

ses) und andere Informationen, Eigenschaften anzeigen zu lassen

und einige zu andern.

Folgende Aktivitaten kénnen Sie durchfiihren:

e eine Datei umbenennen.

¢ in einen neuen Dateityp umwandeln.

e die Zugriffsrechte zu der Datei/Verzeichnis andern.

e den Inhalt lesbarer Dateien anzeigen. Bei Textdateien wird der
Inhalt angezeigt.

Die Zugriffsstufe kann nur mit entsprechendem Zugriffsrecht geandert
werden.
Bedienfolge
Daten Softkey "Daten verwalten" driicken.
verwalten Die horizontale und vertikale Softkey-Leiste wechselt.
Eigen- Das Fenster "Eigenschaften" wird eingeblendet.
schaften

Geben Sie die gewiinschten Anderungen ein, z.B. Datei umbenennen
bzw. Dateityp andern.
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o

INSERT

Datei umbenennen

Positionieren Sie den Cursor auf den Dateinamen und betéatigen Sie
die "Edit-Taste" (wird neben der Typenleiste angezeigt), tragen Sie
den neuen Dateinamen ein.

Es gibt zwei Méglichkeiten Dateien umzubenennen:
e Umbenennen eines Werkstiickverzeichnisses
¢ Umbenennen einer Datei im Werkstlickverzeichnis

Umbenennen eines Werkstilickverzeichnisses:

Beim Umbenennen eines Werkstlickverzeichnisses werden alle
Werkstiickdateien unter dem Verzeichnis umbenannt, die den glei-
chen Namen des Verzeichnisses haben.

Existiert eine Jobliste mit dem Namen des Verzeichnisses, dann wer-
den auch die Anweisungen innerhalb dieser Jobliste umbenannt.
Kommentarzeilen bleiben unverandert.

Beispiel:
Werkstiickverzeichnis A . WPD wird nach B.WPD umbenannt:
Es werden alle Dateien mit dem Namen A.XXX in B.XXX umbenannt,
d.h. die Erweiterung bleibt erhalten.
Existiert eine Jobliste A.J0B, dann wird diese in B. JOB umbenannt.
Sind in dieser Jobliste Anweisungen der Datei A . XXX, die in diesem
Werkstiickverzeichnis liegen, dann wird auch diese Datei in B. XXX
umbenannt.
Beispiel:
Enthéalt die Jobliste 2. JOB eine Anweisung
LOAD/WKS.DIR/A.WPD/A.MPF
dann wird sie geéndert in
LOAD/WKS.DIR/B.WPD/B.MPF
Jedoch enthélt die Jobliste die Anweisung
LOAD/MPF .DIR/A.MPF oder
LOAD/WKS.DIR/X.WPD/A.MPF
dann werden die Dateien nicht geandert.
Umbenennen einer Datei im Werkstlckverzeichnis:
Werden Dateien im Werkstiickverzeichnis umbenannt, dann werden
alle Dateien mit gleichem Namen aber unterschiedlichen Erweiterun-
gen umbenannt.
Ausnahme: Existiert eine Jobliste mit gleichem Namen in dem Ver-
zeichnis, dann wird in diesem Fall diese nicht umbenannt.
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Dateityp umwandeln

<&> Offnen Sie mit der "Edit-Taste" (wird neben der Typenleiste angezeigt)
INSERT die Liste der Typen, in die die Datei umgewandelt werden darf.
Es werden nur Dateitypen angezeigt, die in dem Verzeichnis, in dem
die Datei liegt, zulassig sind.

Waébhlen Sie Uber die "Richtungstasten” den neuen Dateityp.
_<,> Bestatigen Sie mit der "Inputtaste” (wird neben dem markierten Datei-
INPUT typ angezeigt).

oK Der Datei wird der neue Dateityp zugewiesen.

3 Weitere Hinweise

e Es wird nicht gepriift, ob der Inhalt der Datei in dem neuen Datei-
typ zulassig ist!

e Der Inhalt einer Datei wird bei der Typumwandlung nicht veran-
dert.

e Im Verzeichnis "Zwischenablage" sind alle Dateitypen erlaubt.

e Im Eigenschaftsfenster fir Netzlaufwerke oder Diskette wird der
Dateityp angezeigt und im Eingabefeld “Typ“ kann die Extension
fur O bis 3 Buchstabe modifiziert werden.
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7-368 SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Bedienungshandbuch HMI-Advanced (BAD) - Ausgabe 01/2006



01/2006

7.3

Bedienbereich Dienste
Datenauswahl

7.3 Datenauswahl

G Funktion

Mit dem Softkey Datei-Auswahl werden die Verzeichnisse festgelegt,
die dem Anwender im Bereich Dienste angeboten werden sollen.

Die Verzeichnisse kénnen fir zwei verschiedene Zugriffsstufen aus-

gewahlt werden:
e Benutzer
e Wartung

Datenauswahl flir Anzeige: Benutzer

Anwender-Zyklen
Anzeigemaschinendaten
Archive
Bearbeitungsfolge
Datenhaltung
Definitionen
Diagnose
Dialog-Programmierung
Hersteller-Zyklen
HSA-Daten
Inbetriebnahme
Kommentare
MBDDE-Alarmtexte
NC-Aktive-Daten
NC-Daten-Sicherung
OEM-Daten
Standard-Zyklen
System
Teileprogramme
Templates
Unterprogramme
VSA-Daten
Werkstiicke
Werkzeugverwaltung
Zwischenablage
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Uberbegriffe/Verzeichnisse Die verschiedenen Dateien werden unter folgenden Verzeichnissen

im Dateibaum

zur Ubertragung angeboten:

Daten (allgemein)
— Optionsdaten

— Maschinendaten (alle, NC-MD, Kanal-MD, Achs-MD)

— Setting-Daten
— Werkzeugkorrekturen

— Nullpunktverschiebungen
— Globale Anwenderdaten

— R-Parameter
Inbetriebnahmedaten
— NCK-Daten
— PLC-Daten
Kompensationsdaten

— Spindelsteigung/Geberfehler

— Quadrantenfehler

— Durchhang/Winkligkeit
Anzeigemaschinendaten
Werkstiicke
Teileprogramme
Unterprogramme
Anwenderzyklen
Standardzyklen
Kommentardaten
Definitionen
Vorschubantriebe
Hauptspindelantriebe
OEM-Daten
Systemdaten (NC)
Logbuch

Kommunikationsfehler-Protokoll

Zusatzliche Verzeichnisse entnehmen Sie dem aktuellen Dateibaum
Ihrer Steuerung.

7-370

© Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Bedienungshandbuch HMI-Advanced (BAD) - Ausgabe 01/2006



01/2006

Bedienbereich Dienste
7.3 Datenauswahl 7

Dienste

Daten-
auswahl

PAGE PAGE
DOWN up

ﬂ Benutzer

Wartung

Standard-
werte

O

SELECT OK

Abbruch

Bedienfolge

Der Bedienbereich "Dienste" ist angewéhlt.

Softkey "Datenauswahl" driicken.
Das Fenster "Datenauswahl fir Anzeige" wird gedffnet.
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Die Tasten "Bléattern" erlauben das Blattern in dem Fenster.

Sie haben die Mdglichkeit, zwischen den Einstellungen
e Benutzer

e Wartung

e Standardwerte

zu wahlen. Der Softkey ,Standardwerte* weist den Einstellungen
Benutzer oder Wartung die Standardwerte zu. Das sind sinnvolle
Voreinstellungen, die mit ausgeliefert werden.

Wabhlen Sie z.B. die Einstellung "Benutzer" aus. Positionieren Sie den
Cursor auf ein zusétzliches Verzeichnis.

Markieren Sie das gewlnschte Verzeichnis und betétigen Sie den
Softkey "OK".

Ein Zurlicksetzen Uber den Softkey "Abbruch" fur die ausgewahlte
Zugriffsstufe setzt die Datenauswabhl zurtick.

Weitere Hinweise

Angezeigt werden die Dateien, die der Bediener aufgrund seiner Zu-
griffsrechte sehen darf.
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7.3.1 Spezielle Verzeichnisse und Speicherbereiche

ﬂ Folgende Verzeichnisse beinhalten besondere Dateien:

Zwischenablage In der Zwischenablage werden die Dateien abgelegt, die beim Lesen
eines Archivs nicht in das Kopierverzeichnis eingebracht werden kon-
nen (z.B. weil deren Dateityp unbekannt oder im Kopierverzeichnis
nicht erlaubt ist) oder bei denen der Lesevorgang abgebrochen wurde
(z. B. bei USB-Speichermedium).

Archiv Zum Sichern mehrerer Dateien kénnen diese in einer Archiv-Datei
(.ARC) abgelegt werden.
Der Quellpfad der Dateien, die in eine Archiv-Datei gespeichert wer-
den, wird mit abgelegt. Dadurch kann die eingepackte Datei beim
Wiederauspacken der Archiv-Datei in das gleiche Verzeichnis Uber-
tragen werden, aus dem sie gesichert wurde.
Ein Serien-IBN-Archiv wird ebenfalls in diesem Verzeichnis abgelegt.

USB-Speicher Fir SINUMERIK ist folgender USB-Speicher mit einer Kapazitat von
512 MB freigegeben: Bestellnummer 6ES7648-0DC20-0AA0

ﬂ NC-aktive Daten

Es existieren im NC-Speicher Daten (z.B. R-Parameter, Werkzeug-
korrekturen, Maschinendaten, ...), die dort nicht in Dateiform abgelegt
sind. Um dem Bediener trotzdem eine Moglichkeit zu geben, auf diese
Daten zuzugreifen und in Dateiform auf der Festplatte zu speichern,
gibt es im Dateibaum das Verzeichnis "NC-Aktive Daten".

Will der Bediener diese Daten in Dateien auf der Festplatte sichern, so
kann er sich die gleiche Verzeichnisstruktur unter einem beliebig be-
nannten Verzeichnis "NC-Daten" (.MDN) anlegen. Dorthin kann er
dann Uber "Kopieren/Einfiigen" beliebige aktive Daten aus der NC
holen und in Dateiform auf Festplatte speichern.

3 NC-aktive Daten kénnen nicht entladen werden.
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7.3.2 Daten auf der Festplatte

G Funktion

Allgemeines Eine SINUMERIK-Steuerung mit HMI-Bedienung hat zusatzlich zum
NC-Arbeitsspeicher eine eigene Festplatte. Dadurch ist es méglich,
alle Daten oder Programme, die nicht in der NC benétigt werden, auf
der Festplatte abzulegen. Alle Dateien werden an der Oberflache in
einem einzigen Dateibaum angezeigt.

Im Bedienbereich "Dienste" kénnen alle Dateien auf Festplatte und

NC-Speicher:

e verwaltet werden (neu, laden, entladen, kopieren, lI6schen, Eigen-
schaften andern),

o flir eine Serieninbetriebnahme gesichert werden (NC-, PLC- und
HMI-Daten),

e inden NC-Speicher geladen werden (Programme und Dateien).

Kopieren auf Diskette Beim Kopieren auf Diskette werden die Dateinamen in voller Lénge
auf der Diskette abgelegt.

3 Weitere Hinweise

Das Satzendezeichen wird nicht als "Lg" sondern als " 1" angezeigt.

Nachfrage Das Systemverhalten beim Kopieren/Erzeugen von Daten (z.B. vor-
handene Dateien tiberschreiben oder erst nachfragen), ist fur alle
Bedienbereiche einstellbar.

Nachfragedialoge Im Bedienbereich “Inbetriebnahme” kann mit den Softkeys

“Speichern als* HMI/Systemeinstellungen/Nachfrage eingestellt werden, ob beim
Uberschreiben von Daten eine Nachfragedialog erscheinen soll. An-
derenfalls wird ohne Nachfrage tberschrieben oder eine Kopie ange-
legt.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Bedienungshandbuch HMI-Advanced (BAD) - Ausgabe 01/2006 7-373



Bedienbereich Dienste
7 7.3 Datenauswahl

01/2006

Nachfragedialog

Alle ohne
Nachfrage

Datei Uber-
springen

Abbruch

OK

Anzeige

Kopieren einer Datei von der Festplatte:

o Die Datei existiert auf HD und wird mit “OK" Uberschrieben, wenn
Name / Daten-Typ nicht geandert werden!

e Die Datei existiert auf HD. Mit “OK" wird eine Kopie angelegt, wenn
Name / Datei-Typ nicht ge&ndert werden!

Kopieren einer Datei vom NC-Speicher:

o Die Datei existiert auf NCK und wird mit “OK" Uberschrieben, wenn
Name / Daten-Typ nicht geandert werden!

e Die Datei existiert auf NCK. Mit “OK" wird eine Kopie angelegt,
wenn Name / Datei-Typ nicht geédndert werden!

Kopieren eines Werkstiicks:
o Das Werkstlick existiert bereits. Mit “OK" wird eine Kopie des
Werkstiicks angelegt, wenn kein neuer Name angegeben wird!

Kopieren eines Verzeichnis:

e Das Verzeichnis existiert bereits. Mit “OK" wird der Inhalt tiber-
schrieben, wenn kein neuer Name angegeben wird!

e Das Verzeichnis existiert bereits. Mit “OK" wird der Inhalt Gber-
schrieben, wenn das Verzeichnis mit festem Datentyp nicht gean-
dert werden kann.

Kopieren einer Datei vom Datentyp Hauptprogramm (MPF):
e Die Datei kann an dieser Stelle unter ihrem urspriinglichem Daten-
typ “Hauptprogramm?® nicht angelegt werden!

Vertikale Softkeys beim “Speichern als"

Driicken Sie den Softkey "Alle ohne Nachfrage", wenn alle bestehen-
den Dateien im aktuellen Verzeichnis mit neu generierten Namen
ohne Nachfragedialog "Speichern als" angelegt werden sollen.

Alle Dateien, bei denen der urspriingliche Dateityp angelegt werden
kann, werden automatisch auf den eingestellten Datentyp konvertiert.

Dricken Sie den Softkey "Datei Uberspringen”, wenn der Kopiervor-
gang mit der ndchsten Datei fortgesetzt werden soll.

Hiermit brechen Sie den gesamten Kopiervorgang ab.

Eine vorhandene Datei wird entweder Uberschrieben oder wenn der
Name bzw. Dateityp geandert wurde, mit der gednderten Bezeichnung
abgespeichert. Der Softkey "OK" ist gesperrt, wenn ein neuer Name
eingegeben werden muss.

Die Anzeige des Dateibaums kann vom Bediener verdndert werden:
e Anzeige der Dateieigenschaften
e Anzahl der angezeigten Verzeichnisse
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Datenhaltung Datenhaltungsverzeichnisse:
ﬂ e Werkstiicke
e Teileprogramme
e Unterprogramme
e Anwenderzyklen
e Standardzyklen
e Herstellerzyklen

Grenze der Datenhaltung  In den Datenhaltungsverzeichnissen dirfen in Summe max. 100.000
Dateien abgelegt werden, wobei die Anzahl der Dateien je Verzeich-
nis (bei Werkstlicken je Werkstilickverzeichnis *. WPD) max. 1000
betragen darf. Die anderen Verzeichnisse sind in der Gesamtsumme
100.000 nicht berlcksichtigt, aber auch hier gilt max. 1000 Dateien je
Verzeichnis, z.B. max. 1000 Archive im Verzeichnis Archive. Auch fur
Netzlaufwerke gilt max. 1000 Dateien je Verzeichnis.

Die tatsachlichen Mdglichkeiten hangen dariber hinaus von den Da-
teigroRen und dem verfligbaren Speicherplatz ab. Sehr viele Dateien
verlangsamen den Bildaufbau bei Verzeichnisanzeigen.

7.4 Inbetriebnahme-Funktionen

7.4.1 Serien-Inbetriebnahme

G Funktion

Serien-Inbetriebnahme bedeutet, mehrere Steuerungen in den glei-
chen Grundzustand an Daten zu bringen. Sie haben die Moglichkeit,
eine Auswahl von PLC-, NC- und HMI-Daten und auch Ladbare-
Compile-Zyklen fiir eine Serieninbetriebnahme zu archivieren oder
einzulesen.

Kompensationsdaten kénnen optional mitgesichert werden. Die An-
triebsdaten werden als Binardaten gesichert, die nicht gedndert wer-
den kénnen.

Bedienfolge

Voraussetzung: Das Kennwort z.B. mit der Zugriffsstufe 3 (Anwender)
ist gesetzt.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Bedienungshandbuch HMI-Advanced (BAD) - Ausgabe 01/2006 7-375



Bedienbereich Dienste 01/2006
7 7.4 Inbetriebnahme-Funktionen 7

>

Serien-
IBN

HMI-Dat.-
auswahl

Diskette...
Archiv

NC-Card

IBN-Archiv
einlesen

Softkey "Serien-IBN" driicken.
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Das Fenster "Serien-IBN-Archiv erstellen" wird gedffnet.

Archiv fir Serieninbetriebnahme-Datei erstellen:

Fir den Archivinhalt kénnen Sie auswéhlen, welche Daten gesichert
werden sollen:

e [ HMI

e [INC [0 mit Kompensationsdaten
e [ Ladbare-Compile-Zyklen

e OPLC

e [ Profibusantriebe

e Archivhame:

Der Archivname wird abhangig von dem angewahlten Bereich vorge-
schlagen und kann geandert werden.

Beispiel:

Aus dem urspriinglichen Archivnamen MMCNCPLC wird bei Anwahl
PLC der neue Archivname MMCNCPLC vorgeschlagen.

Haben Sie den Bereich "HMI" selektiert, kbnnen Sie Giber den Softkey
"HMI-Datenauswahl" die Auswahl der zu archivierenden Daten treffen.
Das Verzeichnis FAUSER wird immer mit gesichert. Unter "Zusatzli-
che Produkte" kénnen die Verzeichnisse \ADD_ON und \OEM mitge-
sichert werden, entweder vollstandig ("Komplett") oder nur die INI-
Dateien ("Konfiguration™).

Bei Anwahl des Zielgerates wird die Archivierung gestartet.
Archivierung auf:
o Diskettenlaufwerk

e Verzeichnis "Archive" auf der Festplatte
e Verzeichnis "Archive" auf der NC-Card

Die Softkey-Beschriftung wechselt auf "... Stop".
Das Serien-Inbetriebnahmearchiv wird erstellt.

Umschalten zwischen der Funktion "Serien-IBN-Archiv erstellen" und
"Serien-IBN-Archiv einlesen".
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Diskette...

Archiv

NC-Card

Start

IBN-Archiv
erstellen

Serien-IBN-Archiv einlesen:
Die Daten kénnen eingelesen werden Uber:
e das Diskettenlaufwerk

e das Verzeichnis "Archive" auf der Festplatte

e  Verzeichnis "Archive" " auf der NC-Card

e Wabhlen Sie die gewiinschte Archivdatei aus.
e Einlesevorgang starten.

Die Softkey-Beschriftung wechselt auf "Stop".
Umschalten von "Einlesen" auf "Erstellen".

Weitere Hinweise

Beim Einlesen einer Serien-IBN-Datei Uiber Diskette muss der freie
Festplattenspeicher mindestens die Grol3e der Serien-IBN-Datei ha-
ben.

Falls eine Steuerung fur M:N (mehrere Bedientafelfront und NCUs)
konfiguriert ist, muss nach Durchfiihrung einer Serieninbetriebnahme
ein Power On der HMI (PCU 50) durchgefuihrt werden, damit sich die
Teilnehmer am Bus (NC, PLC, HMI) wieder synchronisieren kénnen.

Archivierung der Ladbaren-Compile-Zyklen (CC):
Ladbare-Compile-Zyklen kénnen Sie in der Serieninbetriebnahme
unter Beriicksichtigung der folgenden Voraussetzungen archivieren:
¢ Im Inbetriebnahmearchiv muss unter dem Zielverzeichnis
\NC_CARD.DIR\CCOEM.DIR mindestens ein CC vorhanden sein.
e Ein selektives Archivieren einzelner CC erfolgt Uber Kopieren auf
Datentrager z.B. Diskette. Eingelesen werden nur Archive mit den
Zugriffsrechten fir die Serieninbetriebnahme der Zugriffsstufen
0 bis 4.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Bedienungshandbuch HMI-Advanced (BAD) - Ausgabe 01/2006 7-377



Bedienbereich Dienste 01/2006
7 7.4 Inbetriebnahme-Funktionen 7

7.4.2 Hochrustung (nur SINUMERIK powerline)

[3

Literatur

o I

Hoch-
rustung

Diskette...

Archiv...

NC-Card

Funktion

Diese Funktion unterstitzt die Hochriistung der NC-Systemsoftware.
Dazu haben Sie die Méglichkeit, ein Hochrust-Archiv zu erstellen.
Dieses enthdlt alle NC-Daten (wie das Serien-Inbetriebnahmearchiv)
inklusive der Kompensationsdaten. Vom Prinzip her lauft eine Soft-
ware-Hochristung wie eine Serien-Inbetriebnahme ab.

Unterschiede bei der Hochriistung gegeniiber Serien-IBN sind:

e Die Antriebsdaten werden im ASCII-Format gesichert und wieder
eingespielt (damit bleibt man Anderungen bei den Antriebsdaten
gegeniber offen).

e Es betrifft immer dieselbe Maschine, d.h. ein Ubernehmen der
Kompensation ist sinnvoll.

Inbetriebnahmeanleitung 840D bzw. 810D.

Bedienfolge

Softkey "Hochristung” drucken.
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Das Fenster "Hochriist-Archiv erstellen" wird geoffnet.
Als Archivinhalt sind die NC-Daten fest eingestellt. Sie kénnen einen
beliebigen Archivhamen eingeben.

Bei Anwahl des Zielgeréates wird die Archivierung gestartet.
Archivierung ist moglich auf:
¢ Diskettenlaufwerk

e Verzeichnis "Archive" auf Festplatte

Es wird der Inhalt des Archiv-Verzeichnisses " auf der NC-Card ange-
zeigt. Geben Sie den Namen der neuen Archivdatei an.

Die Softkey-Beschriftung wechselt auf "... Stop".
Das Hochrust-Archiv wird erstellt.
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Hochrist-Archiv einlesen:

Bei Anwahl des angeschlossenen Quellgerates wird das Einlesen
gestartet. Die Daten werden eingelesen uber:

e das Diskettenlaufwerk

Diskette ...
Archiv... e das Verzeichnis "Archive" auf der Festplatte
NC-Card e das Archiv-Verzeichnis " auf der NC-Card

e Wahlen Sie die gewlinschte Archivdatei aus.
e Einlesevorgang starten. Die Softkey-Beschriftung wechselt auf
"Stop".

Start

7.4.3 Originalzustand herstellen tiber NC-Card (nur SINUMERIK powerline)

[: Funktion

Der freie Speicher auf der NC-Card (PCMCIA-Card) kann genutzt
werden, um darauf ein Inbetriebnahme-Archiv abzulegen.

Das Archiv kann mit Hilfe von SINUCOPY-FFS (auf einem externen
PG/PC) auf die NC-Card gespielt werden.

Das Serieninbetriebnahme-Archiv kann direkt mit dem Namen "Origi-
nal" am HMI auf die NC-Card abgelegt werden (siehe Serieninbe-
triebnahme - Datei erstellen).

Bedienfolge

Voraussetzung:
Das Inbetriebnahme-Archiv mit dem Namen _N_ORIGINAL_ARC
befindet sich auf der NC-Card (unter dem Verzeichnis
_N_NC_CARD_DIR\_N_ARC_DIR).

3 Siehe Angaben des Maschinen-Herstellers

Betétigen Sie im Grundbild Dienste die "Etc-Taste" und

Original- darauf den Softkey "Originalzustand".
zustand

Nach Betatigung des Softkeys erscheint das Protokollfenster mit der
Rickfrage: ,Serien-IBN Archiv: Serieninbetriebnahme durchfiihren?"
aufgeblendet, nach Bestatigung werden die Daten eingespielt.

Vorsicht
& Die kompletten Daten der NC (und PLC, je nach Inhalt) des Anwen-
ders werden geldscht und durch die aus dem Archiv ersetzt.
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7.4.4 Anzeige-MD aus HMI-Embedded ubernehmen

[3

Einsatz

Ausgangssituation

Fall 1:

Fall 2:

Fall 1 laut Skizze

Funktion

Beim Wechsel der HMI-Komponente von HMI-Embedded (PCU20)
nach HMI-Advanved (PCU50/PCU70) tritt z.B. fur die Einsétze bei
ShopMill/ShopTurn der Fall ein, dass erprobte Anzeige-Maschinen-
daten aus der HMI-Embedded-Konstellation in die HMI-Advanced
Konstellation tbernommen werden sollen.

Der folgende Abschnitt beschreibt die erforderlichen Bedienschritte fiir
eine solche Ubernahme.

Anzeige-Maschinendaten werden bei HMI-Embedded in der NCU, bei
HMI-Advanved auf der Festplatte der PCU50/PCU70 gefihrt.

| HMI-Embedded | PCU 20
NCU1 ‘

————, HMI-Advanced

PCU 50

PCU 50

NCU1 NCU2
» HMI-Embedded Netz-LW HMI-Advanced | |
Floppy Disk

Bedienfolge

Die Ubernahme setzt sich aus den 2 Schritten zusammen:
e Kopieren der Anzeige-Maschinendaten mit HMI-Embedded
e Einspielen in die PCU50/PCU70 unter HMI-Advanced
Auf HMI-Advanced System: Bedienbereich Dienste:
Anzeige-Maschinendaten in die Anzeige Ubernehmen, wenn noch
nicht aktiviert:
Dienste — Datenauswabhl
"Anzeigemaschinendaten" markieren
OK
Anzeigemaschinendaten kopieren:
Dienste — Daten verwalten
Anzeige-Maschinendaten\BDxxyy.tea
Kopieren
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Zielverzeichnis

=

Fall 2 laut Skizze

Zielverzeichnis auswahlen:
Diagnose\MaschDat\Bedientafel
Einfligen

Eingefligte Anzeigemaschinendaten Uber Inbetriebnahme aktivieren:
Inbetriebnahme — Maschinendaten —
Anzeige-MD — Dateifunktionen
Verzeichnis und Datei BDxxyy.tea einstellen
—Laden

Weitere Hinweise

HMI-Embedded verwalten mehr Anzeigemaschinendaten als HMI-
Advanced. Fir alle angebotenen Anzeigemaschinendaten, die in HMI-
Advanced nicht definiert sind oder die fehlerhaft sind, wird ein Eintrag
im Fehlerprotokoll vorgenommen.

Anzeige-MD auf Floppy Disk oder Netzlaufwerk bringen:
Auf HMI-Embedded System:
Programm — ETC —
Bediendaten BDx.tea einstellen
—Kopieren
— ETC
Zielmedium wéahlen: Netzlaufwerk oder Floppy Disk
Einfligen

Auf HMI-Advanced System:
Dienste — Daten verwalten

Ubertragungsmedium wahlen: Netzlaufwerk oder Floppy Disk
BDxxyy.tea auswahlen
—Kopieren

Weiter wie bei Fall 1, Zielverzeichnis, siehe oben.
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7 7.4 Inbetriebnahme-Funktionen 7

Fur Notizen
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8.1 Grundbild Diagnose

Grundbild

Nummer

Datum

Loschkriterium

Text

Alarme

Meldungen

Nach Anwahl des Bereichs Diagnose erscheint das Bild "Alarme™:

Diagnose |CHAN1 | AUTO |MPFO
. Kanal RESET Programm abgebrochen

HMI-Alarm
quittieren

400260

Maschinensteuertafel 1 ausgefallen

Alarme

Nr. Datum Losch. Text
400260 28.01.1994 Maschinensteuertafel 1 ausgefallen Alarm-SQ
..................... 01:45:05 quittieren

Service-
anzeigen

Alarm-
protokall

Meldungen

Unter "Nummer" wird die Alarmnummer angezeigt. Die Alarme wer-
den in zeitlicher Reihenfolge ausgegeben.

Der Zeitpunkt, an dem der Alarm auftrat, wird in Datum, Stunde, Min.,
Sek. angezeigt.

Zu jedem Alarm wird das Symbol der Taste zum Léschen des Alarms
angegeben.

Unter "Text" wird der Alarmtext angezeigt.

Horizontale Softkeys

In der "Alarm-Ubersicht" werden alle anstehenden Alarme angezeigt.

Eine Ubersicht der anstehenden Meldungen wird angezeigt.

8-384
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Bedienbereich Diagnose
8.1 Grundbild Diagnose

Alarm-
protokoll

Service-
anzeigen

PLC-
Status

ePS

? Literatur

HMI-Alarm
quittieren

Alarm-SQ
quittieren

Das Alarmprotokoll der aufgetretenen Alarme und Meldungen wird
angezeigt. Es werden auch die Alarme angezeigt, die bereits geléscht
wurden.

Standardeinstellung fir den Alarmpuffer: 150 Alarme/Meldungen

Uber den Softkey "Serviceanzeigen" konnen Sie sich aktuelle Informa-
tionen zu den installierten Achsen und Antrieben anzeigen lassen.

Informationen tber die momentanen Zustande der Speicherzellen der
PLC werden angezeigt.

Erweiterungsleiste:

Ferndiagnose: die Steuerung kann Uiber eine Verbindung
(z.B. Modem) von extern bedient werden.

Weitere Informationen zum Thema Ferndiagnose entnehmen Sie bitte
/FB/ F3, Ferndiagnose.

Vertikale Softkeys

Aufgetretene HMI-Alarme (Alarmnummer 120...) kbnnen quittiert wer-
den. HMI-Alarme entsprechen HMI-Alarmen.

Aufgetretene SQ-Alarme (PLC-Alarme) kénnen quittiert werden.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Bedienungshandbuch HMI-Advanced (BAD) - Ausgabe 01/2006 8-385



Bedienbereich Diagnose 01/2006
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8.2 Alarme und Meldungen

G Funktion

Sie haben die Mdglichkeit, sich Alarme und Meldungen anzeigen zu
lassen und diese zu quittieren.

Bedienfolge

Alarme:

Aarme | In der Alarmibersicht werden alle anstehenden Alarme mit Alarm-
--------------------------- 5 nummern, Datum, Ldschkriterium und Erlauterung angezeigt.
Ldschen Sie den Alarm mit der Taste, die als Symbol angegeben ist:
| Gerat aus- und einschalten (Hauptschalter) oder NCK-POWER ON
// "Reset-Taste" driicken
Reset
s Taste "Alarm quittieren” driicken
ALARM
CANCEL
Alarm wird mit "NC-Start" geldscht
Cycle Start
/\ Alarm wird mit Taste "Recall" geldscht
Meldungen:
R R Angezeigt werden PLC-Betriebsmeldungen, die nicht (standardmafig)

quittiert werden muissen (projektierbar).

Alarmprotokoll:
Alarm- Ein Protokoll mit den bisher aufgetretenen Alarmen und Meldungen

[protokoll wird angezeigt. Es kdnnen standardmaRig 150 Alarme/Meldungen

protokolliert werden.
ﬂ Es sind auch die Alarme enthalten, die bereits quittiert wurden.
“ Dieses Symbol bedeutet "Alarm steht noch an.”

Neu Das Alarmprotokoll wird aktualisiert (statische Anzeige).

anzeigen

Protokoll Mit diesem Softkey wird der aktuelle Stand des Protokolls im ange-

|speichem zeigten Pfad abgespeichert und kann von dort aus ggf. archiviert wer-
den.

Sortierung Anderung der zeitlichen Sortierreihenfolge der Alarme in der Anzeige.

alt>jung
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Quittiersymbole Fur die HMI- und PLC-Alarme gelten die Quittiersymbole:
E HMI-Alarme
PLC-Alarme

PLC

Sicherheitsalarme S

% Sicherheitsalarme SQ

Die SQ-Alame werden mit dem Softkey "Alarm SQ quittieren" ge-
|6scht. Die S-Alarme sind Anzeige-Alarme, sie missen nicht quittiert
werden. Die Darstellung der S- und SQ-Alarme ist abhangig von Ein-
tragen in den Dateien "MMC.INI" und "MBDDE.INI".

Fur die PLC-Alarme ist Uber einen Eintrag in der INI-Datei "DG.INI"
wahlbar, welches Quittiersymbol angezeigt werden soll.

Diese Symbole stehen fur PLC-Alarme zur Verfligung.

@

PLC

oder
Literatur Die Aktivierung der Symbole ist beschrieben in
? /IAM/ IM4, Inbetriebnahme HMI
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8.3 Service-Anzeigen

G Funktion

Zur Inbetriebnahme und Diagnose von digitalen Antrieben kénnen
Uber die "Service-Anzeige" im Bild "Service Ubersicht" von jeder ein-
zelnen Maschinenachse verschiedene Betriebszustande mit einer Art
Ampel angezeigt werden.

Service Ubersicht In dieser Ubersicht werden von allen verfiigharen Achsen 1 bis 31
bestimmte Freigaben und Zusténde pro Achse dargestellt. Fir jede
Achse koénnen bis zu 6 verschiedene Unterscheidungsmerkmale auf-
treten:

Spalten fir Maschinenachsen 1 bis 31
Unterscheidungsmerkmale der Ampel pro Achse:

griin: Die Achse verhalt sich normal.
gelb: Die Achse ist nicht bereit.
L grau: Diese Achse ist nicht betroffen.
® o Fur diese Achse steht ein Alarm an.
= Querstrich: Der Achse ist kein Antrieb zugeordnet.

# Sonderzeichen:  Fehler beim Lesen der Daten, z.B. wenn Datum nicht vorhanden.

Zeilen mit Funktionen der Antriebsdiagnose
Antriebsfreigabe (Klemme 64/63)
Impulsfreigabe (Klemme 64/48)

Impulsfreigabe (KI. 663 / Sl: Antriebsrelais)
Einrichtbetrieb (Klemme 112)

Impulsfreigabe PLC

Drehzahlreglerfreigabe NC

Zwischenkreisstatus

Impulse freigeben

Antrieb bereit
Kuhlkdrpertemperaturwarnung
Leistungsteil in i2t Begrenzung
Motortemperaturwarnung
MeRsystem 1 aktiv
MeRsystem 2 aktiv
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8.3 Service-Anzeigen

Service-
anzeigen

Selektion
andern...

Konfigurationen andern

o

INSERT

Abbruch

OK

selekt.
Achsen

aktive
Achsen

alle
Achsen

Bedienfolge

Wabhlen Sie das Menil "Serviceanzeigen" an.

Die Softkey-Leisten wechseln. In der horizontalen Leiste erscheinen
die Softkeys mit denen die unterschiedlichen Service-Anzeigen ange-
wahlt werden kénnen. Die vertikalen Softkeys beziehen sich auf die
jeweils darstellte Service-Anzeige. Hieriiber kbnnen Sie Achskonfigu-
rationen auswahlen oder eine bestimmte Achsauswahl vorgeben oder
andern.

Bestimmte Achsauswahl vornehmen
Driicken Sie im Fenster "Service Ubersicht" den vertikalen Softkey
"Selektion andern...".

Im Ment "Konfigurationen @ndern" kdnnen Sie sich eine eigene Achs-
liste zusammenstellen. Dabei kénnen alle verfiigbaren Achsen in
beliebiger Reihenfolge in die Achsliste eingegeben werden.

Beispiel:

Es sollen 4 Achsen in der Reihenfolge 1 3 5 8 erscheinen.

In "Konfigurationen andern" erscheint die bisherige Achsliste
zB.175

Uber die "Insert-Taste" kdnnen Sie die neuen Achsen getrennt durch
ein Leerzeichen eingeben: 1358

Achsnummern aul3erhalb des giiltigen Bereichs von 1 bis 31 werden
entfernt. Wird versucht eine leere Liste einzugeben, wird eine Default-
Liste angezeigt (“1 2 3 4°).

Ruckkehr zum Grundmenii der "Service Ubersicht": Anpassungen der
aktuellen Achsliste werden nicht ibernommen.

Ruckkehr zum Grundmenii der "Service Ubersicht": Anpassungen der
aktuellen Achsliste werden ibernommen und mit den angezeigten
Hinweisen wirksam.

Selektierte Achsen anzeigen

Dricken Sie den vertikalen Softkey "Selekt. Achsen".

Das Fenster wechselt zum Grundmenti der "Service Ubersicht" mit
der zuletzt erstellten Achsauswahl.

Aktive Achsen anzeigen

Driicken Sie im Fenster "Service Ubersicht" den vertikalen Softkey
"aktive Achse". Im Grundmenii "Service Ubersicht* werden die zur
Zeit erfassten aktiven Achsen angezeigt.

Alle Achsen anzeigen

Driicken Sie im Fenster "Service Ubersicht" den vertikalen Softkey
"alle Achsen". Im Grundmenii "Service Ubersicht* werden alle Ach-
sen, die maximal mdglich sind, angezeigt.
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8.3 Service-Anzeigen

8.3.1 Service-Achse

G Funktion

Die Informationen im Bild "Service Achse" dienen zur

e Uberpriifung des Sollwertzweiges (z.B. Lagesollwert, Drehzahl-
sollwert, Spindel-Drehzahlsollwert prog.)

o Uberpriifung des Istwertzweiges (z.B. Lageistwert, MeRsystem %2,
Drehzahlistwert) Optimierung des Lageregelkreises der Achse
(z.B. Schleppabstand, Regeldifferenz, Kv-Faktor)

e Uberpriifung des gesamten Regelkreises der Achse (z.B. durch
Vergleich zwischen Lage-Soll- und Lage-Istwert, Drehzahl-Soll-
und Drehzahl-Istwert)

o Uberpriifung von Hardwarefehlern (z.B. Kontrolle des Gebers:
Wird die Achse mechanisch bewegt, muss sich eine Lageistwert-
Anderung ergeben)

e Einstellung und Uberpriifung der Achsiiberwachungen

Literatur: /FB/, Funktionsbeschreibung D1, Diagnosehilfsmittel

o

Bedienfolge
Service- Wabhlen Sie das Menii "Serviceanzeigen" an.
anzeigen Die Softkey-Leisten wechseln. Die vertikalen Softkeys beziehen sich
auf die jeweils darstellte Service-Anzeige. In der horizontalen Leiste
erscheinen die Softkeys mit denen Sie die entsprechenden Service-
Anzeigen anwaéhlen kénnen.
Service Dricken Sie den horizontalen Softkey "Service Achse". Im Fenster
[Achse "Service Achse/Spindel" erhalten Sie Kennwerte mit Einheiten tiber
die Maschinenachse mit zugehérigem Achsnamen und der Achs-
nummer.
= || & Blattern ist mit den "Blattertasten" mdglich.
sash || "
Vertikale Softkeys zur Achsauswabhl
Achse Achse Die Service-Werte der nachsten (+) bzw. vorherigen (—) Achse werden
h = angezeigt.
Direkt- Mit den vertikalen Softkey "Direktanwahl“ wahlen Sie im gleichnami-
anwabhl...

gen Fenster eine Achse aus den verfligbaren Achsen direkt aus.
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8.3 Service-Anzeigen

8.3.2 Service Antrieb

[3

? Literatur
- Service-
anzeigen

Service-
antrieb

ﬂ e =
PAGE PAGE
up DOWN
Antrieb Antrieb
+ -
Direkt-
anwabhl...

Funktion

Die Informationen im Bild "Service Antrieb" dienen zur

e Statusuberprifung von Freigabe- und Steuersignalen (z.B. Impuls-
freigabe, Antriebsfreigabe, Motorauswahl, Sollparametersatz)

e Statustberprifung der VSA/HSA-Betriebsarten (z.B. Einricht-
betrieb, parkende Achse)

e Anzeige von Temperaturwarnungen

e Uberpriifung der aktuellen Soll-/Istwertanzeige (z.B. Lageistwert,
Mel3system Y2, Drehzahlsollwert, Drehzahlistwert)

e Uberpriifung des Antriebszustandes

e Anzeige der aktuellen Hochlaufphase

e Anzeige einer Sammelfehlermeldung (Meldung ZK1)

e Anzeige von Zustandsmeldungen des Antriebs (z.B. Schwellen-
moment unterschritten, Istdrehzahl = Solldrehzahl)

/FB/, Funktionsbeschreibung D1, Diagnosehilfsmittel

Bedienfolge

Waébhlen Sie das Menii "Serviceanzeigen" an.

Die Softkey-Leisten wechseln. Die vertikalen Softkeys beziehen sich
auf die jeweils darstellte Service-Anzeige. In der horizontalen Leiste
erscheinen die Softkeys mit denen Sie die entsprechenden Service-
Anzeigen anwéhlen kdnnen.

Im Fenster "Service Antrieb" werden Informationen Gber den Achsan-
trieb mit zugehdrigem Achsnamen und der Achsnummer angezeigt.

Blattern ist mit den "Blattertasten" moglich.

Vertikale Softkeys zur Achsauswahl
Die Service-Werte des nachsten (+) bzw. vorherigen (=) Antriebs
werden angezeigt.

Mit den vertikalen Softkey "Direktanwahl* wahlen Sie im gleichnami-
gen Fenster eine Achse aus den verfligbaren Achsen direkt aus.
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8.3.3 Service Safety Integrated

[3

Status Sl

Verflgbare Signale/Werte

Funktion

Mit Betatigen des Softkeys "Service SI" werden fiir die angewéhlte
Achse drei Informationsbltcke Uber Safety Integrated bezogene Da-
ten angeboten:

e Status S| (Per Default angewahit)

e SGE/SGA
e SPL
Diagnose |EHAN1 | ayTo R

. Kanal RESET Programm abgebrochen

Achse +

X1
Siral % Auieb] Eirhei B Direkts
Sichere Istposition 0.0000 0.0000| Grad
Lagedifferenz NCK./Antrieb 0.0000 -| Grad _
[berwachung ''Sicherer Betrishshalt” aktiv Ja Ja
[berwachung ''Sichere Geschwindigkeit” aktiv Mein Mein
Bklive SG-5tuf Keine Keine ]
Sichere | stgeschwindighkeitsgrenze Inaktiv -| L mir
Sollgeschwindighkeitsbegrenzung Inaktiv -| L mir Bt
Aktuelle Geschwindighkeitzdifferenz 0.0000 -| L mir _
Mazimale Geschwindighkeitzdifferenz 0.0000 -| L mir
Altive gichere Software-Endschalter Micht freigegeben| Micht freigegeben SGE/SGA
&klives Dbersetzungsverhalnis [Stufe) 1 1 _
Aktiver Stopp K.einer K.einer 1
Aktuell angeforderter externer Stopp K.einer K.einer SPL
Stop-F-Codewert [Alarm 300911) - #
Impulze freigegeben Mein Ja |Z|

Fahrten-
schreiber

Komm.-
protokoll

Service
Antrieb

Service
Achse

System-
[ESSOUICEN

Yersion

Service 51 |

Die vertikalen Softkeys Achse +, Achse - oder Direktanwahl erlauben
die gewiinschte Achse einzustellen. Die aktuelle Achse wird in der
rechten Tabellenhalfte oben angezeigt.

Sichere Istposition

e Lagedifferenz NCK/Antrieb

e Uberwachung ,Sicherer Betriebshalt* aktiv
e Uberwachung ,Sichere Geschwindigkeit* aktiv
e Aktive SG-Stufe

e Aktiver SG-Korrekturfaktor

e Sichere Istgeschwindigkeitsgrenze

e Sollgeschwindigkeitsbegrenzung

e Aktuelle Geschwindigkeitsdifferenz

e Maximale Geschwindigkeitsdifferenz

e Aktive sichere Software-Endschalter

e Aktives Ubersetzungsverhaltnis (Stufe)

8-392
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? Literatur
' Service- |
anzeigen
Service
Sl

PAGE PAGE
DOWN up

Achse +

Achse —

Direkt-
anwabhl...

SGE/SGA

SGE/SGA

e Aktiver Stopp

e Aktuell angeforderter externer Stopp

e Stop-F-Codewert (Alarm 300911)

e Impulse freigegeben

o Verfahrsperre durch Stopp in anderer Achse

[FBSI/ Funktionsbeschreibung Safety Integrated

Bedienfolge

Wabhlen Sie das Menil "Serviceanzeigen" an.
Die horizontale Softkey-Leiste wechselt.

Im Fenster "Service SI" werden Informationen Uber Safety Integrated-
Daten mit zugehérigem Achsnamen und der Achsnummer angezeigt.

Blattern ist mit den "Blattertasten" moglich.

Die Service-Werte der néchsten (+) bzw. vorherigen (-) Achse werden
angezeigt.

Eine Achse kann aus den verfigbaren Achsen direkt ausgewahlt wer-
den.

Mit diesem Softkey wéhlen Sie die Anzeige der Signale der sicher-
heitsgerichteten Ein- und Ausgénge an.

\MPF.DIR
F25.MPF
Programm abgebrochen

Diagnose |CHAN1 | AUTO |
[# Kanal RESET

Achse +

SGE Direkts
Sichere Eingangssignale NCK Bit 0..15 0000 0000 0000 0100
Sichere Eingangssignale Antrieb Bit 0...15 0000 0000 D000 0000 _
Sichere Eingangssignale MCE. Bit 16...31 0000 0000 0011 1100
Sichere Eingangssignale Antrieb Eit 16...31 0000 0000 0011 1100
SGA P—
Sichere Ausgangssignale MCK Bit 0..15 0000 0000 0000 0701 Status Sl
Sichere Ausgangssignale Antrieb Bit 0,15 0000 0000 0000 0007
Sichere Ausgangssignale MCK Bit 16,31 0000 0000 0010 0010 _
Sichere Ausgangssignale Antrieb Bit 16...31 0000 0000 0010 0010
SGE/SGA
[
SPL

Fahrten-
schreiber

Komm.-
protokoll

Sypstem-
[ESSOUICEN

Service
Antrieb

Service

Aohie Yersion

Service 51 |
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SPL

SPL

Speicherung

Format
Vorbelegung Format...

Mit diesem Softkey wéhlen Sie die Anzeige der Signale der sicheren
programmierbaren Logik an.

\MPF.DIR
F25.MPF
Programm abgebrochen

Diagnose |CHAN1
. Kanal RESET

| AUTO

SPL

Yariable Aktuelle Werte
|$A_INSI[P] ||]1___|]3 |v| HCK 0000 0011 B
PLC 0000 0011
[$A_INSI[P) [v] [o09.18 [v] NEK 0000 0001 B —
PLC 0000 D001 Yorbelegung
Format...
[$A_INSI(P) [v] [17..24 [v] NCK 0000 D000 B i
PLC 0000 0000
Status 51
[$A_INSI(P) [v] [25..32 || NCK 0000 0000 B
PLC 0000 0000 _
[$A_0UTSIF) [v] [o1..08 [v] NCK 0000 0000 B SGE/SGA
PLC 0000 0000
Signal wiert| [+ |
K.D-Fiillstand o|[] e |
K.DY-5tatus K.eine Fehler aufgetreten
KDY -Steuenwort KDY-Toleranzzeit 15
SPL-Hochlauf-Zustand 00100111 0000 1111

Service
Antrieb

Service
Achse

Fahrten-
schreiber

Komm.-
protokoll

System-
TESSOUICEN

Service 51 Yersion

Die verfugbaren Signale sind aus obigem Bild ersichtlich.
Der vertikale Softkey Status Sl fiihrt in das Statusbild Sl,
SPL fuhrt in das Bild der sicheren programmierbaren Logik.

Unter "Variable" kann gewahlt werden:

$A_INSE(P) entspricht gleichzeitiger Anwahl von

$A_INSE obere Zeile Herkunft NCK und

$A_INSEP untere Zeile Herkunft PLC

und sinngemalf fur die Ubrigen Variablen:

$A_OUTSE(P)

$A_INSI(P)

$A_OUTSI

$A MARKERSI(P)

Unter Bit kdnnen Sie jeweils einen 8-Bitbereich des angewéhlten
Signals anfordern.

Die getroffene Auswahl der Variablen und zugeordneter Bit-Bereiche
wird gespeichert und bei den folgenden Anwahlen des Bildes berick-
sichtigt.

Neben den aktuellen Werten wird die Herkunft der angezeigten Signa-
le NCK/PLC angezeigt.

In der Variablenzeile kann mit der Select-Taste zwischen folgenden
Formaten gewahlt werden:

B Binar
H Hexadezimal
D Dezimal

Die gleiche Auswahl stellt das Untermeni unter Softkey Vorbelegung
Format ... zur Verfligung. Das ausgewahlte Format gilt fur alle Variab-
len Anzeigen des Bildes.
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Anwéhlbare Variable

Angezeigte Signale

Einzeln oder pauschal vorgenommene Formateinstellungen werden
gespeichert und bei folgenden Anzeigen weiter berticksichtigt.

$A_INSE(P)
$A_OUTSE(P)
$A_INSI(P)
$A_OUTSI(P)
$A_MARKERSI(P)

KDV-Fllstand (KDV = kreuzweiser Datenvergleich)
KDV-Status

KDV-Steuerwort

SPL-Hochlaufzustand

SPL hochgelaufen

SPL Schnittstellen sind parametriert

SPL -Programm Datei SAFE.SPL geladen

NCK wartet auf Hochlauf der PLC

Interrup fur SPL-Start soll zugewiesen werden
Interrup fur SPL-Start wurde zugewiesen
Interruptbearbeitung fur SPL-Start aufgerufen
Interruptbearbeitung fur SPL-Start beendet
NCK-Kreuzweiser Datenvergleich wurde gestartet
PLC-Kreuzweiser Datenvergleich wurde gestartet
Zyklische SPL-Checksummen-Uberpriifung aktiv
Alle SPL-Schutzmechanismen aktiv

8.3.4 Konfigurationsdaten ausgeben

[3

Funktion

Die Konfigurationsdaten einer Maschine (HMI-Version, NCU-Version,
Achskonfiguration, Antriebskonfiguration, Busparameter, aktive Bus-
teilnehmer) kénnen in eine Datei geschrieben und anschlieBend aus-
gelesen / gedruckt werden.

Die Ausgabe der Konfigurationsdaten erfolgt in 2 Schritten:

1. Erstellen der Datei Konfigurationsdaten CONFIGURATION_DATA
im Bedienbereich Diagnose durch Betéatigen des Softkeys "Kon-
fig.-daten".

2. Auslesen der Datei CONFIGURATION_DATA im Bedienbereich
"Dienste". Hierfur wird im Bedienbereich Dienste die Konfigura-
tionsdatei CONFIGURATION_DATA erstellt.
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Service-
anzeigen

Konfig.-
daten

=

Bedienfolge

Wabhlen Sie das Meni "Serviceanzeigen" an.
Die horizontale Softkey-Leiste wechselt.

Softkey "Konfig.-daten" driicken.

Das System sammelt die Konfigurationsdaten, schreibt diese in die
Datei CFGDAT.TXT und zeigt sie an.

In der Info-Zeile wird Pfad und Name der Datei angezeigt.

Weitere Hinweise

Die Konfigurationsdaten kénnen im Bedienbereich "Dienste" ausgele-
sen werden.

8.3.5 Kommunikationsfehler Protokoll

[3

Komm.-
protokoll

8.3.6 Fahrtenschreiber
Fahrten-
schreiber

=

Funktion

Auftretende Fehler bei der Kommunikation zwischen HMI und
NCK/PLC werden in ein Kommunikationsfehlerprotokoll eingetragen.

Uber diesen Softkey kénnen die Fehler angezeigt werden.

Die Fehlerprotokoll-Datei dient vorwiegend dem Steuerungshersteller
(Siemens) als Diagnosehilfe bei Kommunikationsfehlern.

Ein bestehendes Fahrtenschreiberprotokoll kann mit der entspre-
chenden Berechtigung (Zugriffstufe: Hersteller) angezeigt werden.

zur Projektierung des Fahrtenschreiberprotokolls siehe
/IAM/ IM4  Inbetriebnahmeanleitung HMI-Advanced
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8.4 Versionsbild aufrufen

[3

fir SINUMERIK powerline

fir SINUMERIK solution line

Detail
Service- |
anzeigen
Version
NCU
Version
HMI
Version

Funktion

Im Versionsbild werden die Versionsdaten der eingebauten System-

software angegeben:

Fur die angezeigten Versionsangaben stehen Sortier- und Speicher-

funktionen zur Verfiigung.

Als ASCII-Dateien abgespeicherte Versionsangaben kénnen beliebig
weiterverarbeitet oder im Service-Fall an Hotline-Betreuer Ubermittelt
werden.

Die angezeigten Versionsangaben unter "NCU Version" geben die
Software-Versionen auf der CF-Karte an: dies gilt insbesondere fur
die Messzyklen- und Zyklenversionen. Die Messzyklen und Zyklen,
die von HMI-Advanced genutzt werden, stehen auf der Festplatte der
PCU zur Verfiigung. Deren Version kann tber die horizontalen Soft-
keys abgefragt werden.

Mit dem vertikalen Softkey "Detail" kdnnen weitere Informationen zu
einer Version abgefragt werden, um sie im Servicefall z.B. an den
Hotline-Betreuer zu Ubermitteln.

Die Kontrollen erfolgen beim ersten Zugriff auf die entsprechenden
Versionsanzeigen.

Bei SINUMERIK solution line ist die Versionsnummer 8-stellig und
folgendermaRen aufgebaut:

V XX.yy.zz.nn

xx: Major Release
yy: Minor Release
zz: Service Pack
nn; Hotfix Nummer

Bedienfolge

Den Softkey "Serviceanzeigen" driicken.
Die horizontale Softkey-Leiste wechselt.

Offnen Sie das Fenster "Version" mit den folgenden Softkeys:

"NCU Version" fur die Versionsdaten der NCU

"HMI Version" die Versionsdaten des HMI
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Zyklen "Zyklen Version" Versionsdaten uber alle Zyklenpakete
Version
Defini- "Definitionen” die Versionsdaten von Definitionen
tionen
Hardware "Hardware Version" die Versionsdaten der Hardware
Version (nur bei SINUMERIK solution line verfiigbar)
Option: Compile-Zyklen "Compile-Zyklen", wenn auf NCK vorhanden, die Versionsanzeige.
= || &&= Blattern Sie mit den Tasten "Blattern".
sash || "

8.4.1 Versionsinformationen sortieren und speichern

G Funktion

Fur folgende Versionsauflistungen gibt es Sortierfunktionen:
e NCU Version

e HMI Version

e Zyklen Version

e Definitionen

Sortieren Im linken Teil des Dialogfensters flr Sortieren kann ein Sortier-

S merkmal entsprechend einer Spaltenbezeichnung in der Auflistung
mit der Select-Taste ausgewahlt werden. Im rechten Bildteil kann
zwischen absteigender und aufsteigender Sortierreihenfolge bezig-
lich des gewéhlten Sortiermerkmales unterschieden werden.

Ver_si(;nen Die sortierten oder unsortierten Versionsangaben des angezeigten

speichern

Bereiches werden fiir HMI-Versionen wie folgt abgespeichert:

Bereich Ziel Datei
HMI Version  Dienste—Diagnose\Protokolldateien =~ HMI.COM

Die Speicherung der tbrigen Bereiche ist bei den Bereichsangaben
beschrieben.
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Besondere Kennzeichnungen Software-Objekte werden im Anzeigebild rot dargestellt, wenn keine
der HMI-Versionen Eindeutigkeit vorliegt (z.B. mehrere ausfiihrbare Programme gleichen
Namens in verschiedenen Verzeichnissen) oder wenn der Eintrag in
der Registry nicht mit dem tatséachlichen Speicherort eines Objektes
Ubereinstimmt.
In der Meldezeile erfogt ein sprachunabhéngiger Hinweis:

1: <tatsdchlicher Registry-Eintrag> oder
1:- , wenn kein Registry Eintrag existiert oder
2 fur alle anderen Dateien unter anderem Pfad

Die Dialoghinweise werden auch in die Protokolldatei geschrieben.

8.4.2 Anzeige des Versionsbildes fur Zyklen

G Funktion

Zur Diagnose der entsprechenden Zyklenstande kénnen folgende
Versionsbilder angezeigt und genutzt werden:

e Paketlbersicht der in der Steuerung vorhandenen Zyklenpakete
e Details der einzelnen Pakete

e Ubersicht aller verfiigbaren Zyklen

e Eigene Ubersicht fiir Anwender-, Hersteller- und Standard-Zyklen
e Definitionen

Bedienfolge

Service- | Den Softkey "Serviceanzeigen" driicken.
anzeigen Die horizontale Softkey-Leiste wechselt.
Versionen Offnen Sie das Fenster "Version" im Menil "Serviceanzeigen".
Sie erhalten die Softkeys:
Paketubersicht Die auf der NCK vorhandenen Zyklenpakete kénnen Sie mit den hori-
Zyklen zontalen Softkey "Zyklen Version® in einer eigenen Ubersicht "Versi-
Version onsdaten Zyklen“ anzeigen. Dabei wird der vertikale Softkey "Paket-
Paket- i s Sty A
ibersicht Ubersicht” selbsttétig einbezogen.
Zusammengehorende Zyklen kdnnen zu Paketen zusammengefasst
und in einer Paketliste aufgefihrt werden. Dazu erhalt das gesamte

Paket einen Paketnamen sowie eine Versionskennung. Der Dateityp
dieser Zyklenpaketliste lautet .cyp (cycle package).

Die Paketlisten hei3en cyc_xxx.cyp und folgende Namen werden als
Standard definiert:
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Vordefinierte Paketlisten

Details der Pakete

Zyklen
Version

Ubersicht tiber

Zyklen
Version

alle Zyklen

Zyklen
Version

Anwender-
Hersteller-

Standard
Zyklen

Paketliste Zyklenpaket

cyc _sc.cyp Standardzyklen

cyc_scs.cyp Zyklenunterstitzung (der Standardzyklen)
cyc _mc.cyp Messzyklen

cyc_mcs.cyp Messzyklenunterstitzung
cyc_mj.cyp Messen im JOG

cyc_sm.cyp ShopMill

cyc_st.cyp ShopTurn

cyc mt.cyp ManualTurn

cyc _c950.cyp Erweitertes Abspanen

cyc c73.cyp Taschenflachen mit Inseln

cyc _iso.cyp Zyklen ISO-Kompatibilitat
cyc_cma.cyp Herstellerzyklen (vordefinierter Name)
cyc_cus.cyp Anwenderzyklen (vordefinierter Name)

Details

Alle
Zyklen

Anwender
Zyklen

Hersteller
Zyklen

Standard
Zyklen

Selektieren Sie im Fenster der Paketubersicht ein Paket und driicken
den vertikalen Softkey "Details". In der Ubersicht "Versionsdaten"
erscheinen von dem selektierten Paket folgende Details:

o Paketname Name

o Pakettyp Typ

e Ladezustand Geladen
e Paketlange Lange

e Ablageverzeichnis Verzeichnis (in der Datenhaltung DH)
e Datum
e Versionseintrag Version

Dricken Sie den vertikalen Softkey "alle Zyklen". Der horizontale
Softkey "Zyklen Version* wird grundsatzlich mit einbezogen.

In der Ubersicht "Versionsdaten" werden unabhéngig von Paketen alle
verfigbaren Zyklen vom Typ .com und .spf aus den Verzeichnissen
Anwenderzyklen (CUS.DIR), Herstellerzyklen (CMA.DIR) und Stan-
dardzyklen (CST.DIR) angezeigt.

Ist eine Datei in mehreren Verzeichnissen vorhanden, so wird die
aktive Version in der Textfarbe des Editors mit schwarz dargestellt.
Inaktive Dateien werden grau dargestellt.

Driicken Sie den gewiinschten vertikalen Softkey
e "Anwender Zyklen" oder

e "Hersteller Zyklen" oder

e "Standard Zyklen"

Der horizontale Softkey "Zyklen Version“ bleibt weiterhin aktiv.
In der Ubersicht "Versionsdaten" werden jeweils alle Dateien vom Typ
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Definitionen

Defini-
tionen

Sortieren

Versionen
speichern

.com und .spf des Verzeichnisses Anwender-, Hersteller- oder Stan-
dardzyklen ohne Paketlisten angezeigt.

Die auf der NCK vorhanden Definitionsdateien kdnnen Sie mit den
horizontalen Softkey "Definitionen® in einer eigenen Ubersicht "Versi-
onsdaten Definitionen* anzeigen lassen. In dieser Ubersicht erschei-
nen dann alle Definitionsdateien aus dem Verzeichnis DEF.DIR der
Datenhaltung.

Durch Betétigen eines anderen horizontalen Softkeys kénnen Sie in
ein anderes Versionsbild wechseln.

Die Versionsangaben kdnnen nach den vorgeschlagenen Merkmalen
aufsteigend oder absteigend sortiert werden.

Die sortierten oder unsortierten Versionsangaben der angezeigten
Definitionen werden wie folgt abgespeichert:

Bereich Ziel Datei
Definitionen Dienste—Diagnose\Protokolldateien = DEF.COM

8.4.3 Zyklenversionen ausgeben

[3

Service- |
anzeigen i
--------------- 4
Versionen

Zyklen
Version
Versionen
speichern

Funktion

Die Inhalte der Versionsbilder fur Zyklen kénnen in eine eigene Proto-
kolldatei gespeichert werden.

Bedienfolge

Im Versionsbild "Versionsdaten Art-Zyklen* kénnen Sie durch Betati-
gen des vertikalen Softkey "Versionen speichern” jeweils eine eigene
Protokolldatei fur die folgenden Versionsinhalte anlegen:

Datei: Art:

CYP.COM Paketubersicht
CYP_DET.COM Details
ALLCYCLE.COM Alle Zyklen
Cus.coMm Anwenderzyklen
CMA.COM Herstellerzyklen
CST.COM Standardzyklen
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Nach Beendigung des Speichervorgangs erscheint eine Riickmeldung
mit folgenden Inhalt; "Datei wurde gespeichert! "
= Dienste:\Diagnose\Protokolldateien\xxx.com.
XXX steht fiir den entsprechenden Dateinamen vor der Extension
.COM der jeweiligen Art.

8.4.4 Ladbare Compile-Zyklen anzeigen

G Funktion

Ladbare-Compile-Zyklen (CC) sind eine Option, die Sie freischalten
lassen mussen. Wenn Ladbare-Compile-Zyklen auf NCK vorhanden
sind, kénnen Sie diese unter Serviceanzeigen/Version/Compilezyklen
in einem eigenen Versionsbild "Versionsdaten Zyklen* anzeigen.

Bedienfolge

Ladbare-Compile-Zyklen

Service- Mit einem NCU Reset werden Compile-Zyklen geladen, und kénnen
anzeigen dann unter Serviceanzeigen/Version/Compilezyklen angezeigt wer-
den.
Version Offnen Sie im Menii "Serviceanzeigen“ das Fenster "Version".
Sie erhalten den Softkey "Compilezyklen".
Syokr:;‘?:'e' Driicken Sie den Softkey "Compilezyklen”
geladene CC anzeigen In der Ubersicht "Versionsdaten Compilezyklen" werden jeweils alle
geladenen Dateien vom Typ .elf angezeigt.
Der Ablageort Ladbarer-Compile-Zyklen kann im Bedienbereich
Dienste Grundbild “Daten Verwalten“ abgefragt werden. VVon hier aus

kénnen Sie verfiigbare Ladbare-Compile-Zyklen auf eine vorhandene
NC-Card kopieren. Weitere Ablageorte, wie alle externen Laufwerke
z.B. Diskette oder die Netzlaufwerke 1 bis 4 sind moglich.

nicht geladene CC anzeigen Alle noch nicht geladenen Dateien vom Typ .elf kbnnen ebenfalls im
Grundbild “Daten verwalten* angezeigt werden. Dazu wahlen Sie das
entsprechende Verzeichnis aus. Durch Einzelselektion einer Datei mit
der Extension .elf kdnnen Sie sich alle wichtigen Eigenschaften eines
einzigen Compile-Zykluses anzeigen lassen.

Eigen- Driicken Sie den Softkey "Eigenschaften”
schaften Die horizontale und Vertikale Softkey-Leiste wechselt und das Fenster
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Versionsanzeige

"Eigenschaften” wird z.B. im Bild NC-Card eingeblendet.

Eigenschaften

Pfad ‘\NC-Card\Ladbare-Compile-Zyklen

Name :CCMCSC Datum: Uhrzeit
Extension ELF Lange: Geladen: O
Typ :Ladbarer-Compile.Zyklus

Zugriffsrecht
Lesen: Schreiben: Freigabe: Auflisten: Léschen:

Inhalt : Ladbarer-Compile-Zyklus

Version: MCSC Coupling axes MKS  Uhrzeit Datum
Vorabstand des Compile-Zyclus (Preliminary)

Interface: 001.001@Interfaces=002.000 @ TChain=001.000
Aktuelle Zugriffsberechtigung-Zugriffsstufe :

8.5 PLC-Status abfragen

Eingange:
Ausgéange:
Merker:
Zeiten:
Zéhler:

Daten:

Format:

Funktion

Sie kdnnen sich Uber die momentanen Zustande von folgenden Spei-
cherzellen der PLC informieren, die Sie gegebenenfalls auch dndern
kénnen:

Eingangsbit (Ex), Eingabebyte (Ebx)

Eingangswort (Ewx), Eingangsdoppelwort (Edx)

Ausgangsbit (Ax), Ausgangsbyte (Abx)

Ausgangswort (Awx), Ausgangsdoppelwort (Adx)

Merkerbit (Mx), Merkerbyte (Mbx)

Merkerwort (MWx), Merkerdoppelwort (MDx)

Zeit (Tx)

Zahler (Zx)

Datenbaustein (DBx): Datenbit (DBXx), Datenbyte (DBBX),
Datenwort (DBWXx), Datendoppelwort (DBDx)

B = binar
H = hexadezimal
D = dezimal

G = Gleitkomma (bei Doppelworten)
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DOWN

PAGE PAGE
up

PLC-

Status

Andern

Operand  Beispiel lesen schreiben [Format |Wert Bereich
Eingange ja ja 0-127
E20 B 0
EB 2 B 0101 1010
H 5A
D 90
Ausgange ja ja 0-127
A20.1 B 1
AB 20 B 1101 0110
H D6
D 214
Merker ja ja 0-255
M 60.7 B 1
MB 60 B 1101 0110
MW 60 H B8
D 180
Zeiten T20 ja nein 0-31
B
H
D
Zéhler Z20 ja ja 0-31
B
H
D
DB/ ja ja 0-255
Datenbyte 0-255
DB3.DBB9 H A
D 10
B 000 0000 0000 1010

Operand
+

Operand

Bei HMI kann mit den Tasten "Blattern" weitergeblattert werden.

Funktion

Der Wert von Operanden kann geéandert werden.
Bedienfolge

Der Bedienbereich "Diagnose” ist angewahlt.

Softkey "PLC-Status" driicken. Die erste Operandenmaske wird ein-
geblendet. Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Die zyklische Aktualisierung der Werte wird unterbrochen.

Die Adresse des Operanden kénnen Sie jeweils um 1 erhéhen bzw.
erniedrigen.
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Vorbeleg.
Format

Léschen

Anderung
rickgangig
Ubernahme

HELP

Softkey-Belegung

Ein Auswahlfenster wird eingeblendet.

Sie kdnnen die Formatfelder mit "B" (Binar), "H" (Hexadezimal) oder
"D" (Dezimal) bzw. "G" (Gleitpunkt) vorbelegen.

Andern Sie den Operanden, das Format oder den Wert.

Ldschen:
Die Eintrage des angewahlten Operanden (Formate und Werte) wer-
den geldscht. Es wird ein Rickfragefenster eingeblendet.

Anderung riickgangig:
Die zyklische Aktualisierung wird fortgesetzt, die eingegebenen Werte
werden nicht in die PLC Ubertragen.

Ubernahme:
Die eingegebenen Werte werden an die PLC Ubertragen. Die zykili-
sche Aktualisierung wird fortgesetzt.

Dricken Sie die "Informationstaste".
Eine Beschreibung Uiber die zulassige Eingabesyntax zur PLC-Status-
Anzeige wird eingeblendet.

8.5.2 Symbolische PLC-Adressen vergeben

[3

=

Voraussetzungen

Funktion

Die PLC-Informationen kénnen Sie auch tUber Symbole bearbeiten.
Dazu sind die Symboltabellen und Texte zu Symbolen des PLC-
Projektes in geeigneter Weise aufzubereiten und in HMI bereit zu
stellen.

Weitere Hinweise

Das Programm PlcSymbolsGenerator.exe und seine Beschreibung
finden Sie in der PLC-Toolbox. Es erstellt die Dateien mit Symbolen
und sprachabhéngigen Texten in der fir HMI erforderlichen Darstel-
lung.

Vorbereitung der PLC-Daten:

e Speichern Sie die mit PlcSymbolsGenerator.exe erzeugten Da-
teien im Bedienbereich Dienste unter Pfad: Diagnose/PLC-Daten
(F\DH\DG.DIR\PLC.DIR\) mit folgenden festgelegten Namen
und festgelegten Extensions:

PlcSym.SNH (Symbole)
PlcSym_<Sprachkirzel>.SNT (Texte z.B. PlcSym_GR.SNT)
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Literatur

Sprachen

Diagnose

PLC-

Symbole

e NC RESET oder HMI-Reboot zur Dateiaktivierung

e nur fur M:N-Konfigurationen: in netnames.ini muss fir jede an-
sprechbare NCU ein Eintrag stehen, der die Symbole verfiugbar
macht.

Weitere Informationen entnehmen Sie bitte

NNAM/ IM4, Kapitel 5

Sind die Texte (Symbol Kommentare) fir mehrere Sprachen hinter-
legt, kann auch bei Sprachumschaltung mit den entsprechenden Tex-
ten der anderen Sprachen gearbeitet werden.

Bedienfolge

Der Bedienbereich Diagnose ist angewahlt. Wenn die oben genann-
ten Voraussetzungen erfullt sind, wird Softkey PLC-Symbole angebo-
ten.

Diagnose |E’:| Letbmn LEamel] JOG Ref I;:E;E[I)I!‘?E MPE
. Kanal RESET Programm abgebrochen

= -
PLC-Symbole: (Ibersicht aktiv orueren

Symbolische Adresse Absol. Adresse Format Wert
THMLoadIF_IF[7] Free2 DB71.DBD192 H (Al Fiterm
THMLoadIF_IF[7].Freel DB71.DBD188 H &
TMLoadIF_IF[6].Free3 DB71.DBD16E  H # I
THMLoadIF_IF[6] Free2 DB71.DBD162 H it |z Suchen
TMLoadIF.IF[1].Free3 DB71.DBD16 H e || (1202
THMLoadIF_IF[6]. Freel DB71.DBD158 D M |
THMLoadIF_IF[5] Free3 DB71.DBD136 H # Details
THMLoadIF_IF[5] Free2 DB71.DBD132 H # o
THMLoadIF_IF[5]. Freel DB71.DBD128 H # m
TMLoadIF_IF[1].Free2 DB71.DBD12 H # Andern
THMLoadIF_IF[4] Free3 DB71.DBD106  H # I
THMLoadIF_IF[4] Free2 DB71.DBD102 H #

Abbruch
THLoadIF_IF[4]. TMno DB71.DBBY7 H t |
THMLoadIF_IF[4].Channel DB71.DBBY6 H |
l—l I]hemahme

PLC-
Symbole

Von links nach rechts sind in der angezeigten Tabelle dargestellt:
e Symbolische Adresse

e Absolute Adresse

e Format

e Wert
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Vertikale Softkeys Wéhlen Sie eine Sortieroption aus von:

Sortieren PLC-5ymbole: Sortieren

{J) gemiB Symboltabelle

)  symbolische Adresse alphanumerizch aufsteigend [A -> Z]
(#) )] symbolizsche Adresse alphanumerisch absteigend [ -> A]
)  absolute Adresze alphanumerizch aufsteigend [A > Z]

() absolute Adresse alphanumerisch absteigend [ -3 Al

Entsprechend lhrer Auswahl wird nach Spalte eins oder Spalte zwei
alphabetisch aufsteigend oder absteigend sortiert angezeigt, um lh-
nen das Auffinden eines Symbols oder einer Adresse zu erleichtern.
"gemal Symboltabelle” bedeutet: in der Reihenfolge der Symbol-
tabelle im PLC-Projekt.

Filtern Wabhlen Sie die Kategorien von Symbolen/Adressen aus, die ange-
zeigt werden sollen. Aktivieren Sie die Filter mit OK. Filter bleiben bei
Bild- und Bedienbereichswechsel und nach Neustart erhalten.

[WI[E]Eingange
Ausgange
D atenbausteine
Merker
Timer

Zahler

& EOER O

Suchen Nach der Eingabe eines Suchbegriffes und der Suchrichtung wird

Skl lhnen der Ausschnitt der Tabelle mit dem Symbol/der absoluten Ad-
resse im Focus angezeigt, wenn diese gefunden werden konnten.
Die Suche erfolgt in der Reihenfolge: absolute Adressen, Symbole.
Bei der Eingabe des Suchbegriffes im Feld "Adresse" kommt es nur
auf die entsprechende Schreibweise an. Die Suche wird mit OK akti-
viert.
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Anfang

Ende

Details

Diagnose E’j (Lt i) JOG Ref I;ggi-[[l)l!‘?E.MPF
. Kanal RESET Programm abgebrochen
Anfang
PLC-Symbole: (bersicht akhiv [l
Symbolische Adresse Absol. Adresse Format Wert
THMLoadIF_IF[7].Free2 DE71.DBD192 H # ~
THLoadIF_IF[7].Freel DB71.DBD188 H ® [
THMLoadIF_IF[6]. Free3 DE71.DBD166 H #
THMLoadIF_IF[6]. Free2 DE71.DBD162 H & =
THLoadIF_IF[1]. Free3 DB71.DED16 H #
THMLoadIF_IF[6]. Freel DE71.DBD158 H #
THMLoadIF_.IF[5].Free3 DBE71.DBD136 H # Suchen
THMLoadIF_IF[5].Free2 DE71.DBD132 H #
THLoadIF_IF[5]. Freel DE71.DBD128 H #
THLoadIF_IF[1].Free2 DB71.DBED12 H # |
THMLoadIF_.IF[4].Free3 DE71.DBD106 H # v
Adresse if
Suchrichtung ruckwarts
Ok

Wird ein Suchbegriff nicht gefunden, bleibt der Dialog fur neue Versu-
che offen. Nach Bildwechsel bleiben Suchbegriff und Suchrichtung im
Dialogfeld erhalten

Es wird zum Anfang der Symboltabelle gesprungen.

Es wird zum Ende der Symboltabelle gesprungen.

Zur ausgewahlten Adresse bzw. zum ausgewahlten Symbol werden
alle Informationen in folgender Darstellung bereitgestellt:

Diagnose E’j Letbmn el JOG Ref I;:EE&.TE MPF
. Kanal RESET Programm abgebrochen

PLC-Symbole: Ubersicht akliv

Symbolizche Adresse Absol. Adresze Format Wert
B_MA_SKZ_MaschineEin MB131 H oo ~
B_MA_SKZ_Delstand MB130 H [ —
B_MA_SKZ_Schmierung MB133 H oo =
B_MA_SKZ_Schmierzyklus MB134 H oo
IB_MAG_SKZ_M agazin MB162 H 11]

Symbolizche Adresse B_MAG_SKZ_Magazin

Absolute Adresse MB162

Beschreibung Andermn

Zuszatz-Information MAG: Schrittkettenzaehler Magazin Abbruch

Format Hexadezimal

Wert 1] N

Ubernahme

Sind aus dem PLC-Projekt entsprechende Texte vorhanden, so wer-
den sie hier als "Beschreibung" angezeigt.
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Andern

Ubernahme

Andern

Ubernahme

Diagnose

PLC-
Status

Symbole

Es kann der Wert zum aktuell im Detail gezeigten Symbol geéndert
werden.

Der Eingabezeiger steht bei Wert. Eine Werteingabe wird mit der
Eingabetaste abgeschlossen, aber erst mit Softkey "Ubernahme"
aktiviert. Wahlweise kann das Format fiir die Eingabe geeigneter um-
geschaltet werden.

Der eingegebene Wert wird auf die PLC-Nahtstelle ilbernommen.

Fur das ausgewahlte Symbol kann der Wert geandert werden. Eine
Werteingabe wird mit der Eingabetaste abgeschlossen, aber erst mit
Softkey "Ubernahme" aktiviert. Wahlweise kann das Format fiir die
Eingabe geeigneter umgeschaltet werden. Vor Ubernahme kénnen
nacheinander mehrere Werte von Symbolen geéndert werden.

Die zuvor eingegebenen Werte werden auf die PLC-Nahtstelle tber-
nommen.

Symbole im Statusbild
Sind die oben genannten Voraussetzungen erfullt, wird im Bild PLC-

Status der zusatzliche vertikale Softkey "Symbol" angeboten.

1 Labor_Kanall \MPF.DIR
® J0G Ret |, BcKOPIE.MPF
Programm abgebrochen

Diagnose

. Kanal RESET

Operand +

PLC-Status akhtiv Dperand -
Symbol / Operand Format Werlt
Yorbelegung
DB19.DBB26 o A Format...
DB19.DBX26.0 1 B
Loschen
DB19.DBW13 0000000000000001

Symbole

B_MA_Entprell_Zaehler

B_MA_SKZ_HydraulikEin 00

[

FH Y EHEREE B
K

[<]

Ubernahme

Datei-
funktionen

PLC-
Status

Mit dem Softkey kann zwischen absoluten Adressen und Symbolen
fir Eingaben und Anzeige im Status-Bild umgeschaltet werden.

Ist ein Symbol angewabhlt, stehen die fiir absolute Adressen definier-
ten Softkeys "Operand+" und "Operand-" nicht zur Verfligung.
Ansonsten gilt die unter PLC-Status oben angegebene Beschreibung
fur das Status-Bild.
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8.5.3 Operandenmasken fur PLC-Status auswéhlen

bzw

Inbetrieb-
nahme

Datei-
funktionen

Léschen

Sichern

Laden

Fehler-
protokoll

Editor

Funktion

Die im Fenster "PLC-Status" eingetragenen Operanden kénnen in
eine Datei gesichert werden, bzw. eine gesicherte Operandenliste
kann eingelesen werden.

Bedienfolge

Der Bedienbereich "Inbetriebnahme” ist angewabhilt.

Softkey "PLC" driicken.
Die horizontale und vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Softkey "Dateifunktionen” drticken.
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Tragen Sie den Namen der Datei ein, in die die Operanden gesichert
werden sollen.

Aus einer Liste kdnnen Sie die vorhandenen Sicherungsdateien aus-
wahlen.

Alle folgenden Funktionen beziehen sich auf den eingetragenen Da-
teinamen:

Die angewahlte Operanden-Sicherungsdatei wird geléscht.
Die ausgewéhlten Operanden werden in die angegebene Datei gesi-
chert.

Die angewahlte Operanden-Datei wird zur Bearbeitung ins Fenster
"PLC-Status" geladen.

Sofern beim Ubertragen der Maschinendaten Fehler aufgetreten sind,
werden diese in ein Fehlerprotokoll eingetragen.

Das Fehlerprotokoll ist Ubertragungsspezifisch, d.h., es wird vor jeder
neuen Ubertragung geldscht.

Der ASCII-Editor wird mit der ausgewahlten Datei aufgerufen.
Sie kdnnen die gesicherte Operandendatei editieren.
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8.5.4 Dateifunktionen

Datei-
funktionen

Léschen

Sichern

Laden

Dateifunktionen

Mit den Dateifunktionen kdnnen Sie Operandenmasken verwalten.

Bedienfolge

Der Bedienbereich "Diagnose" ist angewahlt.

Softkey "PLC-Status" driicken.
Die erste Operandenmaske wird eingeblendet.
Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Softkey "Dateifunktionen” drticken.
Das Fenster "Dateifunktionen” wird getffnet.

Geben Sie den Dateinamen der gewlinschten Operandenmaske ein
oder

positionieren Sie den Cursor in der Liste auf die gewiinschte Operan-
denmaske.

Die selektierte Operandenmaske wird geldscht.

Der momentane Inhalt im PLC-Status wird in die selektierte Operan-
denmaske gesichert.

Der Inhalt der selektierten Operandenmaske wird in den PLC-Status
geladen.

Weitere Hinweise

Bei den Operandenmasken handelt es sich um ASCII-Dateien.
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8.6 NC-Systemressourcen anzeigen

8.6 NC-Systemressourcen anzeigen

[3

Service-

anzeigen

System-
ressourcen

NC

Stop

Start

Funktion

Fur die Bereiche NC kénnen Sie sich die momentan verwendeten
Systemressourcen (Auslastungsanzeige) anzeigen lassen:

Netto- und Bruttolaufzeit des

e Lagereglers,

¢ Interpolators und

e Vorlaufs.

Bedienfolge

Der Bedienbereich "Diagnose” ist angewahlt.

Softkey "Serviceanzeigen“ und dann "Systemressourcen” driicken.
Das Bild ,NC-Auslastung” wird eingeblendet.

Folgende minimalen/maximalen Gesamt-Daten fir den Servo, IPO-
Takt und Vorlauf werden angezeigt:

e Nettolaufzeit in ms

e Bruttolaufzeit in ms

e Fllstand des IPO-Buffers in Prozent

e Gesamtauslastung in Prozent

Die Aktualisierung der Anzeige kann mit dem Softkey "Stop" angehal-
ten werden, mit dem Softkey "Start" werden die angezeigten Werte
neu aktualisiert.
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Bedienbereich Inbetriebnahme

9.1

9.2

9.2.1
9.2.2
9.2.3

9.3
9.4

9.5
951
9.5.2

9.6
9.7

Grundbild INbetriebNaNMEe ........oooiiii e 9-414
MASCHINENAALEN ...t e 9-418
F N gV o T=To] o] 1 o] 1T o HU P UTPPPPPRRTPR 9-420
ANWENAEISICRTEN ... 9-422
DAteifUNKLONEN ..ottt e e e e e 9-423
NP TSRO PP PR PRRPPRPRPPRPPTN 9-424
OO PP R PPRRPRRPT 9-425
HMI @INSTEIEN ... 9-426
SYStEMEINSTEIUNGEN .....eeiiiiiie e 9-429
LOGISCHE LAUTWETKE ..ottt 9-433
OPtMIBIUNGITESE it e et e e e e e e e e st b reeeaaaaeeeaaa 9-434
Lizenzen (nur SINUMERIK SOIUtION [IN@) ....cciiiiiiiiiiiiiiiiieeeeiiieeee e 9-436
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9.1 Grundbild Inbetriebnahme

& Gefahr

Veranderungen im Bedienbereich Inbetriebnahme haben einen we-
sentlichen Einfluss auf die Maschine. Fehlerhafte Parametrierung
kann Menschenleben geféhrden und zur Zerstérung der Maschine
fuhren.

Die Zugangsberechtigung auf bestimmte Menls im Bedienbereich
Inbetriebnahme kann durch Schliisselschalter oder Kennwort verrie-
gelt sein.

Beschrieben sind diejenigen Funktionen, die der Maschinenbediener
kraft seiner Zugangsberechtigung ausfiihren kann.

Literatur Weiterfihrende Informationen zur Inbetriebnahme finden Sie in
? /IAM/ IM4 Inbetriebnahme HMI-Advanced .

Zielgruppen sind:
e Systempersonal
e Maschinenhersteller
e Servicepersonal
¢ Maschinenanwender (Einrichter)

G Funktion

Im Grundbild "Inbetriebnahme" ist das Fenster "Maschinen-
konfiguration" aufgeblendet:

Inbetrieb

|CHAN1 | AUTO |MPFI]

Die Abblldung Zeigt den ;h'::nal RESET Programm abgebrochen
Zustand SINUMERIK -
solution line : -

M azchinenkonfiguration

Maschinenachse Antrieb Kanal
Change
Index Mame Typ Nummer Typ
1 X1 Linearachse 1
2 Linearachse 1
NCK-Reset
3 21 Linearachse 1
4 Al Rundachse 1 _
5 B1 Spindel 1
6 C1 Rundachse 1 _
Kennwork.._
| Aktuelle Zugriffsstufe: System

Achs/Antr
Schnell-IBN

Maschinen-
daten

Optimie-
rung/Test

Antriebe
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Horizontale Softkeys

Maschinen- Erméglicht die Anderung von Maschinendaten aller Bereiche.
daten . .
(siehe Kapitel 9.2)
NC Sie kdnnen den NC-Systemhochlauf in unterschiedlichen Modi durch-
fuhren (siehe Kapitel 9.3).
Antriebe Um einen oder mehrere Antriebe zuparametrieren, wahlen Sie diesen
Softkey.
Uber die vertikalen Softkeys "Antrieb +* bzw. "Antrieb - kann zwi-
schen den Antrieben geblattert werden. Mit dem vertikalen Softkey
"Antrieb auswahl..." wird ein Dialog gedffnet, tber den ein Antrieb
ausgewahlt werden kann. Uber diese drei vertikalen Softkeys kénnen
die Antriebe aller Antriebsgeréte an allen PROFIBUS-Segmenten
selektiert werden. Mit dem Softkey ,Andern...“ wird der Assistent zur
Konfiguration des Antriebs gestartet.
Literatur /IDsl/  Inbetriebnahmehandbuch CNC Teil 1 (NCK, PLC, Antrieb)
? /IAD/ Inbetriebnahmeanleitung SIMODRIVE 611 digital
PLC Ihnen steht die Funktion PLC-Status zur Verfiigung.
Sie konnen Datum und Uhrzeit der PLC und des HMI aktualisieren
(siehe Kapitel 9.4).
HMI Hier kdnnen Sie die Einstellungen an der Bedienoberflache vorneh-
men (siehe Kapitel 9.5).
Achs/Antr.- In diesem Meni befinden sich Funktionen fir die Inbetriebnahme der
Schnell-IBN Achsen und des Antriebs.
? Literatur /[FBA/ Funktionsbeschreibung Antriebsfunktionen
Optimie- Hier werden Sie bei der Inbetriebnahme des Antriebs unterstutzt.
rung/Test Zum Vermessen im Stromregelkreis, Drehzahl- oder Lageregelkreis
werden verkoppelte Achsen unterstitzt.
> Erweiterungsleiste:
¥ Die Funktion Lizenzen ist nur bei SINUMERIK solution line verfligbar.
zeneen Hier verwalten und aktivieren Sie die Lizenzen zur installierten Soft-
ware und den Optionspaketen (siehe Kapitel 9.7).
"Werkzeug- Hier geben Sie die Werkzeugdaten ein, legen Werkzeuglisten an und
verwaltung bestiicken die Platze des Werkzeugmagazins.
? Literatur /FBA/ Funktionsbeschreibung Werkzeugverwaltung
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Change
Language

NCK-
Reset

Kennwort...

Vertikale Softkeys

Sie kdnnen parallel zwei Sprachen verwenden.
Durch Drucken des Softkeys "Sprachumschaltung” werden die Texte
in der jeweils anderen Sprache am Bildschirm angezeigt.

Der Bediener hat nur Zugang zu Informationen, die dieser Schutzstufe
und den niedrigeren Schutzstufen entsprechen. Die Maschinendaten
werden standardmafig mit unterschiedlichen Schutzstufen belegt.

Mit diesem Softkey kdnnen Sie einen NCK-Power-On-Reset auslésen.
Der Softkey wird nur angeboten, wenn Sie das entsprechende
Zugriffsrecht haben.

Sie konnen ein Kennwort setzen, andern und I6schen.

Funktion

In der Steuerung gibt es ein Schutzstufenkonzept zur Freigabe von
Datenbereichen. Es gibt die Schutzstufen 0 bis 7, wobei

e 0 die hdchste und

e 7 die niedrigste Stufe darstellt.

Die Verriegelung fir Schutzstufe

e Obhis3 erfolgt Uber Kennwort und
e 4bis7 erfolgt Uber Schliisselschalter-Stellungen.
Schutzstufe Verriegelt durch Bereich
0 Kennwort Siemens
1 Kennwort Maschinenhersteller
2 Kennwort Inbetriebnehmer, Service
3 Kennwort Endanwender
4 Schliisselschalter Stellung 3 Programmierer, Einrichter
5 Schliisselschalter Stellung 2 qualifizierter Bediener
6 Schliisselschalter Stellung 1 ausgebildeter Bediener
7 Schliisselschalter Stellung 0 angelernter Bediener

Entsprechend der Berechtigungsstufe kénnen Daten, z.B. Zyklen und
Maschinendaten, bearbeitet werden.

Die Schutzstufen 0 bis 3 erfordern die Eingabe eines Kennwortes.
Das Kennwort fuir die Schutzstufe O gibt alle Bereiche frei. Beim Sys-
temhochlauf im IBN-Mode (NCK-IBN-Schalter in Stellung 1) werden
standardmaRig die Default-Kennworter festgelegt.
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Kennwort...

Kennwort
setzen

Kennwort
I6schen

Kennwort
andern

Uber den Softkey "Kennwort" sollten Sie die beim Systemhochlauf
festgelegten Default-Kennworter 1 bis 3 nach der Aktivierung auf den
entsprechenden Standard des Softwarestandes andern.

Wenn eines der genannten Kennwdrter gesetzt wird, ist die Schlissel-
schalterstellung irrelevant.

Bedienfolge

Der Bedienbereich "Inbetriebnahme" ist angewahit.

Softkey "Kennwort" driicken.

Uber die horizontalen Softkeys Kennwort setzen, l6schen oder
andern, kénnen Sie das Kennwort fiir das System entsprechend
aktivieren.

Softkey "Kennwort setzen” driicken.

Es erscheint das Eingabefenster "Bitte Kennwort eingeben*

Geben Sie eines der drei moglichen Default-Kennworter ein und bes-
tatigen diese Eingabe mit Input oder durch Symbol. Ein erlaubtes
Kennwort wird als gesetzt quittiert und die aktuell gultige Zugriffsstufe
wird angezeigt. Ungliltige Kennwdérter werden nicht angenommen.
Bevor Sie ein Kennwort flr eine niedrigere Zugriffsstufe als die aktuell
aktive setzen kénnen, missen Sie das Kennwort I6schen.

Softkey "Kennwort I6schen” driicken.

Durch Driuicken des Softkeys "Kennwort I6schen™ wird das zuletzt
gultige Kennwort geléscht und auch quittiert. Es wird die aktuell gilti-
ge Zugriffsstufe: Schlisselschalterstellung 0 gesetzt.

Ist eines der drei Default-Kennworter gesetzt, so kénnen Sie diese wie
folgt @ndern. Dazu driicken Sie den Softkey "Kennwort &ndern* und es
erscheint das Eingabefenster "Kennwort &ndern™:

[ Zugriffsstufe
Bitte neues Kennwort eingeben:
System

Hersteller

) Bitte Kennwort bestatigen:
Service

0O 0O ® O

Anwender

Das geanderte Kennwort muss in beiden Eingabefeldern eingetragen
und anschlieBend mit den Softkey "OK" bestatigt werden. Erst wenn
beide Kennwdérter Ubereinstimmen, wird ein gultiges geandertes
Kennwort tibernommen.
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Maschinendaten

Bereiche

Gefahr

Veradnderungen von Maschinendaten haben einen wesentlichen Ein-
fluss auf die Maschine. Fehlerhafte Parametrierung kann Menschen-
leben gefahrden und zur Zerstérung der Maschine fuhren.

Die Zugangsberechtigung auf den Bereich Maschinendaten kann
durch Schlusselschalter oder Kennwort verriegelt sein.

Funktion

Die Maschinendaten sind in folgende Bereiche eingeteilt:
¢ Allgemeine Maschinendaten ($MN )
¢ Kanalspezifische Maschinendaten ($MC )
e Achsspezifische Maschinendaten ($MA )
e Anzeige-Maschinendaten ($MM )
¢ Antriebsspezifische Maschinendaten ($M_ )
e Control Unit-Maschinendaten: Antriebsparameter (solution line)
e Einspeisungs-Maschinendaten: Antriebsparameter (solution line)

Fur jeden dieser Bereiche existiert ein eigenes Listenbild, in dem Sie
die Maschinendaten ansehen und andern kénnen.

Folgende Information Uber die Maschinendaten werden von links nach
rechts angezeigt:

e Maschinendatennummer

e Maschinendatenname, evtl. mit Feldindex.

o Wert des Maschinendatums

e Einheit des Maschinendatums

o Wirksamkeit

Bei Maschinendaten ohne Einheit ist die Einheitenspalte leer.

Sind die Daten nicht verflgbar, wird anstelle des Wertes "#" ange-
zeigt.

Ist der Wert mit einem "H" abgeschlossen, handelt es sich um Werte
in Hex-Darstellung.
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Beispiele

Maschinen-
daten

Allgemeine
MD

Kanal-
MD

Die physikalischen Einheiten von Maschinendaten werden rechts
neben dem Eingabefeld angezeigt.

m/s**2

U/s**3

kg/m**2
mH

Nm

us

uA

uVvs
userdef

m/s? (Meter/Sekunde-Quadrat): Beschleunigung

urs® (Umdrehung/Sekunde hoch 3): Beschleuni-
gungsanderung fir drehende Achse

kgm2 (Kilogramm-Meter-Quadrat): Tragheitsmoment:
mH (Milli-Henry): Induktivitat

Nm (Newton-Meter): Drehmoment

ps (Mikro-Sekunden): Zeit

HA (Mikro-Ampere): Stromstéarke

uVs (Mikro-Volt-Sekunde): Magnetischer Fluss
Anwenderdefinition: Die Einheit wird vom Anwender
festgelegt.

In der rechten Spalte wird angezeigt, wann ein Maschinendatum wirk-

sam wird:

e so = sofort wirksam

o cf = mit Bestatigung Giber den Softkey "MD wirksam setzen"

e re = Reset

e po = POWER ON (NCK-Power-On-Reset)

Bedienfolge

Der Bedienbereich "Inbetriebnahme” ist angewahilt.

Softkey "Maschinendaten” driicken.
Die horizontale und vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Der gewtnschte Bereich der Maschinendaten kann ausgewahlt wer-
den, z.B. "Allgemeine MD".
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9.2.1 Anzeigeoptionen

[3

Anzeigefilter

Funktion

Die unter Anzeigeoptionen fir "Allgemeine Maschinendaten" angebo-
tenen Anzeigefilter dienen dazu, die Anzahl der angezeigten Maschi-
nendaten gezielt zu verringern. Dazu werden alle Maschinendaten
bestimmten Anzeigegruppen (z.B. Konfigurationsdaten etc.) zugeord-
net.

Dabei gilt:
1. Jeder der Bereiche hat eine eigene Gruppeneinteilung.
2. Jede Gruppe entspricht einem Bit im Filterwort (bisher Reserve).

3. Pro Bereich gibt es maximal 13 Gruppen (Gruppe 14 ist reserviert
fur Expertenparameter, Bit 15 ist reserviert fur Erweiterungen).

Fur Anzeigemaschinendaten ist eine Gruppeneinteilung realisiert.

Filterkriterien

Die folgende Tabelle zeigt die Kriterien bei der Anzeige von Maschi-
nendaten in der Reihenfolge, in der sie ausgewertet werden:

Kriterium

Prifung

1. Zugriffsrechte

Wenn Zugriffsrechte nicht ausreichen, wird MD nicht angezeigt.
Andernfalls wird Kriterium 2 gepruft.

2. Anzeigefilter aktiv

Wenn Filter inaktiv, wird MD immer angezeigt.
Andernfalls wird Kriterium 3 gepriift.

3. Expertenparameter

Wenn Expertenparameterbit gesetzt und Expertenparameter nicht
angewahlt ist, wird MD nicht angezeigt.
Andernfalls wird Kriterium 4 gepruift.

4. Anzeigegruppen

Wenn mindestens ein Gruppenbit sowohl gesetzt ist als auch im An-
zeigefilter angewahilt ist, wird Kriterium 6 geprdft.
Andernfalls wird Kriterium 5 gepruift.

5. alle anderen

Wenn kein Gruppenbit gesetzt ist und "alle anderen" im Anzeigefilter
angewahlt ist, wird Kriterium 6 gepruft. Wenn kein Gruppenbit ge-
setzt ist und "alle anderen” nicht im Anzeigefilter angewahilt ist, wird
das MD nicht angezeigt.

6. Indizes von ... bis ...

Wenn die Indexprifung angewabhlt ist und der Index eines Arrays im
angewahlten Bereich liegt, wird das MD angezeigt.

Wenn die Indexprifung angewahlt ist und der Index eines Arrays
nicht im angewabhlten Bereich liegt, wird das MD nicht angezeigt.
Wenn die Indexpriifung nicht angewahlt ist, wird das MD angezeigt.
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Anzeigegruppen
HO1
HO2
HO03
HO4
HO05

odoo

X mp Anzeigefilter
aktiv

Maschinen-
daten

Anzeige-
MD

Anzeige-
optionen...

Filter fir die Anzeige von Maschinendaten

Dieses Filter dient dazu, nur bestimmte Anzeige-Maschinendaten als
"Anzeigeoptionen" gezielt nach ihrem Einsatzbereich anzuzeigen.
Dabei kdnnen Maschinendaten nach Zugehérigkeit gruppiert werden:

Einsatzbereich

ShopMill

ShopTurn

ManualTurn

Zugriffsstufen allen Anzeige-MD, die den Zugriffsschutz *
Standardmaschine  HMI-Advanced oder HMI-Embedded

alle anderen Wenn kein Gruppenbit gesetzt ist.

* fir bestimmte Funktionen festlegen.

Ist das Anzeigefilter aktiv, werden nur die gesetzten Anzeigegruppen
angezeigt. Mit "alle anderen" werden die Maschinendaten angezeigt,
fur die kein Filterbit gesetzt wurde. Die Softkeys verhalten sich wie bei
den Anzeigeoptionen fir allgemeine Maschinendaten. Die Einstellun-
gen werden gespeichert.

Initialisierung

Beim Offnen eines Maschinendatenfensters wird automatisch die zu
dem Bereich passende Filtereinstellung aktualisiert.

Bedienfolge

Der Bedienbereich "Inbetriebnahme" ist angewahlt.

Softkey "Maschinendaten” driicken.
Die horizontale und vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Softkey "Anzeige-MD" drlicken.

Die horizontale und vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Wabhlen Sie den Softkey "Anzeigeoptionen”, eine Liste der méglichen
ein-/ bzw. ausschaltbaren Bereiche wird aufgeblendet.
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9.2.2 Anwendersichten

Anwender-

sichten

Sicht

bearbeiten

Datum

einfigen ...

<<

Text

einfugen ...

Zeile
I6schen

Nach oben Nach unten

Eigen-

schaften

Funktion

Anwendersichten sind unter einem Namen abgelegte benutzerspezifi-
sche Sammlungen von Maschinendaten. Sie dienen dazu, alle in
einem bestimmten Bedienungszustand relevanten Maschinendaten
ggf. aus verschiedenen Bereichen zur Bearbeitung am Display aufzu-
rufen.

Die vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Im Men( "Sicht bearbeiten" kénnen Sie Ihre eigene Anwendersicht
erstellen und gegebenenfalls &ndern.

Softkey "Datum einfligen" driicken. Die vertikale Softkey-Leiste wech-
selt.

Uber die vertikale Softkey-Leiste haben Sie die Mdglichkeit, folgende
Daten in Ihre Anwendersicht aufzunehmen:

e Allgemeine Maschinendaten

e Kanalspezifische Maschinendaten

e Achsspezifische Maschinendaten
Positionieren Sie den Cursor auf das gewtinschte Datum. Das mar-
kierte Datum wird in Ihre Anwendersicht aufgenommen.

Zuriick ins Fenster "Sicht bearbeiten™:

Hier kdnnen Sie Ihre Anwendersicht kommentieren. Eingaben im Feld
"Text" erscheinen in der Kopfzeile, Eingaben im Feld "Beschreibung”
in der Ful3zeile Ihrer Anwendersicht.

Der eingetragene Text wird in die Anwendersicht ibernommen.
Die aktuell angewahlte Zeile wird ohne Nachfrage geldscht.

Mit den Softkeys "Nach oben" / "Nach unten" kénnen Sie die Zeile, auf
der der Cursor steht um eine Zeile nach oben bzw. nach unten ver-
schieben.

Hier haben Sie die Mdglichkeit, die Eigenschaften des angewahlten
Eintrags anzusehen und zu andern. Im Feld "Bezeichnung" kénnen
Sie Namen von Maschinendaten andern.

Im Feld "Beschreibung" kénnen Sie Ihre Eingaben kommentieren.
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Sichten
verwalten

Softkey
zuordnen ...

Léschen

Speichern

Laden

9.2.3 Dateifunktionen

[3

Datei-
funktionen

Nur achsspezifische Maschinendaten:

Im Feld "Achse" haben Sie die Mdglichkeit, die Achsnummer ein-
zugeben oder die entsprechende Achse aus einer Liste auszuwéhlen.
Achsnummern bzw. Achsnamen sind in der Anwendersicht solange
mit einem "*" gekennzeichnet, bis Ihre Zuordnung geandert wird.

Die vertikale Softkey-Leiste wechselt. Im Men( "Sichten verwalten"
kénnen Sie jetzt mit Ihren eigenen Anwendersichten arbeiten. Sie
haben die Mdglichkeit, sechs horizontale Softkeys mit lhren Anwen-
dersichten zu belegen und jederzeit wieder abzurufen. Es wird immer
die aktuell aktive Anwendersicht zugeordnet.

Hinweis

Wenn Sie anschlieBend in das Menii "Anwendersichten" wechseln,
wird lhnen automatisch die Anwendersicht des ersten belegten Soft-
keys angezeigt (in der Regel Softkey 1). Geben Sie im Menu "Softkey
zuordnen” im Feld "Datei" keinen Namen ein, wird die aktuell aktive
Anwendersicht ebenfalls geléscht.

Nur wenn der Name tibernommen wird, kbnnen Sie die Sicht dem
Softkey zuordnen.

Die aktuell aktive Anwendersicht wird geléscht.
Sie kdnnen die aktuell aktive Anwendersicht sichern.

Eine gewiinschte Anwendersicht kann durch Angabe des Dateina-
mens geladen werden.

Funktion

Tragen Sie den Namen der Datei ein, in der die Operanden gesichert
werden sollen. Aus einer Liste kdnnen Sie eine der vorhandenen
Sicherungsdateien auswahlen.

Dateifunktionen: siehe Kapitel 8.5.4

© Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Bedienungshandbuch HMI-Advanced (BAD) - Ausgabe 01/2006 9-423



9.3

[3

Bedienbereich Inbetriebnahme
9.3 NC

01/2006 E

NC

IBN-
Schalter

NCK-
Adressen

NC-
Speicher

NCK Reset

NCK
urléschen

Funktion

Die Funktion IBN-Schalter ist nur bei SINUMERIK powerline verflig-
bar.

Die Schalterstellung des Inbetriebnahmeschalters kann nur bei ent-
sprechendem Zugriffsrecht eingestellt werden.

Die Funktion NCK-Adresse ist nur bei SINUMERIK powerline verflig-
bar.

NCU-Adresse anschauen und andern:

Die Adressanderung ist in der Regel nur fiir M : N-Betrieb erforderlich.
Eine Adressanderung kann nicht mit Urléschen riickgéngig gemacht
werden. Sie wird nicht in einem Serien-Inbetriebnahmearchiv gespei-
chert.

Hier wird Ihnen der fir Programme und Daten verfugbare NC-
Anwenderspeicher angezeigt:

e Speicher Ubersicht

e SRAM-Belegung in Byte

o DRAM-Belegung in Byte

Mit dem vertikalen Softkey “Details” werden weitere Informationen zur
angewahlten Auswahl angezeigt.

Vertikale Softkeys

Die Funktionen NCK Reset und NCK urléschen sind nur bei
SINUMERIK solution line verfigbar:
e Mit "NCK Reset" wird ein Warmstart der NC durchgefuhrt.
e Mit "NCK urléschen" werden alle Maschinendaten auf die Stan-
dardwerte zuriickgesetzt.
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94 PLC

[3

Datum/Uhr
stellen
I Inbetrieb- !
phahme
PLC
Datum/Uhr
stellen
Ubernahme
? Literatur

Funktion

Hier sind Anderungen nur mit entsprechender Zugriffsberechtigung
(Kennwort) méglich:

e Datum-/Uhrzeit stellen (siehe unten)

e PLC-Status fur PLC-Operanden (siehe Kapitel 8.5)

e Dateifunktionen (siehe Kapitel 8.5.4)

Gefahr

Veranderungen der Zustande von PLC-Speicherzellen haben einen
wesentlichen Einfluss auf die Maschine. Fehlerhafte Parametrierung
kann Menschenleben gefahrden und zur Zerstérung der Maschine
fuhren.

Funktion

Sie haben die Mdglichkeit, Datum und Uhrzeit der PLC einzustellen,
und Datum und Uhrzeit von PLC und HMI manuell zu synchronisieren.

Bedienfolge

Der Bedienbereich "Inbetriebnahme" ist angewéhlt.

Softkey "PLC" driicken.

Die horizontale und vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Betatigen Sie den Softkey "Datum / Uhrzeit stellen”, das Fenster "Da-
tum / Uhrzeit stellen” wird angezeigt.

Tragen Sie entsprechende Werte in die Eingabefelder ein.

Datum und Uhrzeit der HMI werden in die PLC Ubertragen.

Im Ausgabefeld "Aktuell:" kann die erfolgte Synchronisation kontrolliert
werden.

Nach erneutem Hochlauf der Steuerung bleiben die eingestellten
Werte erhalten.

siehe /IAM/, IM4: Inbetriebnahme HMI-Advanced
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9.5 HMI einstellen

HMI

Sprachen

Bedien-
tafel

Funktion

Sie haben die Mdglichkeit, individuelle Einstellungen am HMI vorzu-
nehmen und diese abzuspeichern.

Bedienfolge

Der Bedienbereich "Inbetriebnahme” ist angewahilt.

Softkey "HMI" driicken.
Die horizontale und vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Uber die horizontalen Softkeys stehen folgende Untermeniis bereit:

Der Softkey bietet die im System vorhandenen Systemsprachen an,
aus denen die erste und die zweite Sprache festgelegt werden kon-
nen. Zwischen diesen kann dann mit dem Softkey "Change Langua-
ge" umgeschaltet werden.

Die Funktion Bedientafel ist nur bei SINUMERIK powerline verfugbar.
Abhéngig von der vorliegenden HMI-Variante (HMI und MCI2-Board in
der PCU [internes HMI] / HMI bedient eine 840Di Uber BTSS bzw. MPI
[externes HMI] / Standard Konfigurationen 840D/810D) werden nur
die tatsachlich veranderbaren Parameter bedienbar.

Im Men( "Bedientafelfront-Schnittstellenparameter” kénnen Sie fol-
gende Einstellungen vornehmen:
e Verbindung

- 11 (1 NC und 1 HMI)

- m:n (1/mehrere NC und 1/mehrere HMI), nicht fiir 840Di
e Baudrate ("Bus")

- BTSS (1,5 Mbit/s)

- MPI (187,5 Mbit/s)

- Softbbus MC
e Hochste Busadresse (15 - 31 wahlbar)
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Bus-

teilnehmer

ﬂ Internes HMI fiir 840Di:

Externes HMI fur 840Di:

NCU-

Verbindung

o Netzadresse
- HMI-Adresse (eigene Adresse, die an Bus geht)
- NCK-Adresse (Adresse mit der die Kommunikation aufgebaut
wird)
- PLC-Adresse
Bei NCK- und PLC-Adresse ist die Adresse nur anderbar,
wenn eine 1:1-Verbindung vorliegt. Bei m:n-Verbindung wer-
den die Adressen aus der "netnames.ini" Ubernommen.
Vertikaler Softkey:
damit werden die Adressen der aktiven Busteilnehmer aufgelistet;
aktivierbar Uber "Aktualisieren”.

Beim internen HMI, den es nur bei 840Di gibt, ist der Bus immer Soft-
bus und kann nicht geandert werden. M:N ist nicht mdglich. Die Stan-
dardadresse fur NCK ist 3 und fir PLC 2 und kann im Bereich von 1
bis héchste Busadresse geandert werden.

Beim externen HMI gibt es fiir den Bus die liber einen Umschalter
auswahlbaren Einstellungen:

e MPI (187,5 kBaud) ,

e BTSS (1,5 MBaud) und

e MCI2 (840Di — 187,5kBaud).

Bei MCI2 ist M:N nicht mdglich. Es gibt keine Einstellmdglichkeiten fiir
die NCK- Adresse, da die NCK uber die PLC adressiert wird und somit
immer die gleiche Adresse wie die PLC hat.

Die Standardadresse fur die PLC ist 2 und kann im Bereich von 1 bis
hdchste Busadresse gedndert werden.

Die Funktion NCU-Verbindung ist nur bei SINUMERIK solution line
verfugbar. Mit dieser Funktion stellen Sie die IP-Adresse der NCU ein.
Aus der mmc.ini wird die dort eingetragene IP-Adresse angezeigt.

Die NCU wird vom Werk mit der Standardadresse 192.168.214.1

ausgeliefert. In einem 1:1-Fall ohne jede weitere Vernetzung kann
diese Adresse so beibehalten werden.

Mit dem Softkey "Standardadresse” wird in das Adressfeld fur die

NCU die werksmaliig eingestellte IP-Adresse 192.168.214.1 tber-
nommen.
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? Literatur

Systemein-
stellungen

logische
Laufwerke

Drucker-
auswahl

? Literatur

Ienis |chan1 | JOG Ref

. Kanal RESET

MPFO
Programm abgebrochen

NCU-Adressen

Standard-
adresse

NCU-Adresse 192 _ 168 _ 214 _ 1

Abbruch

NCU
Yerbindung

Drucker-
auswahl

Systemein-
stellungen

Sprachen E ditor DOS-5hell

Ist die Steuerung jedoch z.B. in ein Firmennetz eingebunden, so wer-
den die IP-Adressen auch anders lauten. Damit die Anderungen wirk-
sam werden, muss HMI neu gestartet werden. Der Abschnitt mit der
neuen IP-Adresse wird nach user/mmc.ini geschrieben.

/IDsl/  Inbetriebnahmehandbuch CNC Teil 1 (NCK, PLC, Antrieb)

siehe Kapitel "Systemeinstellungen”

siehe Kapitel "Logische Laufwerke"

Der Softkey funktioniert nur, wenn unter Windows mindestens ein
Drucker installiert ist. Der Softkey ermdglicht das Drucken von Bildern
oder Daten aus dem Bedienbereich Inbetriebnahme.

Mit der Taste <SELECT> wahlen Sie aus, auf welchem der installier-
ten Drucker gedruckt werden soll.

Standardeinstellung: Ausgabe als Bitmap-Datei

weitere Informationen siehe
/FBA/ Funktionsbeschreibung Antriebsfunktion
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Sie wechseln in den ASCII-Editor zum Editieren von Dateien auf DOS-
Ebene. Uber die vertikalen Softkeys kénnen Sie vorhandene Laufwer-
ke auswahlen.

DOS Sie 6ffnen eine DOS-Shell.
SHELL

ﬂ Geben Sie den Befehl "EXIT" ein, um die DOS-Shell zu schliel3en.

Editor

9.5.1 Systemeinstellungen

G Funktion

Systemein- Hier kdnnen Einstellungen zu Riickfragefenster, Anzeige des Datei-
stellungen baums und Darstellung auf dem Bildschirm fiir die Bedienbereiche
Maschine, Programm, Dienste gemacht werden.

Horizontale Softkeys
Datei- Fur die Bedienbereiche Dienste, Maschine und Programmierung kann

anzeige die Anzeige des Dateibaums eingestellt werden.
Folgende Spalten kénnen ausgewahlt werden:
e Typ (Extension)
e Geladen
e Lange
e  Zugriffsschutz
e Datum
e  Uhrzeit
e Freigabe
e Anzeigeebenen (Verzweigung in Verzeichnisbdumen, max. 7)
e Namenslange (max. 25 Zeichen)
Ihre Einstellungen werden automatisch im Fenster "Vorschau" ange-
ﬂ zeigt.
Datei- Vertikale Softkeys
anzeige
Sortieren... Informationen nach Sortierkriterium und Reihenfolge sortieren:

Sie bekommen ein Dialogfenster fiir die Einstellung der Sortierreihen-
folge beziiglich einer Spalte.

Die getroffene Festlegung gilt fiir die Anzeige der entsprechenden
Fenster in den Bedienbereichen Maschine, Programm, Dienste fir die
gewahlte Spalte.
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Bedienbereiche

O

SELECT

Speichern

Nachfrage

Sie kdnnen als Sortierkriterium auswahlen:

e ohne Sortierung:
Dann wird standardmafiig nach "Name" aufsteigend sortiert.

e eine der Spaltenbezeichnungen:
Die Sortierreihenfolge absteigend oder aufsteigend. Die Bestati-
gung erfolgt mit OK.

Die eingestellte Sortierreihenfolge ist als Pfeilsymbol neben dem Spal-
tennamen der als Sortierkriterium gewahlten Spalte sichtbar.

Bei HMI-Advanced mit optionaler Maus bestehen dartiber hinaus

folgende Bedienmdéglichkeiten beziiglich Spaltensortierung:

1. Ein Klick auf den Spaltennamen mit dem Pfeilsymbol dreht des-
sen Richtung um und fihrt die entsprechende Sortierung durch.

2. Ein Klick auf eine andere Spalte macht diese zum Sortierkriterium.
Mit einem weiteren Klick kann nétigenfalls die Richtung gem. (1.)
geandert werden.

Die Wahl eines anderen Sortierkriteriums im Bedienbereich andert

das Sortierkriterium fir alle Bedienbereiche (Maschine, Programm,

Dienste).

Weitere Hinweise

Ist bei eingestellter Sortierfolge mit Softkey "Sortieren” das Sortierkri-
terium im Anzeigebild des Bedienbereiches nicht vorhanden, wird
nach dem Kriterium Name, aufsteigend sortiert. Fiir die Bedienberei-
che, in denen das im Dialog eingestellte Kriterium vorkommt, gilt die
im Dialog festgelegte Sortierung.

Positionieren Sie den Cursor auf die gewiinschte Position und neh-
men Sie die Einstellungen vor.

Ubernimmt die Einstellungen.

Das Fenster "Einstellungen fir Nachfrage" wird geotffnet.

Hier legen Sie fest, ob nach Aktionen wie z.B. Ldschen ein Nachfrage-
fenster erscheinen soll.

Bestatigung einholen vor

— Léschen von Daten/Programmen,

— L&schen von Verzeichnissen,

— Uberschreiben von Dateien.
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Symbole

O

SELECT

SELECT

Templates

Fahrten-
schreiber

Trace

HMI

Exit-Modus

Das Fenster "Darstellung der Bedientasten in den Bildern..." wird
geoffnet: hier kann eingestellt werden, ob die Bedientasten in den
HMI-Bildern als Symbol oder als Text dargestellt werden sollen.
Beispiel: Bedientafelfront in US-Layout

Auswabhltaste als Symbol

Auswahltaste als Text

Werkstiickvorlagen benutzen: hier wird festgelegt, ob beim Erstellen
eines neuen Werkstlickes vorhandene Vorlagen in das neue Werk-
stiick(-verzeichnis) transferiert werden sollen:

e Joblisten

e Teileprogramme

e [Initialisierungsprogramme

siehe auch im Kapitel 6 "Vorlagen"

Der Softkey bietet eine Maske an zum Parametrieren und Aktivieren
des Fahrtenschreiberprotokolls.

Folgende Steuerungsablaufe kénnen eingestellt und gespeichert wer-
den:

e Protokollierung ein: aktivieren/deaktivieren

e Alarmzustandsanderung

e Tasten (nur ShopMill)

e Kanalzustand/Override

e Schreiben von Daten

e Dateizugriffe

e Anweisungen (PI-Dienste = Program invocation)

Eingabefelder bestehen fir:

e Schreibintervall

e DateigroRe Protokolldatei [Angabe in kB]

e Protokollierte Alarme [Angabe der Alarmnummer]

Im Falle von Kommunikationsstérungen kann nach Anweisung durch
Service oder Hatline ein Trace-Protokoll fir Kommunikationsvorgange
aufgezeichnet werden. Die Auswertung des Trace-Protokolls erfolgt
nur durch Siemens.

In der Inbetriebnahmephase ist haufig das Herunterfahren von HMI-
Advanced einschlief3lich des Windowssystems mit anschlieRendem
Neustart der PCU erforderlich.

Um das Aus-/Einschalten der PCU oder der Maschine zu vermeiden,
wahlen Sie "Steuerung beim Herunterfahren automatisch neu starten".
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>

OEM IBN
beenden

OEM-IBN
beenden

Systemein-
stellungen

OEM IBN
beenden

Speichern

Erweiterungsleiste:

Mit dieser Funktion werden die Initialisierungsdateien aus dem USER-
Verzeichnis in das OEM-Verzeichnis tibernommen.

Funktion

Diese Funktion ermdglicht es, dem Anwender ein leeres USER-
Verzeichnis zur Verfiigung zu stellen und die dort vorhandenen Initia-
lisierungsdateien (*.ini) zu I6schen, ohne die darin enthaltenen Ein-
stellungen zu verlieren, weil die Initialisierungsdateien aus dem
USER-Verzeichnis in das OEM-Verzeichnis tibernommen werden.

Ist noch kein OEM-Verzeichnis vorhanden, wird es automatisch ange-
legt, wenn im USER-Verzeichnis Initialisierungsdateien liegen.

Bedienfolge

Der Bedienbereich "Inbetriebnahme” ist angewahit.

Softkey "HMI", danach "Systemeinstellungen” driicken.
Die horizontale und vertikale Softkey-Leiste wechselt.

Zusammenfihren aller INI-Dateien

Wenn Sie alle Initialisierungsdateien tibernehmen mdchten, driicken
Sie den Softkey "IBN beenden".

Sie erhalten folgende Meldung: "Fuhre alle Initialisierungsdateien
(*.ini) aus dem USER-Verzeichnis mit den entsprechenden Dateien
des OEM-Verzeichnisses zusammen."

Driicken Sie den Softkey "Speichern”, um die Ubertragung zu starten.
Bereits vorhandene Eintrdge im OEM-Verzeichnis werden durch die
entsprechenden Eintrédge aus dem USER-Verzeichnis Giberschrieben.
Neue Dateien werden angelegt.

Dateien, die im User-Verzeichnis nicht vorkommen, aber bereits im
OEM-Verzeichnis vorhanden sind, bleiben erhalten. Wahrend der
Ubertragung wird Ihnen in der Statuszeile der Name der jeweiligen
Datei angezeigt. Nach einer erfolgreichen Ubernahme aller Daten,
wird die Datei aus dem USER-Verzeichnis geldscht.

9-432

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Bedienungshandbuch HMI-Advanced (BAD) - Ausgabe 01/2006



E 01/2006

Bedienbereich Inbetriebnahme
9.5 HMIleinstellen

Daten-
auswahl

Speichern

9.5.2 Logische Laufwerke

[3

logische
Laufwerke

ﬂ Voraussetzung

? Literatur
I Inbetrieb- !
i hahme_ _,
HMI
logische
Laufwerke

Ausgewadhlte INI-Dateien Gibernehmen

Mdchten Sie nur bestimmte Initialisierungsdateien tibernehmen, dri-
cken Sie den vertikalen Softkey "Datenauswabhl”. Sie erhalten eine
Auflistung aller Dateien des USER-Verzeichnisses.

Wahlen Sie die gewiinschten Dateien an und starten Sie die Ubertra-

gung durch Driicken des Softkeys "Speichern”.
Die Dateianzeige wird erst nach Ubertragungsende aktualisiert.

Funktion

Mit diesem Softkey kann der Zugriff auf USB-Speichermedien an den
USB-Schnittstellen von PCU und TCU sowie auf Netzlaufwerke (Opti-
on) in den Bedienbereichen Programme, Dienste oder Diagnose pro-
jektiert werden.

Lieferzustand: Verbindung 1 ist mit "USB lokal" vorbelegt.

Der Softkey ist ab der Zugriffstufe 2 (Service) verfligbar: Damit kann
diese Funktion nicht vom Maschinenbediener, sondern von einem

Servicetechniker ausgefiihrt werden.

Um die Belegung der Softkeys zu aktualisieren, ist ein Neustart des
HMI notwendig.

siehe /IAM/, IM4: Inbetriebnahmehandbuch HMI-Advanced

Bedienfolge

Der Bedienbereich "Inbetriebnahme" ist angewahlt.

Softkey "HMI", danach "Logische Laufwerke" driicken.

Die horizontale und vertikale Softkey-Leiste wechselt.
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9.6 Optimierung/Test

[3

? Literatur

Mess-
parameter

? Literatur

Funktion

In diesem Meni befinden sich Funktionen fir die Inbetriebnahme der
Achsen:

e Stromregelkreis

e Drehzahlregelkreis

e Lageregelkreis

e Funktionsgenerator

o Kreisformtest

e Servo-Trace

e Selbstoptimierung AM/HSA (inaktiv)
e Konfiguration DAU (inaktiv)
Erweiterungsleiste:

e Aut. Regler-Einstellung

Servo-Trace umfasst die Aufzeichnung von bis zu 10 Bitsignalen Gber
der Messzeit von bit-codierten Safety Integrated Signalen.

/[FBA/ Funktionsbeschreibung, Antriebsfunktionen
[FBSI/ Safety Integrated

Messung von verkoppelten Achsen

Zur Inbetriebnahme von SIMODRIVE 611 digital Antrieben werden
zum Vermessen im Stromregelkreis, Drehzahl- oder Lageregelkreis
verkoppelte Achsen unterstitzt:

e reine Gantry-Achsverbunde

e reine Master-Slave-Kopplungen

e gemischte Kopplungen Master-Slave-Achsen mit Gantry-Achsen

Hierfur kdnnen Sie bestimmte Messparameter eingegeben und fir
jede verfiigbare Achse eines dieser Achsverbunde eine Messung
auswahlen.

Es stehen folgende Messparameter zur Verfiigung:

e Amplitude Leitachse oder Masterachse

e Amplitude Gleichlaufachsen(n) oder Slave-Achse(n)

e Bandbreite des zu analysierenden Frequenzbereichs

e Mitteilungen zur Messgenauigkeit sowie Erh6hung der Messdauer
e Einschwingzeit verzdgern

e OFFSET um Uber eine Beschleunigungsrampe hochzufahren

/IAD/  Inbetriebnahmeanleitung:
Kapitel "Messfunktion verkoppelter Achsen"
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Anzeige aller verkoppelten Achsen

Sie kdnnen fur maximal 2 Achsen gleichzeitig die Ergebnisse auf-
zeichnen. Es gibt immer nur eine Leitachse. Alle weiteren Achsen
sind dann Gleichlaufachsen, die deren getrennt eingebbare Amplitude
bekommen. Es werden alle aktiven Achsen des Kopplungsverbundes
angezeigt. Maximal sichtbar sind bei reinen

e Gantry-Achsverbunden eine Leitachse und zwei Gleichlaufachsen.
e Master-Slave-Kopplungen eine Master- und zwei Slave-Achsen.

Bei einer gemischten Kopplung Master-Slave mit Gantry-Achsen er-

gibt sich die Leitachse immer aus den Gantry-Achsverbund. Alle wei-
teren Achsen sind dann Gleichlaufachsen. Die in der Bedienoberfla-

che angezeigten Texte &ndern sich und werden dabei auf die betref-
fende aktive Kopplungsart aktualisiert.

Im Auswabhlfenster "Gantry-Messung" oder "Master / Slave Messung"

ﬂ kénnen Sie Uber alle aktiven Achsen navigieren und bekommen alle
aktiven Kopplungen angezeigt. Sie kdnnen maximal 2 Achsen gleich-
zeitig vermessen und mussen nach erfolgter Auswahl der betreffen-
den Achse den gewtlinschten Messvorgang wiederholen.

3 Weitere Hinweise

Von den Achskopplungen werden die Achsbezeichner z.B. X1, Z1
oder Al sowie die Achsnummer vom entsprechenden Achsverbund
angezeigt.

Hierbei bedeuten:

SRM  Synchron Motoren (synchron rotation motor)

ARM  Asynchron Motoren (asynchron rotation motor)

Die Anregung einer Vermessung fir eine Master-Slave-Kopplung im
Lageregelkreis wird vom HMI nicht untersttitzt. Befinden Sie sich in
einer Lagereglermessung auf einer Achse, die zwar gekoppelt ist,
aber vom HMI nicht angeregt wird, dann wird der Start dieser Slave-
Achse mit einer Meldung abgelehnt.
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9.7 Lizenzen (nur SINUMERIK solution line)

Lizenzen

Ubersicht

Alle
Optionen

fehlende
Lizenzen

Funktion

Der Optionsmanager des HMI-Advanced unterstiitzt Sie bei der Ein-
gabe des License Keys flr die vorhandenen Optionen.

Hier wird folgende Ubersicht angezeigt:

Inbetrieb
s |Chan1 | AUTO

. Kanal RESET

TEST_MPF
Programm abgebrochen

Seri der Hard

[10181512204F 0042 |
SINUMERIK 840D sl

Typ der Hardware : -

NCK-Reset

License Key ist ausreichend !

Hier konnen Sie einen neuen License Key eingeben :

SYQR-TA2K-AUBE-PTAC-ERKT-CGOE-AMRK-DDYA|

Alle Fehlende

Ubersicht | [ Lizenzen

Nach der Eingabe eines License Keys wird der Softkey ,Ubernahme*
aktiviert. Nach Betatigen des Softkeys ,Ubernahme* wird der License
Key in die NCK geschrieben und von dieser auf Gliltigkeit Gberprift.

Haben Sie einen unglltigen License Key eingegeben, wird dieser von
NCK abgelehnt und durch eine Meldung darauf hingewiesen.

Wird dreimal ein falscher License Key geschrieben, ist ein NCK-
Power-On-Reset erforderlich.

Hier werden alle Optionen aufgelistet, die fir diese Steuerung an-
wahlbar sind. AuRerdem ist eingetragen, ob bereits ein giltiger und
ausreichender License Key eingegeben wurde und wie viele Lizenzen
vorhanden sind.

Hier werden die Optionen angezeigt, die bereits gesetzt sind, die im
aktuellen License Key aber noch nicht lizenziert sind.
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3 Weitere Hinweise

e Im HMI werden die Optionen nur im Hochlauf gepruft, deshalb ist
in jedem Fall ein erneutes Hochfahren des HMI nétig.
e Bei NCK st es von der Vorgehensweise bei der Inbetriebnahme
abhangig, ob ein NCK-Power-On Reset ndtig ist:
— Wird zuerst das Optionsbit gesetzt und anschlieRend die Funk-
tion in Betrieb genommen, so ist nach der Inbetriebnahme ein
Reset erforderlich.

— Wird jedoch zuerst die Funktion in Betrieb genommen, ein
Reset ausgeltdst und anschliel3end das Optionsbit im Options-
manager gesetzt, so muss erneut ein Reset ausgefihrt
werden, damit die Anderungen wirksam werden.

e Bei SINUMERIK solutionline: nach dem Schreiben des License

Key kein Reset erforderlich, es erscheint die Meldung ,License

Key gesetzt!" in der Dialogzeile.

Literatur /IDsl/ Inbetriebnahmehandbuch CNC Teil 1 (NCK, PLC, Antrieb)
? ALM Handbuch "SIMATIC Automation License Manager"
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Fir Notizen
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10.1 Betriebsdaten

Betriebsdaten Wert
Luftfeuchtigkeit Feuchtklasse nach DIN 40040 F
Luftdruck 860 bis 1080 hPa
Berlihrungsschutz, |

Schutzklasse nach DIN VDE 0160
Schutzart nach DIN 40050

¢ Frontseite Bedientafelfront IP 54
¢ Rickseite Bedientafelfront IP 00
e Frontseite Maschinensteuertafel IP 54
e Riickseite Maschinensteuertafel IP 00
Literatur Die vollstandigen Einsatz- und Betriebsarten finden Sie in der
? Dokumentation /BH/ Bedienkomponenten-Handbuch bzw. in den

entsprechenden Beiblattern beschrieben.
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10.2 Reinigung

Reinigungsmittel

Verwendete Kunststoffe

Die Frontseite des Monitors und die Oberflache der Bedientafelfront
kénnen gereinigt werden. Bei unproblematischer Verschmutzung
sollen haushaltsiibliche Geschirrspilmittel oder der Industriereiniger
"Spezial Swipe" verwendet werden. Diese Reiniger I6sen auch die
graphithaltige Verschmutzung.

Kurzzeitig durfen auch Reinigungsmittel verwendet werden, die einen
oder mehrere der folgenden Bestandteile enthalten:

¢ verdinnte mineralische Sauren

e Basen

e organische Kohlenwasserstoffe

e gelbste Detergentien

Die an den Frontseiten der OP015, OP012 bzw. OP015 verwendeten
Kunststoffe sind fur den Einsatz an Werkzeugmaschinen geeignet.

Sie sind dementsprechend bestandig gegen
1. Fette, Ole, Mineraldle

2. Basen und Laugen

3. geltste Detergentien und

4. Alkohol

Die Einwirkung von Losungsmitteln, wie z.B. Chlorkohlenwasserstoffe,
Benzol, Ester und Ather, ist zu vermeiden!
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Fir Notizen
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A Abkirzungen

A Ausgang

ASCII American Standard Code for Information Interchange: Amerikanische
Code-Norm fur den Informationsaustausch

BAG Betriebsartengruppe

BTSS Bedientafelschnittstelle

CAD Computer-Aided Design

CNC Computerized Numerical Control: Computerunterstiitzte numerische
Steuerung

CR Carriage Return

DAU Digital-Analog-Umwandler

DB Datenbaustein in der PLC

DBB Datenbausteinbyte in der PLC

DBW Datenbausteinwort in der PLC

DBX Datenbausteinbit in der PLC

DIN Deutsche Industrie Norm

DIR Directory: Verzeichnis

DPM Dual Port Memory

DOS Disk Operating System

DRAM Dynamic Random Access Memory

DRF Differential Resolver Function: Differential-Drehmelder-Funktion
(Handrad)

DRY Dry Run: Probelaufvorschub

DW Datenwort
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E Eingang

FRAME Datensatz (Rahmen)

GP Grundprogramm

GUD Global User Data: Globale Anwenderdaten
HD Hard Disk: Festplatte

HiFu Hilfsfunktion

HSA Hauptspindelantrieb

HW Hardware

IBN Inbetriebnahme

IKA Interpolative Compensation: Interpolatorische Kompensation
INC Increment: Schrittmaf3

INI Initializing Data: Initialisierungsdaten

IPO Interpolator

ISO International Standard Organization
ISO-Code Spezieller Lochstreifencode,

Lochanzahl pro Zeichen stets gerade

JOG Jogging: Einrichtbetrieb

K1.. K4 Kanal 1 bis Kanal 4

LED Light Emitting Diode: Leuchtdiodenanzeige
LF Line Feed

Ky Kreisverstarkungsfaktor

LUD Local User Data

MB Megabyte

MD Maschinendaten
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MDA

MKS

MLFB

MMC

MPF

MPI

MSTT

NC

NCK

NCU

NV

OEM

OoP

PCU

PCMCIA

PG

PLC

REF

REPOS

ROV

RPA

Maual Data Automatic: Handeingabe
Maschinenkoordinatensystem
Maschinenlesbare Fabrikatbezeichnung

Man Machine Communication: Bedienoberflache der Numerik fiir Be-
dienen, Programmieren und Simulieren

Main Program File: NC-Teileprogramm (Hauptprogramm)
Multi Port Interface: Mehrpunktfahige Schnittstelle
Maschinensteuertafel

Numerical Control: Numerische Steuerung

Numerical Control Kernel: Numerik-Kern mit Satzaufbereitung, Ver-
fahrbereich usw.

Numerical Control Unit: Hardware Einheit des NCK
Nullpunktverschiebung

Original Equipment Manufacturer

Operation Panel: Bedieneinrichtung
Programmable Control Unit

Personal Computer Memory Card International Association: Speicher-
steckkarten Normierung

Programmiergerat

Programmable Logic Control: Anpass-Steuerung
Funktion Referenzpunkt anfahren

Funktion Repositionieren

Rapid Override: Eingangskorrektur

R-Parameter Active: Speicherbereich in
NCK fur R- NCK fir R-Parameternummern
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SBL

SD

SEA

SK

SKP

SPF

SRAM

SW

SYF

TEA

TO

TOA

UFR

VSA

WKS

WZK

Wzw

ZOA

Single Block: Einzelsatz

Setting-Datum

Setting Data Active: Kennzeichnung (Dateityp) fir Setting-Daten

Softkey

Skip: Satz ausblenden

Sub Program File: Unterprogramm

Statischer Speicher (gepuffert)

Software

System Files: Systemdateien

Testing Data Aktive: Kennung fir Maschinendaten
Tool Offset: Werkzeugkorrektur

Tool Offset Active: Kennzeichnung (Dateityp) fir Werkzeug-
korrekturen

User Frame: Nullpunktverschiebung
Vorschubantrieb
Werkstiickkoordinatensystem
Werkzeugkorrektur
Werkzeugwechsel

Zero Offset Active: Kennzeichnung (Dateityp) fir Nullpunkt-
verschiebungsdaten
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B Begriffe

A

Achsen

Achsbezeichner

Achsadresse
Achsname

Adresse

Alarme

Anwenderdefinierte
Variable

Wesentliche Begriffe sind in alphabetischer Folge angegeben. Auf
Begriffe, die im Erklarungsteil auftauchen und fur die ein eigener Ein-
trag besteht, wird durch — verwiesen.

Die CNC-Achsen werden entsprechend ihres Funktionsumfangs ab-

gestuft in:

e Achsen: interpolierende Bahnachsen

¢ Hilfsachsen: nicht interpolierende Zustell- und Positionierachsen
mit achsspezifischem Vorschub. Hilfsachsen sind an der eigentli-
chen Bearbeitung nicht beteiligt, z.B. Werkzeugzubringer, Werk-
zeugmagazin.

Achsen werden nach DIN 66217 fiur ein rechtsdrehendes, rechtwinkli-
ges — Koordinatensystem bezeichnet mit X, Y, Z.

Um X, Y, Z drehende — Rundachsen erhalten die Bezeichner A, B, C.
Zusatzliche Achsen, parallel zu den angegebenen, kénnen mit weite-

ren Adressbuchstaben gekennzeichnet werden.

siehe — Achsbezeichner
siehe — Achsbezeichner

Eine Adresse ist die Kennzeichnung fir einen bestimmten Operanden
oder Operandenbereich, z. B. Eingang, Ausgang usw.

Alle — Meldungen und Alarme werden auf der Bedientafel im Klartext
mit Datum und Uhrzeit und dem entsprechenden Symbol fir das
Ldschkriterium angezeigt. Die Anzeige erfolgt getrennt nach Alarmen
und Meldungen.
1. Alarme und Meldungen im Teileprogramm
Alarme und Meldungen kdnnen direkt aus dem Teileprogramm im
Klartext zur Anzeige gebracht werden.
2. Alarme und Meldungen von PLC
Alarme- und Meldungen der Maschine kénnen aus dem
PLC-Programm im Klartext zur Anzeige gebracht werden. Dazu
sind keine zuséatzlichen Funktionsbaustein-Pakete notwendig.

Anwender kdnnen fir beliebige Nutzung im — Teileprogramm oder
Datenbaustein (globale Anwenderdaten) anwenderdefinierte Variable
vereinbaren. Eine Definition enthalt eine Datentypangabe und den
Variablennamen. Siehe auch — Systemvariable.
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Anwenderprogramm

Anwenderspeicher

Arbeitsfeldbegrenzung

Arbeitsraum

Arbeitsspeicher

Archivieren

A-Spline

Automatik

B

Basis-Koordinaten-
system

Baudrate

Anwenderprogramme fiir Automatisierungssysteme S7-300 werden
mit der Programmiersprache STEP 7 erstellt. Das Anwenderpro-
gramm ist modular aufgebaut und besteht aus einzelnen Bausteinen.
Die grundlegenden Bausteintypen sind:

Code-Bausteine: diese Bausteine enthalten die STEP 7-Befehle.
Datenbausteine: diese Bausteine enthalten Konstanten und Variablen
fur das STEP 7-Programm.

Alle Programme und Daten wie Teileprogramme, Unterprogramme,
Kommentare, Werkzeugkorrekturen, Nullpunktverschiebungen/
Frames sowie Kanal- und Programmanwenderdaten kdnnen in den
gemeinsamen CNC- Anwenderspeicher abgelegt werden.

Mit der Arbeitsfeldbegrenzung kann der Verfahrbereich der Achsen
zusatzlich zu den Endschaltern eingeschrankt werden. Je Achse ist
ein Wertepaar zur Beschreibung des geschitzten Arbeitsraumes méog-
lich.

Dreidimensionaler Raum, in den die Werkzeugspitze aufgrund der
Konstruktion der Werkzeugmaschine hineinfahren kann.
Siehe auch — Schutzraum.

Der Arbeitsspeicher ist ein RAM-Speicher in der — CPU, auf den der
Prozessor wéahrend der Programmbearbeitung auf das Anwenderpro-
gramm zugreift.

Auslesen von Dateien und/oder Verzeichnissen auf ein externes
Speichergerét.

Der Akima-Spline verlauft tangentenstetig durch die programmierten
Stitzpunkte (Polynom 3.Grades).

Betriebsart der Steuerung (Satzfolgebetrieb nach DIN): Betriebsart bei
NC-Systemen, in der ein — Teileprogramm angewdahlt und kontinuier-
lich abgearbeitet wird.

Kartesisches Koordinatensystem, wird durch Transformation auf das
Maschinenkoordinatensystem abgebildet.

Im — Teileprogramm verwendet der Programmierer Achsnamen des
Basis-Koordinatensystems. Es besteht, wenn keine — Transformation
aktiv ist, parallel zum — Maschinen-Koordinatensystem. Der Unter-
schied zu diesem liegt in den Achsbezeichnern.

Geschwindigkeit bei der Datentibertragung (Bit/s).
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Bearbeitungskanal Uber eine Kanalstruktur kénnen durch parallele Bewegungsablaufe
Nebenzeiten verkiirzt werden, z.B. Verfahren eines Ladeportals simul-
tan zur Bearbeitung. Ein CNC-Kanal ist dabei als eigene CNC-
Steuerung mit Dekodierung, Satzaufbereitung und Interpolation anzu-
sehen.

Bedienoberflache Die Bedienoberflache (BOF) ist das Anzeigemedium einer CNC-
Steuerung in Gestalt eines Bildschirms. Sie ist mit acht horizontalen
und acht vertikalen Softkeys gestaltet.

Betriebsart Ablaufkonzept fiir den Betrieb einer SINUMERIK-Steuerung. Es sind
die Betriebsarten — Jog, —» MDA, — Automatik definiert.

Betriebsartengruppe Zu einem Zeitpunkt sind alle Achsen/Spindeln genau einem Kanal
zugeordnet Jeder Kanal ist einer Betriebsartengruppe zugeordnet.
Den Kanélen der BAG ist immer die gleiche — Betriebsart zugeord-
net.

Bezeichner Die Worter nach DIN 66025 werden durch Bezeichner (Namen) fr
Variable (Rechenvariable, Systemvariable, Anwendervariable), fur
Unterprogramme, fir Schlisselwoérter und Worter mit mehreren Ad-
ressbuchstaben erganzt. Diese Erganzungen kommen in der Bedeu-
tung den Wdrtern beim Satzaufbau gleich. Bezeichner missen ein-
deutig sein. Derselbe Bezeichner darf nicht fiir verschiedene Objekte
verwendet werden.

B-Spline Beim B-Spline sind die programmierten Positonen keine Stiitzpunkte,
sondern lediglich "Kontrollpunkte". Die erzeugte Kurve verlauft nicht
direkt durch die Kontrollpunkte, sondern lediglich in deren Nahe
(wahlweise Polynome 1., 2. oder 3. Grades).

C

C-Achse Achse, um die eine gesteuerte Drehbewegung und Positionierung mit
der Werkstiickspindel erfolgt.

CNC — NC

C-Spline Der C-Spline ist der bekannteste und am meisten verwendete Spline.

Die Ubergéange an den Stiitzpunkten sind tangenten- und krimmungs-
stetig. Es werden Polynome 3. Grades verwendet.
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D

Datenbaustein

Datenwort

Diagnose

Dienste

DRF

Editor

Eilgang

Elektronisches Handrad

Externe

Nullpunktverschiebung

Frame

1. Dateneinheit der — PLC, auf die — HIGHSTEP Programme zu-
greifen kdnnen.

2. Dateneinheit der — NC: Datenbausteine enthalten Datendefinitio-
nen fur globale Anwenderdaten. Die Daten kénnen bei der Defini-
tion direkt initialisiert werden.

Zwei Byte grof3e Dateneinheit innerhalb eines — Datenbausteins.

1. Bedienbereich der Steuerung

2. Die Steuerung besitzt sowohl ein Selbstdiagnose-Programm als
auch Testhilfen fur den Service: Status-, Alarm- und Service-
anzeigen.

Bedienbereich der Steuerung

Differential Resolver Function: NC-Funktion, die in Verbindung mit
einem elektronischen Handrad eine inkrementale Nullpunktverschie-
bung im Automatik-Betrieb erzeugt.

Der Editor ermdéglicht das Erstellen, Andern, Erganzen, Zusammen-
schieben und Einfligen von Programmen/Texten/Programmsétzen.

Schnellste Verfahrgeschwindigkeit einer Achse. Sie wird z.B. verwen-
det, wenn das Werkzeug aus einer Ruhestellung an die — Werk-
stiickkontur herangefahren oder von der Werkstiickkontur zurtickge-
zogen wird.

Mit Hilfe von elektronischen Handradern kénnen die angewéhlten
Achsen im Handbetrieb simultan verfahren werden. Die Bewertung
der Teilstriche der Handrader wird tGiber die Schrittmal3bewertung
festgelegt.

Von der -PLC vorgegebene Nullpunktverschiebung.

Ein Frame stellt eine Rechenvorschrift dar, die ein kartesisches Koor-
dinatensystem in ein anderes kartesisches Koordinatensystem tber-
fuhrt. Ein Frame enthélt die Komponenten — Nullpunktsverschiebung,
— Rotation, — Skalierung, — Spiegelung.
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G

Genauhalt Bei programmierter Genauhaltanweisung wird die in einem Satz an-
gegebene Position genau und ggf. sehr langsam angefahren.

Zur Reduktion der Anndherungszeit werden flr Eilgang und Vorschub
— Genauhaltsgrenzen definiert.

Genauhaltgrenze Erreichen alle Bahnachsen ihre Genauhaltgrenze, so verhélt sich die
Steuerung als habe sie einen Zielpunkt exakt erreicht. Es erfolgt Satz-
weiterschaltung des — Teileprogramms.

Geometrie Beschreibung eines — Werkstiickes im — Werkstlickkoordinaten-
system.

Geometrieachse Geometrieachsen dienen der Beschreibung eines 2- oder 3-dimensio-
nalen Bereiches im Werkstiickkoordinatensystem.

Geschwindigkeits- Um bei Verfahrbewegungen um sehr kleine Betrage je Satz eine ak-

fihrung zeptable Verfahrgeschwindigkeit erreichen zu kénnen, kann voraus-
schauende Auswertung tber mehrere Séatze (— Look Ahead) einge-
stellt werden.

Geradeninterpolation Das Werkzeug wird auf einer Geraden zum Zielpunkt verfahren und
dabei das Werkstiick bearbeitet.

Globales Haupt- Jedes globale Haupt-/Unterprogramm kann nur einmal unter seinem

/Unterprogramm Namen im Verzeichnis erscheinen, ein gleicher Programmname in
verschiedenen Verzeichnissen mit verschiedenen Inhalten ist als glo-
bales Programm nicht méglich.

H

Hauptprogramm Mit Nummer oder Bezeichner gekennzeichnetes — Teileprogramm, in
dem weitere Hauptprogramme, Unterprogramme oder — Zyklen en
aufgerufen werden kénnen.

Hilfsfunktionen Mit Hilfsfunktionen kdénnen in — Teileprogrammen — Parameter an
die — PLC Ubergeben werden, die dort vom Maschinenhersteller defi-
nierte Reaktionen auslésen.

I

Interpolator Logische Einheit des — NCK, die nach Angaben von Zielpositionen im

Teileprogramm Zwischenwerte fiir die in den einzelnen Achsen zu
fahrenden Bewegungen bestimmt.
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Jog

Kanal

Kanalstruktur

Kontur

Konturiberwachung

Koordinatensystem

Korrekturspeicher

L

Linearachse

M

Maschine

Maschinenachsen

Betriebsart der Steuerung (Einrichtbetrieb): In der Betriebsart Jog
kann die Maschine eingerichtet werden. Einzelne Achsen und Spin-
deln kénnen Uber die Richtungstasten im Tippbetrieb verfahren wer-
den. Weitere Funktionen in der Betriebsart Jog sind das — Referenz-
punktfahren, — Repos sowie — Preset (Istwert setzen).

Ein Kanal ist dadurch gekennzeichnet, dass er unabhangig von ande-
ren Kanalen ein — Teileprogramm abarbeiten kann. Ein Kanal steuert
exklusiv die ihm zugeordneten Achsen und Spindeln. Teileprogramm-
ablaufe verschiedener Kanale kénnen durch — Synchronisation koor-
diniert werden.

Die Kanalstruktur erlaubt es, die — Programme der einzelnen Kanéle
simultan und asynchron abzuarbeiten.

Umriss des — Werkstiicks

Als MaR fiir die Konturtreue wird der Schleppfehler innerhalb eines
definierbaren Toleranzbandes Uberwacht. Ein unzulassig hoher
Schleppfehler kann sich z.B. durch Uberlastung des Antriebes erge-
ben. In diesem Fall kommt es zu einem Alarm und die Achsen werden

stillgesetzt.

Siehe — Maschinen-Koordinatensystem
— Werkstiick-Koordinatensystem

Datenbereich in der Steuerung, in dem Werkzeugkorrekturdaten hin-
terlegt sind.

Kreisverstarkungsfaktor, regelungstechnische Grole eines Regel-
kreises

Die Linearachse ist eine Achse, welche im Gegensatz zur Rundachse,
eine Gerade beschreibt.

Bedienbereich der Steuerung

In der Werkzeugmaschine physikalisch existierende Achsen.
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Maschinen- Koordinatensystem, das auf die Achsen der Werkzeugmaschine be-
Koordinatensystem zogen ist.
Maschinennullpunkt Fester Punkt der Werkzeugmaschine, auf den sich alle (abgeleiteten)

MeRsysteme zurtckfihren lassen.

Maschinensteuertafel Bedientafel der Werkzeugmaschine mit den Bedienelementen Tasten,
Drehschalter usw. und einfachen Anzeigeelementen wie LEDs. Sie
dient der unmittelbaren Beeinflussung der Werkzeugmaschine tiber

die PLC.

MaRangabe metrisch Im Bearbeitungsprogramm kdnnen Positions- und Steigungswerte in

und inch inch programmiert werden. Unabhangig von der programmierbaren
Mafangabe (G70/G71) wird die Steuerung auf ein Grundsystem ein-
gestellt.

MDA Betriebsart der Steuerung: Manual Data Automatic. In der Betriebsart

MDA kdnnen einzelne Programmsatze oder Satzfolgen ohne Bezug
auf ein Haupt- oder Unterprogramm eingegeben und anschlie3end
Uber die Taste NC-Start sofort ausgefiihrt werden.

Meldungen Alle im Teileprogramm programmierten Meldungen und vom System
erkannte — Alarme werden auf der Bedientafel im Klartext mit Datum
und Uhrzeit und dem entsprechenden Symbol fur das Léschkriterium
angezeigt. Die Anzeige erfolgt getrennt nach Alarmen und Meldun-

gen.

metrisches MelRsystem Genormtes System von Einheiten: fiir Langen z.B. mm Millimeter,
m Meter.

N

NC Numerical Control: NC-Steuerung umfasst alle Komponenten der
Werkzeugmaschinensteuerung: — NCK, — PLC, - HMI— COM.
Hinweis: Fur die Steuerungen SINUMERIK 840D bzw. FM-NC wére
CNC-Steuerung korrekter; computerized numerical control.

NCK Numeric Control Kernel: Komponente der NC-Steuerung, die — Teile-

programme abarbeitet und im Wesentlichen die Bewegungsvorgange
fur die Werkzeugmaschine koordiniert.
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Nullpunktsverschiebung

OEM

Orientierter Spindelhalt

Orientierter
Werkzeugriickzug

Override

P

Parameter

Vorgabe eines neuen Bezugspunktes fur ein Koordinatensystem

durch Bezug auf einen bestehenden Nullpunkt und ein — Frame.

1. einstellbar
SINUMERIK 840D: Es steht eine projektierbare Anzahl von ein-
stellbaren Nullpunktverschiebungen fiir jede CNC-Achse zur Verfu-
gung. Die uber G-Funktionen anwéhlbaren Verschiebungen sind
alternativ wirksam.

2. extern
Zusatzlich zu allen Verschiebungen, die die Lage des Werkstiick-
nullpunktes festlegen, kann eine externe Nullpunktverschiebung
— durch Handrad (DRF-Verschiebung) oder
— von der PLC Uberlagert werden.

3. programmierbar
Mit der Anweisung TRANS sind fur alle Bahn- und Positionier-
achsen Nullpunktverschiebungen programmierbar.

Fur Maschinenhersteller, die ihre eigene Bedienoberflache erstellen
oder technologiespezifische Funktionen in die Steuerung einbringen
wollen, sind Freirdume fiir individuelle Lésungen (OEM-Applikationen)
fur SINUMERIK 840D vorgesehen.

Halt der Werkstiickspindel in vorgegebener Winkellage, z.B. um an
bestimmter Stelle eine Zusatzbearbeitung vorzunehmen.

RETTOOL.: Bei Bearbeitungsunterbrechungen (z. B. bei Werkzeug-
bruch) kann das Werkzeug per Programmbefehl mit vorgebbarer Ori-
entierung um einen definierten Weg zurtickgezogen werden.

Manuelle bzw. programmierbare Eingriffsméglichkeit, die es dem
Bediener gestattet, programmierte Vorschiilbe oder Drehzahlen zu
Uberlagern, um sie einem bestimmten Werkstlick oder Werkstoff an-
zupassen.

1. S7-300:Wir unterscheiden 2 Arten von Parametern:

- Parameter einer STEP 7-Anweisung. Ein Parameter einer
STEP 7-Anweisung ist die Adresse des zu bearbeitenden
Operanden oder eine Konstante.

- Parameter eines — Parameterblocks
Ein Parameter eines Parameterblocks bestimmt das Verhalten
einer Baugruppe
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2. 840D:
- Bedienbereich der Steuerung
- Rechenparameter, kann vom Programmierer des Teilepro-
gramms fur beliebige Zwecke im Programm beliebig gesetzt
oder abgefragt werden.
PG Programmiergerat
PLC Programmable Logic Control: — Speicherprogrammierbare Steue-

PLC-Programmierung

PLC-Programmspeicher

Polarkoordinaten

Polynom-Interpolation

Positionierachse

Power On

Preset

Programm

programmierbare
Arbeitsfeldbegrenzung

rung. Komponente der — NC-Steuerung: Anpasssteuerung zur Bear-
beitung der Kontroll-Logik der Werkzeugmaschine.

Die PLC wird mit der Software STEP 7 programmiert. Die Program-
miersoftware STEP 7 basiert auf dem Standardbetriebssystem
WINDOWS und enthélt die Funktionen der STEP 5-Programmierung
mit innovativen Weiterentwicklungen.

SINUMERIK 840D: Im PLC-Anwenderspeicher werden das PLC-
Anwenderprogramm und die Anwenderdaten gemeinsam mit dem
PLC-Grundprogramm abgelegt. Der PLC-Anwenderspeicher kann
Uber Speichererweiterungen bis auf 96 kByte erweitert werden.

Koordinatensystem, das die Lage eines Punktes in einer Ebene durch
seinen Abstand vom Nullpunkt und den Winkel festlegt, den der Radi-
usvektor mit einer festgelegten Achse bildet.

Mit der Polynom-Interpolation kénnen die unterschiedlichsten Kurven-
verlaufe erzeugt werden, wie Gerade-, Parabel-, Potenzfunktionen
(SINUMERIK 840D).

Achse, die eine Hilfsbewegung an einer Werkzeugmaschine ausfihrt.
(z. B. Werkzeugmagazin, Palettentransport). Positionierachsen sind
Achsen, die nicht mit den Bahnachsen interpolieren.

Ausschalten und Wiederanschalten der Steuerung.

Mit der Funktion Preset kann der Steuerungsnullpunkt im Maschinen-
koordinatensystem neu definiert werden. Bei Preset findet keine Be-
wegung der Achsen statt, es wird flir die momentanen Achspositionen
lediglich ein neuer Positionswert eingetragen.

1. Bedienbereich der Steuerung
2. Folge von Anweisungen an die Steuerung.

Begrenzung des Bewegungsraumes des Werkzeuges auf einen durch
programmierte Begrenzungen definierten Raum.

A-456
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Programmierbare
Frames

Programmiersprache
CNC

R

Referenzpunkt

Referenzpunkt fahren

REPOS

Rohteil

Rotation

R-Parameter

Rundachse

Rundachse endlos
drehend

Mit programmierbaren — Frames kdnnen dynamisch im Zuge der
Teileprogramm-Abarbeitung neue Koordinatensystem-Ausgangs-
punkte definiert werden. Es wird unterschieden nach absoluter Festle-
gung anhand eines neuen Frames und additiver Festlegung unter
Bezug auf einen bestehenden Ausgangspunkt.

Die Basis der CNC-Programmiersprache ist DIN 66025 mit Hochspra-
chenerweiterungen. Die — Hochsprache CNC und Programmierung
erlaubt unter anderem die Definition von Makros (Zusammenfassung
von Einzelanweisungen).

Punkt der Werkzeugmaschine, auf den sich das Mel3system der
— Maschinenachsen bezieht.

Ist das verwendete WegmeR3system kein Absolutwertgeber, so wird
das Referenzpunktfahren erforderlich, um sicherzustellen, dass die
vom MeRsystem gelieferten Istwerte mit den Maschinen-
Koordinatenwerten im Einklang stehen.

1. Wiederanfahren an die Kontur per Bedienung
Mit der Funktion Repos kann mittels der Richtungstasten bis zur
Unterbrechungsstelle wieder angefahren werden.

2. Wiederanfahren an die Kontur per Programm
Durch Programmbefehle stehen mehrere Anfahrstrategien zur
Auswahl: Anfahren des Unterbrechungspunktes, Anfahren des
Satzanfangspunktes, Anfahren des Satzendpunktes, Anfahren ei-
nes Bahnpunktes zwischen Satzanfang und Unterbrechung

Teil, mit dem die Bearbeitung eines Werkstlickes begonnen wird.

Komponente eines — Frames, die eine Drehung des Koordinatensy-
stems um einen bestimmten Winkel definiert.

Rechenparameter, kann vom Programmierer des — Teileprogramms
fur beliebige Zwecke im Programm gesetzt oder abgefragt werden.

Rundachsen bewirken eine Werkstiick- oder Werkzeugdrehung in
eine vorgegebene Winkellage.

Je nach Anwendungsfall kann der Verfahrbereich einer Rundachse
auf kleiner 360 Grad oder endlos drehend in beide Richtungen ge-
wahlt werden. Endlosdrehende Rundachsen werden beispielsweise
fur Unrundbearbeitungen, Schleifbearbeitungen und Wickelaufgaben
eingesetzt.
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Satz

Satzsuchlauf

Schlisselworter

Schlisselschalter

Schneidenradius-
korrektur

Schraubenlinien-
Interpolation

Schrittmafd

Setting-Daten

Sicherheitsfunktionen

Teil eines — Teileprogramms, durch Line Feed abgegrenzt. Es wer-
den — Hauptsatze und — Nebensatze unterschieden.

Zum Austesten von Teileprogrammen oder nach einem Abbruch der
Bearbeitung kann tber die Funktion Satzsuchlauf eine beliebige Stelle
im Teileprogramm angewahlt werden, an der die Bearbeitung gestar-
tet oder fortgesetzt werden soll.

Worter mit festgelegter Schreibweise, die in der Programmiersprache
fir — Teileprogramme eine definierte Bedeutung haben.

1. S7-300:Der Schlusselschalter ist der Betriebsartenschalter der
— CPU. Die Bedienung des Schliisselschalters erfolgt Gber einen
abziehbaren Schlussel.

2. 840D: Der Schlusselschalter auf der — Maschinensteuertafel be-
sitzt 4 Stellungen, die vom Betriebssystem der Steuerung mit
Funktionen belegt sind. Des weiteren gehéren zum Schlissel-
schalter drei verschiedenfarbige Schliissel, die in den angegebe-
nen Stellungen abgezogen werden kénnen.

Bei der Programmierung einer Kontur wird von einem spitzen Werk-
zeug ausgegangen. Da dies in der Praxis nicht realisierbar ist, wird
der Krimmungsradius des eingesetzten Werkzeuges der Steuerung
angegeben und von dieser bertcksichtigt. Dabei wird der Krim-
mungsmittelpunkt um den Krimmungsradius verschoben aquidistant
um die Kontur geflhrt.

Die Schraubenlinien-Interpolation eignet sich besonders zum einfa-
chen Herstellen von Innen- oder AuRengewinden mit Formfrasern und
zum Frasen von Schmiernuten. Dabei setzt sich die Schraubenlinie
aus zwei Bewegungen zusammen:

1. Kreisbewegung in einer Ebene

2. Linearbewegung senkrecht zu dieser Ebene.

Verfahrweglangenangabe Uber Inkrementanzahl (Schrittmalf3). Inkre-
mentanzahl kann als —Setting-Datum hinterlegt sein bzw. durch ent-
sprechend beschriftete Tasten 10, 100, 1000, 10 000 gewé&hlt werden.

Daten, die Eigenschaften der Werkzeugmaschine auf durch die Sys-
temsoftware definierte Weise der NC-Steuerung mitteilen.

Die Steuerung enthalt standig aktive Uberwachungen, die Storungen
in der — CNC, der Anpasssteuerung (— PLC) und der Maschine so
frihzeitig erkennen, dass Schaden an Werkstlick, Werkzeug oder Ma-
schine weitgehend ausgeschlossen werden.

A-458
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Skalierung

Softkey

Software-Endschalter

Spiegelung

Spindeln

Spindelsteigungsfehler-

Kompensation

Spline-Interpolation

Sprachen

Standardzyklen

Im Stérungsfall wird der Bearbeitungsablauf unterbrochen und die
Antriebe werden stillgesetzt, die Stérungsursache gespeichert und als
Alarm angezeigt. Gleichzeitig wird der PLC mitgeteilt, dass ein CNC-
Alarm ansteht.

Komponente eines — Frames, die achsspezifische Mal3stabs-
anderungen bewirkt.

Taste, deren Beschriftung durch ein Feld im Bildschirm repréasentiert
wird, das sich dynamisch der aktuellen Bediensituation anpasst. Die
frei belegbaren Funktionstasten (Softkeys) werden softwaremafig
definierten Funktionen zugeordnet.

Software-Endschalter begrenzen den Verfahrbereich einer Achse und
verhindern ein Auffahren des Schlittens auf die Hardwareendschalter.
Je Achse sind 2 Wertepaare vorgebbar, die getrennt Gber die — PLC
aktiviert werden kdénnen.

Bei Spiegelung werden die Vorzeichen der Koordinatenwerte einer
Kontur bezuglich einer Achse vertauscht. Es kann beziglich mehrerer
Achsen zugleich gespiegelt werden.

Die Spindelfunktionalitat wird in zwei Leistungsstufen unterschieden:
1. Spindeln: Drehzahl- oder lagegeregelte Spindelantriebe
digital (SINUMERIK 840D)
2. Hilfsspindeln: drehzahlgesteuerte Spindelantriebe Funktionspaket
"Hilfsspindel" z.B. fur angetriebene Werkzeuge.

Ausgleich mechanischer Ungenauigkeiten einer am Vorschub betei-
ligten Kugelrollspindel durch die Steuerung anhand von hinterlegten
Messwerten der Abweichungen.

Mit der Spline-Interpolation kann die Steuerung aus nur wenigen, vor-
gegebenen Stutzpunkten einer Sollkontur einen glatten Kurvenverlauf
erzeugen.

Die Anzeigetexte der Bedienerfiihrung und die Systemmeldungen und
-alarme sind in fiinf Systemsprachen erhaltlich (Diskette):

deutsch, englisch, franzésisch, italienisch und spanisch.

In der Steuerung verfiigbar und anwahlbar sind jeweils zwei der ge-
nannten Sprachen.

Fur haufig wiederkehrende Bearbeitungsaufgaben stehen Standard-
zyklen zur Verfugung:

o flr die Technologie Bohren/Frasen

o fir die Technologie Drehen
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Im Bedienbereich "Programm" werden unter dem Menu "Zyklenunter-
stiitzung" die zur Verfiigung stehenden Zyklen aufgelistet. Nach An-
wahl des gewiinschten Bearbeitungszyklus werden die notwendigen
Parameter fur die Wertzuweisung im Klartext angezeigt.

Synchronachsen Synchronachsen benétigen fir ihren Weg die gleiche Zeit wie die
Geometrieachsen flr ihren Bahnweg.

Synchronaktionen 1. Hilfsfunktionsausgabe
Wahrend der Werkstiickbearbeitung kdnnen aus dem CNC-Pro-
gramm heraus technologische Funktionen (— Hilfsfunktionen) an
die PLC ausgegeben werden. Uber diese Hilfsfunktionen werden
beispielsweise Zusatzeinrichtungen der Werkzeugmaschine ge-
steuert, wie Pinole, Greifer, Spannfutter, etc.

2. Schnelle Hilfsfunktionsausgabe
Fur zeitkritische Schaltfunktionen kénnen die Quittierungszeiten fur
die — Hilfsfunktionen minimiert und unnétige Haltepunkte im Bear-
beitungsprozess vermieden werden.

Synchronisation Anweisungen in — Teileprogrammen zur Koordination der Abl&aufe in
verschiedenen — Kandlen an bestimmten Bearbeitungsstellen.

Systemvariable Ohne Zutun des Programmierers eines — Teileprogramms existie-
rende Variable. Sie ist definiert durch einen Datentyp und dem
Variablennamen, der durch das Zeichen $ eingeleitet wird.
Siehe auch — Anwenderdefinierte Variable.

Teach In Mit Teach In kénnen Teileprogramme erstellt oder korrigiert werden.
Die einzelnen Programmséatze kénnen Uber die Tastatur eingegeben
und sofort abgefahren werden. Auch tber Richtungstasten oder
Handrad angefahrene Positionen k6nnen abgespeichert werden. Zu-
satzliche Angaben wie G-Funktionen, Vorschiibe oder M-Funktionen
kénnen in denselben Satz eingegeben werden.

Teileprogramm Folge von Anweisungen an die NC-Steuerung, die insgesamt die
Erzeugung eines bestimmten — Werkstiickes bewirken. Ebenso
Vornahme einer bestimmten Bearbeitung an einem gegebenen
— Rohteil.
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Teileprogramm-
verwaltung

Text-Editor

Transformation

U

Unterprogramm

Urldéschen

\%

Variablendefinition

Verfahrbereich

Vorschub-Override

Die Teileprogrammverwaltung kann nach — Werkstiicken organisiert
werden. Die GroRRe des Anwenderspeichers bestimmt die Anzahl der
zu verwaltenden Programme und Daten. Jede Datei (Programme und
Daten) kann mit einem Namen von maximal 24 alphanumerischen
Zeichen versehen werden.

— Editor

Programmieren in einem kartesischen Koordinatensystem, Abarbeiten
in einem nichtkartesischen Koordinatensystem (z.B. mit Maschinen-
achsen als Rundachsen).

Folge von Anweisungen eines — Teileprogramms, die mit unter-
schiedlichen Versorgungsparametern wiederholt aufgerufen werden
kann. Der Aufruf des Unterprogramms erfolgt aus einem Hauptpro-
gramm. Jedes Unterprogramm kann gegen nicht autorisiertes Ausle-
sen und Anzeigen gesperrt werden.

— Zyklen sind eine Form von Unterprogrammen.

Beim Urléschen werden folgende Speicher der — CPU geldscht
e der — Arbeitsspeicher

e der Schreib- / Lesebereich des — Ladespeichers

e der — Systemspeicher

e der — Backup-Speicher

Eine Variablendefinition umfasst die Festlegung eines Datentyps und
eines Variablennamens. Mit dem Variablennamen kann der Wert der
Variablen angesprochen werden.

Der maximal zulassige Verfahrbereich bei Linearachsen betragt + 9
Dekaden. Der absolute Wert ist abhangig von der gewahlten Eingabe-
und Lageregelfeinheit und dem Einheitensystem (inch oder metrisch).

Der programmierten Geschwindigkeit wird die aktuelle Geschwindig-
keitseinstellung tber Maschinensteuertafel oder von der PLC lber-
lagert (0-200 %). Die Vorschubgeschwindigkeit kann zuséatzlich im
Bearbeitungsprogramm durch einen programmierbaren Prozentfaktor
(1-200 %) korrigiert werden.
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Anhang

B Begriffe

W

Werkstilick Von der Werkzeugmaschine zu erstellendes / zu bearbeitendes Teil.
Werkstlick- Das Werkstiick-Koordinatensystem hat seinen Ausgangspunkt im

Koordinatensystem

Werkstick-Nullpunkt

Werkzeug

Werkzeugkorrektur

Werkzeugradius-
korrektur

z

Zoll-Mal3system

Zugriffsrechte

Zyklenunterstitzung

Zyklus

— Werkstiicknullpunkt. Bei Programmierung im Werksttick-Koordina-
tensystem beziehen sich Maf3e und Richtungen auf dieses System.

Der Werkstlcknullpunkt bildet den Ausgangspunkt fir das — Werk-
stiick-Koordinatensystem. Er ist durch Abstande zum Maschinennull-
punkt definiert.

An der Werkzeugmaschine wirksames Teil, das die Bearbeitung be-
wirkt, z.B. Drehmeif3el, Fraser, Bohrer, LASER-Strahl ...

Mit der Programmierung einer T-Funktion (5 Dekaden ganzzahlig) im

Satz erfolgt die Anwahl des Werkzeuges. Jeder T-Nummer kdnnen bis
zu neun Schneiden (D-Adressen) zugeordnet werden. Die Anzahl der

in der Steuerung zu verwaltenden Werkzeuge wird Uber Projektierung

eingestellt.

Um eine gewiinschte — Werkstiickkontur direkt programmieren zu
kénnen, muss die Steuerung unter Berlcksichtigung des Radius des
eingesetzten Werkzeuges eine aquidistante Bahn zur programmierten
Kontur verfahren. (G41/G42).

Maflsystem, das Entfernungen in "inch" und Bruchteilen davon defi-
niert.

Die CNC-Programmbausteine und Daten sind Uber ein 7-stufiges Zu-
griffsverfahren geschutzt:

o drei Kennwortstufen fir Systemhersteller, Maschinenhersteller und
Anwender sowie

e vier Schlisselschalterstellungen, die Giber PLC ausgewertet wer-
den konnen.

Im Bedienbereich "Programm" werden unter dem Menu "Zyklenunter-
stutzung" die zur Verfliigung stehenden Zyklen aufgelistet. Nach An-
wahl des gewilinschten Bearbeitungszyklus werden die notwendigen
Parameter fur die Wertzuweisung im Klartext angezeigt.

Geschiitztes Unterprogramm zur Ausfiihrung eines wiederholt auftre-
tenden Bearbeitungsvorganges am — Werkstiick

A-462
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Index

.1 Stichwortverzeichnis

A

Achsen
aktive anzeigen 8-389
alle anzeigen 8-389
selektierte anzeigen 8-389
verfahren 4-118
Vorschub anzeigen 4-100
Alarme 8-386
Alarm-Hilfe 2-65
Alarmpuffer 8-385
Ankratzen 4-122
Ansicht mehrkanaliger Programme 6-272
Antriebe 9-415
Anwenderdaten 5-241
aktivieren 5-244
andern/suchen 5-242
definieren 5-241
Anwendersichten 9-422
Anzeige
Auslastung 8-412
Doppelkanal 4-92
G-Funktionen 4-101
Hilfsfunktionen 4-102
Maschinendaten 9-418
Maschinenzustand 2-43
modale M-Funktionen 4-102
PLC-Status 8-403
Programmbeeinflussung 2-47
Service 8-388
Spindeln 4-104
Systemressourcen 8-412
Anzeigefilter 9-420
Anzeigegruppen 9-421
Anzeigeoptionen (SK) 9-420
Arbeitsfeldbegrenzung 5-224
Archiv 7-372
Ausblendebenen aktivieren 4-154
Automatik 2-31, 4-133

B

Bahnmarken verwalten 6-328
Basisframe sofort wirksam setzen 5-240
Bearbeitungsliste 6-280
Bedienfokus 6-290
Beladen 5-202

aus Magazinliste 5-206
Betriebsarten 2-31

Anwahl 4-93

Automatik, JOG, MDA 4-88

Gruppe 4-90

Wechsel 4-93
Betriebsdaten 10-440
Bildschirmaufteilung 2-42
Blattern rlickwarts 2-26
Blattern vorwarts 2-26
Block markieren 2-55

C
CPF-Softkeys 2-40

D

Datei
Eigenschaften andern 7-366
einfligen 6-344, 7-364
entladen 7-363
erstellen 7-363
kopieren 6-344, 7-364
laden 7-363
I6schen 6-347, 7-365
speichern 2-57
umbenennen 6-348
Dateibaum 7-370
Dateifunktionen 8-411, 9-423
Dateitypen 6-334
Datenstruktur der NC-Steuerung 4-87
Diagnose
Antrieb 8-388
Grundbild 8-384
Dienste
Daten auslesen 7-359
Daten einlesen 7-358
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Daten verwalten 7-362

Grundbild 7-355

Protokoll 7-360
Doppel-ASCII-Editor

Ansicht 6-260

synchronisierte Ansicht 6-261
Drehkontur

Fase 6-287

Radius 6-287
DRF (Differential-Resolver-Funktion) 4-157

E
Editor-Hilfe 2-65, 2-67
Eilgang-Override 2-33
Eilgang-Uberlagerung 2-34
Einstellung
Editor 2-59, 6-309
Nebenzeiten 6-327
Einzelsatz 2-37
Elektronsches Getriebe 5-231
Entladen 5-206

=

Ferndiagnose 8-385

Festplatte 4-138, 7-373

Flache D-Nummern 5-161
Folgeachse 5-231

Fraskontur 6-296

Freie Konturprogrammierung 2-57
Freigeben 6-349

Freistich (Drehen) 6-289

G

Gehe zu 2-56
Geometrieachsen 4-98
Geometrieprozessor — Konturrechner 6-283
Gewindefreistich (Drehen) 6-289
Grafikmodell 6-328
Grenze der Datenhaltung 7-375
Grundbild

Diagnose 8-384

Dienste 7-355

Inbetriebnahme 9-414

Jog 4-115

MDA 4-129

Programm 6-258

Werkzeugverwaltung 5-185

H

Handrad 4-105

Hardkey-Zuordnung 2-29

Hilfe
freie Konturprogrammierung 6-304
kontextsensitiv 2-67
Maschinendaten 2-65

Hilfsfunktionen anzeigen 4-102

HMI einstellen 9-426

HT 8 (Handheld Terminal) 2-39

Inbetriebnahme Grundbild 9-414

Inc (Schrittmal}) 4-119

Informationstaste 2-68, 2-71

INI-Dateien zusammenfihren 9-432
Initialisierungsprogramm Anwenderdaten 5-241
Inkrementwert 2-32

Istwert setzen 4-109

J

Jobliste 2-72
abarbeiten 2-79
Syntax 2-74

JOG 2-31, 4-115
Daten 5-225
kontinuierlich 5-225
Vorschub 5-225

K

Kanal
aktiv 2-60
Reset 2-60

Status symbolisch anzeigen 4-91

umschalten 2-60

umschalten HT 8 2-40

unterbrochen 2-60

Zustand 2-60
Kanalbetriebsmeldungen 2-43
Kennwort 2-37, 9-417

andern 9-417

I6schen 9-417

setzen 9-417
Kommunikationsverbindungen 2-61
Konfigurationsdaten 8-395
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Kontur

grafische Darstellung 6-295

schlieflen 6-299

symbolische Darstellung 6-288

symmetrische Elemente 6-296
Konturelement

anwahlen 6-294

einfligen 6-294

parametrieren 6-293
Konturrechner 6-283, 6-301
Konturzugprogrammierung 6-283
Koordinaten kartesisch/polar 6-300
Koordinatensystem

grafische Anzeige 4-99

umschalten 4-98
Kurz-Hilfe zu Programmbefehlen 2-68

L

Ladeliste 4-137

Lang-Hilfe zu Programmbefehlen 2-71
Leerzeichen 2-26

Leitachse 5-231

Lizenzierung 9-436

Logische Laufwerke 9-433

Léschen 6-347

M

MAC Anwenderdaten 5-242
Magazinliste 5-203
Maschienensteuertafel 2-30
Maschinenachsen 4-98
Maschinendaten

Anzeigefilter 9-421

anzeigen 9-418
Maschinenfunktionen 2-32, 4-88
Maschinenkoordinatensystem 4-98
Maschinen-Koordinatensystem 2-34
Maschinennullpunkt 5-232
Maschinen-Zustandsanzeige 2-42
MDA 2-31, 4-128

Programm speichern 4-130
Mehrkanal-Schrittkettenprogrammierung (Option)

6-269
Meldungen 8-386
MF-2-Tastatur 2-29

N

NC-Card

Daten auslesen nach ... 7-360

Daten einlesen von ... 7-359

Daten léschen auf ... 7-366

Hochristung von ... 7-378

Originalzustand herstellen ... 7-379

Serien-Inbetriebnahme von ... 7-376, 7-377
NC-Speicher: aktive Daten 7-372
NC-Start, NC-Stop 2-37
NC-Systemsoftware hochriisten 7-378
NCU-Verbindung 9-427
Netzlaufwerk extern 4-139, 6-351
NOT-AUS-Taster 2-31
Nullpunktverschiebung 5-232

aktive einstellbare 5-237

aktive externe 5-239

aktive programmierbare 5-238

anzeigen 5-239

einstellbare 5-234

sofort wirksam setzen 5-240

@)

OEM IBN beenden 9-432
OEM-Verzeichnis 9-432

INI-Dateien sichern 9-432
Operanden

PLC-Status 8-410

Wert andern 8-404

Wert I6schen 8-404
Optimierung/Test Antrieb 9-434
Optionsmanager 9-436
Originalzustand herstellen 7-379

P

Parameternummer fiir Radiusberechnung 5-175

PLC 9-425

PLC-Adressen symbolisch 8-405

PLC-Status 9-425

PLC-Status anzeigen 8-403

Polarkoordinaten 6-285
Konturelement programmieren 6-299
Pol festlegen 6-285

Preset 4-108

Probelauf-Vorschub 5-227

Produktubersicht 1-18
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Programm

abarbeiten 6-339

ablegen 6-255

anwahlen 6-339

Ebenen anzeigen 4-97

editieren 6-260

entladen 6-342

freigeben 6-349

laden 6-342

simulieren 6-310

verwalten 6-333, 6-343

von Festplatte laden 4-138
Programmbeeinflussung 2-47, 4-153
Programmkorrektur 4-141
Programmschutz *RO* 6-263
Programmsteuerung 2-37
Programmtypen 6-255
Programmubersicht 4-135
Protokoll 6-350

Q
Quittiersymbole geandert 8-387

R

Rechenparameter 5-223
Referenzpunkt fahren 4-112
Reinigung 10-441
REPOS (Ruckpositionieren) 4-120
Reset 2-38
R-Parameter 5-223

andern 5-223

I6schen 5-223

suchen 5-223
Rustdaten sichern 6-338

S

Safety Integrated 4-121
Satzanzeige bei Programmlauf 4-156
Satzsuchlauf 4-143

beschleunigt extern 4-146

im Modus Programmtest 4-149
Schleifdaten 5-200
Schlusselschalter 2-36
Schneide

I6schen 5-182

neu anlegen 5-181
Schnellinbetriebnahme Antrieb/Achsen 9-415

Schrittkettendarstellung

expandiert 6-266

kollabiert 6-266

Strukturierung 6-265
Schrittmal} (Inc) 2-32
Schrittmal} variabel 5-225
Schutzbereiche 5-230
Schutzstufen 2-36, 9-416
Schwenkdatensatz anzeigen 4-101
Serien-Inbetriebnahme 7-375
Service

Achse 8-390

Antrieb 8-391

Anzeige 8-388

Safety Integrated (SI) 8-392
Setting-Daten 5-224, 5-229

andern 5-229

anzeigen 5-229

suchen 5-229
Simulation 2-58

Aufsetzpunkte 6-329

bei mehreren Kanale 6-279

Bohren/Frasen 6-310

Drehen-Komplettbearbeitung 6-310

Farben einstellen 6-328

mehrkanalige Schrittkettendarstellung 6-279

Netzlaufwerk 6-332

orientierbarer Werkzeugtrager 6-333
Softkey

Kennwort 9-417

Tasten 2-24

Zuordnung 2-29
Spindeldaten 5-226
Spindelnummer 5-175
Sprachumschaltung 9-416
Standard 6-339
Standard-ASCII-Editor 6-260
Standard-Volltastatur 2-29
Startwinkel fur Gewindeschneiden 5-228
Steuerung ein-/ausschalten 1-20
Suchen 2-56
Suchpfad beim Programmaufruf 6-340
Suchziel 4-143
Symmetrie Fraskontur 6-296
Synchronaktionen 4-106
Systemeinstellungen 9-429
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Systemframes
anzeigen 4-124,4-125
Schutzstufen 4-126
Systemvariablen
anzeigen 5-246
protokollieren 5-250

T

Taschenrechner 2-64
Taste
Alarm quittieren 2-26
ALT 2-27
Auswahl 2-27
Bereich umschalten 2-25
CTRL 2-27
DEL (Wert I6schen) 2-27
Editieren 2-27
Erweiterung 2-25
Fenster anwahlen 2-26
Inc 2-32
Information 2-26
INPUT 2-27
Kanal umschalten 2-25
Léschen (Backspace) 2-26
MACHINE 2-25
Recall 2-25
SELECT 2-27
SHIFT 2-25
TAB 2-27
Undo 2-27
Zeilenende 2-27
Teach In 4-128, 4-131
Teileprogramm 6-255
anwahlen 6-312, 6-333, 6-335
fortsetzen 4-96
laden/entladen 4-136
neu anlegen 6-335
starten/stoppen 4-96
Templates — Vorlagen 6-256
Touch Panel kalibrieren HT 8 2-41
Transformationen anzeigen 4-101

U

Uberschreiben 2-55
Uberspeichern 4-151
Umbenennen 6-348
Umrechnung Inch/Metrisch 2-64

Umschaltung Inch/Metrisch 4-110

Umschaltung kartesisch/polar 6-300

Umschaltung Radius-
/Durchmesserprogrammierung 6-283

Unterprogramm 6-255

USB-Speicher 7-372

\Y

Variablensichten

bearbeiten 5-247

erstellen 5-247

verwalten 5-249
Verfahrgeschwindigkeit 4-118
Verfahrtasten HT 8 2-40
Verkettungsvorschrift 5-175
Version

HMI 8-398

Informationen speichern 8-398
Versionsnummer 8-397
Verweilzeit 2-44
Vordefinierte Paketlisten 8-400
Vorlagen (Templates) 6-256, 6-270
Vorschub-Override 2-33

W

Werkstuck 6-255

abarbeiten 6-339

anwahlen 6-312, 6-333, 6-335

Anzahl 6-338

freigeben 6-349

laden/entladen 4-136

neu anlegen 6-335
Werkstlickkoordinatensystem 4-98
Werkstlick-Koordinatensystem 2-34
Werkstuickverzeichnis anlegen 6-336
Werkzeug

anzeigen 5-179

I6schen 5-180

neu anlegen 5-178

umsetzen 5-208

Verschlei} 5-197
Werkzeugdaten 5-161

andern 5-193, 5-210, 5-214

anlegen 5-210

anzeigen 5-210, 5-214
Werkzeugkatalog 5-209
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Werkzeugkorrektur
Bezugsmald ermitteln 5-182
Daten anlegen 5-213
Grundbild 5-176
Struktur 5-161

Werkzeugnullpunkt 5-232

Werkzeugparameter
spezifische 5-167
verrechnen 5-170

Werkzeugschrank 5-212

Werkzeugtrager orientierbarer 6-333

Werkzeugtyp 5-161
Bohrer 5-163
Drehwerkzeuge 5-167
Fraser 5-162
Nutsage 5-168
Schleifwerkzeuge 5-164
Werkzeugverwaltung 9-415
anzeigen 5-184
Grundbild 5-185
Werkzeugwechselzeit 6-322

z

Zeiterfassung aktivieren 6-277
Zugriffsrecht 2-36
Zusatzachsen 4-98
Zwischenablage 7-372
Zyklen 6-255
Parametrierung 2-57
RucklUbersetzen 2-58
Unterstiitzung 6-309

.2 Befehle- und Bezeichner

A
Anzeige-MD Ubernehmen 7-380

C

COPY 2-76
CYCLES00 4-101

G
GUD 5-241, 5-242

L

LOAD 2-74
LUD 5-241

M

Maschinendatum
AUXFO_ASSOC_M1_VALUE (22256) 2-48
DIAMETER_AX_DEF (20100) 6-289
MA_PRESET_MODE (9422) 4-109
MA_SIMULATION_MODE (9480) 6-331
MA_STAND_SIMULATION_LIMIT (9481) 6-331
MM_FRAME_FINE_TRANS (18600) 5-234
RESET_MODE_MASK (20110) 5-183
TECHNOLOGY (9020) 6-289
TOOL_CHANGE_TIME (10190) 6-322
USER_CLASS_TOA_WEAR (9202) 5-177
WPD_INI_MODE (11280) 6-340
WRITE_TOA_FINE_LIMIT (9450) 5-177
WRITE_ZOA_FINE_LIMIT (9451) 5-234

P
PUD 5-241

S

SEDITOR.INI 6-265
SELECT 2-75, 6-290
SERUPRO (Search RUn by PROgram test) 2-44

T
TCARR 4-101
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Allgemeine Dokumentation

Safety
SINUMERIK SINUMERIK Integrated
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840Di
810D
Werbeschrift Katalog NC 60 *) Safety Integrated

Applikationshandbuch

Anwender—Dokumentation
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SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D 840D sl 840D sl 840D sl 840D sl 840Di
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— Sonderfunktionen — Hydraulikmodul — HMI Embedded — NC-Datenverw.
— Synchronaktionen — Analogmodul — NC-Datentibertr.
— ISO-Dialekte — Tool Data Commun.

— EMV-Richtlinien
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DOCONWEB
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