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EMAG Bedienanleitung

1 Bedienpult

1.1 NC-Bildschirm

NC-Bildschirm
(Beschreibung siehe Fanuc Dokumentation)

Tasten V 05-00-D
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1.2 NC-Tastatur
RESET @) N GE P . 7 g' g | |Aren
p A =
XA ZB Cn Y ! 4 5 6 INSERT]
HELR U ) WJ H@ Vv 1 2‘i 3 DELETH
M# S - T " L . 0
SHIFT l K F{& Fsp / EOB || caN INPUT
pALE ft pos || PRoG E‘?;Ifﬁ:‘g Custom
PA?E I Systern| |Messagg | GRAPH
RESET Taste
RESET| * Taste drickem zum Zrlcksetzen des CNC-Sy-
stems.
HELP Taste
HELP ¢ Taste driicken um Hilfe-Bildschirm anzuzeigen.
Zahlen und Buchstaben Tasten
N =

Taste dricken um entsprechende Zahl/Buchstabe
einzugeben.

Tasten V 05-00-D
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EMAG Bedienanleitung

Umschalt-Taste

e
|

SHIFT * Manche Tasten sind doppelt belegt. Mit der
Umschalt-Taste kann auf die zweite Tastenbele-
gung umgeschaltet werden.

Eingabe Taste

INPUT * Der Wert einer Zahlen/Buchstaben Taste wird
vom Eingabepuffer in das entsprechende Regi-
ster der Steuerung Ubertragen.

Programm-Editier-Tasten

ater| (inserl |oELeTs |e Digse Tasten werden beim Editieren von NC-Pro-
grammen benotigt.

Funktions-Tasten

e R *  Durch Drlcken der Tasten werden die entspre-
chenden Bildschirme angezeigt.
Cursor-Bewegungs-Tasten
» = Diese Taste bewegt den Cursor nach rechts
bzw. vorwarts in kleinen Schritten.
U » <« Diese Taste bewegt den Cursor nach links
i = bzw. rickwarts in kleinen Schritten.
’ « | : Diese Taste bewegt den Cursor nach unten
bzw. rickwarts in groBen Schritten.
* { :Diese Taste bewegt den Cursor nach oben
bzw. vorwarts in groBen Schritten.
7 Taste fur Seite vor/zurick

PAGE

« 1 : Diese Taste blattert eine Seite zuruck.
PAGE

» |} : Diese Taste blattert eine Seite vor.

Funktions-Tasten

Die Funktions Tasten wahlen den entsprechenden Funktions-Bildschirm
aus. Mit einem Softkey kann innerhalb eines Funktions-Bildschirms ein
bestimmter Abschnitt der Funktion angewahlt werden.

Tasten V 05-00-D 3
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Bedienanleitung ‘?I

POS

Taste zum Anzeigen des Positions-Bildschirms.

PROG

Taste zum Anzeigen des Progarmm-Bildschirms

Orfisel
Satting

Taste zum Anzeigen des Korrektur-/Eingabe-
Bildschirms.

System

Taste zum Anzeigen des System-Bildschirms.

Messan
iy

Taste zum Anzeigen des Melde-Bildschirms.

GRAPH

Taste zum Anzeigen des Grafik-Bildschirms.

Custom

Taste zum Anzeigen des Custom-Bildschirms.
(Macroabhandlungs-Bildschirm)

Tasten V 05-00-D
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Notaus Taster

Der rote Taster sollte in Notsituationen gedrickt werden:

« wenn Lebensgefahr besteht

« wenn die die Gefahr besteht, Maschine oder Werkstuck zu beschadi-

gen.

Das Driicken des Tasters bremst alle Antriebe schnellst méglich bis zu
Stillstand ab. Samtliche hydraulische Bewegungen werden ab-/unterbro-

chen.

Vorschub-/Eilgang Override Schalter:

« Der Drehschalter hat 16 Stellungen. Damit kann
der programmierte Vorschub/Eilgang “F” prozen-
tual verandert werden. “F" wird dabei am Bild-
schirm angezeigt als Absolutwert.

Werte (ber 100% werden als 100% ausgegeben.

Spindel Override Schalter:

* Mit Drehschalter kann die programmierte Spindel-
drehzahl “S” prozentual zwischen 50% und 100
%verandert werden. “S” wird dabei am Bildschirm
angezeigt als Absolutwert.

Schlusselschalter Speicherfreigabe:

Speichier « Position On (MDI-Modus): Werte der Werkzeug-
Freigabe geometrie-Tabelle und Werte im Custom Bild-
[S] schirm kénnen verandert werden.
Position On (EDIT-Modus): NC-Programme kon-
nen verandert werden.
NC Steuerung EIN
ON
NC Steuerung AUS
OFF

Tasten V 05-00-D
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Bedienanleitung

1.3

Zusatz-Bedienpult

Bemerkung

Das Zusatz-Bedienpult kann zusatzlich zu den Tastern auch Werkstiick-
zahler und Werkzeuguberwachungs-System enthalten.

*  MASCHINE STOP

«  MASCHINE START

* EINRICHTEN

« MASCHINENLEUCHTE

()
O
(0
()

Tasten V 05-00-D




Tasteniibersicht

EMAG

1.4 Tastenbelegung FANUC

Tastenblock 1 Tastenblock 2 Tastenblock 3

1 2 3 4 5 6 F g 8 9 10 11
Jog Edit Ref .- Incr. Revol- Kuhl- || Spéne- X Z C
punkt 1 ver mittel | forderer
MDI Leer- | Einzel- Incr. Futter Fronttlr
fahren teil 10
Auto- || Mess./ Incr. Lade- A \Y)
matik | Kalibr. 100 luke
Einzel- | Kontroll Incr. Masch, MO1
satz schnitt 1000 Licht
Stop Start Ausbl. Fehler Minus | Eilgang| Plus
Satz l6schen
M400.38475 VSC400 T
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Tastentibersicht

Beschreibung Tastenblock - 1

1
Jog Anwahl Jog:
Uber die vorgesehenen Tasten an der Maschinensteuertafel kénnen handgefihrte
Bewegungen an der Maschine ausgel&st werden.
VDI Anwahl MDI:
In der Betriebsart "MDI" (Manual Data Input) kénnen gewilinschte Bewegungen in Form von
einzelnen Teileprogrammsé&tzen in die Steuerung Uber die Bedientastatur
Eingeben werden. Die Steuerung arbeitet die eingegebenen S&tze nach Driicken der
Taste "NC-Start" ab.
Rt Anwahl Automatik:
matik In der Betriebsart "Automatik" kénnen Sie Teileprogramme vollautomatisch abarbeiten.
Einzel Anwahl Einzelsatz:
— Diese Funktion bietet die Méglichkeit, ein Teileprogramm Satz flir Satz abzuarbeiten. Die
Funktion Einzelsatz kann in der Betriebsart "Automatik" und "MDA"/"MDI" aktiviert werden.
Ist Einzelsatz aktiviert, leuchtet die zugehdrige LED auf der Maschinensteuertafel.
Abgewahlt wird die Funktion durch ein erneutes Betétigen der Taste "Einzelsatz".
Stop Taste Stop:
Alle Bewegungen der Maschine werden angehalten. Das laufende Programm wird
angehalten.
Mit der Taste Start wird das Programm wieder gestartet.
2
Edit Anwahl Edit:
In der Betriebsart ,Edit" kdbnnen NC-Programme editiert werden. .
LEar Anwahl Leerfahren:
fahren Durch Anwahl der Taste Leerfahren wird die Maschine leergefahren.
(keine Teile im Futter).
Kisssi Anwahl Messen/Kalibrieren:
Kalibr' Durch Betétigen der Taste wird das Werkstlickmessen angefordert.
' Die LED leuchtet.
Durch l&ngeres Betétigen wird Kalibrieren angefordert. Die LED blinkt.
Durch erneutes Betéatigen der Taste werden beide Funktionen abgewahit.
M400.38475 VSC400 8
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Tasteniibersicht

Kontroll
schnitt

Start

Ref .-
punkt

Einzel-
teil

Incr.

Incr.
10

Incr.
100

Anwahl Kontrollschnitt:
Durch Anwahl der Taste wird das nachste Werkstiick mit einem Kontrollschnitt bearbeitet.

Taste Start:
Mit der Taste Start wird das angewéahlte Programm gestartet.
Ein anstehender Stop wird geldscht.

Anwahl Referenzpunkt:

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

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

Anwabhl Einzelteil:
Mit der Anwahl Einzelteil wird ein Teil gefertigt, danach halt die Maschine definiert an.

Anwahl 1 Inkrement:
Incremental Feed
Schrittmalt fahren mit fest vorgegebener Schrittmalweite.

Anwahl 10 Inkremente:
Incremental Feed
Schrittmaf fahren mit fest vorgegebener Schrittmaltweite.

Anwahl 100 Inkremente:
Incremental Feed
Schrittmal fahren mit fest vorgegebener Schritimalweite.

M400.38475

VSC400 9
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- Anwahl 1000 Inkremente:
1000 Incremental Feed
Schrittmaf fahren mit fest vorgegebener Schrittmalweite.
Auahil, Anwahl Ausblendsatz:
Satz Mit Anwahl der Taste werden Programmiteile die mit einem "/* gekennzeichnet sind in der
Betriebsart Automatik nicht ausgefiihrt.

M400.38475 VSC400 ==
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Tasteniibersicht

Beschreibung Tastenblock - 2

5
Anwahl Revolver:
Revol-
s In der Betriebsart "Jog" wird der Revolver mit der Taste Plus im Uhrzeigersinn, mit der
Taste Minus gegen den Uhrzeigersinn geschwenkt.
In der Betriebsart "Referenzpunkt" wird mit der Taste Plus der Referenzpunkt des
Revolvers angefahren.
Futter Anwabhl Futter:
Bei offener Fronttir und Einrichteschlisselschalter auf Stellung "Einrichten” wird das Futter
mit der Taste Minus gespannt und mit der Taste Plus geldst.
i Anwahl Ladeluke:
M In der Betriebsart "Jog" wird die Ladeluke mit der Taste Plus gedffnet und mit der Taste
Minus geschlossen.
6
M400.38475 VSC400 T
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Tastentiibersicht

7
Kiih- Anwahl Kiihlschmiermittel:
mittel Mit der Taste Minus wird das Kihlschmiermittel bei der Bearbeitung abgewahit.
Mit der Taste Plus wird es wieder angewahlt.
Fronttir Taste Fronttiir:
Mit der Taste wird die Fronttlr entriegelt.
Falls die Maschine |&uft, stoppt sie nach der Bearbeitung Gber der Pick-up Station mit
geldstem Futter. Bis die Maschine anhélt blinkt die LED der Taste.
Bei nicht geschlossener Fronttir leuchtet die LED der Taste.
M400.38475 VSC400 12



EMAG Tastenlibersicht
8
@ Anwahl Spéaneforderer:
Spéne- . ] _
o— Mit der Taste Plus wird der Spéneforderer eingeschaltet.
Mit der Taste Minus wird der Spaneférderer ausgeschaltet.
Bei langerer Betatigung der Taste Minus (ca. 2 sek.) l&uft der Spaneftrderer riickwarts.
Masch Anwahl Maschinenleuchte:
Licht ' Durch Betatigen der Taste wird die Maschinenleuchte eine variable Zeit eingeschaltet.
Durch nochmaliges Driicken wird die Maschinenleuchte wieder ausgeschaltet.
Fehler Taste Fehler Iéschen:
l6schen Mit der Taste Fehler I6schen werden anstehende Fehlermeldungen, deren Ursache
behoben worden ist, quittiert.
M400.38475 VSC400 13
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Beschreibung Tastenblock - 3

Anwahl Taste X-Achse:
In der Betriebsart "Jog" wird die X-Achse im Tippbetrieb bewegt:
Mit der Taste Minus zum Revolver, mit der Taste Plus zur Pick-up Station.

Anwahl| A-Achse:
In der Betriebsart "Jog" wird die A-Achse im Tippbetrieb bewegt:
Mit der Taste Minus zur Zufthrung, mit der Taste Plus zur Maschine.

Taste Minus:
Ausfiihren der Bewegung/Anwahl je nach angewé&hiter Funktion.

Minus

Anwahl Z-Achse:
In der Betriebsart "Jog" wird die Z-Achse im Tippbetrieb bewegt:
Mit der Taste Minus nach unten, mit der Taste Plus nach oben.

Anwahl V-Achse:
In der Betriebsart "Jog" wird die V-Achse (Life-Tool) im Tippbetrieb bewegt:
Mit der Taste Minus gegen den Uhrzeigersinn, mit der Taste Plus im Uhrzeigersinn.

Anwahl M01:
Die Maschine stoppt nach der Bearbeitung Uber der Pick-up Station mit geléstem Futter.

MO1

Taste Eilgang:

Eilgan
e Anwahl der Eilgangfunktion bei Achsen im Tippbetrieb (Betriebsart "Jog").

M400.38475 VSC400 14
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Tasteniibersicht

11
c Anwahl C-Achse:
In der Betriebsart "Jog" wird die S/C-Achse im Tippbetrieb bewegt:
Mit der Taste Minus gegen den Uhrzeigersinn, mit der Taste Plus im Uhrzeigersinn.
Plus Taste Plus:
Ausflhren der Bewegung/Anwahl je nach angewahlter Funktion.
M400.38475 VSC400 15
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Bedienanleitung

1.5

Maschine ein-/ausschalten

Einschaltreihenfolge

Hauptschalter "EIN”

Steuerung einschalten mit Taste "ON” am Bildschirm-/Tastaturpult
"NOT-AUS" Schlagschalter entriegeln

"RESET NOT-AUS" Taste betatigen

Einrichteschalter auf Stellung "0”

Taste "MASCHINE EIN" betatigen

Fronttur 6ffnen und wieder schlieBen

Fur vorhandene zusatzliche Schutzgitter jeweils vorgehen wie bei
Fronttar

Ausschaltreihenfolge

L]

Taste "M01” betatigen; Maschine bleibt am Bearbeitungsende stehen
Taste "Maschine AUS” betatigen

Steuerung ausschalten mit Taste "OFF” am Bildschirm-/Tastaturpult
Hauptschalter "AUS”

Tasten V 05-00-D

16



EMAG

1A

Y

Werkzeugverwaltung

21

2.2

Werkzeugverwaltung

Funktionen der Werkzeugverwaltung (WZV)

« Standmengeniberwachung

Die Werkzeuge werden uber eine empirisch ermittelte Standmenge tber-
wacht. Nach Ablauf dieser Menge wird die Maschine mit entsprechender
Meldung gestoppt.

» Schwesterwerkzeug-Verwaltung

Die Werkzeugdaten werden Uber ein Anwenderprogramm an die Werk-
zeugverwaltung (WZV) tbertragen. Nach dem Ablauf der Soll-Stand-
menge wird Uber eine Kennung ein Schwesterwerkzeug gesucht. Wurde
ein Werkzeug gefunden, dann wird dieses automatisch eingesetzt. Wurde
kein Schwesterwerkzeug gefunden, dann wird die Maschine mit entspre-
chender Meldung gestoppt.

«  Werkzeuggruppen-Verwaltung
Die Werkzeuge kénnen zu Gruppen zusammengefasst werden. Die Werk-
zeuge einer Gruppe verschleissen somit immer zur gleichen Zeit.

« Werkzeugdaten-Handling
Mit Hilfe von Sonderfunktionen konnen Werkzeugdaten bearbeitet wer-
den.

Bedienung der Masken

Anwahlen der Werkzeugverwaltung:

1. Taste "CUSTOM” betatigen.

Beim ersten Mal nach dem Einschalten der Maschine erscheint das
EMAG-Hauptmenl. Zum spateren Zeitpunkt erscheint immer das zuletzt
angewahlte Menu. In diesem Fall muB3 die rechte Softkey so oft betatigt
werden, bis das Hauptmenu erscheint.

2. Softkey "WERKZ.-VERW.” betatigen.
Das erste Bild der Werkzeugverwaltung erscheint auf dem Bildschirm.

VSC-Werkzeugverwaltung V07.99-D 17



EMAG

Werkzeugverwaltung “

Anzeige der aktiven Werkzeugen

1. Softkey "AKTIVE WERKZ.” betatigen.

Die Tabelle zeigt die aktiven Werkzeuge an. Mit Hilfe der Pfeiltasten an
der Steuerung, kann ein bestimmtes Werkzeug in der Tabelle angewahit
werden.

2. Softkey "(BETR)” betatigen.
Maoglichkeiten nach dem Betatigen des Softkey ”(BETR)” :

Softkey "SPERR. EINZL.” das angewahlte Werkzeug
sperren

oder

Softkey "SPERR. GRUPPE” gehort das angewahlte Werkzeug

einer Gruppe an, dann werden alle
Werkzeuge mit dieser Gruppen-
Kennung gesperrt

Softkey "SPERR. ALLE” alle Werkzeuge in der Tabelle
sperren
Softkey "REAKT. EINZL.” das angewahlte Werkzeug reakti-

vieren (die Rest-Standmenge
wird hochgesetzt)

oder

Softkey "REAKT. GRUPPE” gehort das angewahlte Werkzeug
einer Gruppe an, dann werden
alle Werkzeuge mit dieser
Gruppen-Kennung reaktiviert
(die Rest-Standmengen werden
hochgesetzt)

Softkey "REAKT. ALLE” alle Werkzeuge in der Tabelle
reaktivieren

Anzeige der Ersatzwerkzeuge

1. Softkey "ERSATZ WERKZ.” betatigen

Die Tabelle zeigt die Ersatz-Werkzeuge an. Mit Hilfe der Pfeiltasten an
der Steuerung, kann ein bestimmtes Werkzeug in der Tabelle angewahit
werden.

2. Softkey "(BETR)” betatigen.
Méglichkeiten nach Betatigen des Softkey ”(BETR)” :

Softkey "SPERR. EINZL.” das angewahite Werkzeug
sperren

VSC-Werkzeugverwaltung V07.99-D ' 18
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Werkzeugverwaltung “

oder

Softkey "SPERR. GRUPPE” gehort das angewahlte Werkzeug
einer Gruppe an, dann werden
alle Werkzeuge mit dieser
Gruppen-Kennung gesperrt

Softkey "SPERR. ALLE” alle Werkzeuge in der Tabelle

sperren

Anzeige der gesperrten Werkzeuge

1. Softkey "GESPR. WERKZ.” betatigen.

Die Tabelle zeigt die gesperrten Werkzeuge an. Mit Hilfe der Pfeiltasten
an der Steuerung, kann ein bestimmtes Werkzeug in der Tabelle ange-
wahlt werden,

2. Softkey "(BETR)” betatigen.
Maoglichkeiten nach Betatigen des Softkey ”(BETR)” :

Softkey "REAKT. EINZL.” das angewahlte Werkzeug
reaktivieren

oder

Softkey "REAKT. GRUPPE” gehort das angewahlte Werkzeug

einer Gruppe an, dann werden
alle Werkzeuge mit dieser
Gruppen-Kennung reaktiviert

Softkey "REAKT. ALLE” alle Werkzeuge in der Tabelle
reaktivieren

Anzeige der gesamten Werkzeug-Bestlckung

1. Softkey "WERKZ. BEST.” betatigen.

Die Tabelle zeigt das erste Werkzeug aus der gesamten Bestlckung an.
Mit Hilfe der Page-Tasten an der Steuerung, kann ein bestimmtes Werk-
zeug angewahlt werden.

2. Softkey ”(BETR)” betatigen.
Moglichkeiten nach Betatigen des Softkey "(BETR)™ :

Softkey "SPERR. EINZL.” das angewahlte Werkzeug
sperren

oder

Softkey "SPERR. GRUPPE” gehdrt das angewéhlte Werkzeug

einer Gruppe an, dann werden
alle Werkzeuge mit dieser
Gruppen-Kennung gesperrt

VSC-Werkzeugverwaltung V07.99-D 19
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Werkzeugverwaltung

Softkey "SPERR. ALLE”

Softkey "REAKT. EINZL.”

oder
Softkey "REAKT. GRUPPE”

Softkey "TREAKT. ALLES”

Softkey "LOESCH ALLES”

Softkey "RECHTE SPIND.”

alle Werkzeuge in der Tabelle
sperren

das angewahite Werkzeug
reaktivieren (die Rest-Stand-
menge wird hochgesetzt)

gehort das angewahlte Werkzeug
einer Gruppe an, dann werden
alle Werkzeuge mit dieser
Gruppen-Kennung reaktiviert (die
Rest-Standmengen werden
hochgesetzt)

die Werkzeug-Bestuckung wird in
den Ur-Zustand zuruckgesetzt,
d. h. alle Werkzeuge werden zu
Ersatzwerkzeugen.

die Werkzeug-Bestuckung wird
geléscht. Nach dem Starten des
Automatik-Programms wird das
Programm mit Werkzeugdaten
neu eingelesen.

die Werkzeugdaten des ange-
wahlten Werkzeugs fur die rechte
Maschinenseite werden ange-
zeigt. (nur VSC Twin!)

VSC-Werkzeugverwaltung V07.99-D
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Werkzeugverwaltung

Sperren einzelner Werkzeuge
(nur wenn keine Gruppenzugehorigkeit)

1. Softkey "WERKZ. BEST.” betatigen.

Die Tabelle zeigt das erste Werkzeug aus der gesamten Bestuickung an.
Mit Hilfe der Page-Tasten an der Steuerung, kann ein bestimmtes Werk-
zeug angewahit werden.

2. Softkey ”(BETR)” betétigen.

Softkey “SPERR. EINZL.” das angewahlte Werkzeug
sperren

Sperren samtlicher aktiver Werkzeuge

1. Softkey "AKTIVE WERKZ.” betatigen.
Die Tabelle zeigt die aktiven Werkzeuge an.

2. Softkey ”(BETR)” betatigen.

Softkey "SPERR. ALLE” alle Werkzeuge in der Tabelle
sperren

Sperren samtlicher Ersatz-Werkzeuge

1. Softkey "ERSATZ WERKZ.” betatigen.
Die Tabelle zeigt die Ersatz-Werkzeuge an.

2. Softkey "(BETR)” betatigen.

Softkey "SPERR. ALLE” alle Werkzeuge in der Tabelle
sperren

Sperren einer aktiven Werkzeuggruppe

1. Softkey "AKTIVE WERKZ.” betatigen.
Die Tabelle zeigt die aktiven Werkzeuge an.

2. Softkey "(BETR)” betatigen.

Softkey "SPERR. GRUPPE” alle Werkzeuge einer Gruppe in
der Tabelle sperren

VSC-Werkzeugverwaltung V07.99-D 21
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Werkzeugverwaltung ‘_

Sperren einer Ersatz-Werkzeuggruppe

1. Softkey "ERSATZ WERKZ.” betatigen.
Die Tabelle zeigt die Ersatz-Werkzeuge an.

2. Softkey ”(BETR)” betatigen.

Softkey "SPERR. GRUPPE” alle Werkzeuge einer Gruppe in
der Tabelle sperren

Reaktivieren eines gesperrten Werkzeugs
(nur wenn keine Gruppenzugehdrigkeit)

1. Softkey "WERKZ. BEST.” betatigen.

Die Tabelle zeigt das erste Werkzeug aus der gesamten Bestlickung an.
Mit Hilfe der Page-Tasten an der Steuerung, kann ein bestimmtes Werk-
zeug angewahlt werden.

2. Softkey ”(BETR)” betatigen.

Softkey "REAKT. EINZL.” das angewahlte Werkzeug
reaktivieren

Reaktivieren samtlicher gesperrten Werkzeuge

1. Softkey "GESPR. WERKZ.” betatigen.
Die Tabelle zeigt die gesperrten Werkzeuge an.

2. Softkey "(BETR)” betatigen.

Softkey "REAKT. ALLE” alle Werkzeuge in der Tabelle
reaktivieren

Reaktivieren einer gesperrten Werkzeuggruppe

1. Softkey "GESPR. WERKZ.” betatigen.
Die Tabelle zeigt die gesperrten Werkzeuge an.

2. Softkey *(BETR)” betatigen.

Softkey "REAKT. GRUPPE” alle Werkzeuge einer Gruppe in
der Tabelle reaktivieren
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2.3

Reaktivieren gesamter Werkzeugverwaltung

1. Softkey "WERKZ. BEST.” betatigen.

Die Tabelle zeigt das erste Werkzeug aus der gesamten Bestlckung an.
Mit Hilfe der Page-Tasten an der Steuerung, kann ein bestimmtes Werk-
zeug angewahlt werden.

2. Softkey "(BETR)” betatigen.

Softkey "REAKT. ALLES” die Werkzeug-Bestlckung wird in
den Ur-Zustand zuruckgesetzt,
d. h. alle Werkzeuge werden zu
Ersatzwerkzeugen.

Léschen gesamter Werkzeugbestiickung
1. Softkey "WERKZ. BEST.” betatigen.

2. Softkey "(BETR)” betatigen.

Softkey "LOESCH ALLES” die Werkzeug-Bestlckung wird
geldscht. Nach dem Starten des
Automatik-Programmes wird das
Programm mit Werkzeugdaten
neu eingelesen.

Erforderliche NC-Variablen

Programm O1000 (Standardwerte):

#875 = 0 Ablauf ohne Werkzeugverwaltung
= 1 Ablauf mit Werkzeugverwaltung
Die Variable #875 muB gesetzt werden, um die Werkzeugverwaltung zu

aktivieren. AuBerdem muB ein Programm mit Werkzeugdaten erstellt und
aktiviert werden (#805 im Programm mit Werkstlickdaten).

#876 = 0 Geometriedaten werden nicht Giberschrieben
=1 Geometriedaten werden iiberschrieben
Die Variable #876 muB gesetzt werden, wenn die Werkzeugverwaltung

die Geometrie- und VerschleiBdaten der Werkzeuge aktualisieren soll.
Wird die Variable nicht gesetzt, dann werden diese Daten nicht aktuali-
siert. Beim Einsatz von Schwesterwerkzeugen sollte die Variable gesetzt
werden. In diesem Fall werden die Geometriedaten beim Wechsel gesi-
chert und Daten der neuen Werkzeuge geladen.
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#877 = 0 VerschleiBdaten werden nicht (iberschrieben
=1 VerschleiBdaten werden Gberschrieben
Die Variable #877 muB gesetzt werden, wenn die Werkzeugverwaltung

die VerschleiBdaten der Werkzeuge aktualisieren soll. Wird die Variable
nicht gesetzt, dann werden die VerschleiBdaten nicht aktualisiert. Bei ge-
setzter Variable werden die VerschleiBdaten beim Wechsel gesichert und
Daten der neuen Werkzeuge geladen.

#878 = 0 keine Teileanzahl fur Vorwarnung
> 0 Teileanzahl fur Vorwarnung : "Werkzeuge
verschleiBen”
Die Variable #878 muB gesetzt werden, wenn die Werkzeugverwaltung
vor Ablauf der Werkzeuge eine Signallampe oder Ahnliches aktivieren
soll. StandardmaBig fehlt die Auswertung im Organisationprogramm und
wird nur im Bedarfsfall eingefigt. Wurde eine Teileanzahl gesetzt, so wird
die Variable #983 gesetzt, wenn sich die Standmenge eines der aktiven
Werkzeuge unterhalb dieser Menge befindet.

#879 = 0 keine Werkzeugkorrektur nach Messen
= 1 Werkzeugkorrektur nach Messen
Die Variable #879 muB gesetzt werden, wenn die Werkzeuge nach dem

Messen korrigiert werden soll. StandardmaBig ist diese Variable gesetzt.
In der Einrichtephase kann sie kurzzeitig riickgesetzt werden.

Anwenderprogramm mit Werkstlickdaten (z.B. 01001)

#805 = 0 keine Programmnummer angewahlt

> 0 Programmnummer mit Werkzeugdaten

(z.B. 6001-6999)
Die Programmnummer mit Werkzeugdaten muB3 angewahlt werden, um
die Werkzeugverwaltung zu versorgen. Die Programmnummer ist frei
wahlbar. Unser Vorschlag: Programmnummer O6000 bis O6999.
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2.4

Bestickungsprogramm

Werkzeugdaten an WZV ubertragen (G200):

Beim Einsatz der werkstattorientierten Programmierung (Super CAP)
heiBt die Funktion G210!

Mit Hilfe der Funktion G200 werden die Daten eines Werkzeugs an die
WZV Ubertragen. Die Funktion hat folgenden Aufbau:

Beispiel fur ein Programm mit Werkzeugdaten:

%

06001

G200 TO101 X45.76 Z76.1 U45.83 W76.8 R0.8 A3 Q50 HO001

(G200 TO202 X95.00 Z26.5 U94.80 W26.0 R0.4 A2 Q50 HO001

G200 TO303 X25.80 Z34.0 U25.00 W34.0 R1.2 A3 Q150 H0003
G200 T0404 X102.2 Z223.0 U101.0 W22.6 R0.8 A3 Q150 H0003
G200 TO501 X45.60 Z276.0 U45.70 W76.6 R0.8 A3 Q50 H0002
G200 TO601 X45.60 Z76.2 U45.10 W76.8 R0.8 A3 Q50 HO0003

G200 TO702 X95.10 Z26.1 U95.00 W26.8 R0.4 A2 Q50 H0002
G200 TO802 X95.25 Z26.4 U94.90 W26.4 R0.4 A2 Q50 HO0003

M99

%

Argument-Zuweisung (die Reihenfolge ist unbedeutend):

T = Werkzeug-Aufruf

X = Geometrie X

Z = Geometrie Z

U = Geometrie U (nur bei VSC Twin)
W = Geometrie W (nur bei VSC Twin)
R = Schneidenradius

A = Schneidenlage

Q = Soll-Standmenge

H = Gruppen-Zusammengehdrigkeit
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Werkzeug-Aufruf T:

Die 2 ersten Stellen der T-Nummer bezeichnen den Werkzeugtrager-
Platz, die 2 letzten Stellen die aufzurufende Korrekturnummer (fihrende
Nullen kénnen entfallen).

Beispiele:

TO101 = T101 = Werkzeugplatz 1
Korrekturnummer 1 (bei VSC Twin, rechte Seite
Korrekturnummer 17)

T = Werkzeugplatz 11
Korrekturnummer 11 (bei VSC Twin, rechte
Seite Korrekturnummer 27)

T0703 =T703 = Werkzeugplatz 7

Korrekturnummer 3 (bei VSC Twin, rechte Seite
Korrekturnummer 19)

Insgesamt kdnnen 16 Korrekturnummern vergeben werden, d.h. maximal
16 Werkzeuge pro Werkzeugsatz. Ein Werkzeugsatz, ist die Anzahl der
Werkzeuge, die fur die Bearbeitung notwendig ist.

| | Wichtig!

Die Korrekturnummer (die 2 letzten Stellen einer T-Nummer) ist gleichzei-
tig die Kennung flr ein Schwesterwerkzeug!
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Beispiel:

G200 T101 X... Z..s «

G200 T801 X...Zss o

G200 T6O01 X... Z.:. o

1. aktives Werkzeug =T101 =PFialz 1

1. Schwesterwerkzeug fur T101 = T01 =Platz 5

2. Schwesterwerkzeug fur T101 =T601 = Platz 6

| I Wichtig!

Die Reihenfolge im Programm entscheidet tber die Einsatz-Reihenfolge

der Werkzeuge!
Beispiel:

G200 T501 X... Z... ...
G200 T601 X... Z... ...
G200 T101 X... Z.. .

1. aktives Werkzeug
1. Schwesterwerkzeug fur T501
2. Schwesterwerkzeug fur T501

Geometrie X

=T501 = Platz 5
=T601 = Platz 6
=T101 = Platz 1

Das Argument X gibt die Lange des Werkzeugs in Maschinen-X-Rich-

tung an.

Geometrie Z

Das Argument Z gibt die Lange des Werkzeugs in Maschinen-Z-Richtung

an.

Geometrie U (fir rechte Maschinenseite einer VSC Twin-Maschine)
Das Argument U gibt die Lange des Werkzeugs in Maschinen-X-Rich-

tung an.

Geometrie W (flir rechte Maschinenseite einer VSC Twin-Maschine)
Das Argument W gibt die L&nge des Werkzeugs in Maschinen-Z-Rich-

tung an.
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Radius R
Das Argument R gibt den Schneidenradius des Werkzeugs an.

Schneidenlage A
Das Argument A gibt die Lage des Werkzeugs im Maschinenkoordinaten-

system an. Genauere Angaben im FANUC-Programmierhandbuch.

Soll-Standmenge Q
Das Argument Q gibt die Soll-Standmenge des Werkzeugs an. Die

Standmenge wird nach der Bearbeitung eines Werkstlicks dekrementiert.
Wird keine Soll-Standmenge vorgegeben, dann wird dieses Werkzeug
nicht Gberwacht.

Gruppe H
Das Argument H gibt die Gruppen-Zusammengehorigkeit an. Mehrere

Werkzeuge kénnen zu einer Gruppe zusammengefasst werden. Die
Werkzeuge einer Gruppe mit gleicher Kennzahl haben das gleiche Ver-
schleiBverhalten. Die Werkzeuge dieser Gruppe werden zur gleichen
Zeit gesperrt. Der Zeitpunkt fir das Sperren gibt das Werkzeug mit der
kleinsten Rest-Standmenge an.

I | Wichtig!

Insgesamt kdnnen 50 Werkzeuge an die Werkzeugverwaltung Ubertragen
werden! Die Daten werden in Macro-Spezial-Variablen #11000 - #11999
gespeichert. Diese Variablen sind fir den Anwender unsichtbar.
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2.5

Beispiele fiir Werkzeugbestiickung

* 1 Werkzeugsatz (keine Schwesterwerkzeuge):

4 Werkzeuge Platz 1 = T101
Platz 2 = T202
Platz 3 = T303
Platz 4 = T404

Programmnummer z.B. 06027 (Variable #805 =6027)

06027

G200 T101 X30.0 Z20.0 U30.5 W19.7 R0.4 A3 Q100
G200 T202 X45.0 Z75.0 U44.8 W75.2 R0.8 A2 Q100
G200 T303 X0.00 Z87.0 U0.0 W88.0 R10.0 A9

G200 T404 X56.0 Z43.0 U56.0 W43.2 R1.2 A3 Q100
M99

Bemerkung!

Fir das Werkzeug T303 wurde kein Q programmiert. Dieses Werkzeug
wird nicht tberwacht. Alle anderen Werkzeuge verschleiBen nach 100 ge-
fertigten Werkstucken.
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* 1 Werkzeugsatz (keine Schwesterwerkzeuge):

7 Werkzeuge Platz 1 = T101
Platz 2 = T202
Platz 3 = Werkzeug mit 2 Schneiden = T303
und T304 = 2 Werkzeuge
Platz 4 = T405
Platz 5 = T506
Platz 6 = T607

Programmnummer z.B. 06188 (Variable #805 =6188)

06188

G200 T101 X30.0 Z20.0 U30.5 W19.7 R0.4 A3 Q100 H1
G200 T202 X45.0 Z75.0 U44.8 W75.2 R0.8 A2 H1

G200 T303 X20.0 Z87.0 U20.0 W88.0 R0.4 A3 H1

G200 T304 X24.0 Z87.0 U24.0 W88.0 R0.4 A3 H1

G200 T405 X56.0 Z43.0 U56.0 W43.2 R1.2 A3 H1
G200 T506 X70.0 Z87.0 U70.0 W80.0 R0.4 A2 H1
G200 T607 X18.0 Z37.0 U18.0 W37.0 R0.4 A3 H1

M99

Tip!

DL?rch die Verbindung aller Werkzeuge zu einer Gruppe, braucht die Soll-
Standmenge nur einmal gesetzt werden (z. B. beim ersten Werkzeug).
Die Werkzeuge werden alle gesperrt, sobald die Standmenge des 1.
Werkzeugs abgelaufen ist.
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* 3 Werkzeugsatze (jeweils 2 Schwesterwerkzeuge):

3*2 Werkzeuge Platz1 =T101
Platz 2 = T202
Platz 3 = T301 (1. Schwesterwerkzeug zum
Platz 1)
Platz 4 = T402 (1. Schwesterwerkzeug zum
Platz 2)
Platz 5 = T501 (2. Schwesterwerkzeug zum
Platz 1)
Platz 6 = T602 (2. Schwesterwerkzeug zum
Platz 2)

Programmnummer z.B. 06411 (Variable #805 =6411)

06411

(WERKZEUGSATZ 1)

G200 T101 X30.0 Z20.0 U30.5 W19.7 R0.4 A3 Q100 H1
G200 T202 X45.0 Z75.0 U44.8 W75.2 R0.8 A2 Q100 H1
(WERKZEUGSATZ 2)

G200 T301 X30.5 Z20.0 U30.0 W19.1 R0.4 A3 Q100 H2
G200 T402 X45.1 Z74.4 U45.0 W75.0 R0.8 A2 Q100 H2
(WERKZEUGSATZ 3)

G200 T501 X30.2 Z20.1 U31.0 W20.1 R0.4 A3 Q100 H3
G200 T602 X44.6 Z74.2 U45.2 W75.0 R0.8 A2 Q100 H3
M99

oder

06411

(WERKZEUGE 1)

G200 T101 X30.0 Z20.0 U30.5 W19.7 R0.4 A3 Q100 HA1
G200 T301 X30.5 Z20.0 U30.0 W19.1 R0.4 A3 Q100 H2
G200 T501 X30.2 Z20.1 U31.0 W20.1 R0.4 A3 Q100 H3
(WERKZEUGE 2)

G200 T202 X45.0 Z75.0 U44.8 W75.2 R0.8 A2 Q100 H1
G200 T402 X45.1 Z74.4 U45.0 W75.0 R0.8 A2 Q100 H2
G200 T602 X44.6 Z74.2 U45.2 W75.0 R0.8 A2 Q100 H3
M99

Einsatz-Reihenfolge:

Werkzeugsatz 1 Werkzeugsatz 2 Werkzeugsatz 3
T101 T301 T501
T202 T402 T602
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* 1 Werkzeugsatz, Geometriedaten direkt eingegeben

3 Werkzeuge Platz1 = T101
Platz 2 = T202
Platz 3 = T303

Programmnummer z.B. 06027 (Variable #805 =6027)

06027

G200 T101 Q100
G200 T202 Q100
G200 T303 Q100
M99

oder

06027

G200 T101 Q100 H1
G200 T202 H1
G200 T303 H1

M99

Die Geometriedaten wurden direkt in die Steuerung eingegeben. Um die
Werkzeuge zu uberwachen, muB3 trotzdem ein Programm an die Werk-
zeugverwaltung ubertragen werden. Hierbei missen keine Geometrieda-
ten Gbertragen werden.

I@l Wichtig!

Die NC-Variable #876 muB rlckgesetzt werden (#876=0). Somit wird der
Werkzeugverwaltung mitgeteilt, daB die Geometriedaten unberthrt blei-
ben mussen!

Bei manueller Eingabe der Geometriedaten an einer VSC Twin-Maschine
werden die Daten der linken Seite in die Korrekturspeicher 1 bis 16, fr
die rechte Seite in die Korrekturspeicher 17 bis 32 eingetragen!
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2.6 Eingabe der Werkzeugdaten

I | Wichtig!

Die Geometrien X und Z des Werkzeugs werden in die Werkzeug-Korrek-
turspeicher 1-16 eingetragen. Bei VSC Twin sind die optionallen Korrek-
turspeicher 17-32 freigegeben. Die Geometrien U und W (rechte Seite
einer VSC Twin-Maschine) werden in Korrekturspeicher 17-32 eingetra-
gen. Der Schneiden-radius R und -lage A werden in jeweils 2 Korrektur-
speicher eingetragen (1 und 17, 2 und 18, 3 und 19 usw.).

Beim manuellen Eintragen der Geometrien muB die nachstehende
Tabelle genauso beachtet werden!

Korrekturspeicher for linke Maschinenseite  rechte Maschinenseite (VSC Twin)

TO1 = 01 X,Z R A 17 U,W,R, A
TO2 = 02 X,Z R A 18 U,W,R, A
TO3 = 03 X,Z, R A 19 U,W,R,A
T4 = 04 X,Z R, A 20 U,W,R,A
TO5 = 05 X, Z R, A 21 U/W,R, A
TO6 = 06 X,Z R, A 22 U,W,R,A
TO7 = 07 X, Z,R,A 23 U,W,R A
TO8 = 08 X,Z R,A 24 U,W,R,A
T09 = 09 X,ZR,A 25 U,W,R,A
T10 = 10 X,Z, R, A 26 U,W,R,A
T = 1 X, Z R A 27 U,W,R,A
Ti2 = 12 X,Z R,A 28 U,W,R,A
T13 = 13 X, Z, R, A 29 UW,R,A
T4 = 14 X,Z R A 30 UW,R,A
T15 = 15 X,Z, R A 31 UWRA
T16 = 16 X,Z R A 32 U WR,A
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- Jr g Erweiterte Programmierung

Mit Hilfe der Funktion M601 werden die Werkzeugdaten verandert, ge-
I6scht oder manipuliert. Mit der Hilfe von M601 hat der Anwender einen
indirekten Zugriff auf die Macro-Spezial-Variablen #11000-#11999.

A Vorsicht!

Beim Anwenden dieser Befehle ist groBte Sorgfalt geboten! Bei falscher
Anwendung dieser Befehle kénnen schwerste Schaden an der Maschine
entstehen. Die Werkzeugverwaltung lauft selbstandig und muB nicht er-
weitert oder manipuliert werden. Diese Befehle sollten nur von erfahrenen
Programmierern und nur bei Bedarf angewendet werden.

Maoglichkeiten:

M601 C1 = Werkzeug-Bestiickung léschen
Loscht die vorhandene Werkzeug-Bestlckung!

M601 C2 (D..) = Standmenge dekrementieren
D..= Korrekturnummer (nur Werkzeuge mit
dieser Nummer)
Dekrementiert aktive Werkzeuge, die im Bearbeitungsprogramm aufgeru-
fen wurden.

M601 C3 (D..) = Werkzeuge prufen / Bestliickung priifen
D..= Korrekturnummer (nur Werkzeuge mit
dieser Nummer)

Prift aktive Werkzeuge auf Rest-Standmenge. Ersetzt verschlissene

Werkzeuge durch Schwesterwerkzeuge.

M601 C4 (D..) = Aktive Werkzeuge sperren
D..= Korrekturnummer (nur Werkzeuge mit
dieser Nummer)

Sperrt aktive Werkzeuge. Wird das Argument D programmiert, dann wird

nur das Werkzeug mit dieser Korrekturnummer gesperrt. Ohne das Argu-
ment D werden samtliche aktive Werkzeuge gesperrt.

M601 C5 (D..) = Gesperrte Werkzeuge reaktivieren
D..= Korrekturnummer (nur Werkzeuge mit
dieser Nummer)
Reaktiviert gesperrte Werkzeuge. Wird das Argument D programmiert,
dann wird nur das Werkzeug mit dieser Korrekturnummer reaktiviert.

Ohne das Argument D werden samtliche gesperrte Werkzeuge reaktiviert.
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M601 C6 (D..) = Werkzeugdaten aktiver Werkzeuge sichern
D..= Korrekturnummer (nur Werkzeuge mit
dieser Nummer)

Sichert die Geometrie- und Verschleissdaten aktiver Werkzeuge. Wird

das Argument D programmiert, dann wird nur das Werkzeug mit dieser

Korrekturnummer bertcksichtigt. Ohne das Argument D werden samtliche

aktive Werkzeuge berucksichtigt.

M601 C7 (D..) = Werkzeugdaten aktiver Werkzeuge laden
D..= Korrekturnummer (nur Werkzeuge mit
dieser Nummer)

Ladt die Geometrie- und Verschleissdaten aktiver Werkzeuge. Wird das

Argument D programmiert, dann wird nur das Werkzeug mit dieser Kor-
rekturnummer bertcksichtigt. Ohne das Argument D werden samtliche
aktive Werkzeuge berucksichtigt.

M601 C8 H.. = Aktive Werkzeuggruppe sperren
H..= Nummer der Werkzeuggruppe
Sperrt aktive Werkzeuge einer bestimmten Gruppe. Die Gruppen-Kenn-

zahl muB3 mit dem Argument H Gbergeben werden.

M601 C9 H.. = Gesperrte Werkzeuggruppe reaktivieren
H..= Nummer der Werkzeuggruppe
Reaktiviert gesperrte Werkzeuge einer bestimmten Gruppe. Die Grup-

pen-Kennzahl mu3 mit dem Argument H Ubergeben werden.

M601 C10 Q.. = Daten eines Werkzeugs in NC-Variablen
laden
Q..= Nummer in Tabelle (interne Tabelle, ab
hangig von Ubertragungs-Reihenfolge mit
G200 im Anwenderprogramm)

Ruckgabe-Variablen:
#100 = Status des Werkzeugs (1=aktiv, 2=Ersatzwz., 3=gesperrt)
#101 = Gruppen-Kennzahl
#102 = Werkzeug-Aufruf
#1038 = Geometrie X

#104 = Geometrie Z

#105 = Geometrie U

#106 = Geometrie W

#107 = Schneidenradius
#108 = Schneidenlage
#109 = Soll-Standmenge
#110= Rest-Standmenge
#113= Verschleiss X
#114= Verschleiss Z
#115= Verschleiss U
#116= Verschleiss W
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M601 C11 Q.. = Daten eines Werkzeugs in Werkzeugverw-
altung laden
Q..= Nummer in Tabelle (interne Tabelle, ab
hangig von Ubertragungs-Reihenfolge mit
G200 im Anwenderprogramm)

Variablen zum Setzen
#100 = Status des Werkzeugs (1=aktiv, 2=Ersatzwz., 3=gesperrt)
#101 = Gruppen-Kennzahl
#102 = Werkzeug-Aufruf
#103 = Geometrie X

#104 = Geometrie Z

#105 = Geometrie U

#106 = Geometrie W

#107 = Schneidenradius
#108 = Schneidenlage
#109 = Soll-Standmenge
#110 = Rest-Standmenge
#113 = Verschleiss X

#114 = Verschleiss Z

#115 = Verschleiss U

#116 = Verschleiss W

M601 Ci12 Q.. = Anzahl der Werkzeuge in Werkzeugverwal
tung Ubertragen
Q.. = Anzahl der Werkzeuge
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3.1

Inprozess-Messung

Allgemeines

Maoglichkeiten der Werkstiickvermessung

» Komplette Fertigteil-Vermessung
Die MeBstellen-Anzahl ist auf 20 MeBstellen begrenzt. Es werden samitli-
che definierte MeBstellen gemessen.

» Vermessung nach Kontrollschnitt

Die MeBstellen-Anzahl ist auf 20 Mefstellen begrenzt. Es werden samtli-
che definierte MeBstellen nach dem Kontrollschnitt gemessen. Der Zyklus
"Kontrollschnitt” wird auch nach Einsatz neuer Werkzeuge automatisch
aufgerufen.

* Kalibrieren des MeBtasters
Die MeBstellen-Anzahl ist auf 10 MefBstellen begrenzt. Es werden samili-
che definierte MeBstellen gemessen und die MeBtaster korrigiert.

* Vermessung einzelner MeBstellen (Einzelmessungen)

Hierbei werden nicht alle im Programm definierten MeBstellen gleichzei-
tig vermessen. Die einzelnen MeBstellen werden je nach Variablen-Defi-
nition gemessen. Gilt nur fur Fertigteil-Vermessung!

e Variable Frequenz/Anzahl der Messungen
Uber ein Anwenderbild kann die MeBhaufigkeit definiert werden.

* MeBergebnis-Ausgabe an serielle Schnittstelle

Uber ein Programm kdnnen MeBergebnisse an die serielle Schnittstelle
Ubertragen werden. Ein Beispielprogramm befindet sich im NC-Pro-
grammspeicher.
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3.2

MeBhaufigkeit

Samtliche Programme sind so ausgelegt, daB der Anwender die Haufig-
keit der Messungen und somit die Qualitat der Produktion selbst bestim-
men kann. Dafiir sind Variablen vorgesehen, die Gber Eingabemaske oder
auch im Anwenderprogramm (werkstiickabhangiges Unterprogramm
01Xxx) definiert werden konnen.

« #870 = MelBfrequenz

« #871 = MeligroBe

« #874 = Kalibrierfrequenz

Das Kalibrieren eines MeBtasters ist nur dann erforderlich, wenn
1-Punkt-Messungen durchgefihrt werden sollen. Es kann aber durchaus
immer eingesetzt werden.

Beispiele:

1. Jedes Werkstlck messen und vor jedem Messen kalibrieren
(#870=1, #871=1, #874=1):

Werkstiick-Nummer | Bearbeiten Kalibrieren Messen
1. Werkstick X X X
2. Werkstlck X X X
3. Werkstlick X X X
USW. X X X

2. Jedes Werkstlick messen und vor jedem dritten Messen kalibrieren
(#870=1, #871=1, #874=3):

Werkstiuck-Nummer | Bearbeiten Kalibrieren Messen
1. Werkstuck X X X
2. Werkstlick
3. Werkstlick
4. Werkstuck

5. Werkstuck

6. Werkstlck

7. Werkstlick
USW.

XX X| X[ X[ X

X[ X[ X[ X X| X
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3. Jedes dritte Werkstiick messen vor jedem dritten Messen kalibrieren
(#870=3, #871=1, #874=1):

Werkstiick-Nummer | Bearbeiten Kalibrieren Messen
1. Werkstlck X X X
2. Werkstuck
3. Werkstuck
4. Werkstlick
5. Werkstlck
6. Werkstlck
7. Werkstlck

usw.

X[ X X| X| X| X
Pl
<

4. Drittes Werkstlick messen vor jedem dritten Messen kalibrieren
(#870=3, #871=1, #874=3):

Werkstiick-Nummer Bearbeiten Kalibrieren Messen

1. Werkstlck X X X
. Werkstuck

. Werkstiick
. Werkstutick
. Werkstlick

. Werkstick
. Werkstiick
. Werkstick

N G| | LN

9. Werkstlck
10. Werkstlck
USW.

x| X X X X X X X X X
>
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5. Drittes und viertes Werkstlick messen und vor jedem Messen kalibrie-
ren (#870=4, #871=2, #874=1):

Werkstiick-Nummer | Bearbeiten Kalibrieren Messen
1. Werkstlck X X X
2. Werkstick X X X
3. Werkstlck X
4. Werkstlck X
5. Werkstuck X X X
6. Werkstlick X X X
7. Werkstlck X
8. Werkstlick X
9. Werkstuck X X X

usw.

6. Drittes, viertes und funftes Werkstiick messen und vor jedem dritten
Messen kalibrieren (#870=5, #871=3, #874=3):

Werkstuck-Nummer | Bearbeiten Kalibrieren Messen
1. Werkstlck X X X
2. Werkstlck X X
3. Werkstick X X
4. Werkstick X
5. Werkstick X
6. Werkstick X X X
7. Werkstlck X X
8. Werkstlick X X
9. Werkstlck X
10. Werkstlck X
11. Werkstuck X X X
12. Werkstlck X X
13. Werkstuck X X

usw.
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3.3

Toleranzen

Fir jede MeBstelle werden obere und untere Toleranzen definiert. Varia-
ble #1083 ist die Toleranz-Obergrenze und #104 die Untergrenze fur die
jeweilige MeBstelle. Dartiberhinaus wird im Programm O31 der Nullkor-
rektur-, der Korrektur-und der Vertrauensbereich definiert. Diese Berei-
che werden flr samtliche Messungen verwendet und sind wie folgt vorbe-
setzt:

»  #145 - Nullkorrekturbereich (Standard #145=0.003)
»  #146 - Korrekturbereich (Standard #146=0.5)
e  #147 - Vertrauensbereich (Standard #147=0.8)

— #147= obere Vertrauensgrenze

il: #146= obere Korrekturgrenze

—— obere Toleranzgrenze

—= #145= obere Nullkorrekturgrenze
—L _#145= untere Nullkorrekturgrenze

:|: —— untere Toleranzgrenze
-#146= untere Korrekturgrenze

-#147= untere Vertrauensgrenze

SollmaB
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Innerhalb des Nullkorrekturbereichs (SollmaB +#145 / -#145 ) wird kein
Korrekturwert fir das entsprechende Werkzeug ausgegeben. Zwischen
dem Nullkorrekturbereich #145 und der Werkstiicktoleranz wird ein Mittel-
wert gebildet. Wird die Werkstlcktoleranz tberschritten, jedoch nicht der
Korrekturbereich #146, dann wird das Programm mit folgender Meldung
gestoppt:

"Ausschuss ! Werkzeug korrigieren ? YES/NO.”
Nach der Bestatigung dieser Abfrage mit der YES-Taste wird die Abwei-

chung fur die Werkzeugkorrektur bereitgestelit.

Bei Uberschreitung der Werkstiicktoleranz+Korrekturbereich #146 wird
das Programm mit folgendem Alarm gestoppt:

”Korrekturbereich tuberschritten !”

Das Programm kann in diesem Fall fortgesetzt werden. Es wird keine Kor-
rektur ausgegeben. Die Ursache fir die plétzliche MaBabweichung muB
durch den Maschinenfuhrer ermittelt werden.

Bei Uberschreitung der Werkstiicktoleranz und des Vertrauensbereichs
#147 wird das Programm mit folgendem Alarm gestoppt:

"Vertrauenshereich uberschritten !”

Das Programm kann in diesem Fall nicht mehr fortgesetzt werden. Es
wird keine Korrektur ausgegeben. Die Ursache flr die plétzliche MaBab-
weichung muB durch den Maschinenflhrer ermittelt werden.
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3.4

Mittel- und Korrekturwertbildung

Es gibt verschiedene Arten der Korrekturwertbildung. Die Korrekturart
richtet sich nach der Definition der Variablen #870/#871 (MeBfre-
quenz/-groBe) in der Eingabemaske oder werkstlickabhangigen Pro-

gramm.

1. #870=0, #871=0

In diesem Fall wird nur dann gemessen, wenn die Anforderungstaste am
Bedienpult gedriickt wurde. Danach wird eine Vollkorrektur ausgefuhrt,
wenn der Nullkorrekturbereich Uberschritten wurde.

Beispiel: - Nullkorrekturbereich = 0.003 mm
Werkstiick-Nummer | Abweichung |Mittelwert neu Korrektur
1. - 4, Werkstuck -—- - -—
5. Werkstuck (Taste) 0.007 mm 0.007 mm
6. - 17. Werkstilck -—- —— -
18. Werkstuck (Taste) 0.002 mm 0.000 mm
19. - 28. Werkstlck —— _— -—
24. Werkstlck (Taste) 0.004 mm -— 0.004 mm

USW.

2. #870=8, #871=1

In diesem Fall wird jedes 8-te Werkstick automatisch gemessen. Danach
wird eine Vollkorrektur ausgefuhrt, wenn der Nullkorrekturbereich Gber-

schritten wurde.

Beispiel: - Nullkorrekturbereich = 0.003 mm

Werkstiick-Nummer | Abweichung |Mittelwert neu| Korrektur

1. - 7. Werkstick ——- -—- -
8. Werkstuck 0.005 mm - 0.005 mm

9. - 15. Werkstuck -—- -—- -———
16. Werkstick 0.002 mm --- 0.000 mm

17. - 23. Werkstlick - -—- =
24. Werkstlck 0.004 mm -—- 0.004 mm

usw.
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3. #870=10, #871=3

In diesem Fall wird das 8-te, 9-te und 10-te Werkstlck automatisch ge-
messen. Dabei wird ein Mittelwert aus diesen Messungen gebildet (Mittel-
wertbildung nach Werkstuckanzahl). Eine Korrektur wird erst dann aus-

gefuhrt, wenn der Nullkorrekturbereich Uberschritten wurde.

Werkstiuck-Nummer | Abweichung |Mittelwert neu| Korrektur
1. - 7. Werkstlck -— -—— -—-
8. Werkstulck 0.002 mm 0.002 mm 0.000 mm
9. Werkstlck 0.004 mm 0.003 mm 0.000 mm
10. Werkstuck 0.006 mm 0.004 mm 0.004 mm
11. - 17. Werkstlck -—- -—- -
18. Werkstlck 0.001 mm 0.001 mm 0.000 mm
19. Werkstuck 0.0083 mm 0.002 mm 0.000 mm
20. Werkstlck 0.005 mm 0.003 mm 0.000 mm
21. - 27. Werkstlick -——- -—- -—-
28. Werkstlck 0.002 mm 0.002 mm 0.000 mm
29. Werkstlick 0.003 mm 0.0025 mm 0.000 mm
30. Werkstlck 0.005 mm 0.0033 mm 0.0033 mm

usw.
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35 MeRBtaster-Daten

Programm 08000:

G201 =
X=

Befehl zum Ubertragen der Werte an die Steuerung
Abstand der Kugelmitte in X-Richtung zum Maschinen-Null
punkt

Abstand der Kugelmitte in Z-Richtung zum Maschinen-Null
punkt

Abstand der Kugelmitte in X-Richtung zum Maschinen-Null
punkt far rechte Einheit (VSC Twin)

Abstand der Kugelmitte in Z-Richtung zum Maschinen-Null
punkt fur rechte Einheit (VSC Twin)

Kugel-Durchmesser

Taster-Offset fur Durchmesser-Messungen

Taster-Offset fir Hohen- und Absatz-Messungen

| FOE—

Bt — |

| \ Wichtig!

Die MeBtasterdaten werden nach jedem Neustart auf Anderung
gepruft und evtl. neu geladen!
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Programm-Beispiel:

%
‘8000(MESSTASTER-DATEN)
0

(Q = MESSFUEHLER-NUMMER)

(X = KUGELMITTE ZUM MASCHINEN-NULLPUNKT X)
(Z = KUGELMITTE ZUM MASCHINEN-NULLPUNKT 2)
(D = KUGEL-DURCHMESSER)

(I = SCHALT-OFFSET X)

(K = SCHALT-OFFSET 2)

()

(TASTER 1 OBEN)

G201 Q1 X286.499 7101.317 D6.0 10.40 K0.05

G201 Q2 X246.499 781.317 D6.0 10.40 K0.05

G201 Q3 X326.499 781.317 D6.0 10.40 K0.05

N999 M99

%
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3.6

Erforderliche NC-Variablen

Programm 01000 (Standardwerte):

#807 = 0 keine Programmnummer angewabhlt
> 0 Programmnummer: Kalibrieren (z.B. 7001-07999)
Die Programmnummer muB3 angewahlt werden, wenn ein Kalibrieren des

MeBtasters notwendig ist. Die Programmnummer ist frei wahlbar.
Unser Vorschlag: Programmnummer O7001-07999.

#808 = 0 keine Programmnummer angewahlit
> 0 Programmnummer: MeBergebnisse ausgeben
(z.B. 8001)

Die Programmnummer muB angewahlt werden, um die MeBergebnisse

an serielle Schnittstelle zu tibertragen. Die Programmnummer ist frei
wahlibar.
Unser Vorschlag: Programmnummer O8001.

#809 = 0 keine Programmnummer angewahlt
> 0 Programmnummer: MeBtaster-Daten (z.B. 8000)
Die Programmnummer muf} angewahlt werden, um die MeBtasterdaten

zu Ubertragen. Die Programmnummer ist frei wahlbar. Unser Vorschlag:
Programmnummer O8000.

Anwenderprogramm mit Werkstlickdaten (z.B. 01001)

#802 = 0 keine Programmnummer angewahlt

> 0 Programmnummer: Messen komplett

(z.B. 3001-3999)
Die Programmnummer mufB angewahlt werden, um die Fertigteil-Vermes-
sung zu aktivieren. Die Programmnummer ist frei wahlbar. Unser Vor-
schlag: Programmnummer O3000 bis O3999.

#804 = 0 keine Programmnummer angewahlt

> 0 Programmnummer: Messen Kontrollschnitt

(z.B. 5001-5999)
Die Programmnummer mufB3 angewahlt werden, um den Kontrollschnitt zu
aktivieren. Die Programmnummer ist frei wahlbar. Unser Vorschlag: Pro-
grammnummer 05000 bis 05999.
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3.7

MeBzyklen (Variablen-Definition)

Argument-Zuweisung fur Messen:

#100

#101

#102
#103
#104
#105
#106
#107
#108
#109
#110
#111

#112
#113

#114
#115

#116
#117
#119
#120
#121

= Unterscheidung: Komplettes Messen/Kontrollschnitt
messen/Kalibrieren (dieser Parameter wird automatisch im
Organisationsprogramm gesetzt und muB nicht
programmiert werden)

= Funktion: 1 = Innendurchmesser

2 = AuBendurchmesser

3 = Absatz (messen in Z-Minus-
Richtung)

4 = Absatz (messen in Z-Plus-
Richtung)

13 = Hohe (Einpunkt-Messung in Z-
Minus- Richtung)

14 = Héhe (Einpunkt-Messung in Z-

Plus- Richtung)
= Zeichnungs-Sollmass
= Obere Toleranzgrenze
= Untere Toleranzgrenze
= Erfahrungswert linke Spindel
= Erfahrungswert rechte Spindel (nur VSC Twin)
= 1. MeBposition X
= 1. MeBposition Z
= 2. MeBposition X
= 2. MeBposition Z
= Spindelposition links  (bei #113 > 1 = 1. Spindelposition)
= Spindelposition rechts (bei #113 > 1 = 1. Spindelposition)
= Anzahl der Messungen (Mehrfachmessung mit
Spindelversch.)
= Spindel-Fortschaltwinkel flr #113
= Spindelverschiebung bei Fehimessung und
MeBwiederholung
= MeBfuhler-Nummer fur 1. MeBpunkt
= MeBflhler-Nummer fiir 2. MeBpunkt
= Freifahrmass Z
= Schutzmass X
= Schutzmass Z
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Argument-Zuweisung fir Korrigieren:

#130 = Korrektur-Sollmass (beim Korrigieren auBerhalb
Soll-Mitte)

#131 = Korrekturfaktor

#132 = Korrekturspeicher: 1 = Geometrie Lange X

2 = Geometrie Lange Z
3 = Geometrie Radius
4 = VerschleiB Lange X
5 = VerschleiB Lange Z
6 = VerschleiB Radius

#133 = 1. Korrekturnummer
#134 = 2. Korrekturnummer
#135 = 3. Korrekturnummer
#136 = 4. Korrekturnummer
#137 = 5. Korrekturnummer
M610 = Daten ubertragen, Messen
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3.8 MeBstelle defineren

Innendurchmesser messen (Differenz-Messung)

Erforderliche Versorgungsparameter
(missen definiert werden!)

#101

=1 :Differenzmessung Innendurchmesser
=11 : Einpunktmessung in X-Minus-Richtung
=21 : Einpunktmessung in X-Plus-Richtung

#102

SollmaB (It. Zeichnung)

#103

obere Toleranzgrenze (It. Zeichnung)

#104

untere Toleranzgrenze (lt. Zeichnung)

#105

Erfahrungswert

#106

Erfahrungswert fiir rechte Einheit (nur bei VSC Twin)

#108

MeBposition in Z-Richtung (werkstickbezogene Hohe)

#119

FreifahrmaB Z

Dieser Parameter ist fir sdamtliche Messungen im jewei-
ligen MeBprogramm gultig und wird zwischen den ein-
zelnen MeBungen nicht geldscht! Deshalb muB dieser
Parameter einmalig vor der ersten Messung gesetzt
werden.

Zusatzliche Versorgungsparameter
(wenn erforderlich)

#110

2. MeBposition Z-Richtung bei Differenzmessung

#111

Spindel-Position beim Messen bzw. Spindel-Startposi-
tion bei Mehrfachmessung

#112

Spindel-Position beim Messen fur rechte Einheit (nur
bei VSC Twin)

#113

Anzah| der Messungen (Mehrfachmessung mit Spin-
del-Positionierung)

#114

Spindel-Fortschaltwinkel bei Mehrfachmessung
#111/#112 und #114 mussen bei Mehrfachmessung
nicht unbedingt definiert werden. Die Spindel-Positio-
nen werden dann automatisch errechnet

#115

Spindelverschiebung bei Fehimessung

Nach einer Fehlmessung (z.B. kein MeBergebnis, Aus-
schuB) kann die Spindelposition vor nachfolgender
Messung verschoben werden

#120

SchutzmalB X (Durchmesser)

#121

SchutzmaB Z (werkstickbezogene Hohe)
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AuBendurchmesser messen (Differenz-Messung)

Erforderliche Versorgungsparameter
(missen definiert werden!)

#101 =2 : Differenzmessung AuBBendurchmesser
=12 : Einpunktmessung in X-Minus-Richtung
=22 : Einpunktmessung in X-Plus-Richtung

#102 SollmaB (lt. Zeichnung)

#1083 obere Toleranzgrenze (lt. Zeichnung)

#104 untere Toleranzgrenze (It. Zeichnung)

#105 Erfahrungswert

#106 Erfahrungswert flr rechte Einheit (nur bei VSC Twin)
#108 MeBposition in Z-Richtung (werkstlickbezogene Hohe)
#119 FreifahrmaB Z

Dieser Parameter ist flir sémtliche Messungen im jewei-
ligen MeBprogramm gultig und wird zwischen den ein-
zelnen MeBungen nicht geléscht! Deshalb muB dieser
Parameter einmalig vor der ersten Messung gesetzt
werden.

#121 SchutzmaB Z (werkstlickbezogene Hohe)

Zusatzliche Versorgungsparameter
(wenn erforderlich)

#110 2. MeBposition Z-Richtung bei Differenzmessung

#111 Spindel-Position beim Messen bzw. Spindel-Startposi-
tion bei Mehrfachmessung

#112 Spindel-Position beim Messen fur rechte Einheit (nur
bei VSC Twin)

#113 Anzahl der Messungen (Mehrfachmessung mit Spin-
del-Positionierung)

#114 Spindel-Fortschaltwinkel bei Mehrfachmessung

#111/#112 und #114 mulssen bei Mehrfachmessung
nicht unbedingt definiert werden. Die Spindel-Positio-
nen werden dann automatisch errechnet

#115 Spindelverschiebung bei Fehimessung

Nach einer Fehimessung (z.B. kein MeBergebnis, Aus-
schuB) kann die Spindelposition vor nachfolgender
Messung verschoben werden

#120 SchutzmaB X (Durchmesser)
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Absatzmessung

Erforderliche Versorgungsparameter
(missen definiert werden!)

#101 = 3 : Absatz in Z-Minus-Richtung
= 4 : Absatz in Z-Plus-Richtung

#102 SollmaB (It. Zeichnung)

#103 obere Toleranzgrenze (It. Zeichnung)

#104 untere Toleranzgrenze (It. Zeichnung)

#105 Erfahrungswert

#106 Erfahrungswert fir rechte Einheit (nur bei VSC Twin)

#107 1. MeBposition in X-Richtung (Durchmesser)

#108 1. MeBposition in Z-Richtung (werkstlckbezogene

Hbéhe)
#109 2. MeBposition in X-Richtung (Durchmesser)
#110 2. MeBposition in Z-Richtung (werkstuckbezogene
Hbéhe)

#119 FreifahrmaB Z (werkstlickbezogene Hohe)

#121 SchutzmaB Z (werkstickbezogene Hohe)
Zusatzliche Versorgungsparameter
(wenn erforderlich)

#111 Spindel-Position beim Messen bzw. Spindel-Startposi-
tion bei Mehrfachmessung

#112 Spindel-Position beim Messen fir rechte Einheit (nur
bei VSC Twin)

#113 Anzahl der Messungen (Mehrfachmessung mit Spin-
del-Positionierung)

#114 Spindel-Fortschaltwinkel bei Mehrfachmessung
#111/#112 und #114 missen bei Mehrfachmessung
nicht unbedingt definiert werden. Die Spindel-Positio-
nen werden dann automatisch errechnet

#115 Spindelverschiebung bei Fehimessung
Nach einer Fehlmessung (z.B. kein MeBergebnis, Aus-
schuB) kann die Spindelposition vor nachfolgender
Messung verschoben werden

#120 SchutzmaB X (Durchmesser)
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Hohenmessung
Erforderliche Versorgungsparameter
(missen definiert werden!)

#101 =13 : H6he in Z-Minus-Richtung
=14 : Hohe in Z-Plus-Richtung

#102 SollmaB (It. Zeichnung)

#1083 obere Toleranzgrenze (It. Zeichnung)

#104 untere Toleranzgrenze (It. Zeichnung)

#105 Erfahrungswert

#106 Erfahrungswert flr rechte Einheit (nur bei VSC Twin)

#107 MeBposition in X-Richtung (Durchmesser)

#119 FreifahrmaB Z (werkstlickbezogene Hohe)
Zusatzliche Versorgungsparameter
(wenn erforderlich)

#111 Spindel-Position beim Messen bzw. Spindel-Startposi-
tion bei Mehrfachmessung

#112 Spindel-Position beim Messen fur rechte Einheit (nur
bei VSC Twin)

#113 Anzahl der Messungen (Mehrfachmessung mit Spin-
del-Positionierung)

#114 Spindel-Fortschaltwinkel bei Mehrfachmessung
#111/#112 und #114 muissen bei Mehrfachmessung
nicht unbedingt definiert werden. Die Spindel-Paositio-
nen werden dann automatisch errechnet

#115 Spindelverschiebung bei Fehimessung
Nach einer Fehimessung (z.B. kein MeBergebnis, Aus-
schuB) kann die Spindelposition vor nachfolgender
Messung verschoben werden

#120 SchutzmaB X (Durchmesser)

#121 SchutzmaB Z (werkstickbezogene Hohe)
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3.9 Werkzeuge korrigieren

Erforderliche Versorgungsparameter
(mussen definiert werden!)

#132 Korrekturspeicher

= 1: Geometrie Lange 1 (X)
: Geometrie Lange 2 (2)
: Geometrie Radius

: Verschlei Lange 1 (X)
: Verschlei3 Lange 2 (2)
: VerschleiB Radius

#133 Korrekturnummer

{1 I (| B [
a0~ WM

Zusatzliche Versorgungsparameter
(wenn erforderlich)

#130 Korrektur-SolimaB (beim Korrigieren auBerhalb Soll-
mitte)

#131 Korrektur-Faktor (falls ungleich 1)

#134 1. zusatzliche Korrekturnummer

#135 2. zusatzliche Korrekturnummer

#136 3. zusatzliche Korrekturnummer

#137 4, zusatzliche Korrekturnummer
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Standardwerte im Programm 031

#140 Anzahl der MeBwiederholungen bei Ausschuf3 (Stan-
dard = 1)

#141 Anzahl der Messungen am gleichen Ort (Standard = 1)

#142 MeBgeschwindigkeit (Standard = 150)

#143 MeBweg in mm (Standard = 2)

#144 Abstand zur MeBflache in mm (Standard = 1)

#145 Nullkorrekturbereich (Standard = 0.003)

#146 Endkorrekturbereich (Standard = 0.5)

#147 Vertrauensbereich (Standard = 0.8)

#148 Allgemeine Verfahrgeschwindigkeit fur X-/Z-Achsen

#149 Verfahrgeschwindigkeit fir X-/Z-Achsen beim Anfah-
ren von Schutzbereichen

Diese Variablen kénnen auch vor einer bestimmten MeBstelle umdefiniert
werden. Wird einer der Standardwerte geandert, so gilt dieser auch flr die
nachfolgenden Messungen. Soll bei den nachfolgenden Messungen der
alte Standardwert benutzt werden, dann muB dieser vor der nachsten
MeBstelle wieder zurlickgeschrieben werde
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3.10 Ergebnis-Speicher

Samtliche MeB-, und Korrekturwerte werden in Variablen bis zur nachsten
Messung gespeichert. Nach einer neuen Messung werden diese Varia-

blen Uberschriebent.

Verwendete Variablen:

MeBstelle 1:

Mefstelle 2:

MeBstelle 3:

usw,

#601 =
#602 =
#603 =

#604 =
#605 =

#606 =
#607 =
#608 =

#609 =
#610 =

#611 =
#612 =
#613 =

#614 =
#615 =

SollmaB

Istmal

IstmaB rechte Einheit

(nur VSC Twin)
Korrekturwert

Korrekturwert rechte Einheit
(nur VSC Twin)

SollmaB

IstmafB

IstmaB rechte Einheit

(nur VSC Twin)
Korrekturwert
Korrekturwert rechte Einheit
(nur VSC Twin)

SollmaB

Istmal

IstmalB rechte Einheit

(nur VSC Twin)
Korrekturwert
Korrekturwert rechte Einheit
(nur VSC Twin)
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3.1 MeBprogramm-Beispiele

MeBprogramm (** = nur VSC Twin):

%

:3001(MEASURING... )

()

(#101= FUNKTION)

(#102= ZEICHNUNGS-SOLLMASS)
(#103= OBERE TOLERANZGRENZE)
(#104= UNTERE TOLERANZGRENZE)
(#105= ERFARUNGSWERT LINKS)
(#106= ERFAHRUNSWERT RECHTS) ***
(#107= 1. MESSPOSITION X)

(#108= 1. MESSPOSITION Z)

(#109= 2. MESSPOSITION X)

(#110= 2. MESSPOSITION 2)

(#111= SPINDELPOSITION LE)

(#112= SPINDELPOSITION RE)
(#113= ANZAHL DER MESSUNGEN)
(#114= SPINDEL-FORTSCHALTWINKEL BEI #113 > 1)
(#115= SPINDELVERSCHIEBUNG BEI FEHLMESSUNG)
(#116= MESSFUEHLER-NUMMER MESSPUNKT 1)
(#117= MESSFUEHLER-NUMMER MESSPUNKT 2)
(#119= FREIFAHRMASS 2)

(#120= SCHUTZMASS X)

(#121= SCHUTZMASS Z7)

(#130= KORREKTUR-SOLLMASS)
(#131= KORREKTURFAKTOR)

(#132= KORREKTURSPEICHER)
(#133= 1. KORREKTUR-NUMMER)
(#134= 2. KORREKTUR-NUMMER)
(#135= 3. KORREKTUR-NUMMER)
(#136= 4. KORREKTUR-NUMMER)
(#137= 5. KORREKTUR-NUMMER)

()

(INNENDURCHMESSER 25.65)

#101=1

#102=25.65

#103=0.01

#104=-0.01

#105=0.000

#108=40.0

#116=1

#117=1

#119=50.0

#130=25.68

#132=4

#133=0

M610 (UEBERTRAGEN/MESSEN)
(AUSSENDURCHMESSER 38.35)
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#101=2
#102=38.35
#103=0.02
#104=-0.02
#105=0.000
#108=30.0
#116=1

#117=1
#119=50.0
#121=50.0
#132=4
#133=0

M610( UEBERTRAGEN/MESSEN )
()

(HOEHE 21.737)
#101=13
#102=21.737
#103=0.1
#104=-0.1
#105=0.000
#107=55.0
#116=1
#119=50.0
#132=5
#133=0

M610( UEBERTRAGEN/MESSEN )
()

(ABSATZ 9.275)
#101=3
#102=9.275
#103=0.1
#104=-0.1
#105=0.000
#107=55.0
#108=10.0
#109=30.0
#110=19.275
#116=1

#117=1
#119=50.0
#132=5
#133=0

M610( UEBERTRAGEN/MESSEN )
()

M99

%
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Kalibrierprogramm (*** = nur VSC Twin):

%

:7001(MESSTASTER KALIBRIEREN)
()
(#101= FUNKTION)

(#102= ZEICHNUNGS-SOLLMASS)

(#103= OBERE TOLERANZGRENZE)

(#104= UNTERE TOLERANZGRENZE)

(#105= VERSCHIEBUNG LINKS)

(#106= VERSCHIEBUNG RECHTS) ***

(#107= 1. MESSPOSITION X)

(#108= 1. MESSPOSITION 2)

(#109= 2. MESSPOSITION X)

(#110= 2. MESSPOSITION 2)

(#111= SPINDELPOSITION LE)

(#112= SPINDELPOSITION RE) ***

(#113= ANZAHL DER MESSUNGEN)

(#114= SPINDEL-FORTSCHALTWINKEL BEI #113 > 1)
(#115= SPINDELVERSCHIEBUNG BEI FEHLMESSUNG)
(#116= MESSFUEHLER-NUMMER MESSPUNKT 1)
(#117= MESSFUEHLER-NUMMER MESSPUNKT 2)
(#119= FREIFAHRMASS 2)

(#120= SCHUTZMASS X)

(#121= SCHUTZMASS 2)

()

#101=13

#102=124.0

#103=1.0

#104=-1.0

#105=0.000

#107=-90.0

#111=140.0

#112=105.0

#116=1

#119=200.0

M610( UEBERTRAGEN/MESSEN )

()

M99

%
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3.12

Erweiterte Programmierung
Funktion M611:

Mit Hilfe der Funktion M611 kénnen die Daten verandert, geloscht oder
manipuliert werden. Mit der Hilfe von M611 hat der Anwender einen indi-
rekten Zugriff auf die Macro-Spezial-Variablen #12000-#13999.

/\ Achtung!

Beim Anwenden dieser Befehle ist groBte Sorgfalt geboten! Bei falscher
Anwendung dieser Befehle konnen Schaden an der Maschine entstehen.
Diese Befehle sollten nur von erfahrenen Programmierern und nur bei Be-
darf angewendet werden.

Erlauterung:

Argument F: i = Komplettes Messen
F2& Kontrollschnitt messen
F3= Kalibrieren

Argument Q: Q1.20= MeBstellen-Nummer

Argument D: D1..40 = Speichernummer der MeBstelle

Moglichkeiten:

Me611 C1 F. = MeBstellen-Anzahl und Variablen
#100-#149 l6schen

M611 C2 F. Q. = Ergebnisse einer MeBstelle an
Variablen #150-#169

M611 C3 F. Q. = Variablen #150-#169 an MefBstellen-
Speicher ubertragen

M611 C4 F. D. = Bestimmter Speicher aller MeBstellen an
Variablen #151-#170

M611 C4 F. D. Q. = Bestimmter Speicher einer MeBstelle an
Variable #151

M611 C5 F. D. = Variablen #151-#170 an bestimmten
Speicher aller MeBstellen

M611 C5 F. D. Q. = Variable #151 an bestimmten Speicher einer
MeBstelle

M611 C6 = Priifen, ob Eizelmessungen anstehen
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Belegung der MeBstellen-Speicher in Macro-Spezial-Variablen

#12000 - #12799 = Variablen fur komplettes Messen
#12800 - #13599 = Variablen fur Kontrollschnitt messen
#13600 - #13999 = Variablen fur Kalibrieren

Fur jede MeBstelle sind 40 Variablen (Speicher) reserviert. Auf jeden die-
ser Speicher kann per Argument D zugegriffen werden.

Die Speicheraufteilung: 01 = Funktion (Innendurchm./Aussendurchm./
Absatz/Hbhe)

02 = Programmiertes SollmaB

03 = Programmierte obere Toleranz

04 = Programmierte untere Toleranz

05 = nicht belegt

06 = nicht belegt

07 = nicht belegt

08 = Frequenz fiir Einzelmessungen

09 = Anzahl der Messungen

10 = Korrektur-Sollmaf

11 = Korrekturfaktor

12 = Korrekturspeicher

13 = 1. Korrekturnummer

14 = 2. Korrekturnummer

15 = 3. Korrekturnummer

16 = 4. Korrekturnummer

17 = 5. Korrekturnummer

18 = Nullkorrekturbereich

19 = Maximale Korrektur

20 = Status 0 = nicht gemessen
1 = Messung im Toleranzbereich
(Gut)
2 = Messung auBer Toleranzbe-
reich (AusschuB)
3 = Messung auBer
Vertrauensbereich (ungultig)

21 = IstmaB

22 = Mittelwert

23 = Korrekturwert

24 = 1, MeBwert (Achsposition bei Mel3taster-

Auslenkung)

25 = 2. MeBwert (Achsposition bei MeBtaster-

Auslenkung)

26 = Abweichung zum Sollmaf
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Wichtig!

Speicher 30-39 sind nur bei einer VSC Twin belegt. Bei einspindliger Ma-
schine sind diese Speicher nicht belegt. Bei VSC Twin gelten die Speicher
20-29 fur die linke, Speicher 30-39 fir die rechte Einheit.

30 = Status 0 = nicht gemessen
1 = Messung im Toleranzbereich (Gut)
2 = Messung auBer Toleranzbereich (AusschuB)
3 = Messung auBer Vertrauensbereich (ungultig)

31 = Istmaf

32 = Mittelwert

33 = Korrekturwert

34 = 1. MeBwert (Achsposition bei MeBtaster-Auslenkung)
35 = 2. MeBwert (Achsposition bei MeBtaster-Auslenkung)
36 = Abweichung zum SollmaB

37 = nicht belegt

38 = nicht belegt

39 = nicht belegt

Funktion M612:

Mit Hilfe der Funktion M612 wird das Messen gestartet.

Argument-Zuweisung:

Argument F:

In Verbindung mit "F1”:

Funktion M613:

F1 = Komplettes Messen starten
F2 = Kontrollschnitt messen starten
F3 = Kalibrieren starten

C1 = Vollimessung/Vollkorrektur

C2 = Vollmessung/Korrektur Uber
Messfrequenz/Messgrosse

C3 = Einzelmessungen

Mit Hilfe der Funktion M613 wird das definierte Werkzeug korrigiert.

Argument-Zuweisung:

Argument F:

F1 = Werkzeuge nach Vollimessung korrigieren
F2 = Werkzeuge nach Kontrollschnitt
korrigieren

F3 = MeBtaster korrigieren
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4.1

4.2

Spanneinrichtung mit LasermeBsystem
zur Hubliberwachung FANUC

Einflhrung

Sicherheitstechnische Vorschriften fordern bei Spannzylindern zusatzlich
zu den Druckschaltern eine HubUberwachung.

Mit dem LangenmeBsystem wird der gesamte Kolbenhub des Spannzylin-
ders, bezogen auf ein ReferenzmaB, gemessen

Justagearbeiten zur Einstellung der Hubliberwachung nach Spannzeug-
wechsel, wie bei Systemen mit Endschalteriiberwachung, sind nicht mehr
erforderlich.

Funktionsbeschreibung

Das LangenmeBsystem angebaut auf den Spannzylinder besteht aus ei-
nem Laser und einem Reflektor.

Uber einen MeBbereich von 0 bis 52 mm wird eine wegproportionale
Spannung von 0 bis 10 V vom MeBsystem zur Auswertung bereitgestellt.

Die Grundeinstellung erfolgt bei maximal ausgefahrenem Spannzylinder
( Kolbenstange in der untersten Position )

In dieser Stellung wird das MeBsystem auf eine Ausgangsspannung von
9.8 V mechanisch justiert und Gber A/D Wandler fUr die AnpaBsteuerung
digitalisiert.

Folgende Zusammenhéange bestehen in Verbindung mit Fanuc als
Maschinensteuerung :

+ MeBweg 0... 52 mm
« Spannung § 10V
» Digitaler Wert 0....512 Schritte

Der MeBweg von 52 mm wird auf 512 Schritte aufgeteilt. Der kleinste
MeBschritt betragt 52 / 512 = 0,102 mm. Die Grundeinstellung auf 9.8 V
entspricht 500 Schritte in der Anzeige.
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4.3 Einteilung Spannbereich

Zugspannung

Variablenzuordnung:

7

g

Spannen

l ; Losen

by

-— | —

Gesamthub Spannzylinder max. 52 mm
Spannzrlinder ist oben = Wert min.

Gesamthub

#883 = Position gespannt

ohne Teil (Uberhub)

................. #881 = gespannt Grenze 1

aktuelle Spannposition

.................. #882 = gespannt Grenze 2

#880 = Position gelost

3

Spannzylinder ist unten = Wert max.

Hubiiberwachung V02-99

64



EMAG Hububerwachung

Einteilung Spannbereich

Druckspannung

Variablenzuordnung:

'l : Spannen 1 ' Losen
EEE T
EEN: 4 b

Gesamthub Spannzylinder max. 52 mm
Spannzrinder ist oben = Wert min.

#880 = Position gespannt
& ohne Teil (Uberhub)
""""""""""" #881 = gespannt Grenze 1

aktuelle Spannpaosition

Gesamthub
"""""""""""" #882 = gespannt Grenze 2
v X #883 = Position gelost
1 Spannzylinder ist unten = Wert max.
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4.4

Versorgungsvariablen im O1xxx
(werkstiickabh. Parameterprogramm)

Innen-/AuBenspannung

#880 Position gelost

#881 Position gespannt Grenze 1

#882 Position gespannt Grenze 2

#883 Position gespannt ohne Teil (Uberhub)
Beispiel:

%
11001

( PARAMETER FUER FUTTER))
#880=170 ( GELOEST )
#881=165 ( GESPANNT GRENZE 1)
#882=150 ( GESPANNT GRENZE 2)
#883=130 ( UEBERHUB )
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