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Yaskawa Siemens Numerical Controls Corp. has been merged to Siemens K.K. and Siemens
Japan K.K. as of August, 2010 respectively. “Yaskawa Siemens Numerical Controls Corp.” in
this manual should therefore be understood as “Siemens Japan K.K.”



sicherheitsrelevante Symbole

A WARNUNG

/N ACHTUNG

® VERBOTEN

a BEFEHLEND

Die folgenden Symbole in dieser Anleitung, sind daflir verwendet, um auf
besondere Sicherheitshinweise aufmerksam zu machen.

Der fiir das jeweilige Symbol angegebene Hinweis ist fiir die Sicherheit
wichtig und mull daher unbedingt eingehalten werden.

Dieses Symbol weist auf solche Aktivitaten hin, die gefahrliche Situationen
hervorrufen kdnnen, wo Tod, schwere Korperverletzung eintreten falls sie
nicht sachgeman durchgefiihrt werden.

Symbol A ist in Schildern benutzt, die dem Produkt aufgeklebt sind.

Dieses Symbol weist auf solche Aktivitaten hin, die gefahrliche Situationen
hervorrufen kdbnnen, wo schwere und leichte Kdrperverletzung und/oder
Sachschaden eintreten, falls sie nicht sachgemass durchgefiihrt werden.

Es mul} auch notiert werden, dal® die mit dem Symbol gekennzeichneten
Aktivitaten im schlimmsten Fall, Tod oder schwere Kérperverletzung
verursachen kénnen, falls sie nicht sachgemal durchgefihrt werden.

Dieses Symbol weist auf solche Aktivitaten hin, die Uberhaupt nicht

durchgefuhrt werden dirfen. Das Symbol @ z.B., bedeutet dal dort kein
Feuer gemacht bzw. benutzt werden darf.

Dieses Symbol weist auf solche Aktivitaten hin, die UNBEDINGT

durchgefiihrt werden missen. Das Symbol 9 z.B., bedeutet dalk das
Gerat immer geerdet sein muss, mit dem man arbeitet.



Diese Bedienungsanleitung ist sowohl flr den Steuerungstyp Yaskawa Siemens 840Dl
(als YS840DI abgekurzt) als auch fur den Typ Yaskawa Siemens 830DI gedacht.
Deshalb, wenn in der folgenden Beschreibung der Name YS840DI benutzt ist, ist es so
zu verstehen dal3 die Erlauterung auch den Typ Yaskawa Siemens 830DI zutrifft.
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Uberblick dieser Anleitung

Diese Anleitung beschreibt die Bedienungen fir Yaskawa Siemens 840DI
(abgekirzt als YS840DI) uber die Bedienoberflache “J-Operation”, die fir die
Anwendung auf Bearbeitungszentren als Standard Funktion der YS840DI
entwickelt wurde, um einfachere Bedienungen der YS840DI zu ermdglichen.

weitere relevante Anleitungen

Folgende Anleitungen sind mitzubeziehen :

Anleitung Anleitungsnummer
Yaskawa Siemens 840DI Operating Manual NCSIE-SP02-04
Yaskawa Siemens 840Dl Maintenance Manual NCSIE-SP02-10
Yaskawa Siemens 840DI Maintenance Manual Serviceman Handbook NCSIE-SP02-19
Yaskawa Siemens 840Dl Programming Manual for Machining Center NCSIE-SP02-20
Yaskawa Siemens 840DI Programming Manual for Lathe NCSIE-SP02-21

Vi



Gebrauchshinweis fiir diese Anleitung

Diese Anleitung ist fur diejenigen gedacht, die die mit YS840DI
ausgeristeten Bearbeitungszentren bzw. Frasmaschinen bedienen.

Warenzeichen und Schutzmarke

Alle Namen der Produkte und Systeme in dieser Anleitung kénnen
geschitzte Warenzeichen sein, deren unbefugte Benutzung durch 3. Partei
das Recht des Inhabers verletzen kénnen.
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Warnungen

viii

Diese Anleitung beschreibt auch Erganzungsfunktionen, die auf Ihrer
YS840DI nicht vorhanden sein kénnen. Fir das Feststellen ob die jeweilige
Erganzungsfunktion auf Ihrer YS840DI vorhanden ist, beziehen Sie sich bitte
auf die Spezifikation oder Unterlagen des Maschinenherstellers.

Wir haben uns bemiht, jeweilige Funktion und die Zusammenhange mit
anderen Funktionen so genau wie mdéglich zu beschreiben. Es gibt jedoch
sehr viele Dinge, die nicht durchgefiihrt werden dirfen bzw. kdnnen, und
daher ist es nicht moglich alle solche Bemerkungen und Randbedingungen
zu beschreiben. Deshalb sind Leser darum gebeten, zu verstehen, daf die
Dinge nicht funktionieren kénnen, fir die die Funktionsfahigkeiten nicht
ausdrucklich beschrieben sind.

Bitte auch bertcksichtigen dal® die Performance und die Funktion einer CNC
Werkzeugmaschine nicht allein durch CNC bestimmt werden. Die ganze
CNC Werkzeugmaschine besteht aus Maschinenteil, CNC, Bedientafel und
weiteren Gerate. Deshalb, fur weitere detailierte Information der
Werkzeugmaschine, sind Unterlagen von Werkzeugmaschinen-Hersteller
mit einzubeziehen.



Notiz fir sichere Bedienung

Diese Anleitung ist vor der Installation, Bedienung, Wartung oder Inspektion
der Steuerung YS840DI grindlich durchzulesen.

Die Funktionen und die Leistungsfahigkeit einer CNC Werkzeugmaschine
sind nicht allein durch die CNC entschieden. Vor der Bedienung sind die
Dokumentationen von dem Hersteller der relevanten Werkzeugmaschine
grindlich durchzulesen.

In dieser Anleitung ist diese “Notiz fir sichere Bedienung” entweder als
WARNUNG oder als ACHTUNG klassifiziert.

Allgemeine Bemerkungen

e Zeichnungen in dieser Anleitung sind zum Teil ohne Schutz-Abdeckung
dargestellt, um Details besser zeigen zu kénnen. Es muf3 vor dem Betrieb
des Produktes sicher gestellt werden dal alle Schutz-Abdeckungen korrekt
eingesetzt sind, und die Bedienung nach der Instruktionen in dieser
Anleitung erfolgt.

e Zeichnungen und Photos in dieser Anleitung zeigen reprasentative
Produkte zur Referenz, und mégen von den wirklich gelieferten Produkte
abweichen.

¢ Diese Anleitung wird eventuell modifiziert, wenn notwendig wegen
Verbesserung des Produktes, Modifikation oder Anderung der
Spezifikation. Solche Anderungen der Anleitung werden in der folgenden
Revision der Anleitung bertcksichtigt.

¢ Falls diese Anleitung beschadigt wurde, oder verloren ging, kbnnen weitere
Exemplare der Anleitung bei Yaskawa Siemens NC Vertretern bestellt
werden, die auf der letzten Seite dieser Anleitung angegeben sind, mit der
Referenznummer der Anleitung, die auf der Vorderseite angegeben ist.

e Wenn irgendein Typenschild an dem Produkt beschadigt oder unlesbar
wurde, dann senden Sie solches zum Austauschen zu einem Yaskawa
Siemens NC Vertreter.

¢ Yaskawa Siemens NC kann nicht verantwortlich gemacht werden falls das
Produkt vom Anwender modifiziert wird, da die Modifikation die
entsprechende Gewahrleistung ungiltig macht.




Warnschilder

Die Warnschilder sind dem Produkt aufgeklebt, um auf besondere Gefahren
aufmerksam zu machen. Es ist notwendig den Instruktionen stets Folge zu
leisten. Die Lage und die Bedeutung der Warnschilder sind wie folgt:

e Warnung 1

A WARNUNG | A\BIBWARNING

1 IABREOEERAHYFET,

H Risk of electric shock.

1@ EBRORNICEATRRRASESRA T,
<EERRUEREE %55 LUAEHF IS ENT

Gefahr durch elektrischen Schlag

¢ Anleitung ist vor Installation zu lesen

i
i
1 TR

: +Read manual before installing.
i

i

i

i

¢ 5 Minuten warten vor Eingriff fir Entladung des
Kondensators nach Trennung des Produktes von
Stromversorgung

-Wait 5 minutes for capacitor discharge after
disconnecting power supply.

e Warnung 2

Gefahr durch elektrischen Schlag

e Anschliisse sind nicht anzufassen wahrend das Produkt
eingeschaltet ist, bzw. wahrend 5 Minuten nach Abschalten des
Produktes.
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Markierung des Erdanschlusses

Erdung des Produktes muf an diesem Anschlul} erfolgen.
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Diese Anleitung beschreibt die Bedieneroberflache “J-Operation” der
Yaskawa Siemens 840Dl und basiert sich auf der Anleitung “Yaskawa
Siemens 840Dl Operating Manual”, die die Standard HMI Bedienung
beschreibt. In dieser Anleitung sind die J-Operation Bedienungen
beschrieben, die sich von der Standard HMI Bedienung abweichen.
Die Standard HMI Bedienung ist der Anleitung “Yaskawa Siemens
840DI Operating Manual” zu enthehmen.
Die Abklrzung “HS” bzw. “VS” in dieser Anleitung ist jeweils fur
horizontale bzw. vertikale Softkey verwendet.
Beispiele) HS2 steht fir 2. horizontale Softkey von links.

VS8 steht fiir 8. vertikale Softkey von oben.
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2.2

Bedienungselemente ﬂ

Bedienungselemente

CNC Tastatur (Keyboard)
Das Bild unten stellt die Belegung der Tasten auf der CNC Tastatur
fur J-Operation dar.

A IB \C %D Cerl | Alt % %) k' el ‘:«P’"f P'““:'?” Ri/el
e % Fe ' 7]s]o A L] L) -2
N e i als]s
MIN]oOfP 112]s {Ug\
al'r s [T —]o =
(U )V *VV + / _ ;
X1y z shif 47& Belll ke :Om ;an‘ne\ T £ Q
wichtige Funktionstasten
v Machine key
— Diese Taste wird zum Abruf der Anzeige “Ausf. allg.” in ISO Mode
Machine
oder “[M] AUTQO” in ShopMill Mode benutzt.
=D Run key
Run Diese Taste wird zum Abruf der MENU-Gruppe “Run(Ausf. allg.)” in
ISO Mode ISO Mode oder “[M] AUTO” in ShopMill Mode zu benutzen.
(o] Setup key
Setup Diese Taste ist zum Abruf der MENU-Gruppe “Setup” zu benutzen.
& Program DIR key
Fizgram Diese Taste ist zum Abruf der MENU-Gruppe “Verzeichnis” zu

Frogram
\ Edit J

YA

Message
|

N

Mainta

Bemerkung

=

Menu
Select

benuten.

Program Edit key

Diese Taste ist zum Abruf der MENU-Gruppe “PROGRAMM” zu
benutzen.

Message key

Diese Taste ist zum Abruf der MENU-Gruppe “Message” zu
benutzen.

Maint. Key

Diese Taste wird zum Abruf der Anzeige “WARTUNG” benutzt. In der
Anzeige “WARTUNG” kdnnen weitere servicerelevante. Anzeigen wie
SERVICE, DIAGNOSE angewahlt werden.

Custom key

Die vom Maschinenhersteller entwickelten und in YS840DI
eingebauten kundenspezifischen Anzeigen kénnen Uber diese Taste
aufgerufen werden. Weitere Einzelheiten sind den Unterlagen des
Maschinenherstellers zu entnehmen.

MENU Select key
Diese Taste ist in der J-Operation nicht verwendet, die in dieser
Anleitung beschrieben ist.

13



Beschreibung der Anzeige

3.

3.1
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Beschreibung der Anzeige

MENU-Konfiguration

Die Anzeige-MENUSs fiir Bedienung sind so konfiguriert, daf
verschiedene Unter-MENUSs unter einem Haupt-MENU gruppiert sind.
Die Tasten auf der CNC-Tastatur sind zum Abruf des jeweiligen
Haupt-MENUSs zugeordnet. Weitere Einzelheiten der Unter-MENUs
sind dem entsprechenden Teil in dieser Anleitung zu entnehmen.

Haupt-MENU

Run

Setup

Program Dir

Program Edit

Message

Maint.

Kap. 3.2 “Run MENU” (Ausfuhren)

Kap. 3.3 “Setup MENU” (Arbeitsvorbereitung)

Kap. 3.4 “Program DIR MENU” (Verzeichnis)

Kap. 3.5 “PROGRAM Edit MENU” (Programm)

Kap. 3.6 “Message MENU” (Meldungen)

Kap. 3.7 “Maint. MENU” (Wartung)



B Beschreibung der Anzeige B

3.2 Run MENU (Ausfiihren)

wenn ein ISO-Code Programm

Run vorgewahit ist HS1 | Ausf. allg. Ausflhrung allgemein
HS4 | Uber- Uberspeichern,
spgghem nur im Automatik-Betrieb
HS5 | Satz- Satzsuchlauf,
suchlauf nur im Automatik-Betrieb
Wiederstart des Programmes,
HS6 | Restart nur im Automatik-Betrieb

Immo--sommmoe- v Darstellung der programmierten

HS7 1 Mit- i Kontur wahrend der Ausfiihrung
| zeichnen 1 des Programmes
HS8 | Direkt. Programmkorrektur auf der
Edit Anzeige “Ausf. allg.”, nur im
Automatik-Betrieb
[M]AUTO  wenn ein ShopMill Programm
vorgewahlt ist HS4 | Programm Ausfiihrung allgemein
beeinfl.
HS5 | Satz- Satzsuchlauf,
suchlauf nur im Automatik-Betrieb
HS7 inl\;li_t-_ ________ i Darstellung der programmierten
' zeichnen ' Kontur wahrend der
U ————____1 Ausfiihrung des Programmes
HS8 | Programm- Programmkorrektur,

korrektur nur im Automatik-Betrieb

* Wenn ISO Programm vorgewahlt ist, so wird die Anzeige “Ausf. allg” angezeigt.

* Wenn ShopMill Programm vorgewahlt ist, so wird die Anzeige-gruppe “[M] AUTO”
(ShopMill Anzeige) angewahlt.

* Die oben angegebenen Anzeigen werden an die aktuelle Betriebsart angepasst.
Ein MDI Programm wird in der Betriebsart MDI (Handeingabe) angezeigt.
In der Betriebsart JOG (Handbetrieb) wird kein Werkstlickprogramm angezeigt.

* Die Verfugbarkeit der Anzeige “Mitzeichnen” ist abhéangig von der
Maschinenkonfiguration.

15



Beschreibung der Anzeige

16

Die Bezeichnung der Softkeys und die Erlauterung der jeweiligen
Funktion sind nachfolgend aufgelistet:

wenn ein ISO Programm vorgewabhlt ist:

Position Bezeichnung Erlauterung
HS1 Ausf. allg.
HS4 Uberspeichern
S5 Sazsuchiauf Kapitel 4 - Anzeige “Ausfiihrung allgemein”
HS6 Restart
HS7 Mitzeichnen Kapitel 2.8.7 “Simulation before machining” und 2.8.8 “Simulation
during machining” in Operating Manual
HS8 Direkt. Edit Kapitel 4 - Anzeige “Ausfihrung allgemein”
wenn ein ShopMill Programm vorgewihlt ist:
Position Bezeichnung Erlauterung
HS4 Programm beeinfl. | Kapitel 2.8.6 “Program Control” in Operatig Manual
HS5 Satzsuchlauf Kapitel 2.8.5 “Enter a program at a random point” in Operating Manual
HS7 Mitzeichnen Kapitel 2.8.7 “Simulation before machining” und 2.8.8 “Simulation
during machining” in Operating Manual
HS8 Programmkorrektur | Kapitel 2.9.2 “Correct program” in Operating Manual




3.3

Beschreibung der Anzeige B

Setup MENU
vorn HS1
Setup Werkzeug-
liste
HS2 | werkzeug-
verschl.
HS3
HS4 Messen
Werkzeug
HS6 | Nullpunkt
versch.
HS7 | Nullpunkt
Werkstlck
HS8 | T,S,M...
hinten
HS1 | Basis NPV
setzen
HS2 | Positio-
nieren
HS3 | Plan-
frasen
HS4 | ShopMill
Einstell.
HS5 | R-para-
meter
HS6 | Anwender-
daten
HS8 | Magazin

Anzeige der Werkzeugliste

Anzeige der
Werkzeugverschleisskorrektur

vom WZ-Maschinenhersteller
frei belegbar

Anzeige zum Messen des
Werkzeugs

Anzeige der
Nullpunktverschiebungen

Anzeige zum Messen der
Nullpunktverschiebung

Eingabe der T-,S-,M-
Funktion

Anzeige zum Setzen der
Basis-Nullpunktverschiebung

Anzeige zum Positionieren

Anzeige zum Planfrasen

Anzeige der ShopMil-
Einstellungen

Anzeige der R-parameter

Anzeige der Anwenderdaten

Anzeige des
Werkzeugmagazines

17



Beschreibung der Anzeige

Die MENU-Gruppe Setup (Arbeitsvorbereitung) beinhaltet
verschiedene Anzeigen zur Arbeitsvorbereitung.

(

Werkzeugliste

Werkzeug-
liste

1) Anzeige “Werkzeug Liste”
Die Spalte “Werkzeug-Nr.” und “Kommentar” werden in dieser
Werkzeug Liste angezeigt.
Die zu programmierende Werkzeug-nr. und der Werkzeugname
kann jeweils unter “Werkzeug-Nr.” und “Kommentar’eingegeben
werden.

Pl. Typ Werkz. DP Konnentar 1. Schneide & =S
Hr. H Linge -] H 12

& 1 1 CUTTERL 1 B868.152 185.752 1z @

>

L

>

1 4 18 1 DRILL16 16 182.981 5.488 118.8 2

2 Y 26 1 DRILL26 26 122.927 8.448 118.8

3

4 |13 2 MILL13 13 286.8983 9.808 29

5 |J4 1 CENTER4 4 175.814 2.8 9

6 |z 1 DIEZ 2 211.300 Z0.008 6%

7 U6 1 DRILLE 6 175.339 7.918 2.8 2

8 U7 1 DRILL7 7 203.330 3.260 118.8 2 5""‘15"9;'

9 4 a9 1 DRILL1? 19 126.487 4.826 118.8 2

1 MILL9 9 136.788 11.931 41

,..
@
]
)

Messen
Werkzeug

Werkzeug-
verschl.

Werkstiick

(2) Anzeige “Werkzeug verschl.”

18

Werkzeugverschleifl

Werkzeug-
liste

Die Spalte “Vorwarnungsgrenze”, “Standzeit” (oder “Stickzahl”)
und “Status” werden hier gezeigt.

“Standzeit” wird angezeigt wenn der Cursor auf der Zeile steht, wo
die Werkzeugstandzeit-uberwachung vom Typ “T” vorgewahlt ist.
“Stuckzahl” wird angezeigt wenn der Cursor auf der Zeile steht,
wo die Werkzeugstandzeit-Uberwachung vom Typ “C” vorgewahlt
ist.

Unter “Status” wird der Zustand des Werkzeuges wie folgt

angezeigt:
- Act: aktiv
- War: vorgewarnt

- End: verschlissen, nicht mehr benutzbar

Pl. Typ Werk=z. DP 1. Schneide Stat.
Hr. Alinge 4 T Voruarn Stiickz.
C grenze
4 1 1WENEEE 8.88a C 39 153
>
<
>
1 Y 16 1 ©6.880 0.880 T 28.8 232.0 %
2 W a6 1 ©0.e88 0.888 T 15.8  10.0 &7
3
a4 |] a3 2 ©.808 0.880 Akt
5 || 4 1 ©6.880 0.880 ok}
Schneiden
5 e 1 ©0.008 ©.800 Ak t} >
7 s 1 ©0.808 ©.800 Nk}
a Y 7 1 ©.e88 0.0808 ik t] Sortionen
9 U 19 1 ©0.808 0.880 Akt
10 | 1 8.808 Nk t}

Hessen
Werkzeug

Werkzeug-
verschl.



Beschreibung der Anzeige

Die Bezeichnung der Softkeys und die Erlauterung der jeweiligen
Funktion in der MENU-Gruppe Setup sind nachfolgend aufgelistet:

Setup-MENU (vorn)

Position Bezeichnung Erlauterung

HS1 Werkzeugliste Kapitel 2.10 “Tools and tool offsets” in Operating Manual

HS2 Werkzeug Verschl. Kapitel 2.10.9 “Create tool wear data” and 2.10.10 “Tool monitoring”
in Operating Manual

HS4 Messen Werkzeug Kapitel 2.5 “Measuring tools in Manual area” in Operating manual

HS6 Nullpunktversch. Kapitel 2.11 “Zero offsets” in Operating Manual

HS7 Nullpunkt Werkstiick | Kapitel 2.4 “Set up workpiece” in Operating Manual

HS8 T,S, M Kapitel 2.2 “Manual mode and setting for manual mode” in Operating
Manual

HS3 ist vom Werkzeugmaschinen-Hersteller frei belegbar.
Setup-MENU (hinten)
Position Bezeichnung Erlauterung

HS1 Basis NPV setzen Kapitel 2.3 “Set new position value (basic offset)” in Operating
Manual. Mittels Maschinendaten kann diese Anzeige unterdriickt
werden.

HS2 Positionieren Kapitel 2.6.2 “Positioning” in Operating Manual

HS3 Planfrasen Kapitel 2.6.3 “Face milling” in Operating manual

HS4 ShopMill Einstell. Kapitel 2.6.1 “Change settings” in Operating Manual

HS5 R-Parameter Kapitel 3.12 “R parameters (arithmetic parameter)” in Operating
Manual

HS6 Anwenderdaten Kapitel 3.13 “User data” in Operating Manual

HS8 Magazin Kapitel 2.10.11 “Magazine list” in Operating Manual

19




Beschreibung der Anzeige

3.4

20

Program Dir MENU (Verzeichnis)

Program Dir

HS1 NC
HS2 | PC Karte
HS3 | Netzwerk

Inhaltverzeichnis des CNC-
Programmspeichers

Inhaltverzeichnis der PCMCIA
Card

Inhaltverzeichnis des externen
Speichers in PC am Netzwerk

Hier wird die Anzeige “Verzeichnis” angezeigt, wo die
abgespeicherten Werkstlickprogramme aufgelistet werden.

Die Softkey HS2 (PC Karte) und HS3 (Netzwerk) kénnen mittels
Eingabe in der “Setting File” wirksam gemacht werden, wobei die
jeweilige Bezeichnung beliebig festgelegt werden kann.

VERZEICHNIS

ACCEL
EHD
JIMTOF

SHAFT
TEST

[
||
||
]
£ RUNNING
[
[
01 work

Freier Speicher

Geladen
wPD X

£

]

o
BRI < BESIE

Festplatte:

GriiBe

NCK-Dir.
NCK-Dir.
NCK-Dir.
HCK-Dir.
NCK-Dir.
NCK-Dir.
NCK=Dir.
NCK-Dir.

1.1 GBytes HC:

Datun/Zeit

22.11.2882 85:23
22.11.2002 85:22
22.11.2082 85:21
24.05.2002 £3:47
24.05.2002 23:47 | banennen
22.11.2002 B5:22
24.85.2002 23:47 [Markieren
24.05.2002 23:47

Kopieren

Einfiigen

Aus—
schneiden

332108 Weiteres)




B Beschreibung der Anzeige B

3.5 Program Edit MENU (Programm)

HS1 | Edit Programmkorrektur

Program Edit

HS2 | Kontur Graphische Unterstitzung fir
Programmeingabe “Kontur”

HS3 | Bohren Graphische Unterstitzung fir
Programmeingabe “Bohren”

HS4 | Frasen Graphische Unterstiitzung fdr
Programmeingabe “Frasen

HS7 | Simulation Simulationanzeige
des Werkstickprogrammes

HS8 | Ab hier ab einen bestimmten Satz im
bearb. Programm abarbeiten

Wenn ein ShopMill Programm vorgewahlt ist, werden die ShopMill
MENUs angezeigt.

Program Edit vorn HS1 Gerade Eingabe von Konturelementen

Kreis

HS2 | Bohren Programmeingabe zum Bohren

HS3 | Frasen Programmeingabe zum Frésen

HS4 | Kontur- Programmeingabe zum Kontur-
frasen Frasen

HS5 | verschie- Eingabe der verschiedenen
denes Programmdaten

HS7 | Simula- Simulationanzeige
tion des Werkstiickprogrammes

HS8 | Ab hier ab einen bestimmten Satz im
bearb. Programm abzuarbeiten

hinten - Programmkorrektur
HS1 | Edit flir ShopMill Programme

21
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Das MENU “Programm?” stellt die Anzeige flir Programmkorrekturen
zur Verflgung.
Hier kdnnen sowohl ISO-Code Programme als auch ShopMill
Programme editiert bzw. eingegeben werden. Weitere Einzelheiten
der Programmkorrektur der ShopMill Programme sind der getrennten
Anleitung “Operating Manual’zu entnehmen.
Fir Programmkorrekturen der ISO-Code Programme ist
nachstehende Funktion “erweiterte Programmkorrektur” realisiert.
(1) “Erweiterte Programmkorrektur”
Vertikale Softkey [erweit. Editor] erscheint auf der Anzeige.
(2) V-Softkey [Anfang], [Ende]
Diese Softkey erleichtert den Sprung auf Anfang bzw. Ende des
zu korrigierenden Programmes.
PROGRANM

Markieren

G17G98G49 1

Mzz

Hz2d

G?1G28X0YAZa T

M2l

M23

TL T

HiTiMBE T

HB1T

G91GABXOYAZA T
;G43Z-360 . H1853000H3 |
M38

T

T13

G73Z-158 .R-125.018 .F508
G91%-108.¥-188. T
X-168.v-168. T

Kopieren

Einfiigen

Aus-
schneiden

Weiteres
>

Riickiiber-
setzen

Fréasen Ab hier

bearb.

Position Bezeichnung Erlauterung
HS1 Edit fur Programmkorrektur zu verwenden
HS7 Simulation Kapitel 4 “Simulation” in Operating Manual
HS8 Ab hier bearb. zu verwenden um ab einen bestimmten Satz im Teilprogramm zu
starten




3.6

Beschreibung der Anzeige B

Message MENU (Meldungen)

HS1 | Alarme Anzeige der Alarm-Meldungen
Message
Anzeige der Bediener-
HS2 Meldungen Anweisungen
HS3 | Alarm- Protokollierte Alarmmeldungen
Protokoll
Dieses MENU ist fur die Anzeige der Alarmmeldungen bzw.
Bedieneranweisungen verwendet. Die nachstehenden Softkey stehen
zur Verfiigung.
Position Bezeichnung Erlduterung
HS1 Alarme Kapitel 9.1 “Diagnosis basic display” und 9.2 “Alarms / message /
HS2 Meldungen alarm log” in Operating Manual
HS3 Alarm-Protokoll

23
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3.7
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Maint. MENU (Wartung)

Maint.

vorn HS1 | Maschinen- HS1 | Allgemeine-
daten MD
HS2 | Kanal-
MD
HS3 | Achs-
MD
HS6 | Drive
parameter
HS7 | Anzeige-
MD
HS8 | Datei-
funktionen
HS2 | Setting- vorn  HS3 | Setting-
daten daten
hinten HS6 | Variablen-
ansicht
HS3 | Anwender- HS7 | Sicht
sichten bearbeiten
HS8 | Sichten
verwalten
HS4 | Daten vorn  HS1 | Daten ein
ein/aus
HS2 | Daten aus
HS4 | Daten
verwalten
HS5 | Protokoll
HS6 | Daten-
Auswahl
HS8 | Schnitt-
stelle
hinten HS1 Serien-
IBN
HS2 | Hoch-
ristung




Beschreibung der Anzeige

Maint.

hinten

HS5 | pLC- HS1 | pLC-
Status Status
HS7 | Datum/Uhr
stellen
HS8 | Datei-
funktionen
HS6 | Gemeinsam HS1 | Al
position
HSZ Run
Time
HS3 | Macro
Value
HS1 | Service- HS1 | Service
anzeigen Achse
HS4 | system-
ressourcen
HS5 | Konfig.-
daten
HS6 | Komm.-
protokoll
HS7 | Fahrten-
schreiber
HS8 | Version
HS2 | Antriebe/ HS2 | synchronous
Servo Error
H83 Lage_
regelkreis
HS4 | Funktions- i
| generator |
HSS5 | Kreisform-
test
HS6 Servo-
Trace
hinten HS1 | Aut. Regler
Einstellung

25
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HS3 [ mmc HS1 | Farben

HS2 Sprachen

HS3 | Bedien-
tafel

HS4 | systemein-
stellungen

HS7 | Editor

HS8 | DOS-Shell

HS4 Werkzeug- HS1 Magazine
verwaltung

HS2 | zwischen-

speicher
HS3 | Belade-

platze
HS6 Magazin-

konfigur.

HS7 | Platztypen

HSS5 ' Fern- |
! Diagnose i
editor

26
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Das Maint.-MENU (Wartung) besteht aus verschiedenen
wartungsrelevanten Anzeigen wie Service / Diagnose / Start-up /
Settigdaten. Die nachstehenden Softkey stehen zur Verfligung.

Maint. MENU (vorn)

Softkey unter HS1 “Maschinendaten”

Position Bezeichnung Erlauterung

HS1 Allgemeine-MD

HS2 Kanal-MD Kapitel 10.2 “Displaying machine data” in Operating Manual

HS3 Achs-MD

HS4 Drive parameter Kapitel 11.1 “Drive parameter screen” in Maintenance Manual
Serviceman Handbook

HS7 Anzeige-MD Kapitel 10.2 “Displaying machine data” in Operating Manual

HS8 Dateifunktionen Jeder Bereich von den Maschinendaten, General MD / Channel MD /
Axis MD / Display MD, kann extern archiviert werden.

Softkey unter

HS2 “Settingdaten”

Position Bezeichnung Erlauterung

HS3 Settingdaten Settingdaten kdnnen in dieser Anzeige eingegeben werden.

HS6 Variablenansicht Kundeneigene Anzeigefelder fiir Variabel, kdnnen hier projektiert
(hinten) werden.

Softkey unter HS3 “Anwendersichten”

Position Bezeichnung Erlauterung
HS7 Sicht bearbeiten Kundeneigene Anzeigefelder fuir Maschinendaten, kénnen hier
HS8 Sichten verwalten | Projektiert werden.

Softkey unter

HS4 “Daten ein/aus”

Position Bezeichnung Erlauterung

HS1 Datei ein
HS2 Datei aus
HS4 Daten verwalten
HS5 Protokoll
Hs6 Datern-Auswahi Kapitel 8 “Operating Area “Services” ” in Operating Manual
HS8 Schnittstelle

HS1 (hinten) Serien-IBN

HS2 (hinten) Hochriistung

Softkey unter

HS5 “PLC-Status”

Position Bezeichnung Erlauterung
HS1 PLC-Status Kapitel 9.4 “PLC status” in Operating Manual
HS7 Datum/Uhr stellen Kapitel 10.3.2 “Setting the date/time” in Operating Manual
HS8 Datei-Funktionen Kapitel 9.5 “Selecting/creating operand forms for PLC status” in

Operating Manual
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Softkey unter HS6 “Gemeinsam”

Position Bezeichnung Erlauterung
HS1 All position Alle Positionsanzeigen einschliesslich Maschinen-Koordinaten,
Werkstlick-Koordinaten, werden auf diese Seite angezeigt.
HS2 Run Time Betriebszeiten-Anzeigen
HS3 Macro value Anzeige sowie Eingabe der Makro-Variablen ist auf diese Anzeige
moglich

Maint. MENU (hinten)
Softkey unter HS1 “Serviceanzeigen”

Position Bezeichnung Erlauterung
HS1 Service Achse Kapitel 9.3.1 “Service axis” in Operating Manual
HS4 System- ressourcen | Kapitel 9.6 “Displaying szstem resources (NC)” in Operating Manual
HS5 Konfig.-daten Kapitel 9.3.3 “Configuration data” in Operating Manual
HS6 Komm.-protokoll Kapitel 9.3.4 “Communication error log” in Operating Manual
HS7 Fahrtenschreiber
HS8 Version Kapitel 9.3.5 “Version” in Operating Manual

Softkey unter HS2 “Antriebe/servo”

Die Anzeigen, die unter dieser HS2 abgerufen werden, sind fur
Wartung und Inbetriebnahme eingebaut, und sind in der taglichen
Bedienungen nicht zu benutzen.

Softkey unter HS3 “MMC”

Position Bezeichnung Erlauterung
HSA1 Farben
HS2 Sprachen
HS3 Bedientafel
Hsa Systemeinstellung Kapitel 10.4 “MMC” in Operating Manual
HS7 Editor
HS8 DOS-Shell

Softkey unter

HS4 “Werkzeugverwaltung”

Position Bezeichnung Erlauterung
HSA1 Magazine
HS2 Zwischenspeicher
HS3 Beladeplatze Werkzeugmagazin kann (iber diese Anzeigen konfiguriert werden.
HS6 Magazin-konfogur.
HS7 Platztypen

Softkey unter HS5 “Ferndiagnose”

Diese Funktion erlaubt eine Fernsteuerung der CNC, tGber
Verbindung mit einem externen MODEM.

Softkey unter HS6 “Ladder editor”
Hierunter kann das PLC Ladder-Diagramm angezeigt werden.



4.1

4.2

4.3

Bedienung Run MENU “Ausfiihrung allgemein” EI

Bedienung Run MENU “Ausfiihrung allgemein”

Uberblick

Dieses MENU dient zur Anzeige und Korrektur des angewahlten
Programmes und der verschiedenen dazu gehérenden Daten wie
Positionen, G-Code, M-Code, Spindel-relevante Daten, F-Werte
Betriebszeiten.

Abruf der Anzeige “Ausfiihrung allgemein”

Diese Anzeige kann unter einer der folgenden Bedingungen

abgerufen werden:

1. Betatigung der [Run] Taste auf der CNC-Tastatur Hierbei wird das
gerade angewahlte Programm zum Ausfiihren angezeigt., da kein
Programm ausdrucklich mit angewahlt wurde.

2. In der MENU-Gruppe “Programm”, die mit der [Program Edit]
Taste abgerufen wird, eine Betatigung der Softkey [Ab hier bearb.]
ruft das Run MENU ab. Hierbei wird das Programm angezeigt,
welches gerade fiir Programmkorrektur angewahlt war.

3. Betatigung der [M] Taste auf der Bedientafel
Hierbei wird das gerade angewahlte Programm zum Ausfiihren
angezeigt., da kein Programm ausdrucklich mit angewahlt wurde.

4. Das Run MENU wird beim Einschalten der CNC angewahit.

Anzeige “Ausfiihrung allgemein”
Wenn diese MENU-Gruppe angewahlt wurde, wird die H-Softkey
[Ausf. allg.] hell geschaltet. Die Anzeige-Gestaltung bzw. der
Anzeige—Inhalt kann durch vertikale Softkey geandert werden.

\WKS.DIR\RUNHING. WPD
ASK_SM_DRIVES
i = | 0501 MPF
|#| Kanal RESET Progiamm abgebrochen Programm
ROV [Anzeige
2-5 palten-
0501 Werkstiick Restweg RIS
X 299.943 mm X 0.000 mm
/GG ¥ 200,035 mm ¥ 0.000 mm ||[Bostion
M2z 1 z 520123 mm 2 0.000 mm osamt
Had 1 A 0.000 deg A 0.000 deg | (2!
G91G2EX0YezZa T C 0.000 deg C 0.000 deg
Ha11 Zeiten-
HZ31 Sp. Auslastg: 0% [ 100 Z0% [fanzeige
TN Spindel Soll:  2000min’
NATIMBET Spindel st 2400min’ ————2
He1Y Vorschub Soll:F 0000 mm/min <1200 | ({57
G21G88XAYBZA T VYorschub Ist:F 0.000 mm/min
; G43Z-308 . H1853000M31 WZ in Sp.:T(1
ot ‘Bemerkg [CUTTERT M Code
WZ vorb..T
1 “Bemerkg
T137 H 1)
G73Z-150.R-125.018 .F5881 [Schneide] G23 G97
_ - Zykluszeit:  00000:00:00/G34 G54
G91X-180.Y-168 .7 z B2 et
%-108.v-180. 1 Restzeit: 00000:00:00[271
B B Bearb.zeit:  00003:01:02[G49 G15
Vemeilzeil: i

Uber- Satz- Restart Hit- Direkt.
speichern [ suchlaut zeichnen M Edit
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4.3.1 Programm-Anzeige

¢ Wenn die Betriebsart AUTO angewabhlt ist, so wird das gerade
vorgewahlte Programm angezeigt. Wenn kein Programm vor-
gewahlt ist, wird auch kein Programm angezeigt.In der Betriebsart
MDI (Handeingabe) wird das MDI-Programm angezeigt. In der
Betriebsart MANUAL (Handbetrieb) wird kein Programm
angezeigt.

e Es werden Programme angezeigt, die im CNC-
Programmspeicher, auf HDD (Plattenspeicher), PCMCIA Card
und auf externen PC abgespeichert sind.

e Der Programm-Name ohne Erweiterung wird oben links auf dem
Anzeigefeld gezeigt.

e Wahrend der Ausfiihrung des Unterprogrammes, wird der Name
des Hauptprogrammes ohne Erweiterung oben rechts auf dem
Anzeigefeld gezeigt.

o Der gerade ausgefiihrte Satz des Programmes wird auf dem
Anzeigefeld mit Blau-Cursor markiert.

e Der Automatik-Betrieb eines Programmes kann mit Einzelsatz-
Stop unterbrochen werden, und hierbei kann nach Betatigung der
Softkey [Uberspeichern] ein anderes Programm ausgefiihrt
werden. Diese Bedienung ist nur beim Einzelsatz-Stop wirksam.
Bei der Betatigung der Softkey [Uberspeichern] wird die Anzeige
auf [Uberspeichern]-Anzeige umgeschaltet. In der Betriebsart MDI
(Handeingabe) ist die Funktion [Uberspeichern] nicht wirksam.

4.3.2 Positionsanzeige

¢ Die Positionsanzeige kann wahlweise auf Maschinen-Koordinaten
oder Werkstuck-Koordinaten bezogen durchgefihrt werden.
(Umschaltung tber MD — Maschinendaten) Bei der Voreinstellung
ist die Anzeige auf Werkstuck-Koordinaten (WKS) bezogen
dargestellt. Der Restweg des Satzes wird ebenfalls angezeigt.

e Das Anzeigefeld fur Positionen ist fur bis zu 6 Achsen vorbereitet.

e Die Anzeige-Einheit (mm/Zoll/Grad) wird ausserhalb des
Anzeigefensters dargestellt.

4.3.3 Anzeige der Hauptspindel-Information
e Die Spindeldrehzahl und die Spindelbelastung (max. 200%)
werden angezeigt.
e Der Spitzenwert der Belastung wird einige Sekunden lang in rot
dargestellt.
4.3.4 Vorschub-Anzeige

e Der programmierte Vorschubwert sowie der aktuelle
Vorschubwert werden mit der entsprechenden Einheit angezeigt.
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4.3.5 Anzeige der Werkzeug-Information

Das Werkzeug, welches sich gerade in der Hauptspindel befindet,
wird in der ersten Zeile angezeigt. Darunter kann ein Kommentar
fir das Werkzeug angezeigt werden.

Das nachste Werkzeug wird ebenfalls angezeigt, wo auch
Kommentar angezeigt werden kann.

Die H-Nummer (Werkzeugkorrektur) wird fiir das gerade benutzte
Werkzeug zusammen mit der Schneide-Nummer in “(...)"
angegeben.

4.3.6 Anzeige der G- und M-Code Information

4.3.7 Betriebszeiten-Anzeige

Bis zu 3 programmierte M-Funktionen werden angezeigt.
G-Code werden in der aktuellen Mode “ISO Mode”, “Siemens
Mode” oder “YASNAC Mode” angezeigt.

6 verschiedene Betriebszeiten-Zahler werden hier angezeigt, wie
Gesamtzeit, Einschaltzeit, gesamte Zykluszeit, Bearbeitungszeit
und Restzeit.
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4.4

4.5

32

Anzeige “Programm-Anzeige”

Durch Betatigung der Vertikal-Softkey (VS1) “Programm Anzeige”wird
der gesamte Anzeigebereich fir Programmanzeige verwendet, und
das gerade angewahlte Programm wird dort gezeigt. Die Bildlaufleiste
auf dem Bildschirm zeigt grob die Position des gerade ausgefihrten
Satzes im Programm.

Run |YASK_SM_DHIVES |

\WKS_DIR\RUNNING WPD

0501.MPF

|# Kanal RESET

Programm abgebrochen

0501

H241
GP1G28XAYBZAT

H211

H231

T11

N1T1MBET

HA1T

GP1GO0XAYOZOT
:G43Z-300 . H1853008H3 T
H381

T

T137

G?1X-108.%¥-188. 1
X=188 .Y=-180 . T

G73Z-158.R-125.018.F508817

G17G98G471 -
H221 —

Bei Wiederbetéatigung der VS1 “Programm Anzeige” wird die Anzeige
auf normale “Ausf. allg.” zurickgeschaltet.

2-Spaltenanzeige des Programmes

Bei Betatigung der VS2 “2-Spaltenanzeige” wird die Anzeige so

umgeschaltet, dass das Programm in 2 Spalten angezeigt wird. Diese

Anzeige ist fir Programme mit kiirzeren Satzen vom Nutzen.

\WKS_DIR\RUNNING WPD

Run 'ASK_SM_DRIVES | 0501 MPF
[# Kanal RESET Programm abgebrochen
ROV
0501
X-100.7-100.1
H22Z1 X-180.Y-180. 17
H247 X-180.Y-188. 7
G?1G28XAYRZAT GeoT
HZ217T GeoT
H231 GZBZBMS 1
TN HZHET
H1T1MBET G21GZ8XavaT
HOLT HZZ1
G21680X0Y0Z01T HZ41
;G43Z-3008 . H1853088M3 1T GPAG52G8BA-45.C920 . 1
H3an HZ11
T HZ31
T1317 GPOGOEX-350.Y-580 .1
G73Z-158.R-125.0108.F5887 T141
G?1X-180.Y-180.17 G43GORZ-1600 . H135200BH3 T
X-108.Y-180.17 G76Z-150.R-125 .05 .F5087

Ausl.allg.

Uber-

atz- Restart
speichern suchlauf

Mit-
zeichnen

Programm
lAnzeige

Position
gesamt

[Zeiten-
anzeige

G/M-
code

Direkt.
Edit

Bei Wiederbetéatigung der VS2 “2-Spaltenanzeige” wird die Anzeige
auf normale “Ausf. allg.” zurlickgeschaltet.



4.6

4.6.1

Bedienung Run MENU “Ausfiihrung allgemein” EI

Anzeige “Position gesamt”

Bei Betatigung der VS3 “Position gesamt” schaltet sich die rechte
Halfte des Anzeigefeldes auf Positionsanzeige, wo 4 verschiedene
Positionen angezeigt werden (Werkstlick-Koordinaten, Maschinen-

Koordinaten, Restweg

und Positionen relativ).

\WKS_DIRNRUNNING WPD
Run I‘(ASK_SM_DHIVES | T
[# Kanal RESET Programm abgebrochen
ROV

0501 Werkstuck

G17G98G49T X 299.949 mm
Hz2 1 hd 200.035 mm

2 | e
G91G28X8YBZAT E deg
H211 c 0.000 deg
H231

™I Maschine Restweg

N1TIMBET X1 0.000 mm X 0.000 mm
HO1T ¥1 0.000 mm Y 0.000 mm

z1 0.000 mm Z 0.000 mm

G91GBOX0YBZE T Al 0.000 deg A 0.000 deg
:G43Z-300 .H1853000M31 (=] 0.000 deg C 0.000 deg
H3B1T

T Relativ

T131 X 0.000 mm
G732-158.R-125.018.F5081 Y 0.000 mm
G91X-168.Y-168. 1 z 0.000 o

- - A 0.000 deg
X-1080.Y-1680. T ¢ o000 dem
Ausf.allg. Uber- Salz- Restart Mit-

speichen [ suchlauf zeichnen

Programm
Anzeige

2-Spalten-
anzeige

Zeiten-
anzeige

G/M-
code

Relativ
setzen

Direkt.
Edit

Bei Wiederbetatigung der VS3 “Position gesamt” wird die Anzeige auf
normale “Ausf. allg.” zuriickgeschaltet.

Einstellung der “Positionen relativ”
Bei der Betatigung der VS8 “Relativ setzen” wird die entsprechende

Funktion freigegeben.

YwKS.DIRNRUNNING WPD
Aun IYASK_SM_DRIVES | s
|# Kanal RESET Programm abgebrochen
ROV

0501 Werkstick
(O X 299049 | mm
HZ21 Y 200.035 mm
Hed 1 Zz 520.123 mm
G91G28X0YEZAT A 0.000 deg
Ha1y c 0.000 deg
H231

1T Maschine Restwaeg

N1T1MBE6T X1 0.000 mm X 0.000 mm
HO1Y ¥1 0.000 mm Y 0.000 mm

Z1 0.000 mm Z 0.000 mm

G91GA0XAYHZA T Al 0,000 deg A 0.000 deg
;G43Z-300 .H1853000M3 1 o1 0.000 dea C 0.000 deg
H381

M Relativ

T131 X [ |mm
G732-150.R-125.010.F5001 ¥ 0.000 mm
G91X-168.Y-168. 1 f g_ggg p

- _ | eg
X-1680.Y-188. 1 ¢ o000 aem
Ausf allg_ Uber- Salz- Restart Mit-

speichen [ suchlauf zeichnen

Programm
[Anzeige

2-5 palten-
anzeige

Position
gesamt

Zeiten-
anzeige

G /M-
code

Direkt.
Edit

Der Cursor soll auf die einzustellende Achse gesetzt werden, und der
gewinschte Koordinatenwert kann nun mittels Zehnertastatur und
[INPUT] Taste eingegeben werden. Bei Wiederbetatigung der VS8
“Relativ setzen” wird der Cursor abgeschaltet, und die hell
geschaltete VS8 nimmt den normalen Zustand an.
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4.7

34

Betriebszeiten-Anzeige

Bei Betatigung der VS4 “Zeitenanzeige” werden auf der rechten Seite
des Anzeigefeldes die Betriebszeiten angezeigt, wie Gesamtzeit,
Einschaltzeit, gesamte Zykluszeit, Zykluszeit, Bearbeitungszeit und

Restzeit.

Run |YASK_SM_DHIVES |

\WKS_DIR\RUNNING WPD
0501.MPF

|# Kanal RESET

Programm abgebrochen

0501
Gizosscasr
H221

H2417

G21G28X8YHRZAT

H217

H237

T1iT1

H1T1MBET

HB1T

G21G86x0Y0ZaT

1G43Z-300 . H1853008M31
H387

T

T137
G73Z-158.R-125.010.F5887
G91X-1808.Y-180 .7

X=-108 .¥Y=-180.1T

H:M: 8

Gesamtzeit: 00172:16

Einschaltzeit: Zeiten-

anzeige

00000:26

Ges.zykl.zeit:

00000:00:23
2L 00000:00:00
(Bemry. 2t 00003:01:02
Restzeit:

HHEEE

00000:00:00

Bei Betatigung der VS7 “Timer Reset” wird die Anzeige “Gesamtzeit”
mit dem Cursor zum Léschen gewahlt. Mit den Cursor Tasten kann

der zu l6schende Timer selektiert werden. Nach Anwahl der zu
I6schenden Zeitanzeige und bei Betatigung VS “Entf.” wird die

entsprechende Anzeige auf Null zuriickgesetzt.
Fir diese Bedienung wird ein Passwort bendtigt.
Bei Betatigung der VS “Zurtick” nehmen die vertikalen Softkey den

alten Zustand an.

Bei Wiederbetéatigung der VS4 “Zeitenanzeige” wird die Anzeige auf
“Ausf. allg.” (Ausfiihren allgemein) zuriickgeschaltet.
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4.8 G-/ M-Code Anzeige

Bei Betatigung der VS5 “G/M-Code” werden auf der rechten Seite des
Anzeigefeldes, die ausfihrlichen Informationen iber G- und M-Code

angezeigt.
\WKS DIRMRUNNING WPD
Run I‘(ASK_SM_DHIVES | s rT
|| Kanal RESET Programm abgebrochen Programm
o Anzeige
2-Spalten-
anzeige
0501 G/M Code ISO Mode
G17G98G491
M2zt 11|G50  Skal. aus Position
t
W24 4 01[G00  Eilgang 12[G67 Mod. Abwahl |[[255°™
G91G28X8YBZAT
02| 4 13|
ot [G17 XY-Ebene [G97  Konst. aus peten-
W23 03[GI0 Absolutmass 14654 NPV 1 anzeige
LT -
NITIMBET 04[G23 S-Limit aus  15/G64 Bahnsteuerg
HB11 05[G34  F pro Minute 16
G91GBOXOYBZET .
| 6437300 . H185300M3T 0B[GZ1  metisch 17[G15  Polar aus
H381 07[G40  R-Kom. aus  22[G50.1 Spiegeln aus
T
T137 08[G49 L Kom. aus  25|G13.1 Polarkord aus
G73Z-150.R-125.016 .F5001 09[G80  Zyklenabw. M.
G91X-188.¥-188. 7
%o108.v-108. 1 10[G38 = Startpunkt M.
]
Ausf.allg. Uber- Salz- Restart Mit- Direkt.
speichem [ suchlauf zeichnen [ Edit

M-Code: Anzeige von bis zu 3 programmierten M Funktionen

G-Code: Anzeige von G-Code in der aktuellen Programm-Mode “ISO
Mode”, “Siemens Mode” oder “YASNAC Mode” zusammen
mit Erlduterung, “HSC” wird angezeigt wenn die Mode “High-
speed Cutting” aktiv ist.
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4.9

36

Uberspeichern

Bei der Betatigung der HS4 [Uberspeichern] beim Programm-
Unterbrechung mittels Einzelsatz-Stop, wird steuerungsintern der
Betriebszustand “Uberspeichern” aufgenommen, und der
Anzeigebereich fur Programm wird auf Eingabefeld der zu
Uberspeichernden Daten umgeschaltet.

\WKS_DIR\RUNNING WPD

Run |YASK_SM_DHIVES |

[] Kanal unterbrochen Programm unterbrochen
/\ Halt: Satz in Einzelsatz beendet

Over Store Werkstiick Restweg

% I 0 g e
¥ 200.035 mm Y 0.000 mm
=eof= z 520123 mm 2 0.000 mm
A 0000 deg A 0000 deg
T 0.000/deg C 0.000 deg

Sp. Auslastg: L
Spindel Soll: ~ 2000mir:’
Cpindol lst: 2400y M

Vorschub Soll:F 0.000 mm/min 1
Varschub Ist:F 0.000 mm/min

WZ in SpTT

‘Bemerkg |CUTTER1 GdM Code
b1

H (1)

[Schneide)
Zykluszeit-  00000:00:10/G34
Restzeit.  D00D0:00:00(62)
Bearb.zeit: 00003:01:02|G49
Yerweilzeit:

Uber-
speichern  EUTEAET

Nach Eingabe der gewlnschten Programmdaten hier und Betatigung
der “Zyklus Start’-Taste auf der Maschinensteuertafel werden die
Programmdaten ausgefihrt.

Nach Wiederbetatigung der HS4 [Uberspeichern] wird die Anzeige auf
[Ausf. allg.] zurtick- geschaltet und das unterbrochene Programm
kann mit “Zyklus Start’-Taste wieder gestartet werden.

Wenn die HS4 [Uberspeichern] wieder betatigt wird, bevor die
eingegebenen Programmdaten zum Uberspeichern ausgefiihrt
wurden, so wird die Anzeige auf [Ausf. allg.] zurlickgeschaltet und die
eingegebenen Programmdaten gehen verloren.
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4.10 Direkt. Edit Funktion (Direkte Programmkorrektur)
Mit dieser Funktion und unter dem Zustand “CNC geldscht”, kann ein
Programm auf der Anzeige “Ausf. allg.” direkt korrigiert werden.

Run I‘(ASK_SM_DHIVES |

\WKS_DIRVRUNNING WPD

0501.MPF
|| Kanal RESET Programm abgebrochen Programm
v Anzsigs
2 Spalten-
0501 Werkstiick Restweg et
® 299.949 mm X 0.000 mm
[: TECRLCUDEL L) TR ¥ 200035 mm ¥ 0.000 mm | [[Bosition
G17G98G49T z 520.123 mm 2 0.000 mm ([ 2000
W22 e A 0.000 deg A 0.000 deg ||
e 3 0.000 deg © 0.000 deg
G91G2EXOYEZAT Zeiten-
He1y Sp. Auslastg: 0% 100 200% |fanzeige
H23% Spindel Soll: [Imin"1I
T Spindel Ist e
NATIMOET Vorschub Soll:F 0.000 mm/min <1000 |(|G/H-
HB1T WYorschub IstF 0.000 mm/min
G91G88X0YEZAT WZ in Sp.: T[T G/M Code
:G43Z-300 . H185300BM3T :Bemerkg |CUTTER1 G80 G501
WZ vorb T
H3BY -Bemerkg 00 G983 G131
17 G50
1 H o LI =
T131 [Schneide] 23 G97
G732-158.R-125.Q10 . F5081 ﬁz‘;‘l‘;::“ (UM R
B : 00000:00:00(32]
(AT ) Bearb.zeit: 00003:01:02/G49 G15
17143 Einfiigen | Verweilzeit: o Editor »
erweitern
Ausf allg_ Uber- atz- Restart Mit- Dire
speichem | suchlaut zsichnen

Bei Betatigung der HS8 [Direkt. Edit] wird die HS8 blau geschaltet
und wird steuerungsintern der Betriebszustand “Direkt.
Edit"aufgenommen. Das Anzeigefeld des Programmes wird hell-blau
geschaltet und es erscheint dort ein Cursor. Dieser Betriebszustand
wird geldscht, wenn die HS8 [Direkt. Edit] wieder betatigt wird. Die
Blau-Schaltung der HS8 wird abgeschaltet und das Anzeigefeld des
Programmes wird wieder weiss geschaltet. Wenn es auf andere

Anzeige umgeschaltet

werden soll, oder wenn der Betriebszustand

“Direkt. Edit” geldscht werden soll, dann muss zuerst die HS8 [Direkt.
Edit] wieder betatigt werden, bevor weitere Bedienung durchgefiihrt

wird.

4.10.1 Direkt. Edit Funktion auf “Programm-Anzeige”

Wenn die HS8 [Direkt.

Edit] betatigt wird, wahrend die Anzeige mittels

VS1 [Programm Anzeige] auf “Programm Anzeige’umgeschaltet ist,
so wird das gesamte Anzeigefeld fiir “Direkt.Edit” verwendet. Die HS8
[Direkt. Edit] ist nicht wirksam wahrend die “2-Spaltenanzeige”

angewabhlt ist.

YWKS_DIRARUNNING WPD
Run I‘(ASK_SM_DHIVES | 0501 MPF
|# Kanal RESET Programm abgebrochen Klngr_amm
ol nzeige
2.5 palten-
anzeige
0501
BOS01CTOTAL RUN MHDT - __
G17G9BG49T [ [[Position
- gesamt
H241
G21G2EX8YBZe 1 Zeiten-
H211 anzeige
H231
TiT
G/M-
N1iT1iMOET code
HB1T
G21G88XBYBZe T
;G43Z-308 .H18530868M3 T
H3BT
bl
T1i31
G73Z-158.R-125.018.F5881
G91X-188.Y-160. 17 =
17143 Einfiigen || Editar »
erwveitern
Ausf allg_ Uber- Salz- Restart Mit- Dire
speichemn suchlauf zeichnen

Bei Wiederbetatigung der HS8 [Direkt. Edit] wird der Betriebszustand

“Direkt. Edit” geldscht.

37



EI Bedienung Run MENU “Ausfiihrung allgemein” EI

4.10.2 Erweiterte Programmkorrektur Funktion

38

Wenn die VS8 [Editor erweitern] betatigt wird, werden die vertikalen
Softkey auf “erweiterte Programmkorrektur” Funktion umgeschaltet.
Um die vertikalen Softkey auf den urspriinglichen Zustand
zurtickzuschalten, muss die VS [Zuriick] betatigt werden.
Die erweiterte Programmkorrektur-Funktion umfasst folgende
Funktionen:

- Markieren

- Kopieren

- Einflgen

- Léschen

- Suchen / Ersetzen

- Anfang / Ende

- Zuruck
Wenn die VS [Suchen] betétigt wird, wird ein Eingabefenster
aufgeblendet, in das Suchbedingungen eingegeben werden kénnen.
Wenn einmal der spezifizierte Text gefunden wird, andert sich die VS-
Bezeichnung [OK] auf VS [Weiter suchen].
Wenn die VS [Ersetzen] betatigt wird, wird ein Eingabefenster
aufspringen, wie in dem Fall [Suchen]. Dort missen die Bedingungen
fur das Suchen und Ersetzen eingegeben werden, und dann VS [OK]
ist zu betatigen. Wenn der zusuchende Text gefunden wird, muss
jetzt die Bedingung fiir das Ersetzen aus VS angewahlt werden.



4.11
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Satzsuchlauf Funktion

Auf der Anzeige [Ausf. allg.] ist die HS5 [Satzsuchlauf] vorhanden, um
die Start-Position im Programm definieren zu lassen. Diese Funktion
ist wahrend der Ausflihrung eines Programmes unterdrickt, und wird
nur dann aktiv wenn sich die CNC im RESET Zustand befindet, oder
das Programm mittels Einzelsatz-Stop angehalten wurde.

Bei Betatigung dieser HS5 [Satzsuchlauf] 6ffnet sich ein Fenster, wo
der zu suchende Text eingegeben werden kann.

. ASK_SM_DRIVES | ;\;Lﬁsﬁnrjp\nuumuﬁ,wpn -
[# Kanal RESET Programm abgebrachen
ROV

0501 ‘Werkstick Restweg

;8581 CTOTAL_RUN_HHOT & 209, 349 [mangss 0.000 fmm
G17G98G491 z 520123 mm Z 0.000 mm

Hez T n 00NN dan A n'nnn deg

H241 Satzsuchlf a
G91G2ZBXOYBZE T

H211 Text | -

H231

1T =
N1T1MBET Richtun =

HELY g IVm J
G91GAOXEYBZE T

ag;iz-ﬂﬁﬂ.HlBSBﬁBﬁMBﬂ Suche ab |Aktue||e Cursorposition j :}

L

T131 T GW

Zykluszeit: 00-00:00[G94 G54
G73Z-150.R-125.010.F5081 H’; sl‘;:zi:' :::uu_w_w E' G4 ﬂbhrechﬁ
G91%-180.Y-160. Bearb.zeit:  00003:01:02/G49 G15
Yeweilzeit: 0 Suchen

Ausf_allg Uber- Restart Mit- Direkt.

speichemn zeichnen Edit

Nach Eingabe des zu suchenden Textes muf’ die Suchrichtung
entweder vorwarts (Vor) oder rickwarts (Zurtick) unter
“Richtung”angewahlt werden.

Nach Vorwahl der Suchrichtung muf under “Suche ab” noch
angewabhlt werden, ob der Suchlauf vom Programmanfang oder von
der Cursor-Position durchgefiihrt werden muf3, bevor der Suchlauf mit
der VS8 [Suchen] gestartet wird. Wenn der gesuchte Text gefunden
wurde, andert sich die VS8 von [Suchen] auf [Weiter suchen]. Die
Betatigung der VS8 [Weiter suchen] startet den nachsten Suchlauf.
Um einen anderen Text zu suchen, mul} die HS5 [Satzsuchlauf]
erneut betatigt werden.

Um den Betrieb “Suchlauf’ zu beenden, kann die VS7 [Abbrechen]
betatigt werden.
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412 Restart Funktion

40

Die HS6 [Restart] ermdglicht den Wiederstart eines Programmes von
der Stelle, wo die Ausflihrung des Programmes unterbrochen wurde.

\WKS_DIR\RUNNING WPD

Run |YASK_SM_DHIVES |
[# Kanal RESET

Programm abgebrochen

0501

;8581 CTOTAL RUN MM) Y

G17G98G421

‘Werkstiick Restweg

299.949 mm X 0.000 mm
200.035 mm 0.000 mm
520.123 mm 0.000 mm
0.000 deg 0.000 deg
0.000| deg 0.000 deg

0% 100% 200%
e ]

H221
H241
G1G28Xav0ZaT

OB N=-LX

H211 Sp. Auslastg:
H237 Spindel Soll:
TiT Spindel Ist:

0%
2000miri’

2400mi! 11—

HAT1HBET Varschub Sell:F 0.000 mm/min X100
HaLT Worschub Ist:F 0.000 mm/min
G91GABXOYOZOT M2 ==l G/M Code
1G43Z-300 . H1853008H3T FHEn O CUTTERT
WZ varh.:T
H3av “Bemerkg 8
T H 1) Igep  Ger
T131 [Schneide) G23 G397
G73Z-158.R-125.018 .F5001 ErEluca QEunninnonGas  Lst
G91X-160.Y-188.7 Restzeit: 00000:00:00{7%,
Bearb.zeit:  00003:01:02/G45 615
¥erweilzeit: L1

Wenn die HS6 [Restart] betatigt wird, wird die HS6 [Restart] hell
geschaltet und werden die relevanten VS wie nachstehend
umgeschaltet :

VS1: [Zur Kontur], VS2: [Zum Endpunkt],

VS3: [Ohne Berechnung], VS5: [Suchen]
Die VS5 [Suchen] ermdglicht einen Suchlauf nach einen
voreingegebenen Text. Die Bedienung ist wie unter 4.11 Satzsuchlauf
beschrieben.
Nach der Positionierung des Cursors auf den zu startenden
Programmsatz und wenn die VS1 [Zur Kontur] oder VS2 [Zum
Endpunkt] betatigt wird, wird die entsprechende Kalkulation
steuerungsintern durchgefiihrt, und die CNC nimmt den Zustand
“Restart bereit” auf. Hierbei wird die HS6 wieder im normalen Zustand
dargestellt, und es wird eine Bedieneranweisung angezeigt. Wenn
jetzt die Zyklus-Start Taste betatigt wird, findet eine Achsen-
Positionierung auf Restart-Position statt, und wird das Programm
wiedergestartet.
Wenn die VS2 [Ohne Berechnung] betatigt wird, wird
steuerungsintern keine Vorkalkulation durchgefuhrt.
Wenn die HS6 [Restart] wieder betatigt wird, wahrend die o.g. fir
Restart notwendigen Operationen durchgefiihrt werden, wird der
Restart Betrieb abgebrochen.
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413 Betiebsart MDI (Handeingabe)
Wenn die Betriebsart MDI (Handeingabe) auf der Maschinen-
steuertafel angewahlt ist, stellt das Programmanzeige-Feld auf der
Anzeige “Ausf. allg.” MDI Programm dar.
Die Bedienung Handeingabe ist mit dieser Anzeige mdglich.

\MPF_DIR
‘ASK_SM_DRIVES
i IY = | CHM_MDA.MPF
|| Kanal RESET Programm abgebrochen Programm
o Anzeige
2-5 palten-
MDI Werkstiick Restweg et
= X 299949 mm X 0.000 mm
MLSHG] ¥ 200035 mm ¥ 0.000 mm |[[Sostion
Gdx1. 1 z 520.123 mm 2 0.000 mm ([ 2000
TEHET A 0.000 deg A 0000 deg |9
Gax1.1 C 0.000 deg C 0.000 deg
T1EMET Zeiten-
Gax1.1 Sp. Auslastg: 0% 100 200% |[fanzeige
HOoY Spindel Soll:  2000min!
T Spindel Ist: 2400 min 11—
T Vorschub Soll:F 0.000 mm/min <1000 |(|G/H-
T Yorschub Ist:F 0.000 mm/min
0 WZ in Sp.:T1 5/M Code
H3s5Be1 RS RCHCIM| CUTTER1 GB0  G50.1
T e 00 G93 G131
AL 17 G50
HBZ T H 1 (1) 90 GG67
T [(Schneide) 23  G97 MDI Progr
T Zykluszeit:  00000:00:00[G34 G54 i o
o 21  GB4 oschen
T Restzeit: 00000:00:00/Z%,
Bearb.zeit: 00003:01:02/G49 G15
Verweilzeit: 0 MDI Progr.

speichern

e Wenn die Betriebsart MDI (Handeingabe) wirksam ist, wird auf
dem Programmanzeige-Feld “MDI” angezeigt.

e Im Anfangszustand des MDI-Betriebs ist lediglich M02 im
Pufferspeicher vorhanden, und die Dateneingabe bzw. —Korrektur
ist erlaubt.

e Nach der Ausfilhrung des MDI-Programmes kann das Programm
entweder geldscht (VS7 [MDI Progr. I6schen]) oder abgespeichert
(VS8 [MDI Progr. speichern]) werden.
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4.13.1 MDI Programm léschen

Wenn die VS7 [MDI Progr. I6schen] betatigt wird, erscheinen auf VS
[Abbrechen] und [OK].

Durch [Abbrechen] kann der Vorgang “MDI Programm I6schen”
abgebrochen werden, und die VS nehmen den vorhergehenden
Zustand an.

Durch [OK] wird das MDI-Programm vom Pufferspeicher geléscht,
und die VS nehmen den vorhergehenden Zustand an.

4.13.2 MDI Programm abspeichern

42

Bei Betatigung der VS8 [MDI Progr. abspeichern] um das jetzt
ausgefahrte Programm abzuspeichern, erscheint ein Fenster auf der
Anzeige fur Eingabe des Programm-Name.

Dieses Programm wird unter dem gerade angewahlten Verzeichnis
abgespeichert. Falls noch kein Verzeichnis angewahlt war, wird das
MDI Programm am Anfang des Werkstlick- Verzeichnis abgelegt.
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