


UBERSETZUNG DES ORIGINALEN HANDBUCHS

Dieses Handbuch ist eine Ubersetzung des originalen Handbuchs. Dieses
Handbuch sowie die Dokumente, die sich daraus ableiten, wurden in spanischer
Sprache verfasst. Kommt es zu Widerspriichen zwischen dem spanischen
Dokument und den Ubersetzungen, z&hlt die spanische Fassung. Das originale
Handbuch ist als "ORIGINALES HANDBUCH" gekennzeichnet.

FAGOR

AUTOMATION

Alle Rechte vorbehalten. Ohne ausdriickliche Genehmigung von Fagor
Automation darf keinerlei Teil dieser Dokumentation in ein
Datenwiederherstellungssystem Ubertragen, darin gespeichert oder in
irgendeine Sprache Ubersetzt werden. Die nicht genehmigte ganze oder
teilweise Vervielfaltigung oder Benutzung der Software ist verboten.

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

Alle eingetragenen Schutz- und Handelsmarken, die in dieser
Bedienungsvorschrift erscheinen, gehdren ihren jeweiligen Eigentiimern. Die
Verwendung dieser Handelsmarken durch Dritte fir ihre Zwecke kann die
Rechte der Eigentimer verletzen.

MASCHINESICHERHEIT

Der Maschinenhersteller tragt die Verantwortung dafir, dass die
Sicherheitseinrichtungen der Maschine aktiviert sind, um Verletzungen des
Personals und Beschadigungen der CNC oder der daran angeschlossenen
Produkte zu verhindern. Wahrend des Starts und der Parametervalidierung der
CNC wird der Zustand folgender Sicherheitseinrichtungen Gberprift. Ist eine
davon deaktiviert, zeigt die CNC eine Warnmeldung.

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

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

« Tendenztest an Analogachsen.

FAGOR AUTOMATION iibernimmt keinerlei Haftung flir Personenschaden und
physische oder materielle Schaden, die die CNC erleidet oder verursacht und
die auf die Stornierung einer der Sicherheitseinrichtungen zuriickzufiihren sind.

HARDWAREERWEITERUNGEN

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

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

COMPUTERVIREN

FAGOR AUTOMATION garantiert die Virenfreiheit der installierten Software. Der
Benutzer tragt die Verantwortung dafiir, die Anlage zur Gewahrleistung ihres
einwandfreien Betriebs virenfrei zu halten. In der CNC vorhandene
Computerviren kdnnen zu deren fehlerhaftem Betrieb flhren.

FAGOR AUTOMATION Ubernimmt keinerlei Haftung fiir Personenschéden und
physische oder materielle Schaden, die die CNC erleidet oder verursacht und
die auf die Existenz eines Computervirus im System zurlickzufiihren sind.

Die Existenz von Computerviren im System impliziert den Garantieverlust.

DUAL-USE-GUTER

Produkte von Fagor Automation von 1. April 2014 hergestellt, wenn das Produkt
nach EU 428/2009 Regelung ist in der Liste der Dual-Use-Gitern enthalten,
umfasst die Produktidentifikationstext-MDU und erfordert Lizenz Exporte Ziel.

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

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

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

Web/ Email.

EASYPLANE.

CNCelite
8060 8065

Handbuch fiir den Endbenutzer. Diese Anleitung beschreibt die Arbeit mit
EASYPLANE fir die 5-Achs- oder 3+2-Achs-Bearbeitung.

Bemerkungen.

Verwenden Sie immer die mit |lhrer Softwareversion verbundene
Handbuchreferenz oder eine neuere Handbuchreferenz. Sie kdnnen die
aktuelle Referenz des Handbuchs im Downloadbereich unserer Website
herunterladen.

Beschriankungen.

Die Verfligbarkeit einiger in diesem Handbuch beschriebener Funktionen
hangt von den erworbenen Software-Optionen ab. Darliber hinaus passt
der Maschinenhersteller (OEM) die Leistung der CNC mit Hilfe von
Maschinenparametern und der SPS an jede Maschine an. Aus diesem
Grund kann das Handbuch Funktionen beschreiben, die weder an der
CNC noch an der Maschine verflgbar sind. Erkundigen Sie sich beim
Maschinenhersteller nach den verfiigbaren Funktionen.

man_elite_60_65_easyplane.pdf.Handbuch im Download-Bereich
unserer Website verfligbar.

Allemand [DE]. Bitte informieren Sie sich auf unserer Website, Download-
Bereich, Uiber die fiir jedes Handbuch verfiigbaren Sprachen.

August, 2025
Ref: 2508
v2.50.05

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

Dieses Handbuch kann Marken oder eingetragene Marken Dritter
enthalten, diese Namen werden jedoch nicht mit ® oder ™
gekennzeichnet. Alle eingetragenen Schutz- und Handelsmarken, die in
dieser Bedienungsvorschrift erscheinen, gehoren ihren jeweiligen
Eigentimern. Die Verwendung dieser Handelsmarken durch Dritte fir
ihre Zwecke kann die Rechte der Eigentlimer verletzen.

http://www.fagorautomation.com

Email: contact@fagorautomation.es
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EASYPLANE.

Uber das Produkt.

—
SOFTWAREOPTIONEN.

%

Es ist zu berilicksichtigen, dass einige der in diesem Handbuch beschriebenen Leistungen von den
installierten Softwareoptionen abhangen. Die aktiven Softwareoptionen im CNC kénnen im
Diagnosemodus im Abschnitt Softwareoptionen abgerufen werden (Zugriff iber das Aufgabenfenster mit
der Tastenkombination [CTRL][A]). Informieren Sie sich bei Fagor Automation tber die fir Ihr Modell
verfligbaren Softwareoptionen.

Options installed

Software options

Softwareoption. Beschreibung.

SOFT ADDIT AXES Option zum Hinzufigen von Achsen zur
Standardkonfiguration.

SOFT ADDIT SPINDLES Option zum Hinzufigen von Koépfen zur
Standardkonfiguration.

SOFT ADDIT TOOL MAGAZ Option zum Hinzufligen von Lagerhdusern zur
Standardkonfiguration.

SOFT ADDIT CHANNELS Option zum Hinzufigen von Kanéalen zur
Standardkonfiguration.

SOFT 4 AXES INTERPOLATION LIMIT Begrenzung der 4 interpolierten Achsen

SOFT DIGITAL SERCOS Option fiir den digitalen Sercos-Bus.

SOFT THIRD PARTY DRIVES Option zur Verwendung von EtherCAT-Antriebe von
Drittanbietern.

SOFT THIRD PARTY 1/Os Option zur Verwendung von E/A-Modulen von
Drittanbietern.

THIRD PARTY FEEDBACK Option zur Verwendung von Drittanbieter-Encodern (BiSS-
und EnDat-Protokoll). Geber, die mit simulierten Achsen
verbunden sind, benétigen diese Option nicht.

SOFT i4.0 CONNECTIVITY PACK Konnektivitdtsoptionen fir die Industrie 4.0. Diese Option
ermdglicht verschiedene Standards fiur den
Datenaustausch (z.B. OPC UA), wodurch die CNC (und
damit die Werkzeugmaschine) in ein Datenerfassungsnetz
oder in ein MES- oder SCADA-System integriert werden
kann.




Softwareoption.

SOFT OPEN SYSTEM

SOFT EDIT/SIMUL

SOFT DUAL-PURPOSE (M-T)

SOFT TOOL RADIUS COMP

SOFT PROFILE EDITOR

SOFT HD GRAPHICS

In einem System mit verschiedenen Kanalen wird flr
diese Leistung der Prozessor MP-PLUS (83700201)
bendtigt.

SOFT IIP CONVERSATIONAL

SOFT RTCP
Fir diese Leistung ist der Prozessor MP-PLUS
(83700201) erforderlich.

SOFT C AXIS

Beschreibung.

Option Offenes System. CNC ist ein geschlossenes
System, das alle erforderlichen Eigenschaften fir die
Bearbeitung von Programmstiicken. Zudem verwenden
einige Kunden gelegentlich Anwendungen von Dritten, um
MaRnahmen vorzunehmen, Statistiken zu erstellen oder
neben der Bearbeitung von Programmstiicken andere
Aufgaben vorzunehmen.

Diese Leistung muss aktiviert sein, wenn diese Art von
Anwendungen installiert wird, auch bei Office-Dateien.
Sobald die Anwendung installiert wurde, muss CNC
geschlossen werden, um zu vermeiden, dass die Nutzer
andere Anwendungen installieren, die das System
verlangsamen und die bearbeiteten Stiicke beeinflussen
kénnen.

Option zur Aktivierung des edisimu-Modus (Edierung und
Simulation) an der CNC, der die Edierung, Modifizierung
und Simulation von Werksttickprogrammen ermdglicht.

Option zur Aktivierung der kombinierten Maschine, die
Fras- und Drehzyklen ermdglicht. Auf Drehmaschinen mit
Y-Achse erlaubt diese Option die Herstellung von Taschen,
Vorspriingen und sogar unregelmafigen Taschen mit
Inseln mit Hilfe von Fraszyklen. Auf einer C-Achsen-
Frasmaschine erméglicht diese Option die Verwendung von
Drehzyklen.

Option zur Aktivierung der Radiuskompensation. Diese
Kompensation ermdglicht es, die zu bearbeitende Kontur
entsprechend den Abmessungen des Werkstlicks zu
programmieren, ohne die Abmessungen des spater zu
verwendenden Werkzeugs zu berucksichtigen. Dadurch
wird vermieden, dass die Bahnen in Abhangigkeit vom
Werkzeugradius berechnet und definiert werden miissen.

Option zur Aktivierung des Profileditors im edisimu-Modus
und im Zykluseditor. Dieser Editor erlaubt es, grafisch
geflihrte rechteckige und kreisférmige Profile oder jedes
Profil, das aus geraden und kreisférmigen Abschnitten
besteht, zu definieren und dxf-Dateien zu importieren.
Nachdem das Profil definiert ist, erzeugt die CNC die
notwendigen Satze, um es dem Programm hinzuzufligen.

Hochauflésende "3D-Festkorper“-Grafiken fir die
Ausfiihrung und Simulation von Werkstiickprogrammen
und festen Editorzyklen. Wahrend der Bearbeitung zeigen
die HD-Grafiken in Echtzeit das Werkzeug an, wobei das
Material des Werksticks entfernt wird, sodass der
Werkstlckstatus jederzeit sichtbar ist. Diese Grafiken sind
fur die Kollisionskontrolle (FCAS) erforderlich.

Der IIP- (Interactive Icon-based Pages) oder
Konversationsmodus ermdglicht das Arbeiten mit der CNC
in grafischer und gefiihrter Weise, basierend auf
vordefinierten Zyklen. Es ist nicht erforderlich, mit
Teilprogrammen zu arbeiten, Programmiervorkenntnisse zu
haben oder mit den CNCs von Fagor vertraut zu sein.

Die Arbeit im Gesprachsmodus ist leichter als im ISO-
Modus, da die Eingabe der adaquaten Daten gesichert ist
und die Anzahl der Definitionsvorgange minimiert wird.

Option zur Aktivierung des dynamischen RTCP
(Rotierender Werkzeugmittelpunkt), notwendig fur
Bearbeitungen mit 4-, 5- oder 6-Achsen-Kinematiken; z. B.
winklige und orthogonale Spindeln, Kipptische, usw. Mit
RTCP ist es moglich, die Werkzeugausrichtung zu éandern,
ohne die Position der Werkzeugspitze auf dem Werkstlick
zu verandern.

Option zur Aktivierung der C-Achsen-Kinematik und der
zugehdrigen Festzyklen. Die Maschinenparameter jeder
Achse oder Spindel geben an, ob sie als C-Achse arbeiten
kann oder nicht, so dass es nicht notwendig ist, spezifische
Achsen zur Konfiguration hinzuzufiigen.
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SOFT Y AXIS

SOFT TANDEM AXES

SOFT SYNCHRONISM

SOFT KINEMATIC CALIBRATION

SOFT 60 HSSA | MACHINING SYSTEM

SOFT HSSA Il MACHINING SYSTEM

SOFT TANGENTIAL CONTROL

FAGOR

AUTOMATION

SOFT PROBE

Beschreibung.

Option zur Aktivierung der Kinematik der Y-Achse auf einer
Drehmaschine und der zugehorigen Festzyklen.

Option zur Aktivierung der Tandemachsen-Steuerung. Eine
Tandemachse besteht aus zwei mechanisch verkoppelten
Motoren, um ein einziges Ubertragungssystem zu formen
(Achse oder Kopf). Eine Tandemachse erlaubt es, das
notwendige Drehmoment fur den Antrieb einer Achse zu
liefern, wenn ein einziger Motor nicht in der Lage ist,
ausreichend Drehmoment daflir zu erzeugen.

Wird diese Eigenschaft aktiviert, muss beachtet werden,
dass fur jede Tandemachse der Maschine eine weitere
Achse fiir die gesamte Konfiguration hinzugefiigt werden.
Zum Beispiel muss an einer grofRen Drehmaschine mit 3
Achsen (X, Zund Kontrapunkt) und einer Tandem-Achse als
Kontrapunkt der endgliltige Kaufauftrag der Maschine 4
Achsen umfassen.

Option zur Ermdglichung der Synchronisation von Achsen-
und Spindelpaaren, in Geschwindigkeit oder Position und
mittels eines gegebenen Verhéltnisses.

Option zur Aktivierung der Werkzeugkalibrierung. Durch die
Kalibrierung der Kinematik ist es erstmals mdglich, die
Offsets einer Kinematik aus Naherungsdaten zu berechnen
und von Zeit zu Zeit neu zu kalibrieren, um eventuelle
Abweichungen, die bei der taglichen Arbeit der Maschine
auftreten kénnen, zu korrigieren.

Option zur Aktivierung des HSSA-I-Algorithmus (High
Speed Surface Accuracy) far die
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung (HSC). Dieser neue
HSSA-Algorithmus erméglicht die Optimierung der
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung und erzielt héhere
Schnittgeschwindigkeiten, feinere Konturen, bessere
Oberflachen und mehr Prazision.

Option zur Aktivierung des HSSA-II-Algorithmus (High
Speed Surface Accuracy) far die
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung (HSC). Dieser neue
HSSA-Algorithmus ermdglicht die Optimierung der
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung und erzielt hdhere
Schnittgeschwindigkeiten, feinere Konturen, bessere
Oberflachen und mehr Prazision. Der HSSA-II-Algorithmus
hat gegenliber dem HSSA-I-Algorithmus folgende Vorteile.

» Erweiterter Echtzeit-
Punktvorverarbeitungsalgorithmus.

» Erweiterter Krimmungsalgorithmus mit dynamischen
Einschrankungen. Verbesserte Beschleunigung und
Ruckkontrolle.

* Hoéhere Anzahl von Punkten im Voraus bearbeitet.

* Filter zur Glattung des dynamischen Verhaltens der
Maschine.

Option zur Aktivierung der tangentialen Steuerung. Die
Tangentialkontrolle macht es mdglich, dass eine
Rotationsachse immer dieselbe Ausrichtung hinsichtlich
des programmierten Weges behalt. Die Bahn zur
Bearbeitung wird auf den Achsen der aktiven Flache
definiert und die CNC behalt die Ausrichtung der
Rotationsachse wahrend der gesamten Bahn bei.

Option zum Aktivieren der Funktionen G100, G103 und
G104 (zum Ausfiihren von Abtastbewegungen) und Abtast-
Festzyklen (mit deren Hilfe die Oberflachen des Werkstlicks
gemessen und die Werkzeuge kalibriert werden kénnen).
Im Lasermodell wird nur die Funktion G100 ohne Zyklen
aktiviert.

Die CNC kann eine Konfiguration mit zwei Messtastern
haben; gewdhnlich gibt es einen Tischmesstaster, um
Werkzeuge zu kalibrieren, und einen Messtaster, um
Messungen am Werkstiick auszufiihren.



Softwareoption.

SOFT CONV USER CYCLES

SOFT PROGTL3

SOFT PPTRANS

SOFT FVC STANDARD
SOFT FVC UP TO 10m3
SOFT FVC MORE TO 10m3

SOFT DMC

SOFT FMC

SOFT FFC

Beschreibung.

Option zur Aktivierung der Gesprachszyklen des
Benutzers. Sowohl der Benutzer als auch der OEM kénnen
Ihre eigenen festen CNC-Bearbeitungszyklen (Zyklen-
Benutzer) durch FGUIM Anwendung und durch die neben
CNC eingebaut hinzufiigen. Die Anwendung ermdglicht es
Ihnen, eine gefiihrte Art und Weise und ohne Wissen von
Skriptsprachen, eine neue Komponente und dessen
Softkey-Menl festlegen. Anwenderzyklen arbeiten ahnlich
wie Fagor Zyklen.

Option zur Aktivierung der Programmiersprache ProGTL3
(ISO-Spracherweiterung), die die Programmierung von
Profilen mit einer geometrischen Sprache erméglicht, ohne
dass externe CAD-Systeme verwendet werden mussen.
Diese Sprache erlaubt die Programmierung von Linien und
Kreisen, bei denen der Endpunkt als Schnittpunkt von 2
anderen Abschnitten, Taschen, Regelflachen usw. definiert
ist.

Option zur Aktivierung des Programmubersetzers, mit dem
in anderen Sprachen geschriebene Programme in Fagor-
ISO-Code umgewandelt werden kdnnen.

Optionen zur Aktivierung der volumetrischen
Kompensation. Die Genauigkeit der Teile ist durch die
Fertigungstoleranzen der Maschine, Verschleil,
Temperatureinfluss usw. begrenzt, insbesondere bei 5-
Achsen-Maschinen. Die volumetrische Kompensation
korrigiert diese geometrischen Fehler weitgehend und
verbessert so die Positioniergenauigkeit. Das zu
kompensierende Volumen wird durch eine Punktwolke
definiert, in der

jeweils der zu korrigierende Fehler gemessen wird. Bei der
Erfassung des gesamten Arbeitsaufwands der Maschine,
ist CNC die exakte Position des Werkzeugs jederzeit
bekannt.

Es gibt 3 Optionen, abhangig von der GrofRe der Maschine.

« FVC STANDARD: 15625 Punktkompensation
(maximal 1000 Punkte pro Achse). Schnell zu
kalibrieren (Zeit), aber weniger prazise als die beiden
anderen, obwohl sie flr die gewiinschten Toleranzen
ausreichend ist.

* FVC UP TO 10m3: Kompensation von Volumen bis zu
10 m®. Genauer als FVC STANDARD, erfordert aber
eine genauere Kalibrierung mit einem Tracer oder
Tracker-Laser).

+ FVC MORE TO 10m3: Kompensation fiir Volumen
groRer als 10 m3. Genauer als FVC STANDARD,
erfordert aber eine genauere Kalibrierung mit einem
Tracer oder Tracker-Laser.

Option zur Aktivierung von DMC (Dynamic Machining
Control). Die DMC passt den Vorschub wahrend der
Bearbeitung an, um eine Schnittkraft aufrecht zu erhalten,
die maoglichst nah an den idealen
Bearbeitungsbedingungen liegt.

Option zur Aktivierung des FMC (Fagor Machining
Calculator). Die FMC-Anwendung besteht aus einer
Datenbank der zu bearbeitenden Materialien und
Bearbeitungsvorgange, zusammen mit einer Schnittstelle,
die die Auswahl der geeigneten Schnittbedingungen fiir
diese Vorgange ermdglicht.

Option zur Aktivierung der FFC (Fagor Feed Control).
Wahrend der Ausfliihrung eines Festzyklus des Editors
ermdglicht die Funktion FFC das Ersetzen des im Zyklus
programmierten Vorschubs und der Geschwindigkeit durch
die in der Ausfuhrung aktiven Werte, die durch den
Vorschub-Override und den Geschwindigkeits-Override
beeinflusst werden.
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SOFT 60/65/70 OPERATING TERMS

SOFT FCAS

SOFT GENERATE ISO CODE

SOFT PWM CONTROL

SOFT GAP CONTROL

SOFT MANUAL NESTING

SOFT AUTO NESTING

FAGOR

AUTOMATION

SOFT DRILL CYCL OL

-10- | |

Beschreibung.

Option zur Aktivierung einer temporaren Nutzungslizenz fur
die CNC, die bis zu dem vom OEM festgelegten Datum
gultig ist. Wahrend der Lizenzdauer ist CNC absolut
betriebsbereit (entsprechend der erworbenen
Softwareoptionen).

Option zur Aktivierung des FCAS (Fagor Collision
Avoidance System). Die FCAS-Option uberwacht
rechtzeitig, innerhalb der Grenzen des Systems, die
tatsachlichen Bewegungen bei der automatischen,
MDI/MDA-, manuellen und Werkzeugkontrolle, um
Kollisionen des Werkzeugs mit der Maschine zu vermeiden.
Die FCAS-Option setzt voraus, dass die HD-Grafik aktiv ist
und ein realistisches Modellierungsschema der Maschine
(xca-Datei) einschlief3lich aller beweglichen Teile definiert
hat.

Die 1SO-Erzeugung wandelt die Festzyklen, Aufrufe von
Unterprogrammen, Programmschleifen, usw. in seinen
ISO-Code um, der &quivalent zu den (Funktionen G, F, S,
usw.) ist, und zwar in der Art und Weise, dass der Benutzer
diesen andern kann und an seinen Bedarf anpassen kann
(unerwiinschte Zustellbewegungen eliminieren, usw.). Die
CNC erzeugt den neuen ISO-Code, wahrend der
Programmsimulation, das geschieht aus dem Modus
EDISIMU oder aus dem Dialogmodus.

Option zur Aktivierung der PWM-Steuerung
(Pulsweitenmodulation) bei Lasermaschinen. Diese
Funktion ist fiir das Schneiden sehr dicker Bleche
unerlasslich, bei denen die CNC eine Reihe von PWM-
Impulsen erzeugen muss, um die Leistung des Lasers beim
Bohren des Startpunkts zu steuern.

Diese Funktion ist nur in Steuersystemen mit Sercos-Bus
verfligbar, und Sie mussen auch einen der beiden schnellen
Digitalausgange verwenden, die in der Zentraleinheit zur
Verfuigung stehen.

Option zur Aktivierung der Spaltregelung, die es ermdglicht,
mit Hilfe eines Sensors einen festen Abstand zwischen der
Laserdise und der Oberflache des Blechs einzuhalten. Die
CNC kompensiert die Differenz zwischen dem vom Sensor
gemessenen und dem programmierten Abstand durch
zusatzliche Bewegungen auf der fir den Spalt
programmierten Achse.

Option zur Aktivierung der Verschachtelungsanwendung, in
ihrer automatischen Option. Das Nesting oder
Verschachteln besteht darin, aus zuvor definierten Figuren
(in dxf, dwg oder parametrischen Dateien) ein Muster auf
der Platte zu erstellen, um die Nutzung der Platte zu
maximieren. Nach der Definition des Musters erstellt die
CNC-Maschine das Programm. Beim manuellen
Verschachteln verteilt der Bediener die Teile Gber die Platte.

Option zur Aktivierung der Verschachtelungsanwendung, in
ihrer automatischen Option. Das Nesting oder
Verschachteln besteht darin, aus zuvor definierten Figuren
(in dxf, dwg oder parametrischen Dateien) ein Muster auf
der Platte zu erstellen, um die Nutzung der Platte zu
maximieren. Nach der Definition des Musters erstellt die
CNC-Maschine das Programm. Beim automatischen
Verschachteln verteilt die Anwendung die Figuren auf dem
Blatt und optimiert so den Platz.

Option zur Aktivierung der ISO-Bohrzyklen (G80, G81, G82,
G83).



EG-KONFORMITATSERKLARUNG,
GARANTIEBEDINGUNGEN UND
QUALITATSZERTIFIKATE.

KONFORMITATSERKLARUNG DER EG

Die Konformitatserklarung ist im Downloadbereich der
Unternehmenswebsite von Fagor Automation verfugbar.

https://www.fagorautomation.com/en/downloads/

Dateityp: Konformitatserklarung.

NRTL-ZERTIFIKAT FUR USA UND KANADA

Die Qualitatszertifikate sind tber das Label - das Unternehmen - auf der
Website von Fagor Automation erhaltlich.

https://www.fagorautomation.com/en/sections/quality/

—
GARANTIEBEDINGUNGEN

%

Die Verkaufs- und Garantiebedingungen sind im Download-Bereich der Unternehmenswebsite von Fagor
Automation verfligbar.

https://www.fagorautomation.com/en/downloads/

Dateityp: Allgemeine Geschaftsbedingungen-Garantie.
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SICHERHEITSBEDINGUNGEN.

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

Vor der Inbetriebnahme (iberpriifen Sie, ob die Maschine, wo die CNC eingebaut wird, die Anforderungen
in der EU-Richtlinie 2006/42/EWG efiillt.

=

VORSICHTSMARNAHMEN VOR DEM REINIGEN DES GERATES.

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

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

VORKEHRUNGEN BEI REPARATUREN

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

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

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

VORKEHRUNGEN BEI PERSONENSCHADEN

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

Geeignete Kabel benutzen. Zur Vermeidung von Risiken nur fir dieses Gerat empfohlene Netz-
, Sercos- und Can-Bus-Kabel benutzen.
Zur Vorbeugung von elektrischen Stromschlag-Risiken in der
Zentraleinheit, verwenden Sie den geeigneten Stecker (der von
Fagor geliefert wird); verwenden Sie Stromkabel mit drei Stromleitern
(einer davon ist Masse).

Elektrische Uberlastungen vermeiden. ZurVermeidung von elektrischen Entladungen und Brandrisiken, darf
keine elektrische Spannung angelegt werden, die auRerhalb des
angegebenen Bereichs liegt.

Erdanschluss. Zur Vermeidung elektrischer Entladungen die Erdklemmen aller
Module an den Erdmittelpunkt anschlielen. Ebenso vor dem
Anschluss der Ein- und Ausgange dieses Produkts sicherstellen,
dass die Erdung vorgenommen wurde.
Zur Vermeidung elektrischer Entladungen vor dem Einschalten des
Gerats priifen, dass die Erdung vorgenommen wurde.



Nicht in feuchten Raumen arbeiten.

Nicht in explosionsgefahrdeter Umgebung
arbeiten.

Um elektrische Entladungen zu verhindern, arbeiten sie immer in
Umgebungen mit einer relativen Feuchtigkeit die innerhalb des
Bereichs 10%-90% ohne Kondensation liegt.

Zur Vermeidung von Risiken, Verletzungen oder Schaden nicht in
explosionsgefahrdeter Umgebung arbeiten.

VORKEHRUNGEN BEI PRODUKTSCHADEN
%

Arbeitsumgebung.

Das Gerit am geeigneten Ort installieren.

Schutzmantel.

Vermeiden von Interferenzen von der
Maschine.

Die geeignete Stromquelle benutzen.

Erdung der Stromquelle.

Beschaltung der Analogeingdange und
—ausgange.

Umgebungsbedingungen.

Zentraleinheitsgehause.

Trennschaltvorrichtung der
Stromversorgung.

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

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

Es wird empfohlen, die Installation der numerischen Steuerung wann
immer moéglich von diese eventuell beschadigenden
Kuhlflussigkeiten, Chemikalien, Schlageinwirkungen, etc. entfernt
vorzunehmen.
Das Gerat erflllt die europaischen Richtlinien zur
elektromagnetischen Vertraglichkeit. Nichtsdestotrotz ist es ratsam,
es von elektromagnetischen Stérquellen fernzuhalten. Dazu gehéren
zum Beispiel:

An das gleiche Netz wie das Gerat angeschlossene hohe

Ladungen.

Nahestehende tragbare Ubertrager (Funksprechgeréte,

Hobbyradiosender).

Nahestehende Radio-/Fernsehsender.

Nahestehende Lichtbogenschweifmaschinen.

Nahegelegene Hochspannungsleitungen.

Der Hersteller Gbernimmt die Gewahrleistung dafiir, dass der
Schutzmantel, in den das Gerat montiert wurde, alle
Gebrauchsrichtlinien in der Europaischen Wirtschaftsgemeinschaft
erfullt.

An der Werkzeugmaschine missen alle Interferenzen erzeugenden
Elemente (Relaisspulen, Kontaktschiitze, Motoren, etc.)
abgekoppelt sein.

Zur Stromversorgung von Tastatur, Maschinenbedienteil und
Fernbedienungsmodulen, eine externe, stabilisierte Stromquelle von
24 V DC verwenden.

Der Nullvoltpunkt der externen Stromquelle ist an den Haupterdpunkt
der Maschine anzuschlief3en.

Einrichten der Verbindung mit Hilfe von abgeschirmten Kabeln, wobei
alle Abschirmungen mit dem entsprechenden Bildschirm verbunden
werden.

Halten sie die CNC innerhalb des empfohlenen Temperaturbereichs,
sowohl im Betrieb als im Nicht-Betrieb. Siehe das entsprechende
Kapitel im Hardware-Handbuch.

Um die adaquaten Umweltbedingungen, in dem Raum der
Zentraleinheit aufrechtzuerhalten, muss diese die von Fagor
angegebenen Voraussetzungen erfiillen. Siehe das entsprechende
Kapitel im Hardware-Handbuch.

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

SICHERHEITSSYMBOLE

Symbole, die im Handbuch vorkommen kénnen.

O EH Q@ B O

Gefahren- oder Verbotssymbole.
Gibt Handlungen oder Vorgénge an, die zu Schdden an Personen oder Geréten fiihren kénnen.

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

Pflichtsymbol.
Dieses Symbol zeigt Handlungen und Vorgédnge an, die obligatorisch auszufiihren sind.

Informationssymbol.
Dieses Symbol zeigt Hinweise, Warnungen und Ratschldge an.

Symbol fiir zusétzliche Dokumente.
Dieses Symbol gibt an, dass ein anderes Dokument mit spezifischeren und genaueren Informationen
vorhanden ist.

Symbole, die auf dem Gerit selbst stehen kénnen

> ©

FAGOR
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Bodensymbol.
Dieses Symbol gibt an, dass dieser Punkt eine schwache elektrische Ladung hat.

Komponenten ESD.
Dieses Symbol identifiziert die Karten mit ESD-Bauteilen (Bauteile die empfindlich auf elektrostatische
Ladungen reagieren).



RUCKSENDUNGSBEDINGUNGEN.

Verpacken Sie das Modul in seinem Originalkarton mit dem Originalverpackungsmaterial. Steht das
Originalverpackungsmaterial nicht zur Verfiigung, die Verpackung folgendermaf3en vornehmen:

Einen Pappkarton besorgen, dessen 3 Innenmale wenigstens 15 cm (6 Zoll) gréRer als die des Gerats
sind. Das Kartonmaterial muf eine Widerstandsfahigkeit von 170 kg (375 Pfund) haben.

Fiigen Sie dem Gerat ein Etikett an mit dem Namen des Inhabers und den Kontaktdaten (Anschrift,
Telefonnummer, E-Mail, Ansprechpartner, Geratetyp, Seriennummer, usw.). Im Falle einer Panne auch
das Symptom und eine kurze Beschreibung desselben angeben.

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

Polstern Sie den Karton auf allen Seiten gut mit Polyurethanschaum aus.
Den Pappkarton mit Verpackungsband oder Industrieklammern versiegeln.

FAGOR
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CNC-WARTUNG.

[ I
SAUBERUNG

%

Wenn sich Schmutzim Geratansammelt, kann dieser wie ein Schirm wirken, der eine angemessene Abfuhr
dervon den internen elektronischen Schaltkreisen erzeugten Warme verhindert. Dies kann zu Uberhitzung
und Beschadigung der Anzeige flihren. Schmutzansammlungen kénnen manchmal auf3erdem als
elektrischer Leiter wirken und so Stérungen der internen Schaltkreise des Gerats hervorrufen, vor allem
wenn die Luftfeuchtigkeit hoch ist.

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

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

—
VORSICHTSMARNAHMEN VOR DEM REINIGEN DES GERATES.

%

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

* Hantieren Sie nicht mit den Steckern, wenn der Apparat eingeschaltet ist. Sich vor der Handhabung
der Stecker (Eingdnge/Ausgénge, Mess-Systemeingang, etc.) vergewissern, dass das Gerat icht an
das Stromnetz angeschlossen ist.

+ Nichtim Gerateinneren herumhantieren. Das Gerateinnere darf nur von befugtem Personal von Fagor
Automation manipuliert werden.



NEUEN LEISTUNGEN.

Manuelle Referenz: Ref: 2508
Datum der Ausgabe: August, 2025
Kompatible Software: v2.50.05

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

Leistungsliste. Tippen.
Neue Softwareoption "THIRD PARTY FEEDBACK".

* Option zur Verwendung von Drittanbieter-Encodern (BiSS- und EnDat-Protokoll).

+ Geber, die mit simulierten Achsen verbunden sind, benétigen diese Option nicht.
Simulator.

* CNC-Simulator mit Unterstiitzung fir 64-Bit-Elkhart Lake.

+ Einmalige Einrichtung fiir kostenlosen Simulator, kostenpflichtigen Simulator und CNC-
Steuerung Die gleiche Einrichtung funktioniert als CNC-Steuerung (wenn die Hardware-ID
vorhanden ist), als kostenpflichtiger Simulator (wenn die Lizenzdatei vorhanden ist) oder als
kostenloser Simulator (wenn es keine Hardware-ID und keine Lizenzdatei gibt).

Bei der Standard-SPS ist das _EMERGEN-Signal auf 0 gesetzt, so dass eine Wiederherstellung

direkt beim Empfang der CNC-Steuerung erfolgen kann, ohne dass Anderungen an der SPS
vorgenommen werden mussen.

SPS-Offset. Den aktiven Offset in der virtuellen Achse auf die Achsen des Dreiecks anwenden. = [INST]
Konfigurieren Sie das SSI-Protokoll. [INST]

» Lesen der Startkonfiguration eines SSI-Gebers.
- Maschinenparameter: SSIGAPCLK

Mehrfachachse: Uberpriifung der Richtung der Schleifen. [INST]

* Zur Erleichterung der Einrichtung ermdglicht die CNC-Steuerung, die Positionsschleife mit
dem ersten Istwert (SPEEDFBID) zu schlieen und den Zahlerstand des zweiten Istwerts
(POSITIONFBID) anzuzeigen. mitder Variablen A.POS2NC.xn. Die Steuerung wird mitdem
Parameter FBMIXTIME=-1 durchgefihrt.

- Maschinenparameter: FBMIXTIME
Die Anzahl der globalen Benutzervariablen (U.V.) steigt von 118 auf 250. [PRG] [VAR]
Anderung der Genehmigungen fiir die folgenden Variablen. Variable, sie wird aus Programmund = [VAR]
Schnittstelle gelesen und geschrieben.
- Variable: (V.)MPCMP.POSERROR[punto].tabla
Zu kompensierender Fehler in jedem Punkt bei positiven Verschiebungen.
- Variable: (V.)MPCMP.NEGERROR[punto].tabla
Fehler, der bei negativen Verschiebungen in jedem Punkt kompensiert werden muss.
Die Seite Betriebsbedingungen zeigt die Hardware-ID der CNC-Steuerung an.
[CYC-M]
[EASY]..

... Ciclos fijos de mecanizado (modelo -M-).
Easyplane.

... Solucién de errores.

... Installationshandbuch.

Manual de programacién.

Lenguaje ProGTL3.

CNC-Variablen.
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EASYPLANE.

1 5-Achsen-Bearbeitung.

Bei der 5-Achsen- oder 3+2-Achsen-Bearbeitung definieren die Hauptachsen X-Y-Z das
Arbeitsdreieck, und die beiden Drehachsen der Kinematik (am Tisch und/oder am
Spindelstock) richten das Werkzeug aus. Dadurch kann das Werkzeug sich dem Werkstlck
aus jeder Richtung nahern.

» Bei der 3+2-Achsen-Bearbeitung ist die Arbeitsebene in einem festen Winkel zu den
Maschinenachsen geneigt (#CS/#ACS). Mit dem Werkzeug senkrecht zu dieser Ebene
(#TOOL ORI) erfolgt die Bearbeitung auf den X-Y-Z-Achsen der geneigten Ebene. Die
3+2-Bearbeitung ermdglicht 2D-Bearbeitungen in jeder Werkzeugorientierung. Durch
Aktivieren der Kinematik (#KIN ID) mit der Option ,TIP=1 kénnen Sie die Malle der
Werkzeugspitze kontrollieren.

» Bei der 5-Achsen-Simultanbearbeitung kénnen die X-, Y- und Z-Achsen sowie die
Drehachsen gleichzeitig bewegt werden, wobei das Werkzeug an seiner Spitze
schwenkt (#RTCP). Die Werkzeugspitze wird auf der programmierten Bahn gehalten,
wahrend die Orientierung des Werkzeugs geandert wird. Die 5-Achsen-Bearbeitung
ermdglicht die Bearbeitung von Oberflachen und 3D-Geometrien, wobei das Werkzeug
immer senkrecht zur Bahn gehalten wird.

5-ACHSEN-BEARBEITUNG.

3+2-Achsen-Bearbeitung (links) und 5-Achsen-Bearbeitung (rechts).

Manuelle Kinematik.

Bei dieser Art von Kinematik muss der Benutzer die Drehachsen der Kinematik manuell
bewegen und anschlieRend die neue Position in der CNC-Steuerung definieren. Diese
Position wird durch Schreiben der folgenden Variablen definiert.

Variablen. Bedeutung.

V.G.POSROTF Aktuelle Position der ersten Kinematik-Rundachse.
V.G.POSROTS Aktuelle Position der zweiten Kinematik-Rundachse.
V.G.POSROTT Aktuelle Position der dritten Kinematik-Rundachse.
V.G.POSROTO Aktuelle Position der vierten Kinematik-Rundachse.

Nach der Definition der Position aktivieren Sie RTCP (#RTCP ON) oder Kinematik (#KIN ID
[{id},TIP=1]), damit die CNC-Steuerung die Koordinatenwerte der Werkzeugspitze

aktualisiert. FAGOR

AUTOMATION

#MSG["Rotate the kinematics axes and press [START]"]

‘o (Befehl zum Drehen der kinematischen Achsen) CNCelite
(Unterbrechung der Ausfiihrung) 8060 8065
#MSG[""]

V.G.POSROTF=V.G.TOOLORIF2
V.G.POSROTS=V.G.TOOLORIS2
(Bestatigung der Position der Drehachsen)
(Werkzeug senkrecht zur geneigten Ebene)

REF: 2508

#KIN ID [1,TIP=1]
(Aktualisierung der Abmessungen der Werkzeugspitze)



5-ACHSEN-BEARBEITUNG.
Aufbau des Koordinatensystems.
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EASYPLANE.

Aufbau des Koordinatensystems.

EASYPLANE vereinfacht die Programmierung des Koordinatensystems fiir 3+2 oder 5
Achsen (Nullpunktverschiebungen + RTCP + geneigte Ebenen). Bei der
Koordinatentransformation hat jede Anweisung eine Prioritatsstufe, die unabhangig von der
Programmreihenfolge immer gleich ist.

Hierbei wird #CSROT G92 gilt fur das reale

angewendet. Koordinatensystem, mit oder
ohne #CS.
G101 G10

#MCS V.GFIX #ACS G159 G158 #CS G201 G73 G72

G14

Anweisung. Bedeutung.

#MCS Programmierung des Maschinen-Koordinatensystems.
V.G.FIX Nullpunktverschiebung der Einspannung.

#ACS Koordinatensystem der Einspannung (geneigte Ebene).
G159 Nullpunktverschiebung Werkstlick, absolut.

G158 Nullpunktverschiebung, inkrementell.

#CS Koordinatensystem des Werkstulicks (geneigte Ebene).
G101 Messfehler des Messtasters.

G201 Zusatzlicher manueller Eingriff.

G73 Drehung des Koordinatensystems.

G10..G14 Spiegelbild.

G72 MaRstab-Faktor.

Wenn eine der Anweisungen geandert wird, ersetzt der neue Wert den vorherigen Wert in
der Koordinatentransformation. Dies bedeutet, dass der resultierende Plan derselbe ist,
unabhangig von der Reihenfolge, in der die Anweisungen programmiert werden.

!
i
Y *
A
#CS
X
G158=1
> X
#MCS ~
Y
G159=2 *
#CS
> X
#MCS steht fur den Ursprung des Maschinenkoordinatensystems, G159 fir die
Ursprungsubertragung und #CS fir die Definition einer geneigten Ebene.




EASYPLANE.

1.2 Verhalten der Koordinatensysteme.

1.2.1  Spindelstockkinematik.

Wenn sich die Kinematik in Ruhestellung befindet und keine aktive Transformation
stattfindet, stimmen die folgenden drei Koordinatensysteme tberein.

XYZ Maschinenkoordinatensystem.

XYz Werkstlickkoordinatensystem.

X"y"z" Werkzeugkoordinatensystem.
o
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Die Bewegung des Spindelstocks, andert die Ausrichtung des

Werkzeugkoordinatensystems (X" Y" Z").

Die Aktivierung einer schiefen Ebene (#ACS/#CS) andert das Koordinatensystem des Teils

X'Y'Z).
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5-ACHSEN-BEARBEITUNG.
Verhalten der Koordinatensysteme.
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EASYPLANE.

Tischkinematik.

Wenn sich die Kinematik in Ruhestellung befindet und keine aktive Transformation
stattfindet, stimmen die folgenden drei Koordinatensysteme (berein.

XYZ Maschinenkoordinatensystem.
XYz Werkstlickkoordinatensystem.
xX'y"z" Werkzeugkoordinatensystem.

Da sich die Kinematik auf dem Tisch befindet, ist das Koordinatensystem des Werkzeugs
immer fest.

Eine Tischbewegung ohne aktiven RTCP andert nicht die Orientierung des
Werkstlickkoordinatensystems (X' Y' Z').

Die Bewegung des Tisches bei aktivem RTCP andert die Ausrichtung des
Werkstlickkoordinatensystems (X' Y' Z').




EASYPLANE.

Die Aktivierung einer schiefen Ebene (#ACS/#CS) andert das Koordinatensystem des Teils
X'Y'Z).

5-ACHSEN-BEARBEITUNG.
Verhalten der Koordinatensysteme.
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AKTIVIERUNG VON KINEMATIKEN (#KIN ID).
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2

Aktivierung von Kinematiken (#KIN ID).

Der Befehl #KIN ID aktiviert die Kinematik, die es ermdglicht, das Werkzeug fir die
Bearbeitung in 3+2 oder 5 Achsen auszurichten. Der OEM kann der Anweisung #KIN ID ein
Unterprogramm zugeordnet haben, das die CNC zusammen mit dem Befehl ausfiihrt. Wenn
dieses Unterprogramm existiert, kann die Anweisung #KIN ID lokale arithmetische
Parameter initialisieren.

Programmierung.

Muss alleine im Satz programmiert werden.

Programmierformat.
Das Programmierformatist das Folgende; zwischen Schliisseln werden Variablen angezeigt
und zwischen eckigen Klammern werden die angezeigt, die optional sind.
#KIN ID [{kinematik} <, TIP/TIP={modus}>] <P0..Pn={wert}>
{kinematik} Kinematiknummer.

0: Deaktivieren der Kinematik.
1..6: Kinematiknummer.

TIP Aktivierung der Kinematik, die TIP=1 entspricht.
TIP={modus} Art der Darstellung der BemaRBungen beim Drehen der Achsen der
Kinematik.

0: Werkzeugspitzenmalle nicht aktualisieren.
1: Werkzeugspitzenmale aktualisieren.
Optional; wenn nicht programmiert, Wert = 0.

PO..Pn={wert} Initialisierung lokaler Parameter.
Optional; nur programmieren, wenn eine Unterroutine mit #KIN ID verknupft
ist.

#KIN ID [2]

(Aktivierung der Kinematik 2)
(WerkzeugspitzenmaBe nicht aktualisieren)
(Aquivalent zur Programmierung von #KIN ID [2, TIP=0])

#KIN ID [2, TIP]
(Aktivierung der Kinematik 2)
(Aktualisierung der Abmessungen der Werkzeugspitze)
(Aquivalent zur Programmierung von #KIN ID [2, TIP=1])

#KIN ID [2, TIP=0] PO=3 P5=4
(Aktivierung der Kinematik 2)
(WerkzeugspitzenmaBe nicht aktualisieren)
(Initialisierung der Parameter PO und P5)

#KIN ID [0]
(Deaktivieren der Kinematik)

Kinematik-Aktivierungsmodus (TIP-Befehl).

TIP=0 Beim Drehen der Kinematik aktualisiert die CNC die Abmessungen der
Werkzeugspitze nicht. Um die Spitzenabmessungen anzuzeigen, muss RTCP
aktiviert sein. Bei aktivem RTCP sind C-Achsen-Operationen (#FACE, #CYL)
nicht zulassig.

TIP=1 Beim Drehen der Kinematik aktualisiert die CNC-Steuerung die
Koordinatenwerte der Werkzeugspitze, sodass es nicht erforderlich ist, die RTCP
zu aktivieren. Da RTCP nicht aktiv ist, sind C-Achsen-Operationen zuldssig
(#FACE, #CYL).
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#KIN ID [1, TIP=0] #KIN ID [1, TIP=1]

Uberlegungen.

Bei TIP=1 ist es aus Sicherheitsgriinden nicht erlaubt, die Drehachsen der Kinematik
zusammen mit den Linearachsen zu programmieren. Nach der Positionierung der
Rundachsen mussen die Linearachsen des Dreiflachlers programmiert werden.

Aktivieren der Tisch-Kinematik mit der Option TIP=1, dadurch werden die
WerkzeugspitzenmalRe ohne Drehung des Koordinatensystems angezeigt, d. h. mit
Achsen parallel zum Maschinenbezugssystem.

Die Aktivierung der Funktionen #RTCP, #TLC und #TOOL ORI muss stets nach der Wahl
einer Kinematik erfolgen.

Der Kinematikwechsel ist nicht gestattet, wenn Funktion #RTCP oder #TLC aktiv ist.

Die von der CNC standardmaRig angenommene Kinematik (beim Einschalten, nach
Ausfihrung von M02, M30 oder nach Reset) hangt von der OEM-Konfiguration
(Parameter KINID) ab.

Der TIP-Befehl, den der CNC standardmaRig tUbernimmt (beim Einschalten, nach
Ausfihrung von M02, M30 oder nach Reset), hangt von der OEM-Konfiguration ab
(Parameter KINTIP).

Verhalten der Koordinatensysteme.

AKTIVIERUNG VON KINEMATIKEN (#KIN ID).

FAGOR

AUTOMATION

CNCelite
8060 8065

REF: 2508
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AKTIVIERUNG VON KINEMATIKEN (#KIN ID).

FAGOR

AUTOMATION

2.1

Ubersicht iiber die Variablen.

Auf die folgenden Variablen kann aus (PRG) dem Werkstiickprogramm, aus dem Modus
MDI/MDA, von der SPS und (INT) von einer externen Anwendung aus zugegriffen werden.
Die Tabelle gibt fiir jede Variable an, ob ein Lesezugriff (R) oder ein Schreibzugriff (W)
maoglich ist. Der Zugriff auf die Variablen von der SPS aus, sowohl zum Lesen als auch zum
Schreiben, erfolgt synchron. Der Zugriff auf die Variablen vom Werkstlickprogramm aus
fuhrt zur Rickgabe des Werts der Vorbereitung der Satze (die Vorbereitung wird nicht

gestoppt), sofern nicht anderweitig vorgegeben.

Variablen.

(V.)I[ch].G.KINTYPE

Kinematik —Typ.

Wenn es keine aktive Kinematik gibt, hat die Variable den Wert 0.
Einheiten. -.

(V.)[ch].G.KINIDMODE
Wert des TIP-Befehls der aktiven Kinematik. Diese Variable gibt einen
der folgenden Werte zuriick.
0: TIP=0.
1: TIP=1.
Einheiten. -.

(V.)[ch].G.NKINAX
Anzahl Achsen der aktiven Kinematik.

PRG
R

R(*)

PLC INT
R R
R R
R R

Einheiten. -.
(*) Die CNC wertet die Variable wéhrend der Ausfiihrung aus (die Vorbereitung der Sétze wird
gestoppt).
Syntax.
-ch- Kanalzahl.
V.[2].G.KINTYPE Kinematik —Typ.
V.[2].G.KINIDMODE Wert des TIP-Befehls der aktiven Kinematik.
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3 Definition von geneigten Ebenen (#CS / #ACS).

Es gibt zwei Arten von Koordinatensystemen; Bearbeitung (#CS) und Aufspannung (#ACS).
Beide Anweisungen benutzen das gleiche Programmierformat und kénnen unabhangig
voneinander oder gemeinsam eingesetzt werden.

Z

Ubersicht tiber die Variablen.

DEFINITION VON GENEIGTEN EBENEN (#CS / #ACS).

Programmierungsoptionen.

Befehl. Bedeutung.

#ACS {parameter} Definition einer neuen geneigten Ebene (ersetzt die aktive Ebene).
#CS {parameter}

#ACS ADD {parameter} Hinzufligen der neuen geneigten Ebene zur aktiven Ebene.
#CS ADD {parameter}

#ACS OFF Léschen der aktiven geneigten Ebene.

#CS OFF

#ACS{id} SAVE Speichern der aktiven geneigten Ebene.

#CS{id} SAVE

#ACS{id} ON Laden einer gespeicherten geneigten Ebene.

#CS{id} ON

Uberlegungen zu beiden Funktionen.

Bei aktivem Easyplane (Parameter EASYPLANE) bleibt die geneigte Ebene nach einem
Reset und nach Ausfiihrung von M02 oder M30 aktiv. Beim Einschalten behalt die CNC das
Koordinatensystem bei oder hebt es auf, wie vom OEM definiert (Parameter CSCANCEL). FAGOR

AUTOMATION

CNCelite
8060 8065

REF: 2508
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3.1 Drehung um die Koordinatenachsen.

Modus zur Definition einer geneigten Ebene durch Drehungen um ein Koordinatensystem.
Die Definition der Ebene lasst maximal drei Drehungen zu. Die Programmierreihenfolge der
Drehungen (RX, RY und RZ) definiert die Drehreihenfolge der Ebene. Es kénnen mehrere
Drehungen um dieselbe Achse programmiert werden.

<

rs /,
{ .

Drehung um die Koordinatenachsen.

Die Ebene wird mit zwei Drehungen erzeugt, zuerst um die X-Achse und dann um die neue Y-Achse.

DEFINITION VON GENEIGTEN EBENEN (#CS / #ACS).

Programmierung.

Muss alleine im Satz programmiert werden.

Programmierformat.

Das Programmierformatist das Folgende; zwischen Schlisseln werden Variablen angezeigt
und zwischen eckigen Klammern werden die angezeigt, die optional sind.

#CS
<ADD>
<X{ursprung}> <Y{ursprung}> <Z{ursprung}>
<RX{drehung}> <RY{drehung}> <RZ{drehung}>

ADD Hinzufiigen der neuen Ebene zur aktiven Ebene.
Optional; wenn nicht programmiert, ersetzt die neue Ebene die vorherige.
X{ursprung} Ursprung der Ebene auf den ersten drei Achsen des Kanals; X fir die erste
Y{ursprung} Achse (Abszisse), Y firr die zweite Achse (Ordinate) und Z fiir die dritte Achse
z{ursprung} (rechtwinklig zur Ebene).
B Optional; Programmierung nur der notwendigen Koordinaten.
AFUQE;ATIOOF RX{drehung } Drehung der Achsen: RX um die X-Achse, RY um die Y-Achse und RZ um
RY{drehung} die Z-Achse. Die Programmierreihenfolge legt die Reihenfolge der
RZ{drehung} Achsendrehung fest. Die Drehachse kann wiederholt werden.
. Optional; Programmierung nur die notwendigen Drehungen.
CNCelite P 9 9 9 9
8060 8065
REF: 2508
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#CS X20 Z-70 RX45 RY10
(Ursprung der Ebene in X20 Y-70)
(Erste Drehung um 45° um die X-Achse)
(Zweite Drehung um 10° um die neue Y'-Achse)

#CS ADD Z40 RZ30 RY10 RZ20
(Aktiven Plan @ndern)
(Ursprung der Ebene in Z40)
(Erste Drehung um 30° um die Z-Achse)
(Zweite Drehung um 10° um die neue Y'-Achse)
(Dritte Drehung um 20° um die Z'-Achse)

#CS ADD X100
(Hinzufligen einer Verschiebung in X)

#CS ADD RY30
(Hinzuftgen einer Drehung in Y)

Drehung um die Koordinatenachsen.

DEFINITION VON GENEIGTEN EBENEN (#CS / #ACS).

FAGOR

AUTOMATION

CNCelite
8060 8065

REF: 2508




Winkel der Projektion der Ebene auf die Achsen.

DEFINITION VON GENEIGTEN EBENEN (#CS / #ACS).

FAGOR

AUTOMATION

CNCelite
8060 8065

REF: 2508

EASYPLANE.

3.2 Winkel der Projektion der Ebene auf die Achsen.

Modus zur Definition einer geneigten Ebene durch Projektion ihrer Winkel auf die
Koordinatenachsen. Die Definition der Ebene ermdglicht die Programmierung von zwei der
drei moglichen Projektionswinkel (PX, PY und PZ).

Projektion von Winkeln auf die Y- und Z-Achse. Ausrichtung der Y-Achse an der Kante.

Programmierung.

Muss alleine im Satz programmiert werden.

Programmierformat.

Das Programmierformatist das Folgende; zwischen Schlisseln werden Variablen angezeigt
und zwischen eckigen Klammern werden die angezeigt, die optional sind.

#CS
<ADD>

<X{ursprung}> <Y{ursprung}> <Z{ursprung}>
<PX{winkel}> <PY{winkel}> <PzZ{winkel}>

<Q{drehung}>
<ALIGNX/ALIGNY>
ADD Hinzufligen der neuen Ebene zur aktiven Ebene.
Optional; wenn nicht programmiert, ersetzt die neue Ebene die vorherige.
X{ursprung} Ursprung der Ebene auf den ersten drei Achsen des Kanals; X fir die erste
Y{ursprung} Achse (Abszisse), Y flir die zweite Achse (Ordinate) und Z flir die dritte Achse
z{ursprung} (rechtwinklig zur Ebene).
Optional; Programmierung nur der notwendigen Koordinaten.
PX{winkel} Winkel der Ebenenprojektion; PX auf der X-Achse, PY auf der Y-Achse und
PY{winkel} PZ auf der Z-Achse.
PZ{winkel} Optional; Programmierung nur der notwendigen Projektionen (maximal 2).
Q{drehung} Koordinatendrehung um Z' der Ebene.
Optional; voreingestellt, 0.
ALIGNX Achse der Ebene (X' Y'), die auf die Kante ausgerichtet ist. Verwenden Sie
ALIGNY die folgenden Befehle.
ALIGNX: Ausrichtung’der X’-Achse.
ALIGNY: Ausrichtung der Y’- Achse.
Optional; voreingestellt, ALIGNX.
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#CS X100 PX20 PY30
(Ursprung der Ebene in X100)
(Winkel von 20° auf der X-Achse)
(Angulo del 30° sobre el eje Y)

Winkel der Projektion der Ebene auf die Achsen.

DEFINITION VON GENEIGTEN EBENEN (#CS / #ACS).

FAGOR

AUTOMATION

CNCelite
8060 8065

REF: 2508
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Ebene, die durch drei Punkte definiert ist.

DEFINITION VON GENEIGTEN EBENEN (#CS / #ACS).

FAGOR

AUTOMATION

CNCelite
8060 8065

REF: 2508

.32.

3.3

EASYPLANE.

Ebene, die durch drei Punkte definiert ist.

Modus zur Definition einer Ebene durch drei Punkte. Zunachst miissen die drei Punkte, die
die Ebene bestimmen, programmiert und dann die Ebene aktiviert werden.

» X’-Achse positiv: Richtung von P1 nach P2.
* Y’-Achse positiv: Senkrecht zu X' und in Richtung P3.

» Z’-Achse positiv: Senkrecht zu X'und Y', in der Richtung, die ein positives Dreieck X'Y'Z'
definiert.

\\t)

Programmierung.

Jede Anweisung einzeln im Block programmieren.

Programmierformat.

Das Programmierformatist das Folgende; zwischen Schliisseln werden Variablen angezeigt
und zwischen eckigen Klammern werden die angezeigt, die optional sind.

#CS P1 X{position} Y{position} Z{position}
#CS P2 X{position} Y{position} Z{position}
#CS P3 X{position} Y{position} Z{position}

P1 Zu definierender Punkt. Verwenden Sie die folgenden Befehle.
P2 P1: Erster Punkt.
P3 P2: Zweiter Punkt.

P3: Dritter Punkt.
X{position} Position des Punktes; X flr die erste Achse (Abszisse), Y fir die zweite
Y{position} Achse (Ordinate) und Z fir die dritte Achse (senkrecht zur Ebene).
Z{position}

#CS <ADD> <X{ursprung}> <Y{ursprung}> <Z{ursprung}> M3P <Q{drehung}>

ADD Hinzufiigen der neuen Ebene zur aktiven Ebene.
Optional; wenn nicht programmiert, ersetzt die neue Ebene die vorherige.

X{ursprung} Ursprung der Ebene auf den ersten drei Achsen des Kanals; X fiur die erste
Y{ursprung} Achse (Abszisse), Y fiir die zweite Achse (Ordinate) und Z fiir die dritte Achse
z{ursprung} (rechtwinklig zur Ebene).

Optional; Programmierung nur der notwendigen Koordinaten.
M3P Ebene, die durch drei Punkte definiert ist.
Q{drehung} Koordinatendrehung um Z' der Ebene.

Optional; voreingestellt, 0.
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#CS P1 X100 YO Z-10
#CS P2 X45 Y15 720
#CS P3 X0 YO 20
(Definition der drei Punkte, die die Ebene definieren)
#CS M3P
(Aktivierung der Ebene)

Ebene, die durch drei Punkte definiert ist.

DEFINITION VON GENEIGTEN EBENEN (#CS / #ACS).

FAGOR

AUTOMATION

CNCelite
8060 8065

REF: 2508



Senkrecht zum Werkzeug stehende Ebene.

DEFINITION VON GENEIGTEN EBENEN (#CS / #ACS).

FAGOR

AUTOMATION

CNCelite
8060 8065

REF: 2508

.34
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Senkrecht zum Werkzeug stehende Ebene.

Dieser Modus definiert eine geschwenkte Ebene, die senkrecht zur Werkzeugachse steht.
Die neue Arbeitsebene tbernimmt die Orientierung des Werkzeugkoordinatensystems.

-
~

-
~

S

Ebene, die senkrecht zum Werkzeug steht und an der X-Achse ausgerichtet ist.

Programmierung.

Muss alleine im Satz programmiert werden.

Programmierformat.

Das Programmierformatist das Folgende; zwischen Schlisseln werden Variablen angezeigt
und zwischen eckigen Klammern werden die angezeigt, die optional sind.

#CS
<ADD>
<X{ursprung}> <Y{ursprung}> <Z{ursprung}>
T
<Q{drehung}>
<ALIGNX/ALIGNY>
ADD Hinzufiigen der neuen Ebene zur aktiven Ebene.
Optional; wenn nicht programmiert, ersetzt die neue Ebene die vorherige.
X{ursprung} Ursprung der Ebene auf den ersten drei Achsen des Kanals; X fir die erste
Y{ursprung} Achse (Abszisse), Y fiir die zweite Achse (Ordinate) und Z fiir die dritte Achse
z{ursprung} (rechtwinklig zur Ebene).
Optional; Programmierung nur der notwendigen Koordinaten.
T Senkrecht zum Werkzeug stehende Ebene.
Q{drehung} Koordinatendrehung um Z' der Ebene.
Optional; voreingestellt, 0.
ALIGNX Achse der Ebene (X' Y'"), die auf die Kante der Maschine ausgerichtet ist.
ALIGNY Verwenden Sie die folgenden Befehle.
ALIGNX: Ausrichtung der X’-Achse der Ebene mit der X-Achse der
Maschine.
ALIGNY: Ausrichtung der Y’-Achse der Ebene mit der Y-Achse der
Maschine.
Optional; voreingestellt, ALIGNX.
#CS X100 T

(Ursprung der Ebene in X100)
(Der Befehl T gibt an, dass die Ebene senkrecht zum Werkzeug steht)



3.5 Deaktivierung der aktiven geneigten Ebene.

Wenn die geneigte Ebene deaktiviert wird, stellt die CNC-Steuerung das Koordinatensystem
parallel zu den Maschinenachsen wieder her. Die CNC-Steuerung verandert nicht die
Position des Werkstlcknullpunkts.

Programmierung.

Jede Anweisung einzeln im Block programmieren.

Programmierformat.

Das Programmformat ist folgendes.
#CS OFF

#CS OFF

3.6 Speichern der aktiven geneigten Ebene.

Die CNC-Steuerung kann bis zu flinf geneigte Ebenen speichern. Die gespeicherten Ebenen
werden nach M30, Reset oder Abschaltung geléscht.

Programmierung.

Jede Anweisung einzeln im Block programmieren.

Programmierformat.

Das Format der Programmierung ist das Folgende; zwischen Schlisseln werden die
Variablen angezeigt.

#CS{id} SAVE

DEFINITION VON GENEIGTEN EBENEN (#CS / #ACS).

{id} Kennung oder Zeichnungsnummer (von 1 bis 5).
SAVE Speichern der geneigten Ebene.
#CS1 SAVE

Speichern der aktiven geneigten Ebene mit id=1)

#CS[P1] SAVE
(Speichern der aktiven geneigten Ebene)
(Der Wert von P1 gibt die ID der Ebene an.)

3.7 Laden einer zuvor gespeicherten geneigten Ebene.

Programmierung.

Jede Anweisung einzeln im Block programmieren.

Programmierformat.

Das Format der Programmierung ist das Folgende; zwischen Schlisseln werden die FAGOR
Variablen angezeigt. AUTOMATION
#Cs{id}

{id} Kennung oder Zeichnungsnummer (von 1 bis 5).

#CS1

(Laden der mit mit id=1 gespeicherten geneigten Ebene)
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DEFINITION VON GENEIGTEN EBENEN (#CS / #ACS).

FAGOR

AUTOMATION

—

3.8

Ubersicht iiber die Variablen.

Auf die folgenden Variablen kann aus (PRG) dem Werkstiickprogramm, aus dem Modus
MDI/MDA, von der SPS und (INT) von einer externen Anwendung aus zugegriffen werden.
Die Tabelle gibt fiir jede Variable an, ob ein Lesezugriff (R) oder ein Schreibzugriff (W)
maoglich ist. Der Zugriff auf die Variablen von der SPS aus, sowohl zum Lesen als auch zum
Schreiben, erfolgt synchron. Der Zugriff auf die Variablen vom Werkstlickprogramm aus
fuhrt zur Rickgabe des Werts der Vorbereitung der Satze (die Vorbereitung wird nicht

gestoppt), sofern nicht anderweitig vorgegeben.

Definition von geneigten Ebenen (#CS / #ACS).

Variable.

(V.)Ich].GACSX
(V.)Ich].GACSY
(V.)Ich].G.ACSZ

Verschiebung der aktiven #ACS-Ebene in den XYZ-Achsen.

Einheiten (PRG): 1 (mm) | 1 (inch).

(V.)[ch].G. ACSRX

(V.)[ch].G.ACSRY

(V.)[ch].G.ACSRZ

Drehung der aktiven #ACS-Ebene in den XYZ-Achsen.
Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.CSX
(V.)[ch].G.CSY
(V.)[ch].G.CSZ

Verschiebung der aktiven #CS-Ebene in den XYZ-Achsen.

Einheiten (PRG): 1 (mm) | 1 (inch).

(V.)[ch].G.CSRX

(V.)[ch].G.CSRY

(V.)[ch].G.CSRZ

Drehung der aktiven #CS-Ebene in den XYZ-Achsen.
Einheiten (PRG): 1 (°).

Syntax.
-ch- Kanalzahl.

Werkzeug senkrecht zur Ebene (#TOOL ORI).

Variable.

(V.)[ch].G.TOOLORIERR1

Positionierungsfehler der Hirth-Achse (Lésung 1).
Einheiten (PRG): 1 (mm) | 1 (inch).
(V.)[ch].G.TOOLORIERR2

Positionierungsfehler der Hirth-Achse (Losung 2).
Einheiten (PRG): 1 (mm) | 1 (inch).
(V.)[ch].G.TOOLORISOL1

Glltige TOOLORI-L6ésung (Lésung 1).
Einheiten. -.

(V.)[ch].G.TOOLORISOL2
Glltige TOOLORI-Lésung (Losung 2).
Einheiten. -.

(V.)[ch].G.ACTPOSLIM1
Positives Begrenzungsmal der ersten Kanalachse.
Einheiten (PRG): 1 (mm) | 1 (inch).

(V.)[ch].G.ACTPOSLIM2
Positives Begrenzungsmal} der zweiten Kanalachse.
Einheiten (PRG): 1 (mm) | 1 (inch).

(V.)[ch].G. ACTPOSLIM3
Positives Begrenzungsmal} der dritten Kanalachse.
Einheiten (PRG): 1 (mm) | 1 (inch).

Syntax.
-ch- Kanalzahl.

PRG
R

PRG

PLC

PLC

INT

INT



Werkzeug senkrecht zur Ebene (#TOOL ORI).

Der Anweisung #TOOL ORI ist eine Unterroutine (Parameter TOOLORISUB) zugeordnet, in der die
Positionierungsstrategie und die Bewegungen zum Positionieren des Werkzeugs definiert sind. Diese
Unterroutine kann vom OEM konfiguriert werden. In diesem Handbuch wird die Programmierung zur
Verwendung des von Fagor bereitgestellten Unterprogramms erldutert. Lesen Sie im Handbuch der
Maschine nach, welche Anderungen der OEM in Bezug auf die Programmierung dieser Unterroutine
vorgenommen hat.

Die Anweisung #TOOL ORI gestattet die senkrechte Positionierung des Werkzeugs zur
Arbeitsebene. Die Ausrichtung der Achsen flihrt zu zwei mdglichen Lésungen fir die
Anordnung der Drehachsen. Diese Anweisung erméglicht es, die anzuwendende Lésung
auszuwahlen.

Programmierung.

Muss alleine im Satz programmiert werden.

Programmierformat.

Das Programmierformatist das Folgende; zwischen Schlusseln werden Variablen angezeigt
und zwischen eckigen Klammern werden die angezeigt, die optional sind.

#TOOL ORI <O{l6sung}> <R{rickzugsweg}> <S{selectOri}> <E{hirth}> <L{lange}>

O{lésung} Lésung fir die Positionierung, abhangig von der Bewegung der
Hauptdrehachse. Folgenden Werte verwenden.
0: Auf dem kirzesten Weg.
1: Hauptdrehachse auf dem kirzesten Weg, in positiver Richtung.
2: Hauptdrehachse auf dem kurzesten Weg, in negativer Richtung.
3: Hauptdrehachse auf dem langsten Weg, in positiver Richtung.
4: Hauptdrehachse auf dem langsten Weg, in negativer Richtung.
5: Erste Losung (geringere Bewegung der Hauptdrehachse).
6: Zweite Losung (gréRere Bewegung der Hauptdrehachse).
Optional; wenn nicht programmiert, Wert = 0.

WERKZEUG SENKRECHT ZUR EBENE (#TOOL ORI).

R{rlickzugsweg} Rickzugsweg des Werkzeugs vor der Ausrichtung, wenn kein RTCP
vorhanden ist. Bei Wert O wird bis zur Hubgrenze gefahren. Wenn nur R
programmiert ist, Wert 0.
Optional; wenn nicht programmiert, keine Ruckfahrt.

S{selectOri} Auswahl der Drehachsen, die das Werkzeug ausrichten.
0: Beide Spindelachsen.
1: Erste Spindelachse / Erste Achse des Tisches.
2: Erste Spindelachse / Zweite Achse des Tisches.
3: Zweite Spindelachse / Erste Achse des Tisches.
4: Zweite Spindelachse / Zweite Achse des Tisches.
5: Beide Achsen des Tisches.
6: Beide Spindelachsen, unter Beriicksichtigung der Position des
Tisches.
Optional; wenn nicht programmiert, Wert = 0.

E{hirth} Positionierfehler fur Hirth-Achsen.
Optional; wenn nicht programmiert, 0.015 mm.

L{lange} Vergréflerung der Werkzeuglange, so dass der RTCP in diesem Abstand
von der Werkzeugspitze schwenkt. Bei einem Wert von 0 dreht sich das
Werkzeug um seine Spitze.
Optional; wenn nicht programmiert, Wert = 0. FAGOR

AUTOMATION

#TOOL ORI R20
(Werkzeug senkrecht zur geneigten Ebene)
(Das Werkzeug bewegt sich 20 mm zurick, bevor es ausgerichtet wird)

Auswahl der Drehachsen, die das Werkzeug ausrichten (Befehl S).

Die maximale kinematische 52 weist zwei Drehachsen in der Spindel und zwei Drehachsen
auf den Tisch, was bedeutet, dass es bis zu 4 Drehachsen sein, um das Werkzeug auf dem
Werkstiick zu fihren. Dieses Urteil ermdglicht die Wahl der Drehachsen, die zur Ausrichtung
des Werkzeugs verwendet werden sollen.
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Programmierbeispiel (1).

#CS X0 YO Z20 RX30
(Schiefe Ebene definieren)

#TOOL ORI R20
(Werkzeug senkrecht zur geneigten Ebene)

G90 GO X60 Y20 Z3
(Positionierung auf Punkt P1)

F1000 S300 M3

G81 z5113
(Bohrzyklus)

GO G90 X120 Y20
(Positionierung auf Punkt P2)
(Bohren)

GO0 G90 X120 Y120
(Positionierung auf Punkt P3)
(Bohren)

GO G90 X60 Y120
(Positionierung auf Punkt P4)
(Bohren)

G80

GO0 Z50
(Rucklauf)

M30

Ubersicht tiber die Variablen.

WERKZEUG SENKRECHT ZUR EBENE (#TOOL ORI).

FAGOR

AUTOMATION

CNCelite
8060 8065

REF: 2508



EASYPLANE.

Programmierbeispiel (2).

F1000 S300 M3
; ¥** Bohren P1 ***
#CS X0 YO Z20 RY-30
(Schiefe Ebene definieren)
#TOOL ORI R20
(Werkzeug senkrecht zur geneigten Ebene)
(Das Werkzeug bewegt sich 20 mm zurick.)
G1 G90 X20 Y20 225
(Verschiebung zu Punkt P1 und Z25)
G81 z51-18
(Bohrzyklus)
G80
(Festzyklus beenden)
; ¥** Bohren P2 **x*
#CS ADD X50 RY30
(Inrementelle geneigte Ebene definieren)
#TOOL ORI R20
(Werkzeug senkrecht zur geneigten Ebene)
(Das Werkzeug bewegt sich 20 mm zurick.)
G1 G90 X0 225
(Ubertragung auf die Punkte P2 und Z25)
G81 z51-18
G80
; ¥** Bohren P3 ***
#CS ADD RY-30
#CS ADD X30 RY-10
(Inrementelle geneigte Ebene definieren)
#TOOL ORI R20
(Werkzeug senkrecht zur geneigten Ebene)
(Das Werkzeug bewegt sich 20 mm zurick.)
G1 G90 X0 z25
(Verschiebung zu Punkt P3 und Z25)
G81 z51-18
G80

#CS OFF
(Schiefe Ebene stornieren)
M30

Ubersicht tiber die Variablen.

WERKZEUG SENKRECHT ZUR EBENE (#TOOL ORI).

FAGOR

AUTOMATION

CNCelite
8060 8065

REF: 2508




WERKZEUG SENKRECHT ZUR EBENE (#TOOL ORI).

FAGOR

AUTOMATION
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Ubersicht iiber die Variablen.

Auf die folgenden Variablen kann aus (PRG) dem Werkstiickprogramm, aus dem Modus
MDI/MDA, von der SPS und (INT) von einer externen Anwendung aus zugegriffen werden.
Die Tabelle gibt fiir jede Variable an, ob ein Lesezugriff (R) oder ein Schreibzugriff (W)
maoglich ist. Der Zugriff auf die Variablen von der SPS aus, sowohl zum Lesen als auch zum
Schreiben, erfolgt synchron. Der Zugriff auf Variablen aus dem Teilprogramm gibt den Wert

der Vorbereitung der Satze zuriick (halt die Vorbereitung nicht an).

Variablen.

(V.)[ch].G.POSROTF
Aktuelle Position der ersten Kinematik-Rundachse.
Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.POSROTS
Aktuelle Position der zweiten Kinematik-Rundachse.
Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.POSROTT
Aktuelle Position der dritten Kinematik-Rundachse.
Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.POSROTO
Aktuelle Position der vierten Kinematik-Rundachse.
Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.TOOLORIF1

Position (Maschinenkoordinaten) von der ersten Drehachse fir die
Positionierung des Werkzeugs senkrecht zu der geneigten Ebene
besetzt werden, nach der Lésung 1.

Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.TOOLORIS1

Position (Maschinenkoordinaten) von der zweiten Drehachse fiir die
Positionierung des Werkzeugs senkrecht zu der geneigten Ebene
besetzt werden, nach der Lésung 1.

Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.TOOLORIT1

Position (Maschinenkoordinaten) von der zweiten Drehachse fiir die
Positionierung des Werkzeugs senkrecht zu der geneigten Ebene
besetzt werden, nach der Lésung 1.

Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.TOOLORIO1

Position (Maschinenkoordinaten) von der vierten Drehachse fur die
Positionierung des Werkzeugs senkrecht zu der geneigten Ebene
besetzt werden, nach der Lésung 1.

Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.TOOLORIF2

Position (Maschinenkoordinaten) von der ersten Drehachse fir die
Positionierung des Werkzeugs senkrecht zu der geneigten Ebene
besetzt werden, nach der Lésung 2.

Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.TOOLORIS2

Position (Maschinenkoordinaten) von der zweiten Drehachse fiir die
Positionierung des Werkzeugs senkrecht zu der geneigten Ebene
besetzt werden, nach der Lésung 2.

Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.TOOLORIT2

Position (Maschinenkoordinaten) von der zweiten Drehachse fiir die
Positionierung des Werkzeugs senkrecht zu der geneigten Ebene
besetzt werden, nach der Lésung 2.

Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.TOOLORIO2

Position (Maschinenkoordinaten) von der vierten Drehachse fiir die
Positionierung des Werkzeugs senkrecht zu der geneigten Ebene
besetzt werden, nach der Lésung 2.

Einheiten (PRG): 1 (°).

Syntax.
-ch- Kanalzahl.

PRG
R/wW

R/wW

R/W

R/wW

PLC
R/W

R/wW

R/W

R/W

INT
R/W

R/W

R/W

R/W



5 5-Achsen-Bearbeitung mit RTCP (Rotating Tool Center Point).

Der RTCP stellt einen Langenausgleich im Raum dar, der es ermdglicht, die Position der
Werkzeugspitze in jeder Position der Kinematik zu kennen. Die CNC-Steuerung verfiigt iber
zwei Arten von RTCP.

Derdynamische RTCP fuhrt die Bewegungen der Kinematik an der Werkzeugspitze aus.
Die CNC-Steuerung interpoliert die Achsen, die erforderlich sind, um die Position der
Werkzeugspitze auf dem Werkstlick beizubehalten.

Der statische RTCP fiihrt die Bewegungen der Kinematik aus, ohne die Werkzeugspitze
zu berticksichtigen oder die Ubrigen Achsen zu interpolieren. Die CNC aktualisiert die
Abmessungen der Werkzeugspitze unter Berucksichtigung der Position der
Drehachsen. Wenn die Position der Drehachsen der Kinematik ge&ndert wird, muss der
RTCP neu programmiert werden, um die Bemafllungen zu aktualisieren.

Uberlegungen zur RTCP-Funktion

Fir das Arbeiten mit RTCP-Transformation miss die Achsen X, Y, Z definiert sein, den
aktiven Dreiflachner bilden und linear sein. Diese Achsen kdnnen Gantry-Achse sein.

Mit der Umwandlung RTCP aktiv sind zuldssig Nullpunktverschiebungen (G54-G59,
G159) und Koordinatenvoreinstellungen (G92).

Mit der Umwandlung RTCP sind aktiven Bewegungen und kontinuierliche inkrementalle
Jog und Handrad zulassig.

Bei aktivierter RTCP Umwandlung, lasst die CNC nur eine Suche nach der
Maschinenreferenz (G74) der Achsen zu, die nicht in der RTCP enthalten sind.

Die RTCP-Funktion kann nicht angewahlt werden, wenn die Funktion TLC aktiv ist.

Bei RTCP-Umwandlung aktiv, 1asst die CNC keine Anderung der aktivierten Kinematik
(#KIN D) zu.

Bei aktivierter TLCP-Transformation, erlaubt die CNC nicht, die Softwarebegrenzungen
(G198/G199) zu andern.

Der RTCP lasst keine C-Achsen-Operationen zu (#FACE, #CYL).

Empfohlener Programmierbefehl.

Beim Arbeiten mit schiefen Ebenen und RTCP-Transformation wird empfohlen, folgender
Programmierreihenfolge zu folgen: ZweckmaRigerweise wird zuerst die RTCP-
Transformation aktiviert, da sie die Orientierung des Werkzeug ohne Anderung der Position
gestattet, die dessen Spitze einnimmt.

#RTCP ON

(RTCP-Transformation aktivieren)

#CS ON

(Die geneigte Ebene aktivieren)

#TOOL ORI

(Positionieren des Werkzeugs senkrecht auf der Ebene)

G_X_Y_2Z_

(Bearbeitung der geneigten Ebene)

#CS OFF

(Schiefe Ebene stornieren)

#RTCP OFF

(RTCP-Transformation deaktivieren)

M30

(Werkstlickprogrammende)

5-ACHSEN-BEARBEITUNG MIT RTCP (ROTATING TOOL

FAGOR

AUTOMATION
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Ubersicht tiber die Variablen.

5-ACHSEN-BEARBEITUNG MIT RTCP (ROTATING TOOL

FAGOR

AUTOMATION

CNCelite
8060 8065

REF: 2508
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EASYPLANE.

Dynamischer/statischer RTCP in Spindelstockkinematiken.

Statischer RTCP.

RTCP dynamisch.

Dynamischer/statischer RTCP in Tischkinematiken.

Statischer RTCP.

RTCP dynamisch.

Dynamische/statischer RTCP in gemischten Kinematiken.

Statischer RTCP.

RTCP dynamisch.




5.1 Statischen/dynamischen RTCP aktivieren.

Die Anweisung #RTCP ON aktiviert das RTCP. Bei Spindel+Tisch-Kinematiken definiert
diese Anweisung den zu verwendenden Teil der Kinematik (Tisch oder Spindel) und den Typ
des RTCP (statisch oder dynamisch).

Programmierung.

Muss alleine im Satz programmiert werden.

Programmierformat.

Das Programmierformatist das Folgende; zwischen Schliisseln werden Variablen angezeigt
und zwischen eckigen Klammern werden die angezeigt, die optional sind.

#RTCP ON
#RTCP ON [CLEAR]
#RTCP ON [<HEAD=ST/DYN/OFF> <, TABLE=ST/DYN/OFF><, COROT=ROT/FIX>]

CLEAR Aktivierung des RTCP gemaR den in den Maschinenparametern (TDATA)
festgelegten Werten.

HEAD Behandlung der Spindelkinematik.
HEAD=ST: Statische RTCP-Bearbeitung mit der Position der Spindelrotoren
zum Zeitpunkt der Programmierung.
HEAD=DYN: Dynamische RTCP-Bearbeitung, bei der die Werkzeugspitze auf
dem Werksttick bleibt, wenn die Spindel ausgerichtet wird.
HEAD=OFF: Die Position der Spindel wird nicht berlicksichtigt.

TABLE Behandlung der Kinematik des Tisches.
TABLE=ST: Statische RTCP-Bearbeitung mit der Position der Rundtische zum
Zeitpunkt der Programmierung.

TABLE=DYN: Dynamische RTCP-Bearbeitung, bei der die Werkzeugspitze auf
dem Werkstlick bleibt, wenn der Tisch orientiert wird.

TABLE=OFF: Die Position des Tisches wird nicht berlcksichtigt.

COROT COROT=ROT (o0 1): Drehen Sie das Werkstiick-Koordinatensystem durch
Drehen des Tisches.
COROT=FIX (o 0): Drehen Sie das Werkstlickkoordinatensystem nicht, wenn
Sie den Tisch drehen.

5-ACHSEN-BEARBEITUNG MIT RTCP (ROTATING TOOL

#RTCP ON
(Aktivieren Sie die RTCP)
(Die CNC pflegt die neueste Programmierung)
#RTCP ON [CLEAR]
(Aktivierung des RTCP gemaB den in den Maschinenparametern definierten Werten)

#RTCP ON [HEAD=DYN, TABLE=OFF]
(Dynamische RTCP-Verarbeitung in der Spindelkinematik)
(Die Position des Tisches wird nicht berticksichtigt.)

Bemerkungen.

+ Die Aktivierung der Kinematik mit geparkten Achsen ist erlaubt, wenn diese nicht an den
programmierten RTCP-Parametern beteiligt sind.

+ Beistatischem RTCP aktualisiertdie CNC die Spitzenabmessungen nur, wenn der RTCP
nach der Orientierung der Kinematik neu programmiert wird.

» Bei der Aktivierung der Kinematik mit #KIN ID [TIP] ist eine Neuprogrammierung der 5&%95
#KIN ID [TIP] nach einer Drehung der Rundachsen nur dann erforderlich, wenn die
Rundachsen manuell sind.
Eigenschaften der Funktion und Einfluss des Resets, des
Ausschaltens und der Funktion M30.
Beim Einschalten, nach der Ausfiihrung von M02 oder M30 und nach einem Notfall oder
einem Reset halt die CNC den RTCP aktiv.
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Statischen/dynamischen RTCP aktivieren.

5-ACHSEN-BEARBEITUNG MIT RTCP (ROTATING TOOL

FAGOR

AUTOMATION

CNCelite
8060 8065

REF: 2508
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EASYPLANE.

Beispiel. Linearinterpolation unter fester Beibehaltung der
Werkzeugorientierung.

=0 B-45
Y '
)
(30,90)
Z \tz)z,

G90 GO1 X30 Z90
#RTCP ON
(Aktivierung von RTCP)
GO01 X100 Z20 B-60
(Verschiebung zum Punkt X100 Z20 und Werkzeugorientierung auf -45°)
(Die CNC-Steuerung interpoliert die X-, Z- und B-Achsen wéhrend der Bewegung)
GO01 X170 z90
(Verschiebung zum Punkt X170 Z90)
(Das Werkzeug behdlt den Winkel wahrend der Bahn bei)
G01 X170 2120 BO
(Entfernen des Werkzeugs und Ausrichten des Werkzeugs auf 0°)
#RTCP OFF
(Deaktivierung des RTCP)



EASYPLANE.

Beispiel. Kreisinterpolation mit dem senkrecht zum
Bahnverlauf stehenden Werkzeug.

BO BO

;2_)
(30,90)

—RRs
B-90 0.5 (100,20)

G18 G90 GO1 X30 Z90

(Auswahl der Ebene ZX (G18))
#RTCP ON

(Aktivierung von RTCP)
GO01 X100 zZ20 B-90

(Verschiebung zum Punkt X100 Z20 und Werkzeugorientierung auf -90°)

(Die CNC-Steuerung interpoliert die X-, Z- und B-Achsen wahrend der Bewegung)
G03 X170 Z90 170 KO BO

(Kreisinterpolation zum Punkt X170 Z90)

(Werkzeug senkrecht zur Bahn)
GO01 X170 2120

(Entfernen des Werkzeugs unter Beibehaltung der Werkzeugorientierung auf 0°)
#RTCP OFF

(Deaktivierung des RTCP)

Statischen/dynamischen RTCP aktivieren.

5-ACHSEN-BEARBEITUNG MIT RTCP (ROTATING TOOL

FAGOR

AUTOMATION

CNCelite
8060 8065

REF: 2508
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EASYPLANE.

Beispiel. Bearbeitung eines Profils.

X
G18 G90
(Auswahl der Ebene ZX (G18))
#RTCP ON

(Aktivierung von RTCP)
GO01 X40 zZ0 BO F1000
(Verschiebung zum Punkt X40 Z0 mit dem auf 0° ausgerichteten Werkzeug)
X100
(Verschiebung auf X100 mit auf 0° orientiertem Werkzeug)
B-35
(Orientierung des Werkzeugs auf -35°)
X200 Z270
(Verschiebung zum Punkt X200 Z70 mit dem auf 35° ausgerichteten Werkzeug)
B90
(Orientierung des Werkzeugs auf 90°)
G02 X270 Z0 R70 BO
(Kreisinterpolation zum Punkt X270 Z0)
(Werkzeug senkrecht zur Bahn)
GO01 X340
(Verschiebung auf X340 mit auf 0° orientiertem Werkzeug)
#RTCP OFF
(Deaktivierung des RTCP)

Statischen/dynamischen RTCP aktivieren.

5-ACHSEN-BEARBEITUNG MIT RTCP (ROTATING TOOL

FAGOR

AUTOMATION

CNCelite
8060 8065

REF: 2508
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EASYPLANE.

5.2 Die RTCP deaktivieren.
Die Anweisung #RTCP OFF deaktiviert die RTCP.

Programmierung.

Muss alleine im Satz programmiert werden.

Programmierformat.

Das Programmformat ist folgendes.
#RTCP OFF

#RTCP OFF

Die RTCP deaktivieren.

5-ACHSEN-BEARBEITUNG MIT RTCP (ROTATING TOOL

FAGOR

AUTOMATION

CNCelite
8060 8065

REF: 2508
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FAGOR

AUTOMATION
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5.3

Ubersicht iiber die Variablen.

Auf die folgenden Variablen kann aus (PRG) dem Werkstiickprogramm, aus dem Modus
MDI/MDA, von der SPS und (INT) von einer externen Anwendung aus zugegriffen werden.
Die Tabelle gibt fiir jede Variable an, ob ein Lesezugriff (R) oder ein Schreibzugriff (W)
maoglich ist. Der Zugriff auf die Variablen von der SPS aus, sowohl zum Lesen als auch zum
Schreiben, erfolgt synchron. Der Zugriff auf Variablen aus dem Teileprogramm gibt den Wert
der Durchfiihrung zuriick (die Vorbereitung wird angehalten).

Variablen. PRG PLC INT

(V.)[ch].G.RTCPMODE R R R
Programmierte Optionen flir den RTCP.
Diese Variable gibt einen bindren Wert wie folgt zurlick.
» Die Bits 0 und 1 geben die fir den Spindelstock programmierte
Option an.
0: HEAD=OFF.
1: HEAD=ST.
2: HEAD=DYN (oder nicht programmiert).
» Die Bits 2 und 3 geben die fiir den Tisch programmierte Option an.
0: TABLE=OFF.
1: TABLE=ST.
2: TABLE=DYN (oder nicht programmiert).
- Die Bits 4 und 5 geben die fir das Koordinatensystem
programmierte Option an.
0: COROT=FIX.
1: COROT=ROT.
2: COROT=Nicht programmiert.
Einheiten. -.

Syntax.
-ch- Kanalzahl.



EASYPLANE.

6 Ausrichten des Maschinenkoordinatensystems auf das
Werkstiick (#CSROT).

Die Anweisung #CSROT richtet das Koordinatensystem der Maschine (ACS) am Werkstiick
aus. Bei Werkstuicken, die aufgrund ihrer Eigenschaften (Gewicht, Gré3e usw.) nur schwer
mechanisch mit den Maschinenachsen ausgerichtet werden kénnen, ermoglicht diese
Funktion die Korrektur dieser Fehlausrichtung Uber das Programm. Nachdem ein mit dem
Teil ausgerichtetes Maschinenkoordinatensystem (#ACS) definiert wurde, richtet die
Anweisung #CSROT die Kinematik an diesem Koordinatensystem aus.

Ubersicht tiber die Variablen.

Wenn es flr die Ausrichtung der Achsen zwei Lésungen gibt, wendet die CNC-Steuerung
diejenige mit dem kuirzesten Weg von der aktuellen Position aus. Diese Option kann mit der
Anweisung #DEFROT konfiguriert werden.

AUSRICHTEN DES MASCHINENKOORDINATENSYSTEMS AUF

FAGOR

AUTOMATION

CNCelite
8060 8065

REF: 2508
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6.1 Aktivierung der Werkzeugausrichtung.

Die Anweisung #CSROT aktiviert die Programmierung der Drehachsen der Kinematik im
aktiven ACS-Koordinatensystem.

Programmierung.

Muss alleine im Satz programmiert werden.

Programmierformat.

Das Programmierformatist das Folgende; zwischen Schlisseln werden Variablen angezeigt
und zwischen eckigen Klammern werden die angezeigt, die optional sind.

#CSROT <ON> <[ROTATE]>

ON Ausrichtung der Kinematik im Werkstuick-Koordinatensystem aktivieren.

ROTATE Die CNC-Steuerung richtet die Kinematik im neuen Koordinatensystem neben
dem ersten Bewegungsblock aus, auch wenn die Drehachsen nicht
programmiert sind. Optional; wenn nicht programmiert, richtet die CNC-
Steuerung die Kinematik neben dem ersten Bewegungsblock aus, in dem die
Drehachsen programmiert sind.

#CSROT
(Kinematische Ausrichtung)
(Erster Bewegungsblock, auch wenn die Drehachsen nicht programmiert sind)

#CSROT ON
(Kinematische Ausrichtung)
(Erster Bewegungsblock, auch wenn die Drehachsen nicht programmiert sind)

#CSROT [ROTATE]
(Kinematische Ausrichtung)
(Erster Bewegungsblock, in dem die Drehachsen programmiert sind)

#CSROT ON [ROTATE]
(Kinematische Ausrichtung)
(Erster Bewegungsblock, in dem die Drehachsen programmiert sind)

AUSRICHTEN DES MASCHINENKOORDINATENSYSTEMS AUF

Uberlegungen.

Diese Anweisung bleibt aktiv, bis M02 oder M30 ausgefiihrt wird, ein Reset erfolgt oder sie
deaktiviert wird (#CSROT OFF).

6.2 Setzen Sie die Werkzeugausrichtung auer Kraft.

Die Anweisung #CSROT OFF deaktiviert die Programmierung der Drehachsen der
Kinematik im aktiven ACS-Koordinatensystem.

Programmierung.
FAGOR Muss alleine im Satz programmiert werden.

AUTOMATION

Programmierformat.

Das Programmformat ist folgendes.
#CSROT OFF

#CSROT OFF
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6.3 Verwaltung von Unstetigkeiten in der Ausrichtung der Drehachsen.

Normalerweise, das Verfahren der Ausrichtung der Achsen ergeben zwei mogliche Losungen
der Positionierungsdrehachsen fiir eine gegebene Orientierung des Werkzeugs. Die CNC
wendet die eine, die auf dem kiirzesten Weg in Bezug auf die aktuelle Position ergibt.

Es wird als eine Diskontinuitét, wenn eine kleine Anderung programmierten Winkel fiihrt zu
einer groRen Anderung des Winkelsbei den rotativen Achsen durch die geneigte Ebene
definiert,. Wenn die CNC eine Diskontinuitat registriert, definiert die Anweisung #DEFROT,
wie man nach der CNC Winkeldifferenz zwischen programmiert geplant und berechnet.

Programmierung.

Muss alleine im Satz programmiert werden.

Programmierformat.

Das Programmierformatist das Folgende; zwischen Schllisseln werden Variablen angezeigt
und zwischen eckigen Klammern werden die angezeigt, die optional sind.

#DEFROT [<{Aktion},><{Kriterium},><Q{Winkel}>]

{Aktion} CNC-Aktion, Sobald eine Diskontinuitéat gefunden wird. Verwenden Sie die
folgenden Befehle.
ERROR: Einen Fehler zeigen und Ausfiihrung stoppen.
WARNING: Eine Warnung anzuzeigen und die Programmausfiihrung
unterbrechen.
NONE: Diskontinuitat ignorieren und die Ausfihrung fortsetzen.
Optional; falls nicht programmiert, letzter programmierter Wert. Bei der ersten
Ausfiihrung des Programms, nach M30 und nach einem Reset, WARNUNG.

{Kriterium} Kriterium, um die Diskontinuitat zu I6sen. Verwenden Sie die folgenden Befehle.
LOWEF: Der kiirzeste Weg von der Hauptrotationsachse, dann die
Nebenachse.

LOWS: Der kiirzeste Weg von der Nebenrotationsachse, dann die

Hauptachse.

DPOSF: Die positive Richtung der Hauptdrehachse.

DPOSS: Die positive Richtung der Nebendrehachse.

DNEGF: Die negative Richtung der Hauptdrehachse.

DNEGS: Die negative Richtung der Nebendrehachse.

VPOSF: Die positive Richtung der Hauptdrehachse.

VPOSS: Die positive Richtung der Nebendrehachse.

VNEGF: Die positive Richtung der Hauptdrehachse.

VNEGS: Die negative Richtung der Nebendrehachse.

DIRF: Programmierte Richtung der Hauptrotationsachse.

DIRS: Programmierte Richtung der Nebenrotationsachse.
Optional; falls nicht programmiert, letzter programmierter Wert. Bei der ersten
Ausfihrung des Programms, nach M30 und nach einem Reset, LOWF.

AUSRICHTEN DES MASCHINENKOORDINATENSYSTEMS AUF

Q{Winkel} Vergleichswinkel.
Optional; falls nicht programmiert, letzter programmierter Wert. Bei der ersten
Ausfiihrung des Programms, nach M30 und nach einem Reset, 5°.

#DEFROT
#DEFROT [ERROR, Q5]
#DEFROT [WARNING, DNEGF, Q10]

#DEFROT [NONE, LOWF] FAGOR

AUTOMATION

CNC-Aktion, Sobald eine Diskontinuitidt gefunden wird.

Diese Werte definieren, was zu tun, wenn die CNC eine Diskontinuitat ist.

Befehl. Bedeutung.
ERROR Einen Fehler zeigen und Ausflihrung stoppen.
WARNING Eine Warnung anzuzeigen und die Programmausfiihrung unterbrechen.

Die CNC-Steuerung zeigt ein Fenster an, in dem Sie die anzuwendende Lésung
auswahlen kénnen.

NONE Diskontinuitat ignorieren und die Programmausfiihrung weiter fortsetzen.
Die Lésung der CNC (Argument {Kriterien})wird in der Anweisung angewendet,
ohne das Benutzer den Bildschirm, um eine andere Lésung wahlen. Wenn ein
Kriterium nicht programmiert, gilt die CNC die letzten aktiven.
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Verwaltung von Unstetigkeiten in der Ausrichtung der Drehachsen

FAGOR

AUTOMATION

CNCelite
8060 8065

REF: 2508
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Kriterium, um die Diskontinuitat zu I6sen.

Folgende Anschlisse sind moglich:

Befehl. Bedeutung.

LOWF Der kirzeste Weg von der Hauptrotationsachse, dann die Nebenachse.
LOWS Der kiurzeste Weg von der Nebenrotationsachse, dann die Hauptachse.
DPOSF Die positive Richtung der Hauptdrehachse.

DPOSS Die positive Richtung der Nebendrehachse.

DNEGF Die negative Richtung der Hauptdrehachse.

DNEGS Die negative Richtung der Nebendrehachse.

VPOSF Die positive Richtung der Hauptdrehachse.

VPOSS Die positive Richtung der Nebendrehachse.

VNEGF Die positive Richtung der Hauptdrehachse.

VNEGS Die negative Richtung der Nebendrehachse.

DIRF Programmierte Richtung der Hauptrotationsachse.

DIRS Programmierte Richtung der Nebenrotationsachse.

Vergleichswinkel.

Dieser Wert gibt die maximale Pfaddifferenz zwischen dem programmierten Winkel und dem
berechneten Winkel, aus dem die Aktionen und die Kriterien verwendet werden, um die
Lésung zu wahlen.

Bildschirm, um die gewiinschte Losung auswihlen.

Wenn die Anweisung #DEFROT mit der Option WARNING (eine Warnung zeigen und die
Ausflhrung unterbrechen) programmiert, zeigt die CNC den folgenden Bildschirm fur den
Benutzer, um die L6sung zu wahlen, um sowohl die Position des Blocks am Anfang und am
Ende aufgebracht werden. Das Display bietet zwei Losungen von der CNC und eine dritte
Losung, die Sie, um die Position der rotativen Achsen auf dem Bildschirm selbst
programmieren kénnen berechnet. Die Position der Achsen wird in Maschinenkoordinaten
ausgedriickt.

| Select the position of the main and secondary
rotary axes.

1.-Select the position of the main and secondary
rotary axes.
2 -Go into repositioning if you made any changes.

Beginning of the block:

Solution 1
63.0306

End of the block Solution 1

90.0000

10.0000

StandardmaRig bietet die CNC eine Losung. Wenn der Benutzer die von der CNC
angebotene Losung entscheidet, wird die Ausfiihrung fortgesetzt. Die Inspektionswerkzeug,
um die Achsen zu positionieren, wenn eine andere Lésung, als die von der CNC angeboten
gewahlt wird, greift er. Einmal in der Werkzeugprufung ist das Verfahren wie folgt.

1 Bewegen Sie das Werkzeug vom Werkstlick weg, bewegen Linearachsen oder virtuelle
Werkzeugachse, wenn aktiv.

2 Richten Sie die Drehachsen der Kinematik.



Bewegen Sie das Werkzeug vom Werkstlick weg, bewegen Linearachsen oder virtuelle
Werkzeugachse, wenn aktiv.

Beispiel der Ausfiihrung. Anwahl einer Lésung.

Zum Beispiel, soll Spindel-Kinematik Typ CB. Das Programm wird ab einen Kreis in der
Ebene XZ.

N1 X..Y.. Z.. CO BO

N2 X.. Y.. Z.. CO B10
N3 X.. Y.. Z.. CO B20
N4 X.. Y.. Z.. CO B30
N5 X..Y.. Z.. CO B20
N6 X.. Y.. Z.. CO B10
N7 X.. Y.. Z.. CO BO

N8 X.. Y.. Z.. CO B-10
N9 X.. Y.. Z.. CO B-20

N10 X.. Y.. Z.. CO B-30

Und die Angabe zu einem Umkreis von 10.

N1 X0 210 CO BO

N2 X1.736 Z9.8480 CO B10
N3 X3.420 Z9.3969 CO B20
N4 X5 78.660 CO B30

Wenn das Teil 90° zur Achse C gedreht wird, ist das Ergebnis ein Kreis in der YZ-Ebene.

7 #CS NEW[MODE1,0,0,0,0,0,90]
100 ; 90° Drehung um die C-Achse.
é 6, ® #CSROT ON

@\ ONONS @/ N1 X0 Z10 CO BO

" 'J '7 7 \/7 N2 X1.736 Z29.8480 CO B10
"\ . 7 ; Diskontinuitatspunkt.
‘ ; Lésung 1: C90 B10.

; Lésung 2: C-90 B-10.
N3 X3.420 29.3969 CO B20

N4 X5 Z8.660 CO B30
M30

g

In der N2-Satz gibt es eine Diskontinuitat zwischen der programmierten Bahn und der
berechneten groRer als 5°, die der Standardwert fur die programmierbare Winkel in der
#DEFROT Anweisung ist. Je nach den Kriterien, die wir wahlen, kénnen wir die Lésung 1
oder 2 zu wahlen und von dort aus weiter, um uns in den verbleibenden Satze positionieren.

+ Mit #DEFROT [DPOSF] (positive Richtung der Hauptachse), fiir 1-Losung und die
Positionen von den resultierenden Drehachsen entschieden wir uns, und sie sind die
folgenden.

N2 C90 B10
N3 C90 B20
N4 C90 B30

» Mit #DEFROT [DNEF] (negative Richtung der Hauptachse), fir 2-Lésung und die
Positionen von den resultierenden Drehachsen entschieden wir uns, und sind die
folgenden.

N2 C-90 B-10
N3 C-90 B-20
N4 C-90 B-30

Wenn in der Definition des #DEFROT-Kriteriums wir wahlen WARNING (und erzeugen eine
Warnung zu stoppen), wird die CNC die Ldsung nach dem gewahlten Kriterium wahlen. Die
CNC bietet auch die Méglichkeit, von einer Lésung zur anderen in diesem Bewegungssatz
wechseln, sowohl in seiner ersten Orientierung und der letzten, Uiber eine interaktive
Anzeige.
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6.4

Ubersicht iiber die Variablen.

Auf die folgenden Variablen kann aus (PRG) dem Werkstiickprogramm, aus dem Modus
MDI/MDA, von der SPS und (INT) von einer externen Anwendung aus zugegriffen werden.
Die Tabelle gibt fiir jede Variable an, ob ein Lesezugriff (R) oder ein Schreibzugriff (W)
maoglich ist. Der Zugriff auf die Variablen von der SPS aus, sowohl zum Lesen als auch zum
Schreiben, erfolgt synchron. Der Zugriff auf die Variablen vom Werkstlickprogramm aus
fuhrt zur Rickgabe des Werts der Vorbereitung der Satze (die Vorbereitung wird nicht

gestoppt), sofern nicht anderweitig vorgegeben.

Variablen.

(V.)[ch].G.CSROTST
Status der Funktion #CSROT. Diese Variable gibt einen der folgenden
Werte zuriick.
0: Deaktiviert.
1: Aktiviert
Einheiten. -.

(V.)[ch].G.CSROTF1[1]

Berechnete Position (Maschinenkoordinaten) der ersten Rotationsachse
der Kinematik zu Beginn des Satzes. Lésung 1 des Modus #CSROT.
Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.CSROTF1[2]

Berechnete Position (Maschinenkoordinaten) der ersten Rotationsachse
der Kinematik am Ende des Satzes. Losung 1 des Modus #CSROT.
Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.CSROTS1[1]

Berechnete Position (Maschinenkoordinaten) der zweiten
Rotationsachse der Kinematik zu Beginn des Satzes. Losung 1 des
Modus #CSROT.

Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.CSROTS1[2]

Berechnete Position (Maschinenkoordinaten) der zweiten
Rotationsachse der Kinematik am Ende des Satzes. Lésung 1 des Modus
#CSROT.

Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.CSROTT1[1]

Berechnete Position (Maschinenkoordinaten) der dritten Rotationsachse
der Kinematik zu Beginn des Satzes. Lésung 1 des Modus #CSROT.
Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.CSROTT1[2]

Berechnete Position (Maschinenkoordinaten) der dritten Rotationsachse
der Kinematik am Ende des Satzes. Losung 1 des Modus #CSROT.
Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.CSROTO1[1]

Berechnete Position (Maschinenkoordinaten) der vierten Rotationsachse
der Kinematik zu Beginn des Satzes. L6sung 1 des Modus #CSROT.
Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.CSROTO1[2]

Berechnete Position (Maschinenkoordinaten) der vierten Rotationsachse
der Kinematik am Ende des Satzes. Losung 1 des Modus #CSROT.
Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.CSROTF2[1]

Berechnete Position (Maschinenkoordinaten) der ersten Rotationsachse
der Kinematik zu Beginn des Satzes. Lésung 2 des Modus #CSROT.
Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.CSROTF2[2]

Berechnete Position (Maschinenkoordinaten) der ersten Rotationsachse
der Kinematik am Ende des Satzes. Losung 2 des Modus #CSROT.
Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.CSROTS2[1]

Berechnete Position (Maschinenkoordinaten) der zweiten
Rotationsachse der Kinematik zu Beginn des Satzes. Losung 2 des
Modus #CSROT.

Einheiten (PRG): 1 (°).

PRG
R

PLC INT
R R
R R
R R
R R
R R
R R
R R
R R
R R
R R
R R
R R

(*) Die CNC wertet die Variable wahrend der Ausfiihrung aus (die Vorbereitung der Satze wird gestoppt).
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Variablen. PRG | PLC INT
(V.)[ch].G.CSROTS2[2] R(*) R R
Berechnete Position (Maschinenkoordinaten) der zweiten

Rotationsachse der Kinematik am Ende des Satzes. Lésung 2 des Modus

#CSROT.

Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.CSROTT2[1] R(*) R R
Berechnete Position (Maschinenkoordinaten) der dritten Rotationsachse

der Kinematik zu Beginn des Satzes. Lésung 2 des Modus #CSROT.

Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.CSROTT2[2] R(*) R R
Berechnete Position (Maschinenkoordinaten) der dritten Rotationsachse

der Kinematik am Ende des Satzes. Losung 2 des Modus #CSROT.

Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.CSROTO2[1] R(*) R R
Berechnete Position (Maschinenkoordinaten) der vierten Rotationsachse

der Kinematik zu Beginn des Satzes. Lésung 2 des Modus #CSROT.

Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.CSROTO2[2] R(*) R R
Berechnete Position (Maschinenkoordinaten) der vierten Rotationsachse

der Kinematik am Ende des Satzes. Lésung 2 des Modus #CSROT.

Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.CSROTF[1] R/W(* | RIW R/W
Position (Maschinenkoordinaten), die durch den ersten kinematischen | )

Drehachse am Anfang des Satzes belegt werden, fir Modus #CSROT.

Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.CSROTF[2] R/W(* | RIW R/wW
Position (Maschinenkoordinaten), die durch den ersten kinematischen | )

Drehachse am Ende des Satzes belegt werden, fir Modus #CSROT.

Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.CSROTS[1] R/W(* | RIW R/W
Position (Maschinenkoordinaten), die durch die zweite Rotationsachse zu | )

Beginn des Satzes belegt werden, fiir Modus #CSROT.

Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.CSROTS[2] R/W(* | RIW R/W
Position (Maschinenkoordinaten), die durch den zweiten kinematischen | )

Drehachse am Ende des Satzes belegt werden, fir Modus #CSROT.

Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.CSROTT[1] R/W(* | RIW R/W
Position (Maschinenkoordinaten), um die dritte Drehachse zu Beginn des | )

Satzes besetzen, fir #CSROT Modus.

Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.CSROTT[2] R/W(* | RIW R/wW
Position (Maschinenkoordinaten), die durch den dritten kinematischen | )

Drehachse am Ende des Satzes belegt werden, fir Modus #CSROT.

Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.CSROTO[1] R/W(* | RIW R/W
Position (Maschinenkoordinaten), um die vierte Drehachse zu Beginn des | )

Satzes besetzen, fir #CSROT Modus.

Einheiten (PRG): 1 (°).

(V.)[ch].G.CSROTO[2] R/W(* | RIW R/wW

Position (Maschinenkoordinaten), die durch den vierten kinematischen
Drehachse am Ende des Satzes belegt werden, fir Modus #CSROT.

Einheiten (PRG): 1 (°).

(*) Die CNC wertet die Variable wéhrend der Ausfiihrung aus (die Vorbereitung der Sétze wird gestoppt).

Syntax.
-ch- Kanalzahl.

Ubersicht tiber die Variablen.
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6.5 Umwandlung des Werkstiicknullpunkts unter Beriicksichtigung der
Position des Tisches (#KINORG).

Die Anweisung #KINORG verwandelt aktiven Werksticknullpunkt an einem neuen
Werkstlicknullpunkt und die Situation in der Tabelle beriicksichtigt. In der kinematischen 7-
Achs-Spindel-Tisch-oder 5-Achsen-Tisch, ohne Drehung des Koordinatensystems, kann es
notwendig sein, einen Werksticknullpunkt mit den Achsen der Tabelle in jeder beliebigen
Position zu ergreifen, um es spater zu verwenden, wenn Sie die RTCP-Kinematik mit der
Option der Beibehaltung des Werksticknullpunktes ohne Drehung des Koordinatensystems
aktiviert wird.

Die Anweisung #KINORG speichert den umgewandelten Werksticknullpunkt in den
Variablen V.G.KINORG1 bis V.G.KINORG3. Speichern Sie den Wert dieser Variablen in der
Tabelle der Nullpunktverschiebungen, um den Werkstlcknullpunkt zur Verfligung haben
und jederzeit zu aktivieren.

Programmierung.

Muss alleine im Satz programmiert werden.

Programmierformat.

Das Programmformat ist folgendes.
#KINORG

#KINORG

Sequenz zur Umwandlung des Werkstiicknullpunkts.

Beispiel fiir eine moégliche Abfolge zur Umwandlung des gemessenen Werkstlicknullpunkts
in einen neuen Werkstiicknullpunkt, der die Position des Tisches berlicksichtigt. Beispiel mit
einer vektoriellen Kinematik vom Typ 52 (Spindelstock-Tisch), die als dritte Kinematik
definiert ist. Die Abfolge ist &hnlich flr die vektorielle Kinematik vom Typ 51 (Tisch) und die
Standard-Tischkinematik mit dem Parameter TDATA17=1.

Umwandlung des Werkstiicknullpunkts mit dem Tisch in beliebiger Position.

AUSRICHTEN DES MASCHINENKOORDINATENSYSTEMS AUF

Die Kinematik aktivieren.

#KIN ID [3]
(Aktivierung der Kinematik 3)

Optional koénnen Sie die RTCP im Spindelstock aktivieren, um die MaRe der
Werkzeugspitze zu erfahren.

V.G.OFTDATA3[52]=1
(Geben Sie RTCP nur fiir den Teil der Spindel)
#RTCP ON

Werkzeug zum zukuknftigen Werkstucknullpunkt bewegen. Falls erforderlich, bewegen
Sie die Drehachsen sowohl des Kopfes (AB) als auch des Tisches (UV), um den
Werkstiicknullpunkt in XYZ zu messen.

\Y

A_B_U_V_
FAGOR X-r-2

AUTOMATION Wahlen Sie die aktuelle Position als Werkstiicknullpunkt aus.

G92 X0 YO 20

Wandeln Sie den derzeitigen Werkstlicknullpunkt in einen neuen Satz von Werten um,
die die Position des Tisches berlcksichtigen.

#KINORG

Speichern Sie die berechneten Werte in der Nullpunkttabelle; zum Beispiel G55
(G159=2).

V.A.ORGT[2].X = V.G.KINORG1

V.A.ORGT[2].Y = V.G.KINORG2
V.A.ORGT[2].Z = V.G.KINORG3

-56- | |
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Aktivierung des RTCP unter Beibehaltung des umgewandelten Werkstiicknullpunkts.
1 Die Kinematik aktivieren.

#KIN ID [3]
(Aktivierung der Kinematik 3)

2 Aktivieren Sie den Nullpunkt des bearbeiteten Werkstlicks (in diesem Fall G55).
G55

3 Aktivieren Sie die volle RTCP, wobei die Spindel und der Tisch berticksichtigt wird, und
ohne Drehung des Koordinatensystems.

V.G.OFTDATA3[52]=0

(Geben Sie Voll RTCP; Tisch und Spindel)
V.G.OFTDATA3[51]=1

(RTCP ohne Drehung des Koordinatensystems)
#RTCP ON

Position des Tisches (#KINORG).

AUSRICHTEN DES MASCHINENKOORDINATENSYSTEMS AUF
Umwandlung des Werkstucknullpunkts unter Berticksichtigung der
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6.6

Ubersicht iiber die Variablen.

Auf die folgenden Variablen kann aus (PRG) dem Werkstiickprogramm, aus dem Modus
MDI/MDA, von der SPS und (INT) von einer externen Anwendung aus zugegriffen werden.
Die Tabelle gibt fiir jede Variable an, ob ein Lesezugriff (R) oder ein Schreibzugriff (W)
maoglich ist. Der Zugriff auf die Variablen von der SPS aus, sowohl zum Lesen als auch zum
Schreiben, erfolgt synchron. Der Zugriff auf die Variablen vom Werkstlickprogramm aus
fuhrt zur Rickgabe des Werts der Vorbereitung der Satze (die Vorbereitung wird nicht

gestoppt), sofern nicht anderweitig vorgegeben.

Variable.

(V.)[ch].G.KINORG1

Bezugsposition durch die transformierten Anweisung #KINORG und
unter Bertiicksichtigung der Position des Tisches in der ersten Achse
des Kanals.

Einheiten (PRG): 1 (mm) | 1 (inch).

(V.)[ch].G.KINORG2

Bezugsposition durch die transformierten Anweisung #KINORG und
unter Berlcksichtigung der Position des Tisches in der zweiten Achse
des Kanals.

Einheiten (PRG): 1 (mm) | 1 (inch).

(V.)[ch].G.KINORG3

Bezugsposition durch die transformierten Anweisung #KINORG und
unter Bericksichtigung der Position des Tisches in der dritten Achse
des Kanals.

Einheiten (PRG): 1 (mm) | 1 (inch).

PRG PLC INT

R* |R R
R* |R R
R*) |R R

(*) Die CNC wertet die Variable wéhrend der Ausfiihrung aus (die Vorbereitung der Sétze wird

gestoppt).

Syntax.
-ch- Kanalzahl.



Korrigieren Sie die impliziten Langskompensation des
Werkzeuges im Programm (#TLC).

Die Anweisung #TLC (Tool Length Compensation) gleicht die Langenabweichung zwischen
dem tatsachlichen Werkzeug und dem Werkzeug aus, das vom CAD-CAM zur Erstellung
des Programms verwendet wurde. Die von den CAD-CAM-Paketen generierten Programme
beriicksichtigen die Lange des Werkzeugs und erzeugen die Abmessungen in Bezug auf
die Werkzeugbasis. Die Anweisung #TLC muss benutzt werden, wenn das Programm mit
einem CAD-CAM-Programm erstellt wurde und die CNC kein Werkzeug mit den gleichen
Abmessungen zur Verfligung steht.

Programmierung (Aktivierung).
Muss alleine im Satz programmiert werden.

Programmierformat.

Das Format der Programmierung ist das Folgende; zwischen Schlisseln werden die
Variablen angezeigt.

#TLC ON [{Laénge}]

{Lénge} Langenunterschied (Ist - Soll).

#TLC ON [1.5]
(Kompensation fur ein 1,5 mm langeres Werkzeug)

#TLC ON [-2]
(Kompensation fur ein 2 mm kurzeres Werkzeug)

Programmierung (Deaktivierung).

Muss alleine im Satz programmiert werden.

Programmierformat.

KORRIGIEREN SIE DIE IMPLIZITEN LANGSKOMPENSATION

Das Programmformat ist folgendes.
#TLC OFF

#TLC OFF
(Deaktivierung der Kompensation)

Uberlegungen zum TLC-Kompensation.

» Bei aktivierter TLC-Kompensation, erlaubt die CNC nur eine Suche nach der
Maschinenreferenz (G74) der Achsen, die nicht in der TLC enthalten sind.

+ Die TLC-Kompensation kann nichtangewahlt werden, wenn die Funktion RTCP aktivist.

» Bei aktivierter TLC-Kompensation, erlaubt die CNC nicht, die aktivierte Kinematik
(#KIN D) zu andern.

 Bei aktivierter TLC-Kompensation, erlaubt die CNC nicht, die Softwarebegrenzungen
(G198/G199) zu andern.
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Ubersicht tiber die Variablen.
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Ubersicht iiber die Variablen.

Auf die folgenden Variablen kann aus (PRG) dem Werkstiickprogramm, aus dem Modus
MDI/MDA, von der SPS und (INT) von einer externen Anwendung aus zugegriffen werden.
Die Tabelle gibt fiir jede Variable an, ob ein Lesezugriff (R) oder ein Schreibzugriff (W)
maoglich ist. Der Zugriff auf die Variablen von der SPS aus, sowohl zum Lesen als auch zum
Schreiben, erfolgt synchron. Der Zugriff auf die Variablen vom Werkstlickprogramm aus
fuhrt zur Rickgabe des Werts der Vorbereitung der Satze (die Vorbereitung wird nicht
gestoppt), sofern nicht anderweitig vorgegeben.

Variablen. PRG PLC INT

(V.)[ch].G.TOOLCOMP R R R
Langskompensationsfunktion aktiv.
Diese Variable gibt einen der folgenden Werte zurtick.
1: RTCP.
2: TLC.
3: Keine.
Einheiten. -.

Syntax.
-ch- Kanalzahl.



EASYPLANE.

8 Tabelle der aktiven Nullpunkte.

Innerhalb der Benutzertabellen zeigt die Tabelle ,Aktive Nullpunkte® Informationen, die fir
die Erstellung der Ebene relevant sind.

User tables

15:51:37

X (mm)
000000000
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MIRROR

SCALE ORG 00000.0000 | 000000000 | 00000.0000 00000.000

Ubersicht tiber die Variablen.

Fixtures Common Global [RAETRETETS B Active Offsets

parameters parameters

TABELLE DER AKTIVEN NULLPUNKTE.
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