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Allgemeine Hinweise

ISy

Wir haben uns bei der Erstellung dieser Dokumentation die groRtmégliche Miihe gegeben und héchste Sorgfalt walten
lassen. Anderungen an diesem Handbuch, der Steuerung oder den Programmen, die dem technischen Fortschritt dienen,
bleiben jedoch auch ohne vorherige Ankiindigung vorbehalten. In spateren Ausgaben kénnen zusatzliche Seiten
eingefiigt werden. Fur Hinweise auf Fehler oder Anregungen zur Verbesserung dieses Handbuches, sind wir jederzeit
dankbar.

Wir Ubernehmen keine Verantwortung fir Schaden, die durch Nichtbeachtung der Anweisungen in diesem Handbuch
entstehen.

Wir sind nicht haftbar oder verantwortlich fur Verlust oder Schaden, die tatsachlich oder angeblich direkt oder indirekt
durch die von uns vertriebenen oder gelieferten Gerate oder Softwareprogramme verursacht worden sind und von einem
Kunden oder einer anderen natirlichen oder juristischen Person geltend gemacht werden. Diese Klausel erstreckt sich
auch auf mangelnden Service, nicht erreichte Geschéaftsabschliisse, Verlust erwarteter Gewinne oder Folgeschaden, die
aus dem Einsatz der von uns vertriebenen Geréte oder Software entstanden sind.

Wir ibernehmen keinerlei Haftung fir Schaden aufgrund fehlerhafter Installationen!

Dieses Manual, die zugehorigen Programmbeschreibungen sowie andere mit der Steuerung verkaufte oder vertriebene
Objekte sind urheberrechtlich geschutzt. Alle Rechte vorbehalten. Dieses Handbuch, die Programme und alle sonstigen
urheberrechtlich schiitzbaren Objekte diirfen ohne vorherige schriftliche Genehmigung der andron GmbH weder ganz
noch teilweise kopiert oder auf irgendeine andere Weise vervielfaltigt werden. Legal und mit Genehmigung der andron
GmbH erstellte Kopien eines Teils oder des gesamten Handbuchs, der Computerprogramme oder sonstiger
urheberrechtlich schutzbarer Objekte missen die gleichen Urheberrechtshinweise enthalten wie das Ausgangsmaterial.

Vor Anschluss und Inbetriebnahme der Steuerung ist die nachfolgende Dokumentation
unbedingt zu lesen!

Sicherheitshinweise

Warnhinweise und Symbole

In der Beschreibung werden die folgenden Warnhinweise und Symbole verwendet:

Symbol Erklarung Symbol Erklarung
Dieser Hinweis enthalt allgemeine und Wichtige Informationen oder
@ zusatzliche Informationen bzw. Ge- und Querverweise auf weitere
Verbote zur Schadensverhitung Beschreibungen

Gefahrenhinweis fir Personen und
Maschinenschaden, d.h. Angaben bzw. Ge-
und Verbote zur Verhltung von Personen-

und Sachschéaden

Vorsicht Lebensgefahr !!!

andron



andronic 2060 5
Bedienungsanleitung

BestimmungsgemalRer Gebrauch

EinfuUhrung

ISy

Einsatz- und
Anwendungs
bereiche

Die Produkte von andron werden nach dem jeweiligen Stand der Technik entwickelt und gefertigt. Vor ihrer Auslieferung
werden sie auf ihren betriebssicheren Zustand hin Uberprift.

Die Produkte dirfen nur bestimmungsgemal eingesetzt werden. Wenn sie nicht bestimmungsgemaR eingesetzt werden,
dann kdnnen Situationen entstehen, die Sach- und Personenbeschédigung nach sich ziehen.

Fur Schaden bei nicht-bestimmungsgemalen Gebrauch der Produkte leistet andron als Hersteller keinerlei
Gewahrleistung, Haftung oder Schadensersatz. Die Risiken bei nicht-bestimmungsgemé&fien Gebrauch der
Produkte liegen allein beim Anwender.

Bevor Sie die Produkte der Firma andron einsetzen, mussen die folgenden Voraussetzungen erfillt sein, um einen
bestimmungsgemaRen Gebrauch der Produkte zu gewahrleisten:

» Jeder, der in irgendeiner Weise mit einem unserer Produkte umgeht, muss die entsprechenden Sicherheits-
vorschriften und den bestimmungsgemaRen Gebrauch lesen und verstehen.

»  Sofern es sich bei den Produkten um Hardware handelt, mussen sie in ihrem Originalzustand belassen werden; d.h.
es dirfen keine baulichen Verénderungen an ihnen vorgenommen werden. Softwareprodukte dirfen nicht
dekompiliert werden und ihre Quellcodes dirfen nicht verandert werden.

»  Beschéadigte oder fehlerhafte Produkte dirfen nicht eingebaut oder in Betrieb genommen werden.

» Es muss gewdhrleistet sein, dass die Produkte entsprechend den in der Dokumentation genannten Vorschriften
installiert sind.

Die Steuerung ist zum Einbau in ein Schaltpult, in die Wand oder Ture eines Schaltschranks oder direkt in die
Verkleidung einer Werkzeugmaschine bestimmt. Dabei ist unbedingt darauf zu achten, dass die in dieser Dokumentation
geforderten Montage-, Installations- und Umgebungsbedingungen eingehalten werden.

Die Steuerung darf nur in den in dieser Dokumentation beschriebenen Konfigurationen eingesetzt werden. Zum
bestimmungsgeméaflen Gebrauch ist auBerdem der Einsatz einer von andron fur die Steuerung angebotene Soft- und
Firmware erforderlich.

Jedes Steuerungssystem muss vor seiner Inbetriebnahme von fachkundigem Personal der Anwendung entsprechend
parametriert und programmiert werden.

Nicht-bestimmungsgemaler Gebrauch

Die Verwendung der CNC Steuerung auf3erhalb der vorgenannten Anwendungsgebiete oder unter anderen als den in der
Dokumentation beschriebenen Betriebsbedingungen und angegebenen technischen Daten gilt als ,nicht
bestimmungsgeman“.

Die Steuerung darf nicht eingesetzt werden wenn diese Betriebsbedingungen ausgesetzt wird, die die vorgeschriebenen
Umgebungsbedingungen nicht erfillen. Untersagt sind z.B. der Betrieb unter Wasser, unter extremen Temperatur-
schwankungen oder extremen Minimaltemperaturen.

andron
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Einschalten, Hochlaufphase, Ausschalten

Einschalten

Das Einschalten der Steuerung bzw. der gesamten Anlage kann auf unterschiedliche Art realisiert sein,
beachten Sie deshalb die Angaben des Maschinenherstellers!

Hochlaufphase

Steuerung einschalten

1.
Bootphase der HMI-CPU
iR ek ——
Ay
Microgoft® '. -
2. Laden des HMI-Betriebssystems Windows*P
Professional
3 Bootphase der NC-CPU
’ Laden des NC- Betriebssystems
Hochschalten der
4. SERCOS-Phasen p
von O bIS 4 E Systam wird initialisian
[ T=T T T T T T T T
5. Steuerung ist betriebsbereit

* Abhdngig von der Basisinstallation

andron
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Ausschalten /7 Herunterfahren

FuUr das Ausschalten der Steuerung bzw. der gesamten Anlage gilt:

@ Fahren Sie die Steuerung immer ordnungsgemaR herunter, um einen Datenverlust bzw. einen
Festplattenschaden zu vermeiden. D.h. das Windows-Betriebssystem muss sicher beendet werden,
bevor die Steuerung bzw. die Maschine abgeschaltet wird.

Es gibt unterschiedliche Mdglichkeiten zum Herunterfahren des

Betriebssystems:

1. Klicken Sie z.B. im Windows-Startmeni auf Shut Down 2 e
(Herunterfahren), und klicken Sie in der Dropdownliste auf Ro et
Shut Down. ey

andron

22O
. | “-.

@ Expert-Mode :
" NC-Satz Mode

ke Maschinenkonfiguration

2. Oder klicken Sie z.B. im Windows-Startmeni auf CNC Shut
Down

LEFLLT Y L

1|

andron

"@I Expert-Mode

3. Aus der andronic Oberflache kann die Steuerung auch tber
9 ” NC-Satz Mode

den SH-DOWN (F2) Knopf heruntergefahren werden.
"Ii‘ Maschinenkonfigurati

BBD Ol

Durch diese Aktionen wird das Betriebssystem heruntergefahren,
so dass Sie die Energieversorgung der Steuerung sicher
ausschalten kénnen.

Shut Down

Beachten Sie bitte auch die Angaben des Maschinenherstellers!

andron
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Betriebssystemumgebung, Systemerweiterungen, User-Profile, etc.

installiert. Weiterhin sind wesentliche Patches vom Service Pack 3 (SP3) ebenfalls installiert.
Um eine hochstmdgliche Systemperformance zu Gewéhrleisten, wurden alle unnétigen Animationen, Uberflissige
Microsoft Softwareerweiterungen und andere optische Spielereien deaktiviert. Ein Eingriff an dieser Stelle kann das System

Windowsxp erheblich verlangsamen.

/'lj Auf dem MMI-Rechner der andronic 2060 ist das Betriebssystem Microsoft® Windows® XP Professionell (SP2)

User-Profile / Benutzerkonten

E CE Auf der Steuerung sind drei User mit entsprechendem User-Profil eingerichtet:

= administrator (Vollzugriff mit administrativen Rechten)
= cnc admin (Eingeschrankte administrative Rechte)
= cnc user (Stark eingeschrénkte User-Rechte fiir den Maschinenbediener auf Betriebssystemebene)

Verwenden Sie bitte nur einen der drei vordefinierten Benutzer!

Virenscanner
NRE | | | |
Wir empfehlen die Verwendung eines aktuellen Virenscanners.

Die Steuerungen werden bei ANDRON vor Auslieferung einem Virentest unterzogen. Durch die nachtrégliche
Installation weiterer Software und z.B. die Verwendung von USB Memory Sticks ist es nicht auszuschlielRen, dass
die Steuerung mit Viren infiziert werden kann. Eine Virenprifung nach Abschluss aller erforderlichen
Inbetriebnahme-Arbeiten sollte daher unmittelbar vor Auslieferung an den End-Kunden erfolgen.

f Firewall

Auf der Steuerung ist standardméaRig die Windows® XP Firewall aktiviert. Von der Verwendung anderer Firewalls
wird dringend abgeraten.

Microsoft Sicherheitsupdates

Das Image, welches auf den andronic Steuerungen vor der Auslieferung installiert wird, erhalt in regelmagigen
zeitlichen Abstanden ein Update auf den aktuellen Stand der Microsoft Sicherheitsupdates, je nach
kundenspezifischen Freigaben.

Es ist nicht mdglich, alle Sicherheitsupdates zeitnah zu den Microsoft Security Bulletins zu installieren, da nach
jeder Installation umfangreiche Software-Tests erfolgen missen, um die einwandfreie Funktionalitat des
Gesamtsystems garantieren zu kénnen.

Es ist auf keinen Fall erlaubt, Microsoft Sicherheitsupdates oder sonstige Updates ohne
ausdruckliche Freigabe durch ANDRON nachtréglich zu installieren (z.B. im Rahmen der WIN XP

Funktion ,,automatische Updates”).

In diesem Fall erlischt die Gewéhrleistung auf die Steuerung, da diese mit nicht freigegebener Software
betrieben wird.

Internetzugang

Die Steuerung ist so konfiguriert, dass der Internetzugriff standardmaRig fir den Maschinenbediener nicht
moglich ist. Nur bei Vollzugriff mit administrativen Rechten kann die Steuerung eine Verbindung zum Internet
herstellen.

Die andronic Software bietet jedoch die Méglichkeit zur Ferndiagnose der Steuerung Uber das Internet mit dem
Programm NetViewer. Wenn diese Funktionalitdt genutzt werden soll, ist eine Einschrankung auf
Administratorebene erforderlich, damit der Maschinenbediener keinen generellen Internetzugriff erhalt.

andron
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Koordinatensysteme, Nullpunkte, Referenzpunkte

Maschinen-Nullpunkt ungleich Steuerungs-Nullpunkt

1 Maschinen-Nullpunkt

2 Steuerungs-Nullpunkt (Setpos)

3 Nullpunkt Werkstuickpalette

4/5/ Werkstuck-Nullpunkt (Ausgehend von diesem Punkt kann es auf dem Werkstiick noch ,relative
Nullpunkte® [G92] geben.)

8 Werkzeug-Nullpunkt (Die jeweilige Werkzeugléange rechnet immer von diesem Punkt aus.)

Achtung: Unterschied zwischen Vollradius- u. Schaftfraser beachten!
9 Wechsler-Referenzpunkt
Wechselposition

Maschinen-Nullpunkt gleich Steuerungs-Nullpunkt

-7 .
1
1
1
1

-k
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

|

Werkstiicke

1 Maschinen-Nullpunkt

2 Steuerungs-Nullpunkt (Setpos) hier Setpos = 0

3 Nullpunkt Werkstuickpalette

/6/7  Werkstick-Nullpunkt (Ausgehend von diesem Punkt kann es auf dem Werkstiick noch ,relative

Nullpunkte* [G92] geben.)

8 Werkzeug-Nullpunkt (Die jeweilige Werkzeugléange rechnet immer von diesem Punkt aus.)
Achtung: Unterschied zwischen Vollradius- und Schaftfraser beachten !)

9 Wechsler-Referenzpunkt

Wechselposition

andron
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Meni-Ubersicht

ini
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] ” Expert-Mode
‘! NC-Satz Mode
™

Maschinenkonfiguration

QIR |

e fsn-bosu| wny L4 pn o | mupow TITIN
I o
[ I I [
F1 © F2 F3 © F5 ©
INFO SH-DOWN EXP NC
(1]
] | [ [
Informationen Steuerung Expert NC-Satz Mode .
~a—— wahlweise
und Meldungen| |Herunterfahren Mode Panel-Version Panel-Version
oder
I I I XPanel-Version
Aktuelle Daten- F1 INFO F1 INFO
- = formati LIS formati
bankwechsein und edungen und Mekdungen
Lt 1 S A S
Fehler- EDIT
- F2 PAREIN F2
B verzelchnls | Parameter Eintrag ersteﬁ:;%aegpt:eiten
e e e e e I
| R, F3 POSIT [F3|  PpOSIT
informationen Positionsanzeige Positionsanzeige
T T T T T T T T T Crrrrrrrrd N
Anwender- F5 VERZ F4 PRKON
~| prog. starten | | Verzeichnis Auswahl KZLOF?"B"‘W'
iguration
B Crrrrrrrrd N e
System LOSCH VERZ
I~ MEIdungen Fo Identdatei I6schen IF5 e ezl
verzeichnis
e e e e e I e e o e
|_| Konfiguration F8 Autoﬁglg;’lmmm IF6 | LOSCH
starten NC Programm I6schen
T T e e e e e
DEFIDN
F9 Default-Identdatei F7 NULLP_
erstellen/andern Nullpunktverschiebung

andron

I

Der EXPERT-MODE
steht nur optional
zur Verfiigung.

N Y D Y e

F8 AUTOM
|——| Automatikprogramm
starten
I
F9 DNC

DNC-Funktionen

menu_overview_d.eps
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= [ [ [ 1
5 ° F7 g © F10 ©
NC REM ON MAKON SYSTEM
GO
- ' E | ' A
Ngéssazzﬂgge Féif:t?(t)el Maschinen- System-
—l = k . -
: onfiguration
XPanel-Version ON / OFF 9 Anwendungen
T T T T T T T7T [T T T T T T T°7T
F2| |F3
NC-Prog NC-EINR (einrichten) INFO PANEL
i Informationen i Zurtick zur
und Meldungen Oberflache
INFO INFO D S N D
Q Informationen i Informationen q
und Meldungen und Meldungen Konfiguration
F5 PosKonf P e
I I 2|  position-Protokoll < | O g g
Konfiguration 0
2 EDIT F3 EINTR e e
Programm . — | Handparameter Eintrag DI
erstellen/bearbeiten + Einrichten lagnose
F6 PM-Konf 3 =
N I Paletten-Management 2 5 [m] [m]
Konfiguration | [m =]
F3 PRKON F4 NULLP N A
T KZLOf'?rﬁ:;;?o-n Nullpunktverschiebung
2 LookAhd EXIT
N N N N i Look Ahead m Oberflache
Konfiguration verlassen
N A I )
F4 NC-UMS WERKZ
T NC-Satz Umsetzer i Werkzeugverwaltung
WZMKONF
N A I s IF8 Werkzeugmagazin
Konfiguration
VERZ N A
E NC Programm- i SATZVOR
verzeichnis Satzvorlauf
F9 KONFIG
N A I e AE= NC-Satz
Konfiguration
m
F6_ LOSCH F7 MDI
NC Programm léschen | Manuelle Dateneingabe
N A N
AUTOM F8 AUTOM
ﬂ Automatikprogramm ——|  Automatikprogramm
starten starten
I S s e e s |
SETPOS Konfigurations- und Inbetrieb-
F9 DNC F9 | Steuerungsposition | ] nahmebereich, nur fiir autorisiertes
|  DNC-Funktionen setzen ) Fachpersonal zuganglich!
I N ﬂ

Beschreibungen hierzu sind in dem

Inbetriel

Ah

h zu finden.

TR GveVENT_A 25
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Bedientafeltasten

Funktionen, Erweiterungen und Reaktionen durch ein eigenes SPS-Programm realisiert worden sein.

Von andron wird generell ein Basis SPS-Programm fur die unten beschriebenen Bedienfunktionen und
Steuerungsfahigkeiten ausgeliefert. Seitens Maschinenlieferant kénnen aber davon abweichende
Wenn keine zusatzliche Informationen vorliegen gilt folgendes.

Vorschub Stufenschalter Mit diesem Stufenschalter kann die Vorschubgeschwindigkeit im Hand- und Automatikbetrieb zwischen 0% und 125% veréndert werden.
— Ein Umschalten zwischen den Geschwindigkeitstasten "0", "Vorschubstufenschalter" und "100" ist innerhalb aller Betriebsarten mdglich.
20 40,60 80
10 20 0 Eil-/Schleichgang 0%: Die Eil- bzw. Schleichganggeschwindigkeit wird fiir samtliche Betriebsarten (Hand-, Automatik- bzw. MDI-Betrieb)
auf 0% gesetzt, wodurch die ausgewahlten Achsen sofort zum stehen kommen (abhédngig vom Antriebsbremsverhalten). Es wird kein Fahrbefehl
mehr ausgefiihrt. Zum Beispiel bleiben gestartete NC-Satzprogramme mit Fahranweisungen in der Abarbeitung solange stehen, bis die Taste
"100" oder die Taste "Vorschubstufenschalter" (Schalterstellung beachten) gedriickt wird.

Vorschubstufenschalter: Die Eil- bzw. Schleichganggeschwindigkeit kann je nach Vorschubstufenschalterstellung fiir samtliche Betriebsarten
(Hand-, Automatik- bzw. MDI-Betrieb) von 0% bis 125% eingestellt werden. Der Stufenschalter hat eine (iberlagernde Funktion, wobei in
Stellung "0%" die Achsen tatséchlich stehen. In Stellung "100%" fahren die Achsen mit der definierten Eil- bzw. Schleichganggeschwindigkeit.
Ab Stellung 100% bis 125% kann die festgelegte Geschwindigkeit prozentual auf maximal 125% erhéht werden.

100 Eil-/ Schleichgang 100%: Die Eil- bzw. Schleichganggeschwindigkeit wird fiir sémtliche Betriebsarten (Hand-, Automatik- bzw. MDI-Betrieb)
auf 100% gesetzt.

o Spindeldrehzahl Stufenschalter
85 20 102 05 Mit diesem Stufenschalter kann die Spindeldrehzahl zwischen 50% und 125% verandert werden.
80
110
" 115 @ Spindel Stop: Die angesteuerte Spindel wird gestoppt. Ein erneutes Starten der jeweiligen
5050 120 Spindel ist nur Gber die Taste NC-Start (z.B.: MDI-Betrieb: S10000 M3) mdglich.
% | spindel I: Die Taste Spindel 1 ist frei programmierbar. Sie kann z.B. zur Aktivierung der
Spindelsteuerung 1 benutzt werden.
o o o
@ I | I [} I I Spindel II: Die Taste Spindel 2 ist frei programmierbar. Sie kann z.B. zur Aktivierung der
Spindelsteuerung 2 benutzt werden.

oy © ©
© s [ et | R 9
OB EO E
el X ) B
0 )1 = G o o |
BEZ (222 (M =g
W] 288 aaa 9
© ©
= Zustands-LEDs | Versorgungsspannung 24 V DC liegt an der Bedientafel an.
Om @ Vorschubfreigabe fehlt bzw. wurde weggenommen.
%: ®) Verriegelung der Tastatur wird angezeigt.
A\ Es liegt eine PLC (SPS) Fehlermeldung an.

Schliisselschalter

Der Schliisselschalter hat 3 Stellungen die fiir folgende Funktionen vorgesehen, und dementsprechend beschriftet sind:

©) Hand-, Automatik-, MDI- und Einrichtbetrieb: Im Einrichtbetrieb ist ein Arbeiten mit reduzierter Geschwindigkeit
bei gedffneter Maschinenkabine mdoglich.

Ow= Tastaturveriegelung: Verriegelung aller vorbedruckten Tasten, mit Ausnahme der Tasten NC-Stop und NC-Reset.
=) Hand-, Automatik-, MDI-Betrieb:

panel_keys_1_d.eps
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Absolut-, Relativ- und Referenzpunkttasten Von der Steuerung werden drei verschiedene Positionstypen bei jeder Achse beriicksichtigt.

o o o Die Referenzpunkte der Achsen werden vom Maschinenhersteller festgelegt. Die Absolut- und Relativpositionen kénnen vom
@I -@I -@-I Maschinenbediener nach Bedarf gesetzt (SET) werden. Sie kdnnen fiir jede Achse einzeln , d.h. jede Achse nach Vorwahl, oder fiir
mehrere Achsen (ALL), d.h. fiir die im EEPROM festgelegten Achsen und deren Reihenfolge, angefahren (MOVE) oder an einer

anderen Position neu gesetzt werden (SET). Die Referenzpunkte konnen nur angefahren werden.
MOVE| | ALL | | SET
MOVE Mit dieser Taste werden einzelne/mehrere Achsen zum relativen Nullpunkt, absoluten Nullpunkt oder Referenzpunkt gefahren.

SET  Mit dieser Taste wird der relative oder absolute Nullpunkt fiir einzelne oder mehrere Achsen gesetzt

Referenzpunkt

Alle Achsen haben einen maschinenbezogenen Referenz- bzw. Nullpunkt. Dieser kann in der Betriebsart HAND entweder fiir jede Achse einzeln oder
fiir mehrere Achsen (Achsen und Reihenfolge im EEPROM definierbar) angefahren werden.

Vorgehensweise bei einer Achse:

>> Vorwahl der Achse >> Betatigung der Taste Referenzpunkt > > Betdtigung der MOVE Taste

Vorgehensweise bei allen definierten Achsen:

>> Betdtigung der Taste Referenzpunkt > > Betdtigung der Taste ALL >> Betdtigung der MOVE Taste

{b— Relativposition

Die Relativposition kann in der Betriebsart HAND entweder fiir jede Achse einzeln oder fiir mehrere Achsen automatisch gesetzt oder angefahren
werden. Beim Setzen oder Anfahren von mehreren Achsen werden die Achsen und die Reihenfolge im EEPROM definiert. Ein relativer Nullpunkt kann
erst angefahren werden, nachdem er gesetzt wurde. Bei NC-Stop wird die Relativposition von der Steuerung gesetzt. Vorherige Relativpositionen
werden uberschrieben.

Vorgehensweise "Setzen" bei einer Achse:

>> Vorwahl der Achse >> Betatigung der Taste RELATIVER NULLPUNKT >>Betdtigung der SET Taste -> der relative Nullpunkt ist gesetzt
Vorgehensweise "Setzen" bei allen definierten Achsen:

>> Betédtigung der Taste RELATIVER NULLPUNKT > > Betdtigung der Taste ALL >> Betdtigung der SET Taste -> die relativen Nullpunkte sind gesetzt
Vorgehensweise "Anfahren" bei einer Achse:

>> Vorwahl der Achse >> Betatigung der Taste RELATIVER NULLPUNKT > >Betdtigung der MOVE Taste -> der relative Nullpunkt wird angefahren
Vorgehensweise "Anfahren" bei allen definierten Achsen:

>> Betdtigung der Taste REL. NULLPUNKT >> Betatigung der Taste ALL >> Betdtigung der MOVE Taste -> die rel. Nullpunkte werden angefahren

@ Absoluter Nullpunkt

Der absolute Nullpunkt kann in der Betriebsart HAND entweder fiir jede Achse einzeln oder fiir mehrere Achsen automatisch gesetzt oder angefahren
werden. Beim Setzen oder Anfahren von mehreren Achsen werden die Achsen und die Reihenfolge im EEPROM definiert. Das Setzen des absoluten
Nullpunktes wirkt wie SETPOS = 0 (alle Achsen)

Vorgehensweise "Setzen bzw. Anfahren" bei einer oder allen definierten Achsen: (sieche RELATIVPOSITION)

Maschinentasten () Mit der Taste NC-Start wird ein Programm im Automatikbetrieb gestartet. Hierfiir miissen folgende Bedingungen vorhanden sein:

= Die Achsen miissen referenziert sein
= Ein Programm ist geladen
= Die Betriebsart "AUTOMATIK" ist angewahlt

Mit der Taste NC-Stop wird die automatische Abarbeitung eines Programms gestoppt und gleichzeitig wird die Relativposition aller Achsen
gespeichert. Der Stop tritt am Ende der aktuellen Programmazeile in Kraft. Signalisiert wird dieser Zustand durch die dauernd leuchtende LED.
Gleichzeitig blinkt die LED der Taste NC-START, welche eine Fortsetzung des Programms ab der gestoppten Stelle erlaubt. Wird nach Betatigung
der Taste NC-STOP in der Betriebsart Hand eine oder mehrere Achsen verfahren, so kann lber die Taste REPOS die Position bei NC-Stop
wieder angefahren werden. Mit Wechsel der Betriebsart Automatik kann mit NC-Start das Programm weiter abgearbeitet werden.

// Die Taste NC-RESET beendet die automatische Bearbeitung eines Programms. Eine Weiterbearbeitung des Programms ab der abgebrochenen
Stelle ist nicht moglich. Fiir die Steuerung wurde das Programm definitiv beendet. Mit NC-START kann das Programm wieder neu gestartet
werden.

J\/\ Diese Taste schaltet zwischen Eil- und Schleichganggeschwindigkeit im Handbetrieb um. Die zugehdrenden Geschwindigkeitswerte sind im
EEPROM der Steuerung abgelegt: Nach dem Hochlaufen der Steuerung ist der Einrichtbetrieb mit seinen EEPROM-Parametern Einricht-
Vorschub-Geschwindigkeit (Schleichgang) und Einricht-Eilgang-Geschwindigkeit aktiv. Nach einer Referenzfahrt wird der Einrichtbetrieb
verlassen. Dadurch gelten die EEPROM-Parameter Hand-Vorschub-Geschwindigkeit und Hand-Eilgang-Geschwindigkeit. Der Eilgang wird
durch die leuchtende LED angezeigt.

Verfahr und +  Mit der Verfahrtaste "+" kann im Handbetrieb eine vorgewahlte Achse in die positive Richtung verfahren werden.
Positioniertasten Verfahrmodus: = Schrittbetrieb auf Grund der vorgewahlten Zustell- oder Festwegtaste.
= konstantes Verfahren wenn keine Zustell- oder Festwegtaste vorgewahlt wurde.
—  Mit der Verfahrtaste "-" kann im Handbetrieb eine vorgewahlte Achse in die negative Richtung verfahren werden.
Verfahrmodus: (siehe Verfahrtaste "+")

panel_keys_2_d.eps
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Maschinentasten ) ) ) ' )
Die Betriebsart HANDBETRIEB ist automatisch nach dem m die Referenzfahrt zu starten

o o o o o Hochlaufen der Steuerung aktiv und wird durch die leuchtende m die Absolut- oder Relativnullposition anzufahren/zu setzen
I @I I I I LED signalisiert. Im Handbetrieb ist es mdglich: = die Achsen manuell zu verfahren

°€\ I OE’I OE’ I ODI o/} I 3 Die Betriebsart AUTOMATKBETRIEB kann erst aktiviert werden nachdem alle Achsen referenziert wurden. Im Automatikbetrieb

ist es mdglich ein geladenes Programm abzuarbeiten. Gestartet wird der Automatikbetrieb durch Betatigung der Taste NC-START.

E} Die Taste EINZELSATZ arbeitet ein Automatikprogramm Satzweise ab. Nach Betdtigung der Taste wird im Automatikbetrieb an folgenden Stellen gestoppt:
= Im Expert Mode nach jedem Fahr- und 1/O-Befehl des Programms.
= Im NC-Satz Mode am Satzende jeder NC-Programmezeile. Ist im EEPROM die Restweganzeige aktiviert, so wird der Restweg bis zum Satzende angezeigt.

Das Automatikprogramm kann mit der Taste NC-START im Einzelsatz weiter abgearbeitet werden. Wird der Einzelsatz abgewahlt, so wird die Abarbeitung bis zum
Ende des Automatikprogramms durchgefiihrt.

Q) Die Taste WAHLWEISER HALT stoppt die Abarbeitung eines NC-Satz Automatikprogramms wenn im NC-Satz die MO1 Funktion interpretiert ist. Das NC-Satz
Automatikprogramm kann mit der Taste NC-START bis zur nachsten MO1 Funktion abgearbeitet werden. Wird die Funktion WAHLWEISER HALT abgewahlt, so wird
die Abarbeitung bis zum Ende des Automatikprogramms durchgefiihrt.

Die Taste REPOS dient zum Wiederanfahren der Unterbrechungs-Position eines Automatikprogramms. Dabei werden die einzelnen Bewegungen, die im Handbetrieb
ausgefiihrt werden, zu einem Weg zusammengefaBt. Diese Wege werden dann in umgekehrter Reihenfolge wieder an den Unterbrechungspunkt zuriickgefahren.

AR

Vorgehensweise:

>> Stoppen eines Programms in der Betriebsart Automatik durch Betdtigung der Taste NC-Stop. >>Betriebsartenwechsel in den Handbetrieb.

>> Verfahren im Handbetrieb durch Vorwahl der gewiinschten Achse und betdtigen der Verfahrtasten "+" bzw. "-" (RePos-LED blinkt).

>> Betétigen der Taste RePos: Wiederanfahren der Unterbrechungs-Position in umgekehrter Reihenfolge der Einzelwege.

>> Betriebsartenwechsel in den Automatikbetrieb. >> Betdtigen der Taste NC-Start: Automatikprog. wird ab der Unterbrechungsposition wieder aufgenommen.

@ In der Betriebsart MDI (manuelle Dateneingabe) ist es maglich tiber ein eingeblendetes Editierfenster bis zu drei NC-Séatze auszufiihren. Die Taste kann nicht angewahit
werden, sondern wird {ber die Bedienoberflache aktiviert.
Vorgehensweise:

>> Betatigung der Taste F7 (MDI-Funktion in der andronic Oberfldche) >> Eingabe einer NC-Satz Zeile. Die Eingabe muB mit ENTER abgeschlossen werden.
>> Nach Betatigung der Taste NC-START wird die eingegebene Programmzeile ausgefiihrt.

© © ©

e
Q=
|
SR |
2)e)2] (2] =) <]
SEE) ()13

3
ELLLLL
T

Anors|

Verfahrtasten k=1 Mit der Festwegtaste wird eine definierte Linear- oder Rotationszustellung gefahren. Der Zustellwert wird in der
Datei "Parametersettings.ini" gespeichet und kann Uber das Programm SYSCONFIG gedndert werden. Um eine
Zustellung vorzunehmen, miissen die Festwegtaste und eine Achse aktiviert werden. Nun kann Uber eine Richtungstaste
(+/-) der eingetragene Zustellwert gefahren werden.

@ Durch Anwahl der Handradtaste kann bei vorgewahlter Achse und Zustelltaste ein Verfahren der Achse in der
gewiinschten Aufldsung (Handradincrement) tiber das Handrad vorgenommen werden. Dies ist nur in der Betriebsart
HAND mdglich.

01 Diese Tasten ermdglichen ein Verfahren in den GroBen 0.1, 0.01 und 0.001 mm bzw. inch. Die Aktivierung einer
001 Zustelltaste wird durch eine Leuchtdiode bestétigt. Bei Anwahl einer anderen Zustelltaste wird die vorher gewahlte
0001 inaktiv. Dies ist nur in der Betriebsart HAND méglich.

Vorgehensweise:
>> Anwahl der gewiinschten Zustellung >> Vorwahl der gewiinschten Achse >> Entsprechende
Richtungstaste (+/-) driicken >> Bei jedem Druck auf eine Verfahrtaste wird um den Zustellwert verfahren

Um diese Funktion zu nutzen miissen die Schrittweiten im EEPROM aktiviert sein.

Handverfahrtasten zu den Handverfahrtasten gehoren die Achstasten A, B, C, X, Y und Z. Die Vorwahl der gewiinschten Achse erfolgt durch Betétigung der
entsprechenden Taste und wird durch eine Leuchtdiode angezeigt (Diode leuchtet). Die Abwahl einer Achse erfolgt durch die Anwahl einer anderen
Achse. Eine Achse wird verfahren, indem sie vorgewahlt und dann eine Verfahrtaste betatigt wird.

Wird beim Verfahren einer Achse ein Softwareendschalter angefahren, so hélt der entsprechende Achsantrieb sofort an. Bei weiterem wiederholten
betatigen der Verfahrtaste wird die Fehlermeldung "Softwareendschalter Konflikt" ausgegeben. Mit der entgegengesetzten Verfahrtaste kann
der Softwareendschalter wieder verlassen werden.

Wird eine nicht vorhandene oder eine nicht referenzierte Achse angewahlt, so blinkt die LED der angewahlten Achse und es erscheint eine
Fehlermeldung, die nach korrekter Achsvorwahl wieder erlischt.

panel_keys_3_d.eps
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Das Informationssystem

Das Informationssystem (INFO) der Steuerung kann in e — ==
allen Betriebsarten mit der Funktionstaste F1 aufgerufen Infarmationen und Meldungen
werden.

Uber die Info-Auswahl-Box sind folgende Informationen,
Meldungen und Programme abrufbar:
(Auswahlen und mit F1 SELECT oder ENTER starten)

MM 12:15 13.04.2005

fd T T T T T T T o

Aktuelle Datenbank wechseln

Mit UBERN (Ubernehmen) oder ENTER kann ein Datenbankpfad aus den voreingestellten Pfaden ausgewéhlt werden.

Eine neue Datenbank kann mit dem SYSTEM KONFIGURATOR erstellt werden. Weitere
Einstellmdglichkeiten sind mit dem DATENBANK MANAGER mdoglich.

Fehlerverzeichnis
Auftretende Steuerungsfehlermeldungen werden mit Fehlergruppe, Fehlernummer, Datum und Uhrzeit im Klartext
angezeigt.
Mit FE-NR (Fehlernummer ) wird der Fehlertext einer bestimmten Fehlernummer/Fehlergruppe angezeigt.
VERS (Version) zeigt die Versionsnummer der Fehlerliste an.

Systeminformationen

Hier werden alle Versionsnummern der einzelnen Software-Module und die Steuerungsnummer angezeigt.

Anwenderprogramm starten
Aus diesem Auswahlmenu lassen sich folgende Programme starten:
L] DATENBANK MANAGER: Programm zur Verwaltung der Datenbank
L] SYSTEM KONFIGURATOR: Hier kénne systemspezifische Einstellungen, wie Oberflachensprache oder
Datenbankpfade vorgenommen werden.
. ACHSEN: Die Verfahrweganalyse dient zur ersten Betrachtung einer programmierten Kontur. Nach dem Automatik-
Start eines Programms konnen durch Aufruf der Verfahrweganalyse parallel zum Lauf der Maschine bis zu vier

ausgewahlte Achsen dargestellt werden.
L] NC-EDITOR: Start des NC-Editors

System Meldungen
Anzeige von Systemmeldungen. Mit AKT.MEL (Aktuelle Meldungen) wird an die Meldung mit der hdchsten Prioritéat

gesprungen (nur bei mehreren Bildschirmseiten).

Konfiguration

Festwerttasten MM/INCH: Linearer Festweg und Positionsmeni wird zwischen MM und INCH umgestellt
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G011 Die NC-SATZ Programmierung nach DIN 66025/1SO 6983 ist ein weit verbreiteter Standard, und die am héaufigsten
D verwendete Programmierart an Werkzeugmaschinen. Mit dem NC-Umsetzer wird aus dem vorhandenen NC-Satz
| automatisch der fiir die Abarbeitung im Automatikbetrieb erforderliche interne Steuerungscode erzeugt.

— Das Softwaremodul ,FlexProg“ in der andronic 2060 erganzt die DIN NC-Satz Programmierung um weitere flexible
Programmiertechniken (siehe Handbuch NC-Satz Programmierung).

NC-Satz Programm erstellen/bearbeiten (EDIT)

[ ol

Programm erstellen / bearbeiten

Welches NCSatz-Programm 7
Programmnamen eingeben (maximal 20 alphanumerische [a
H H (GIB CAD&CAM NT 1.0)
Zeichen) oder mit den Cursor Tasten (1/1) Auswahlfenster L N
offnen, gewtinschten Programmnamen anwéhlen und mit ::g;g;;;;fﬁ;:;‘mnmw P
der Taste ENTER Ubernehmen. Falls zuvor ein Programm 1845 ’
erstellt oder bearbeitet wurde, erscheint der o
Programmname in der Eingabezeile. 1202. 683712
5183, 05F500
X202.24282.923F300 u Up/Dn, Fg Up/Dn, Bome, Enteér
EbD €01 MM 12:17 13,04,2005
FL F2 F2 4 F5 F& [F7 Fa F10
INFO |NC-EDIT |BOB-FRA |MESSEZYE xnucg1 nmn?lm:n?l nmorém-m(u)l ENDE
B T inix
NC-Editor T e e ok St ot G G £ ]
-] " L i.0cn8
=3 3
. . . GAZX-507-39.08
Mit der Ubernahme des Programmnamens wird der NC- TIMS

Editor aufgerufen. Hier wird das Programm erstellt. .
ZGEJJ(.S 2200148 M2

25155

G268 LY

G125, 15F1000.
X-3.605Y-0.15525 141
X-3.549Y-6. 2325 005
X-31917-5. 26024 878

Eine detaillierte Beschreibung des NC-Editor ist in ' 2
der Online-Hilfe des Editor mit der Taste F1 = o 5. e T Ty
aufrufbar. f—— o . .'_."“"J“"‘
Eue| 83 © Ledvin | LT L IEF LY LR
Positionsanzeige (POSIT)
SATZVOR (Satzvorlauf) Diese Funktion ermdglicht es in [ CTTEEE— BRI
einem NC-Satz Hauptprogramm aufzusetzen.
Voraussetzung ist, dass ein NC-Satz
Programm in der Steuerung geladen ist, die T Gt 6ok oo |Imaitag e
Steuerung sich in der Betriebsart Automatik i 0.0000 0,000 0.0000 ma | Fonturgenauigkeiti@l: __.
- A 0.0000 0.0000 0.0000 ged Konturglasttung(R): _
befindet und das umgesetzte NC-Satz B 0,0000  0.0000 0.0000 grd FonturBeschl, (N]:

0.0000 0.0000 0.0000 grd maximaler Ruck[0]:

Programm zur NC-Satz Quelle passt.

r i
g . wz-restatandzeir: [ =20 508 o S0 0
1. Betétigung der Funktionstaste SATZVOR. 5 o 5 0
- P F-TCR:
Das Satzvorlauf-Fenster wird gedffnet. R SrAAR HanRer Ak
2. Der Cursor wird vom Bediener an die M Echine y e s e ow ,
gewunschte Zeile positioniert, an der NC-Pro-Lautzeits oh omin Osek Festwegs  1.000mm 1,0000gzd

aufgesetzt werden soll, oder tber F2
DEFZEIL wird zur gewiinschten
Zeilennummer gesprungen.

3. Betatigung der Funktionstaste AUTO. Die
aufzusetzende Programmzeile wird dem
NC-Rechner mitgeteilt.

4. Automatikprogramm mit der Taste ,,NC-START* starten. Der NC-Rechner simuliert die Abarbeitung
(ohne Achsbewegung) bis zur aufzusetzenden Programmzeile.

e = 5 F7 Fa e
INFO |[SATZVOR| EINTR | WERKZ | BoSUM |sATzanz| MoI | AuTOM | SETROS | EWDE

[F+ F& F10

andron



andronic 2060
2 w17
edienungsanleitung

Erst jetzt kann die (Oberflachen-) Funktion Satzvorlauf mit ENDE verlassen werden.

6. Mit einem weiteren ,NC-START“ werden zunachst die aktuell giltigen Funktionen wie Werkzeug-,
Palettenwechsel, Klemmung (M10/M11) Spindelstart bzw. Spindel richten, KuhImittel
(M7/M8/M9/M13/M14/M50/M51) und der Start der Positionsprotokollierung ausgefiihrt. Im Anschluss
werden die Achsen auf den Aufsetzpunkt gefahren (Werkzeugachse zuletzt).

7. Das Automatikprogramm kann mit erneutem ,,NC-START" ab dem Aufsetzpunkt abgearbeitet werden.

o

DEFZEIL Positioniert an eine beliebige Zeile
AUTO Die Zeile, an der aufgesetzt werden soll, wird an die NC Gbertragen
ENDE Beendet den Satzvorlauf bezlglich der Oberflache, ein bereits Uber Automatik Start

ausgefihrter Satzvorlauf wird im NC-Rechner nicht gestoppt

EINTR (Handparameter Eintrag) Hier kann der Festweg fir lineare und rotatorische Achsen festgelegt werden.
Nach erneutem Einschalten der Steuerung wird aber wieder der Festweg verwendet der in der Datei
Parametersettings.ini steht (wird iiber SysConfig eingetragen). Uber EINTR kommt man zu den schnellen
Einrichtzyklen

WERKZ (Werkzeugverwaltung) siehe im anschlieRenden Kapitel ,Werkzeugverwaltung“
POSUM (Positionsanzeige umschalten) Schaltet zwischen kleiner und groRRer Positionsanzeige um

SATZANZ (Satzanzeige) Offnet ein Fenster auf dem Monitor und stellt die aktuelle NC-Satz Programmzeile der
Bearbeitung dar.

MDI Ein Satz kann manuell (uber die Cursor-, Funktions- und Zifferntasten) eingegeben und mit ENTER
Ubernommen werden. Durch Automatik Start wird der Satz abgearbeitet. Der Satz kann mehrmals
abgearbeitet werden. Beim Aufruf der MDI-Funktion kann die Eingabezeile leer sein oder aber den zuletzt
eingegebenen Satz enthalten. Es ist die Eingabe von bis zu drei Sétzen erlaubt.

L] Erfolgt die manuelle Dateneingabe vor Start oder nach Beendigung eines Automatikprogramms sind
M-, F-, S-, T-, D- und E-Worte sowie eine begrenzter Umfang von G-Funktionen erlaubt.

. Erfolgt die manuelle Dateneingabe in der Betriebsart Automatik Unterbrechung sind nur M-, F-, S-, T-,
D- und E-Worte erlaubt.

SETPOS (Steuerungsposition setzen) Setzt die absolute Position im Steuerungskoordinatensystem. Im SETPOS kann

auch das Steuerungskoordinatensystem geldscht werden,
d.h. Maschinenkoordinatensystem = Steuerungskoordinatensystem.

Programmspezifische Konfiguration (PRKON)

Zum Start der programmspezifischen Konfiguration muss —
zuerst ein Programm angewahlt und mit ENTER bestatigt Programmdaten IE
werden. | | | |
Hier lassen sich dann, Look Ahead-, Kontur- und Dynamik- seschindigkeits G00: P QN wn/nin Sl e 0 oL
Parameter einstellen. Look-Ahead-Grundtyp: :
IS (0 T CET
Konturgenauigkeit:
Konturglaettung:
Kontur-Beschleunigung: T t 5.00 m/5°2)
maximaler Ruck: n/3*3 3 167 m/3*1)
t24e. 1 21
R . R R R . L) BDD CO1 14.04.2005)
Eine detaillierte Beschreibung der Parameter sind in st Lo IOu Fmlemnssnemesen 2000

F3 OfF4 OfFs F&
TEACH | PASSW

dem Look Ahead Manual zu finden.

s 14
=] OfF10
PRTSCR | ENDE

Programmverzeichnis (VERZ)

Zeigt alle in der aktuellen Datenbank vorhandenen Programme an.

Programm léschen (LOSCH)

Ldscht angewéhlte Programme aus der Datenbank.
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Nullpunktverschiebung (NULLP)

Die Tabelle enthalt die absoluten Verschiebungsparameter L — ul =t
fur die G-Funktionen G54-G59. Sie kénnen manuell verschiobmoen @
eingetragen oder als Position ibernommen werden.

Es gibt vier NPV-Tabellen, wobei die erste fir die SR | I I
programmierbaren Nullpunkte des Maschinenbedieners 654 | | 555 | | o3¢ | [ 658 | [ 659 |

gedacht ist. Die Seiten P1 ... P3 dienen den Messzyklen als o R oo o000 L
(s - 105.1000 163.4604 15.0000

Ablage von Messwerten. Nur die Seite P3 ist fiir die Ablage B et Do
von Winkeln geeignet. : .

DEFSEI Zu einer definierten Seite springen s _
TEACH (siehe unten) e
PASSW Durch Eingabe eines im Menu definierten
Passworts ist es moglich schreibgeschitzte v 300 C01 T3,08.2005
Parameter zu bearbeiten et L et

PRTSCR Druckt die aktuelle Bildschirmseite aus

oo

Teachen Mit dieser Funktion (TEACH) werden Positionen in ein Menl eingelesen. Das manuelle Teachen erlaubt es, jeden
Positionsparameter im Meni einzeln zu Teachen. Dazu mussen die zu teachende Achse und der Positionsparameter
manuell angewahlt werden. Beim Auto-Teachen sind die zu teachenden Positionsparameter bereits im MenU mit einer
Teachinformation versehen. Die Teachinformation beinhaltet die Achse(n), das Vorzeichen und die Darstellung der
Positionen (mm oder inch, absolut oder relativ). Im Meni werden mit einem Teachaufruf alle Positionswerte der Achsen
entsprechend der Teachinformation in die Positionsparameter ibernommen.

ABS/REL  Schaltet im Steuerungskoordinatensystem zwischen absoluter und relativer Position um

+/- Schaltet das Vorzeichen um
ACHSE Definitionen wie MM/INCH, ABS/REL, +/- oder einzelne Achsen kdnnen angewahlt werden.
UBERN (Ubernehmen) Ubernimmt die geteachten Werte in die entsprechenden Positionsparameter

ACHSSAT  (Achssatz) Schaltet zwischen den definierten Achssatzen um
MASCHPO (Maschinenposition) Schaltet auf Maschinenposition um
DATEI Dateiauswahl bei Jobmanagement

Automatikprogramm Laden (AUTOM)

Nachdem der Programmname mit den Cursor Tasten I — =5
angewahlt und mit ENTER bestatigt wurde, erscheint Automatikprogramm laden

folgendes Menu.

Um eine moglichst hohe Abarbeitungsgeschwindigkeit zu
erreichen, wird das NC-Satz Programm in ein steuerungs- “’“";*ij“:;;;:g:m /
internes Format umgesetzt. Der Bediener entscheidet ob

ein neuer Umsetzlauf notwendig ist, wobei automatisch ein
Umsetzlauf vorgeschlagen wird, wenn ein Programm ...

Umsetzer starten ?

= neu erstellt wurde R
. in die Steuerung eingespielt wurde h :
Ll ein vorhandenes Programm geéandert wurde

Nach evtl. Umsetzlauf und Laden des Programms erscheint TR W 03TIE T 073008

die kleine Positionsanzeige auf dem Bildschirm, das

Programm kann nun gestartet werden. I—Or —ol
g g F11ﬂ0 H]DIIOIFSNQI?OIHWOIB\'IN HWQL‘IOIF';ULWOIFEWMOF’D‘ICOH:WI

DNC-Funktionen (DNC)

Mit dieser Funktion werden NC-Satz Quellprogramme zur —
Steuerung Ubertragen. DNC Iﬂ
NC-UMS (NC-Umsetzer) Setzt ein NC-Satz o ———1u
Quellprogramm in ein Steuerungsinternes [ AT
Format um o |03 601 A-100 o @
. NOM GAZ X567
NC-COPY  InsNCSource: Tool zum Einlesen und Senden °|hos Gz ° -
von NC-Dateien. : N7 oz 2 :
: < W10 ¥1on ;
andron: ° o %
Jie L 34
o[ M3 G2 R12 o
SILILEE] Y

EbD €01 MM 09:37 14.04,2005

Tl

andron



andronic 2060 19
Bedienungsanleitung

Werkzeugverwaltung

Funktionsiubersicht

& . 100 Werkzeugmagazinplatze
. beliebige Anzahl Werkzeuge in der Datenbank

. konfigurierbare Werkzeugtypen
mehrere Werkzeugmagazine
Festplatzkodierung
Duplowerkzeuge
Standzeitkontrolle

drei verschiedene Statusangaben
Maximaldrehzahlbegrenzung
Drehzahlsteuerung

neun Korrekturwertpaare
VerschleiBkontrolle (Option)

Umfangreiche Maschinen-Anpassungsmaglichkeiten:

. Ketten- oder Tellermagazin, Pickup, Handwechsel in beliebiger Kombination bis insgesamt 100 Platze
L] Positionskorrektur fiir jeden einzelne Magazinplatz

- Programmierung der Werkzeugwechselablaufe im NC-Satzformat

Verschiedene weitere Optionen:
. Werkzeug kann trotz abgelaufener Standzeit eingewechselt werden
. Unterbrechung des NC-Programms bei Drehzahlreduzierung der Werkzeugverwaltung

. bei Werkzeugmagazinproblemen kénnen ohne Eingriff in die Werkzeugverwaltung alle Werkzeuge von Hand
gewechselt werden

Aufruf der Werkzeugverwaltung (WERKZ)

Die Werkzeugverwaltung wird aus dem Positionsmenu .

aufgerufen und erscheint mit folgendem Grundmend.

andron

Werkzeugverwaltung

EDD €01 MM 09:51 14.04.2005

F1 F2 F3 F4 FS F& F7 F8 [F9 F10
INFO | WT-SEL |WT-EDIT [W2-EDIT |[AWZEDIT [WILOSCE |WZLOSCE [WZ-SUCH| CRTION | ENDE

Magazinbelegungstabelle selektieren (WT-SEL)

Die aktive Magazinbelegungsdatei wird angezeigt und es —

; . ; A Magazinbelegungstabel
kann eine neue selektiert werden, wenn sich kein g ey
Werkzeug in der Spindel befindet.

Aktive Magazinbelegungstabelle:
AlCu Weckzouge

u Up/Dn, Bg Up/On, Home, Enter

EDD €01 MM 0%:52 14.04.2005

F1 Fz  Off= [F4 [FS [F& [F7 [Fa F9 F10
INFO | WT-5EL |WI-EDIT |WE-EDIT |AWZEDIT [WTLOSCE |WELOSCH |WZ-5UCE| OPTION | ENDE

andron



20 andronic 2060
Bedienungsanleitung

Magazinbelegungstabelle editieren (WT-EDIT)

Die Magazinbelegungstabelle enthélt die Zuordnung der T- Magazinbeleaunastabell —
Nummer und des Werkzeugs (Werkzeugbezeichnung) zu R s nases
einem Magazinplatz und den Verweis auf ein
Duplowerkzeug. - | I [ I I I I [ I
Die Magazinbelegungstabelle wird tiber das Positionsmeni, - TNamerMakogbudonn W ;i::;;“ Duplo ¥
F4 WERKZ, F3 WT-EDIT erreicht. Hier kann eine
vorhandene Magazinbelegungstabelle bearbeitet oder eine e BT S
Neue angelegt werden. S e e
NP 5 T 5 Schaftfraeser 3.3 ma 1 1
= Die T-Nummer ist die Werkzeugnummer, die im NC- wooo L L
Programm benutzt wird. Ein Werkzeug kann in o e I
verschiedenen Magazinbelegungen unterschiedliche w1 T 0 0
T-Nummern haben. L o

Seite 1/10 IDN: ALCu Werkzeuge MEN: W2V45007

F1 F2 [F3 OfF4 OfFs F& F7 Fa (e[ OfF10
INFO | DEFSEI | T-EDIT |WEZ-EDIT| PASSW | SELWZ ENTF | EINF(G | PRTSCR | ENDE

L] Die Duplowerkzeugnummer ist ein Verweis auf ein
Duplowerkzeug mit gleichem Radius, das benutzt
wird, wenn der Status des angewéhlten Werkzeugs
eine Nutzung nicht zulasst (WZ gesperrt). Das Duplowerkzeug muss in der selben Magazinbelegungstabelle
eingetragen sein und muss den gleichen Werkzeugtyp haben.

L] WZ-GroRRe: Die Zahl der GroRe steht fur die Anzahl der belegten halben Platze nach einer Seite. (d.h. ein Werkzeug
der GroRe 1 belegt zwei halbe Platze, also genau einen Platz; ein Werkzeug der GroRe 2 Uberragt seinen
Magazinplatz nach jeder Seite um einen halben Platz).

10000

Gritfie 2 Grijfe 3

. Die Magazinbelegung wird im Werkzeugverwaltungsgrundment mit F2 ,SELECT* angewahlt und aktiviert.

Die Bedienung des Menus erfolgt Uber einen Zeilencursor. Beim Aufruf der Magazinverwaltung wird das Menu der ersten
10 Werkzeuge angezeigt und der Cursor steht auf der ersten Zeile. Mit Page-up / Page-down kdnnen die weiteren Menls
der Werkzeuge 11-20, 21-30 usw. bis 91-99 angezeigt werden.

Zeilencursor: Der Cursor kennzeichnet die gesamte Zeile und wird mit den Cursortasten hoch und runter bewegt. Erst
durch eine Anwahl der entsprechenden Zeile durch F3 - T-EDIT oder Enter werden die Eingabefelder fur T-Nummer, WZ-
Bezeichnung und Duplowerkzeugnummer mit den Cursortasten hoch/runter erreichbar. Ist eine Zeile angewahlt, kann
die Anwahl der Zeile ohne Anderung durch Escape oder mit Ubernahme der Anderungen durch Enter aufgehoben
werden. Strg-X I6scht ein Feld bzw. eine gesamte Zeile.

DEFSEI F2 (Definierte Seite) Eine definierte Seite der Magazinverwaltung wird aufgerufen.

T-EDIT F3 (Zeile editieren) Die Eintrage der angewahlten Zeile kdnnen editiert werden. Ist die Zeile angewahlt,
kann das Eingabefeld innerhalb der Zeile mit Cursor Up / Down nach rechts / links bewegt werden.
Zum Einfugen von Werkzeugnamen und -daten F4 bzw. F6 aufrufen. Die editierte Zeile wird mit
Enter/Escape verlassen.

WZ-EDIT F4 (Werkzeug editieren) Mit dieser Funktionstaste wird aus der Magazinverwaltung die
Werkzeugdateneingabe aufgerufen und nach der Eingabe der Daten und einer Abfrage ,,F9-Abbruch*
ohne Ubernahme der Anderung bzw. mit ,,F10-Abspeichern“ zur Magazinverwaltung zuriickgekehrt.

PASSW F5 (Passwort) Durch Eingabe eines im Menu definierten Passworts ist es moglich schreibgeschutzte
Parameter zu bearbeiten

SELWZ F6 (Werkzeug selektieren) Ein bereits in der Datenbank existierendes Werkzeug wird in die
Magazinbelegungstabelle tbernommen werden.

ENTF F7 (Werkzeugeintrag entfernen) Ein Werkzeugeintrag wird entfernt und kann an anderer Stelle wieder
eingefugt werden.

EINFUG F8 (Werkzeugeintrag einfligen) Ein Werkzeugeintrag wird aus der Zwischenablage in einen Magazinplatz
eingefugt. Vorhandene Eintrage werden uberschrieben und vor dem abspeichern muss die T-Nummer
und die Werkzeugbezeichnung geéndert werden, da diese Parameter jeweils nur einmal in der
Magazinbelegungstabelle vorkommen diirfen. Zum Verschieben eines Eintrags muss der alte Eintrag
vor Einfigen geldscht werden.

PRTSCR F9 (Print screen) Druckt die aktuelle Bildschirmseite aus

andron



Werkzeugdaten editieren (WZ-Edit)

Die Werkzeugdatensatze (Daten fiir ein Werkzeug) werden
in einzelnen Dateien abgespeichert. Damit kénnen einzelne
Werkzeuge in mehreren Werkzeuglisten (Zusammen-
stellung verschiedener Werkzeuge fiir einen Auftrag)
verwendet werden, ohne doppelt definiert zu sein. Das
Ment fir die Werkzeugdateneingabe wird aus dem
Werkzeugverwaltungsgrundmeni oder aus der
Werkzeugmagazinverwaltung aufgerufen und wie ein
herkdmmliches Menii erstellt und bedient.

Fir jeden Werkzeugtyp ist ein eigenes Menl vorhanden.
Dadurch kann eine Typdarstellung grafisch angezeigt
werden. In der Meldungszeile werden zur besseren
Orientierung  Werkzeugnummer und WZ-Bezeichnung
angezeigt.

andronic 2060
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(B
Werkzeugdateneingabe Typ - Radius-Fraser Werkzau_g_daw
T1 Radiustraeser 10 mn editieren

Autmab rrekt
Linge : 4+ 0.000 +
Radius : 3.000 +
Radius-Grenzmass

TCP aktiv
WE-Gribe
Festplatz

Status durch Bedienmer: 1
Status Bruchkontrolle: 1
Status Standzeit : 1

HDD €01 MM 09:53 14.04.2005
Seite 1/ 4 IDN: Radiusfraeser 10 mm MEN: WEV45LC

Default: M " Max: “vv.vee
Fe F9 F10
FRTSCR | ENDE

in: et
F1 F2 F3 F4 F5 F& F7
INFO | DEFSEL TEACH | PASSH

Bei Anwahl der Werkzeugdateneingabe erscheint ein Pop-Up-Menu mit der Auswahl des Werkzeugtyps. Nach der
Auswahl des Werkzeugtyps wird in einem weiteren Pop-Up-Menil das einzelne Werkzeug aus allen Werkzeugen des

gleichen Typs ausgewahit.

Wahlparameter

. Lange

L] Radius

. Aufmalf fur Lange und Radius

L] Korrektur fur Lange und Radius

. positive und negative Radiusgrenze
L] Werkzeuggroéfi3e

L] Status fur Standzeit und Werkzeugbruch

L] Standzeitdaten
. Nenndrehzahl
L] Maximaldrehzahl

. Daten fir weitere Korrekturwertpaare.

Werkzeugmalle

- Lange, AufmaB und Korrektur werden von der Steuerung addiert und beim Einwechseln des Werkzeugs als aktive

Lange des Werkzeugs gesetzt.

. Radius, Aufmal® und Korrektur werden von der Steuerung addiert und beim Umsetzen des Programms

entsprechend bertcksichtigt.

L] Bei Werkzeugen des Typs Fraser wird nach dem Einwechseln des Werkzeugs ein Vergleich des Gesamtradius in der
Werkzeugverwaltung mit dem Gesamtradius der zum Zeitpunkt des Umsetzerlaufs gultig war durchgefuhrt. Liegt
das eingewechselte Werkzeug aullerhalb der Radiusgrenze wird die Bearbeitung mit einer Fehlermeldung
abgebrochen. Das gilt fur folgende Falle: der Radius des Duplowerkzeugs weicht unzuléssig vom Radius des
Originalwerkzeugs ab; der VerschleiR hat ein unzulassiges Maf? erreicht.

andron



andronic 2060
22 & .
edienungsanleitung

Standzeiterfassung

Zur Nutzung der Standzeiterfassung muss in der jeweiligen Werkzeugdatei eine Gesamtstandzeit eingetragen
werden. Nach der ersten Nutzung des Werkzeugs durch die Maschine wird automatisch der Status und die
Reststandzeit in die Werkzeugdaten eingetragen.

Ist eine Vorwarngrenze eingegeben, wird bei erreichter Vorwarngrenze eine Meldung in der Positionsanzeige
ausgegeben.

Die Reststandzeit kann jederzeit verandert werden.

Nach Ablauf der Standzeit wird der Status des Werkzeugs beim néachsten Werkzeugwechsel auf den Wert ,,0“-
gesperrt- gesetzt und das Werkzeug wird nicht wieder eingewechselt. Ist ein Duplowerkzeug vorhanden wird
automatisch dieses benutzt.

In der Magazinkonfiguration kann eine Option ,Nutzung der Werkzeuge Uber Standzeitgrenze* eingeschaltet
werden. Dann wird die Fortsetzung der Bearbeitung angeboten, wenn kein freigegebenes Duplowerkzeug existiert.
Zur Reaktivierung eines gesperrten Werkzeugs muss der Standzeitstatus auf ,1“-freigegeben- gesetzt und die
Reststandzeit geldscht bzw. auf einen Wert gréRer Null gesetzt werden. Wird die Reststandzeit geldscht, gilt wieder
die Gesamtstandzeit.

Zuséatzliche Korrekturwerte

Aus dem NC-Programm konnen neben der Lange und dem Radius des Werkzeugs fur 8 weitere Korrekturwertpaare die
Daten von Lange und Radius aufgerufen werden. Dazu wird die NC-Adresse ,D“ mit der gewinschten
Korrekturwertpaarnummer verwendet. Das erste Korrekturwertpaar ist bei Aufruf des Werkzeugs automatisch aktiv,
wenn kein anderes mit D2 bis D9 aufgerufen wurde.

Die Korrekturtabelle muss von oben her gefullt werden.

Aufruf im NC-Satz: z.B. 73 M6 D3

Sonderfunktionen

Drehzahlangabe: Ist eine Nenn-Drehzahl in den Werkzeugdaten eingetragen, wird diese beim Werkzeugwechsel
als Spindeldrehzahl gesetzt, wenn im NC-Satz keine Drehzahl programmiert wurde. Die in den Werkzeugdaten
angegebene Drehzahl gilt nur fuir das jeweilige Werkzeug. Die Ausgabe erfolgt immer fir die Spindel 0.
Maximaldrehzahlbegrenzung: Ist eine Maximaldrehzahl in den Werkzeugdaten eingetragen, wird diese beim
Werkzeugwechsel als Spindeldrehzahl gesetzt, wenn die im NC-Satz programmierte Drehzahl gréRer als die
Maximaldrehzahl ist. In den WZ-Verwaltung-Optionen kann eingestellt werden, ob bei der Reduzierung der
Drehzahl das NC-Programm mit einer Meldung unterbrochen wird oder die Drehzahl automatisch reduziert werden
soll.

Magazinbelegungstabelle I6schen (WT-LOSCH)

Magazinbelegungstabellen kénnen einzeln geldscht werden. Beim Ldschen der aktiven Magazinbelegung darf sich kein
Werkzeug in der Spindel befinden und die Steuerung darf nicht im Automatikbetrieb sein.

Werkzeugdatei l6schen (WZ-LOSCH)

Loschen einzelner Werkzeuge aus der Datenbank. Nach Abfrage wird das Werkzeug aus allen Magazinbelegungstabellen

gelds

cht.

Werkzeug suchen (WZ-SUCH)

Diese Funktion zeigt alle Magazinbelegungstabellen, in denen das gesuchte Werkzeug enthalten ist.
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Optionen (OPTION)

RESET

~Werkzeug mit abgelaufener Standzeit wird nach Werke o —
Abfrage eingewechselt, wenn kein anderes zur S Sptionen
Verfugung steht* [ I ] [
Diese Option soll die Nutzung eines Werkzeug Uber die TORLECUR) D AR SRR TR e D

. o - singewschselt, wenn kein anderes zuc Verfdgung steht.
eingetragene Standzeit hinaus ermdglichen. (0=nein/1=j

NC-Frograms wird bei Reduzierung der Drehzahl ducch

0 = neirn: die Merkzeugverwaltung unterbrochen. O=neinfl=jal: 0

Findet die Werkzeugverwaltung kein Werkzeug mit Werkzeuguechselabliute unterdricken. Alle Merkzeuge

Reststandzeit, wird die Abarbeitung des NC-Programms FOELT 0 (2] GO THEEED O

abgebrochen.

'Z:/a . MM 09:54 14.04.2005)

Findet die Werkzeugverwaltung kein Werkzeug mit vy ' e e

Reststandzeit, wird das NC-Programm lediglich |n F2 O O Ofs  Ofe olr-: olﬁ OIFB olm—cl
INFO | DEFSEL TEACH | PASSN PRTSCR | ENDE

unterbrochen. Eine Meldung weist den Bediener auf den
Umstand hin. Die Abarbeitung des NC-Programm kann mit
dem ersten freigegebenen Werkzeug ohne Reststandzeit
fortgesetzt werden. Ein Abbruch des NC-Programms ist mit
NC-Reset mdglich.

».NC-Programm wird bei Reduzierung der Drehzahl durch die Werkzeugverwaltung unterbrochen*

Ist fur das aktuelle Werkzeug eine Maximaldrehzahl eingetragen und die im NC-Programm programmierte Drehzahl
groRer als diese Maximaldrehzahl, wird die Drehzahl der Spindel automatisch reduziert.

0 = nein Die Spindelrehzahl wird ohne Unterbrechung des NC-Programms auf die Maximaldrehzahl des Werkzeugs
reduziert.
l=ja Bei einer Drehzahlreduzierung wird das NC-Programm mit einer Meldung unterbrochen, so daR der

Bediener Uber einen Programmabbruch oder die Fortsetzung mit reduzierter Drehzahl entscheiden kann.
Erneuter NC-Start setzt das NC-Programm mit reduzierter Drehzahl fort.

~Werkzeugwechselablaufe unterdrucken. Alle Werkzeuge werden von Hand eingewechselt”
Damit die Maschine bei Schaden an der Werkzeugwechselmechanik bedienbar bleibt, kénnen alle Werkzeugwechsel-

ablaufe auf Handwerkzeugwechsel gezwungen werden, ohne das eine Anderung der Magazinkonfiguration und der
Magazinbelegungstabelle notig ist.

0 = nein Normalbetrieb
l=ja Alle Werkzeugwechsel werden als ,Wechsel von Hand“ durchgefiihrt.
H e -
,RESET des Fehlerzustandes WZ-Wechsel wurde in ' e . -
- " erl ugverwaltun

nicht definiertem Zustand abgebrochen!! Achtung ! i
Unbedingt Werkzeug in Spindel und Werkzeug in ——
Positionsment tUberprifen L ouae R L I [

RESET dex Fehlerzustandes "WE-Wechsel wurde in nicht

. . definiertem Zustand abgebrochen 11°.

Der Werkzeugwechsel wird von der Steuerung intern Achtung | Unbedingt Werkzeug in Spindel und Werkzeng in

Positionsmenl Qberpriten. 1=peazt}: WM

Uberwacht. Falls es wahrend des Werkzeugwechsels durch
einen Stromausfall 0.4. zu einem undefinierten Zustand
kommen sollte, wird der né&chste Werkzeugwechsel
gesperrt. Ein Werkzeugwechsel fihrt in diesem Falle zu
einem Programmabbruch und der Fehlermeldung ,WZ-
Wechsel wurde in nicht definiertem Zustand
abgebrochen !'! WZ-Verwal tung Uberprifen und
Fehl er rucksetzen in F4-WERKZ/ F9- OPTION. “.
Der Maschinenbediener muss die Werkzeugverwaltung
Uberprifen und mit dem IST-Stand im Werkzeugmagazin
und Spindel vergleichen und eine ,1“ in diese Option
eintragen. Der nachste WZ-Wechsel ist wieder méglich.
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Expert-Mode

Beim EXPERT-MODE beschréankt sich die Programmierung an der Maschine auf das dialoggefiihrte und graphisch
unterstitzte Eintragen geometrischer und technologischer Parameter in ein Meni. Der Maschinenbediener muss sich
dabei nicht um Achsbewegungen kimmern. Er gibt die Daten werkstlickbezogen ein. Die Berechnung der erforderlichen
Achsbewegungen tbernimmt das anlog-C Programm.

Die werkzeug- und werkstickspezifischen Daten werden in einer Datenbank unter Identnummern verwaltet. Diese
Menutechnik-Programme werden mit dem Programmiersystem anlog-C entwickelt.

Parametereintrag (PAREIN)

Identdateinamen eingeben (maximal 24 alphanumerische T — =5
Zeichen) oder mit den Cursor Tasten (T/J) Auswahlfenster Parametereintrag
offnen, gewtnschten ldentdateinamen anwahlen und mit
der Taste ENTER Ubernehmen. Falls zuvor eine Identdatei
erstellt oder bearbeitet wurde, erscheint dieser Name in [ e
der Eingabezeile. Gewlinschtes Menii anwahlen und mit
ENTER bestatigen. Nun kénnen die Parameter eingetragen

Welches Mendl ? B Far

werden.

DEFSEI (Definierte Seite) Sprung zu einer definierten
Seite (nur bei mehreren Unterseiten)

PASSW (Passwort) Durch Eingabe eines im Menu 4 Up/Dn, g Up/bn, Eome, Ente
definierten Passwortes ist es moglich 200 col WA 0356 18,00.2005
schreibgeschiitzte Parameter zu bearbeiten

PRTSCR (Print screen) Druckt die aktuelle F‘mnorfm,? T o ";mol",f’,m,?rm

Bildschirmseite aus

NEUNAME  Erscheint nachdem die Taste F10 (ENDE) betétigt wurde und erlaubt es der Identdatei einen neuen Namen
zu geben

Positionsanzeige (POSIT)

EINTR (Handparameter Eintrag) Handparameter L —
werden dem NC-Rechner per Kommando und B
nicht tiber eine Datei zur Verfiigung gestellt. Sie Antrish  Maschine  Steuseung Restuey
sind daher nur solange giiltig, wie die Steuerung S e oo D o
eingeschaltet ist. In der Regel werden diese - Ol WD el 0:0000 ==

R R 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 grd
Parameter im Jog-Betrieb (Festweg) verwendet; 5 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 grd
- 0

0.0000 0.0000 L0000 0.0000 grd

sie kdnnen jedoch dem NC-Rechner wéhrend
der Abarbeitung eines Automatikprogramms zur
Verflgung gestellt werden.
MM/INCH Schaltet die Positionsanzeige zw. mm und inch um
POSUM (Positionsanzeige umschalten) Schaltet zwischen o
kleiner und groRer Positionsanzeige um P
ACHSAT (Achssatz) Schaltet zwischen den definierten
Achssatzen um, sofern mehrere Achssatze
konfiguriert_ |F1mn |Frzmrl ﬁnmolalmglﬁwsmﬂ:usnrn ?mﬂ;mm Fl:nx |
SETPOS (Steuerungsposition setzen) Setzt die absolute
Position im Steuerungskoordinatensystem

Farameter Automatikbetrieb:

Sthckzahl @ 0

EBD €01 WM 09:57 14,04,2005

Verzeichnisauswahl (VERZ)

PVERZ (Programmdateien) Zeigt alle in der Datenbank —
vorhandenen Programme an Verzeichnisauswahl
IVERZ (Identdateien) Zeigt alle in der Datenbank
vorhandenen Identdateien an
MVERZ (Meniidateien) Zeigt alle in der Datenbank ReinEmEenen
vorhandenen Mendis an Programmdateien
DIVERZ (Default-1dentdateien) Zeigt alle in der dentdateien

Datenbank vorhandenen Default-ldentdateien

an Meniidateien
E Default-ldentdateien

EDD €01 MM 05:58 14.04.2005

[ e
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Identdatei I6schen (LOSCH)

Loscht angewahlte Identdateien aus der Datenbank.

Automatikprogramm laden (AUTOM)

Identdateinamen und Programmnamen mit den Cursor
Tasten (T/1) auswahlen und mit ENTER bestétigen.
Verwendetes Menl wird automatisch nach Auswahl
Identdatei und Programm angezeigt.

Auf den Bildschirm erscheint die kleine Positionsanzeige. Das
Programm kann nun, wenn der absolute Nullpunkt gesetzt ist,
gestartet werden.

Default-ldentdatei erstellen/dndern (DEFIDN)

andronic 2060 o5
Bedienungsanleitung

[ <ol =l

Automatikprogramm laden

Welche Identdatei ?
B - Farn

verwendetes Meni:

Up/Dn, Pg Up/Dn, Home, Ente

BDD CO1 MM 09:5% 14.04.2005)

F1 [F2 F3 O OfFs F& F7 Fa O OfF10
INFO | RAREIN | ROSIT VERZ | LOSCH AuToM | DEFIDN | ENDE

Beim Erstellen einer neuen Identdatei werden, falls im Menl definiert, Parameter aus der Default-ldentdatei
(Voreinstellungsdatei) ubernommen. In der Default-ldentdatei werden entsprechende Parameter vorbelegt, und mussen
beim Erstellen einer neuen Identdatei nicht mehr eingetragen werden.

Default-l1dentdateiname eingeben (maximal 24 alphanumerische Zeichen) oder vorhandene Default-ldentdatei anwéhlen
und mit der Taste ENTER bestatigen. Falls zuvor eine Default-ldentdatei erstellt oder bearbeitet wurde, erscheint dieser
Name in der Eingabezeile. Menu anwahlen und mit ENTER bestétigen. Hier werden die Parameter eingetragen.

DEFSEI (Definierte Seite) Zu einer definierten Seite springen

PASSW (Passwort) Durch Eingabe eines im Menu definierten Passwortes ist es moglich schreibgeschitzte

Parameter zu bearbeiten

PRTSCR (Print screen) Druckt die aktuelle Bildschirmseite aus
NEUNAME  Erscheint nachdem die Taste F10 (ENDE) betétigt wurde, und erlaubt es der Default-ldentdatei einen

neuen Namen zu geben
TEACH Siehe ,Teachen* auf Seite 18
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System-Anwendungen

Konfiguration

F1
F2
F3
F4
F5
Fé
F7
F8
F9
F10

Uber den Meniipunkt der System-Anwendungen (F10 SYSTEM) sind eine Reihe von System-Programmen zugénglich. Die
Programme sind unterteilt in Konfigurations- (F2) und Diagnose-Tools (F3).

- Startmenu

andronic History — g1
s

Datenbankmanager sionsurrap PECHE
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Bedienungsanleitung

Technische Daten

Rechner andronic 2060L andronic 2060s
CPU-Karte Full-Size Slot CPU (wahlweise) Half-Size Slot CPU (wahlweise)
Pentium 4 / Celeron M / Pentium M Pentium 4 / Celeron M / Pentium M
Grafik-, Ethernet-, IDE-Controller onboard Grafik-, Ethernet-, IDE-Controller onboard
USB 2.0 USB 1.1/2.0
Festplatte 80 GB / 2,5 Zoll 80 GB / 2,5 Zoll
HMI PLC integrierte Soft-PLC (CoDeSys) integrierte Soft-PLC (CoDeSys)
1/0-Schnittstellen InterBus-S, Profibus-DB InterBus-S, Profibus-DB
Betriebssystem Microsoft Windows® XP® Pro Microsoft Windows® XP® Pro
freier PCI-Slot 1 -
CPU-Karte Half-Size Slot CPU (wahlweise) Half-Size Slot CPU (wahlweise)
Pentium 4 / Celeron M / Pentium M Pentium 4 / Celeron M / Pentium M
NCM-Karte NC-Multifunktionskarte NC-Multifunktionskarte
NC Schnittstellen . Handrad L] Handrad

. Schnelle Eingénge fir:

Not Aus, Stop, Freigabe, Messsignal
= Offner fiir “Stérung*
] SERCOS Interface (LWL) bis zu

. Schnelle Eingénge fir:
Not Aus, Stop, Freigabe,
Messsignal

= Offner fur “Storung*

4 Ringen . SERCOS Interface (LWL) bis zu
2 Ringen
Betriebssystem andron Echtzeit Betriebssystem andron Echtzeit Betriebssystem
Allgemeines
Schutzart IP 20 IP 20

Eingangsspannung

100-240 V AC, 50/60 Hz

100-240 V AC, 50/60 Hz

Leistungsaufnahme max. 300 VA max. 300 VA
Umgebungstemperatur | +5°C ... +45°C +5°C ... +45°C
Abmessungen 293 x 394,5 x 171,5 (BxHXT) 214 x 329 x 171,5 (BxHXT)
Bedienpanels ANV03/04 ANMO013/02
TFT-Farbdisplay 15" (1024x768) Maschinenbedientafel
Schutzart IP 64 (front), IP 20 IP 64 (front), IP 20
Eingangsspannung 24V DC 24V DC
Leistungsaufnahme max. 75 VA max. 225 VA
Umgebungstemperatur | +5°C ... +45°C +5°C ... +45°C
Abmessungen 482,6 x 310,5 x 80,0 (BxHXT) 482,6 x 177,0 x 90,0 (BxHXT)
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