Netzgerat Frontplatte (Dig.- Instrument)

Arbeitsauftrag:

1. Bearbeiten Sie das CNC-Programm mit Zuhilfenahme der Programmieranleitung.
In der linken Spalte sind die Pogrammesatze fiir die Netzgeratefrontplatte aufgefiihrt, wie Sie
diese im Mechaniklehrgang fiir ihr Netzgerat bereits gefertigt haben.
In der rechten Spalte sind, so wie in den Mustersatzen vorgegeben, die Beschreibungen fiir
den links stehenden Programmesatz einzutragen.

2. Berichtigen Sie evtl. falsche MaRe in der technischen Zeichnung.

3. Ergdnzen Sie in der technischen Zeichnung die fehlenden Mal3e fiir den Durchbruch fiir das
Messinstrument. Die Daten dazu entnehmen Sie dem Programmcode.

CNC-Programm-Beschreibung Seite 1



229 .15
222 .35

» 9
< N
O
v S 770 .0
7 .0 9 g
t=2 7,0 W ‘
92 .0
89 .25
86 .5 <>/ 85 .0
‘ NPARN A
@)
Ann
60 .75
55 .0 ) 55 .0
S
<
N
22 .5 25.0
O A Z O
O 19]
o 9 e K o " 0 no o0 w0 o O
~ ) . " . . Th
© Q M o \ © 0 0 N N O
0 A M) 0 © ™~ o N
(Verwendungsbereich) (Zul. Abw.) (Oberfl.) |MaRstab 1:1 (Gewicht)
FOS-Praktikum DIN 2768 Werkstoff, Halbzeug)
. Rohteil-Nr Al Mg 3 Mn
Mechanik m gModeII- otfer Gesenk-Nr) 9
Datum Name
- - - Bearb|01.11.05 | Kéglmeier
Digital instrument Gepr. |01.11.05 | Kéglmeier Frontplatte

Norm

Staatl. Fachoberschule

Weilheim

Blatt

Netzgerat

Blatter

Datum

Zust|  Anderung

eUrsprung

Ersatz fir:

[ Ersatz durch:




®

L3}




Netzgerat Frontplatte (Dig.- Instrument)

00012

Programm Nummer 12

NOO10

G92 X105.800 Y4.500 Z56.500

Nullpunktverschiebung setzen

N0020

G59

Nullpunktverschiebung aufrufen / anwenden

N0030

F100 S1500 T0101 M03

NC-Anbohrer 12,0 mm zum Zentrieren

N0040

GO0 X8.000 Y55.000 Z250.000

Eilgang, linke mittlere Bohrung anfahren

N0O050

Z2.000

Sicherheitsabstand 2 mm Utber Oberfl. anfahren

N0O060

GO01 Z-1.000

N0070

G00 Z2.000

N0080

X52.000 Y25.000

N0090

GO01 Z-1.000

NO100

G00 Z2.000

NO110

X117.500 Y75.000

NO120

G01 Z-1.000

N0130

G00 Z2.000

NO0140

X136.500

NO150

GO01 Z-1.000

NO160

G00 Z2.000

NO170

X158.500

N0180

G01 Z-1.000

NO190

G00 Z2.000

N0200

X177.500

N0210

G01 Z-1.000

N0220

G00 Z2.000

N0230

X168.000 Y85.000

N0240

GO01 Z-1.000

N0250

G00 Z50.000 M05

N0260

F100 S1500 T0303 M03

Fraser 12,0 mm

CNC-Programm-Beschreibung
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Netzgerat Frontplatte (Dig.- Instrument)

N0270 GO0 X52.000 Y75.000

Nerely MO0

N0290 Z2.000 M0O3

N0300 GO1 Z-2.300

NO0310 G41 U-22.700

N0320 V-13.500

N0330 U45.400

N0340 V27.000

NO0350 U-45.400

N0360 V-13.500

N0370 G40 U22.700 F200

N0380 GO0 Z2.000

N0390 Z50.000 M05

N0400 F100 S1500 T0202 M03 NC-Anbohrer 8,0 mm zum Gravieren

NoZ3[y MO0 Was wird ab hier graviert?

N0420 X35.000 Y22.500 Z2.000 M03

N0430 GO1 Z-0.300 F100

N0440 X25.000

N0450 Y27.500 X35.000

N0460 Y22.500

N0470 GO00 Z2.000 Was wird ab hier graviert?

N0480 X78.097 Y15.000

N0490 GO1 Z-0.300

NO500 Y21.000 X80.100

N0510 X92.100

N0520 G02 X92.860 Y19.950 10.000 J-0.800

N0530 GO1 X91.390 Y15.550

CNC-Programm-Beschreibung Seite 3




Netzgerat Frontplatte (Dig.- Instrument)

N0540

G02 X90.630 Y15.000 1-0.760 J0.247

N0550

G01 X86.630

N0560

G02 X85.870 Y16.047 10.000 J0.800

N0570

GO01 X86.855 Y19.552

N0580

X81.432

N0600

X80.915 Y18.000

N0610

X85.100

N0620

X84.620 Y16.600

N0630

X80.620

N0640

X80.100 Y15.000

N0650

X78.097

N0660

G00 Z2.000

N0670

X88.255 Y19.000

N0680

GO01 Z-0.300

N0690

G02 X89.015 Y19.552 10.760 J-0.247

NO700

G01 X90.135

NO710

G02 X90.895 Y18.502 10.000 J-0.800

N0720

GO01 X90.377 Y16.950

N0730

G02 X89.400 Y16.400 1-0.760 J0.247

N0740

GO01 X88.497

NO750

G02 X87.740 Y17.44710.000 J0.800

NO760

G01 X88.255 Y19.000

NO0770

G00 Z2.000

NO780

X100.900 Y21.000

NO790

G01 Z-0.300

N0800

X94.900

N0810

G03 X94.900 Y17.54710.000 J-1.725

CNC-Programm-Beschreibung

Seite 4




Netzgerat Frontplatte (Dig.- Instrument)

N0820

GO01 X98.100

N0830

G02 X98.100 Y16.400 10.000 J-0.575

N0840

GO01 X92.215

N0850

X91.745 Y15.000

N0860

X98.100

N0870

G03 X98.100 Y18.450 10.000 J1.725

N0880

GO01 X94.900

N0890

G02 X94.900 Y19.597 10.000 J0.575

N0900

GO01 X100.432

N0910

X100.900 Y21.000

N0920

G00 Z2.000

N0930

X81.100 Y33.000

N0940

GO01 Z-0.300

N0950

X83.765 Y25.000

N0960

X85.765 Y29.000

N0970

X87.765 Y25.000

N0980

X89.100 Y29.000

N0990

G00 Z2.000

N1000

X91.100 Y22.000

N1010

G01 Z-0.300

N1020

X93.100 Y29.000

N1030

X95.100 Y25.000

N1040

X97.100 Y29.000

N1050

X98.432 Y24.000

N1060

G00 Z2.000

Was wird ab hier graviert?

N1070

X114.000 Y86.500

N1080

G01 Z-0.300

CNC-Programm-Beschreibung
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Netzgerat Frontplatte (Dig.- Instrument)

N1090 X121.000

N1100 GO0 Z2.000

Was wird ab hier graviert?

N1110 X133.000

N1120 GO1 Z-0.300

N1130 X140.000

N1140 X136.500

N1150 Y90.000

N1160 Y83.000

N1170 GO0 Z2.000

Was wird ab hier graviert?

N1180 X158.500 Y82.000

N1190 GO1 Z-0.500

N1200 Y92.000

N1210 X163.500

N1220 X172.500 Y95.000

N1230 GO0 Z2.000

N1240 Y92.000

N1250 GO1 Z-0.500

N1260 X177.500

N1270 Y82.000

N1280 GO0 Z2.000

N1290 GO0 Z290.000 M05

N1300 G56

N1310 T0700

Aufspannung wechseln (wg. Verfahrwegen)

N~y MOO

N1330 G92 U-100.000 V0.000 WO0.000

N1340 G59

N1350 GO0 Z50.000 T0O101 MO3

NC- Anbohrer 12,0 mm

CNC-Programm-Beschreibung
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Netzgerat Frontplatte (Dig.- Instrument)

N1360

X262.000 Y25.000 Z2.000

N1370

G01 Z-1.000

N1380

G00 Z2.000

N1390

Y55.000

N1400

GO01 Z-1.000

N1410

G00 Z2.000

N1420

Z50.000 M05

N1430

F100 S1500 T0303 M03

Fraser 8,0 mm

N1440

MO0

Was wird ab hier gefrast?

N1450

X240.000 Y75.000 Z2.000 M03

N1460

G01 Z-2.300

N1470

G41 V-14.250

N1480

U10.850

N1490

V28.500

N1500

U-21.700

N1510

V-28.500

N1520

U10.850

N1530

G40 V14.250 F200

N1540

G00 Z2.000

N1550

Z90.000 M05

N1560

T0700

Kein Werkzeug wg. Verletzungsgefahr

N1570

M30

CNC-Programm-Beschreibung
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Netzgerat Frontplatte (Dig.- Instrument)

Inhaltsiibersicht:

CNC-Programm-Beschreibung

CNC

Grundbegriffe
Nullpunktbestimmung
Werkzeugkorrektur
Programmaufbau
Programmierung nach DIN 66025
Erstellen eines CNC-Programmes

Seite 8



Netzgerat Frontplatte (Dig.- Instrument)

Technische Daten
EMCOTRONICTM 02

Mikroprozessor-3 -Achsen-Bahnsteuerung
Linear- und Kreisinterpolation (2 1/2 D)
Programmspeicher fiir 20 kB (ca. 110 m Lochstreifen)

Istposition

Restverfahrwe
Spindeldrehzagl
Werkzeugkorrektur
Vorschub

Weitere Parameter
Bildschirm 12" Schwarz-Weif3

Eingabefeinheit 0,001 mm (0,0001 Zoll)
Ausgabefeinheit 2 = 0,001 mm (0,0001 Zoll)

(eingestellt auf die Schrittauflésung der jeweiligen Maschine,
siehe unter "Technische Daten der Maschine")

Gewindesteigungen 0,01-10 mm
Vorschubbeeinflussun 0-120 %
Spindeldrehzahlbeein?lussung 50-120 %
Interpolationsbereich +9999,999 mm
Werkzeugspeicher 99 Werkzeuge
Betriebsarten

Handbetrieb (manuelles Verfahren der Schlitten)
Execute (Abarbeiten des Eingabespeichers)

Edit (Programmeingabe tber Tastatur, Schnittstellen,
Werkzeugdaten-, Positionsverschieberegister,
Bedienermonitor)

Automatik (Abarbeiten der NC-Programme)

Unterbetriebsarten
Einzelsatz, Ausblendsatz, Trockenlauf, Referenzpunkt,
Status, Change Tool

Programmformat
Autbau nach DIN 66025
Dezimalpunkteingabe

Permanenter Programmspeicher fir Maschinendaten,
Werkzeugdatenregister und Werkstiuckprogramme,
Positionsverschieberegister.

Dateneingabe/-ausgabe

RS 232 C Schnittstelle (V24 und 20 mA), 150 - 2400 bd

ll((assetgenrecorder {(Philips MDCR) 600 Zeichen/s (entspr. 6
baud

CNC-Programm-Beschreibung Seite 9



Netzgerat Frontplatte (Dig.- Instrument)

Die Adressen:

0 Programmnummer (00 - 6999) (7000 - 9999 fur Grafik reserviert)
N Satznummer (0000 - 9999)
G Wegfunktionen (00 - 99)

GO0 = Eilgang (Positionierverhalten)
GO1 = Geradeninterpolation
G02/G03 = Kreisinterpolation
G04 = Verweilzeit
G25 = Unterprogrammaufruf
G27 = Unbedingter Sprung
G33 = Gewindeschneiden im Einzelsatz
G40 = Aufheben der Werkzeugbahnkorrektur
G41 = Werkzeugbahnkorrektur links
G42 = Werkzeugbahnkorrektur rechts
GS3 = Positionsverschieberegister 1 und 2 léschen
G54 = Positionsverschieberegister 1
G55 = Positionsverschieberegister 2
G56 = Positionsverschieberegister 3, 4und 5 loschen
G57 = Positionsverschieberegister 3
G58 = Positionsverschieberegister 4
GS59 = Positionsverschieberegister 5, auch im Programm veranderbar
G70 = MaBangaben in Zoll
G71 = MaBangabenin mm
G72 = Definition Kreisbohrbild
G73 = Aufruf Kreisbohrbild
G74 = Definition Rechteckbohrbild
G75 = Aufruf Rechteckbohrbild
= Bohren, Zentrieren
G82 = Bohren, Plansenken
G83 = Tieflochbohren mit Ausheben
G84 = Gewindebohren
G86 = Tieflochbohren mit Spanebrechen
G87 = Rechtecktaschenfraszyklus
G88 = Kreistaschenfraszyklus
G89 = Nutfraszyklus
G92 = Speicher setzen
G94 = Angabe der Vorschubgeschwindigkeit in mm/min (Zoll/min)
G95 = Angabe des Vorschubesin mm/U (Zoll/U)
G98 = Ruckzug auf Startebene
G99 = Ruckzug auf Ruckzugebene

X, VY, 2 Absolute Koordinaten
u,vV,Ww Inkrementelle Koordinaten

i3, K Interpolationsparameter
Hilfsparameter
F  Vorschubin mm/min, pm/Umdrehung
Gewindesteigung in uym

s Spindeldrehzahl/Spindelposition farM19

CNC-Programm-Beschreibung
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Netzgerat Frontplatte (Dig.- Instrument)

T Werkzeugaufruf, Werkzeugkorrekturanwahl (vierstellig)

L Unterprogrammnummer/Wiederholungen (vierstellig)
Sprungziel

M (00 - 99) Zusatzfunktionen

MO0 Programmierter Halt
MO3 Spindel im Uhrzeigersinn
MO04  Spindel gegen Uhrzeigersinn
MO5 Spindel Halt
M08  Kuhimittel ein
M09  Kuhlmittel aus
M17 Unterprogrammende
M19  Spindelgenauhalt
M30 Programmende mit Riuckkehr zum Programmanfang
M38 Genauhaltein

s M39 Genauhalt aus
MS0  Abwahl der Richtungslogik des Werkzeugwenders
MS1  Anwahl der Richtungslogik des Werkzeugwenders
M90 Abwahl der Spiegelfunktion
M91 Spiegeln an der X- Achse
M92 Spiegeln ander Y- Achse
M93  Spiegeln an der X-, und Y- Achse

Permanenter Programmspeicher fur Maschinendaten, Werkzeug-
datenregister und Werkstuckprogramme, Positionsverschieberegister
und automatisches Anfahren des Referenzpunktes.

Dateneingabe/-ausgabe
RS 232 C Schnittstelle (V24 und 20 mA), 150 - 2400 bd
Kassettenrecorder (Philips MDCR) 600 Zeichen/s (entspr. 6 kbaud)

CNC-Programm-Beschreibung Seite 11



Netzgerat Frontplatte (Dig.- Instrument)

Gruppeneinteilung und Einschaltzustinde der G-Funktionen

Gruppe 0 G00: Eilgang

GO1: Geradeninterpolation

G02: Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn
GO03: Kreisinterpolation im Gegenuhrzeigersinn
* | GO4: Verweilzeit

G72: Definition Kreisbohrbild

G74: Definition Rechteckbohrbild

G81: Bohren, Zentrieren

G82: Bohren, Plansenken

G83: Tieflochbohren mit Ausheben

G84: Gewindebohren

G86: Tieflochbohren mit Spanebrechen
G87: Rechtecktaschenfraszyklus

G88: Kreistaschenfraszyklus

G89: Nutfraszyklus

Gruppe 2 G94: Vorschubangabe in mm/min bzw. 1/100 Zoll/min
** | G95:  Vorschubangabe in pm/Umdrehung bzw. 1/10.000 Zoll/Umdrehung

Gruppe 3 ** | G53: Abwahl von Verschiebung 1 und 2
G54: Aufruf von Verschiebung 1
G55:  Aufruf von Verschiebung 2

Gruppe 4 * | G92: Verschiebung 5 setzen

Gruppe 5 ** | G56: Abwahl von Verschiebung 3, 4,5
G57: Aufruf von Verschiebung 3
G58:  Aufruf von Verschiebung 4
G59:  Aufruf von Verschiebung 5

Gruppe 6 G25: Unterprogrammaufruf
G27: Unbedingter Sprung

Gruppe 7 [J | G70: MaBangaben in Zoll
[ | G71: MaBangabeninmm
Gruppe 8 ** | G40: Aufheben der Werkzeugbahnkorrektur
G41: Werkzeugbahnkorrektur links
G42: Werkzeugbahnkorrektur rechts
Gruppe 9 4| G17: 1. Achsumschaltung
[J| G18: 2. Achsumschaltung
[J| G19: 3. Achsumschaltung
1| G20: 4. Achsumschaltung
[ ]| G21: 5. Achsumschaltung
1] G22: 6. Achsumschaltung
Gruppel1 ** | G98: Ruckzug auf Startebene
G99: Ruckzug auf Ruckzugebene
Gruppe12 G73: AufrufKreisbohrbild

G75: Aufruf Rechteckbohrbild

*  satzweise wirksam
** Einschaltzustand
[ Einschaltzustand in Betriebsart Bedienermonitor (MON) festlegbar

CNC-Programm-Beschreibung Seite 12



Netzgerat Frontplatte (Dig.- Instrument)

Gruppeneinteilung und Einschaltzustinde der M-Funktionen

Gruppe 0 MO03: Spindel EIN im Uhrzeigersinn
MO04: Spindel EIN im Gegenuhrzeigersinn
* | M05: Spindel HALT
M19: Spindel Genauhalt
Gruppe 1 M38: GenauhaltEIN
** | M39: Genauhalt AUS
Gruppe 2 * | 'MO00: Programmierter HALT
* | M17:  Unterprogrammende
* | M30: Programmende mit Rucksprung zum Programmanfang
Gruppe 3 MO08: Kuhimittel EIN
** [ M09: Kuahimittel AUS
Gruppe 8 3 | M50: Abwahl der Richtungslogik bei bidirektionalem
Werkzeugwender
3 | M51:  Anwahl der Richtungslogik bei bidirektionalem
Werkzeugwender
Gruppe 10 M90: Abwahl der Spiegelfunktion
M91: Spiegeln an der X- Achse
M92: Spiegeln ander Y- Achse
M93: Spiegeln an der X-, und Y- Achse

*  satzweise wirksam

** Einschaltzustand

[ Einschaltzustand in Betriebsart Bedienermonitor (MON) festlegbar

Hinweis:

Die Realisierung der einzelnen M-Funktionen richtet sich nach der
Hardwareausstattung der jeweiligen Maschine.

CNC-Programm-Beschreibung
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Netzgerat Frontplatte (Dig.- Instrument)

Adressen und ihre Eingabedimensionen

Adressen metrisch z6llig
Wegadressen absolut X,Y, Z + [mm] + [inch]
Wegadressen inkrementell uv,w + [mm] * [inch]
Kreisinterpolationsparameter |,J, K + [mm] * [inch]
1. F-Gewindesteigung (G84) [am] [1/10000 inch]
2. F-Minatlicher Vorschub (G94) [mm/min] [1/100
inch/min]
3. F-Umdrehungsvorschub (G95) [pm/U] [1/10000
inch/U]
1. S-Drehzahlprogrammierung [U/min] [U/min]

hd

S-Winkelposition (M19)

(°]

[°]

CNC-Programm-Beschreibung
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Netzgerat Frontplatte (Dig.- Instrument)

Die P-Parameter im Programm

Mogliche Eingabe: 0- + 10 000,000

Parameter

Default Option

Po

G72:

Kreisdurchmesser [mm]

G74:

Horizontaler Abstand [mm]

G87:

Taschenlange in X [mm]

G89:

Lange der Nut [mm)]

G74:

Vertikaler Abstand [mm)]

G87:

Taschenlédngein Y [mm]

G88:

Taschendurchmesser [mm]

G89:

Breite der Nut [mm)]

NICHT VERWENDET

G81, G82, G83, G84, G85, G86, G87,
G388, G89
Definition der Riickzugebene [mm]

Absolut vom Werkstucknullpunkt aus

G81, G82, G83, G84, G85, G86, G87,
G88, G89
Definition der Riickzugebene [mm]

Inkrementell von der Startebene aus

NICHT VERWENDET

CNC-Programm-Beschreibung
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Netzgerat Frontplatte (Dig.- Instrument)

Die D-Parameter im Programm

Magliche Eingabewerte: 0 - 32.767

Parameter Default Option
G72: Anzahl der Bohrbildelemente [ ]
Do G74: Horizontale Anzahl der Bohrbildelemente [ ]
D1 G74: Vertikale Anzahl der Bohrbildelemente [ ]
G72: Anfangswinkel [°x10] 0
D2 G88: Horizontale Zustellung [ ] D, = 1,7 x Fraserradius
G89: Winkel der Nut beziiglich der X-Achse [ °x 10] 0
G72: Gesamtwinkel [°x 10] 3600
G83:  Zustellung pro Schnitt [pm] Keine Schnittaufteilung
G86: Zustellung pro Schnitt [um] Keine Schnittaufteilung
D3 G87: Zustellung pro Schnitt [um] - Keine Schnittaufteilung
G88: Vertikale Zustellung [ ] Die Bearbei;:rs\tgeﬁ:‘f:;gt mit einer
G89: Vertikale Zustellung [ ] Die Bearbei;:rs\tgeﬁ:]f:lggt mit einer
GO04: Verweilzeit [1/105] Keine Verweilzeit
G82: Verweilzeit [1/105]) Keine Verweilzeit
Da G85: Verweilzeit [1/105] Keine Verweilzeit
G86: Verweilzeit [1/10s] Keine Verweilzeit
G88: Schlichtparameter [ ] Dy =1
G89:  Schlichtparameter [ ] Dg=1
G83: Prozentwertabnahme [ % ] 0
G86: Prozentwertabnahme [% ] 0
Ds G87: Gleich-/ Gegenlauffraser [ ] Ds =3
G88: Gleich-/ Gegenlauffraser [ ] Ds =3
G89: Gleich-/ Gegenlauffraser [ ] Ds =3
De NICHT VERWENDET
G72: Ubernahme von Parametern [ ] 0
G74: Ubernahme von Parametern [ ] 0
D7 G87: Artder vertikalen Zustellung [ ] 1
G88: Artder vertikalen Zustellung [ ] 1
G89: Artder vertikalen Zustellung [ ] i

Beachten Sie die D-Parameter im Bedienermonitor (MON).

CNC-Programm-Beschreibung
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Netzgerat Frontplatte (Dig.- Instrument)

Das CNC-Programm

Der Proagrammaufpau

28

00 00

00 10

ZZZO

00 20

N 0010/X 20./Y 10./Z 5./F...

Adresse Zahlenkombination

\

CNC-Programm-Beschreibung

Ein CNC-Programm beinhaltet alle Anwei-
sungen und Informationen, die zur Fer-
tigung eines Werkstlickes erforderlich
sind.

Es besteht aus:
« Programmnummer
« NC-S&dtzen und
+ Programmende-Information

Die Programmnummern:

Jedes Programm muB mit einer Programm-
nummer beginnen.

Adresse: Buchstabe O
M&gliche Programmnummern: O 00 bis O 6999

Die Programmsdtze /NC-Sdtze

Adresse: N

satznummern: N 0000 bis N 9999

Es ist sinnvoll, die Satze in 10-er Stufen
zu numerieren. Es kdnnen so nachtrdglich
Sitze eingefiigt werden.

Die Steuerung schldgt automatisch eine
10-er Stufung der S&tze vor.

Die Worter:

Ein Satz besteht meist aus mehreren Wortern.

Das Wort:

Ein Wort besteht aus einem Buchstaben (der
Adresse)und einer Ziffernkombination.

Jede Adresse (Buchstabe) hat eine bestimmte
Bedeutung.

Seite 17



Netzgerat Frontplatte (Dig.- Instrument)

Der Einschaltzustand
(INnitiadalzustand) der Emcotronic TM 02

Den Einschaltzustand legt der Steuerungs-
hersteller fest.

Das Kriterium flir die Festlegung hat prak-
tische und sicherheitstechnische Griinde.

Beispiel:
MO5: Beim Einschalten der Steuerung darf
die Spindel nicht hochlaufen.

[1G71: Da iiberall (auBer in den USA) in mm pro-
grammiert wird, ist der Einschaltzustand
gleich so festgelegt.

Einschaltzustand EMCOTRONIC TM 02

Die angefiihrten Funktionen sind beim
Einschalten wirksam und miissen nicht

mehr programmiert werden.

Sie werden auch in der Betriebsart STATUS
angezeigt.

G-Funktionen:

G40 Aufheben der Werkzeugkorrektur

[0G71 MaBangaben in mm

G53 . . !
GSé}Posltlonsverschlebereglster geldscht

G 94 miniitlicher Vorschub

G98 Riickzug auf Startebene

M - Funktionen

MO5 Spindel aus
M09 Kihlmitteel aus
M39 Genauhalt aus

0O Kann vom Kunden in der Betriebsart Bedienermonitor
verdndert werden, G71 auf G70.

CNC-Programm-Beschreibung Seite 18
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Absolut— und Inkremental —
wertprogrammierungd

Absolutwertprogrammierung

Die Beschreibung erfolgt unter den
Adressen

— X, ¥, £

P2

Die X, Y, Z Angaben beziehen sich
immer auf den aktuellen Ursprung
X des Koordinatensystems.

- P iXx = 25/Y =15
 — P, 1X = U5/Y = 25

15

[nkrementalwertprogrammierundg

v
* Die Beschreibung erfolgt mit den
o P Adressen

] 2 u, v, W

Die U,V,W Angaben beziehen sich
auf den Startpunkt des jeweili-
gen Satzes.

PLiU = 25/V
P, U = 30/V

25

25
10

Il

Gemischte Programmierung

20

Die Programmierung kann auch ge-
mischt sein.

P iX = 25/Y
P, 1 X = 40/V

15

15
20

R —

X

Anmerkung

Die Programmierung von

G90: X, Y, Z Angaben absolut

G91: X Y, Z Angaben inkrementell

entfidllt bei der EMCOTRONIC TM 02 -
Steuerung. X,Y.Z ist automatisch-
absolut; U,V,W inkrementell.
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Programmanfang - Programmende
Programmjerrichtlinien:-

Es gibt keine allgemeinen Regeln fiir die
Art der Programmierung.

Jeder Programmierer wird in seiner eige-
nen Auffassung, was einfach und libersicht-
lich ist, das Programm erstellen.

Es sollen jedoch gewisse Richtlinien be-
zliglich Programmanfang und Programmab-
schluB eingehalten werden. Denken Sie da-
ran, daR auch eine andere Person ein Pro-
gramm eingegeben hat, und daB vielleicht
noch Funktionen selbsthaltend wirken.

Programmanfang:

1) Programmierung von G94 oder G95 und Vor-
schub F

2) Nullpunktverschiebung(en)

3) Werkzeug und Werkzeugkorrekturaufruf
4) Drehrichtung

5) Drehzahl

6) Genauhalt ein/aus (M38,M39).

7) Verfahrbefehl GOO (GOO ist nach T-Auf-
ruf und Nullpunktverschiebung vorge-
schrieben)

Die Reihenfolge ist beliebig. Durch die
Neueingabe haben Sie die eventuell noch
wirksamen Befehle aus einem alten Pro-
gramm {iberschrieben.

Programmende:

* Abwahl von Nullpunktverschiebungen

* Dbwahl des aktiven Werkzeuges

Wenn zum Beispiel eine Nullpunktverschie-
bung aktiv wdre, kénnte die Folge davon
eine Kollision sein.
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Die Bezugspunkte der CNC-Maschine

1. Referenzpunkt R

2. Maschinennullpunkt M

3. Werkzeugaufnahmebezugspunkt N
4. Werkstucknullpunkt W

1. Referenzpunkt R: @

. Der Referenzpunkt dient zur Synchronisation des

MeBsystems.
Nach dem Einschalten der Maschine muB der
Referenzpunkt angefahren werden.

Die Lage des Referenzpunktes ist von Maschine zu
Maschine unterschiedlich. Sie wird vom Maschinen-
hersteller festgelegt.

Das Kriterium zur Festlequng der Lage:

Der Referenzpunkt befindet sich meist auBerhalb des
Arbeitsbereiches, sodaB er auch bei eingespanntem
Werkstiick und Werkzeug angefahren werden kann.

Zum tieferen Verstandnis sind Kenntnisse uber die
Wirkungsweise der Mef3systeme und der Lageregelung
erforderlich.

Anfahren des Referenzpunktes - siehe
Betriebsanleitung der jeweiligen Maschine.

CNC-Programm-Beschreibung Seite 21
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Der Maschinennullpunkt M@
Der Werkzeugaufnahmebezugspunkt NP

Die Lage des Maschinennullpunktes und des
¥Verkzeugaufnahmebezugspunktes legt der Maschinenhersteller
est.

2. Maschinennullpunkt >

Z
f Der Maschinennullpunkt ist der Ursprung
des Koordinatensystems.
Der Ursprung des Koordinatensystems
kann mit den Funktionen G54/G55/G57/
G58/G59 verschoben werden.

Lage von M bei VMC-100 und VMC-200
Linke Vorderkante der Tischoberflache

+X

3. Der Werkzeugaufnahme-
bezugspunkt N>

Von diesem Punkt aus werden die
Werkzeuglangen beschrieben.

3.1 Die Lage des Werkzeugaufnahme-
bezugspunktes N bei VMC-100

—

oz J N liegt in der Spindelachse an der
KN Stirnseite des Referenzwerkzeuges.
M X )
Z2h Hinweis:

Wenn die Hauptspindel frei
zuganglich ist, wird bei Frasmaschinen
der Punkt N an der Stirnseite der
Frasspindel festgelegt. Bei der
VMC-100 ist die Stirnseite nicht leicht
zu?énglich, deshalb wird N an einem
Reterenzwerkzeug festgelegt.

3.2 Die Lage des Werkzeugaufnahme-
bezugspunktes N bei VMC-200

*Z ; N liegt in der Spindelachse an der
N Stirnseite der Hauptspindel.
M +X

EEETSEG, 5
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4. Der Werkstiicknullpunkt W &>

Der Werksticknullpunkt wird vom
Programmierer festgelegt und pro-
grammiert.

Die Programmierung erfolgt mitden
G-Funktionen G54/G55/G57/G58/G59.

5. Zu Maschinennullpunkt,
Werkzeugaufnahmebezugspunkt

HINWEISE ZUM BESSEREN VERSTANDNIS

1) Der Maschinenhersteller legt die Lage von M und N auf der
Maschinefest.

Kriterium fur die Lagefestlequng M:

Man soll die MaBe bis zum Werkstucknullpunkt leicht
erfassen kénnen.

2) Der Maschinenhersteller miBt die Abstande von M zu N aus
und gibt sie in die Steuerung ein (Ausmessen erfolgt bei
angefahrenem Referenzpunkt)

Die Steuerung kennt somit die Abstande M --> N.
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werkzeudgdprogrammierung
und Verrechnung

1, T-Adresse:

Werkzeuge werden unter der T-Adresse mit
4-stelligen Nummern programmiert.

Verschliisselung

T

s

01 - 10
a2
Werkzeugnummer

Die ersten zwei Ziffern sind
die Werkzeugnummern.

(Nummer des Werkzeugplatze-x
auf der Werkzeugpalette bei

Ul .~ 94

Werkzeugkorrekturnummer

Schlisselzahl fiir Werkzeug-
daten (Linge, Radius).

Die Werkzeugkorrekturnummern
sind im Werkzeugdatenspei-

automatischem Werkzeugwechsel) cher aufgelistet.

Fiir VMC-100: 10 Werkzeugnummern
zulédssig

Fir VMC-200: 12 Werkzeugnummern
zuldssig

. Aufruf:

Jede neue T-Adresse muB in Verbindung mit
einem GOO Satz aufgerufen werden (sonst
Alarm).

Beispiel: Aufruf im gleichen Satz mit GOO

N 90 / MOO
N 100 /7 GOO / X.../Y.../Z.../ T02 02

Beispiel: Nach dem T-Aufruf folgt ein GOO
Verfahrbefehl

N 100 / T02 02

N 110 /7 GS4 / F 130

N 120 / G54

N 130 / GO0 £ XosofVosid L oud
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Die M-Funktion

Gruppeneinteilung und Einschaltzustande der

M-Funktionen

MOO - Programmierter Zwischenhalt

MO3 - Hauptspindel EIN im Uhrzeigersinn

MO4 - Hauptspindel EIN im Gegenuhrzeigersinn

MQO5 - Hauptspindel HALT

MO8 - KihImittel EIN

MQ9 - KihImittel AUS

M17 - Unterprogrammende

M19 - Hauptspindelgenauhalt

M30 - Programmende mit Ricksprung zum
Programmanfang

M38 - Genauhalt EIN

M39 - Genauhalt AUS

M50 - Richtungslogik abwahlen

M51 - Richtungslogik anwéhlen

M90 - Abwahl der Spiegelfunktion

M91 - Spiegeln an der X-Achse

M92 - Spiegeln an der Y-Achse

M93 - Spiegeln an der X- und Y-Achse

CNC-Programm-Beschreibung Seite 25
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Die M-Funktionen

M ist die Abkiirzung des englischen Wortes MISCELLANEOUS.
Miscellaneous heiBt Verschiedenes.

Wie die G-Funktionen, sind auch die M-Funktionen in verschiedene
Gruppen eingeteilt. Ein Befehl aus einer Gruppe hebt den anderen aus
derselben Gruppe auf. Das heiBt, die zuletzt programmierte M-
Anweisung hebt die vorhergehende aus derselben Gruppe auf.

Programmierung

M-Funktionen sind Schalt- oder Zusatzfunktionen. Die M-Befehle konnen
allein in einem Programmsatz oder zusammen mit anderen Anweisungen
stehen .

Anmerkung:

Die Tolgengen seiten enthalten eine Auflistung der M-Funktionen, die in
der EMCOTRONIC TM 02 standardmaBig realisiert sind. Ob diese M-
Funktionen auf der konkreten Maschine aktiv sind, hangt von der
Maschinenvariante ab.

Gruppeneinteilung und Einschaltzustdnde der M-Funktionen

Gruppe 0 MO03: Spindel EIN im Uhrzeigersinn

MO04: Spindel EIN im Gegenuhrzeigersinn
* | MO5: Spindel HALT

M19: Spindel Genauhalt

Gruppe 1 M38: GenauhaltEIN
** | M39: Genauhalt AUS

Gruppe 2 * | M0OO: Programmierter HALT
* | M17: Unterprogrammende
M30: Programmende mit Rucksprung zum Programmanfang

Gruppe 3 MO08: Kuhimittel EIN
** | M09: Kuhimittel AUS

Gruppe 8 [ | M50: Abwahl der Richtungslogik bei bidirektionalem
Werkzeugwender
[ | M51:  Anwahl der Richtungslogik bei bidirektionalem
Werkzeugwender
Gruppe 10 M90: Abwahl der Spiegelfunktion

M91: Spiegeln an der X- Achse
M92: Spiegeln ander Y- Achse
M93: Spiegeln ander X-, und Y- Achse

*  satzweise wirksam
** Einschaltzustand
[ Einschaltzustand in Betriebsart Bedienermonitor (MON) festlegbar
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Gruppeneinteilung und Einschaltzustande der G-Funktionen

Gruppe 0 G00: Eilgang
GO01: Geradeninterpolation
G02: Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn
GO03: Kreisinterpolation im Gegenuhrzeigersinn
* | GO4: Verweilzeit
G72: Definition Kreisbohrbild
G74: Definition Rechteckbohrbild
G81: Bohren, Zentrieren
G82: Bohren, Plansenken
G83: Tieflochbohren mit Ausheben
G84: Gewindebohren
G86: Tieflochbohren mit Spanebrechen
G87: Rechtecktaschenfraszyklus
G88: Kreistaschenfraszyklus
G89: Nutfraszyklus
Gruppe 2 G94: Vorschubangabe in mm/min bzw. 1/100 Zoli/min
** | G95: Vorschubangabe in pm/Umdrehung bzw. 1/10.000 Zoll/Umdrehung
Gruppe 3 ** | G53: Abwahl von Verschiebung 1 und 2
GS4: Aufruf von Verschiebung 1
G55: Aufruf von Verschiebung 2
Gruppe 4 * | G92: Verschiebung 5 setzen
Gruppe 5 ** | G56: Abwahl von Verschiebung 3, 4,5
G57: Aufruf von Verschiebung 3
G58:  Aufruf von Verschiebung 4
G59: Aufruf von Verschiebung 5
Gruppe 6 [J | G25: Unterprogrammaufruf
O | G27: Unbedingter Sprung
Gruppe 7 G70: MaBangabenin Zoll
G71: MaBangabenin mm
Gruppe 8 ** | G40: Aufheben der Werkzeugbahnkorrektur
G41: Werkzeugbahnkorrektur links
G42: Werkzeugbahnkorrektur rechts
Gruppe 9 ¥ | G17: 1. Achsumschaltung
3| G18: 2. Achsumschaltung
1] G19: 3. Achsumschaltung
3| G20: 4. Achsumschaltung
[ | G21: 5. Achsumschaltung
[1]| G22: 6. Achsumschaltung
Gruppei1 ** | G98: Rickzug auf Startebene
G99: Ruckzug auf Ruckzugebene
Gruppe12 G73: Aufruf Kreisbohrbild
G75: Aufruf Rechteckbohrbild

*  satzweise wirksam

** Einschaltzustand

[ Einschaltzustand in Betriebsart Bedienermonitor (MON) festlegbar

CNC-Programm-Beschreibung
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G25 Unterprogrammaufruf
M17 Ricksprungbefehl

Unterprogrammnummern: O 0080 - O 0255

Verschachtelungstiefe: 10

Ein Unterprogramm wird vom Hauptprogramm oder einem . .
081 Unterprogramm aufgerufen. Das Unterprogramm selbst hat im Prinzip
denselben Aufbau wie ein Hauptprogramm.

Es besteht aus:

. : Maogliche Programmnummern O 0080 - O 0255
(siehe auch Anmerkung)

N
N
N *  Programmnummer:
N

H_,,, - * Programmsdtzen
N * M17:

Programmende mit Rucksprungbefehl

Unterprogrammaufruf G25

Ein Unterprogramm wird vom Hauptprogramm oder einem
Unterprogramm aufgerufen.

Format:
N4/.../G25/L4

(=« G25 Unterprogrammaufruf
S N Adresse fur Unterprogrammnummer und Anzahl der
Durchlaufe.

Unterprogrammaufruf — ¢

s, ok

kUnterprogrammnummcz‘r 80-255 Anzahl der Durchlaufe (1-99)
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1, Zweck der Radiuskompensation

- In den technischen Zeichnungen ist

_6?%§f__,__éiz>\ die Kontur des Werkstiickes bemaBt.

éij()//, é}?} - Zur Programmierung ohne G41, G42 muB

! eine &dquidistante Bahn programmiert
I werden. Die Stilitzpunkte PO', Pl', P2'
‘ usw. missen errechnet werden.

-———Ei:}- Diese Rechenarbeit iibernimmt der Com-

puter, wenn Radiuskompensation pro-

grammiert wird.

Schematischer Ablauf bei Radiuskompensation

G4l G 42
1) Programmiert werden die 2) Die Information, ob die 3) Die Information {iber den
Konturpunkte Po, Pl’ P2 ) Werkstiickkontur links Fraserradius holt sich der
oder rechts ist, wird Computer aus dem Werkzeug-
mit G41/G42 gegeben. datenspeicher.

Mit diesen Informationen errechnet sich
der Computer die kﬁmmttclmmktmhn

T 40 0%
PG 4 Pl ” Pz e s e e n

o
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2, Definition G41, GU2

G41 Werkzeugbghnkorrektur G42 Werkzeugbahnkorrektur
links rechts
links |
rechts
Das Werkzeug befindet sich links Das Werkzeug befindet sich auf
vom Werkstiick in Richtung Werk- der rechten Seite der Werkstilick-
zeugrelativbewegung gesehen. oberfliche,in Richtung Werkzeug-

relativbewegung gesehen.

G4l G42

Merkregel: Merkregel:
Setzen Sie sich auf das Werkstiick Schauen Sie dem Frdser nach, der
und schauen Sie in Vorschubrichtung. Fraser ist rechts vom Werkstilick - G 42.

Wenn das Werkzeug links ist - G41.

G40 Aufheben der
Werkzeugkorrektur

Die programmierte Bahn ist wieder die
Frdsermittelpunktsbahn.

M30 hebt die Werkzeugkorrektur ebenfalls
auf (G40 Zustand).
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Bohrbilder

Allgemeine Erklarungen:

Die Programmierung eines Bohrbildes besteht aus zwei Teilen:

e Definitionsteil
e Aufruf des Bohrbildes

Definitionsteil:

Im Definitionsteil werden Angaben uber Position und Elementan-

zahl des Bohrbildes programmiert.

Hinweise:

e Der Definitionsteil muB im NC-Programm vor dem Aufruf des
Bohrbildes stehen.

e Der Definitionsteil ist selbsthaltend. Es kdnnen daher beliebig
viele Programmsitze zwischen Definitions- und Aufrufteil liegen.

e Der Definitionsteil ist solange aktiv, bis er von einer neuen
Definition Uberschrieben wird.

Aufruf des Bohrbildes

Zur Ausfuhrung eines Bohrbildes wird dieses aufgerufen und
gleichzeitig angegeben, wie die Einzelelemente des Bohrbildes
ausgefuhrt werden sollen. Als Bohrbildelemente sind alle Bohr- und
Fraszyklen zulassig.

Hinweis:

® Die Bohrbildelemente durfen nurin Z (W)- Richtung program-
miert werden (einschlieBlich aller Zyklusparameter), da die
X- ugd Y-Koordinaten durch den Definitionsteil festgelegt
wurden.

Einteilung der Bohrbilder:

Die Bohrbilder werden eingeteiltin :

1. Kreisbohrbilder (G72/G73)

2. Rechteckbohrbilder (G74/G75)
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1. Kreisbohrbilder (G72/G73)

1.1 Definitionsteil - Kreisbohrbild - G72

Vv

43 |Pg £43| Do5

D>4 | D34 | D71

. Default Option:
ADRESSEN | EINHEITEN BESCHREIBUNG Wenn dar Parameter nicht
programmiert wird
X,U [mm] Koordinaten des Bohrbild-
Y.V mittelpunktes
Po [mm] Kreisdurchmesser
Do [ ] Anzahl der Bohrbildelemente
D, [Grad (°) x 10] Anfangswinkel 0
D,: 0-3600
D3 [Grad () x 10} Gesamtwinkel: 3600
D,: 0- 3600
D, [ ] Ubernahme von Parametern:
D7 = 0...keine Ubernahme 0
D7 = 1...Ubernahme

CNC-Programm-Beschreibung
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1.2 Aufrufteil Kreisbohrbild G73

N4

Bearbeitungsablauf:

Bei Abarbeitung des NC-Programmes beginnt die Bearbeitung
mit jenem Bohrbildelement, welches im Definitionsteil mittels
Anfangswinkel D, festgelegt wurde.

Die Bearbeitung wird gegen den Uhrzeigersinn fortgesetzt.
Nach der Bearbeitung des letzten Boh rbildelementes, das durch
den Gesamtwinkel D3 fest elegt wurde, bleibt das Werkzeug
uber dem letzten Bohrbild%lement stehen. Es erfolgt keine Riick-
zugbewegung zum Startpunkt.

Hinweis:
Die Bohrbildelemente diirfen nurin Z (W)- Richtung program-
miert werden (einschlieBlich aller Zyklusparameter).
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Der Bildschirm

Der Bildschirm ist in 6 Bereiche
eingeteilt.

r"‘/’x 1) Information Gber

. 1 - Hauptbetriebsart
Unterbetriebsarten

e 2 . AnzeigenmaBin mm oder Zoll
Programmnummer

Interfacezustand

. ——— 13 2) Arlarmanzeigen:
Komplette Liste siehe
Alarmmeldungen.

3) Anzeige- und Eingabebereich
Inhalte sind in den Betriebsarten
angefuhrt.

1 B e
IIHIIIIIIHII d

-~

[ JR°

4) Eingabefeld:
- Zwischenspeicher im EDIT/EXC.
- Aktiver Satz im AUTOMATIC-
Betrieb
- Hinweise
COMPLETE
NEW
LOADING
EXISTS
SAVING
DELETED

5) Symbolleiste
- Anzeige der aktiven
Bedientasten
- SPINDEL OVERRIDE
- Hauptantrieb Stromanzeige

6) Softkeys

Anzeige der Belegung der
unbeschrifteten Tasten unterhalb
des Bildschirms.
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Adressentastatur

N-Adresse: fiir Satznummer N R-Adresse : Betriebsart MON !‘
i i (Bedienermonitor) ;
Adresse fiir Para- ;
; meter R (Referenz- |
EDIT EDIT punktmaBe) |
EXC. j
AUTOM |
— —_— —— e ﬂ
| Y |
=y O-Adresse: - fUr Progr I ek sy JA /-Schrégstrich: Kennzeichnung
i - Freie Speicherkapa- ! eines Ausblend-
| zitdt (EDIT) “ satzes.
| z.B. N0100/GO1
ERIT EDIT
EXC. 1
AUTOM. = N
. F-Adresse: FEED - Vorschub |
@ G-Adresse: G-Funktionen Gewindesteigung
EDIT
EDIT EXECUTE
EXC. MAN
T e e 1
PSO: Position Shift Offset g »d D-Adresse: 1. Parameter bei Pro- |
(Ubersetzt: Positionsver- ’ grammzyklen (
Z(.:hlit.mng? Positionsver= 2. Parameter fiir MON “
”’5 Leg 1r‘1 g (Bedienermonitor) ]
schieberegister. CIT i
o R = IV EXC. !
M-Adresse: M-Funktionen [ S-Adresse ED-Spindeldrehzahl
EDIT EDIT ‘
EXC.. EXC I
L MAN b
= P-Adresse: Parameter bei Fr— e g
. Zyklen &5 [ L[-Adresse: 1. Sprungadresse bei
b G25/G27 (EDIT)
i
EDIT B 2. Parameteradresse in |
EXC EDIT Betriebsart MON
T p— ExC 3. Aufrufadresse fir |
1 J X,Y,2 Adressen: abgespeicherte Pro- |
Adressen filir absolute o 7777__777252")9 (EIT)
Wegangaben. )
JEnd T-Adresse: TOOL, Werkzeugadresse
EDIT
EXC. T
REF.
, EDIT 1
::‘ I,J,K Adressen: EXC. I
Kreismittelpunkts-
X Y Z parameter. c TOOL DATA: Werkzeugdaten:
| 8 Einstieg in Werkzeug !
EDIT T datenregister.(EDIT). |
EXC. :
-
EDIT
U,V,W Adressen: MAN
U V W Adressen filir inkremen- -
telle Negangaber. Direktiibernahme der Werkzeug-
E0IT daten (MAN).
EXC.

CNC-Programm-Beschreibung
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Betriebsartentastatur

EDIT

EXC.

AUTOMATIC

CNC-Programm-Beschreibung

Betriebsart MANUAL

Handbetrieb

Betriebsart EDIT _
Programmeingabe mit zugehdérigen
Routinen, Dateneingabe fur Ver-
schiebungen und Werkzeuge.
Kassettenbetrieb, RS 232C Betrieb,
Bedienermonitor.

Betriebsart EXECUTE

- Satzzwischenspeicher abarbeiten.
Aufruf von Werkzeugen und
Positionsverschiebungen, damit die
Werte in der Betriebsart MAN ange-
zeigt werden.

- Tippbetrieb mit beliebigen Inkremen-
ten.

Betriebsart AUTOMATIC

- Gespeicherte Programme kénnen von
jedem beliebigen Satz aus gestartet
werden.

- Gespeicherte Programme laufen im
Einzelsatz, Ausblendsatz, Trockenlauf
oger im Testlauf ohne Achssbewegung
ab.
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]

Softkeys

Ubersicht

e

GRAPHIC STATUS DISPLAY- REFER- CHANGE
ON MODE ENCE TOOL
EXC.

R |

GRAPHIC
ON

STATUS

DISPLAY-

MODE

EDIT

_—

CASSETTE
PORT

RS 232
PORT

PARALLEL

PORT

o il

AUTOMATIC

i,

GRAPHIC STATUS DISPLAY- DRYRUN SINGLE
ON MODE
SKIP
2/4
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Funktionstastatur

f

! Das englische Wort ENTER heiSt

| etwas betreten, hineingehen.

‘ Im CNC Bereich heiBt ENTER

| - ablegen in einen Speicher
|

|

.E. = Clear Entry - heiBt Ein-

gabe l&schen.

EDIT i- bestdtigen } EDIT tF~ il
I EXC. |- Bedienfunktion | E?é | zupxrionen:
! MAN. - Aufruf von T/PSO Register,N,O, ‘ | : i- L&schen der letzten Eingabe
lAUTOM- INT,Werkzeugdatendirektﬁbernahm% } I (Ziffer)
i ] | e
i e: | EDIT {— Léschen von Alarmmeldungen
- s ¥ I b . 1 EXC.
;tDi 1) Worter miissen bei Eingape mit | MAN
i EXC . pestitigt werden. | AUTGW i
! er. ein Wort ein,z.B.GOl. | REF ’
! reint am Bildschirm, S
> durch Driicken von i
5 " |
B S "o Aidesge LERATT. i C.Bl. = Clear Block - heiBt Satz
153 "
MAN 2) muB durch Lostacn
i !
€017 |
EXC 2 !
- | SR
| | Funktion:
: I {
EDLT 1) (EDIT i Loschen von Sitzen im Programm -
EXC ! | und Satzzw.schenspeicher.
e i EXC I L3schen von
EDIT -.f eines Werkzeuges oder 1 | zwiscnenspei

EDIT i
| EXC. |
| MAN . |
i AUTCM.

{ EDIT

FEXC.

| AUTOM. e Adrescse wird

I

i i

| R-Adresse wird angewdhlt

L EDIT 2) |SHIFT] [ENTER

| EXC. .

i Wenn der Curscr auf einem Pro-

rammwort stenht, springt er

durch SHIFT ENTER auf den Satz
anfang zurlick.

‘h

MAN 3) Handbetrieb
|
i :

‘ | [SHIFT
i Spindellauf gegen Uhrzeigersinn

CNC-Programm-Beschreibung

.Pr. = Clear Program - heift

Programm l&schen.
Programmnummer mufl ange-
widhlt sein, Bildschirm
muf "found" zeigen.
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Funktionstastatur

STORE
NEXT

EDIT
EXC.
AUTOM.

STORE heiBt abspeichern.
NEXT heiBt der, die, das N&chste.

EDIT

Funktionen:

1. Abspeilchern eines Satzes vom
Satzzwischenspeicher in den
Hauptspeicher. Durch STORE

NEXT wird der Satz abgeschlossen.

1
2. Gleichzeitig wird auf den ndchsten

Satz gesprungen.

Beachten Sie:

Auch nach Korrekturen in einem Satz
muf STORE NEXT gedriickt werden,
sonst wird der korrigierte Wert
nicht in den Hauptspeicher fiber-
nommen .

EDIT
AUTOM.
EXC.

- Weiterbldttern in einem aufge-
rufenen Programm; (satzweise).

PREV.

EDIT
AUTOM,
EXC.

i

- PREV ist die Abklirzung des
Wortes Previous und helift das
Vorhergehende.

Funktion:

Satzweise zurilcktasten 1m Programm.

CNC-Programm-Beschreibung
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Betriebsart EDIT

Anwahl  Werk- Positions-  Auflisten Bediener-
Program-  zeug- verschie- gespei- monitor
me daten- beregi- cherter
speicher ster Program-
me

) DISTANCES
EDIT: o

® Anwahl, Eingabe von Programmen

® Eingabe, Andern von Daten im
Werkzeugdatenspeicher

® Eingabe, Andern von Daten im
Positionsverschieberegister

l 1. Ubersicht, Moglichkeiten

|

1

. e Einstieg in den Bedienermonitor

Unterbetriebsarten:

CASSETTE PORT: Ein-, Auslesen von
Daten auf Kassette
(Interface 0)

J RS 232 PORT: Ein-, Auslesen von
! Daten (iber die RS 232
-2 Sl B f ( ?Idlni';tstel ﬁ
nterface

PARALLEL PORT: Ein-, Auslesen von
Daten Uberdie
parallele Schnitt-
stelle

CNC-Programm-Beschreibung Seite 40
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5. Eingabe eines NC-Programmes tber Tastatur

9.1

Schlusseltasten:

ENTER

- Abspeichern eines Wortes
- Betatigen von “new” bei neuen O- und
N-Nummern.

STORE
NEXT

1. Abspeichern eines Satzesim Haupt-
speicher (STORE)

2. Gleichzeitiger Aufruf des nachsten
Satzes. Die Satznummern werden immer
in Zehnerspringen vorgeschlagen
(NEXT).

Programmnummerneingabe: z. B. O 50

| eour:

DI1STANCES
[MM]

PROGRAM 00658

1

N 00080 NEW
CASSETTE| RS232 |PARALLEL
PORT PORT l PORT 1 41_J

CNC-Programm-Beschreibung

Jedes Programm muB eine Nummer haben.
Die Programmnummer wird dber die O-
Adresse eingegeben.

Mégliche Programmnummern 0 bis 6999. Im
Bedienermonitor kann eine Pro-
grammnummer eingegeben werden, ab der
Unterprogramme moglich sind. Siehe
Programmieranleitung G25/M17.

Betriebsart EDIT

Bildschirm zeigt
“0Q 50 new”.
ENTER

0 50 ist zwischengespeichert. Das “new” ist
verloscht.

STORE
NEXT

0 50 wird im Programmspeicher eréffnet.
Die Satznummer “N 0000 new” wird vorge-
schlagen. Die Inhaltseingabe kann beginnen,
nachdem das “new” mit ENTER bestatigt
wurde.

Hinweis:
Wenn O 50 schon im Speicher ist, zeigt der
Bildschirm “0O 50 found”. Der Programm-
inhalt wird aufgelistet.
Moglichkeiten:
- Programm O 50 |6schen
- andere Programmnummer anwahlen
- altes Programm O 50 umnumerieren.
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5.2 Eingabe Programminhalt

Beispiel:
N 0000/G54/T0101
N 0010/G00/X20./23./M04

EDIT: D1STANCES

Satz N 0000:

PROGRAM 0650 Bildschirm zeigt “N 0000 new.”

Befeh! N 000 im Zwischenspeicher erdffnet;
ENTER | Bildschirm zeigt “N 0000".
@@@ ENTER | Eingabe von Worten
N@@®BO® G54 Te101
00 CoR-=
speicher

STORE - Befehl: Satz in Hauptspeicher
crissﬁee*rm L2 NEXT Ubernehmen.
[cASeRT | "ednt | “RoRT - 1 - Vorschlag fur nachste Satznummer
“N 0010 new”.
EDIT: D1STaNCES SatzN 0010:

PROGRAM 8658
ENTER
o 00CE

Neo©@® GS4 TO101 -
N@Q10 G@Oo X28. 808 Z3. 000 MO4 0
ENTER
D)) e
N 0028 NEW
A [ | @@ 34 —

|

STORE
NEXT

Zusammenfassend:

Der Rechner schiagt die Satznumerierung in
Zehnerschritten vor.

Sie konnen aber auch die Satze beliebig numerieren.
Siehe “Beliebige Satznumerierung”.

Durch ENTER wird die Satznumerierung bestatigt.
Mit STORE NEXT wird der Satz abgeschlossen und in
den Hauptspeicher ibernommen. Gleichzeitig wird
die nachste Satznummer vorgeschlagen.
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8. Anwahlroutinen/Bedienroutinen

1205 18 2l cdass ripsnsetion
130 . 5.sade St il

EE s
W

CN 3 (6] et o0t
(N 5 R

N 120 oosimmsveemmmmmenas
<N 130 csoscemsmensoss sevesne

s
N 110/G00/X20,/Y30.

CNC-Programm-Beschreibung

8.1 Satzweise vorwarts tasten

STORE
NEXT

8.2 Satzweise ruckwarts tasten

PREV.

8.3 Im Satz vorwarts springen

ENTER

8.4 Auf Satzanfang zuruckspringen

(o) e

8.5 Satznummer anwahlen
z.B.Satz N 230 wird angewahlt

B (EE) (o))

Der angewahlte Satz wird angezeigt.

8.6 Wort anwahlen

z.B. X.-Wort
Voraussetzung: Satz muB angewahlt sein.

=

X-Wort wird angezeigt. Inhalt kann
geandert werden. Wort kann geléscht
werden.

Hinweis:

Wenn in einem Satz zwei gleiche Adressen
stehen, wird das erste Wort angewahlt.
Zum Anwahlen des zweiten Wortes
missen Sie die Routine wiederholen.
Beispiel: N 120/G01/X.../Y.../G71

G ENTER G ENTER
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9. Programmanderungen, Korrekturen etc.

Bei Programmkorrekturen und Optimierung gibt es

mehrere Moglichkeiten.

- Erweiterungen, z. B. Einfugen von Satzen und

Wortern.

- Veranderungen, z. B. Korrekturen von Wértern und

Satzen.

- Streichungen von Woértern und Satzen.

9.1 Die wichtigsten Tastenfunktionen

CNC-Programm-Beschreibung

an

Clear Entry: (Eingabe I6schen)
1) Es konnen Ziffern geldscht werden, aber
keine Adressen. Jedes Digit muB geléscht

werden.
2) Loschen von Alarmmeldungen.

-

Clear Word: (Wort loschen)
Wortinhalt und Adressen werden im
Zwischenspeicher geloscht.

CBL

Clear Block: (Satz Loschen)
Satz im Haupt- (EDIT) bzw.
Zwischenspeicher (EXC.) |6schen.

Clear Program: (Programm léschen)

Geanderten Inhaltim
ENTER Zwischenspeicher ab-
legen.

STORE STORE-speichern, NEXT-weiter

NEXT Nach Korrekturen in einem Satz
muB immer STORE NEXT gedruckt
werden, sonst wird der geanderte
Inhalt nichtin den Hauptspeicher
(Programmspeicher)
Ubernommen.
STORE bedeutet speichern im
Hauptspeicher, NEXT bedeutet
weiterspringen.
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5. Programmaufruf und Programmablauf

Voraussetzungen: _
Referenzpunkt muB angefahren sein.

* Ein Programm muB abgespeichert sein.

5 1 Ablauf eines Programmes von Beginn an:

z.B. Programm 050

AUTOMATIC Bildschirm zeigt AUTOMATIC-MODE

3 (3) (o) (ewee)

Wenn 050 vorhanden zeigt Bildschirm “050 found”.
(Anwahl kann entfallen, wenn schon in EDIT angewahlt wurde).

lﬁ SINGLE SKIP DRYRUN

Unterbetriebsart anwahlen, falls gewinscht.

CYCLE Programm lauft ab, wenn keine
START Alarmsituationen gegeben sind.

Programmunterbrechungen, Programmabbruche:

SINGLE RES NOT-AUS
HOLD

Hinweis:
Ein im AUTOMATIC-Betrieb angewahlites Programm und
ein angewahlter Satz bleiben beim Umschalten in jede

Betriebsart aktiv.

Bevor ein neues Programm zur Bearbeitung aufgerufen
wird, sollte immer die Taste RESET gedruckt werden. Durch
RESET werden die Offsets abgewahlt TO, PSO).
Veranderungen, die durch das letzte Bearbeitungs-
programm eventuell noch wirksam sind, werden
aufgehoben.

Ein Programm, das in EDIT angewahlt wurde, wird bei
Anwahlvon AUTOMATIC Gbernommen.

Wenn EDIT ein Programm und eine bestimmte Satznummer

aufgerufen wurde, ist beim Umschalten in AUTOMATIC-
Mode die gleiche Programm- und Satznummer angewahlt.
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