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\ iselauformation

Ubersicht des Formats zur Ansteuerung von isel-Maschinen

NCP-Dateikennung [MF_PBLXXXXXXXXXX

Grol3-/
Kleinschreibung

Achsbezeichner

Kommentar

Trennzeichen

Zeilennummer

Referenzfahrt

SW-Endschalter™)

*) siehe Seite 14

Angabe einer Kennung fur eine gultige NCP-Quelldatei.

Die Angabe dieser Kennung ist nur erforderlich, falls mit einer Servo-
Steuerung Bahnbewegungen realisiert werden sollen. Die Kennung
steht am Anfang der ersten Zeile der NCP-Quelldatei.

beliebig
keine Unterscheidung zwischen GroR- und Kleinschreibung.

XYZABC
Zulassige Achsbezeichner sind X, Y und Z sowie A fir die 4. Achse,
B fur die 5. Achse usw.

Einleitung eines Kommentars. Der Kommentar gilt bis zum Ende der
aktuellen Zeile.

Zwischen den Kommandos und den einzelnen Parametern sind
sogenannte ,,white spaces” als Trennzeichen zuldssig (das sind
Formatierungszeichen wie Leerzeichen, TABs usw.).

NXXXXXX

Angabe einer Zeilennummer des aktuellen NC-Satzes.

Fur die spatere Verwendung des Bahndatengenerators einer Servo-
Steuerung ist die Angabe von Zeilennummern in der NCP-Quelldatei
notwendig. Der Bahndatengenerator einer Microstep-Steuerung kann
Dateien mit und ohne Zeilennummern bearbeiten.

REFX(YZA.)
Ausfuhren einer Referenzfahrt der angegebenen Achsen.
Die Reihenfolge der Angabe ist beliebig. Die Referenzfahrt wird in der
Reihenfolge Z Y X A B ... ausgefuhrt.
Um die Reihenfolge zu andern, figen Sie ein Whitespace-Trennzei-
chen zwischen Achsbezeichnern ein.
Beispiel
REF X ;Ausfuhren der Referenzfahrt X
REF XYZ ;Referenzfahrt in der Reihenfolge Z Y X
REF XY Z ;Referenzfahrt in der Reihenfolge X Y Z
REF X YZA ;Erst Referenzfahrt X, dann in der Reihenfolge Z Y A

LIMIT Xneg,pos Yneg,pos Zneg,pos Aneg,pos

Definieren der Software-Endschalter fur den nachfolgenden
Verfahrbetrieb. Nach dem Achsbezeichner folgt der negative sowie der
positive Wert fur den Software-Endschalter.

Die Angabe der Positionen erfolgt in Mikrometer [um].
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Normal-
geschwindigkeit

Eilgeschwindigkeit

Absolutbewegung

Abs. Eilbewegung

VEL xxx
Setzen der Normalgeschwindigkeit auf den Wert xxx.
Die Normalgeschwindigkeit ist die Segment-Verfahrgeschwindigkeit,
die bei Verwendung eines der Befehle MOVEABS, MOVEREL,
FASTABS, FASTREL, CWABS, CWREL, CCWABS, CCWREL,
CWHLXABS, CWHLXREL, CCWHLXABS oder CCWHLXREL benutzt
wird. Die Einheit des Ubergebenen Geschwindigkeitswertes ist [um/s].
Beispiel

VEL 5000 ;setzt die Normalgeschwindigkeit auf 5 mm/s

FASTVEL xxx
Setzen der Eilgeschwindigkeit auf den Wert xxx.
Die Eilgeschwindigkeit ist die Segment-Verfahrgeschwindigkeit, die bei
Verwendung eines der Befehle FASTABS oder FASTREL benutzt wird.
Die Einheit des Ubergebenen Geschwindigkeitswertes ist [um/s].
Beispiel

FASTVEL 50000 ;setzt die Eilgeschwindigkeit auf 50 mm/s

MOVEABS X...Y...Z... A...

Absolute Linearbewegung mit Normalgeschwindigkeit (das ist die
Geschwindigkeit, die durch Verwendung des Befehls VEL gesetzt
wird).

Diese Funktion fuhrt eine Bewegung von bis zu vier Achsen aus. Bei
einer Konfiguration der Achsen als XYZ_TTT-Struktur werden die drei
Achsen X, Y und Z interpoliert; die Achse A wird synchron nachgefiihrt.
Durch den Achsbezeichner (X, Y, ...) wird die Zielkoordinate der
entsprechenden Achse zugewiesen. Die Zielposition der Bewegung
wird in Absolutkoordinaten angegeben (bezogen auf den aktuell
gesetzten Werksticknullpunkt).

Die Angabe der Zielposition fur jede Achse ist modal, d. h. wenn fur
eine oder mehrere Achsen kein Wert (ibergeben wird, wird die aktuelle
Position beibehalten.

Die Einheit der Zielposition ist Mikrometer [um] fur Linearachsen und
Bogensekunden [”] fur Drehachsen (1° = 60' = 3600”).

Beispiel
VEL 10000 ;Geschw. 10 mm/s
MOVEABS X20000 Y15000 Z-5000 ;Achsen XYZ an neue Position
MOVEABS Y15000 ;nur Achse Y an neue Position

:andere Achsen bleiben stehen

FASTABS X...Y.. Z... A..

Bewegung zu einer Absolutposition in Eilgeschwindigkeit (das ist die
Geschwindigkeit, die durch Verwendung des Befehls FASTVEL gesetzt
wird).

Die Bedeutung der nachstehenden Parameter ist die gleiche wie bei
der Absolutbewegung mit Normalgeschwindigkeit.
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Relativbewegung

Rel. Eilbewegung

Kreisebene

E
\ iselauformation
MOVEREL X...Y...Z... A...

Relative Linearbewegung mit Normalgeschwindigkeit (das ist die
Geschwindigkeit, die durch Verwendung des Befehls VEL gesetzt
wird).

Diese Funktion fuhrt eine Bewegung von bis zu vier Achsen aus. Bei
einer Konfiguration der Achsen als XYZ_TTT-Struktur werden die drei
Achsen X, Y und Z interpoliert; die Achse A wird synchron nachgefiihrt.
Durch den Achsbezeichner (X, Y, ...) wird die Zielkoordinate der
entsprechenden Achse zugewiesen. Die Zielposition der Bewegung
wird in Absolutkoordinaten angegeben (bezogen auf die aktuelle
Position der Achsen).

Die Angabe der Zielposition fur jede Achse ist modal, d. h. wenn fur
eine oder mehrere Achsen kein Wert Ubergeben wird, wird fur diese
Achse(n) automatisch der Verfahrweg 0 angenommen.

Die Einheit der Zielposition ist Mikrometer [um] fur Linearachsen und
Bogensekunden [”] fur Drehachsen (1° = 60' = 3600”).

Beispiel
VEL 5000 ;Geschwindigkeit 5 mm/s
MOVEREL X20000 Y15000 Z-5000 ;Bewegung von 3 Achsen
MOVEREL Z-5000 ;nur Achse Z 5 mm abwaérts

FASTREL X...Y..Z... A..

Relative Bewegung in Eilgeschwindigkeit (das ist die Geschwindigkeit,
die durch Verwendung des Befehls FASTVEL gesetzt wird)

Die Bedeutung der nachstehenden Parameter ist die gleiche wie bei
der Relativen Normalbewegung.

Beispiel
VEL 5000 ;Normalgeschwind. 5 mm/s
FASTVEL 35000 ;Eilgeschwindigkeit 35 mm/s
MOVEREL Z5000 ;Achse Z 5 mm anheben

FASTREL X100000 Y100000 ;Positionierung in XY

PLANE XY (XZ, YZ)
Festlegen der Bearbeitungsebene fir die Kreisinterpolation bei
Verwendung eines der Befehle CWABS, CCWABS, CWREL oder
CCWREL.
Dieser Befehl gilt nur fuir die Bearbeitungsebene des Kreises, er kann
nicht zur Festlegung einer Arbeitsebene der Linearbewegungen
verwendet werden. Das Verhalten des Befehls ist modal, d. h. wenn die
Kreisebene einmal gesetzt ist, bleibt diese Einstellung bis zum néch-
sten Aufruf des Befehls PLANE erhalten.
Beispiel
PLANE XY ;fur die Kreisinterpolation werden
;die Achsen X und Y benutzt
CWREL 120000 JO X0 YO Z0 AO ;Kreisinterpolation ausfiihren

PLANE Yz ;die Achsen Y und Z werden benutzt
CWREL 120000 JO X0 YO Z0 A0 ;mit dem gleichen Kommando

:filhren Y und Z den Kreis aus
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Kreis Absolut CWABS/CCWABS I... J... X...Y...Z... A...
Ausfuhren einer Kreisinterpolation Kreisinterpolation in einer der
zulassigen Ebenen XY, YZ oder XZ unter Verwendung von Absolut-
koordinaten.
Die Angabe der Koordinaten erfolgt absolut, d. h. alle Positions-
angaben beziehen sich auf den gesetzten Werkstucknullpunkt.
Die Festlegung der Kreisrichtung erfolgt mit dem Kommando CWABS
(im Uhrzeigersinn) oder CCWABS (im Gegen-Uhrzeigersinn).
Die Parameter | und J geben die Koordinaten des Kreismittelpunktes
an; 1 und J sind Abhangigkeit von der jeweils aktiven Kreisebene.

Bearbeitungsebene Bedeutung

XY-Ebene | entspricht einer X-, J einer Y-Koordinate
XZ-Ebene | entspricht einer X-, J einer Z-Koordinate
YZ-Ebene | entspricht einer Y-, J einer Z-Koordinate

Die Parameter X, Y, Z, und A geben die jeweiligen absoluten
Endpositionen an.
Falls eine Achse ihre aktuelle Position behalten soll, kann die Angabe
der Endposition fur diese Achse entfallen. Falls Angaben fur Achsen
gemacht werden, die fur die Kreisinterpolation nicht benétigt werden,
werden diese ignoriert.
Die Angabe der Positionen erfolgt in Mikrometer. Als Fahrgeschwindig-
keit wird die Normalgeschwindigkeit verwendet (das ist die Geschwin-
digkeit, die durch Verwendung des Befehls VEL gesetzt wird).
Beispiel
PLANE XY ;Festlegen der Interpolationsebene
MOVEABS X50000 Y50000 Z-2500 ;Startpunkt anfahren
CWABS 175000 J50000 X50000 Y50000 Z-2500 ;Kreis mitr = 25 mm
MOVEABS X50000 Y50000 Z-2500 ;dieser Befehl erzeugt die
CWABS 175000 ;gleiche Bewegung, aber nur
;die absolut notwendigen
;Parameter werden Ubergeben

Kreis Relativ CWREL/CCWREL 1I... J... X... Y.... Z.... A....
Dieser Befehl fuhrt eine Kreisinterpolation unter Verwendung von
Relativkoordinaten aus.
Die Verwendung der Kreisparameter erfolgt sinngeman wie bei der
Ausfiihrung mit der Angabe von Absolutkoordinaten mit dem Unter-
schied, daR die Parameter relative Positionen beschreiben. Die Angabe
der Parameter erfolgt modal, d. h. wenn eine relative Endposition 0 ist,
kann diese Angabe entfallen. Falls Parameter X, Y, Z, A, Bund C
auftauchen, die nicht bendtigt werden, werden diese ignoriert.

PLANE XY ;Festlegen der Interpolationsebene
MOVEABS X50000 Y50000 Z-2500 ;Startpunkt anfahren

CWREL 120000 JO X0 YO Z0 AO ;Vollkreis mit Radius 20 mm
MOVEABS X50000 Y50000 Z-2500 ;derselbe Kreis, aber ohne die
CWREL 120000 ;nicht erforderlichen Parameter
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Zeitverzogerung®  WAIT xxx
Ausfuhren einer Zeitverzégerung wahrend der Bearbeitung.
Die Angabe der Zeit erfolgt in Millisekunden [ms].
Wahrend der Ausfihrung des Befehls kann die Zeitverzdgerung je
nach Art des verwendeten Steuerungsprogramms tbersprungen bzw.
abgebrochen werden.
Beispiel WAIT 2000 ;2 Sekunden warten

WS-Null Setzen WPZERO
Die Position, an dem das Werkzeug im Augenblick steht, wird als
neuer Werkstiicknullpunkt gesetzt. Der alte Werkstiicknullpunkt wird
geldscht. Es werden keine Parameter bendtigt.

Beispiel
REF XYZ ;Referenzfahrt
MOVEABS X30000 Y25000 ;An eine Absolutposition fahren
WPZERO ;und diese Position als neuen

;Werkstlicknullpunkt setzen

WS-Null Absolut WPZEROABS X....Y... Z.... A....
Die Ubergebenen Koordinaten werden als neuer Werksticknullpunkt
gesetzt. Die Koordinaten sind Absolutwerte und beziehen sich auf den
Maschinennullpunkt (das ist die Position, die normalerweise durch eine
Referenzfahrt ermittelt wird). Der alte Werkstiicknullpunkt wird ge-
I6scht. Die Angabe der Positionen erfolgt in Mikrometer [um].
Falls die Position des Werkstlicknullpunktes fiir eine oder mehrere
Achsen unveréndert bleiben soll, gentgt es, die entsprechenden
Parameter auszulassen. Fur diese Achse wird die bisher benutzte
Koordinate beibehalten.
Beispiel
REF XYz ;Referenzfahrt von XYZ
WPZEROABS X5000 Y5000 Z-5000  ;Werkstiicknullpunkt an (X5000,
;Y5000, Z-5000) setzen
WPZEROABS X35000 Y20000 ;jetzt an Position (X35000,
;Y20000, Z-5000) setzen

Clear WS-Nullpkt ~ WPCLEAR
Loschen des aktuell gesetzten Werkstucknullpunktes. Der Maschinen-
nullpunkt (Position nach Referenzfahrt) wird als neuer Werkstiick-
nullpunkt angenommen. Diese Funktion erfordert keine Parameter.
Beispiel
WPCLEAR ;Werkstlicknullpunkt I6schen

*) siehe Seite 14
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Laden WS-Nullpkt*) WPREGN X.... Y.... Z.... A....

WS-Nullpkt-Reg
aktivieren*)

WS-Null teachen*)

Laden einer Werkstucknullpunktposition in das Werkstiicknullpunkt-
register n (zum spéateren Gebrauch). Der Parameter n ist der Index des
benutzten Registers.
Die ubergebenen Koordinaten sind Absolutwerte und beziehen sich
auf den Maschinennullpunkt (Position nach Referenzfahrt).
Die einzelnen Werkstucknullpunkte kdnnen mit der Funktion
WPREGNACT aktiviert werden, wobei ‘n’ den Index des gewiinschten
Registers angibt.
In Abh&angigkeit vom benutzten Steuerungsprogramm kénnen zwei
oder mehr Werkstiicknullpunkte verwaltet werden:
n =2 falls Sie PRO-PAL oder PRO-DIN als Steuerungsprogramm
benutzen
n =8 falls Sie REMOTE fur Servomotoranlagen oder REMOTE fur
Schrittmotoranlagen benutzen
Beispiel
WPREG1 X100000 Y50000 Z-50000 ;Register 1 mit Pos. laden
WPREG2 X100000 Y100000 Z-50000 ;Register 2 mit Pos. laden

WPREG1ACT ;Register 1 aktivieren
MOVEABS X0 Y0 Z0 ;an die Position (0,0,0) fahren
WPREG2ACT ;Register 2 aktivieren
MOVEABS X0 Y0 Z0 ;an die Position (0,0,0) fahren,

:die Position Y ist nun um 50 mm verschoben

WPREGNhACT

Diese Funktion aktiviert den Werkstiicknullpunkt, der zuvor in das
Register ‘n’ geladen wurde. Der Parameter ‘n’ ist der Index des ge-
wuinschten Registers, er ist im Unterschied zu den meisten anderen
Befehlen Bestandteil des Kommandos. Es durfen also keine Leer-
zeichen vor oder hinter n stehen.

Beispiel siehe Befehl WPREGN

WPTEACH

Wahrend der Bearbeitung wird eine Teachbox getffnet, mit deren Hilfe
Sie einen neuen Werkstucknullpunkt anteachen kénnen. Mit OK wird
die aktuelle Position als neuer Werkstucknullpunkt ibernommen; das
Beenden mit ESC behélt den alten Werkstlicknullpunkt bei.

Dieser Befehl steht nur zur Verfiigung, wenn Sie das Programm
REMOTE fur Servomotoranlagen oder REMOTE fur Schrittmotoran-
lagen benutzen.

Beispiel
WPCLEAR ;aktuellen Werkstiicknullpunkt I6schen
MOVEABS X0 Y0 Z-0 ;an dieser Stelle wird ein neuer
;Werkstiicknullpunkt benétigt
WPTEACH :Offnen der Teachbox

MOVEABS X10000 Y20000 ;Weiter mit der Bearbeitung
MOVEABS Z-15000
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Port setzen™

Bit setzen”

Bit I16schen®

*) siehe Seite 14

SETPORT An=v

Setzen eines Ausgabeports.

Die Zuweisung einer physikalischen Adresse zu einer logischen
Adresse wird im Einstellprogramm des Treibers vorgenommen. Das
Einrichten der logischen Adresse ist fur die Benutzung dieser Funktion
erforderlich.

Der Parameter ‘n’ (Ziffer zwischen 1 und 4) gibt die logische Adresse
eines Ausgabeports an. Der Parameter ‘v’ ist der auszugebende Wert.
Das Format des Ausgabewertes richtet sich nach dem angehangten
Buchstaben.

Beispiel
SETPORT A1=100101B :setzt den Binarwert 00100101
SETPORT A1=42D :setzt den Dezimalwert 42
SETPORT Al1=F2H ;setzt den Hexadezimalwert F2
SETBIT An.b

Setzen eines einzelnen Bits eines Ausgabeports.

Die Zuweisung einer physikalischen Adresse zu einer logischen
Adresse wird im Einstellprogramm des Treibers vorgenommen. Das
Einrichten der logischen Adresse ist fur die Benutzung dieser Funktion
erforderlich.

Der Parameter ‘n’ (Ziffer zwischen 1 und 4) gibt die logische Adresse
des Ausgabeports an, der Parameter ‘b’ (Ziffer zwischen 1 und 8)
kennzeichnet die Bithummer des zu setzenden Bits.

Beispiel
SETBIT Al.4 ;setzt Bit 4 von Ausgabeport 1 auf ,,1“
SETBIT A2.1 ;setzt Bit 1 von Ausgabeport 2 auf ,,1*
RESBIT An.b

Loschen eines einzelnen Bits eines Ausgabeports.

Die Zuweisung einer physikalischen Adresse zu einer logischen
Adresse wird im Einstellprogramm des Treibers vorgenommen. Das
Einrichten der logischen Adresse ist fur die Benutzung dieser Funktion
erforderlich.

Der Parameter n (eine Ziffer zwischen 1 und 4) gibt die logische
Adresse des Ausgabeports an, der Parameter b (eine Ziffer zwischen 1
und 8) kennzeichnet die Bithummer des zu lI6schenden Bits.

Beispiel
RESBIT Al.4 ;setzt Bit 4 von Ausgabeport 1 auf ,,0“
RESBIT A2.1 ;setzt Bit 1 von Ausgabeport 2 auf ,,0“
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Warten auf Bitwert*) WAITBIT Ep.n==

Warten auf
Bitmuster=)

*) siehe Seite 14

Warten auf einen Bitwert.

Die Zuweisung einer physikalischen Adresse zu einer logischen
Adresse wird im Einstellprogramm des Treibers vorgenommen. Das
Einrichten der logischen Adresse ist fur die Benutzung dieser Funktion
erforderlich.

Das Steuerungsprogramm stoppt die Bearbeitung und wartet, bis der
definierte Bitwert am angegebenen Eingangskanal auftritt. Der Para-
meter ‘E’ gibt die logische Portadresse (Ziffer zwischen 1 und 4) sowie
Bitnummer (Ziffer zwischen 1 und 8) des zu prifenden Eingangskanals
an. Der Parameter ‘v’ hinter dem Vergleichsoperator ist der logische
Pegel, auf den gewartet werden soll.

Flr Test- oder Kontrollzwecke ist es moglich, diese Funktion abzubre-
chen bzw. zu tberspringen.

Beispiel
MOVEABS X0 YO ;Bearbeitung ...
WAITBIT El1.4== ;Warten bis Bit 4 an Port 1 high wird
MOVEABS X20000 Y5000 ;weiter mit der Bearbeitung ...

WAITPORT Ep==v

Warten auf Bitmuster an einem Eingangsport

Die Zuweisung einer physikalischen Adresse zu einer logischen
Adresse wird im Einstellprogramm des Treibers vorgenommen. Das
Einrichten der logischen Adresse ist fur die Benutzung dieser Funktion
erforderlich.

Das Steuerungsprogramm stoppt die Bearbeitung und wartet, bis das
definierte Bitmuster am angegebenen Eingangsport auftritt. Der Para-
meter ‘E’ gibt die logische Portadresse an (Ziffer zwischen 1 und 4).
Der Parameter ‘v’ hinter dem Vergleichsoperator ist der 8-Bit-Wert, auf
den gewartet werden soll.

Flr Test- oder Kontrollzwecke ist es moglich, diese Funktion abzubre-
chen bzw. zu tberspringen.

Beispiel

MOVEABS Z0 ;Bearbeitung ...

MOVEABS X0 YO ;Bearbeitung ...

WAITPORT E1==00100101B ;warte auf Binarwert 00100101
oder

WAITPORT E1==37D ;warte auf Dezimalwert 37
oder

WAITPORT E1==25D ;warte auf Hexadezimalwert 25

MOVEABS X20000 Y5000 ;weiter mit der Bearbeitung ...
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Beginn
Bahnbearbeitung*)

Ende
Bahnbearbeitung*)

Werkzeugwechsel*)

Definition
Bohrzyklus*)

E—
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PATH

Startet die Bearbeitung eines Bahndatenfeldes. Das Starten und
Beenden der Bearbeitung eines Bahndatenfeldes sind intern benutzte
Funktionen fuir einen besonderen Arbeitsmodus des Steuerungs-
programmes.

Ein Bahndatenfeld bzw. eine Datei mit Bahndatenfeldern wird durch
ein spezielles Hilfsprogramm von iselautomation erstellt, einem soge-
nannten Bahndatengenerator. Anwender sollten auf keinen Fall eigene
Bahndatenfelder generieren.

PATHEND

Kennzeichnet das Ende eines Bahndatenfeldes. Das Starten und
Beenden der Bearbeitung eines Bahndatenfeldes sind intern benutzte
Funktionen fiir einen besonderen Arbeitsmodus des Steuerungs-
programmes.

Ein Bahndatenfeld bzw. eine Datei mit Bahndatenfeldern wird durch
ein spezielles Hilfsprogramm von iselautomation, einen sogenannten
Bahndatengenerator, erstellt. Anwender sollten auf keinen Fall eigene
Bahndatenfelder generieren.

GETTOOL x

Ruft das Hilfsprogramm fiir den automatischen Werkzeugwechsel auf.
Der Parameter x gibt die Nummer des neuen Werkzeuges an.

Bevor Sie diesen Befehl benutzen kdnnen, missen Sie das Werkzeug-
wechselprogramm (ITC) selbst einrichten sowie die Benutzung des
Werkzeugwechselprogramms in der Steuerungsoberflache (REMOTE)
festlegen.

Beispiel
MOVEABS 75000 ;Bearbeitung ...
FASTABS X5000 Y5000 ;Bearbeitung ...
COOLANT OFF ;KUhImittelpumpe aus
SPINDLE OFF ;Spindel aus
GETTOOL 3 ;Neues Werkzeug 3 holen
SPINDLE ON ;Spindel wieder einschalten
MOVEABS 710000 ;Sicherheitshdhe
FASTABS X150000 Y200000 ;Positionieren ...
COOLANT ON ;KUhlmittelpumpe ein

DRILLDEF C<l1> P<2> D<3> T<4> V<b> F<6> O<7>
I<8> R<9> L<10> S<l1l1>

Ein Bohrzyklus wird definiert, ohne die Bohrung unmittelbar auszufih-

ren. Dieser Befehl wird benutzt, um alle Bohrparameter fir den nach-

folgenden Befehl DRILL zu setzen.

Die Handhabung der Bohrparameter ist modal, d. h. wenn ein Parame-

ter einmal gesetzt ist, bleibt diese Einstellung bis zum nachsten Aufruf

des Befehls sowie Parameters giiltig.
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Die Angabe der Bohrparameter kann in einer oder mehreren Zeilen
erfolgen, z. B. um generelle Einstellungen zu Beginn der NC-Datei
vorzunehmen und veranderliche Einstellungen vor Aufruf des jeweili-
gen Bohrbefehls.

Parameter

benutzt in Zyklus

Voreinstellwert

Bedeutung

C

Angabe des Bohrzyklus:

1 Einfaches Bohren

2 Tieflochbohren bzw. Ausrdumen
3 Spanbrechen

P 1,23

Referenzebene, auf die sich alle weiteren Parameter des

Bohrzyklus’ beziehen. Die Referenzebene bezieht sich auf

den definierten Werkstiicknullpunkt, der Wert der Z-Koor-

dinate gibt den Abstand dazu an.

Die Angabe erfolgt in Mikrometern [um].

Vorzeichen: Positiv, falls Z-Position oberhalb des
Werkstlcknullpunktes.

D 12,3

Tiefe des Bohrlochs in [mm], relativ zur Referenzebene.
Vorzeichen: Positiv, wenn Zustellung nach unten.

T 1,23

Verzogerungszeit fur Freischnitt bei Erreichen des
Lochendes, Angabe in Millisekunden [ms].

\Y 1,23

1000

Vorschubgeschwindigkeit fir Bohren, Angabe in [mm/s].
Als Geschwindigkeit fur Eilbewegungen wird die zuletzt
durch den Zwischenformat-Befehl FASTVEL eingestellte
Eilgeschwindigkeit bzw. die Default-Eilgeschwindigkeit des
Steuerungsprogramms benutzt.

Erste inkrementelle Zustelltiefe fir Ausraumen und
Spanbrechen, Angabe in [mm].
Vorzeichen: Positiv, wenn Zustellung nach unten.

Alle weiteren inkrementellen Zustelltiefen fir Ausrdumen
und Spanbrechen, Angabe in [mm].
Vorzeichen: Positiv, wenn Zustellung nach unten.

Abnahme der inkrementellen Zustelltiefen pro Arbeitsgang.
Vorzeichen: Positiv, wenn inkr. Zustelltiefe verringert wird.

Inkrementeller Rickzug fiir Spanbrechen oder Differenz-
hohe fur das Wiederanfahren der letzten Bohrtiefe im
Eilgang bei Tieflochbohren. Angabe in [mm].
Vorzeichen: Positiv, da Ruckzugwert angegeben wird.

L 12,3

Ruckzugshohe bezuglich der definierten Referenzebene
nach dem Ende des Bohrens. Angabe in [mm].
Vorzeichen: Positiv, wenn Z-Position oberhalb des
Werksticknullpunktes.

S 12,3

Relative Sicherheitshéhe, die nach dem Ende des Bohrens

relativ zur Referenzebene eingestellt wird. Angabe in [mm].

Vorzeichen: Positiv, wenn Z-Position oberhalb des
Werkstlicknullpunktes.

Beispiel siehe Befehl DRILL

11
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Loch Bohren¥)

Zylinderradius*)

*) siehe Seite 14

DRILL X... Y...

Bohrung an der Position (X, Y).

Die Parameter des Bohrzyklus’ und der auszufihrende Bohrzyklus
missen zuvor mit dem Befehl DRILLDEF festgelegt worden sein.

Die Angabe der Bohrposition erfolgt mit den Parametern X und Y, die
Einheit der Position ist Mikrometer [um].

Beispiel

DRILLDEF P2000 ;Referenzebene 2 mm Uber dem definierten
;Werkstiicknullpunkt Z

DRILLDEF D20000 ;Bohrtiefe 20mm relativ zur Referenzebene
DRILLDEF T1000 ;Zeitverzbgerung am Lochende 1 Sekunde
DRILLDEF V10000 ;Vorschubgeschw. fir Bohren 10 mm/s
DRILLDEF F7000 ;Erste Zustelltiefe der Bohrung ist 7 mm
DRILLDEF O5000 ;Alle weiteren Zustelltiefen sind 5 mm und
DRILLDEF 11000 ;nehmen pro Zustellung um 1 mm ab
DRILLDEF R1000 ;Der inkrementelle Riickzug betragt 1 mm
DRILLDEF L1000 ;Ruckzugshohe relativ zur Referenzebene
DRILLDEF S3000 ;Sicherheitshéhe relativ zur Referenzebene
DRILLDEF C1 ;Bohrzyklus 1, Einfaches Bohren, aktivieren
DRILL X10000 Y30000 ;An Position X = 10 mm, Y = 30 mm bohren
DRILLDEF C2 ;Bohrzyklus 2, Tieflochbohren, aktivieren
DRILL X30000 Y30000 ;An Position X = 30 mm, Y = 30 mm bohren
DRILLDEF C3 ;Bohrzyklus 3, Spanbrechen, aktivieren

DRILL X50000 Y30000 ;An Position X =50 mm, Y = 30 mm bohren

CYL X(Y,Z,A)radius X(Y,Z,A)
Angabe des Radius’ eines in einer Drehachse aufgespannten Zylinders
Falls Sie eine Zwischenformatdatei fur die Bearbeitung eines zylindri-
schen Drehkdrpers gestalten wollen, kénnen Sie diesen Befehl benut-
zen. Der Treiber rechnet dann die linearen Geschwindigkeiten auf der
Zylinderoberflache in entsprechende Drehgeschwindigkeiten um.
Der erste Parameter gibt die Maschinenachse an, die als Drehachse
konfiguriert ist. Nachfolgend angegeben ist der Radius des einge-
spannten Zylinders, die Angabe erfolgt in Millimetern.
Der zweite Parameter gibt an, welche der drei Achsen X, Y oder Z
eines kartesischen Koordinatensystems durch die Drehachse ersetzt
wird.
Zu beachten: Auf einer Zylinderoberflaiche kann keine Kreis- oder
Helixinterpoaltion stattfinden.
In die Originalkonfiguration zuriickschalten konnen Sie mit der Uberga-
be des Radius’ 0, z. B.: CYL AO.
Beispiel

CYL A5000 A ;Zylinderradius 5 mm, Drehachse ist Achse A
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isel-Zwischenformat

Bearbeitung
anhalten*)

Rampen™

Spindel ein/aus”

Kuhimittel einfaus™

Def. Werkzeug”

*) siehe Seite 14

HALT

Anhalten der laufenden Bearbeitung und Umschalten in den
Bearbeitungsmodus ,,Einzelschritt”.

Die Bearbeitung kann schrittweise oder kontinuierlich fortgesetzt
werden, nachdem die an dieser Stelle notwendigen Aktionen von
Benutzerseite ausgefuhrt wurden.

In der NC-Datei kann an entsprechender Stelle ein Kommentar stehen,
der die erforderlichen Aktionen auf Seite des Benutzers beschreibt.

Beispiel

SPINDLE OFF ;Spindel ausschalten

MOVEABS 75000 ;Bearbeitung ...

FASTABS X5000 Y5000 ;Bearbeitung ...
;Kommentar mit Anweisungen fiir den
;:Bediener, z. B.:

HALT ;Drehen Sie das Werkstiicks um 90° nach
;links und setzen Sie die Bearbeitung fort

MOVEABS Z10000 ;Sicherheitshéhe

FASTABS X15000 Y20000 ;Positionieren ...

SPINDLE ON TIME2000 ;Spindel wieder einschalten

ACCEL X.... Y... Z.... A....

Einstellen der Beschleunigungswerte fir die Achsen.

Die Angabe des Wertes erfolgt in Prozent. Der Wert der Beschleuni-
gung kann in einem Bereich von 5 % ... 100 % liegen. Der maximale
Beschleunigungswert (100 %) wurde in der Initialisierungsdatei einge-
stellt.

SPINDLE CW/CCW RPMxxx RPSxxx TIMEXxxx

Ein-/Ausschalten der Antriebsspindel. CW bzw. CCW bestimmen die
Drehrichtung der Spindel, der Parameter RPM (RPS) die Drehzahl in
Umdrehungen/Minute [U/s].

Eine Programmverzdgerung fiur den Anlauf der Spindel auf Nenn-
drehzahl kann durch den Parameter TIME angegeben werden.

Die Angabe der Zeit erfolgt in Millisekunden [ms].

COOLANT ON/OFF

Ein-/Ausschalten der Kuhimittelpumpe.

Die Festlegung der Art der Kihimittelpumpensteuerung erfolgt im
Interpreterteil des NC-Steuerungsprogramms.

TOOLDEF Tx Ly Rz

Bekanntgabe der verwendeten bzw. bestiickten Werkzeuge.
(FUr den spateren Gebrauch)
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isel-Zwischenformat

Init WZWechsel”

Programmende

E
\ iselauformation
INITTOOL

Initialisieren des angeschlossenen Werkzeugwechslers/des Werkzeug-
wechselteils der CNC-Software. Durchfuihren von WzZ-Wechsel-Initiali-
sierung, Feststellen der aktuellen Konfiguration, Referenzléaufe etc.
(FUr den spateren Gebrauch)

PROGENDder NC-Datei

Markiert das Ende der NC-Datei. Abhangig von den Einstellungen im
Steuerungsprogramm wartet der Interpreter entweder auf Anweisun-
gen zum Neustart der Bearbeitung oder das Ausgabefenster wird
automatisch geschlossen und die Haupteingabemaske des
Steuerungsprogramms wieder angezeigt.

Beispiel
SPINDLE OFF ;Spindel ausschalten
COOLANT OFF ;Kuhlmittelpumpe ausschalten
REF XYZ ;Achsen an definierte Positionen fahren
PROGEND ;Programmende kennzeichnen

*) Diese Funktion wird von I5EIN nicht unterstiitzt, da ISEIN nur ein Einstell- und Testprogramm ist.
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isel-Zwischenformat

@ Beispiel fir eine NCP-Quelldatei

Die Beispieldatei wurde mit einem HP/GL-Konverter erstellt und zeigt das Ausfrdsen von

drei Rechtecken.

NO00001 IMF_PBL_V1.0 - HPREMOTE V1.32 - PP FILE

N 00000 2 shkkkhkhkkhkkhhkrhkhhkhhkhhkhhhhhkhhkihkihkhhkkhhhhhhhihkihkikkikkx
)

N000003 ; 3BRECTS.NCP Fri Mar 01 12:04:29 1996

N 000004 shkkkhkhkhkhhkhhkhhkhhkhhkhhhhhkihhhkihkhhkhhhhhkhhkihkihkikikkx
)

NOO00O5 VEL 5000

NO00006 FASTVEL 50000
NO00007 MOVEABS Z-3000
NO00008 VEL 8000

NOOO009 FASTVEL 50000
NO000010 FASTABS X53375 Y0 Z-3000
N000011 MOVEABS Z5000
NO000012 VEL 12000
N000013 MOVEREL Y69625
NO000014 MOVEREL X67625
N000015 MOVEREL Y-69625
NO000016 MOVEREL X-67625
N000017 VEL 10000
NO000018 MOVEABS Z-3000
N000019 VEL 5000

NO000020 FASTVEL 50000
N000021 FASTABS X30625 Y54000 Z-3000
N000022 MOVEABS Z7000
N000023 VEL 12000
N000024 MOVEREL Y76250
N000025 MOVEREL X72875
N000026 MOVEREL Y-76250
N000027 MOVEREL X-72875
N000028 VEL 10000
N000029 MOVEABS Z-3000
NO00030 VEL 5000

NO00031 FASTVEL 50000
NO000032 FASTABS X0 Y16875 Z-3000
NO00033 MOVEABS 71000
NO000034 MOVEREL Y65875
NO00035 MOVEREL X61250
NO000036 MOVEREL Y-65875
NO00037 MOVEREL X-61250
NO00038 MOVEABS Z-3000
NO00039 PROGEND
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