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1 Einfihrung
11  Copyright

Urheberrecht:

unerlaubte
Vervielfaltigung:

Nutzung von ProNC:

Sicherheitskopien:
Schadenersatz:

Haftung fiir CNC-
Anwenderprogramme:

Anregungen:

Alle Rechte an diesem Handbuch und dem Programmpaket ProNC,
insbesondere das Urheberrecht, liegen bei

isel-automation KG
Im Leibolzgraben 16
D - 36132 Eiterfeld

Jede unerlaubte Vervielfaltigung oder Weitergabe dieses Handbuches oder
des Programmpaketes ProNC oder von Teilen daraus ist verboten und
wird strafrechtlich verfolgt.

Der rechtmalige Erwerb der Installations-CD einschliel3lich der
Handbucher 1 und 2 erlaubt die Nutzung vergleichbar der Nutzung eines
Buches. Da es unmdéglich ist, dass ein Buch an verschiedenen Orten von
mehreren Personen gleichzeitig gelesen wird, darf das Programmpaket
ProNC nicht auf verschiedenen Personal-Computern an verschiedenen
Orten von mehreren Personen gleichzeitig genutzt werden.

Es st erlaubt, Sicherheitskopien des Programmpaketes ProNC
anzufertigen. Diese Kopien durfen aber keinesfalls Dritten zuganglich
gemacht werden.

Bei Verstdflen gegen das o.g. Copyright verpflichtet sich der Kaufer dem
Inhaber des Urheberrechtes, der Fa. isel-automation KG, zum
Schadenersatz.

Das Programmpaket ProNC sowie das vorliegende Handbuch wurden mit
der gebotenen Sorgfalt erstellt. Alle gedruckten oder als Testprogramme
auf CD zur Verfigung gestellten Anwenderprogramme wurden auf einer
entsprechenden Hardware getestet. Es wird jedoch keinerlei Haftung oder
Gewahr daflir Glbernommen, dass dieses Handbuch, das Programmpaket
ProNC oder die bereitgestellten CNC-Anwenderprogramme fehlerfrei oder
fir einen speziellen Zweck geeignet sind. Fir Folgeschaden ist jede
juristische Verantwortung oder Haftung ausgeschlossen.

Da sich Fehler oder Missverstandnisse niemals a priori ganz ausschliel3en
lassen, sind wir flir Anregungen, schriftliche Hinweise oder Meinungen
jederzeit dankbar.

email: tech-support@isel.com
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1.2

Lieferumfang:

Lieferumfang und Installation

Hinweis:

ProNC-Software
Bestandteile:

=

D

Zum Lieferumfang des Softwareproduktes ProNC gehéren das Handbuch
1 Bedienungsanleitung sowie das Handbuch 2 Programmieranleitung
als PDF-Datei (auf der Installations-CD) sowie eine Installations-CD oder 3
Installations-Disketten mit folgender Verzeichnisstruktur und den
angegebenen Dateien:

Pfade / Dateien
Unterverzeichnisse

\CNCworkbench\Bin Programme CNCworkbench

Konfigurierungsdateien fiir ProNC

\CNCworkbench\Control Konfigurierungsdateien flr

- I/0-Module

- Bewegungsmodule

- Spindelmodule

- Werkzeugwechselmodule

\CNCworkbench\Help Hilfedateien

\CNCworkbench\NcProg CNC-Anwenderdateien in ISO-
oder PAL-Syntax

Frame-Dateien

Anwendervorlagen

\CNCworkbench\Temp Fehlerdateien

Bedienungsanleitung und Programmiervorschrift kdnnen als Handbicher
zuséatzlich bestellt werden:

Art.-Nr: 970333 BD001 ProNC-Bedienungsanleitung

Art.-Nr: 970333 BD002 ProNC-Programmiervorschrift

e Konverter NCP -> PAL firr Import von NCP-Files von ISY

o Editor (Rich-Text-Format RTF), ISO- / PAL-Compiler,
CNC-Interpreter (Funktionsumfang nach Programmieranleitung)

e Codegenerator fiir Eingabe-Dialog (ISO oder PAL):
Macroprogrammierung

¢ Handling von Geometrie-Files (Frame Files):
Teach-In, Korrektur, Test

¢ Konfigurierungs-Dialog (Bewegungssteuerung, 4 x Spindel,
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Installation von
ProNC:

=>

Hinweis:

ISSy

4 x 1/0-Module, Werkzeugwechsler)

¢ Online-Hilfe (Bedien- und Programmieranleitung) im
Windows-HIp-Format

¢ Einbindung von Anwender-Software iber USER-DLL

Wir empfehlen Ihnen, vor dem Start der Installation alle
Anwenderprogramme zu beenden.

Legen Sie lhre CD in das CD-Laufwerk, das SETUP meldet sich mit
Autostart. Folgen Sie den Anweisungen auf dem Bildschirm.

Bitte wahlen Sie innerhalb der Installation lhren entsprechenden
Maschinentyp aus.

InstallShield Wizard E
Wwihlen gie |hien Machinenlyp | [ =

Fh
L

felgende Maschinenlypen stehen zunVerfligung

" Sevosrlage mit UPMY412-PCEade
™ Seryoanlage mit CAN-Sheusmning

+ Schaftmotoraniage mit IMC4 Steusung
" Schittmotoraniage mit IMSE-5teusnung
™ Maschine mit HMC-Stevenng

£ Zutiick Yfesber > Abbrechen

Nach erfolgreichem Setup ist das Programmsymbol @ auf lhrem
Desktop abgelegt.

In besonderem Fall (kein CD-Laufwerk vorhanden), ist auch die Installation
von Diskette moéglich. Der Installationsvorgang ist identisch, zusatzlich ist
Diskettenwechsel nach Aufforderung vorzunehmen.

Méchten Sie ProNC fiir eine Servoanlage mit der UPMV4/12-PC-Karte
installieren, wird Ihnen nach Wahl dieses Controllers ein Fenster
angezeigt, Uber das Sie eine bereits vorhandene Servo.ini-Datei anwahlen
koénnen.

Eine Neuerstellung der Servo.ini erfolgt wie bisher Uber die Einstell- und
Parametrier-Software PAREIN und PARKON, die beim Erwerb der
Steuerung UPMV4/12 enthalten sind.
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Tipp:

Nach Erstellung dieser Datei muss im Konfigurierungsdialog unter der
Komponente Motion Control in der Zeile

Modul-Initialisierungsdatei die Zuweisung dieser Servo.ini erfolgen.
Wabhlen Sie Menl Einstellungen - Steuerung.

Stellen Sie den Cursor in die Zeile unter dem Text "Initialisierungs-

datei des Moduls", driicken Sie den Button ﬁl und wahlen Sie den
Ordner aus, der lhre Servo.ini enthalt. Die Zuweisung erfolgt durch
Doppelklick.

Modul-Interface DLL:
IE:\ENEworkbench‘\Eonlrol‘\StdS\-"'I “Met_upreed dil ﬂ

M adul- nitilisierungzdate:
ICZ'\SEWD'\SEWD.ini

Benennung des Moduls:
|Servusteuerkarte Pt 4.512

siehe auch: 5.8.7 MenU Einstellungen -Steuerung

Den Start des Setup kénnen Sie auch Gber die Systemsteuerung im
Windows vornehmen:
Wahlen Sie bitte folgende Reihenfolge:

Start - Einstellungen - Systemsteuerung - Software - Installieren
Es erfolgt die automatische Suche nach einem Setup-Programm im

Disketten- oder CD-LW. Nach erfolgreicher Suche betatigen Sie bitte den
Button "Fertigstellen” und die Installation wird gestartet.

1.3  Hard- und Softwareanforderungen an den Steuer-PC

System-
voraussetzungen:

Die Verwendung von ProNC setzt voraus:

- IBM kompatibler Windows-PC

- Prozessor mindestens 1 GHz

- RAM mind. 1 GB bei 32-Bit, 2 GB bei 64-Bit Betriebsystem
- Windows XP, Vista oder Windows 7 (32/64 Bit)

Hinweis:
Zur Verwendung des Betriebssystems in Abhangigkeit von der

eingesetzten Steuerung finden Sie nahere Angaben unter
Pkt. 1.5.1 DLL-Konzept.



traupe.jens
Schreibmaschinentext

traupe.jens
Schreibmaschinentext

traupe.jens
Schreibmaschinentext


isel-ProNC - Bedienungsanleitung

1.4  Programmaufruf

Programmaufruf mit
Programmsymbol:

Programmaufruf Gber
Startmenii:

Starten Sie ProNC mit Doppelklick auf das Programmicon @ .

Klicken Sie auf den Button Start.
Unter der Bezeichnung Programme finden Sie die Programmgruppe
CNCworkbench.

Durch Klick mit der Maus auf ProNC wird das Programm geladen und
ProNC meldet sich mit dem Startbildschirm auf Ihrem Desktop.

siehe auch:
1.6 Bildschirmaufbau

1.5 Zweckbestimmung des Programmpaketes ProNC

I2a)

Das Softwareprodukt ProNC ist die Portierung der bisher von isel-
automation KG ausschlieflich fiir das Betriebssystem MS-DOS ®
implementierten Steuerungssoftware

¢ Remote
e Pro-DIN und
e Pro-PAL

als neue, leistungsfahige Bedien- und Programmieroberflache fiir PC unter
dem Betriebssystem Windows ® (Windows 98, Windows NT, Windows
2000, Windows XP). Alle bisher von Kunden erstellten bzw.
applizierten Anwenderprogramme fiir Remote (NCP-Format), Pro-DIN
(DIN- / ISO-Format) bzw. Pro-PAL (isel-PAL-Format) kénnen in ProNC
importiert werden.

10
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1.51 DLL-Konzept

Konzept: DLLs

Ia)

ProNC nutzt konsequent das Windows-Konzept des dynamischen Bindens
(Dynamic Link Library - DLL) zur Realisierung der notwendigen Modul-
bzw. Gerateschnittstellen fur die Ansteuerung von Controllern,
Motorsteuerkarten oder intelligenten Endstufen fir Bewegungsachsen /
Achssysteme -> Bewegungssteuerungs-DLLs

Ansteuerung von Umrichtern fir Arbeitsspindeln -> Spindel-DLLs

Ansteuerung von Hardware fir bindre / analoge Ein- und Ausgabe ->
Ein-/ Ausgabe-DLLs

Ansteuerung von Hardware fir Bedien- und Sicherheitsfunktionen,
Messtechnik und Feldbusinterfaces (CAN) -> weitere DLLs
siehe auch: 4.1 Datenfluss und Schnittstellen

In allen nachfolgenden Ausfihrungen wird immer einheitlich der Begriff
Modul benutzt, der kontextabhangig durch
Controller/Gerat/Steuerkarte/Hardware ersetzt werden kdnnte.

Die Modul-DLLs stellen an das Betriebssystem sogenannte Echtzeit-
Anforderungen (Wie schnell ist das Betriebssystem in der Lage, eine
aktuelle Aufgabe mit niedriger Prioritat zu beenden / zu unterbrechen und
die Anforderung(en) mit hoherer Prioritat zu bedienen ?)

Wenn innerhalb von ProNC keine Modul-DLLs aktiviert sind, kann ProNC
unter allen Windows-Betriebssystemen (98 / 2000 / NT / XP) gestartet
werden.

siehe auch: 3.4.2 Prinzip der Modul-DLLs

Bezuglich der Bewegungssteuerungs-DLLs kann verallgemeinert
werden:

1
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1.5.2

Funktionalitaten

IS

Art.-Nr. PC- Ziel-Controller/ kontinuierlich
ProNC Betriebssystem | Achsanzahl er Bahnbetrieb
(look ahead)
Z11-333111 | Win98 IMC4 / 4 Achsen -
NT4.x
Win2000
WinXP
Z11-333112 | Win98 C116/4 oder C142/4 mit -
NT4.x Interfacekarte 15/ 3
Win2000 Achsen
WinXP
Z11-333121 | Win98 IMS6 / 6 Achsen -
NT4.x IML4 / 4 Achsen
Win2000
WinXP
Z11-333122 | Win98 IMS6 / 6 Achsen X
NT4.x IML4 / 4 Achsen
Win2000
WinXP
Z11-333211 | Win98 UPMV4/12 / -
4 Achsen
Z11-333212 | Win98 UPMV4/12 / X
4 Achsen
Z11-333312 |NT4.x CVC496 / X
Win2000 4 Achsen
WinXP (mit CAN-Interface)
6 Achsen und 2
Handlingachsen, wenn
2 CVC496 gekoppelt
werden

ProNC umfasst eine Bedienoberflache entsprechend des SAA-
Standard und eine Programmierplattform zur

e Erstellung / Inbetriebnahme / Abarbeitung von DIN-/1SO-
Anwenderprogrammen (textuelle Programmierung nach DIN
66025), PAL- Anwenderprogrammen (textuelle Programmierung nach

isel-PAL-Syntax)

¢ Abarbeitung / Interpretation von Anwenderprogrammen, die vom
isy-CAD/CAM-System im Ergebnis des Postprozessorlaufes
erzeugt wurden (NC-Postprozessor-Format NCP)

sowie umfangreiche Dialogsoftware

¢ zur Konfigurierung / Parametrierung / Diagnose von
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numerischen Achsen / Anlagen einschlief3lich der notwendigen
Peripherie:

e Ein- und Ausgabe-Module

e umrichtergesteuerte Arbeitsspindeln

o Werkzeugwechsler

Die Bediener-Interaktion wird durch eine Maus oder einen Trackball bzw.
Funktionstasten effizient unterstitzt.

1.5.3 Anwendungen von ProNC

Ia)

Die Anwendungsmaéglichkeiten des Programmpaketes ProNC umfassen
u. a. folgende isel-Systeme:

CNC-Maschinen als XYZA-Portalanlagen mit max.
1 Zustellachse (A):

mit Schrittmotoren (mit Controller IMC4):

e CPM2018
e CPM 3020
e CPM4030
e GFM 4433

mit DC-Servomotoren (mit Servosteuerkarte UPMV4/12 oder

Controller CVC496 mit CAN-Interface):

e CPV 4030

e GFV 4433

o GFV 4473

e GFV 68/52, GFV 102/62, GFV 142/102, GFV 142/232 ohne
Schutzhaube

e GFV 48/52-SW, GFV 102/72-SW, GFV102/112-SW, GFV
142/112-SW, GFV 142/162-SW, GFV 142/252-SW  mit
Schutzhaube

Roboter und Handlingsysteme mit kartesischer Kinematik (min. 2 /
max. 4 Achsen)

Kreuztisch 1 (X: Linearfihrung LF 5; Y: Linearfihrung LF 5)
Kreuztisch 2 (X: Linearfihrung LF 5; Y: Linearfuhrung LF 4)
2-Achs-H-Konstruktion aus Blue-Line-Achsen mit Zahnriemen
3-Achs-Ausleger mit optionaler Drehachse
Hub-Ausleger mit optionaler Drehachse
Handlingsysteme (max. 6 Achsen)
e Einsatz von 1 x CVC 496 mit 4 Endstufen und

1 x CVC 496 mit 2 Endstufen

13
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1.5.4 Programmierunterstiitzung

Ia)

Das Softwareprodukt ProNC ist Bedien- und Programmiersystem. Bei der
Implementierung von ProNC wurde besonderer Wert auf eine effiziente
Unterstltzung der textuellen Programmierung gelegt. Dazu gehdren:

e ein leistungsfihiger Editor, der das Rich Text Format (RTF)
unterstatzt

Damit haben Sie auch die Mdglichkeit, Quellcodedateien (*.PAL oder
*1SO) mit einem Editor zu bearbeiten, der dieses Format unterstitzt.
Im Umkehrschluss bedeutet dies, dass auferhalb von ProNC im RTF-
Format erstellte Programme mit dem Editor von ProNC
weiterverarbeitet werden.

siehe auch: 3.1 Der Editor

e ceine dialoggefiihrte Generierung von Befehlen (Gerade, Kreis,
Rechteck, Polygon u.a.), Programmkonstruktionen
(Programmverzweigungen, Schleifen, Unterprogramme u.a.) an jeder
beliebigen Stelle des aktuellen Anwenderprogramms

siehe auch: 5.4 Meni Einfiigen
e ein schneller 2-Phasen-Compiler
siehe auch: 3.2 Der Compiler

Die Leistungsfahigkeit des Programmiersystems wird durch die
verflugbaren  Sprachkonstruktionen (Grammatik) bestimmt. Diese
Grammatik ist in der ProNC-Programmieranleitung dokumentiert.

Bei der Programmiermethodik der textuellen Programmierung werden
typische Sprachkonstruktionen wie

e Unterprogrammtechnik

e Konstruktionen zur Steuerung des Programmablaufes (Verzweigungen
und Schleifen)

Arithmetische und Bool’'sche Ausdriicke

reelle und trigonometrische Funktionen

Nutzung von Variablen (Real-, Prozess- und Frame-Variable)
Bedienerinteraktion zur Laufzeit des Anwenderprogramms u.a.

appliziert. Dieser Programmierkomfort erfordert einen NC-Compiler mit den
Aufgaben der syntaktischen Analyse des ISO- / PAL-Quellprogramms und
der Generierung des CNC-Zielprogramms als Eingangsdatei fiir den CNC-
Interpreter.

14
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1.5.5 Inbetriebnahme

IS

Um ProNC fir den Zweck der Inbetriebnahme / Test der
Anwenderprogramme effizient anwenden zu kénnen, wurden folgende
Debug-Eigenschaften implementiert:

e Einzelschrittabarbeitung

e Einrichten / Teach-In sowie Korrektur und Test beliebiger
Maschinenpositionen in zwei Achssystemen

o konfigurierbarer Systemmonitor zur Anzeige relevanter Real- und
Prozess-Variable

o Anzeigefenster fur Geschwindigkeit und Ist-Koordinaten in zwei
Achssystemen

e Anzeige des Status der Bewegungssteuerung(en) fir zwei
Achssystemen (incl. Hard- und Softwareendschalter)

e autarke Spindelbedien-Panele fiir bis zu vier Arbeitsspindeln mit
Drehzahl-Override

o autarke Maschinenbedien-Panele fur ein oder zwei Achssysteme mit
Bewegungsoverride, manuellem Setzen / Ldschen  von
Werksttcknullpunkten

e Definition von Unterbrechungspunkten auf beliebige Programmzeilen
im Anwenderprogramm

e Manipulation von Real-Variablen zur Programmlaufzeit

e Teach-In und manuelle Achsbewegung zur Laufzeit des
Anwenderprogramms

1.6 Bildschirmaufbau

Startbildschirm:

Beim ersten Start des Programms ProNC wird dem Anwender eine
Bedienoberflache angeboten, die alle wesentlichen Fenster fiir die
Maschineneinrichtung und Abarbeitung des Anwenderprogramms enthalt.
Entsprechend der Windows-Philosophie sind diese Fenster ausblendbar
und beliebig positionierbar.

siehe auch: 5.9 Menu Ansicht

In Abhangigkeit der Bedeutung der jeweiligen Inhalte fur die aktuelle
Bearbeitung kann der Anwender Uber die Anordnung der Fenster selbst
entscheiden.

Zur Positionierung klicken Sie bitte mit der Maus in das entsprechende
Fenster und ziehen es an die gewiinschte Position auf dem Bildschirm.

Es wurde darauf Wert gelegt, die einzelnen Bedienelemente nach
thematisch zusammenhangenden Funktionsgruppen anzuordnen.

Es sind nur die Menus und Buttons aktiv, die im jeweiligen Programmstatus
genutzt werden kénnen.

15



isel-ProNC - Bedienungsanleitung

Bedeutung und
Inhalte

IS

=10 xf
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STARTBILDSCHIRM OHNE AKTIVES ANWENDERPROGRAMM

¢ Die Symbolleisten enthalten Buttons zur Bearbeitung der
Quelldatei und Bedienfelder zur Einrichtung des Arbeitsumfeldes
bei der Abarbeitung des Anwenderprogrammes.

o Die Fenster besitzen den Status eines Bedienpanels, als
Anzeigefenster dienen sie Kontrollzwecken bei der Einrichtung und
Ausgabe des CNC-Anwenderprogramms.

o Jede auf den Symbolleisten und Fenstern hinterlegte Funktion ist
nochmals innerhalb der Meniileiste verfligbar.

o Die Arbeitsflache in Fenstermitte ist fir die Editierung der
Quelldatei reserviert. Bei Neustart des Programms ProNC ist der
Editierbereich leer, wenn die Option fiir das automatische Offnen der
zuletzt benutzten Datei deaktiviert ist.

o Beim Beenden des Programms wird das zuletzt eingestellte
Fensterlayout gespeichert, so dass beim nachsten Programmstart das
gespeicherte Layout wiederhergestellt wird.

Nach Offnen eines Anwenderprogramms z. B. ,Kontur.pal* aus dem
Verzeichnis \CNCworkbench\NCProg\Pal\Sample wird dieses Programm
im Editierbereich angezeigt.
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1.6.1

Das Hauptmenii:

IS
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BILDSCHIRM MIT GEOFFNETEM ANWENDERPROGRAMM

LKONTUR.PAL*

Meniileiste, Symbolleisten, Statusleiste

|Datei Bearbeiten  Einfigen  Erstellen  Ausgabe  Steusrung  Einstellungen  Ansicht  Fenster ?|

Die Meniileiste ist die Basis fiir das Erreichen samtlicher Funktionen des
Programms ProNC.

Hinter jedem Meni befinden sich Untermeniis, die wiederum

Untereintrage enthalten knnen.

Die Menlileiste bietet eine gute Méglichkeit, sich zunéchst einen Uberblick
Uber die angebotenen Dienste von ProNC zu verschaffen.

Beispiel: Menii Steuerung - Maschine - Override

Modifizierung der Achsgeschwindigkeit zur Laufzeit des Programms
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Dateibearbeitung:

IS5

Einfiigen von
Programmteilen:

IS

Anzeige von
Hilfsinformationen
in der Statuszeile:

IS

Steusirg Enstelingen  Ansicht 7
Reot  sheCwd || )| &) mE] 2 |RlE]e]

Relerenzia ShiteChle

Bl (&] o] [ (@] s B 2[R

Die Symbolleiste beinhaltet entsprechend des Windows-Standards

alle wesentlichen Funktionen zur Dateibearbeitung wie Neuerstellung,
Offnen und Bearbeiten, Speichern, Drucken inklusive Suchen,
Kopieren, Einfiigen und Formatieren.

Unter dem bekannten Hilfesymbol ,,?* sind sowohl Informationen zum
Programm als auch eine Ubersicht zur verwendeten Steuerungsumgebung
abrufbar.

Ell®s(8] @] 24122 @] =] dfne| =] 3] 9] 5|

Diese Symbolleiste ,Einfiigen® enthalt Funktionen, die dem Anwender bei
der Editierung der jeweils geladenen Quelldatei die Moglichkeit bieten,
vorgefertigte Programmkonstruktionen zu Ubernehmen und mit den
anwenderspezifischen Parametern zu erganzen. Es ist damit moglich, eine
Generierung von Programmschleifen, Programmverzweigungen und
Befehlen, die Definition einer Kreisbewegung oder die Ubernahme eines
Bohrzyklus in die Quelldatei vorzunehmen.

Damit werden schnell und einfach Anderungen in der Quelldatei
ermoglicht.

siehe auch: 5.4 Menl Einfligen

|Dri.j|:ken Sie F1, um Hilfe zu erhalten. |Z:6.5:9

In dieser Zeile erscheint eine Kurzbeschreibung der aktuell mit der Maus
Uber Menul oder Button angewahlten Funktion.

Bei Bearbeitung einer Quelldatei kann die aktuelle Kursorposition nach
Zeile und Spalte abgelesen werden.
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1.6.2 Standardfenster

Die funf Standardfenster in ProNC zeigen alle relevanten Parameter
bei der Ausgabe der Anwenderdatei einschlieRlich der
Anlagezustande an.

Entsprechend der Konfiguration der Anlage existieren z. B. zwei
.Maschinen“-Fenster fir 2 Achssysteme, vier ,Spindel“-Fenster fiir 4

Arbeitsspindeln.
Bedienpanel
Dateiausgabe: %
I]g |FIGURES.PAL
14 | |11 - Programmwiederholung
i o | o | - Satzvorlauf
- Eilganguberlagerung
ﬁ -> Satzunterdriickung
-> Online-Bahnberechnug
L [ L
E} B Bereit - Einzelschritt (Single)
- - Automatik (Auto)
Single  Auto
=t —+ — - Unterbrechen
Tzl Iﬂi Ill - Beenden
Stop Fiuin - Starten

Bedienpanel Maschine 1T
Maschine: IMC4 an COMT
> PWR: grin --> Anlage ein
i i ‘ - REF: blinkt rot --> keine
FwR REF  BUSY Referenzfahrt
durchgefihrt
e, 4, - BUSY: grin  --> Anlage
v S [ arbeitet
I]g G| %
- Reset
"’Q "@ ‘Tﬁ - Referenzfahrt
- Hardware-Endschalter
— . frei fahren
100% Wientels - Fenster Maschinenpositionen
_ - l40= - Werkstlicknullpunkt aktivieren
: l I = - Werkstlcknullpunkt anfahren
- 10o= - Anfahren Parkposition
- - — - Anfahren Homeposition
S .
- Achsoverride
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Spindelpanel:

ISy

Geschwindigkeits-
anzeige:

IS

aktuelle
Achspositionen:

ISy

Spindel 1
|KHESS-SpindEI der CPk :

[
|etwert |0 |1/t

5100 1003

—

Sollwert Owveride

vl 0 mm}'s
vr 0 U/min

Pasition 1

X 4.00 mm
Y 2.23 mm
Z 2.30 mm
A - -

B - -

C - -

- Istwertanzeige

-> Schieberegler zur Korrektur
der Spindeldrehzahl

- Spindel anhalten
- Spindel im Linkslauf starten
- Spindel im Rechtslauf starten

Anzeige der aktuellen
Verfahrgeschwindigkeit
(momentane Bahngeschwindigkeit
wahrend einer linearen Interpolation,
einer Kreisinterpolation oder einer
Bahndatenbearbeitung)

Diese Geschwindigkeit bezieht sich
auf die Geschwindigkeit an der
Werkzeugspitze, nicht auf die
Geschwindigkeiten der einzelnen
Achsen.

Positionsanzeige der mdglichen 6

Achsen

z. B. bei:

¢ Einrichtung des Werkstucknull-
punktes Uber ein manuelles
Verfahren der Achsen (teachen)

o Ausgabe der Anwenderdatei
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Achspositionen/
Geschwindigkeit

IS

1.6.3 Weitere Fenster

Iia)

Sichtbarmachung
von ProNC-
Systemvariablen

IS5

Position1 =z
> 0.00 mm Y 0.00 mm Z 0.00 mm

Kombinierte Achs-Positionsanzeige/Geschwindigkeit mit Anzeige des
Werkstiicknullpunktes (bei aktivierten Werksticknullpunkt = blaue
Anzeige)

Zusatzlich zu diesen ,Standardfenstern® kdnnen fir spezielle Informationen
die Fenster Systemmonitor, Status und Status Sicherheitskreis aktiviert
werden.

Besteht der Wunsch wahrend der Abarbeitung eines CNC-Programms die
Inhalte von Variablen zu Uberprifen (vorrangig fir Programmtests), so
wird dem Bediener die Moglichkeit dazu Uber dieses Fenster angeboten.

Mittels eines rechten Mausklicks, wenn sich der Kursor auf dem
Fenster des Systemmonitors befindet, 6ffnet sich ein Kontextmenii,
Uber das Sie lhre eigene spezielle Auswahl der anzuzeigenden
Variablen treffen konnen.

1 Systemvanable
WYanable | whert >4
$TIME 101419 )
IPOS1.% 20000

IPOSTY 15000

IPOS1.2 2000

A1 40000000

R2 20500000

A3 -12.400000

R4 0000000 :

RE 0000000 4

F1 00000000 [0x00) 1?
P2 00000001 [0x01)
P3 Q0000000 [Cx00) 'I:El:l'
P4 Q000007 0 [0x02) LA
Fa Q0000000 [Cx00)
KN I I
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Status

ISy

Sicherheitskreis-

Modul (SK):

e

Suzschneiden Clrl
Kopieren Clrl+Einfg
Einfligen Shift+Einfg
Loschen Drel
Umbenernen

Achagystem 1 3
Achagystem 2 3

BR-variable
Fi-ariable won Fn biz Fm
F-ariable
P-fariable won Pr bis Pm
O ariable
(- ariable won Qn biz Gm

Allgemeines 3

In bestimmten Programmesituationen oder bei Fehlermeldungen ist es
erforderlich, sich (iber Zustinde der Maschine einen Uberblick zu
verschaffen.

Innerhalb dieses Fensters sind die Informationen zum Bewegungs-
modul, zur Referenzfahrt, ,ist ein Endschalter erreicht?“ jederzeit abrufbar.
In Fehlersituationen oder in der Testphase kénnen Sie dieses Fenster
auch dauerhaft auf dem Bildschirm anzeigen.

[Aligemeier Slahut [ Hardware-Endschaltar
Motlon Cormel B, o o Lo _ = W Magsry... § Py, W
' Hegativ.... &  Postiv,..... @
Endshufen snd besbomt ... B Z Negativ.,,.. Z Postiv,,., . E
Blermpagunges segment Bt akbv.. ool e = A MNagatiy .. B A& Poative... L
Bakmangment ik shle, . S— E Megativ,.. B Postiv,,,, &
Blahn-Hewagurgssagment il skby_abel angehallen. B | C Megativ.... B C Postiv.._. L]

fichesin| in Bavwsgung 1]
Tesimodus il ki,

Sofwaee-Endechaller sl o
Braak wuids warand Bewegung auigelost
Machisfehles ... ... .. .. e

Wenn Sie ein Sicherheitskreis-Modul (SK-Modul) als Zusatzgerat zum
Sicherheits-NOT-AUS-Kreis von CNC-Steuerungen benutzen, verwenden
Sie bitte dieses Fenster zur Kontrolle der aktuellen Anlagenzustande.
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Sicherhetzkrez IMSE

Betiehzbersit @ >  Sicherheitskreismodul betriebsbereit
. - exponierte Position (durch Sensor liberwacht)
Haomeposition &
Einrichtbetrieh Betriebsartenwahlschalter steht auf
innchtbetreb s > “Einrichten"
g —
HaTALS > mindestens ein Hardware-Endschalter aktiviert
Endzchalter
Haube geaffnet s
Spindel dreht  e—
Hinweise: @ isel-CNC- Maschinen und - Anlagen werden in der Betriebsart

¢ Einrichten (manuell)
oder

¢ Automatik (programmgesteuert)

betrieben. Die Anderung der Betriebsart erfolgt:

e Auf der Maschinen-Bedientafel durch Umschalten des
SchlUsselschalters

— Automatik

(D r—— Einrichten

¢ Bei der Bedienung mit Hilfe der PC-Tastatur bzw.
Maus/Trackball durch Klicken auf die entsprechenden Buttons

Manuell fahren ﬂl oder Maschinenpositionen verwalten

Fiog

@ In der Betriebart "Automatik" (programmgesteuert) sichert das
SK-Modul, dass die Haube (wenn vorhanden) nur in der
exponierten Position (HOMEPOSITION) gedffnet werden kann,
wenn die Arbeitsspindel auf die Drehzahl 0 U/min abgetourt hat.

® In der Betriebsart "Einrichten" (manuell) kénnen die numerischen
Achsen einer CNC-Maschine / -Anlage bei gedffneter Haube
verfahren werden (Tipp-Betrieb), d. h. nur bei aktiver Betatigung
einer Taste findet eine Achsbewegung statt.
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2 Die Dateien

2.1 Die Initialisierungsdateien

211  ProNc.ini

I2a)

2.1.2 NcCtrlini

I2a)

Die Initialisierungsdatei pronc.ini im Verzeichnis \CNCWorkbech\Bin
enthalt Parameter, die bei Inbetriebnahme der Anlage als Standardwerte
voreingestellt sind.

Beispiele fir solche Parameter sind die Anfahrreihenfolge der Achsen bei
einer Referenzfahrt bei Beginn bzw. Ende der Bearbeitung, die
Spindeldrehzahl, Verzeichniseintrage, Anordnung der Bildschirmfenster.

Erfolgt wahrend der Bearbeitung eine Veranderung dieser Parameter,
werden beim Verlassen des Programms die neuen Parameter
abgespeichert, so dass dem Anwender bei Neustart der jeweils letzte
Zustand erhalten bleibt.

Die Initialisierungsdatei ncctrl.ini beinhaltet alle Parameter fir die unter
Menil Einstellungen - Steuerung konfigurierten Gerate z. B. flir
Bewegungssteuerungsmodule, 1/0-Module, Antriebsspindeln.

Die innerhalb dieses Konfigurierungs-Dialoges vom Anwender
eingetragenen Informationen (Beschreibung) sowie die ausgewahlten
Pfad- und Namen-Zeichenketten der konkreten Modul-DLLs bzw. deren
Initialisierungsdateien werden in die Initialisierungsdatei ncctrl.ini im
Verzeichnis \CNCworkbench\Bin geschrieben bzw. aus dieser Datei bei
einer erneuten (Re-) Konfigurierung gelesen.

2.2 Die Anwenderdateien

ProNC-
Anwenderdateien:
Quelldatei und
Geometriedatei

Ia)

Die ProNC-Anwenderdateien umfassen jene Dateien, die mit Hilfe eines
Text-Editors erstellt werden (Quelldatei) oder als .ncp-Datei nach einem
Konvertierungslauf ebenfalls als Quelldatei mit der Extension .pal weiter
verarbeitet werden kdénnen.

Zu den Anwenderdateien gehdren weiterhin die innerhalb von ProNC
durch Teach-In erstellten Geometriedateien.

siehe auch: 5.7.3.10 Menu Steuerung - Maschine - Maschinenpositionen
bearbeiten

Zwei Dateiarten sind zu unterscheiden:

¢ die Quelldateien mit der Extension .iso fur DIN/ISO-Anwender-
programme bzw. der Extension .pal fir PAL-Anwenderprogramme

e die Geometriedatei mit der Extension .fra speichert die zu einem
Anwenderprogramm gehdérenden Geometrieinformationen
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2.2.1 Die Quelldatei

textuelle
Programmierung:

Editieren bereits
vorhandener Dateien:

IS

Grammatik:

Grammatik von
ProNC:

Compiler als
2-Phasen-Compiler:

Im Programmsystem ProNC kann der Anwender seine Programme (z.B.
Handling- oder Bearbeitungsprogramm) erstellen, nachdem entsprechend
der technologischen Aufgabenstellung ein Algorithmus zur Umsetzung
dieser Aufgabenstellung gefunden worden ist. Der gefundene Algorithmus
wird in die Programmtextstruktur (Sequenz, Schleife, Verzweigung)
umgesetzt. Diese Art der Programmierung wird als textuelle
Programmierung (bekannt durch verbreitete Programmiersprachen der
EDV wie z.B. FORTRAN, PASCAL oder C) bezeichnet.

Programme, erstellt mit Pro-DIN oder Pro-PAL kdnnen ohne weiteres in
ProNC eingelesen und mit der entsprechenden Syntax (ISO oder PAL)
weiterbearbeitet werden.

ProNC bietet zusatzlich einen Dienst an, der vor allem fur Nutzer von ISY
vollig neue Mdglichkeiten zur Programmmodifikation bietet.

Ein z. B. mit ISY erzeugtes Programm mit der Erweiterung *.ncp wird
importiert und in einem Konvertierungslauf in eine PAL-Quelldatei
gewandelt.

Diese Datei kann anschlieBend funktionell erweitert werden, z. B. durch
Einfiigen von Programmschleifen.

Sollen keine Veranderungen vorgenommen werden, kann das Programm
nach einem Ubersetzungslauf sofort gestartet werden.

Bei der Erstellung des Programmtextes missen bestimmte Regeln
eingehalten werden. Diese Regeln werden bei Sprachen allgemein als
Grammatik bezeichnet.

Die Grammatik definiert Syntax (welche Zusammenfiigung von Worten
ergibt einen glltigen Satz ?) und Semantik (was bedeutet dieser Satz?)
der Programmiersprache. Fur ProNC ist die gultige Grammatik in der
Programmieranleitung ausfuhrlich beschrieben und mit Beispielen erklart.

Die Quelldatei ist die einzige Datei, die der Compiler verarbeitet. Alle
notwendigen Programminformationen muissen in dieser Datei vorhanden
sein.

Es erschien bei der Implementierung von ProNC nicht sinnvoll, mehrere
Quelldateien vom Compiler zu einer Zieldatei verarbeiten zu lassen. Dies
bedingt einen sehr hohen Organisationsaufwand. Infolge der verfiigbaren
Unterprogrammtechnik ~ werden Programmsektionen, die in anderen
Quellprogrammen existieren und schon getestet wurden, in die aktuell zu
bearbeitende Quelldatei Uber das Menu Einfiigen - Datei eingegliedert,
als Unterprogramm deklariert und dann innerhalb eines einheitlichen,
komplexen Quellprogramms compiliert.
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Beispiel fur eine syntaktisch fehlerfreie Quelldatei: kontur.pal
@ nach PAL-Syntax

; Projekt: Testprogramm fiir XYZ-Bearbeitungsmaschinen ->
; einfache Fraskontur in der XY-Ebene

; Bearbeiter: Joachim Gorner, isel-automation KG

; Hinweise: 1. zum Test dieses Programms ist eine Bewegungssteuerungs-DIl fir das
; Achssystem 1 erforderlich

; 2. zum Test dieses Programms ist eine Spindelsteuerungs-DII fir die

; Frasspindel 1 erforderlich

; 3. zu diesem Programm kann die Geometriedatei Kontur.fra im Verzeichnis
; \CNCworkbench\NCProg\Frame zum Einrichten des Werksticknullpunktes
; WSNULLPUNKT genutzt werden

; erstellt: 11/01/2001 Layout
:**********************************************************************************************************
; Unterprogramme:

; Unterprogramm 100:

%Subr100

; kann durch den Anwender erganzt werden ...
Return

’
’
wkkkkkkkkkkhkhkhkhhkhkhhkhhhkhhhhhkhhhhhkhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhkrd
)

; Beginn des Hauptprogramms

ProgBegin

NO1 Type Referenzfahrt in allen Achsen ...

NO2 Ref

NO3 Type Korrekturmdglichkeit des Werksttck-Nullpunktes ...
NO04 Teach

N05 Q1 = WSNP

; die Kontur 1000 x abfahren:
For R100=1,1000,1
N5 R1=MessageBox YESNO "Soll der Programmdurchlauf gestartet werden ?"
If R1==IDNO
Type Programmabbruch ...
Abort
Else
TYPE Bearbeitung wird gestartet ...
EndIf
N10 Type Werkstlick-Nullpunkt anfahren in X und Y
N15 R1=Q1:XR2=Q1:YR3=Q1:Z
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N20 FastAbs XR1 YR2 FastVel 40
N25 Type Spindel (Drehzahl 5000 U/min, rechtsdrehend) ein ...
N30 S5000 SCLW
N35 Type Absenken auf die Oberflache des Werkstiickes...
N40 FastAbs ZR3
neuen Nullpunkt einrichten:
N45 WpZero
N50 Type linke Ecke bei (20,15,2) anfahren im Eilgang...
N55 FastAbs X20 Y15 Z2
; 4 mm tief in den Werkstoff frasen:
N60 MoveAbs Z-4
N65 Type Kontur frasen mit Vorschub von 25 mm/sec
N70 MoveAbs Y60 F25.0
N75 ClwAbs X45Y85 125 JO
N80 MoveAbs X140
N85 MoveAbs X180 Y45
N90 MoveAbs Y15
N95 MoveAbs X106
N100 Y40
N105 CclwAbs X70 Y40 I-18 JO
N110 MoveAbs Y15
N115 MoveAbs X20
; Nullpunkt I16schen:
N120 WpClear
; Freifahren der Z-Achse:
N125 FastAbs Z0
; Maschinen-Nullpunkt anfahren:
N130 FastAbs X0 YO
N130 Type Spindel aus...
N135 Soff
N140 Type Bearbeitung beendet... Bitte abspannen!
EndFor

NO6 Type Programmende erreicht, bitte Werkstlick abspannen ...

b

ProgEnd

b
Jhkkkkkkkkhkhkkkkhkhkhhkhhkhhkhkhhhhkhkhhhhkhkhhhhkhhhhhkhhhhkhkhdhhkhhd

Ende des Hauptprogramms

2.2.2 Die Geometriedatei

2.2.2.1 Begriffsbestimmung

Bedeutung der
Geometriedatei:

IS

Die Geometriedatei enthalt Geometrieinformationen in Form von
sogenannten FRAMES. Diese Geometrieinformationen stellen im
einfachsten Fall (Programmierung in Gelenkkoordinaten) die aktuellen
Koordinatenwerte von maximal sechs Achsen dar.

Fur den Anwender bietet die Geometriedatei die Mdglichkeit, Koordinaten
des Arbeitsraumes unabhangig von den technologischen Anweisungen
innerhalb des Arbeitsprogramms zu definieren.

Fur Sie als Anwender werden die Eintragungen im Fenster
Maschinenpositionen (Meni Steuerung-Maschine-
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Maschinenpositionen bearbeiten) vorgenommen.

Mit der nachfolgend beschriebenen internen Struktur der Geometriedatei
muss sich der Anwender deshalb nicht belasten.

Wichtig ist, dass alle Koordinatenwerte als Real-Zahlen ihren festen
Platz innerhalb der komplexen Geometriedatenstruktur besitzen und
dass der Anwender innerhalb des Anwenderprogramms zur Laufzeit
sowohl auf die gesamte Struktur als auch auf alle ihre Komponenten
zugreifen kann.

siehe auch Programmieranleitung:
Q-Variable
R-Variable

2.2.2.2 Aufbau der Geometriedatei

Angaben zum Frame:

=>

Koordinatenwerte:

Zur Kennzeichnung der Geometriedatei erhalt diese im Dateinamen die
Erweiterung (Extension) ,.fra“.

Jedes Frame besitzt 3 ,,Kopfzeilen :
¢ Name des Frame

Jedes Frame innerhalb einer Geometriedatei hat einen Namen, z.B.
PUNKT1 oder PALPOS (PALPOS steht fur PALettenPOSition).

Jeder Framename darf innerhalb einer Geometriedatei nur einmal
auftreten.

Namen von Frames innerhalb einer Geometriedatei bestehen aus
mindestens vier GroRbuchstaben, gefolgt von Ziffern, dem Unterstrich ,_*“
und weiteren Grof3buchstaben (insgesamt maximal 20 Zeichen).

Die Anzahl der Frames in einer Geometriedatei ist nicht limitiert.

Die innerhalb der Frames gespeicherten Informationen sind die
Koordinatenwerte der einzelnen Achsen einer numerisch gesteuerten
Anlage (z.B. kartesische Anlage / Portal oder Industrieroboter).

Die Maleinheit der Koordinatenangabe der X-, Y- und Z-Achse ist in der
Geometriedatei immer Mikrometer [um].

Die MalReinheit der Position der Rundachsen als Mitschleppachsen ist
immer Bogensekunden ["].

Die Angaben in der (3,3)-Rotationsmatrix sind erst ab einem 5-Achssystem
relevant und beschreiben die genaue Lage des Punktes im Raum.

Die Elemente der Rotationsmatrix R00[1], R11[1], R22[1] werden mit dem
Wert 1.000000 (Einheitsmatrix) initialisiert.

Die Ubrigen Positionen der Matrix werden nur ausgewiesen, wenn sie
ungleich dem Wert Null sind.

Die folgende Tabelle zeigt den Aufbau einer Geometriedatei in ihrer
Maximalkonfiguration:
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Allgemeine Angaben

[PUNKT 1] Framename
MoveOrder Anfahrsequenz
Usage besondere Verwendung

Achssystem 1

Achssystem 2

Bedeutung

ROO[1] RO0[2] Element der Rotationsmatrix [0,0]
RO1[1] RO1[2] Element der Rotationsmatrix [0,1]
RO2[1] R02[2] Element der Rotationsmatrix [0,2]
R10[1] R10[2] Element der Rotationsmatrix [1,0]
R11[1] R11[2] Element der Rotationsmatrix [1,1]
R12[1] R12[2] Element der Rotationsmatrix [1,2]
R20[1] R20[2] Element der Rotationsmatrix [2,0]
R21[1] R21[2] Element der Rotationsmatrix [2,1]
R22[1] R22[2] Element der Rotationsmatrix [2,2]
AxX[1] AxX[2] Koordinate der X-Achse in [um]
AXY[1] AXY[2] Koordinate der Y-Achse in [um]
AxZ[1] AxZ[2] Koordinate der Z-Achse in [um]
AxA[1] AxA[2] Position der 1. Rundachse als
Mitschleppachse in ["]
AxB[1] AxBJ[2] Position der 2. Rundachse als
Mitschleppachse in ["]
AxC[1] AXC[2] Position der 3. Rundachse als
Mitschleppachse in ["]
ANG[1] ANG[2] GreiferschlieBwinkel (ANGLE)
FRC[1] FRC[2] Greifkraft (FORCE)
STA[1] STA[2] Greiferzustand (STATE)
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Koordinaten bei einer
isel-Flachbettanlage:

Beispiel zum
Speichern von
Koordinatenwerten in
der Frame-Struktur:

=

Frame-Struktur:

Bei einfachen Kinematiken, z.B. einer isel-Flachbettanlage, werden die
kartesischen Koordinaten X, Y und Z sowie eventuell die vierte Achse A
wie folgt in der komplexen Geometriedatenstruktur (Frame) gespeichert:

Eine Anlage besitzt vier Achsen und eine kartesische Kinematik.
Die Istwertanzeige zeigt die Istwerte der Achsen, z.B.:

X-Achse: 100 mm = 100000 ym
Y-Achse: 200 mm = 200000 ym
Z-Achse: 300 mm = 300000 ym
A-Achse: 45 grd = 162000 "

Es handelt sich um ein 1-Achssystem, d.h. die Werte flir das Achssystem 2
sind 0.

Diese Werte werden innerhalb der Framedatenstruktur gespeichert und
gemeinsam mit einem von Anwender definierten Namen, z.B. Punkt1 in
die Geometriedatei geschrieben:

Dann hat die Beschreibung dieses Punktes in der Geometriedatei
folgendes Aussehen:

[Punkt1]
MoveOrder=X,Y,Z,AUTO
Usage=0
R00[1]=1.000000
R11[1]=1.000000
R22[1]=1.000000
AxX[1]=100000
AxY[1]=200000
AxZ[1]=300000
AxA[1]=162000
AxB[1]=0
AxC[1]=0
ANGJ[1]=0.000000
FRC[1]=0.000000
STA[1]=0
R00[2]=1.000000
R11[2]=1.000000
R22[2]=1.000000
AxX[2]=0
AxY[2]=0
AxZ[2]=0
AxA[2]=0
AxB[2]=0
AxCJ[2]=0
ANGJ2]=0.000000
FRCJ[2]=0.000000
STA[2]=0

Auf den ersten Blick erscheint diese Struktur zu aufwendig, um gerade vier
Koordinatenwerte zu speichern. Es sei aber darauf hingewiesen, dass fiir
kompliziertere Kinematiken, z.B. 6-Achs-Systeme, zur eindeutigen
Beschreibung der Orientierung sich die Framebeschreibung
international durchgesetzt hat.
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2.2.2.3 Erstellung Geometriedatei

Neueingabe oder
Aktualisierung von
Frames:

Definition von Frames
mit Texteditor:

Die Definition von Frames in der Geometriedatei erfolgt innerhalb von
ProNC (ber das Meni Steuerung-Maschine-Maschinenpositionen
bearbeiten... .

Die Koordinatenwerte der Achsen werden wahrend des Teach-In oder
durch Tastatureingabe festgelegt. Diese Werte sind beliebig oft
aktualisierbar.

Teach-In heil}t, dass die aktuellen Koordinatenistwerte innerhalb einer fest
vorgeschriebenen Struktur (der Framestruktur) in eine Geometriedatei neu
eingetragen bzw. aktualisiert werden. Damit stehen diese Informationen zu
jeder Zeit fur eine Anwenderprogramme-Interpretation zur Verfiigung und
kénnen als Zielkoordinaten fiir Bewegungsbefehle benutzt werden.

Eine Geometriedatei kann zum Anwenderprogramm zugehoérig mit dem
gleichen Namensstamm und der Extension *.fra gespeichert werden.

Wird keine Festschreibung der Frames gewilnscht, sind die
Koordinatenangaben entsprechend der Werte im Fenster
,MASCHINENPOSITIONEN" (aktivierbar (ber Meni Steuerung -
Maschine - Maschinenpositionen bearbeiten) relevant. Diese Daten sind in
der Standardgeometriedatei StdFrame.fra im Verzeichnis
/CNCworkbench/Bin gespeichert.

Bei der Ausgabe eines CNC-Programms wird zundchst nach dem
Vorhandensein einer Anwender-Geometriedatei im Verzeichnis
CNCWorkbench/NCProg/Frame gesucht. Wird diese nicht gefunden,
werden die Daten der Standardgeometriedatei StdFrame.fra verwendet.

Die Geometriedatei ist eine Textdatei. Sie kann deshalb auch vom
Anwender mit einem Texteditor bearbeitet werden. Allerdings ist streng
darauf zu achten, dass die Framestruktur eingehalten wird.

Fur die Festlegung der Achskoordinaten ist vorzugsweise der Dialog
.Maschinenpositionen® zu verwenden.
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Vorteil des Frame-
Konzeptes:

ISy

Zusammenhang Frame
und
Geometrievariable:

Ia)

Der Vorteil des Konzeptes der Geometriedatei besteht darin, dass eine
klare Trennung zwischen Koordinaten des Arbeitsraumes einer oder
zweier Anlagen und den technologischen Anweisungen innerhalb
eines Anwenderprogramms besteht. Sind Korrekturen von Positionen
notwendig, wird nur die Geometriedatei korrigiert, das Anwenderprogramm
bleibt unverandert.

siehe auch:
2.2.2.2 Aufbau der Geometriedatei

Der Zugriff auf die Informationen in einer Framestruktur erfolgt zur Laufzeit
des Anwenderprogramms mit Hilfe von Geometrievariablen (den
sogenannten Q-Variablen). Q-Variablen werden initialisiert, indem der
Name eines Frames in der aktuell gedffneten Geometriedatei angegeben
wird, z.B. Q1=PARKPOSITION.

Die Programmierung einer Verfahrbewegung zu einer Zielposition, die
durch die Koordinaten in einem Frame beschrieben wird, erfolgt mit Hilfe
der Befehle G10 | FASTFRAME und G11 | MOVEFRAME.

siehe auch:
Programmieranleitung Eilganggeschwindigkeit mit Frameangabe
Programmieranleitung Segmentgeschwindigkeit mit Frameangabe

2.3 Vom Compiler generierte Dateien

Dateien nach dem
Ubersetzungslauf:

I2a)

Der Compiler generiert aus der aktuellen Quelldatei drei Dateien, die

- CNC-Zieldatei
- Labeldatei (Labeltabelle)
- Fehlerdatei

Um diesem Sachverhalt Rechnung zu tragen, werden alle diese drei
Dateien mit dem gleichen Namensstamm versehen und um die folgenden
typischen Erweiterungen (Extension) erganzt:

Beispiel: Quelldatei/Anwenderdatei: kontur.pal

e die CNC-Zieldatei: kontur.cnc
o die Labeldatei: kontur.ltb
o die Fehlerdatei: kontur.err

2.3.1 Die CNC-Zieldatei

CNC-Zieldatei:

Die CNC-Zieldatei wird vom Compiler aus der Quelldatei erzeugt.

Die CNC-Zieldatei kann demnach auch als eine von drei Ausgabedateien
des Compilers bezeichnet werden, wahrend die

Quelldatei die Eingangsdatei des Compilers darstellt.
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Ioa)

Laufzeitfehler:

2.3.2 Die Labeldatei

Inhalt der Labeldatei:

Zweck der Labeldatei:

Laufzeitfehler:

2.3.3 Die Fehlerdatei

Fehlerdatei:

Iia)

In der CNC-Zieldatei ist der unbedingt notwendige Programmtext aus
der Quelldatei enthalten.
In der CNC-Zieldatei fehlen alle Kommentare.

Die Daten in der CNC-Zieldatei diirfen vom Anwender nicht verandert
werden, da sonst wahrend der Programmabarbeitung unvorherseh-
bare Laufzeitfehler auftreten kénnen.

siehe auch:
4.1 Datenfluss und Schnittstellen

Die Labeldatei (Labeltabelle) ist fir den Anwender nicht relevant. Sie
enthalt lediglich die Absolutadressen innerhalb der CNC-Zieldatei, die
entsprechend der goto-Anweisungen bei Programm-

verzweigungen angesprungen werden.

Die Labeldatei ist eine wichtige ,Briicke* zwischen Compiler und CNC-
Interpreter.

Der CNC-Interpreter wertet wahrend der Interpretation des CNC-
Zielprogramms die komplexen Programmkonstruktionen aus und findet mit
Hilfe der Daten in der Labeltabelle stets die richtigen Stellen im CNC-
Zielprogramm, an denen die Programminterpretation fortgesetzt werden
kann.

Die Daten in der Labeltabelle dirfen vom Anwender nicht verandert
werden, da sonst wahrend der Programmabarbeitung gravierende
Laufzeitfehler auftreten konnen.

siehe auch:
4.1 Datenfluss und Schnittstellen

In die Fehlerdatei schreibt der Compiler alle wahrend eines
Ubersetzungslaufes erkannten Fehler. Es werden drei Arten von Fehlern
unterschieden:

¢ syntaktische Fehler
e Fehler bei Programmkonstruktionen
¢ Dateifehler
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Fir den Anwender sind diese Fehler nach dem Ubersetzungslauf sofort in
einem Fehlerprotokoll mit Angabe der Zeilennummer und madglichen
Fehlerhinweisen aufgelistet. Der Compiler informiert bei Syntaxfehlern,
welche Text-Konstruktion erwartet wird.

siehe auch:
5.5 Meni Erstellen

24 Vom NC-Interpreter erzeugte Dateien

241 Die Reportdatei

Reportdatei:

Ia)

Laufzeitfehler:

Die Reportdatei wird nicht vom Compiler, sondern vom CNC-Interpreter
erzeugt.

Sie enthalt Informationen, ob wahrend der Interpretation des CNC-
Zielprogramms Laufzeitfehler aufgetreten sind.

Sogenannte Laufzeitfehler ereignen sich z.B. dann, wenn Dateilesefehler
(z.B. in der CNC-Zieldatei oder in der Labeldatei) auftreten oder wenn
Informationen in den genannten Dateien manipuliert worden sind.

siehe auch:
4.1 Datenfluss und Schnittstellen

2.4.2 Die Variablendatei

Variablendatei:

I2a)

Hinweis:

Die Verwaltung der Variablendatei erfolgt Gber den Interpreter.
Er verflgt Gber die Fahigkeit, die aktuellen Werte der R-Variablen
RO bis R299 in die spezielle Variablendatei ,*.var® zu schreiben,
wenn das Programm ProNC verlassen wird.

Beim nachsten Start werden diese Daten aus der Variablendatei
gelesen, konvertiert und indexrichtig im Arbeitsspeicher abgelegt.
Es erfolgt keine Initialisierung mit dem Wert 0.0 beim Programm-
start wie bisher.

Die Speicherung erfolgt bei regularem Programmende und definiertem
Programmabbruch.

Im MenU Einstellungen - Interpreter gibt es die Mdglichkeit, das Laden und
Initialisieren der R-Variablen RO bis R299 mit Werten der Variablendatei
*.var zu deaktivieren, bevor das Anwenderprogramm gestartet wird.

siehe auch:

1.6.3 Anzeige Systemvariable

4.1 Datenfluss und Schnittstellen
5.8.4 Menii Einstellungen - Interpreter
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3 Softwarekomponenten von ProNC

3.1 Der Editor

Sinn und Zweck des
ProNC-Editors:

IS5

Bearbeitung von
Quellprogrammen:

Ioa)

Der Editor wurde in die Software integriert, um dem Bediener die
Méoglichkeit zu geben, im CNC-Anwenderprogramm Korrekturen und
Erganzungen vorzunehmen, ohne die Bedienoberflache verlassen zu
mussen.

Uber die Symbolleisten bzw. die Menlis Datei , Bearbeiten , Einfiigen
sind samtliche Funktionen fiir eine komfortable Editierung des
Quellprogramms implementiert.

Mittels der Formatierungsfunktion ist es nun auch mdéglich, ausgewahlte
Programmpassagen optisch durch bestimmte Farb- oder Schriftmodi zu
kennzeichnen.

Die Benutzung des Editors innerhalb ProNC erlaubt die Bearbeitung von
mehreren Quellprogrammen.

Je nachdem, welches Fenster aktiv ist, werden samtliche
Bearbeitungsaktionen fiir diese Datei wirksam. Fir eine nachfolgende
Compilierung als Voraussetzung zur Ausgabe des Programms gilt das
gleiche Prinzip. Die jeweils aktive Datei wird Ubersetzt.

Die Aktivierung wird durch ein einfaches Klicken mit der Maus in das
gewlnschte Programm (Fenster) vorgenommen.

Die Einstellung, wie die geladenen Programme abgebildet werden z.B.
Vollbildmodus, Nebeneinander, Uberlappend ... kénnen Sie iiber das Menii
Fenster vornehmen.

Mehrere gleichzeitig geladene Anwenderprogramme erlauben auferdem
ein problemloses Ubernehmen von Programmpassagen von einer Datei in
die andere.
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Editierfunktionen:

Iia)

Fir den Anwender sind die mdglichen Editierfunktionen wichtig:
1. Positionierung des Cursors im Text

2. Editierfunktionen, z.B. Zeichen einfiigen oder Zeichen I6schen
3. Kopieren, Einfligen, Suchen, Ersetzen

Diese Editierfunktionen sind in den folgenden Abschnitten erlautert.

3.1.1 Positionierung des Cursors im Text

Notation von

Tastenkombinationen:

ISy

Tasten, die zu betdtigen sind, um eine Bedienhandlung zu vollziehen,
werden in spitze Klammern eingeschlossen:

Zum Beispiel die Notation <«> bedeutet, dass die entsprechende
Cursortaste einmal zu betatigen ist.

Tastenkombinationen werden durch ein Plus-Zeichen verkoppelt und
ebenfalls in spitze Klammern eingeschlossen.

Zum Beispiel die Notation <Strg+Pos1> bedeutet, dass die Taste <Strg>
niederzuhalten ist und die Taste <Pos1> gleichzeitig zu driicken ist.

Taste(n) Funktion Hinweis
<¢«>oder <> Cursorsteuerung eine Spalte nach links oder eine Spalte
(Textzeile) nach rechts
<> oder <!> Cursorsteuerung eine Zeile nach oben oder eine Zeile nach
(Textspalte) unten
<Strg+—>> Cursorsteuerung Cursor zum Anfang des nachsten Wortes
(Wort in der Textzeile)
<Strg+<> Cursorsteuerung Cursor zum Anfang des vorhergehenden
(Wort in der Textzeile) Wortes
<Pos1> Cursorsteuerung Cursor zum Zeilenanfang
(Textzeile)
<Ende> Cursorsteuerung Cursor zum Zeilenende
(Textzeile)
<BildT> Blattern eine Bildschirmseite nach

oben blattern
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<Bildy> Blattern eine Bildschirmseite nach
unten blattern
<Strg+Pos1> Cursorsteuerung Cursor an den Textanfang
(Text)
<Strg+Ende> Cursorsteuerung Cursor an das Textende
(Text)

Tasten(kombinationen) zur Realisierung von Cursorbewegungen und Cursorpositionierungen

im Text

3.1.2 Editierfunktionen

Taste(n) Funktion Hinweis
<ft+-o> mehrere Zeichen mit positionieren des Kursors zum Anfang des
Tastenfunktion zu markierenden Bereiches, driicken und
markieren halten der Umschalttaste <t>, mit Taste <
->
bis an das Ende des gewlinschten
Bereiches positionieren
B beliebig viele markieren von Zeichen mit der Maus
Zeichen/Zeilen/Blocken | durch Klicken mit der Maus an den Anfang
mit Maus markieren des zu markierenden Bereichs, gedriickt
lassen, ziehen bis zum Ende des
Bereichs, loslassen der linken Maustaste
<BACKSTEP> Zeichen l6schen das Zeichen, welches links vom Cursor
steht
<Entf> ein oder mehrere das/die Zeichen/Zeilen, das/die durch den

Zeichen/Zeilen I6schen

Cursor markiert ist/sind

Tasten/Maus(kombinationen) zur Realisierung von Editierfunktionen
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3.1.3 Blockoperationen Kopieren, Einfiigen

ISy

Mégliche
Blockoperationen:

Ein Block ist ein zusammenhangender, unter Umstanden ber mehrere
Zeilen sich erstreckender Bereich von Zeichen. Das erste Zeichen eines
Blockes kann an beliebiger Stelle innerhalb einer Zeile stehen, gleiches gilt
fur das letzte Zeichen eines Blockes. Im einfachsten Fall besteht ein Block
aus zwei nebeneinanderstehenden Zeichen.

Wird ein Block Uber mehrere Zeilen ,gezogen®, wird immer die gesamte
Zeile in den Block integriert.

Um eine der moéglichen Blockoperationen

¢ VVerschieben eines Blockes
¢ Kopieren eines Blockes

durchfiihren zu kénnen, muss zuerst der Block markiert werden. Das
geschieht mit den Tasten <ft+—> oder durch Ziehen mit der Maus tber
den gewunschten Textabschnitt.

siehe auch:
3.1.2 Editierfunktionen

Taste(n) Button Menii Funktion Hinweis

<Strg+A> Bearbeiten Alles markieren der gesamte Text (Datei) wird
markiert

<Strg+K> Bearbeiten Kopieren der markierte Block wird ab der

aktuellen Position dupliziert

<Strg+V>

Bearbeiten Verschieben das erste Zeichen des markierten
Blockes wird auf die aktuelle
Cursorposition verschoben, alle
weiteren Zeichen des markierten
Blockes flllen nach rechts auf

Bedienelemente zur Realisierung von Blockoperationen

3.1.4 Funktionen Suchen + Ersetzen

IS

Innerhalb des Editors kdnnen in ProNC auch die Komfortfunktionen
Suchen und Ersetzen fir eine schnelle und sichere Editierung Ihres
Anwenderprogramms genutzt werden.
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Taste(n) Button Menii Funktion Hinweis
<Strg+F> |!ﬁ| Bearbeiten Suchen es erscheint eine Dialogbox,
Eingabe der zu suchenden
Zeichenkette
Start der Suche mit
<Enter >
<Strg+H> - Bearbeiten Suchen/ es erscheint eine Dialogbox,
Ersetzen Eingabe des/der zu suchenden

Zeichen und Eingabe des/der
neuen Zeichen;
Start des Ersetzungsvorgangs mit

<Enter >
Bedienelemente zum schnellen Suchen und/oder Ersetzen
3.1.5 Sonstige Funktionen
Taste(n) Button Menii Funktion Hinweis
<Strg+Z> EI Bearbeiten Riickgéngig die letzte(n) Aktion(en) an der
Datei wird/werden storniert
<Strg+Y> Igl Bearbeiten Wiederher- stornierte Aktionen werden
stellen wiederhergestellt
- il Bearbeiten Schriftart das/die markierte(n) Zeichen
wird/werden formatiert
- Bearbeiten Schriftart dem/den markierte(n) Zeichen

1=l

wird/werden die gewahlte Farbe
zugewiesen

Bedienelemente zum Stornieren und Wiederherstellen, Formatieren
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3.1.6 Dateifunktionen

Taste(n) Button Menii Funktion Hinweis

<Strg+N> HEE Datei Neu I6scht den Bildschirmbereich, der
fur die Dateibearbeitung
vorgesehen ist

<Strg+0> @ Datei Oeffnen ladt ein vorhandenes
Anwenderprogramm zur Ausgabe
oder zur Editierung

<Strg+S> |E| Datei Speichern erfolgte Korrekturen/Anderungen
werden durch Speichern in die
Datei ibernommen

<Strg+P> =) Datei Drucken die Datei oder Teile davon werden
ausgedruckt

Bedienelemente zum Erstellen, Laden, Sichern, Drucken des Anwenderprogramms

3.2 Der Compiler

Aufgabe des Die Eingangsdatei fir den Compilerlauf ist immer die Quelldatei. Dabei
Compilers: ist es ohne Bedeutung, ob der Anwender sich bei der Programmierung fur
das ISO/DIN-Format oder das PAL-Format entschieden hat. Die aktuelle
Syntax (ISO oder PAL) muss im Meni 5.8.5 Einstellungen - Compiler -
ﬁn Allgemein erfolgen.

Der Compiler erzeugt wahrend eines Ubersetzungsvorganges aus der
Quelldatei die CNC-Zieldatei, die Fehlerdatei und die Labeldatei.

CNC-Zieldatei name.cnc

Ouelldatei > COMPILER Fehlerdatei name.err >
name.iso/
name.pal Labeldatei name.ltb

Bei diesem Ubersetzungsvorgang werden folgende Aufgaben realisiert:
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Aufgabe

Untersetzung: u.a.

lexikalische Analyse

Befindet sich im Zeichenstrom ein falsches / unerlaubtes Zeichen ?

syntaktische Analyse

Wurde gegen die Sprachdefinition (Grammatik) verstoRen ?
Wurden Unterprogramme aufgerufen, ohne dass diese deklariert wurden ?

Analyse der
Schachtelung von
Programm-
konstruktionen

Wurde die Schachtelungstiefe flir Programmkonstruktionen tberschritten ?

CNC-Zieldatei:

Iia)

Start des Compilers:

IS

In der CNC-Zieldatei ist der relevante Programmtext aus der Quell-
datei enthalten.

Zusatzlich zum Text aus dem Quellprogramm schreibt der Compiler
entsprechende goto-Anweisungen bzw. Marken (Labels) in die CNC-
Zieldatei. Dies ist notwendig, um die infolge der Verwendung von
komplexen Anweisungen zur Steuerung des Programmablaufes zu
realisierenden Programmverzweigungen bei der Interpretation des CNC-
Zielprogramms durch den CNC-Interpreter zu unterstiitzen.

Der Compiler wird (iber das Menii Erstellen - Ubersetzen von name.iso
oder name.pal gestartet.

Eine erfolgreiche Ubersetzung schlie3t ohne Fehlermeldung ab.
Im anderen Fall erscheint ein Fenster mit Fehlermeldung und der
Méglichkeit die Fehler zu lokalisieren und zu korrigieren.

3.3 Der CNC-Interpreter

CNC-Interpreter:

Ia)

Hauptaufgabe des
CNC-Interpreters:

Der CNC-Interpreter bestimmt unmittelbar die Leistungsfahigkeit des
Bedien- und Programmiersystems ProNC.

Wahrend die gesamte verfligbare Funktionalitat von ProNC
programmtechnisch auf dem Anwenderniveau in Form von Programmtext
spezifiziert wird, muss der CNC-Interpreter zur Laufzeit des
Anwenderprogramms unmittelbar alle Funktionalitdten ausfiihren oder die
Ausflhrung von Aktionen an andere Module (z.B. das Bewegungsmodul)
delegieren.

Die Hauptaufgabe des CNC-Interpreters besteht in der Interpretation des
CNC-Zielprogrammes.

Diese Interpretation des CNC-Zielprogramms umfasst als wesentlichste
Aufgaben:

¢ Ausfiihrung von allen Programmverzweigungen unter Nutzung der
Information in den Labeltabellen

¢ Realisierung der Unterprogrammtechnik unter Nutzung eines
Stapelspeichers (Stack) fiir die Kellerung der Riickkehradressen
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 Ubergabe von Bewegungsauftragen an das Bewegungsmodul und
Synchronisation mit diesem Modul, um den Zeitbezug bei der
Bewegungsausfiihrung zu gewahrleisten

e Berechnung aller arithmetischen Ausdriicke (Parameterrechnung)

¢ Realisierung des Zugriffes auf Geometriedateien und Initialisierung von
Geometrievariablen

¢ Realisierung Bool'scher Verknupfungen

¢ Ausflihrung aller trigonometrischen und reellen Funktionen

Eingangsdateien des  Der CNC-Interpreter verarbeitet als Eingangsdateien die CNC-Zieldatei,
CNC-Interpreters: die Labeldatei und die Geometriedatei. Er beauftragt unmittelbar das
Bewegungsmodul mit Hilfe eines Softwareinterrupts.

weitere Module
z. B. Werkzeugwechsel

Spindelmodul(e)

CNC-Zieldatei

Labeldatei

Geometriedatej

3.4 Konfigurierung

CNC-Interpreter

1/0-Modul(e)

Bewegungsmodul(e)

tragung

3.4.1 Dateistruktur CNCworkbench

Struktur CNCworkbench ist der Verzeichnisname der isel-Steuerungssoftware
von CNCworkbench: unter dem Betriebssystem Windows. Die wichtigsten Unterverzeichnisse
sind:

Ia)

das Bin-Verzeichnis mit der EXE-Datei ProNC.exe und den von
ProNC.exe bendtigten DLLs bzw. Initialisierungs-Dateien

das Control-Verzeichnis mit den Unterverzeichnissen

e Jo fur die Ein- / Ausgabe-DLLs

e Mectl fur die Bewegungssteuerungs-DLLs
e Spindle fur die Spindel-DLLs

e ToolChange fir die Werkzeugwechsel-DLLs
SecC fur die Sicherheitskreis-DLLs

das Help-Verzeichnis mit den Hilfedateien sowie
der Bedienanleitung PRONC_OPERATE.hlp als online-Hilfe im
Windows-Format

der Programmieranleitung program.hlp als online-Hilfe im Windows-
Format
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e das NcProg-Verzeichnis mit den Unterverzeichnissen
o Dest fur die vom NC-Compiler generierten Dateien
e CNC-Zieldatei
e Labeldatei
sowie die vom CNC-Interpreter generierten Dateien
e Reportdatei
e Variablendatei

Frame fur die vom Anwender erstellten Geometriedateien
Iso fur die ISO-Anwenderprogramme
o Pal fur die PAL-Anwenderprogramme
mit dem Unterverzeichnis
* Ncp fur Beispielprogramm im ncp-Format
(erzeugt mit ISY)
e Template fur bereitgestellte Programmvorlagen (Templates)

e das Temp-Verzeichnis fir
e die vom Compiler bei der Ubersetzung erzeugte Fehlerdatei
e die vor der Ubersetzung aus dem RTF-Format erzeugten PAL-
oder ISO-Anwenderprogramme im Text-Format

Diese einheitliche Dateistruktur unter dem  Dach-Verzeichnis
CNCworkbench soll dem Anwender die Orientierung erleichtern und eine
Unterstiitzung beim Zugriff auf bestimmte Dateien aus eigenen
Anwendungen (z.B. Microsoft-Word oder -Excel) erleichtern.
CNCworkbench ist vergleichbar mit einer gut geflihrten Ablage - alles hat
seinen Platz und wird schnell wieder gefunden.

x

Ordner

) Todummy
=1 Spindle

----- {1 spriserBit
=1 Toolchange

----- {1 TCH_Linearskzo

| Help -

{:I Includs
{:I Iso
{:I Pal
{:I Template

{:I Temp -
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3.4.2 Prinzip der Modul-DLLs

ProNC (gemeint ist die EXE-Datei ProNC.exe) ist die Bedien- und
@ Programmieroberflache der isel-Steuerungssoftware unter Windows.
Innerhalb der Hierarchie der isel-Steuerungssoftware setzt ProNC auf den
Modul-DLLs auf. Diese Modul-DLLs (auch Software-Treiber / Software-
Driver genannt) erschlieBen den Zugang zur gesamten
Steuerungshardware. Zum besseren Verstandnis kann hier ein Vergleich

zu einem Textverarbeitungsprogramm (z.B. Microsoft-Word) herangezogen
werden:

MS-Word steuert keine Drucker (Gerat) selbst an, sondern nutzt den in der
Regel vom Druckerhersteller implementierten Drucker-Treiber, der
ebenfalls als Software-Treiber zum speziellen Gerat Drucker verstanden
werden kann. Alle Druckerhersteller realisieren fir ihre Gerate eine
Softwareschnittstelle (Server), die gegeniiber dem ibergeordneten
Programm (Client, z.B. MS-Word) einheitlich ist.

Dieses Modulkonzept wird in ProNC konsequent realisiert:

Alle Modul-DLLs fur ProNC verfiigen Uber eine einheitliche
Beauftragungsschnittstelle / Bauftragungs-Interface, die immer die Basis-
Funktionalitaten

e Initialisierung / Exit

¢ Versionsabfrage als Dialog

e Setup zur Einstellung relevanter Parameter als Dialog

¢ Diagnose zum Test von Hardwarefunktionen als Dialog

e Statusabfrage zur Darstellung des aktuellen Modulzustandes

als Dialog bereitstellen zuzlglich der modulspezifischen Funktionen

Die Modul-DLLs werden von isel-automation KG bzw. durch OEM-Anbieter
erstellt und gehdren zum Lieferumfang des jeweiligen Moduls.

Jede Modul-DLL dient zur Ansteuerung eines Moduls. Die wichtigsten
Module sind:

¢ Controller zur Bewegungssteuerung und damit zum Betreiben von
mechanischen Systemen mit zwei bis maximal sechs numerischen
Achsen

¢ Umrichter zum Betreiben einer Arbeitsspindel

¢ Hardware zur Realisierung einer binaren und/oder analogen Ein-
und/oder Ausgabe

e Hardware zur Realisierung von Uberwachungsfunktionen an einer
Maschine / Anlage

e Hardware zur Realisierung von Bedienfunktionen (die Bedientafel
oder Bedienblende einer CNC-Steuerung)

¢ Hardware fiir den Zugang zum CAN-Bus im Steuerungs-PC
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Ia)

Hinweis:

Die Namensgebung flir diese Modul-DLLs ist einheitlich:

o die Modul-DLLs fiir Bewegungssteuerungen
(engl.: Motion Control) heiRen Mctixxx.dll

e die Modul-DLLs zur Spindelansteuerung

(engl.: Spindle)

heilRen Spnxxx.dll

o die Modul-DLLs zur Ein- und Ausgabe

(engl.: Input/Output)

heiRen loxxx.dll

Die Bewegungssteuerungs-DLL fir isel-CAN-Controller heif3t CanApi.dIl.

siehe auch:

3.4.3 Beauftragungs-Interface

3.4.2.1 Modultypen und DLLs

Ubersicht Module und
Hardware:

Die folgende Tabelle gibt eine Ubersicht zu Modultypen, den
dazugehdrigen DLLs und der von der jeweiligen DLL bedienten speziellen

Hardware: (Auswahl)

Modul-Typ Name der DLL Controller / Hardware |Bemerkung zum
Controller / Hardware
Bewegungssteuerung Mctl_Upmv4.dil Servomotorsteuerkarte | PC-Slotkarte fiir den
UPMV4/12 ISA-Bus;
bendtigt Interrupt-
Request IRQ 10
oder 11
Bewegungssteuerung Mctl_Imc4.dll IMC4-Controller fur fur alle Maschinen der
max. 4 Schrittmotoren | CPM- und GFM-
Familie,
(mit 16-Bit-Prozessor)
Bewegungssteuerung Mctl_Ims6.dIl IMS6-Controller fir Controller mit 32-Bit-

max. 6 Schrittmotoren
IML4-Controller fiir
max. 4 Schrittmotoren

Prozessor
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Bewegungssteuerung CanApi.dil Intelligente Endstufen Bendtigt fur den Zugang
UVE 8112 fiir DC- zum CAN-Bus einen
Servomotoren CAN-Dongle fur die
Von isel-automation KG | Druckerschnittstelle
MV-30, MV-120 und
MV-320
Spindelsteuerung SpnAnalog.dll Isel-Multi-I/O-Karte mit | FUr den ISA-Bus,
DA-Wandler Erzeugung eines
Analogsignals mit einer
Auflésung von 8 Bit zur
Sollwertvorgabe
an Umrichter mit
Analog-Schnittstelle
Spindelsteuerung SpnCan.dll KEB-Umrichter F4 mit | CAN-Protokoll nach
CAN-Interface CANopen (CiA
DS 402)
Ein- und Ausgabe Multilo.dll Isel-Multi-1/O-Karte ISA-Slotkarte mit 16
ohne DA-Wandler bindren Eingangen und
8 bindren Ausgangen
Ein- und Ausgabe loCan.dll Isel-CAN-1/0O-Modul Intelligentes Ein- /
Ausgabemodul mit
CANopen-Interface
(CiA DS 401) mit 16
Eingangen / 16
Ausgangen

3.4.3 Beauftragungs-Interface

Ia)

Alle Modul-DLLs eines Modul-Types (Auswahl)

e Bewegungssteuerung
e Spindelsteuerung
e Ein-und Ausgabe

besitzen ein einheitliches Beauftragungs-Interface. Dieses Interface ist
eine funktionale / prozedurale Schnittstelle. Das bedeutet, dass alle
Modulsteuerungs-DLLs eines Modul-Types eine einheitliche
Funktionsschnittstelle als Bibliothek von Funktionen mit fest definierten
Funktionsnamen und einer festen Anzahl / Typ von Ubergabeparametern
bereitstellen. Der Rickgabeparameter aller DLL-Funktionen ist immer ein
vorzeichenloser 32-Bit-Wert (Typ: DWORD), der generell einen Fehlercode
nach dem isel-Fehlermanagement darstellt.

Nachfolgend sind die wichtigsten Funktionen fiir die jeweiligen Modul-
Typen zusammengestellt:
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Modul-Typ Funktionen
Bewegungs- Basis-Funktionen:
steuerung ¢ Initialisierung, Exit

e Version-Dialog, Setup-Dialog, Diagnose-Dialog, Status-Dialog

Modulspezifische Funktionen:

Referenzfahrt

Status abfragen

Vorschubgeschwindigkeit setzen / abfragen
Eilganggeschwindigkeit setzen / abfragen
Vorschub-Override setzen / abfragen
Werkstlcknullpunkt setzen (absolut und relativ)
aktuellen Werkstiicknullpunkt abfragen oder 16schen
Geraden-Interpolation (Absolut- oder Kettenmal, Vorschub oder
Eilgang)

Kreis- und Helix-Interpolation (Absolut- oder Kettenmal})
e Positionsabfrage (Ist- und Sollposition)

e Bewegungen anhalten / fortsetzen oder abbrechen

Spindelsteuerung

Basis-Funktionen:
e |Initialisierung, Exit
e Version-Dialog, Setup-Dialog, Diagnose-Dialog, Status-Dialog

Modulspezifische Funktionen:

Status abfragen

Spindel ein / aus bzw. hochtouren / abtouren
Spindel-Solldrehzahl setzen / abfragen
Spindel-Istdrehzahl abfragen
Spindeldrehrichtung setzen / abfragen
Spindeldrehzahloverride setzen / abfragen

Ein- und Ausgabe

Basis-Funktionen:
e |Initialisierung, Exit
e Version-Dialog, Setup-Dialog, Diagnose-Dialog, Status-Dialog

Modulspezifische Funktionen:

e Status abfragen

Eingangs-Bit / Byte / Wort / Doppelwort lesen / abfragen
Ausgabe-Bit / Byte / Wort / Doppelwort auf Initalwert setzen
Ausgabe-Bit / Byte / Wort / Doppelwort schreiben / ausgeben
Aktuelles Ausgabe-Bit / Byte / Wort / Doppelwort abfragen
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3.4.4 Konfigurierung-Dialog

I2a)

Mit den in den Grundlagen in Dateistruktur, Modul-DLLs, Beauftragungs-
Interface vermittelten Zusammenhangen sollte die Konfigurierung durch
den Anwender nachvollziehbar sein. Konfigurierung heif3t, der Bedien- und
Programmieroberflache ProNC mitzuteilen, welche Module

Als Bewegungssteuerung(en)
Als Spindelsteuerung(en)
Zur Ein- und Ausgabe

Als Werkzeugwechsler

Als Sicherheits-Modul

in der aktuellen Steuerungskonfiguration fiir die konkrete Maschine bzw.
Anlage eingesetzt werden. Diese Konfigurierung erfolgt dialogorientiert
und sollte immer in der Reihenfolge

Versionsabfrage (zur Uberpriifung, was die Modul-DLL kann)

Setup (zur Einstellung der relevanten Parameter)

Diagnose (zur Uberpriifung der Funktionalitat)

Status (zur Ermittlung und Uberpriifung des aktuellen Zustandes des
Moduls bzw. der konkreten Hardware)

ausgefuhrt werden.

Die innerhalb des Konfigurierungs-Dialogs vom Anwender eingetragenen
Informationen (Beschreibung) sowie die ausgewahlten Pfad- und Namen-
Zeichenketten der konkreten Modul-DLLs bzw. deren
Initialisierungsdateien werden in die Datei NcCtrl.ini im Verzeichnis
\CNCworkbench\Bin geschrieben bzw. aus dieser Datei bei einer
erneuten (Re-) Konfigurierung gelesen.

Beim Start von ProNC wird immer die aktuelle / letzte Konfigurierung fir
die konkrete Anwender-Steuerung automatisch vorgenommen, indem alle
mit ¥ gekennzeichneten Module durch ProNC mit der Initialisierung
beauftragt werden.

Nach erfolgreicher Initialisierung der jeweiligen Modul-DLL kdnnen deren
Funktionen (z.B. Referenzfahrt einer Bewegungssteuerungs-DLL, Spindel
hochtouren einer Spindel-DLL oder Eingénge abfragen / Ausgange setzen
einer Ein- und Ausgabe-DLL) durch ProNC genutzt werden.
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4 Zusammenspiel aller Systemkomponeneten

4.1 Datenfluss und Schnittstellen

- =
Quell-
datei
*.iso
*.pal
[*.ncp]
COMPILER
Fehler CNC- Label
datei Zieldatei datei
*.err *.cnc *.Ibt
- =
Report-
datei
< INTERPRETER
*.rep A
| g

Bewegungs
Modul(e)

Spindel- E/A- WW- weitere
Modul(e) Modul(e) Modul(e) Module

Maschine/ Arbeits- Ein- u. Werkzeug- Sicherheits-
Anlage spindel(n) Ausgidnge wechsel- einrichtung
Bewegungs- station 1/2 CAN-Bus,
achsen andere
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5 Bedienung

5.1  Philosophie

I2a)

5.2 Meni Datei

I2a)

Die Bedienoberflache von ProNC bietet sowohl eine optimale
Maoglichkeit zum Erstellen und Bearbeiten von Quelldateien, als
auch samtliche Funktionen zur Ausgabe dieser als CNC-Datei
und zur Einstellung aller erforderlichen Maschinen- und
Werkstiickparameter.

Alle Funktionen sind tiber Meniiauswahl und deren Untermeniipunkte
aktivierbar.

Fir schnelle Bedienung kénnen fiir ausgewahlte Funktionen Buttons
(Schaltflachen) genutzt werden. Diese befinden sich in den

Symbolleisten oder innerhalb der einzelnen Fenster, die ihrerseits jeweils
eine bestimmte Funktionsgruppe im Gesamtkonzept darstellen.

Alle Dialogfenster, in denen der Bediener Eingaben vornehmen kann,
enthalten die Schaltflichen Abbrechen und OK.

Wahlen Sie "OK", wenn Sie die geanderten Werte Gbernehmen wollen.
Moéchten Sie den Dialog ohne Anderung verlassen, wahlen Sie
"Abbrechen"

Nach Start des Programms ProNC ist der Editorbereich leer; es ist kein
Quellprogramm geladen.

Uber das Menii Datei kann eine vorhandene Datei gedffnet, importiert
oder eine neue Quelldatei angelegt werden.
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5.2.1 Datei neu erstellen

Menu Datei - Neu ...

5.2.2 Datei offnen

Men( Datei -
Offnen...

=]

Anzeige eines leeren Fensters fur die Erstellung des neuen
Quellprogramms. Im Vollbildmodus des Editorbereiches erscheint nach der
Wahl von Datei - Neu eine weile Flache zur Dateieingabe.

Bereits geladene Quelldateien bleiben weiterhin gedffnet.

In der Dialogbox zur Auswahl des gewlinschten Quellprogramms ist der
Pfad: \CNCworkbench\NcProg\PAL voreingestellt. Programme mit der
Erweiterung *.pal werden angezeigt.

Zur Wahl von Programmen, erstellt mit ISO, wahlen Sie unter ,Dateityp®
die Erweiterung *.iso aus.

Markieren Sie das gewlinschte Programm mit der Maus und klicken Sie
auf die Schaltflache ,Offnen” oder laden Sie das Programm durch einen
Doppelklick.

Wahlen Sie als Dateierweiterung *.fra, konnen Sie aus dem Verzeichnis
\CNCWorkbench\NcProg\Frame lhre spezielle Anwenderframe laden. Sie
wird in das Fenster ,Maschinen-

positionen“ gestellt und lasst sich in diesem Dialog bearbeiten.

51



isel-ProNC - Bedienungsanleitung

Tipp: Nach Offnen des Ments ,Datei“ werden unterhalb des Eintrages
.Druckereinrichtung“ die letzten bearbeiteten Dateien angezeigt.
Durch Doppelklick auf eine dieser Dateien kénnen Sie diese sofort als
aktive Datei in den Editorbereich zur Bearbeitung oder Ausgabe laden.

Im Meni Einstellungen - Arbeitsumfeld ist die Anzahl der angezeigten
Dateien modifizierbar.

In diesem Fenster kann auch festgelegt werden, dass bei Start von ProNC
die zuletzt bearbeitete Datei automatisch geoéffnet wird.

siehe auch: 5.8.1 Menl Einstellungen - Arbeitsumfeld

5.2.3 Datei importieren

Menl Datei - Benutzen Sie diesen Befehl, um eine NCP-Datei, erstellt z. B mit ISY, in
Importieren den Editorbereich einzulesen.
Der Import der Datei beinhaltet die Konvertierung in PAL-Format.
Gewiinschte Anderungen sind nunmehr nur noch in der PAL-Syntax
vorzunehmen.
Dateien im PAL- oder ISO-Format sind Voraussetzung fiir den
Compilerlauf, in dem eine startbare CNC-Datei erzeugt wird.

5.2.4 Einrichten des Druckers

Meni Datei - Wahlen Sie Uber eine Dialogbox den Druckertyp und dessen
Druckereinrichtung... Eigenschaften, Papierformat und Druckformat aus.

5.2.5 Verlassen von ProNC

Menl Datei - Beenden des Programms ProNC.
Beenden

5.2.6 Datei schlieBRen

Meni Datei - Die aktive Datei wird beendet. Haben Sie Anderungen vorge-
SchlieBen nommen, entscheiden Sie im Dialog, ob Sie diese speichern wollen.

5.2.7 Speichern

Meni Datei - Erfolgte Anderungen in der aktiven Datei werden (ibernommen, Datei wird
Speichern unter dem gleichen Name abgespeichert.

[=]

Menl Datei - Datei wird unter neuem Name gespeichert.

Speichern unter... Wahlen Sie den gewiinschten Pfad und den Name fiir die Quelldatei.

Sollten Sie keinen neuen Name eingeben, entscheiden Sie im Dialog, ob
die alte Datei Uberschrieben werden soll.
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Meni Datei -
Speichern als
Programmyvorlage...

5.2.8 Drucken

Menl Datei -
Drucken...

=

5.2.9 Seitenansicht

Meni Datei -

Datei wird als Programmvorlage im Ordner ,Template“ gespeichert.
Sie kdnnen jeden anderen Ordner auswahlen.

Die gesamte Quelldatei oder Seiten davon kann/kénnen gedruckt

werden.

Anzeige der Datei, wie sie gedruckt erscheint.

Seitenansicht...
5.3 Menu Bearbeiten

Das Menl Bearbeiten beinhaltet alle Funktionen zur Editierung einer
Datei und entspricht im wesentlichen den Standardfunktionen von
Editierprogrammen.
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5.3.1 Aktionen loschen, Aktionen wiederherstellen

Meni Bearbeiten - Die letzte Aktion bei der Dateibearbeitung wird riickgangig gemacht.
Riickgangig

[ |

Meni Bearbeiten - Eine riickgangig gemachte Aktion wird erneut ausgefiihrt.
Wiederherstellen

E

5.3.2 Passagen kopieren, Passagen einfliigen

Meni Bearbeiten - Ein markiertes Wort oder ein markierter Bereich werden gel6scht

Ausschneiden (ausgeschnitten) und in der Zwischenablage gespeichert.

El

Meni Bearbeiten - Ein markiertes Wort oder ein markierter Bereich werden in der

Kopieren Zwischenablage gespeichert. Der markierte Text bleibt in der Datei
erhalten.

L&l

Meni Bearbeiten - Der gespeicherte Text/Grafik wird aus der Zwischenablage an die Stelle
Einfiigen in der Datei eingefligt, an der sich der Kursor befindet.

L]

Menu Bearbeiten - Einfigen der Zwischenablage in Ihr Programm, so dass eine

Inhalte einfiigen... Weiterverarbeitung mit Microsoft Word mdglich ware.

Menl Bearbeiten - Die gesamte Datei wird markiert.

Alles markieren

Menl Bearbeiten - Es wird eine Datei Ihrer Wahl z. B. ein Bitmap in Ihr Programm
Neues Objekt eingebunden.
einfiigen...

5.3.3 Such- und Ersetzungsfunktion

Menl Bearbeiten - Geben Sie den zu suchenden Text ein. Es wird nach dem nachsten
Suchen... Vorkommen des angegebenen Textes gesucht.

Die Parameter ,Wort“ und ,,Grof3-/Kleinschreibung“ bestimmen die
Iﬁl. Suchkriterien naher.
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Menl Bearbeiten -
Weitersuchen

Menl Bearbeiten -
Ersetzen

Nach Eingabe eines Suchbegriffes und Beenden des Kommandos
»~Suchen” konnen Sie Gber das Menl Weitersuchen ohne Neueingabe
nach dem gleichen Wort suchen.

Geben Sie den zu suchenden Text ein.

Geben Sie den Text ein, der den zu suchenden Text ersetzen soll.

Sie kénnen schrittweise suchen und nach jedem gefunden Text
entscheiden, ob die Ersetzung durchgefihrt wird. (Buttons
.Weitersuchen” + , Ersetzen®)

Durch Wahl des Buttons ,Alles ersetzen® wird automatisch nach jeder
Ubereinstimmung ersetzt.

5.3.4 Formatierung von Text

& 8|

Wahlen Sie lhre bevorzugte Schriftart, die GroBe und Farbe aus, die der
markierte Textbereich erhalten soll.

5.4 Meniu Einfligen

Ia)

Dieses Menu wurde implementiert, um haufig wiederkehrende
Programmkonstruktionen in die Quelldatei einfigen zu kénnen. Generell
wird die Einfugung immer nach der aktuellen

Kursorposition in der aktiven Datei vorgenommen.

Nach Wahl der Einfiigefunktion wird ein Fenster gedffnet, das in
Ubersichtlicher Form den Befehl sowie geforderte und mogliche
Eingabeparameter enthalt.

Dem Anwender wird ein Grundgerust des Befehls angeboten, die
erforderliche Parametereingabe wird teilweise grafisch unterstuitzt.
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5.41

Meni Einfiigen -
Programmvorlage...
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MENU ,EINFUGEN*

Arbeiten mit Programmvorlagen

erweiterbar.

Im Verzeichnis \CNCworkbench\NcProg\Template steht dem Anwender
eine Vorlage zum Einfligen in sein eigenes Anwenderprogramm zur
Verfligung. Es beinhaltet ein komplettes Programmgerist und ist beliebig

In Abhangigkeit Ihrer verwendeten Syntax PAL oder ISO wahlen Sie

¢ Neutral.pal oder
¢ Neutral.iso

Mochten Sie diese Einfugefunktion nutzen, erzeugen Sie zunachst eine

neue Datei durch Auswahl des Buttons = und wahlen Sie
anschlieRend im Hauptmeni "Einfiigen" die Funktion "Programmvorlage”.

Der Anwender hat die Mdglichkeit seinerseits Programme oder Passagen,
die er mehrfach als Vorlage benutzen mochte, in dieses Verzeichnis zu
speichern.

siehe auch :
5.2.7 Meni Datei - Speichern
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5.4.2 Datum und Uhrzeit

Meni Einfiigen -

Datum und Uhrzeit...

[=s]

5.4.3 Datei einfiigen

Menii Einfiigen -
Datei...

E

5.4.4 Befehl einfiigen

Menu Einfiigen -
Befehl

El

Hinweis:

Zur Versionskennung des Programms kann diese Funktion zum
schnellen Einfiigen der aktuellen Zeit und des aktuellen Datums genutzt
werden.

Uber die Dateiauswahl kénnen Sie jede beliebige Datei aus jedem
beliebigen Ordner eingefligen.
Voreingestellt ist der Pfad: \CNCworkbench\NcProg\PAL.

Sie erhalten eine Auflistung samtlicher in ProNC zur Verfligung stehender
Befehle.

Jeder Befehl wird in einer Kurzbeschreibung einschlieflich Beispiel
erlautert.

Nach Wahl lhres gewlinschten Befehls und Quittieren mit ,,OK“ wird der
Befehl in Standardform in Ihr Programm Ubernommen. Die Eingabe der
spezifischen Parameter muss vom Anwender vorgenommen werden.

Befehl einfiigen x|

Movedbs ﬂ CircleRel O [0J0%0%020 ;I
MoveRel

Fastibs F.reiginterpalation unter Yernwendung der aktuel gesetzten
FaztRel Mormalgezchwindigkeit. Ee werden Relativkoordinaten
MoveFrame ubergeben. Folgends Parameter finden Werwendung:
FastFrame

Ref Richtung  Cw [Uhrzeigerzinn], COW [Gegenuhizeigerzinn)
Flane Mittelpunkt 1.J

CircleRel Endpunkt 3%, 2

Circledbs

Spindie PLAME »

SClw CIRCLEREL Cw# 120 x40

SCohw

SOt

5 -
GetTool —I

Coolant
WFClamp ] Abbrechen | ok |

Fir die programmunterstiitzte Eingabe von Befehlen werden auch die
nachfolgend beschriebenen Funktionen 5.4.5 bis 5.4.14 empfohlen.
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5.4.5 Unterprogramm einfiigen

Meni Einfiigen -
Unterprogramm...

{1}

Hinweis:

Einfligen einer Unterprogramm-Struktur in das aktive Quellprogramm.

Unterprogramm-5trukbur |

MHumnmer desz Unterprogramms |L4

Kommentar, Beschreibung:  |Unterprogramm L4 fiikrt Linearbe]
wegungen durch

- UNTERPROGRAMM: L4

- ALUFGABE: :

- UNTERPROGRAMM L4 FOHRT LINEAREE
WEGLNGEN DURCH

%14

FUGEN SIE AB HIER ANWEISUNGEN EIN, DIE SIE
AN DIESEM UMTERPROGRAMM AUSFUHREM MOCHTER

kA7

Abbrechen | ok |

Geben Sie bitte folgende Parameter ein:

Hilfe Einztellungen

e Nummer des Unterprogramms
¢ Beschreibung des Unterprogramms

Die Nummer darf nur einmal in einem Quellprogramm vorkommen. Eine
Plausibilitatskontrolle erfolgt nicht.

Nach dem Einfligevorgang steht Ihnen ein ,leeres” Unterprogramm zur
Verfuigung, in das Sie lhre Befehle und /oder Anweisungen schreiben
kdnnen.

Wahlen Sie tber den Button ,Einstellungen® innerhalb des Dialogfeldes, ob
Sie PAL- oder ISO-Syntax flir Ihre Programmierung nutzen.

siehe auch:
Programmieranleitung Unterprogrammaufruf
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5.4.6 Lineare Bewegung

Meni Einfiigen -
Lineare Bewegung...

2|

Hinweis:

Einfigen des Befehls fiir eine lineare Bewegung mit Angabe der

Zielkoordinaten. Bewegen Sie sich zu den Eingabefeldern mit der
Tabulator-Taste oder positionieren Sie den Kursor mit der Maus in das

gewunschte Eingabefeld.

Lineare Bewegung

—Typ — Zielpozitionen und Geschwindighkeit
& Absolut =, I‘IEI— 8, I—
= Relati
Belativ v |2EI— . I—
% Momalbewegung = |5 C I
" Eilbewegung
Gezchwindighkeit I?E
|GE!EI GOT =10%20 25 F75
Hilfe | Abbrechen | ok |

* Typ

Deklaration eines linearen Bewegungsbefehls mit Eilgang- oder

Normalgeschwindigkeit mit absoluten oder relativen

Koordinatenwerten

¢ Zielpositionen

lineare Achs-Positionswerte in [mm] fir maximal 6 Achsen

Maleinheit einstellbar unter:
5.8.3 Menii Einstellungen - Einheiten

¢ Geschwindigkeit

Achs-Lineargeschwindigkeit in [mm/s]
Maleinheit einstellbar unter:
5.8.3 Menu Einstellungen - Einheiten

Wahlen Sie Uber den Button ,Einstellungen® innerhalb des Dialogfeldes, ob

Sie PAL- oder ISO-Syntax fiir Inre Programmierung nutzen.

siehe auch:

Programmieranleitung Eilganggeschwindigkeit
Programmieranleitung Geradeninterpolation
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5.4.7 Lineare Bewegung im Raum

Men( Einfiigen -
Linie im XYZ-Raum...

[l

Dieses Makro beinhaltet das Einfligen des Befehls fiir eine lineare
Bewegung mit Angabe der Linienlange, Winkel zur X-Achse, Winkel
zur XY-Ebene. Es werden nur Befehle mit relativer Koordinatenangabe mit
Eilgang- oder Normalgeschwindigkeit erzeugt.

Der Vorteil dieser Eingabehilfe besteht darin, dass tber die Angaben
Linienlange, Winkel zur X-Achse und Winkel zur XY-Ebene die
Zielkoordinaten X,Y, Z automatisch ermittelt werden.

Linie im XY 7-Haum x|
—Tup Linie

La der Linie |20
&+ Momalbewegung Sligsteartints

" Eilbewegung Wwinkel zur #-Achse 10
Winkel zur #r-Ebene |15

11

@ ] A SR — Zielpositionen und Gezchwindighkeit

' iifinkel zur XY - Bhene e |‘|g_|:|25 &
POL Y 20 ¥ |3_355 B
Z [57 C

Akt Pos, Geschwindigkeit

P

|MEI"JEHEL #19.025 Y3355 25176

Hilfe |

Abbrechen

]

s

* Typ
Deklaration eines linearen Bewegungsbefehls mit Eilgang- oder
Normalgeschwindigkeit mit relativen Koordinatenwerten:

e Linie
- Lange zwischen aktueller Position und Zielposition in [mm]
- Phasenwinkel a zur X-Achse in [°] nach Achsprojektion
- Winkel ¢ zur XY-Ebene in [°] nach Achsprojektion

¢ Zielpositionen
lineare Achs-Positionswerte in [mm] fir die Achsen A, B, C
Maleinheit einstellbar unter:
5.8.3 Menu Einstellungen - Einheiten

¢ Geschwindigkeit
Achs-Lineargeschwindigkeit in [mm/s]
MaReinheit einstellbar unter:
5.8.3 Menu Einstellungen - Einheiten
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Hinweis: Wabhlen Sie tber den Button ,Einstellungen® innerhalb des Dialogfeldes, ob
Sie PAL- oder ISO-Syntax fiir Ihre Programmierung nutzen.

siehe auch:
Programmieranleitung Eilganggeschwindigkeit
Programmieranleitung Geradeninterpolation

5.4.8 Kreis und Teilkreis

Menu Einfiigen - Einflgen des Befehls flir Kreis / Kreisbogen in der aktiven
Kreis oder Teilkreis... Interpolationsebene im oder entgegen des Uhrzeigersinnes.

[]

Kreiz - Mittelpunkt/E ndpunkt
— Kreizparameter :
g
Freizmittelpunkt kP | IEEI
F.reizmittelpunkt kP J I?EI
Endpasition | I ________ . o
1
EndpositionJ I 0
L] : If<]
— Zielpozsitionen und Geschwindigk eit ~Tep
5 I A I Altermativer Wen
K I £ I & Uhrzeigersinn [Cw)
i I C I ™ Gegen-Uhrzeigersinn [CCW
% |n der ¥7-Ebene
Geschwindigkeit I " |n der *Z-Ebene
™ |n der ¥Z-Ebene
G17
G91 GO2 [60J70
Hilfe | Einstellungen Abbrechen | Q. I

e Typ
- Auswahl der Drehrichtung
- Auswahl der Ebene, auf die sich der Kreisbefehl bezieht
voreingestellt ist immer die XY-Ebene

o Kreisparameter
- Eingabe der Mittelpunktskoordinaten in [mm]
- Eingabe der korrespondierenden Mittelpunktskoordinaten in [mm]

¢ Zielpositionen
lineare Achs-Positionswerte in [mm] fir maximal 4 Achsen
MalReinheit einstellbar unter:
5.8.3 Menu Einstellungen - Einheiten
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¢ Geschwindigkeit
Achs-Lineargeschwindigkeit in [mm/s]
Maleinheit einstellbar unter:
5.8.3 Menu Einstellungen - Einheiten

Hinweis: Wahlen Sie tUber den Button ,Einstellungen® innerhalb des Dialogfeldes, ob
Sie PAL- oder ISO-Syntax fur Ihre Programmierung nutzen.

siehe auch:
Programmieranleitung Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn
Programmieranleitung Kreisinterpolation entgegen dem Uhrzeigersinn

5.4.9 Rechteck

Meni Einfiigen - Einfligen der Befehlsfolge zur Erzeugung eines Rechtecks
Rechteck...

Rd

Rechteck

—Auzfiuihrung
JI7
& |rn der @¥r-Ebene
" |n der #Z-Ebene
| der YZ-Ebene

— Eigenzchaften

Lange [entlahg der #-Achse] [20 0.0 I[3]
Breite [entlang der v-Achse] (10 ‘Fechteck 2010
Raotation um die Achse 2 IEI i-\ricnveH al%on
MoveR el 10
Zustellung in Richtung £ I— HE:EE z: ﬁ?g
Geschwindigheit I i

Hilfe Einztellungen | Abbrechen | ok I
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5.4.10 Polygon

Meni Einfiigen Einfigen der Befehlsfolge zur Erzeugung eines Vielecks mit Wahl der
n - Eck... Eckenanzahl

ig]

RegelmabBiges n-Eck | X|

— Eigenzchaften
Ary
& Ausfiibren in der $v-Ebane

© Ausfubren in der *Z-Ebene
© pusfiibren in der ¥Z-Ebene

Anzahl der Ecken |6

Durchmesser des umgebenden Kreizes |30

(0.0 1)

Rotation um die Achse 2

‘Fegelmaliges 6-Eck, Hullkreisdurchmesser :
Zustellung in Richtung £ | e s e e e e
MoveFiel X7.5'-12.99 F100
MoveRel %15

MaveFiel X7.5712.99
MoveFiel %-7.5%12.99
MoveRel %15

MawveFel %-7.5%-12.99

Hilfe Einztellungen Aibbrechen | QK. I

117

Geschwindigkeit |100

5.4.11 Bohrzyklus

Meni Einfiigen - Sie definieren die Bohrparameter fur den Bohrbefehl wahlweise fir
Bohrzyklus... Einfaches Bohren, Ausraumen, Spanbrechen.
Nach Wahl der Karteikarte ,Bohren® geben Sie bitte die Koordinaten flr

@l den Bohrvorgang an.
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x
Bohrzyklus definieren | Bohren |
r— Parameter
ey - —— fafahrhihe Z
_________  Gichahaitsebens Referenzhihe |1.D T
""""" — Rickzugsebene Bohrlachtiefe I mm
---- | - - - — — Referenzhihe
Yerzdgerung nach Erreichen der Tisfe I 3
Yorzchubgeschwindigkeit |1 0 rimes
oo b pihdochtiefe Eilgezchwindigkeit |1 0o mmd's
— Hormalgeschw. == Eilbeuegung Erste inkrementels Zustelltiefel i
Bohrzpklus Weitere inkrementelle Zustellliefenl i
¥ Einfaches Bohren . .
o SR Abnahme der inkrementellen Zustelltlefel i
" Spantrechen Inkrementeller HUckzugl mnm
i~ Richtung Ebene Riickzugsebene nach Bohren |1 0 mm
' Standard [-) oy oz Sl B
€ Invers [+] ol icherhieitzho el . Ty
|DriIIDef Cv1 PL1 D11 ARFTWET YF10LET SEZ2
Hilfe | Einstellungen |

0K I Abbrechen | Ubemehmen

5.4.12 Signaleingabe, Signalausgabe

Men( Einfiigen - Variante 1:
Signaleingabe... Einfligen eines Befehls zum Setzen des gewahlten Eingangsports.Sie
bestimmen den gewlnschten Eingangsport und weisen einen Wert zu.

an

Signaleingabe E |

W

Lezen eines Eingangswertes. ..

...an Eingangsport IB [ £ulazzige Werte: 1...n ]
MSE

L5E
...hiervundaseinzelneEitI EI T-"I EI 5| 4| 3| 2| 1 | il

Wert zuweizen an W ariable |H4|

|F| 4=[GetPaort EG

Hilfe Einztellungen | Abbrechen | QF. I
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Meni Einfiigen - Variante 2:
Signaleingabe... Einflgen eines Befehls zum Auswerten eines bestimmten Bits am
Eingangsport und Ubergeben des Wertes an eine Variable.
an
Signaleingabe Ed |
s
Lezen einez Eingangswertes. ..
...an Eingangzpart IB [ Zulazzige Werte: 1...n |
MSE
...hiervan das einzelne Bit IE 8 | f16 & I 4 | 3 | 2 | 1 | _I
Wert zuweizen an Y ariable IFHI
F4=GetBit ES.E
Hilfe Einstellungenl Abbrechen | QK I
Meni Einfiigen - Variante 1:
Signalausgabe... Einfugen eines Befehls zum Setzen des gewahlten Eingangs-
ports und Zuweisen des gewtlinschten Wertes.
nk

Signalausgabe Ed |

M5B LSE

e a1

g ¥ 6B 5 4 3 2

...an Auzgangsport I'I [ Zulazsige wWerte: 1.0 ]
MSE L5B

...dabei speziell an Bit | s|7]e]5]e]3]2]1] %]

SetPort 41=04FF

Hilfe Einztellungen Abbrechen | ] I

65



isel-ProNC - Bedienungsanleitung

Meni Einfiigen - Variante 2:
Signalausgabe... Einfigen eines Befehls zum Setzen oder Riicksetzen eines Ausgangsbits

1 bis 8 am gewahlten Ausgangsport

i

Signalausgabe Ed |

W

MSE LSB
Auzgabe des Wertes II:I:-:I:II:I I:Il I:Il I:Il I]l Ell IZI| IZII I:Il FFI I:Il
g 7F B B 4 3 2 1

...an Auzgangzport |1 [ £ulazsige Werte: 1..n ]
M5B

LSB
...dabei speziell an Bit [3 a|l7|els]af5 2]1] x|

|S etBit 41.3=0

Hilfe Einzstellunaen Abbrechen | ] 4 I

5.4.13 benutzerdefinierte Meldung

Menii Einfiigen - Auswahl einer Meldungsbox mit selbstgewdhltem Text und der
Meldung... gewiinschten Schaltflachen fir den Dialog

Meldng |

Temperaturgrenze ermeicht | =l
Fortzetzung ¢
I
tdeldung darstellen als: Die Meldungzbox enthalt die Buttons:
" Hirweis in der Statuszeils 0K
" Allgemeine Meldung 0K, Abbrechen
" Warnung " Beenden, Wiederholen, |grorisren
% Fehlermeldung " Wiederhalen, Abbrechen
" Auzgabe auf externem Display
Hilfe Einstellungen Ahbrechen | (] I
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¢ Geben Sie den von lhnen gewlinschten Text ein, der als Meldung
in einer bestimmten Programmsituation erscheinen soll

¢ Wahlen Sie die Form der Meldungsbox und die enthaltenen
Schaltflachen

siehe auch:
Programmieranleitung Abfrage eines Bediendialogs

5.4.14 Verzweigungen

Menu Einfiigen - Einflgen einer Struktur fiir die Programmierung einer Verzweigung in
Verzweigung... Abhéangigkeit einer Bedingung, Angabe einer Alternative , wenn die
Bedingung nicht erfiillt ist.
Il

Verzweigung ]

Zu prufende Bedingung |F|1 »R99

% Priifen auf WAHRHEIT der Bedingung
" Priifen auf UNWAHRHEIT der Bedingung

V¥ Altermative benutzen falls dis Bedingung nicht il ist

IF [R1:R39)

AMNWEISUNGEN, FALLS R1:-R33 waHR
ELSE

AMNWEISUNGEM, FALLS R1:R33 UMWAHR
EMDIF :EMDE IF [R1>R39]...

Hilfe Einzstellungen Abbrechen | (] 4 I

siehe auch:
Programmieranleitung Verzweigung

Menii Einfiigen - Auswahlanweisung, die in Erweiterung der IF-Anweisung eine
Mehrfach- Mehrfachverzweigung realisiert in Abhangigkeit des Inhalts der zu
verzweigung... prifenden Variablen oder des zu prifenden Ausdrucks

L=
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Switch-Konztruktion | x| |

£ prufende Y anable oder &uzdiick:
|Fi1

Zu beriickzichtigende “wWerte der W ariablen baw, des Ausdrucks:
10

SwITCH R

CASE 10

ANWEISUNGEN, FALLS R1==10

ENDCASE

DEFALLT: :

ANWEISUNGEN FUR ALLE ANDEREM WERTE VOM R
ENDCASE

EM DS TCH

Hilfe Einztellungen Abbrechen | (] I

siehe auch:
Programmieranleitung Auswahlanweisung

5.4.15 Schleifen

Meni Einfiigen - Eine Anweisung oder eine Folge von Anweisungen wird/werden solange
FOR Schleife ausgefuhrt bis eine Zahlvariable, der ein Startwert zugewiesen wurde,
(Zahlschleife)... durch eine definierte zyklische Erhéhung einen Wert erreicht, der grof3er

ist als der definierte Endwert.

el

Zihlschleife |

Zum Beizpiel:

Angabe von Zahlvariable und Startwert  |[EHE R1=1

Abbruchbedingung, Endwert I‘l an 100, R1<[R3+50). ...
ErhohungYeringerung pro Durchlauf I'l 1.R1=R1+5, ..

FOR R1=1.100.1

AMNWEISUNGEN

ENMDFOR :EMDE FOR R1=1.100....

Hilfe Einztellungen Ahbbrechen | 0k I

siehe auch:
Programmieranleitung Zahlschleife
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Menu Einfiigen - Eine Anweisung oder eine Folge von Anweisungen wird/werden so
Wiederholschleife... lange ausgefihrt bis die definierte Bedingung nicht mehr erfillt ist.

sl

Wiederholschleife ]|

Auzflbrungzbedingung fiir Schigifenbefebls IE 24

 Priifen auf WAHRHEIT der Bedingung % Test am 5chlsifenbeginn
= Priifen auf UMWAHRHEIT der Bedingung € Test am Ende der Schlsife

HILE [E2.8]

AMNWEISUNGEN, SOLAMGE [E2.8] ZUTRIFFT .
[DIESER BLOCK. WIRD NICHT UMBEDIMGT AUSGEFUHRT.

EMDwWHILE EMDE “WHILE [E2.8]...

Hilfe Einztellungen Abbrechen | Ok I

siehe auch:
Programmieranleitung Schleife mit Test am Anfang
Programmieranleitung Schleife mit Test am Ende
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5.5 Menii Erstellen

I?ie Wahl des Meniis Erstellen - Ubersetzen von Datei startet den
@ Ubersetzungslauf.

Im Fall der syntaktischen Fehlerfreiheit der Quelldatei werden die CNC-
Zieldatei und die Labeldatei erzeugt und gedffnet, so dass sofort die
Programmabarbeitung aus dem Menil Ausgabe - Start heraus erfolgen
kann.

Erfolgt der Ubersetzungslauf nicht fehlerfrei, wird ein Dialogfenster
angezeigt, das eine Fehlerliste enthalt, die syntaktischen Fehler im
Quellprogramm sind zu korrigieren.

=01 %{
Datel  Bosrbetan  Erflgen | Eraalen Ausgebes  Steuerung Enstelungen it Penster 7

| B|@Rl@] ofo| g n - fm) v]dgie]

E”T'E'E_;"-_' Hachter Frki: # ﬂﬂﬂl@ﬂ%&ﬂw.{{,@
[ = L Fehlsr hift 4 e R
l] sracellt: 12/ P: I'I::.n:ill ‘:;—.::I . Mot [T Uikt
fﬂ—EJﬁu b s T

; OnCerprogy st :‘ . :| H

Sngle  fatn 7 Unterprograsm 1001
——— ST 10D
- § kann durch den inwender erginzc werdsn ... Sollemt Clwerids
*?l ri;l ]I[ Return 2 anlys
5 Aun : B
::'_"Q.F_' e :-'ﬂll i =
T4 o COMT 4 -

..................................................
e — —

PwR  REF  BUSY § Beginn des Mauptprogoamme=

[2] k| 44 e , ’j

HO1 Type Refer=nziahrt in amllen Achsen ...

EI ﬂl WDZ Tt

HO3 Type Korrekturmaglichkeitc des Werkstuck-Hullpun
-, I "'!i - I HO4 Tesch
'Q‘ @ HDS Q1 = WSHF _';f
[io0 Guende L I L

1 0.0 minds
| |>( 0.00 mrm IY 0.00 rm IZ 0.00 rmm r

T, 80
MENU ,ERSTELLEN®
5.5.1 Fehlerfenster
Beispiel fiir ein Ein Schreibfehler in einem Programm mit Unterprogramm (Auszug)

Fehlerprotokoll erzeugt ein Fehlerfenster mit folgendem Inhalt:
auf dem Bildschirm

; Unterprogramm 1 flhrt einen Vollkreis in Uhrzeigerrichtung aus:

%SUBZR1
: REL :die Koordinaten von X und Y sind Relativwerte

Unterprogramm 1 aufrufen:
N70 SUBR1
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Ergebniz

Gueldatei D:ACHNCworkbenchhTemphLemen PAL =
Zieldatei: D:ACHCWorkbench\MWCProghD esthLemen CHNC

Kombinierter 150-/PAL-Caompiler / Codegenerator:
Syntax: 150 6923 / DIM BB025 oder izel-PaL
Werzion: E.0
Betnebszpatem: Win3s oder WinMT 4.

[Fehler 1] Zeile 16 bei "S™ Spntax ermor
I erartet wird: Definition der Steuerungzart [F->Punkt oder D->Bahn) oder —
Unterprogrammdeklaration

[Fehler 2] Zeile 137 bei 1" Unterprogramm noch nicht deklariert

=l

Waorhenger Machszter Schliefen |

Ersichtlich sind die Zeilennummern, in der die Fehler erkannt wurden.
Gleichzeitig werden lhnen Hinweise fir eine Korrektur gegeben.

Im Beispiel wurde der Befehl zur Deklaration eines Unterprogramms
%SUBR wegen der fehlerhaften Schreibweise als syntaktisch falsch
erkannt, als Folgefehler erscheint die nicht vorhandene
Unterprogrammdeklaration.

Durch die Betatigung des Buttons ,Nachster‘ oder/und ,Vorheriger*
befinden Sie sich jeweils im zu korrigierenden Satz des Quellprogramms.

Die Bewegung der Zeilenmarke auf die fehlerhafte Zeile konnen Sie auch
mit der Taste F4 bzw. Shift+F4 vornehmen. F4 erzeugt den Sprung zum
nachsten Fehler, Shift+F4 bewegt die Zeilenmarke in der Fehlerliste
zuruck.
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5.6 Menu Ausgabe

ISy

Nach Aufruf dieses Menus und Wahl des Untermenis Start wird der in
ProNC integrierte Interpreter gestartet. Der Interpreter wertet die im CNC-
Programm gespeicherten NC-Informationen aus und tbergibt sie als
entsprechende Befehle und Treiberaufrufe an die Maschine.

In Abhangigkeit der Einstellung erfolgt die Abarbeitung des
Anwenderprogramms im Automatik- oder Einzelschrittmodus.

Es koénnen Haltepunkte vereinbart werden, der Satzvorlauf nach definierten
Programmabbruch ist einstellbar, Online-Bahnberechnung ist méglich, falls
durch die Steuerung realisierbar.

: =10 %
Dated Desbeten Einflgen  Ershelen | fuigebs  Steuenng Enstebongen breicht Penster 7
5| i1 o Aot kmocus |
3| ||| ||« |t E
B [* D187 21818 ins || i =) 0] 740
[0 Changlberisgerung ~101 x| | MEASpedeinedd
. Aushiendshioe erecan ;_I:
il £ Ciine-Sahrberechiong
1 S ab ok rkis Fatwast 01 LifHin
B oW Wl
2| al M StropdEevpamt vt — | P
= ‘ Shark sh skhuser Fede  StHSirgHingabetasie e
- ¢ Onces Sop RrgHP =[x :| £
¥ —_ : Beanden SHEt+EsCape S E #
E‘I LT | aieiia H |z T
7 Ontes ) =1 |1
Single .Am : Cahal s 2 =
= ! kann durch den AnWenser BEQANZIC Werden ... Cobvemil  Ouenids
_@ [Aii m Return = i
Siop  Bun B e— -
e L L A — | =B
IHCA 2 COM1 ! | _1] E_J
.FM-'H .F!EF Eﬁ:‘ § Beginn des Eauptprogoammess
7 00 T | | ——— .
:I &I +_I NO1 Type Befercenzfahrt in allen Achsen ...
i QII NOZ Ret
NOY Type Korcekturmdglichkeit des Werkstiuck-Nullpun
-, - HD4 Teach
_ﬁll EE _QI HDE Q1 = WSHF _r:J
[iod  Ovende |12 | ¥

}Y fA 0.0 s
| > 0.00 mm 0.00 mm 0.00 mm

®il, Gt

MENU ,AUSGABE*

5.6.1 Betriebsart, Start, Stop, Ende der Ausgabedatei

Menl Ausgabe -
Automatikmodus

)

Meni Ausgabe -
Einzelschritt

=Y

Sie starten die Ausgabe der CNC-Zieldatei automatisch in der
Reihenfolge der Programmzeilen.

Wahlen Sie diese Funktion, um ein Programm schrittweise abzuarbeiten.
Sie sehen anhand des Markierungsbalkens die jeweils ausgeflhrte Zeile.
Die Fortsetzung des Programms im Einzelschrittmodus erfolgt durch

ey
Klicken mit der Maus auf den Button Start Ill .
Dieser Bearbeitungsmodus wird vorrangig in der Testphase eines
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Meni Ausgabe - Stop

T—r

X!

Meni Ausgabe - Start

Menl Ausgabe -
Beenden

51

——

5.6.2 Haltepunkte

Menli Ausgabe -
Haltepunkte...

Definition der
Unterbrechungs-
punkte:

Programms, dann im allgemeinen zum Suchen von Fehlern im
Programmablauf verwendet.

Um z. B. eine Qualitatskontrolle der Bearbeitung zu ermdglichen, kénnen
Sie die Ausfihrung der aktuellen Bewegung durch den Treiber definiert
unterbrechen.

T—r
Zur Fortfiihrung betatigen Sie den Button Start ﬁl .

Das Anwenderprogramm wird ab der ersten Befehlszeile des
Hauptprogrammes gestartet. Entsprechend der Vorgaben im Menu -
Einstellungen - Ausgabe) kann nach dem Aufruf der Ausgabefunktion und
vor der Ausflihrung der ersten Zeile im NC-Programm z. B. eine
Referenzfahrt durchgefiihrt werden.

Fir den Start von beliebiger Stelle im Programm positionieren Sie den
Kursor auf die gewlinschte Zeile und wahlen Sie aus dem Menii -
Ausgabe: Start ab aktueller Zeile.

Das Anwenderprogramm wird sofort beendet. Die Spindel wird abgetourt.
Die im Programm gtiltigen Einstellungen werden mit Beenden des
Programms in den Initialisierungsdateien gespeichert.

Durch Nutzung der Funktion Satzvorlauf kann das Programm nach diesem
Unterbrechungspunkt jederzeit wieder aufgenommen werden.

siehe auch: 5.6.3 Meni Ausgabe - Satzvorlauf

Haltepunkte & |

Haltepunkt in Zeile: |35

3 M1 Tupe Referenzfaht in allen Achzen

13 : die Kontur 1000 % abfahren [rur zur Demonstration):

i3] M120 MOWVEABS =106

1 | +]

Hife | Abbrechen ok |

Bevor Sie die Ausgabe der CNC-Datei starten, kdnnen Sie in lhrem
Programm Haltepunkte definieren.

Positionieren Sie den Kursor in die gewuinschte Zeile. Aktivieren Sie
aus dem Menii Ausgabe die Funktion Haltepunkte.
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ISy

Die Zeilennummer ist eingestellt und nach Betatigen des Buttons
Hinzufiigen erscheint diese Zeile in der Liste. Das Symbol

M verdeutlicht, dass der Haltepunkt aktiv ist. Eine Deaktivierung wird
durch das Symbol [0 angezeigt.

Diese Haltepunkte sind in lnrem Programm mit einer Markierung "A" fur
aktiv und mit "A" fur inaktiv versehen.

Sie haben auch die Mdglichkeit, die Zeilennummern direkt einzugeben.

Bei der Abarbeitung des Programms wird an diesen
Unterbrechungspunkten auf Einzelschritt umgeschaltet, danach
kdnnen Sie auf Automatikmode schalten bis zum nachsten Haltepunkt
oder Sie arbeiten weiter im Modus Einzelschritt.

5.6.3 Satzvorlauf, Eilgangiiberlagerung, Satzunterdriickung

Menl Ausgabe -
Satzvorlauf

HovE
AT
AT

Menl Ausgabe -

Eilgangiiberlagerung

LI

Achtung:

Mit der Funktion Satzvorlauf kénnen CNC-Anwenderprogramme, die
wahrend des Automatikbetriebes abgebrochen wurden, genau am
Unterbrechungspunkt fortgesetzt werden.

Um den Satzvorlauf zu aktivieren, betatigen Sie bitte vor dem erneuten
Programmstart den Button "3"_1| :

Voraussetzung fir eine einwandfreie Fortfiihrung des Programms ist,
dass die Werkstuckposition nicht verandert wurde und ein

Programmabbruch Gber den Button ﬁl oder iber das Menl Ausgabe
- Beenden erfolgte.

Nachdem Sie den Satzvorlauf aktiviert und Ihr Programm gestartet
haben, wird bei Ereichung des Unterbrechungspunktes ein Fenster zu
Ihrer Kontrolle eingeblendet.

Die Eilgangiiberlagerung bewirkt, dass alle Bewegungen mit
programmiertem Vorschub (ISO: G1, G2, G3, G11; PAL: MOVEABS,
CLWABS, CCLWABS, MOVEFRAME) mit Eilganggeschwindigkeit
gefahren werden.

Die Eilganggeschwindigkeit wirkt nicht, wenn keine Spindel eingeschaltet
ist.

Diese Funktion kann zur Laufzeit des Programms aktiviert und
deaktiviert werden.

Fir Testzwecke kdnnen damit schnelle Durchlaufe auch groRerer
Programme realisiert werden.

Bitte beachten Sie, dass bei aktivierter Eilgangtiberlagerung keine
sinnvolle Werkstiickbearbeitung mdglich ist, spannen Sie das
Werkzeug aus der Bearbeitungsspindel aus, korrigieren Sie den
Werkstucknullpunkt in +Z oder spannen Sie kein Werkstlck auf.
Bei Laser- oder Wasserstrahlanlagen ist sicher zu stellen, dass das
Laseraggregat / die Hochdruckpumpe nicht aktiviert werden.
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Meni Ausgabe -

Ausblendsdtze

Méchten Sie die Funktion der Satzunterdriickung nutzen, ist eine
Markierung der Satze , die bei der Abarbeitung nicht ausgefiihrt bzw.
unterdrickt werden sollen, erforderlich.

Diese Markierung wird durch das Voranstellen des Zeichen ,,/" am
Satzanfang der ausgewahlten Satze in Ihrer ISO- oder PAL-Datei
vorgenommen.

siehe auch:
Programmiervorschrift Satznummer: N-Wort

5.6.4 Online-Bahnberechnung

Meni Ausgabe -

Online-

Bahnberechnung

R&TH
3

Die Controller IMS6/IML4 und CAN verflgen Uber die Fahigkeit einer
gepufferten kontinuierlichen Bahnberechnung (Online).

Diese Fahigkeit kann mit diesem Button aktiviert werden.

siehe auch: 5.8.4 MenU Einstellungen - Interpreter

5.7 Meni Steuerung

Ia)

Dieses Mendi ist fir den Bediener und den Einrichter das Hauptmenii
zur Festlegung der Maschinenparameter und zur Durchfiihrung von
Bedienhandlungen.

Es umfasst nach erfolgreicher Erstellung des Anwenderprogramms

die Maschineneinrichtung und Festlegung von Bearbeitungs-
parametern.
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5.7.1 Reset

Menl Steuerung -
Reset

p

5.7.2 Referenzfahrt

Menl Steuerung -
Referenzfahrt

Wahlen Sie diese Programmfunktion, um einen Treiberreset auszufiihren.
Dieser Befehl muss bei Beginn einer Bearbeitung generell durchgefiihrt
werden, damit eine Initialisierung der generierten Module stattfinden
kann.

Wahrend der Bearbeitung sollte ein Reset des Treibers nur ausgefihrt
werden, wenn eine Fehlersituation aufgetreten ist.

Die Wahl dieser Funktion veranlasst den Treiber zur Ausfiihrung einer
Referenzfahrt aller angeschlossenen Achsen.

In der Standardreihenfolge Z, Y, X werden nacheinander sogenannte
Referenzschalter angefahren. Sobald die Steuerung erkennt, dass ein
Referenzschalter erreicht wurde, wird dieser Punkt als Koordinaten-
Nullpunkt fiir alle nachfolgenden Verfahr-

bewegungen der betreffenden Achse angesehen.

Die Referenzfahrt erméglicht damit dem Treiber die Zuordnung des
Positionswertes (0,0,0) zur mechanischen Nullposition aller Achsen.

Nach einer Referenzfahrt ist der aktuell gesetzte Werkstiicknullpunkt
geloscht. Vor der Ausfiihrung bzw. Fortfllhrung des Programms sollte der
Werkstucknullpunkt neu eingestellt werden.
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5.7.3 Maschine

I2a)

Das Untermenii Maschine beinhaltet neben dem Men Einstellungen die
wichtigsten Funktionen zur Einrichtung der Anlage und der fiir den
Bearbeitungsprozess relevanten Angaben.
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5.7.3.1 Referenzfahrt simulieren

Menl Steuerung -
Maschine - Referenz-
fahrt simulieren

Meni Steuerung -
Maschine - Referenz-
fahrt der Achse...

Im Fehlerfall (z. B. ein Referenzschalter wird bei der Referenzfahrt nicht
erkannt) bietet Ihnen diese Programmfunktion die Méglichkeit, die Anlage
unter Umgehung der zwingend erforderlichen Referenzfahrt trotzdem in
einen eingeschrankt betriebsbereiten Zustand zu versetzen. Diese
Funktion veranlasst den Treiber, die aktuelle Position der Anlage als neuen
Maschinennullpunkt anzunehmen, ohne eine Bewegung der einzelnen
Achsen tatsachlich auszufiihren.

Damit ist der Zugriff auf einige wichtige Programmfunktionen
moglich, die im Fehlerfall bei nicht ausgefiihrter Referenzfahrt
gesperrt waren.

Nach Wahl dieser Funktion wird Ihnen eine Auswahl der sechs Achsen X,
Y, Z, A, B, C angeboten.

Sie haben die Moglichkeit, nur fiir die jeweils ausgewdahlte Achse die
Referenzfahrt zu aktivieren. Dies kann wichtig sein, um z.B. eine Achse
aus einem Gefahrenbereich herauszufahren.
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5.7.3.2 Werkstlicknullpunkt aktivieren

Menl Steuerung -
Maschine -
Werkstiicknullpunkt
aktivieren

&

Hinweis

IS

Mit dieser Funktion wird die Position der Achsen aktiviert, die in der Liste
der Maschinenpositionen als Werkstticknullpunkt definiert wurde.

Im Menl ist die Aktivierung bzw. Deaktivierung am Hakchen vor dem Text
erkennbar, bei der Benutzung des Buttons bedeutet ,,gedriickt® die
Aktivierung bzw. ,nicht gedrickt® die Loschung des Werksticknullpunktes.
Diese Position wird in Abhangigkeit der Bearbeitungsaufgabe vom
Bediener festgelegt und fungiert als Ausgangsposition des
Verarbeitungsprozesses, so lange bis im Programm oder manuell ein
neuer Werksttcknullpunkt definiert und aktiviert wird oder solange bis der
Nullpunkt durch ein Reset mit anschlieRender Referenzfahrt geldscht wird.

Der Werkstlcknullpunkt muss in der Liste der Maschinenpositionen durch

die Markierung @ festgelegt sein. Dieses Symbol kennzeichnet die
Position als aktuellen Werkstlcknullpunkt.

siehe auch:
5.7.3.10 Men( Steuerung - Maschine - Maschinenpositionen bearbeiten

Ist in der Liste der Maschinenpositionen kein Werksticknullpunkt definiert,
wird der Befehl ignoriert.

Das Ergebnis der Aktivierung des Nullpunktes ist durch die Veranderung
der Anzeigefarbe der Achspositionen ersichtlich.

Die Position neben dem Symbol # kennzeichnet den definierten
Werkstlcknullpunkt, die Werte neben den Achsen (X, Y, Z ...) die
momentane Achsposition relativ zum aktivierten Nullpunkt.

& 10.00 @15.00 @ 0.00 vl 0.0 mmyfs

X-1000mm Y -15.00mm |2 0.00 mm

Fir eine optische Kontrolle der Nullpunktaktivierung verwenden Sie bitte
die kombinierte Anzeige Positionen und Geschwindigkeit.

Die Ausfiihrung dieser Funktion beinhaltet noch nicht das Verfahren
der Achsen auf diese Position.

5.7.3.3 Aktiven Werkstiicknullpunkt I6schen

Werkstiicknullpunkt
deaktivieren

IS

Vor Einrichtung eines Werkstlcknullpunktes ist es sinnvoll, einen bereits
aktiven Nullpunkt zu I6schen.

Durch nochmaliges Dricken des Buttons ﬂl kann der
Werkstucknullpunkt wieder geldscht werden. Die letzte aktuelle Position
der Achsen relativ zum Maschinennullpunkt wird in schwarzer Farbe
angezeigt.

0.o0 0.00

X 1000 mm Y 15.00 mm

0.00

vl 0.0 mmis
Z 0.00 mm ‘
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5.7.3.4 Werkstiicknullpunkt anfahren

Menu Steuerung -
Maschine -
Werkstiicknullpunkt
anfahren

|

Tipp:

Hint:

Der definierte Werkstlicknullpunkt aus der Liste Maschinenpositionen
wird angefahren.
Die Achswerte X, Y, Z werden genulit.

1000 @ 15.00 & 0.00 vl 0.0 mm/fs ‘

X 0.00 mm Y 0.00 mm Z 0.00 mm

Alle Koordinatenangaben der nachfolgenden Verfahrbewegungen
beziehen sich auf diesen aktuellen Werksttcknullpunkt.

Bevor Sie diese Funktion wahlen, prifen Sie im Fenster
»,Maschinenpositionen“ oder auf der Positionsanzeige den definierten
Werkstiicknullpunkt.

Falls die angezeigte Position z. B. im Material liegt, konnte die
stattfindende Verfahrbewegung zu Beschadigungen fiihren.

Das Anfahren des Werkstiicknullpunktes beinhaltet nicht die
Aktivierung des Werkstiicknullpunktes.

5.7.3.5 Parkposition anfahren

Menu Steuerung -
Maschine -
Parkposition
anfahren

)

Die Parkposition ist eine durch den Anwender zu definierende Position,

die z. B. nach dem Beenden der Ausgabe-Funktion des Programmes, flir
das Bestiicken mit Material, fir die Entnahme des Werkstticks oder fiir

das Offnen der Haube im Normalbetrieb eingenommen wird.

Das Anfahren der Parkposition wird durch Wahl im MenU oder durch
Betatigen des Buttons veranlasst.

Das Anfahren der Parkposition kann auch automatisch nach Ende einer
Bearbeitung erfolgen.

Daflir muss im Meni Einstellungen - Ausgabe die Option ,Parkposition
anfahren*” aktiviert sein.

siehe auch:
5.7.3.10 MenU Steuerung - Maschine - Maschinenpositionen bearbeiten

5.7.3.6 Homeposition anfahren

Menl Steuerung -
Maschine -
Homeposition
anfahren

o

Die Homeposition ist eine exponierte Position der Achsen X, Y und Z, die
in der Regel vom Werk definiert ist.

Diese Position gewahrleistet einen maximalen Abstand zum Werkzeug, da
sie fr ein gefahrloses Offnen der Abdeckhaube z. B. innerhalb von
Pogammdurchlaufen vorgesehen ist.

Die Auswertung der Homeposition ist sensortiberwacht.

Wenn Sie einen Sicherheitskreismodul zur Erweiterung der
Sicherheitsfunktion der Anlage benutzen, wird das Kontrollsignal der
Homeposition bendtigt, um die Abdeckhaubenverrieglung zu entsperren.
Die Offnung der Haube ist mdglich, wenn die Homeposition erreicht und
die Spindel abgetourt ist.
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5.7.3.7 Override

Menl Steuerung -
Maschine - Override

ISy

Bei ausschlieBlich programmgesteuertem Bearbeitungsvorgang, kann die
Homeposition mit Bewegungsbefehlen oder manuell Gber den Button auf
dem Maschinenpanel bzw. die beschriebene Funktion angefahren werden.

siehe auch:
1.6.3 Weitere Fenster: SK-Modul

Mit dieser Funktion lasst sich die Maximalgeschwindigkeit der Achsen
andern, die in der Initialisierungsdatei des Bewegungs-
moduls definiert ist.

Die Anderung ist zur Laufzeit des CNC-Programms méglich. Es wird die

momentan aktuelle Geschwindigkeit beeinflusst.
Damit kénnen Sie auch wahrend der Bearbeitung einen zu hoch oder zu
niedrig gewahlten Wert flr die Bearbeitungsgeschwindigkeit nachtraglich

korrigieren.

Beachten Sie bitte: Bei Verwendung eines Schrittmotorantriebes wird die
Geschwindigkeitsdnderung immer erst im nachsten Satz des
Ausgabeprogramms wirksam.

Es steht Ihnen die Stellmdglichkeit Giber Schieberegister oder die Anderung

um absolute Werte zur Verfiigung. Der Button E_"L_I ermoglicht die
Voreinstellung der Reglung Uber Schieberegister in 1%- oder 10%-
Schritten.

100% Owemide

- I - 140= Um 1% ethihen  Strg+'+
- 1E- . Um 1% verringern  Strg+-'
: . 1% rlinirnahwert 0%

— Mormahwert 100%:

- - E Maximalwert 140%:

-1 - 0= 5=
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5.7.3.8 Geschwindigkeiten

Menl Steuerung -
Maschine -
Geschwindigkeiten

IS5

5.7.3.9 Manuell fahren

Menu Steuerung -
Maschine - Manuell
fahren ...

ul

C

Mormalbewegungen Linear:

Eilbewequngen Linear; |40

Mormalbewegungen Drehend: |15

Eilbewegungen Drehend: |30

Override: (100

111

s

s

|1 rnir

I miny

Hilfe |

.-’-‘-.I::I::reu:henll oK |

Nach der Installation sind Standardgeschwindigkeitswerte eingetragen.

Unterschieden wird dabei in Eilganggeschwindigkeit (bei Zustell-
bewegungen) und Normalgeschwindigkeit (Bearbeitungsgeschwindigkeit).

Diese Geschwindigkeiten werden wirksam, wenn ein Anwendungsprogramm

gestartet wird, das keine Angaben zur Geschwindigkeit enthalt.

Geschwindigkeiten, im Programm vereinbart, haben immer Prioritat.

Achsen verfahren

| IMC4 an COM1
o e, ) [~
a: B a1
0@
28 & @B
0. ‘ 010 1.00 ‘ 10.00 50,00  Endas =l =
1 7 a 4 5 Dvernide
Hile E'ngbelhngenl Uhemehmen Sehiefen |

Diese Funktion erméglicht Innen das manuelle Verfahren aller
numerischen Achsen.
Die jeweils gewiinschte Schrittweite bei der Verfahrbewegung stellen Sie

bitte Gber die Button ein (0,01, 0,10, 1,00 ...) oder Sie bestimmen sie

selbst nach Wahl der Funktion "Einstellungen".
Vor allem beim Verfahren der Z-Achse sollten Sie kleine Schrittweiten fir
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das "Ankratzen" des Nullpunktes wahlen.

Fir die Bewegung der Achsen kénnen Sie zwischen 3 Varianten
wahlen:

1. Mausklick auf den Pfeil mit der vorgegebenen
Bewegungsrichtung (z. B. -X, +Z), Schragfahrt als Sonderform
entsprechend der Pfeilrichtungen ist ebenfalls méglich

2. Verfahren mit Hilfe der Funktionstasten F1 ... F6 (fUr die
Achsen X, Y, Z) bzw. F8 ... F12 (fur die Achsen A, B, C).

3. Verfahrbewegung mit Joystick durchfiihren

Tipp: Mit der Tastenkombination Strg + M wird Ihnen das Menu sofort auf dem
Bildschirm angezeigt.

Hinweis: Sind zwei Achssysteme konfiguriert, wahlen Sie die Maschine, fur die die
Achsbewegungen durchgefihrt werden sollen.

Bewegungsmodi beim Die mdglichen Bewegungsmodi sind:
Achsverfahren: SCHRITT

oder

ACHSFAHREN

Achsfahren wird erreicht, wenn der Button ,Endlos” aktiviert wurde.

Wollen Sie sich im Schrittmodus an eine bestimmte Werkzeug-
position z. B. beim Festlegen des Werkstlcknullpunktes (Ankratzen der
Werkstiickoberflache) herantasten, wahlen Sie den Button mit der von
Ihnen gewlinschten Schrittweite.

Angeboten werden lhnen die Distanzen 0.01mm, 0.10mm, 1.00mm,
10.00mm, 50.00mm.

Einstellung von Eine Modifizierung der Schrittweiten, Geschwindigkeiten der Linear-
Schrittweite und bzw. Drehachsen, sowie die Tastaturbelegung anzeigen kénnen Sie tber
Verfahr- ,Einstellungen® innerhalb des Fensters ,Achsen verfahren“vornehmen.

geschwindigkeit
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Einstellungen x|

Sohrithweiten I Geschwindigkeiten | Optionen |

— Schritbweite Linear—————— — Schiittweite Drehend

1. [ mm 1. Jod :

2 IEI.'I i 2 |1 ®

3 |1 i 3 |1|:| ®

4 |1El il 4 |45 ®

A |5El T E |9|:| g

k. I Abbrechen | [bemekmen | Hilfe

5.7.3.10 Maschinenpositionen bearbeiten
Menl Steuerung - Maschinenpositionen (auch Frames) definieren einen bestimmten
Maschine - Punkt im Koordinatensystem z. B. Werksttcknullpunkt, Parkposition,
Maschinenpositionen Startposition Bearbeitung.
bearbeiten ... Diesen Positionen kann eine besondere Verwendung zugewiesen

werden z. B. Position als Werkstlicknullpunkt verwenden, Position als
Werkstlckwechselposition verwenden.
% Diese Markierung kann genutzt werden, um vor Bearbeitungsbeginn eine
. solche Position unabhangig vom Programm anzufahren.

siehe auch: 5.8.6 Menu Einstellungen - Ausgabe

In der Liste der Maschinenpositionen kdnnen Sie beliebig viele Punkte im
Koordinatensystem festlegen, entweder durch Teachen oder durch
Editieren der Position.

Damit wird es mdglich, fir verschiedene Werkstiicke verschiedene
Nullpunkte einmalig einzurichten und entsprechend der
Bearbeitungsaufgabe vor Programmbeginn dem entsprechenden
Nullpunkt die Verwendung ,als Werkstticknullpunkt definieren®
zuzuweisen.

Zusatzlich zu dieser Variante, den aktuellen Werksticknullpunkt manuell
festzulegen, kann Uber das Programm ein Direktzugriff auf die
Koordinaten der Maschinenposition (Frame) erfolgen.

siehe auch:
Programmiervorschrift 3.1.1.7 FastFrame
Programmiervorschrift 3.1.1.8 MoveFrame
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Liste bearbeiten:

=

x
Fizmapeeslion Ariahieen 3 ] | fomd | 2 feem] | A% 8 Jromd | C [eora] | =2 fmi] | 2 o] | Z2 ] | A2
B Pakpasiien  &UTD 3 0 i
'@ WL alrn 1 1k a u
fal HomePosien AUTD B 1w o
1] | JJ
[Liste bearheian ] | Dpsioren ] [Bkive WHF
FOSN FIE1 T P FIE1 s | = -

=D WEY l e 1
B || | w8 o | =] e
Fleu Fogwersn  Emlugen Enllemsn Beresnnen Lnlshr-  Foshon Bezorders
sequerz  erfshien Vensendurg
|F‘nshnﬁu‘| bearbeben
b 5 o
| B oe| B3| B 2| |
Teazh  Kanien  Teach  Teach  Teach  Eineal Fretion
Al =r Mille=  Miltey  Kragmitte  achae ELUEE
Hille Abteachen | o |

Nach Auswahl dieser Funktion wird Ihnen die Liste der
Maschinenpositionen angezeigt (Standard-Framedatei).
Die Anzeige ist zeilenorientiert und beinhaltet:

e Bezeichnung der Maschinenposition (Frame)
¢ Anfahrreihenfolge
¢ besondere Verwendung des Frames z. B.

o fur aktuellen Werksticknullpunkt
¢ Positionen der Achsen X, Y, Zund A, B, C.

Zur Bearbeitung einer Maschinenposition klicken Sie die gewtlinschte
Zeile an. Ein Balken weist Sie auf die Auswahl hin.
Alle weiteren Eingaben beziehen sich auf diese Maschinenposition.

Fur die Bearbeitung Neuerstellung oder Entfernung von Frames stehen
Ihnen die Buttons Neu, Kopieren, Einfiigen, Entfernen, Benennen zur
Verfliigung.

Mochten Sie ein neues Frame erzeugen, gehen Sie bitte wie folgt vor:
Markieren Sie mit einem Mausklick z. B. die Zeile "WPZero".
LPOE]

FOE3

Wahlen Sie aus der "Liste bearbeiten" den Button
Oberhalb der markierten Zeile erscheint eine Leerzeile.

Nach Vergabe eines Frame-Namens geben Sie die Koordinaten ein oder
teachen diese entsprechend der Beschreibung in den folgenden beiden
Abschnitten.

Einfigen.
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Editieren von
Framepositionen:

Positionen bearbeiten:

=

Position anfahren:

h-

Mit dem Button oder Doppelklick auf das markierte Frame
offnet sich ein Fenster, Uber das Sie lhre numerischen Werte fiir die
Achsen eingeben. Die zweite Zeile ist fur das Betreiben der Anlage mit
zwei Achsen reserviert.

Parkposition x|
IMC4 an COMI
® i Z A B C
|E mm [0 mm |0 m : mm | mm
|
= i A B C
| wm | mm | mm | mn | mm | mim
Abbrechen | ok |

Sollen die Achspositionen durch Herantasten z. B. an ein Werkstiick
festgelegt werden, bietet Innen das Programm die Méglichkeit zum
Teachen der gewiinschten Werkstlckposition.

Wahlen Sie z. B.:

.-
- den Button _.j Teach Alle

- das Fenster Manuell fahren wird gedffnet
- Sie bestimmen per Maus oder Joystick die gewiinschten
Achspositionen

Nach Quittieren mit OK werden die Werte in das markierte Frame
Uibertragen.

Die weiteren fiinf angebotenen Buttons beinhalten ebenfalls Teach-
Funktionen. Sie werden zur Eingabe der Maschine, firr die die Achsen
verfahren werden sollen, aufgefordert. Nach Hinweisen zu giinstigen
Verfahrsequenzen als Bedienerunterstiitzung wird das Fenster Manuell
fahren gedffnet und Sie kénnen das Teach-In durchfiihren.

Die in der Liste markierte Maschinenposition wird angefahren, vor
Ausfiihrung dieses Befehls sollten Sie sich vergewissern, dass die
Verfahrbewegung gefahrlos méglich ist.
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Optionen:

Tipp:

e Anfahrsequenz
Festlegung der Anfahrreihenfolge
¢ besondere Verwendung

der Maschinenposition wird eine besondere Verwendung
zugeordnet

Beispiel 1:
'Gj HaomePosition

Zur Sichtbarmachung dieser Positionen erscheint ein Symbol vor dem
Frame-Name.

Diese Position wird bei Aktivierung der Funktion ,Homeposition anfahren’

=
fa} eingenommen.

Beispiel 2:
IS Startposition Frasen

Wurde ber das Menu Einstellungen - Ausgabe die Option

Position ,Vor Beginn der Bearbeitung anfahren ,, aktiviert, wird der durch
die Achswerte im Frame definierte Punkt vor Ausfiihrung des CNC-
Anwenderprogramms angefahren.

Zu den oben erlauterten Funktionen gelangen Sie schneller, wenn Sie die
gewinschte Maschinenposition mit der Maus markieren und anschlielend
die rechte Maustaste drticken.

Meu

Kopieren Skrg+Einfugen
Einfiigen Shift+Einfiigen
Entfernen Enkf

Fosition benennen

Editisren
Anfahren

Keine besondere Anfahrreihenfolge
Automatisch anfahren
Benutzerdefinistt. ...

Keine besondere Verwendung
Position e knullpunk « ] |
Position als Parkposition verwenden

Position als Homeposition verwenden

Pasition als "Startpaosition Beatbeitung” verwenden
Position als "Endposition Bearbeitung” verwenden
Position als Werkzeugwechselposition verwenden

Als Relativposition zum Werkskicknullpunkt vernsenden
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Hinweis !

Hinweis !

Entsprechend der Erlauterungen zur Erstellung der Geometriedatei sei hier
nochmals darauf verwiesen, dass Sie Ihre Geometriedatei zum
Anwenderprogramm spezifizieren kdnnen.

Diese Frames zum Anwenderprogramm sind im Ordner
CNCworkbench\NCProg\Frame abgelegt.

Mochten Sie diese Anwender-Geometriedatei 6ffnen und auf dem
Bildschirm wie die Standardgeometriedatei bearbeiten, fuhren Sie bitte
folgende Schritte durch:

e Menii Datei - Offnen oder Button IE'

e Wahlen Sie den Dateityp Framedateien (*:FRA) aus

e Wahlen Sie im Pfad CNCworkbench\NCProg\Frame lhre
Geometriedatei

¢ Bearbeiten Sie lhre Anwender-Geometriedatei genau wie eine
Standard-Geometriedatei

Fur die Neuerstellung Ihrer Geometriedatei verwenden Sie bitte

die Standardframe StdFrame.fra aus dem Verzeichnis CNCworkbench\Bin.
Kopieren Sie die StdFrame.fra in das Verzeichnis
CNCWorkbench/NCProg/Frame und benennen Sie diese nach Eingabe
Ihrer Frames entsprechend lhres Anwenderprogramms um.

5.7.3.11 Maschinenposition anfahren

Menl Steuerung -
Maschine -
Maschinenposition
anfahren

Alle in der Standard-Geometriedatei StdFrame.fra gespeicherten
symbolischen Maschinenpositionen (Framename), welchen eine
besondere Verwendung zugewiesen wurde, werden als Liste bei der Wahl
dieser Menufunktion angezeigt.

Durch Ihre Auswahl wird eine Verfahrbewegung zu der definierten Position
ausgefuhrt.

Zu beachten ist, dass die Position in der vereinbarten Reihenfolge
(Anfahrsequenz) angefahren wird, so dass Sie immer priifen sollten, ob
eine gefahrlose Bewegung des Werkzeugs moglich ist.
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5.7.4 Spindel

Meni Steuerung -
Spindel

ISy

Menl Steuerung -
Spindel -
Start Linkslauf

T

Menl Steuerung —
Spindel -
Start Rechtslauf

Ea

Menl Steuerung -
Spindel -
Ausschalten

=0l |
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Eine stufenlose Regelung der Drehzahl Gber Sollwert (Absolutangabe)
oder Override (prozentuale Angabe) ist moglich, wenn die Arbeitsspindel

Uber einen Frequenzumrichter gesteuert wird.

Ist eine Steuerung Gber Umrichter nicht in lhrem System enthalten,

nehmen Sie die Drehzahleinstellung bitte an der Antriebsspindel manuell

vor.

Mit der Wahl dieser Funktion oder des Buttons auf dem Spindelpanel
schalten Sie die Spindel im Linkslauf ein.

Mit der Wahl dieser Funktion oder des Buttons auf dem Spindelpanel
schalten Sie die Spindel im Rechtslauf ein.

Mit der Wahl dieser Funktion oder des Buttons auf dem Spindelpanel
schalten Sie die Spindel aus.
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Meni Steuerung -
Spindel - Solldrehzahl

Menl Steuerung -
Spindel - Override

5.7.5 Ein-/Ausgabe

Menu Steuerung -
Ein-/Ausgabe

<

Mit den Funktionen Solldrehzahl oder Override ist es generell mdglich,
einen Wert fur die Spindeldrehzahl festzulegen. Dieser Wert ist ein
Voreinstellwert; er wird nur dann wirksam, falls der Befehl zum Starten der
Spindel im CNC-Anwenderprogramm ohne explizite Angabe eines
Drehzahlwertes gegeben wird.

Legen Sie die Spindeldrehzahl im Verhaltnis zu der eingerichteten
Drehzahl fest. Sie haben die Staffelmdglichkeiten:

- Erhéhung um 5%

- Verringerung um 5%
- Minimalwert 0%

- Normalwert 100%

- Maximalwert 140%

oder Sie wahlen die stufenlose Einrichtung Uber dem Schieberegler auf
dem Spindelpanel.

Mit Wahl der Funktion Direktzugriff 6ffnet sich dieses Fenster:

~ ftgange - Eegange -

B FE B 43 2 1 4ae Hex BTE5 4327 Hes

VT T | 1e) e | 1 esessses s
FiEREEEER R E FEEESSERE
J_I_]_J_JJ_J_J_]J EEEEEEEE |

R EE T E TR | EEEEEEEE
o e R o
_J__J_J__J___]_]_J__J __L_] EEEESEEE
_J_.J l J_J I |_J I | EEEEEREEE |
F 5 B A 1S O Rl B eesecces [

Sie haben die Moglichkeit, einzelne Bits im Ausgangsport |hrer Wahl zu
setzen.

Gleichzeitig erfolgt eine Anzeige der aktuellen Belegung der binaren
Eingédnge.

Im Programm kann diese Funktion Gber den Zusatzbefehl ,Setzen
Ausgangsport” realisiert werden.

siehe auch: Programmiervorschrift: 3.1.2.11 Ausgange setzen
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5.7.6 Werkzeuge

Meni Steuerung -
Werkzeuge

Analog zur Konfigurierung der Module fir die Bewegungssteuerung, die
Spindel, und die Ein- und Ausgabe erfolgt die Einrichtung des

Werkzeugwechslers iber das Menii Einstellungen - Steuerung -

IS

Werkzeugverwaltung.

Eine Nummerierung der Werkzeuge ermdglicht die manuelle Steuerung
von Bedienhandlungen bei Werkzeugwechsel bezogen auf das

ausgewahlte Werkzeug.
Es stehen lhnen folgende Funktionen zur Verfigung:

£
Akt wWerkzeu: |1

-> Werkzeug weglegen

| e

(in einem Werkzeugwechsler magazinieren)
- Werkzeug holen

(aus einem Werkzeugwechsler)

|manueller Wierkzeugwech

A

+1 )

- Spannzange 6ffnen / schlieen
- Abdeckhaube eines Werkzeugwechslers

|Ni|:ht benutzt

| 4| %

offnen
- Werkzeugmagazin positionieren

5.8 Meni Einstellungen
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5.8.1 Arbeitsumfeld

Meni Einstellungen -
Arbeitsumfeld

5.8.2 Verzeichnisse

Menii Einstellungen -
Verzeichnisse ...

Legen Sie in Anhangigkeit der Bearbeitungsaufgabe lhre speziellen
Parameter fir die Dateibearbeitung fest.

Arbeitsumfeld x|

[ Quelldateien in der maximierten Anzsicht Gfnen
W PROMC in der maximierten Angicht giinen
[ Letzte Fenstergrife und -position venwenden

[ Die zuletzt bearbeitete Datei automatizch oifnen

[ Quelldateilen] var dem Kompilieren automatizch speichern

Die Ligte der zuletzt bearbeiteten Dateien enthalt |4 [ ateien

Dateinamenenweiterung fir das Offnen won D ateien IISEI

Abbrechen | ok |

£

Programmverzeichnizse

PAL-Queldateizn LCHCW orkbench WM EPrag PALNS amples
PaL-Programmvorlagen |\EN CwforkbenchWMCProghTemplate
Include-Drateien I'\.EN CwforkbenchyHCProginolude

CHC-Ziel- und Steuerdateien I'\I:NEWnrkbenchkNEF'mngest

Temparare D ateien I'\ENE‘«\-"orkbenchkTemp

S B M R R A

Framedateien I\ENC\Mnrkbench\NEF’rog\Frame

Hifs | Abbrechen | ok |

Die Verzeichnisstruktur der Komponenten und Anwenderprogramme von
ProNC nach Installation der Software wird Ihnen angezeigt.

Durch Doppelklick auf den Button ﬂ kénnen Sie sich im gesamten
Verzeichnis lhres Arbeitsplatzes orientieren.

Sie haben weiterhin die Mdglichkeit, z. B. lhre speziellen Frame-Dateien in
einem ausgewahlten Ordner speichern. Teilen Sie dem System ProNC
Uber dieses Fenster die Modifizierung der Pfadangabe mit.
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5.8.3 Einheiten

Meni Einstellungen -

Enmoten |

Einheiten ...
k.ategorie Bezeichnung bl U Faktor
Achs-Pozsitionswerte inear IMiIIimeter |mm |1 ujuli] il
Achs-Pozsitionswerte drehend IGrad |° ISEDD il
Achs-Lineargeschwindigksiten | Milimeter/5 kunde rmés | [1000 il
Achs-Dishgeschwindigksiten |Umdrehungen/Minute | [U/min | [21600 3]
Drehzahlen von Antriebzspindeln IUmdrehungena’Minute IU.I"min |1 il
Zeiten ISekunden Is |1 aoo il
Hilfe: | Abbrechen |

Uber diese Funktion ist eine Anderung der MaReinheiten fur die
Achspositionswerte, die Linear- und Drehgeschwindigkeit der Achsen, der
Drehzahl von Arbeitsspindeln und z. B. der Wartezeit moglich.

Wahlen Sie aus der Liste lhre bevorzugte Maleinheit.

5.8.4 Interpreter

Meni Einstellungen -
Interpreter

x
[~ Bshnbas beiieng onbruous Pai CF)
aohia dc Habwpnad lins:

B

1 Sstmvorisf
¥ Abbnai mire Bshnbessgung bei Prograns-abbaach
Faweir b bk oestes Sohaliers bewmibt mn Frogrammibbnck
sy mnen Atbeich =iney skieen Bsbrbewagung: sn Salzvodsd sl
b Poogrameereyitast dann micht moglch |

1 et g won B ansbisn
& rdiskiziing vom RO ba F2398 rmd Wenen sim * vaiDosle

- Mohen Contook W odule Arksspsten 1 1457}
[ A51 rachi bestitiagen pooen wander rachl wefabien|
7 Zadpeahionen fa 851 . Dale scheebe

[ Mobicn-Confob b odute Bchaseiem 2 [AS2S
i { ! i
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5.8.5 Compiler

Meni Einstellungen -
Compiler

e Bahnbearbeitung
Die GroRe des Bahnpuffers sollte nur vom Servicepersonal
geandert werden.

o Satzvorlauf
Wenn dieses Kontrollkastchen aktiviert ist, wird eine Bahn-
bewegung sofort abgebrochen, aber es ist dann kein Satzvorlauf
moglich.

e Initialisierung von R-Variablen
Dieses Kontrollkastchen wird nur dann deaktiviert, wenn Sie lhr
Anwenderprogramm mit auf den Wert 0.0 gesetzten R-Variablen
starten mdchten.

e Motion Control Module Achssystem 1
Die Aktivierung dieses Kontrollkastchens startet die Programm-
ausgabe ohne Beauftragung der Achsen. Damit ist eine Simulation
der programmierten Bewegungsablaufe maéglich.

Die Koordinaten der simulierten Bewegung kénnen durch Aktivierung
der Option "Zielposition in Datei schreiben" in die Datei *.tra
gespeichert werden. Die Datei *.tra erhalt automatisch den

Name des Anwenderprogramms und befindet sich nach Beendigung der
Ausgabe im Verzeichnis CNCWorkbench/NCProg/Dest.

Mit dem Grafikprogramm NCD (NC-Display) kann die Datei *.tra

gedffnet und es kdnnen die Verfahrwege angezeigt werden. Sie finden
das Programm NCD im Verzeichnis CNCWorkbench/Bin.

Einstellungen |

WwarmungendFehler | [ ptimierng I [ ptionen
Allgemeir Yerzeichnisze
—Zielzystemn:

=~

— Syntax / Grammatik nach:

% |50: G-Codes nach DIN GE025 / 150 5383
[ Kommentare | [Argumente ]
" PaL: Process Automation Language

{ Eommentare b [ Argumente |

ok, I fbbrechen Ubermehmen

¢ Wahlen Sie ISO fur DIN/ISO-Anwenderprogramme
Hinweis: Kommentare Uber mehrere Zeilen stehen in runden
Klammern
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e Wahlen Sie PAL fur PAL-Anwenderprogramme
Hinweis: Kommentare Uber mehrere Zeilen stehen in eckigen
Klammern

5.8.6 Ausgabe

Menii Einstellungen -  Uber dieses Menii kann vereinbart werden, welche Funktionen
Ausgabe zusatzlich zum Anwenderprogramm vor Beginn und nach dem Ende der
Bearbeitung ausgeflihrt werden sollen.

¢ Durchflhren einer Referenzfahrt in Standardreihenfolge (Z,X,Y) oder
@ benutzerdefinierten Reihenfolge

¢ Anfahren ausgewabhlter Positionen; die Festlegung dieser Positionen
erfolgt im Meni Steuerung - Maschine - Maschinenpositionen
bearbeiten Uber den Button

+@ﬂ

)

besondere Verwendung __
¢ Schaffung eines Haltepunktes unmittelbar vor Ausgabe der CNC-Datei;

Sie entscheiden im Dialog, ob die Datei gestartet oder der Vorgang
abgebrochen werden soll

¢ Anfahren des aktuellen Werkstticknullpunktes
¢ Ein-/Ausschalten der Spindel, Definition Spindeldrehzahl

Einstellungen zur Ausgabe der CHC-Datei |

Ende der Bearbeitung | Auzgabewiederholungen
B eginn der Bearbeitung I Eearbeitung

¥ Referenzfahit ausfiihren
¥ Standard-Feferenziahrt

" Feferenztaht in der Feihenfolge..... I-'“-"-UTD

v Pozition "Waor Beginn der Bearbeitung' anfahres

[ Start der Bearbeitung bestatigen
[ Defaultwerkstiicknulpunkt anfahren

[ Antiebsspindel starten Drrehzahl: ISDEII:I /ity

| k. I Ahbbrechen [TEermekmen Hilfe
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Hinweis:

5.8.7 Steuerung

Men( - Einstellungen -
Steuerung

Konfigurierung und
Installation der
Module:

IS

Die gesetzten Optionen fiir Maschinenpositionen gelten nur dann, wenn
die Positionen in der Standardframe definiert wurden.

Das bedeutet, ein Default-Werksticknullpunkt, der am Programmanfang
automatisch angefahren werden soll, muss als Position in der

Standardframe vereinbart sein und das Icon % besitzen.

In einer Anwenderframe zugewiesene Verwendungen (z. B. als
Werksticknullpunkt, als Parkposition, als Homeposition ) sind wirkungslos.

siehe auch: 5.7.3.10 MenUl Steuerung - Maschine - Maschinenpositionen
bearbeiten

steurrungsmothle umd Cinstelangen = x|
o :
i
~ 5& Freusturgsionfipeat
| m dechaspsiem 1 Laden J Epu:hun-ahl mehtErJ.l:ul
7| S aichaspsiem 2
H S Anirehrpndsin Motion Contol fideanidraior
- Enibrgebe Modde ivel Aupomation F13. im Lstestrgesben 16, 03612 Eieetd, Giaman,
= - & u ok st aling Mcifidm OLL
3 vty s Aol e il il ol 2 molioh corhiol ol
R wechsiertaton 1 Vimmore 1. 200904 b "
3R Wechsierabor Waw. Anzshl Enceimoduls 2
B Sctetedssrichiugen

+ - Fraies L omporenien

Eresierin Endmbagen
Hifa | Sehbaflar | Setdefer & Ind I

Dieses Fenster bietet ahnlich der Systemsteuerung in Windows die
dialogunterstiitzte Mdglichkeit, die angeschlossenen Module
einschlieBlich der erforderlichen Steuerungsdateien zu konfigurieren.

Bei Aufstellung und Inbetriebnahme der Maschine entsprechend der
vereinbarten Konfiguration wird diese Einrichtung vom Techniker
vorgenommen.

Bei jeder Veranderung oder Erweiterung des Anlagensystems kann der
Anwender mit den entsprechenden Steuerungsmodulen seine
Hardware/Module selbst modifizieren .

siehe auch:
1.2 Lieferumfang und Installation
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Modulparameter:

=>

Hinweis !

Fir jedes angewahlte Steuerungsmodul sind drei Angaben relevant:

e Beschreibung:
geben Sie eine Bezeichnung der Anlage, des Moduls ein

e Dynamic Link Library fiir Modulzugriff:
wahlen Sie die entsprechende DLL-Datei fir den Modulzugriff

durch einen Klick auf den Button 221 aus.
Sie finden die entsprechenden Dateien z. B. im Pfad:
\CNCworkbench\Contro\NIMC4 fir die Steuerung IMC4

Eine weitere Unterstitzung zur Auswahl der erforderlichen Datei in
Abhangigkeit der Hardware finden Sie unter:
siehe auch: 3.4.2.1 Modultypen und DLLs

e Initialisierungsdatei des Moduls:
wahlen Sie die entsprechende INI-Datei fur lhren konfigurierten

Modul durch einen Klick auf den Button ﬂ aus.
Die entsprechenden Initialisierungsdateien finden Sie z. B. im Pfad:
\CNCworkbench\ControNIMC4 fir die Steuerung IMC4

Zur weiteren Unterstitzung der Konfigurierung werden lhnen fir jeden
Modul die folgende Funktionalitaten bereitgestellt

Versionsabfrage mit allgemeinen Treiberinformationen

Setup zur Einstellung der relevanten Parameter

Diagnose zur Uberpriifung der Funktionen der Modul-DLL

Status zur Ermittlung und Uberpriifung des aktuellen Zustandes des
Moduls

Nach Anderungen ist immer der Button Schiiefen & Init zu benutzen; erst

dann werden die neuen Parameter Gbernommen.
siehe auch: 3.4 Konfigurierung

Beachten Sie bitte, dass bei jedem Start von ProNC nur die Module
initialisiert werden, die mit 4 markiert sind.

Sollten Sie Module zeitweise ausblenden wollen, entfernen Sie die
Markierung und beim nachsten Neustart des Programms werden diese
Module nicht in das System eingebunden.

5.8.7.1 Motion Control Module

=

D

Das Modul fur die Bewegungssteuerung ist erforderlich zum Betreiben des
mechanischen Systems.
Die wichtigsten Parameter der angeschlossenen Achsen sind Uber den

Setup

Button erreichbar.

z. B: - Spindelsteigung je Achse
- Getriebefaktor
- Achsgeschwindigkeit
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Parameter im Setup: Einstellungen x|

Achee v I bfchee £ I Achee 4 |
Einztelldatei I Werbindung I 3 ezchwindigkeiten Achze =

¥ &chse verwenden

Achse benutzen alz: & Linear- ¢ Diehachze
Achzichtung: & MNomal Invers
Richtung der Feferenziaht: & Momal € Invers

tatorschritte/Umdrehung: |400

|

Spindelsteigung: |10 mm

[etriebefaktar

—_
—

R eferenzaeschwindigkeit inear: |2 s

Referenzgeschw. drehend: |30 I rnin

1]

:

E Abbrechen | Ubernehmen

Hinweis: Nach der Installation ist eine Spindelsteigung von 10 mm eingerichtet.
Falls die Spindelsteigung der Achsen |hrer Anlage davon abweicht, tragen
Sie bitte in diesem Dialog die aktuelle Spindelsteigung ein (Modifizierung
pro angeschlossenen Achse).

5.8.7.2 Antriebsspindeln

. Das Modul fur den Umrichter ist zustédndig zum Betreiben der
@) Arbeitsspindel. Maximal vier Arbeitsspindeln kénnen in ProNC
angesteuert werden.
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Parameter im Setup:

Einstellungen x|

Anzteueung | Parameter |

— Steuerzignal Eindbus
% |MC4 Port 1.3 Steusrauzgang der Frézspindel [Standard)
" |MC4 Part 1.4: User 1, Relais 220 / 100w
™ |MC4 Port 1.5: User 2, Relais [optional]

" IMC4 Port 1.6; User 3, Optoentkoppelter Susgang 1
~ |MC4 Part 1.7: User 4, Optoentkoppelter Ausgang 2

— Drehzahlzteuerung

[ Eine zusatzliche DLL fiir das analoge Drehzahl-Steusrsignal verwenden

| 2

|nitializierungzdatei der Zusatz-DLL

| 2l
Einztellungen |

] I .-’-'-.bbreu:henl Ubernehmenl

5.8.7.3 Ein-/Ausgabemodule

=>

Das Ein-/Ausgabemodul realisiert die bindre und/oder analoge Ein-
und/oder Ausgabe.

Vor der Wahl des einzelnen Ein-/Ausgabemodul gelangen Sie iber

Enweiterte Einstell o .
den Button __=torete EMEEHIEE i diesen Dialog, der Ihnen

ermoglicht, weitere I0-Module und ihre lokale Portnummer der
logischen Portnummer im Modul zuzuweisen.
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Erweiterte Enstellungen - 10 = _:ISI
Lagische Paitz | Peripherie |

Veerbliphars 10-Mockie: Lokales Patl
10 Modul der IMC4 x

Zuordrung van |A0-Madud und lok sler Pofumeer 2u logischet Potrusmmer

_n| ®E mganozpoit 2 00 -Mbochd dey IMCA 2
# E mgangzpeil, 3 00 -bochd der IMCA 1
= E ngangeport 4
# E rgangpoit 5

‘[#Eman:m:-:frﬁ i ﬂ:‘
= Il 7 <|e
Ak

Einliag Ales ] Wil
Eschen  markismen zuseiien Corfig Irfa

[ ok ]| Abteechen | Ubemshmen|  bHite |

Parameter im Setup:  Bel Wahl des Buttons ﬂl wird fiir den angewahiten /0-Modul
die Belegung der Ein- und Ausgange angezeigt z. B. Start/Stop-Schalter,
Schlusselschalter ....

x

—lnput O[1] ~ Output 0[1]
it [Enable [Description [Bit  Enable Description [Default
o) M USTOP" switch 0 & Reseved
1[2 W "START" switch 102 [ Reseved
203 M Userinputi 23 I  Spinde relay port [~ OFF
3@ W Userinput 2 34 [ User1:Relay 220vA000¢ [ OFF
46 ¥  Ememgency switch 4 8 T User2 Relay [ OFF
B M MON"swich 5 6] ¥ User3: Opto output [ OFF
(7 W "COVER" swich E [7] I  User4 Opto output [~ OFF
78 M Keyswich 7@ [T Reseved

Remark:

For user access use Port and bit numbers increased by 1 Abbrechen | ok I
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5.8.7.4 Werkzeugverwaltung

B
"i'uﬁgbaw Wmhmwmhmdm: “Werkzeugplalz

=
Zmrﬁv.m von Werkzeugwechslermodu und Werkzeugplatz mur Wk zeugnummes.
ﬂm wmmm | Platz | Beschiebung =]
= || e, S
2 mam.elle;‘w'eukzagmhsler |:Ie |2
3 mareller Wtk zeugwechsler e, | 3
4 marnsller Weskzeugwechsler de.. | 4
5 mariselier Weskzeugwechsier de.. 5
B marseller Wedkzeugwechsler da.. B
7 manueler Weikzeuguechsler da. 7
8 marnseller 'wedk 2eugwechsler de., | B -
il | &
Liste:

mﬁml )| | A_ml_l

Eirtiag Blles  Auswahl
laschen  makieien zuweisen I:whim

Hite | Apbrechen | [0k |

In diesen Dialog gelangen Sie iber das Men( Einstellungen - Steuerung -
Werkzeugverwaltung - Erweitere Einstellungen.

Nehmen Sie gegebenenfalls eine Zuordnung der eingesetzten Werkzeuge
zum entsprechenden Werkzeugplatz vor.

Einrichtung der x|
Positionen fiir den Pasitonen | Geschwindghsiten | Dpionsn |
Werkzeugwechsel: :
Pasition Anfgheredenicige | ¥ [mm] | ¥ [mm|| Zjmm] | AC]] 8 jrwe]| Cjmm]
Werkzeugwechasipostion AUTO 154,75 | 24135 <5 1]
Startposhan fur Aefstercening  AUTO 1.2 14965 -43475 0
Sicheihalzabens|n) AUTO .

Ledzhe Position vor dam Wechesd  AUTO

g e e s e E

| ] x| =] :Ei'

Tesch  Ediessn  Loschen

sequers  arfahien

I_IEIR_E Mﬂm] I:----r!.--«-.]

Bei der Einrichtung des Werkzeugwechslers kdnnen durch Teachen oder
Editieren die Positionen:
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Hinweis !

- Werkzeugwechselposition (exponierte Position, in der das Werkzeug
ausgewechselt wird)

- Startposition fiir Referenzierung (Position Giber dem Messtaster)

- Letzte Position vor dem Wechsel (optional)

an lhre Anlage/Maschine angepasst werden.

Fir die Referenzierung der Spannzange, d. h. fir die Ladngenermittiung

des Werkzeuges, betatigen Sie den Button

Nach Anfahren der Werkzeugwechselposition spannen Sie bitte die Lehre fir
die Referenzierung ein.

Die Langenvermessung erfolgt anschliefend automatisch; der ermittelte
Wert als Basiswert bei jedem Werkzeugwechsel wird im Dialogfenster
angezeigt.

|H eferenzhohe der Spannzange

E rmitteln

Hinweis: Ausfihrliche Informationen zur Einrichtung des Werkzeugwechsels
einschliefl3lich Langenreferenzierung mit Hilfe des Messtasters finden Sie in
der Arbeitssitzung Menu 6.1.6 Einrichtung Werkzeugwechsel.

In diesem Fenster ,Einstellungen® finden Sie unter der Registerkarte
,Optionen“ u. a. die Mdglichkeit der Ausblendung der Langenreferenzierung,
vor Ausfiihrung des Wechsels die Spindel auszuschalten, Angaben zur
Sicherheitsebene.
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5.9 Menii Ansicht

H:rru\l' Euoedurgial

Menl Ansicht

=0l =
Dot Dearbeten Enbigen Ersbelan  dusgsbe  Steoenng Enstelngen | Anschi Penster 7
¥ . Darbarfakis [
| Bl@ (@S] =[] - |70 MIEE| B| FG bbb i
e e =. 5 === o SR,
B [*.087 2887 ¥ OJ[F 2212 | spmchits 2 0] Z|4|o
l: ----------------------------- w Satusdsiste
b Ergebriskstn '“I—'J Ui
Projak Teatprogramm £ wt Baderfekd “Aumgabs”
cinfachs Friako  sycremmontor 00%
Bemcheicar: Joachim docner, Shetus Scheredshres = =2 ||
o Dedenfel Resst Sheuerung” = o M
Hitweise: . tum Teet die Badenield Werlesguechee™ T i
areusrunga -0 oo Bedenheld des Machine % L [
2. cum Test die  Poshonsn o S
FEUATUEgE-D | Casdwindget |t =S
3. zu die=em Fr o posbonen ud Geschendghng ] Ovenide
Komtur . £08 & Sy dey Maschine T —
i\ CRCWor e nr
w Bedienield T4 -Spnceinodul™
tum EinrClohc oo T 1 'I £ = I
YEBULEL warden e —
eestallt:  11/01/2001 Layeit ;

Ovemds

IR TT IR TTIEAT IR R T IR T NIRRT NIRRT IR R TRREA T RRETT"

1 UnceCprogn s |

L T T T

i Uncecprograme 100;

o

ELEE

Lisl

Wahlen Sie dieses Meni, wenn Sie Symbolleisten oder Bedienfelder

ein- bzw. ausblenden wollen.

Die bereits sichtbaren Elemente sind mit einem Hakchen markiert.

Zur Entfernung eines der Symbolleisten oder Bedienfelder klicken Sie

bitte auf diese.

Es sei hier aulRerdem darauf hingewiesen, dass bei Ansteuerung zweier

Anlagen dem Anwender immer Bedienfelder fiir beide Maschinen
angeboten werden.

E
Mit dem Button ! kdénnen Sie alle Bedienfelder verbergen, dies konnte

z. B. wahrend der Programmerstellung natzlich sein.
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5.10 Menii Fenster

Menu Fenster

=

D

I_‘ =l =]
Datel Desrbeten Erfigen Drsteben fuspebe Steusmng Erstrbngen Ansch | Fater 7
SsEs| o] vl sWAE| B B0 Rl G|
H[~ 0= Agle E olls el 4 & feeeee NN W A0
e | <o, vortn £ MCASoi
r_:uuuuuuuuuuu-uuuuuu :l—x;m; ----- — ]
l Frojekro: Tescprogeams fir XTI-Hearbeilcungsmaachil ltveert [ Uikin
minfache Fraskontur in der XT-Ebens el Ao0%

L
D

Bearbeiter! Joachim Girner, isel-aacomation EG

Hinweise: i. zum Test disaes Frogrammes iac eine |
steuerungs-Fll fur dms Achsaystem 1 4

2. zum Teat disass Frogeammes 1at eins !
steuerungs-T11 fic die Frésapiodel 1L

- #u dissam Frogosmm Esnn dis Geomstris Skl Dveride
Eancue.fra im Werceichnis e
YENCHor kbepch HCFrogh Frame

zum ELREichran oes Gerkscisknullpunk E in| = I

g=nucct wecden

R
v
¥

{ "

e

3

eracellt: 11/01/2D01 Lagout

R L T T

: DREsEprogs meeme :

ST TE R ET TR E TN TN TN TN TN ETTANOTTANATTARACTANDEY
: Onterprograssn 100:
A Subrl00

L

J Jx nm - F{ o s Jznm - r.« 0.0 mirnls ‘

Bogn L[ T 4

Uber diese Funktion wahlen Sie bei mehreren gebdffneten
Anwenderprogrammen das jeweils aktive Fenster aus.

AuRerdem koénnen sie die Anordnung der im Editierbereich sichtbaren
Programme verandern.
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6
6

6.1

6.1.1

Arbeitssitzung

Arbeitssitzung

Im folgenden Kapitel stellen wir Ihnen anhand zweier Beispiele den Ablauf der bendtigten
Bedienhandlungen z. B. zum Frasen einer Kontur vor.

In Abhangigkeit vom Verfahren, das Sie fir die Erstellung des Programms wahlen, werden zwei
Varianten beschrieben:

1. Das Anwenderprogramm wurde mit dem CAD/CAM-Programm ISY erzeugt

Ein von isy erzeugtes Programm im ncp-Format ist ein gradliniges Programm mit allen
erforderlichen Befehlen zum Bearbeitungsvorgang ohne Schleifen und Verzweigungen.
Parameter zur Maschineneinrichtung werden vom Bediener ermittelt und festgelegt. Diese dazu
erforderlichen Eingaben werden im Beispiel ausfihrlich erklart.

2. Das Anwenderprogramm wurde textuell mit dem integrierten Editor erstelit

Neben den Befehlen zur Erzeugung der Kontur enthalt dieses Programm eine Schleife zur
Programmwiederholung, einen Bedienerdialog, die Festlegung des Nullpunktes in der
Anwenderframedatei einschlieRlich Korrekturmdglichkeit durch den Bediener zur Laufzeit des
Programms. Da auch Positionierbefehle vor und nach der eigentlichen Bearbeitung enthalten
sind, mlssen alle Optionen im Menii Einstellungen - Ausgabe deaktiviert sein.

siehe auch: 5.8.6 Meni Einstellungen - Ausgabe

Weitere Beispielprogramme (textuell erstellt) zum Kennen lernen und Testen moglicher
Programmablaufe finden Sie in Abhangigkeit Ihrer gewahlten Programmiersprache (PAL oder
ISO) in den Verzeichnissen:

\CNCworkbench\NCProg\Pal\Sample
\CNCworkbench\NCProg\lso\Sample

Abarbeitung von mit ISY erstellten Programmen

Starten von ProNC

Betatigen Sie den Netzschalter am Steuerrechner, Maschine bzw. Netzteil.
Schalten Sie das Leistungsteil der Anlage durch Betéatigen der griinen Taste (POWER) an der
Frontseite ein, schliel’en Sie die Abdeckhaube.

Maschine ist bestromt, PC wird gebootet.

Starten Sie ProNC mit Doppelklick auf das Programmicon @ .

ProNC meldet sich mit dem Startbildschirm.
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Dusted Mmgshe Sheyerng Orebshungen anucht 7 el
| Ble{e]c] o] ¥ [n|e] niE] s B0 e
B[ 08~ slss] ¥ o222 2 & O sG] = o) 2400]
MCASpdebrcdd
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P

P

Ed sjai
()
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Coibchens Soa F2, utw Hilfe pu erhalten, ] [ Y

siehe auch:
1.4 Programmaufruf
1.6 Bildschirmaufbau

6.1.2 Anwendungsprogramm laden

Mit dem Programm isy-CAM wurde ein Schriftzug mit allen erforderlichen CAM-Parametern
erzeugt und befindet sich als Beispieldatei isel.ncp im Verzeichnis
\CNCworkbench\NCProg\Pal\Ncp.

Der Werkstiicknullpunkt ist durch die Pfeile =X und 1Y markiert.
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P =10l %]

@ |Pictures by PC 3.0/ X: | il z | |

Offnen Sie die Datei im NCP-Format immer iber den Meniipunkt Importieren.
Aktivieren das Menil Datei - Importieren, stellen Sie unter Dateityp die Erweiterung

Postprozessor-Ausgabedateien (*.ncp) ein und laden Sie das spezielle ISY-Programm mit
einem Doppelklick darauf.

Suchen in: | — sample_ncp ﬂ £ B3~

=| [l

D ateiname: |ISEL.NEF‘
D ateityp: | Postprozessar-Auzgabedateien [*.HMCP] ﬂ Abbrechen

| Schreibgeschiitzt dffnen

[ An der aktuelen Cursorposition in den Bueltest einfligen

Die Datei wird konvertiert und steht Ihnen anschlieRend in PAL-Syntax zur weiteren
Verarbeitung zur Verfiigung.
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6.1.3

Ubersetzen Sie jetzt die konvertierte Datei, damit Sie ein abarbeitungsfiahiges CNC-Programm
erhalten.

Wahlen Sie dazu den Button EI oder Menii Erstellen - Ubersetzen

Im Fehlerfall, d. h. bei Erkennung syntaktischer Fehler im Quellprogramm wird lhnen

eine Fehlerliste angezeigt.
Korrigieren Sie diese Fehler, wenn erforderlich auch mit Hilfe der
] Programmieranleitung und (ibersetzen Sie nochmals.
Nur eine syntaktisch fehlerfreie Quelldatei kann nach der Ubersetzung abgearbeitet
werden.

Ohne Meldung ist das Programm syntaktisch korrekt und kann gestartet werden.

siehe auch:
5.5 Meni Erstellen
5.5.1 Fehlerfenster

Betriebsbereitschaft der Anlage herstellen

Soweit nicht schon geschehen, schalten Sie das Leistungsteil der Anlage durch Betatigen
der grinen Taste (POWER) an der Frontseite ein und schlief3en Sie die Abdeckhaube.

Flhren Sie ein

Reset:

7 )

, Menl Steuerung - Reset oder Bedienfeld Reset Steuerung "=

Button

mit anschlieRender Referenzfahrt aus.
Bei Ausfuihrung der Referenzfahrt sollten Sie auf eine ungehinderte Freifahr-
méglichkeit der Achsen achten.
' Erhalten Sie eine Fehlermeldung z. B.
B ., Das Modul IMC4.DLL wurde bisher nicht initialisiert”
weist darauf hin, dass die Ansteuerung nicht funktioniert.

Priifen Sie bitte (iber das Menli Einstellungen - Steuerung, ob die Konfigurierung
ordnungsgemal ausgefiihrt ist.
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6.1.4 Nullpunkt einrichten

Als Ergebnis lhrer im ISY erstellten Datei kennen Sie die Werkstiickabmessungen und die Lage
des Nullpunktes auf lhrem Werkstlick.

In unserem Beispiel ist ein Probestick mit den Abmessungen mindestens 100 x 60 mm
erforderlich.

Der Nullpunkt wurde im untersten Punkt des Buchstaben i definiert.

Nachdem Sie das Werkstlck aufgespannt haben, ist es erforderlich, diesen Werkstiick-
nullpunkt an der Anlage einzurichten.

Wahlen Sie das Menil Steuerung-Maschine-Maschinenpositionen bearbeiten oder den

Cig
Button
T x|
Fiavagaslan | Seldabimn | [l Y o] 2 [ | &[] B ] C o] | 52 o] | 2 [rwin] | 22 [rim] | A2 [rvar
& WENP MO O ] 0
i | | ¥
L banbeden Akva WHF
i i P 1] +
o | | ] = | “’*J Je | “’“i
Heu  Koperen Enfigen Enferen Banspnen hinfsby  Poshon
LT Illdﬂm\l'mdru
Prutionsn beabeien
:& B o] B E &[ ]
Earlers  Teach  Teach Tmach
' Witn s Wite  Krismils lhm
Hilhe Abtrecher: | ok |

1.

StandardmaRig ist eine Frameposition mit den Koordinatenwerten Null vorgegeben. Sie kénnen
die Position nutzen und den Werkstlicknullpunkt wie unter 2. beschrieben, teachen oder
editieren.

Méchten Sie eine neue Maschinenposition einrichten, wahlen Sie unter dem Begriff "Liste
bearbeiten"

den Button oder die Tastenkombination Alt + N (Neu). Damit wird eine neue Position
eingerichtet.

Vergeben Sie einen Namen flr den Nullpunkt z. B. WS1 und quittieren Sie mit OK.
2.

Mochten Sie den Werkstiicknullpunkt teachen, d. h. manuell verfahren, markieren Sie bitte die
gewuinschte Position mit der Maus und wahlen Sie anschlieRend

den Button - oder die Tastenkombination Alt + T (Teach alle).

Es wird das Fenster fiir das manuelle Teachen des Werkstilicknullpunktes angezeigt:
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Achzen verfahren

| IMC4 an COMI

o
=l
o

-
2 =

o om

@

=

T

(4]
o
]

= i=Shifts

1
o

0.om | 010 | 1.00 | 10.00 50.00 Endlos E

1 2 3 4 5 E

Hilfe: | Einztellungen u]

s

0.02 010 1.00 1000 8000 | oo
010 1.00 10.00 45.00 90.00 hdloz

Waihlen Sie Uber die Buttons
die gewunschte Schrittweite der Verfahrbewegung (Angabe in mm).

Verfahren Sie die Achsen so, dass die Fraserspitze direkt die Oberflache des Werkstlicks
antastet.

Fahren Sie die X- und die Y-Achse auf ihre gewlinschte Anfangspositionen und senken Sie die
Z-Achse so lange vorsichtig ab, bis das Material minimal beriihrt wird. Verlassen Sie den Dialog

mit "OK".
Im Positionsfenster werden die von Ihnen angefahrenen Koordinaten angezeigt.
z. B.
Position1 |

0.00 0.00 0.00 vl 0.0 mmyjs
X17.00mm [YB0.00mm |Z-8.00 mm

Quittieren Sie mit ,,OK“. Sie befinden Sie sich wieder im Fenster Maschinen-
positionen und die geteachten Koordinatenwerte wurden Gbernommen.

Damit diese von lhnen verfahrene Position zum Nullpunkt wird, auf die sich alle
Positionieranweisungen im Absolutmalisystem beziehen, wahlen Sie
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+@m

5
B

den Button oder die Tastenkombination Alt + V (Besondere Verwendung) und weisen
Sie der Position die Verwendung "WERKSTUCKNULLPUNKT"

zu. Vor der Framebezeichnung erscheint flir Sie zur Markierung das Zeichen o .

Achtung: Erst die Markierung lhres geteachten Nullpunktes als Werkstiicknullpunkt
gewabhrleistet, dass die im Fenster Einstellungen zur Ausgabe der CNC-Datei (Meni
Einstellungen - Ausgabe" ) festgelegten Optionen auch wirksam werden.

4.
Zur Festlegung der Anfahrreihenfolge des Werkstlicknullpunkts, aktivieren Sie den Button
XEY
oder die Tastenkombination Alt + S (Anfahrsequenz). Die Wahl

"Automatisch anfahren" erzeugt die Option AUTO (Standardanfahrreihenfolge X+Y
(diagonal), Z).

Hinweis ! Mochten Sie den Nullpunkt nicht verfahren, sondern die Koordinatenwerte
editieren, doppelklicken Sie im Fenster "Maschinenpositionen" auf die zu

bearbeitende Position oder wahlen Sie den Button oder die

Tastenkombination Alt + e (Position editieren).

In diesem Fenster geben Sie die Position des Nullpunktes Uber Tastatur ein.

wene x|
IMC4 an COM1
- ny 4 A B c
]ﬁ mm |l:2_l mm IS mm ] H | mim I mm
x ¥ C
I i mem [ mm ] mim [ mm I mm
Abbrechen | ok |

Nach Quittieren mit "OK" sind die Werte fur den Nullpunkt Gbernommen und
Sie befinden sich im wieder im Fenster "Maschinenpositionen".
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6.1.5 Einstellungen zur Ausgabe der CNC-Datei

Wabhlen Sie das Menii Einstellungen - Ausgabe und legen Sie fest, welche Aktionen vor de
Ausgabe des Anwenderprogramms erfolgen sollen.

Wihlen Sie die Karteikarte "Beginn der Bearbeitung™:

Einztellungen zur Ausgabe der CHC-D atei
Ende der Bearbeitung | Auzgabewiederholungen I
Beqinn der Bearbeitung I Bearbeitung

[ Bieferenziahit austibner
{% Standard'Feferenztaht

| Feferenetatt i der Bethenfalge.. .. I-ﬁ-UTD

[™ Position "Startposition Bearbeitung” anfahren

[ Start der Bearbeitung bestatigen
[V Position des ‘Werksticknullpunkies anfahren

[ Antiebsspindel starten Drehzahl: IBDDEI |1 rnin

Ok I Abbrechen [Eemekmen Hilfe

Aktvieren Sie die Funktion:

¢ "Position des Werksticknullpunktes" anfahren.
Dies hat folgende Wirkung:

Vor der Ausfiihrung des ersten Befehls durch den CNC-Interpreter wird der in
Maschinenpositionen festgeschriebene Werkstlicknullpunkt angefahren.
Wurde in "Maschinenpositionen" kein Nullpunkt definiert, beginnt die
Bearbeitung ausgehend von der gerade eingenommenen Position des
Werkzeuges.

r
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Wahlen Sie die Karteikarte "Ende der Bearbeitung":

Einstellungen zur Auzgabe der CHC-D atei B3
Beqinn der Bearbeitung I Bearbeitung I
Ende der Bearbeitung I Ausgabewiederholungen

v Bieferenziahit austibner
' Standard-Referenzfahit

" Referenztaht in der Feihenfolge. ... IAUTU

[~ Position "Mach Ende der Bearbeitung' anfahren

[~ Paikposition anfahren
[ Homeposition anfakinen

I~ Antriebzzpindel auzzchalten

[T Defaulwerte fiir Ausgabeports setzen

Ok I Ahbbrechen [IEermehmen Hilfe

Aktivieren Sie die Funktionen:

¢ Referenzfahrt ausfiihren
¢ Antriebspindel ausschalten

Die Festlegung dieser Funktionen ist nicht an das jeweilige Anwendungs-

programm gekoppelt.
n@ Starten Sie ein anderes CNC-Programm, sollten Sie prifen, ob diese
Einstellungen noch relevant sind.

6.1.6 Einrichtung Werkzeugwechsel

Wahlen Sie das Menii Einstellungen - Steuerung und klicken Sie mit der Maus auf die
Werkzeugverwaltung/Wechslerstation 1.

Nach Aktivierung des Buttons ﬂl befinden Sie sich im Eingabefenster fur die
Werkzeugwechsel- und Referenzierungspositionen.
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CTT—— X
Pasifon=n | Geschwindigkeiten | Optionan |
Pasition Anfsheebenicige | Xfmml | [mm] | Ziwen]| AT B ime] | Cime]
Werkreugwechzsipostion HUTO 154775 24135 -10 a
Statpostion s Aefsiercening  AUTO 29706 1WTES 3585 0
Sicheibalzabens|n) AUTO -5

Letzhe Position vor dam Wechssl | AUTO

Pomtionen baarbeslen | Ophoren Fefersnzhohe der S pannzange
i X - L

& :-:ﬁ| J@_ 1] |

Teech  Ediessn  Loschen Ariahi Pasticn Emiftein

sequeng  arfahien

[ ok Aotrechen | it

Legen Sie in Abhangigkeit lhrer Bearbeitungsaufgabe die Koordinaten fiir die glinstigste
Position fir den manuellen Werkzeugwechsel durch Teachen oder Editieren fest.
Markieren Sie die Zeile

Werkzeugwechselposition AUTO 1] 1] 1] 1]

mit der Maus.

|
Wahlen Sie anschlieRend den Button _ﬂ . Das Menii fir manuelles Verfahren der
Achsen wird angezeigt.
Gehen Sie analog zur Einrichtung des Werksticknullpunktes vor.

siehe auch: 5.7.3.9 Men(l Steuerung - Maschine - Manuell fahren

H=x

Mit dem Button kénnen Sie eine numerische Eingabe der Koordinaten vornehmen.
siehe auch: 5.7.3.10 Menl Steuerung - Maschine - Maschinenpositionen

Den Startpunkt flr die Referenzierung der Spannzange richten Sie bitte ebenfalls durch
Teach-In ein. Wahlen Sie die Position oberhalb des Messtaster so, dass das langste
Werkzeug problemlos eingespannt werden kann. Bei jedem Werkzeugwechsel wird von
diesem Startpunkt aus eine Langenvermessung des neu eingespannten Werkzeugs
vorgenommen.

Wahlen Sie die Zeile

, Startpozition fur Referenzieming | AUTO ] 1] ] 1] |

Teachen Sie die Grundposition fur die Referenzierung analog zur Einrichtung der
Werkzeugwechselposition.

Als Basis fur die Langenvermessung nach Werkzeugwechsel ermitteln Sie bitte die Hohe
der Spannzange.
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Spannen Sie eine Lehre ein, driicken Sie den Button
und die Messung der Referenzhoéhe wird automatische ausgefihrt.

Referenzierung der Spannzange Ed |

YWarten auf daz Ende einer laufenden Bewegunag...
Antahren der Grundposition fur die Beferenzierng

Spannen Sie die Lehre fur die Referenzierung der Spannzange ein.
W ahlen Sie OF., um die Referenziening auszuflibren.

D =0 [gub 52 | |0d |=
&bbrechen |

Referenzierung der Spannzange Ed |

Anfahren der Grundposzition fur die Referenzienng =]

Spannen Sie die Lehre fur die Referenzieming der Spannzange ein.
Wahlen Sie OF., um die Referenzierung auzzufuhren.

Antahren der Startpozition fur die Referenzierung der Spannzange
Referenzierung der Spannzange lauft
Mezzung 1/2 =

D =0 [gub 52 | [nd |=
&bbrechen |

Nach erfolgter Referenzierung wird der Wert eingetragen und ist in diesem Dialog
sichtbar.
Beispiel:

|Fi eferenzhohe der Spannzange

(M 24375 mm

Ermnitteln
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6.1.7 Programmstart

Wir empfehlen, bei diesem Testlauf die Betriebart ,Single® (Einzelschritt) zu verwenden.

Diese Betriebsart stellen Sie Gber den Button ijl oder Menl Ausgabe - Einzelschritt ein.

Er ermdglicht Ihnen, die Abarbeitung schrittweise zu verfolgen. Sie kénnen nach jedem Befehl

in die Betriebsart "Automatik" (Button il ) wechseln.

Starten Sie die Ausgabe des Programms mit dem Button

—

Ill oder Uber das Menii Ausgabe - Start.

Die erste Zeile des Programms ist durch einen Balken markiert. Nach jedem Klick

Ihrerseits auf den Button Start M wird die markierte Zeile ausgefiihrt.
Verfolgen Sie auf diese Weise auch die Kommentare, die Ihnen in der Statuszeile auf
dem Bildschirm angezeigt werden.

Nachdem der Frasvorgang beendet ist, wird entsprechend der Einstellung "Ende der
Bearbeitung" eine Referenzfahrt durchgeflhrt und die Antriebsspindel ausgeschaltet.
Das Ergebnis lhres Bearbeitungsvorganges sollte diesem Bild entsprechen.
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6.2 Textuelle Programmierung und Ausgabe

6.2.1 Starten des Programms ProNC

Betatigen Sie den Netzschalter am Steuerrechner, Maschine bzw. Netzteil.
Schalten Sie das Leistungsteil der Anlage durch Betatigen der griinen Taste (POWER) an der
Frontseite ein, schlielen Sie die Abdeckhaube.
Maschine ist bestromt, PC wird gebootet.
Starten des Programms ProNC (ber das auf dem Bildschirm befindliche Symbol oder (ber die

Menitileiste Start - Programme - CNCworkbench - ProNC.

ProNC meldet sich mit dem Startbildschirm.

-lnix

E@Tp ﬁm|m-|.u.|n_-.n :ﬁm |:£l|l RaRElalar iF )
B[+ 02~ saas ¥ ol=2=e 2 & BE DiRE = o) 24800]

MCA S preincdd

Cwibecken: Sie F2, um Hille 2u erhalten, N | E— ] ] Y

siehe auch:
1.4 Programmaufruf
1.6 Bildschirmaufbau

6.2.2 Anwendungsprogramm laden und compilieren

Aktivieren Sie das Menii Datei - Offnen oder den Button IE' und laden Sie aus dem
Verzeichnis CNCworkbench\NCProg\Pal\Sample das Programm kontur.pal.
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Im mittleren Bildschirmbereich wird Ihnen das Programm Kontur angezeigt.
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; =racellt: 110173001 Leayous =l = :| i
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H Sl Dremmide:
_@J [ |_@J B A el e e P P s AR e
Skp Fun 7 Unterprogramm 1001
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| | of
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0.00 mm 0.00 mm 0.00 mm
Deibchen Sa F1, um Hilfe fu erballen, - - : T B =

siehe auch:
5.2.2 Datei o6ffnen
3.1 Der Editor

Ubersetzen Sie kontur.pal, damit Sie ein abarbeitungsfahiges CNC-Programm erhalten.

Wahlen Sie dazu den Button %I oder Menii Erstellen - Ubersetzen von Kontur.

Im Fehlerfall, d. h. bei Erkennung syntaktischer Fehler im Quellprogramm wird lhnen

eine Fehlerliste angezeigt.
Korrigieren Sie diese Fehler, wenn erforderlich auch mit Hilfe der
] Programmieranleitung und lbersetzen Sie nochmals.
Nur eine syntaktisch fehlerfreie Quelldatei kann nach der Ubersetzung abgearbeitet
werden.

Ohne Meldung ist das Programm syntaktisch korrekt und kann gestartet werden.

siehe auch:
5.5 Menl Erstellen
5.5.1 Fehlerfenster
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6.2.3 Betriebsbereitschaft der Anlage herstellen

Soweit nicht schon geschehen, schalten Sie das Leistungsteil der Anlage durch Betatigen der
grinen Taste (POWER) an der Frontseite ein und schlieRen Sie die Abdeckhaube.

Flhren Sie ein

Reset:

!
Menl Steuerung - Reset oder Bedienfeld Reset Steuerung '

p

Button

mit anschlieRender Referenzfahrt aus.
Bei Ausfluhrung der Referenzfahrt sollten Sie auf eine ungehinderte Freifahrméglichkeit der
Achsen achten.
' Erhalten Sie eine Fehlermeldung z. B.
B ,Das Modul IMC4.DLL wurde bisher nicht initialisiert‘
weist darauf hin, dass die Ansteuerung nicht funktioniert.

Priifen Sie bitte (iber das Menli Einstellungen - Steuerung, ob die Konfigurierung
ordnungsgemaéll ausgefiihrt ist.

siehe auch:

5.7.1 Meni Steuerung - Reset

5.7.2 Meni Steuerung - Referenzfahrt
5.8.7 Meni Einstellungen - Steuerung

6.2.4 Programmstart

Zur Sichtbarmachung der Kontur, die bei der Ausgabe der Datei entsteht, empfehlen wir
Ihnen, einen weichen Werkstoff z. B. Polystyrol mit den Abmessungen von ca. 200 mm Lange
und 120 mm Breite auf Ihren Maschinentisch aufzuspannen.

Die programmierte Kontur hat eine Ausdehnung von 180 x 85 mm.

Der Startpunkt der Kontur befindet sich bei X=20, Y=15 relativ zu dem aktuellen
Werkstiicknullpunkt, der in diesem Beispielprogramm in der Anwenderframedatei
kontur.fra definiert wird.

Sie mussen den Werkstiicknullpunkt nicht in der Standardframe (Fenster
Maschinenpositionen) und nicht vor Beginn des Programmes festlegen.

Am Anfang des Programms befindet sich ein Haltepunkt; an dieser Stelle lasst sich der
Werkstilicknullpunkt durch Teachen oder Editieren vereinbaren.
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6.2.5.

Wir empfehlen, bei diesem Testlauf die Betriebart ,Single“ (Einzelschritt) zu verwenden.

Diese Betriebsart stellen Sie Giber den Button ijl

oder Menl Ausgabe - Einzelschritt ein.

Sie ermdglicht Ihnen, die Abarbeitung schrittweise zu verfolgen.

siehe auch:
1.6.2 Bildschirmaufbau - Standardfenster
5.6 Meni Ausgabe

Starten Sie nun die Ausgabe des Programms mit dem Button

(—,
Ill oder (iber das Menii Ausgabe - Start.

Die erste Zeile des Programms ist durch einen Balken markiert. Nach jedem Klick

n@ Ihrerseits auf den Button Start M wird die markierte Zeile ausgefiihrt.

Verfolgen Sie auf diese Weise auch die Kommentare, die Ihnen in der Statuszeile
auf dem Bildschirm angezeigt werden.

Angaben zum Werkstiicknullpunkt

Nach Start des Programms wird eine Referenzfahrt ausgefihrt.

Dieses Programm besitzt eine Anwenderframedatei.
Der Befehl TEACH erzeugt einen Haltepunkt.

Das Dialogfenster ,aktuelle Geometriedatei...“ wird angezeigt.
Als aktuelle Geometriedatei wird die Datei kontur.fra aus dem Verzeichnis
\CNCworkbench\NCProg\Frame im Fenster Maschinenpositionen angezeigt.

Nach Mausklick auf diese Geometriedatei kontur.fra, die in der Taskleiste abgelegt ist, (bei
Automatikbetrieb erscheint das Fenster automatisch) 6ffnet sich das Fenster analog zum Meni
Steuerung - Maschine - Maschinenpositionen bearbeiten.

Die Datei kontur.fra beinhaltet ein Frame mit dem Name WSNP.

Die eingetragenen Werte fiir die X-, Y- und die Z-Achse werden im Anwenderprogramm als
Werkstiicknullpunkt Gibernommen.

Kontrollieren Sie, ob die eingetragene Position sinnvoll ist und nehmen Sie gegebenenfalls
Anderungen Uber den Button Teach alle vor.

T—r
Quittieren Sie mit OK und setzen Sie das Programm mit dem Button ﬁl fort.
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Auch bei der Bearbeitung der Anwenderframedatei sind die Funktionalitdten des Dialoges
nutzbar.

Die Markierung einer Position zur besonderen Verwendung ist allerdings nicht sinnvoll,
da die Ausfiihrung dieser Funktionen nur stattfindet, wenn sie Positionen der
Standardframe betreffen. Das bedeutet, alle im Menl Einstellungen - Ausgabe gesetzten
Optionen sich ausschlieBlich auf die Standardframedatei beziehen.

siehe auch:

5.7.3.10 Menu Steuerung - Maschine - Maschinenpositionen bearbeiten
Programmieranleitung TEACH

6.2.6 Programmverlauf

Vor Ausflihrung der ersten Verfahrbewegung erscheint eine Dialogbox auf dem
Bildschirm.

An diesem Haltepunkt entscheiden Sie bitte, ob das Programm gestartet oder
abgebrochen werden soll. Diese Abfrage wird dem Bediener nach jedem Programm-
durchlauf angeboten.

120



isel-ProNC - Bedienungsanleitung

Dmies  Resbeinn  Enfugen  Eeelan  fepebe  Steveiong  Enselungen Smacht Fender

lalx
S| R@| o] A0 WS D] BT PN

B[*glef~ spa] ¥ o)== 2 % He O]« ol 240
R | T —____ 10 )| WCA e

1 IIII'IIIII'IIIII'IIIII'IIIII'IIIII'IIIII'IIIII'IIIII'IIm I

i UnCerprogranmse:

=] I = I -I! i ~ [oox
I!ii‘rlii.rlii.rIii.rIii.rl‘ii.rl‘ii.rl‘ii.l‘l‘ii.l‘l‘ii.l‘l‘i
ﬂl 1 Unterpoogrenms 100:@ ey i

EFube 100
i kann durch den RAnsender erglnet werden ...

N E—
m -m il Betucn
L 1= R T el

b

I
i
i

= ’
(P memmt——— L |E S
el e T N i~

WOz Bes ' "

1

WA REF BUSY || wn3 Type Rorrekturméglichkeit des Geckseick-Nullpan! .:' .
NO4 Teach

2| | 3 b

HOS Q1L = WENF

ﬂl ; die Kontur 1000 x abfahren:
“s) 8l 0 i

If Hl==TONO

Toms Ovende |41 I o
! ; o 0.0 mimis
an-m mm fYﬂ.m mim IZEI.I]Jmm
li_"i-ljllhﬂ-Fl,umﬂmm, E!_ﬂ.ﬂ;_i:_|_;

siehe auch:
Programmieranleitung: Abfrage eines Bediendialogs

Nach Ubernahme des WSNP in das Anwenderprogramm erfolgt eine Verfahrbewegung im
Eilgang zu den Koordinaten des Frames in X- und Y-Richtung.
Das Absenken der Spindel in Z-Richtung wird nach Einschalten der Spindel ausgefihrt.
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[@ Die Ubernahme des Frames WSNP in die Variablen R1, R2, R3 kénnen Sie sich
durch Einblenden des Systemmonitors (Menii Ansicht - Systemmonitor) sichtbar

machen.

i Systemvanable E3
Yanable | Wert »
R 5.000000 '
Rz 2.000000
R3 -6.000000
P1 00000000 [0x00]
TIME (el
IPOST ¥:0:0 Z:0 4:0 B:0 C:0 »
4] | |

siehe auch:

1.6.3 Bildschirmaufbau - Weitere Fenster
Programmieranleitung R-Variable
Programmieranleitung P-Variable
Programmieranleitung Q-Variable

Mit dem Befehl WPZERO wird dieser angefahrene Punkt als neuer Nullpunkt eingerichtet,
auf den sich bei Verfahrbewegungen mit Absolutangaben alle Koordinatenwerte beziehen.

Im Fenster Position werden die Werte der Achsen X, Y, Z auf Null gesetzt und die
Anzeige wechselt die Farbe von schwarz nach blau.

Dies ist fiir Sie die Bestétigung , dass der aktuelle Nullpunkt gesetzt wurde.

In der kombinierten Positions-/Geschwindigkeitsanzeige sind aullerdem die

Koordinatenwerte des Werkstlicknullpunktes versehen mit dem Symbol &+
angegeben.
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siehe auch:

[, Prone - Eoeturpal o

Datei Dearbeten Enfigen Ershelen  fusgebe  Sheyenng Enstebmgen  freichl

=[5 %

Fenster 1

2| =@ o] 4| siElaE| %) =E] 7S

B[+ 82 slae g ol[=2eR el % Bl ORn w o) Ao

[FanTUR FaL

E} :.“l Farer

Sngle  Autn

= o) ]
Sip  Fun

144 o COMA

PWR  REF  BUEY
#F][%
[Tooe

Clvanids

Owipher S F1, L silla b ibaltan,

Brootwed S =(0ix
N0l Type Fefersncfabrt in allen kohss=n ... il
MO: Raf

NOF Type Forrekturméglichioeit des Berksclck-Hullpurnl
NO4% Teach
MOS Q1 = BENP

; die Fopoir 1000 = abhfakesn:
For RLOO=1, 1000, 1
HY Rl=Hessagebfox TESNC
If Ri==IDNO
Type Frogrsmmabbruch ..
A

El=e

"Soll der Progoammducchlens:

TYPE Bearbeitung wird gestariet ...
EndIf
N0 Type Weckstack-Hullpunkt anfahren in X und T
HiS Rl = Oi:X R2 = Ori:¥ PR3 = izl

HZD TFastibs XAl TRZ FastWel 40
H2E& Type Spind=l (Drehzahl 3000 Wmin, rechtadosl
HiD 35000 SCLW
HN1% Type Ab=enken auf die Oberflsache de== Berckstcis
H4D Fascibs TR

1 meusn NHullpunkt einrichren:

H5E Fasthbe= X20 F15 I2 ﬂ

AL S peradebmodul

lahwest |0 Lifin
S0 160%
Sallwenit Diverride

1 Li |
E] Fim Fim 0.0 s
X 000mm  [YOOOmm |2 0.00mm |
2:ad, Sl

1.6.2 Standardfenster

Die folgenden linearen Wegbefehle und Kreisinterpolationen erzeugen diese Kontur.
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Glossar

DLL

Dynamic-Link-Libraries sind Softwaremodule, die ein oder mehrere
ausfuhrbare Funktionen enthalten und als eigensténdige Dateien
abgespeichert sind. Sie werden zur Laufzeit des Hauptprogramms
von diesem aufgerufen, zeitweise mit der Anwendung verknupft und
ausgefihrt.

goto-Anweisungen

Zusatzliche Marken (Label), die der Compiler wahrend des
Ubersetzungslaufes in die CNC-Zieldatei schreibt

Modul

Controller (z.B. ein Schrittmotor-Controller) oder ein Gerat (z.B. ein
Umrichter flr eine Arbeitsspindel) oder eine Steuerkarte (z.B. die
Servomotorsteuerkarte oder Multi-1/0-Karte) oder eine Hardware
(z.B. ein CAN-Feldbusinterface)

Rich Text Format

Speichert alle Formatierungen. Konvertiert Formatierungen zu
Anweisungen, die von anderen Programmen, einschlieRlich
kompatiblen Microsoft-Programmen, gelesen und interpretiert werden
kdnnen.

OEM

Original Equipment Manufacture

Unternehmen, das Komponenten anderer Hersteller verwendet und
unter seinem eigenen Namen verkauft

SK-Modul

Sicherheitskreis-Modul

Zusatzgerat zum Sicherheits-NOT-AUS-Kreis von CNC-Steuerungen

Werkstiicknullpunkt

Exponierter Punkt (z. B. die linke untere Ecke des Werkstulickes in der
X-Y-Ebene) wird mit dem Werkzeug im Einrichtbetrieb ,angekratzt"
und damit vermessen
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Geometrieinformationen .............coccccone . 27
Geschwindigkeitsanzeige .............cccoeeeennnen. 20
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Pro-DIN.....coeeeeiiiiiiiiiiii e 10
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