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Programmier- und Bedientasten

Tasten- Abkiirzung fiir Bedeutung Kapitel
Kennzeichnung Hinweise
E@ - Externe Daten-Eingabe bzw. -Ausgabe L4,LS
CLEAR Bearbeitungsprogramm ldschen G5
PGM PROGRAM
DELETE Satz idschen / Nein-Entscheidung B2,G3
0 BLOCK
- Positions-Istwert: F4.4
Ubernahme eines Positions-lstwertes als Eingabewert bei der
Programmierung
ENTER Eingabe libernehmen / Ja-Entscheidung B2,B3
GO Gehe auf Satz ... G1
70 TO BLOCK S {Satz-Aufruf)
+
w
©
- |j._ Zeilensprung vorwarts bzw. rickwarts G2
L]
2
IIJ IE - E Umschaltung der Universal-Anzeige auf F1
Satz-Nummer oder Satz-inhalt
STOP STOP Programmierter Halt Fé6
LABEL Programm-Marke setzen (fir ein Unterprogramm oder eine F 5.1
SET SET c Programmteil-Wiederholung)
£ Label-Nummer eintippen
©
‘_I.
I -Taste driicken
£
@©
LBL LABEL ’83 Programm-Marken-Aufruf (Sprung auf eine Programm-Marke) F 5.2
CALL CALL ’é_ Label-Nummer eintippen
FE’ {ggf. Anzahl der Wiederholungen)
3
LBL |-
-Taste driicken
@ — Abbrechen des Programmiaufs bzw, einer Positionierung K
@ Starten des Programmlaufs H
L—_
L-DEFINITION Werkzeuglangen-Definition: F2
DEF Werkzeug-Nummer eintippen
D|r::F -Taste driicken
Werkzeuglange eintippen
“Taste driicken
R-DEFINITION - Werkzeugradius-Definition: F2
DEF % Werkzeug-Nummer eintippen
£ = )
% DEF -Taste driicken
N
% Werkzeugradius eintippen
=
-Taste driicken
TOOL TOOL Werkzeug-Aufruf: F3
CALL CALL Werkzeug-Nummer eintippen
Werkzeug-Achse anwéhlen
-Taste driicken
-Taste driicken
- ) Radiuskorrektur “Plus™: Fa42
g durch Korrektur verlangert sich Verfahrstrecke
® | gegeniiber dem Zeichnungsmaf3
s £
% 8 i .
- 3 | Radiuskorrektur *Minus"™: Faz
E durch Korrektur verkirzt sich Verfahrstrecke

gegeniiber dem Zeichnungsmal}




Tasten fir Eingabewerte und Achswahl

Tasten- Abkiirzung fiir Bedeutung Kapitel-
Kennzeichnung Hinweise
@ @ - Zahlen-Eingabe-Tasten (Zehner-Tastatur): B3
U Eingabe von PositionsSollwerten, Satz-Nummern,
Unterprogramm-Nummern, Werkzeug-Nummern,
Korrekturwerten flr Werkzeug-Lange und -Radius,
E:I - Komma- (Dezimal-Punkt) Taste B3
- Vorzeichen-Wechse! B3
- Achstasten zum Anwiéhlen der zu verfahrenden Achsen, E1,F3,
Nullpunkt-Setzen, Festlegung der Werkzeugachse beim Werkzeug-Aufruf, Fa,l
Achse angewéhlt: zugehdrige Lampe leuchtet,
- KettenmaR-Eingabe (inkrementale BemafRung): F 4.1
zugehdrige Lampe leuchtet;
AbsolutmaR-Eingabe: ausgeschaltet.
Clear Entry Eingabewert bzw. Fehleranzeige (6schen, B3,C
Betriebsarten-Tasten
Grund-Symbole Bedeutung
3 Einzelsatz
[} Speicher
<> Programmbetrieb
Tasten- Bedeutung Kapitel-
Kennzeichnung Hinweis
. istwert-Anzeige
(Flp 1. Der POSITIP arbeitet in dieser Betriebsart als [stwert-Anzeige, E1
e 2. Setzen von Bezugswerten,
. REF 3. Bezugswert-Setzen mit automatischer Speicherung der REF-Werte E2
dm) (= den Referenzmarken zugeordnete Positions-Werte),
4, Anfahren der Referenzmarken,
Positionieren mit Restweg-Anzeige |
Absolutmafe und Kettenmale kénnen durch “Fahren auf Null”
positioniert werden (ohne Speicherung).
Einspeichern und Editieren F
Das Bearbeitungsprogramm kann aus folgenden Programmséatzen bestehen:
Positioniersatz
Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf
Label {Programm-Marke}-Setzen
Label {Programm-Marken)-Aufruf
programmierter Halt
Einzelsatz-Programmlauf H
Das eingespeicherte Programm kann in dieser Betriebsart abgearbeitet werden, wobei
Satz fiir Satz gestartet werden muR, Nach jedem Start wird der zu verfahrende Restweg
in der Istwert-Anzeige der programmierten Achse angezeigt und kann durch Verfahren
der Maschinenachse auf Null abgearbeitet werden.
Satzfolge-Programmlauf H
Das eingespeicherte Programm kann in dieser Betriebsart durch einmaliges Driicken der
Start-Taste bis zum Ende bzw, bis zu einem programmierten Halt abgearbeitet werden.
Satz fiir Satz wird der zu verfahrende Restweg in den Istwert-Anzeigen angezeigt und
kann durch Verfahren der Maschinenachsen auf Null abgearbeitet werden,
2ol D

Eingabe und Anzeige von Positions-Werten in Zotl: zugehdrige Lampe leuchtet;
mm-Eingabe: INCH ausgeschaltet
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Kapitel = S Seite

Programm-Korrekturen l G. 39
Aufruf eines bestlmmten Programmsatzes G.1. » 39
Schrittweises Uberpriifen der Programmsétze i G2 , 39
Ldschen eines Programmsatzes G3. : 39
Einfligen eines Programmsatzes in ein bestehendes ' :
Programm G 4. 40
Loschen des Bearbeltungsprogramms Gb. 40
Einzelsatz- und Satzfolge-Programmlauf E E __H 41
Betriebsart ‘‘Positionieren mit Restweg-Anzeige’’ I, 43
Abbrechen einer Positionierung K. : 44
Externe Daten-Eingabe bzw. -Ausgabe L. 45
Schnittstelle L1. 45
Die HEIDENHAIN- Magnetband Einheit ME 101 L2 45
AnschluRkabel L 3. 46
Eingabe der Baud-Rate L 4. 47
Bedienungsablauf bei der Daten- Ubertragung ‘ L b. 48
Programmierbeispiele . M. 49




A. Inbetriebnahme und Wartung

A 1. Lieferumfang

POSITIP VRZ 965 — programmierbare numerische Positionsanzeige flr 3 Achsen

Netzsicherung 1,0 A trage fur 100, 120, 140 V
' 0,8 A trage flr 200, 220, 240 V
Netzkupplung oder — auf Wunsch — Netzkabel

Betriebsanleitung

A 2. Technische Daten und AnschluBmaRe

Zahlerart

Programmierbarer Vor-Rickwartszahler fur 3 Achsen,
mm/Zoll-Rechner fiir Eingabewerte und Anzeigen,
Eingabefeinheit: 0,005 mm/0,0002"

bzw. 0,01 mm/0,0005"

Anzeigeschritt: 0,005 mm/0,0002"

bzw. 0,01 mm/0,0005"

Anzeigen

Istwert-Anzeigen fir die Achsen X, Y, Z:

7 1/2 Dekaden mit Vorzeichen.
Universal-Anzeige:

16-stellige Alpha-Anzeige fur Eingabewerte,
Pragrammséatze und Fehlermeldungen.

Programmspeicher

Gepufferter Halbleiterspeicher fiir 400 Programmsatze,

Betriebsarten

e Istwert-Anzeige:
der POSITIP zeigt Positions-Istwerte an.

. Positionieren mit Restweg-Anzeige:
Positioniersatze kénnen durch “Fahren auf
Null’ abgearbeitet werden (ohne Speicherung).

. Einzelsatz-Programmlauf:
das eingegebene Programm wird Satz fiir Satz
abgearbeitet.

»  Folgesatz-Programmlauf:
der Programmlauf wird gestartet und bis zu
einem programmierten Halt oder dem Pro-
gramm-Ende abgearbeitet.

Programmierbar sind

Positions-Sollwerte — Absolutmalde oder Kettenmafie,
Werkzeugnummer, Werkzeuglange und Werkzeug-
radius,

Richtung fir Werkzeugradius-Korrektur,
programmierter Halt,

Unterprogramme {3 x schachtelbar),
Programmteil-Wiederholungen.

Programmkorrekturen (Editing)

Durch Einfigen von Programmsatzen und L.dschen
von Programmsatzen.

Sicherheits-Uberwachung

Der POSITIP tberprift die Funktion wichtiger
elektronischer Baugruppen sowie die Wegmel(3-
systeme.

Referenzmarken-Auswertung

Nach Stromunterbrechung automatische Referenz-
wert-Ubernahme mit dem Uberfahren der Wegmel3-
system-Referenzmarken.



Wegmefsysteme

S Inkrementale HEIDENHAIN-LangenmeRsysteme:
- Teilungsperiode 0,04 mm oder HEIDENHAIN-

Drehgeber ROD ohne eingebaute Impulsformerstufe.

max. Verfahrweg

+ 19999,995 bzw, 787.4014 Inch.

Steuerungs-Eingang

AnschluRméglichkeit fiir externe Start-Taste.

Daten-Schnittstelle

V.24 Schnittstelle, Baud-Rate programmierbar.

Netzspannung k Umscha’ltbar:
' -~ 100/120/140/200/220/240 V
+10%/—15%
48 ... 62 Hz
Leistungsaufnahme ca.32W
Umgebungstemperatur Betrieb: ~ 0°C..+45°C

Lagerung: —30° C ... +70°C

Relative Feuchtigkeit

- im Jahresmittel —75 %

kurzfristig 90 %

Gewicht

ca, 7,6 kg



AnschluBmaRe in mm
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A 3. Montage

A 3.1 Hinweise/Schutzklasse

Unter Spannung keine Stecker I6sen oder verbinden!

Wie aus der Anschlumeaszetchnung ersichtlich, sind die vier ‘FiiRe mit M5- Gewmdebohrungen versehen; der
POSITIP kann somit von unten auf Tischen oder Konsolen festgeschraubt werden. ’

Die Frontplatte des POSITIP ist spritzwassergeschiitzt.

Das Gerat entspricht DIN IP 54,

A 3.2 AnschiuR der LangenmeRsysteme
An den POSITIP VRZ 965 sind alle LS- Langenmeszysteme der Geratefamme Heldenham 5041 mit40 ym
Teilungsperiode (bzw. mit 20 u m Teilungsperiode bei Durchmesseranzelge) sowie LIDA-LangenmeRsysteme
mit 40 u m Teilungsperiode oder auch HEIDENHAIN-Drehgeber ROD ohne eingebaute Impulsformerstufe

anschlieRbar.

Der AnschluB erfolgt tber die drei 9-poligen Flansch-

dosen (HEIDENHAIN 1d.-Nr. 200 719 01) auf der
POSITIP-Ruckseite, Die Lange des AnschluRRkabels
darf 20 m nicht Gberschreiten.
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Eingéange fiir LdngenmeRsysteme

= QO Q0

Anschlul3-
Belegung des
MelRsystem-
Steckers

HEIDENHAIN
Id.-Nr. 212 356 01

1] 2

516

7|8

elekir.Werte

Kontakt- 3 4
bezeichnung ¥ — Y — T — + —
Belegung Lampe | MeBS|gnaI lag1 |MeRsignal o Referenz-  |Ab-
L | (0Ol (900 el.) marken-  |schir-
Signal lgg  |mung
Signale 5V + 10% 15-35uA [ 15-35uAg | 4-15UA
ca. 20 mA Nutzanteil

Hinnerer Schirm an Stift 9

dulerer Schirm an Steckergehause




A 3.3 Codierschalter fiir Anzeigeschritt und Zahlrichtung

Der Codierschalter mit acht Schaltebenen befindet sich im Klemmkasten auf der Riickseite des POSITIP Zum
Einstellen ist das Abdeckblech auf der Ruckseite des POSITIP zu entfernen.

Anzeigeschritt-Umschaltung

Zahlschritt 0,005 mm bzw. 0,0002"

-
—~
C—w

o
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“—o
-
—

e~
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C/w
o—»
—— O
—

Zahlschritt 0,01 mm bzw. 0,0005"

T
Zo

Zahlrichtung

Die HEIDENHAIN-Langenmelisysteme haben folgende Zahlrichtung:

[]IZ] —— 0

Typenschild \ Bewegung der Malistab-Einheit
flr positiv steigende Werte

Bewegung der Abtast-Einheit
fur positiv steigende Werte

Stimmt nach der Montage die Mel3richtung in einer Achse oder in mehreren Achsen nicht, so kann man sie am
POSITIP fir jede Achse getrennt anpassen.

X YZ
72345678
I]D I:ID UHHH Zahlrichtung positiv
OPEN
12345678
DU”UUHH Zahlrichtung negativ
OPEN

Die Schaltebenen 2, 3, 4 und 5 haben keine Funktion.




A 3.4 AnschluB der externen Start-Taste : i :
Im Klemmkasten ist ein Kabelanschluls fiir eine externe Start -Taste vorgesehen die nur in Betrlebsart
wirksam ist. ,

b

Interne Speisung (keine galvanische Trennung!):

o (0)
Lol
Wy ; () 3
S| G
S X0)
5 %O,
+15V) U5
| O
|5

Externe Speisung (galvanische Trennung!):

U = Gleichspannung mindestens 15 V,
max. 30 V
I '=max.0,017 A




A 3.5 Umschalten der Netzspannung

Der POSITIP VRZ 965 ist vom Werk auf 220 V ein-
gestellt; er kann umgestellt werden auf 100, 120, 140,
200 oder 240 V Betriebsspannung.
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Spannungs-Umschalter
mit Netzsicherungshalter

10

Hierzu:

Netzsicherungshalter herausdrehen.

i

Spannungs-Umschalter mit einer Minze auf die gewunschte
Spannung einstellen.

i

Netzsicherungsschalter mit Sicherung wieder einsetzen.
Sicherung fiir 200, 220,240 V: T0,8 A
Sicherung fiir 100, 120, 140 V: T1,0 A




A 3.6 NetzansehluB

Netzkabel mit beig‘epackter Netzkupplung verdrahten.
Netzkupplung in Netzdose am Zahler einstecken und verriegeln.

'

Auf richtige Netzspannung achten:
n@ die am Gerat eingestellte Betriebsspannung muf® mit der
Netzspannung ubereinstimmen (siehe Kap. A 3.5)!

Verdrahtung der Netzkupplung

Achtung!
Netzanschlul? an Kontakten

g

Schutzerde an @

Wenn dieses Geréat iber einen Spartransformator aus einem Netz hoherer Spannung betrieben werden soll,
ist sicherzustellen, dalR der FuRpunkt des Transformators mit dem Mittelleiter des Neizes verbunden ist.

Der Netzstecker darf nur in eine Steckdose mit Schutzkontakt eingefiinrt werden. Die Schutzwirkung
darf nicht durch eine Verlangerungsleitung ohne Schutzleiter aufgehoben werden.

Warnung!

Jegliche Unterbrechung des Schutzleiters innerhalb oder auRerhalb des Gerates oder LOsen des Schutzleiter-
anschlusses kann dazu fiihren, daR das Gerat gefahrbringend wird. Absichtliche Unterbrechung ist nicht
zulassig.

A 3.7 Pufferbatterie wechseln

- Die Pufferbatterie versorgt den Programmspeicher des POSITIP, wenn die Netzspannung angeschaltet oder
unterbrochen wird.

Batterien bei eingeschalteter Netzspannung wechseln, da sonst der Programmspeicher geldscht wird!
Erscheint wahrend des Betriebs die Fehlermeldung “ERROR 04", so sind innerhalb von 24 Stunden neue
Batterien einzusetzen. Erscheint diese Fehlermeldung dagegen unmittelbar nach dem Einschalten der Netz-
spannung, so muf’ die Pufferbatterie sofort ausgewechselt werden. Die Pufferbatterien befinden sich hinter
der Frontplatte in einem Batterietrager. Beim Batterie-Wechsel auf die Polarltat (Symbole smd im Batterie-
trager eingepragt)!

Fiir den Austausch sind 3 handelsiibliche ‘’Mignon Zellen’’ mit der |EC-Bezeichnung ‘'LRb’’ der sogenannten .

"Leak-proof'’-Ausfiihrung erforderlich. Wir empfehlen insbesondere die Verwendung von Mallory Alkali-
Batterien mit der Bezeichnung “MN 1500”.

"



B. Vorbemerkungen zum Arbeiten mit dem POSITIP VRZ 965

B 1. Kurzbeschreibung ‘

Der POSITIP ist eine programmierbare Positionsanzeige; er macht Vorteile der NC-Technik fiir handbediente
Maschinen nutzbar. Wenn mehrere gleiche Werkstiicke herzustellen sind, fiihrt der POSITIP den Maschinen-
bediener Schritt fir Schritt, nach einem zuvor eingespeicherten Programm, indem er unter Beriicksichtigung
der Werkzeug-Abmessungen — jeweils den Restweg zur nachsten einzustellenden Position anzeigt:

der Maschinenbediener hat also die Maschine bei der Bearbeitung immer “auf Null"’ zu verfahren. Werden die
Bearbeitungstoleranzen ausgenitzt (d.h., in den Istwert-Anzeigen steht ein von Null abweichender Wert) so
beriicksichtigt der POSITIP diese Differenz bei der nachsten Positionierung in dieser Achse. Somit entstehen
keine AnschluBfehler — die Abweichungen addieren sich nicht auf. Dieses eingespeicherte Bearbeitungspro-
gramm besteht aus sogenannten Programmsatzen. Es gibt verschiedene Arten von Programmsatzen, wie in
dieser Kurzbeschreibung und in weiteren Abschnitten dieser Betriebsanieitung dargelegt wird.

Der POSITIP VRZ 965 kann 400 Programmsatze einspeichern, Beim Einspeichern erhalt der eingegebene
Satz automatisch eine Satz-Nummer.

Eine Pufferbatterie sorgt dafir, dal das Programm auch bei Abschalten des POSITIP (z.B. liber Nacht oder
tiber das Wochenende oder bei Netzspannungs-Unterbrechung) erhalten bieibt.

Die Tasten des POSITIP sind gekennzeichnet durch Norm-Symbole oder durch gebrauchliche Abkuirzungen
englisch-sprachiger Begriffe. Das Abarbeiten eines eingespeicherten Programms erfolgt entweder in der Be-

triebsart "‘Satzfolge-Programmlauf’’ (Taste ) oder in der Betriebsart *'Einzelsatz-Programmlauf’

(Taste ).

In dieser Betriebsart wird jeder Satz einzeln durch den Bediener aus dem Programmspeicher abgerufen: griin

markierte Taste . Die rot markierte Taste dient zum Unterbrechen bzw. zum Abbrechen eines
begonnenen Positioniervorgangs. Aber auch wenn ein Einzelstiick herzustellen ist, kann sich der Maschinen-
bediener zur Vereinfachung der Arbeit die Restwege anzeigen lassen, unter Beriicksichtigung von Werkzeug-

lange und -radius — ohne Einspeichern der Positionswerte {Betriebsart ).
Damit der POSITIP beim Positionieren die Werkzeugabmessungen kompensieren kann, sind zunéchst in
Werkzeug-Definitions-Sdtzen Lange und Radius des benutzten bzw. des zu beniitzenden Werkzeugs festzulegen:

Tasten und . Je Werkzeug belegt die Langen-Definition und die Radius-Definition je einen Satz.
Ferner wird ein Satz bendtigt, um ein bestimmtes Werkzeug fiir die nachfolgenden Bearbeitungsstiicke auf-

zurufen (Taste || ).

Die Positioniersatze umfassen:

die zu verfahrende Achse (Tasten \ oder )

mit der Angabe ““Absolutmall’’ oder “Kettenmal’’ Taste ),

die Soll-Positionswerte (Tasten @ @ , E} , )

die Angabe, wie die Werkzeugradius-Korrektur in diesem Satz wirken soll:

Taste ... die Verfahrstrecke ist aufgrund der Werkzeugradiuskorrektur gréBer als das Zeichnungsmaf3
Taste ... die Verfahrstrecke ist aufgrund der Werkzeugradiuskorrektur kleiner als das Zeichnungsmaf}

bzw. “"keine Korrektur erforderlich”.

12



Es gibt auRerdem den Programmsatz “STOP’’ (Taste’ f ), um den Bediener z.B. auf einen Werkzeugwech-
sel aufmerksam zu machen oder um das Bearbeitungsprogramm durch entsprechende Gliederung ibersichtli- .
cher zu gestalten. A '

Zum Arbeiten mit Unterprogrammen und Programmteil-Wiederholungen kénnen schlieBlich Programm-

Marken, sogenannte Label gesetzt und aufgerufen werden (Tasten und I541).

Das Driicken der =-Taste (ENTER-Taste) bewirkt die Ubernahme von Eingabewerten in den Programm-
speicher. ' ; -
Die Erstellung eines Bearbeitungsprogramms ist nicht kompliziert. Sie kann auf mehrere Arten erfolgen:

« entweder bei stehender Maschine, unmittelbar nach der Werkstiick-Zeichnung oder nach einer Programmliste

(Betriebsart )

» oder mit gleichzeitiger Herstellung des ersten Werkstiicks — Teach-In genannt — (Betriebsart )
« oder bei der Herstellung eines Werkstiicks unter Benutzung des POSITIP als einfache Istwert-Anzeige

und Ubernahme von Anzeigewerten = Positions-Istwerten (Taste ) als Positions-Sollwerte — Playback
genannt, ‘ ' ' '
» Das Programm kann in den POSITIP iiber den Norm-Dateneingang (bzw. -Ausgang) von irgendwelchen Daten-

tragern extern eingegeben werden (Taste ). | | ~
Uber diese Datenschnittstelle ist auch das Ausdriicken des Bearbeitungsprogramms oder das Abspeichern auf
Lochstreifen oder Magnetband-Kassetten mdglich. Von HEIDENHAIN steht fiir diese Programm-Archivierung

eine spezielle Magnetband-Einheit ME 101 als Zubehor zum POSITIP zur Verfiigung.

Das im Programmspeicher des POSITIP befindliche Programm kann “editiert” werden, d.h. korrigiert werden,
entweder durch Neu-Eingabe eines Programmsatzes oder durch Einfiigen zusatzlicher Programmsétze oder durch

das Loschen einzelner Programmsatze (Taste ). Das gesamte Programm 1&Rt sich mittels der -Taste
loschen. - i

Mittels der Taste kann ein beliebiger Programmsatz aufgerufen werden, die Tasten und m
dienen zum Vorwarts-Durchtippen bzw. Riickwarts-Durchtippen der Programmsétze. :

Mit den Tasten II} und |E| wird die Universal-Anzeige hin- und hergeschaltet zwischen Satznummer und

Satzinhalt-Anzeige. _
Der Werkstiick-Bezugspunkt wird in der Betriebsart gesetzt. Er kann nach Stromunterbrechung einfach

durch Uberfahren der MaRstab-Referenzmarken reproduziert werden (Taste ).
Der POSITIP ermdglicht das Arbeiten im metrischen MaRRsystem, wie im Zoll-MaRsystem (Taste ).

1



B 2. DEL/ENT-Entscheidungen

Bestimmte Tasten fir wichtige Funktionen (z.B. , , ) sind gegen unbeabsichtigtes Driicken
durch die Frage “DEL/ENT' geschiitzt. Beim Betatigen dieser Tasten ist wie folgt vorzugehen:

Betreffende Taste wurde gedriickt.

Universal-Anzeige JA

(_DEL/ENT )

NEIN

Taste drucken: Taste driicken:

alter Zustand bleibt erhalten. neuer Zustand ist gewahlt.

B 3. Zahlenwerte eingeben
Zahlenwerte werden nach folgendem Schema eingegeben:

Ggf. auf "INCH" oder ‘mm’’ umschalten:

-Taste drucken, -Taste driicken

(siehe Kap. D).

$

Zahlenwert eingeben: @ @ D @ @

Nachfolgende Nullen hinter dem Komma sowie
fihrende Nullen missen nicht eingetippt werden.

:

Ggf. -Taste dricken:

stets zuerst die Zah! eintippen und dann das negative Vorzeichen.

Falsch eingegebene Werte kbnnen mit der -Taste geldscht werden.

Eingabewerte von Positionswerten
Bei mm-Eingabe betrigt die Eingabefeinheit 0,01 mm bzw. 0,005 mm; bei einem von O oder & verschiedenen

Wert rundet der POSITIP ab bzw. auf. Bei Zoll-Eingabe betragt die Eingabefeinheit 0,0002 Zoll bzw.
0,0005 Zoll; bei Eingabe eines ungeraden Wertes rundet der POSITIP ab bzw. auf.

14



C. Einschalten des POSITIP : R :
Der POSITIP wird entweder mit dem Netzschalter auf der Ruckselte oder mit dem Hauptschalter der Maschi-
ne eingeschaltet:

die Istwert-Anzeigen springen auf bestimmte Werte (die REF -Werte; siehe Kapitel E 2); alle Anzelgelampchen
leuchten.

Netzspannung einschalten.

:

i

Fehlermeldung in der Universal-Anieige:

" (ERROR 00 ) d.h.Stromunterbrechung.

$

Fehlermeldung I6schen: v -Taste dricken.

POSITIP ist automatisch in der Betriebsart “Istwert-Anzeige * [®] .

D. mm/Zoll-Umschaltung @ ‘

Der POSITIP kann auch im Zoll-MaRsystem programmiert werden ( -Taste). Die Umschaltung von mm
auf Zoll muf’ vor dem Eingeben des Bearbeitungsprogramms erfolgen. Das Umschalten ist durch einen Dialog
gesichert:

Beliebige Betriebsart

'

-Taste betatigen.

NEIN/;
{__ —_—
#

-Taste betatigen: , 7 -Taste betatigen:

m’’ bleibt angewahlt. : “INCH'" ist angewahlt.

Universal-Anzeige JA

(__DEL/ENT)

Die Betriebsart ““INCH’* kann ausgeschaltet werden. durch erneutes Driicken der -und -Taste.

L ¥ =3



E. Betriebsart “ISTWERT-ANZEIGE”
In dieser Betriebsart zeigt der POSITIP in allen drei. Achsen die Positions-Istwerte bezogen auf den Werkstiick-
Bezugspunkt an.

E 1. Bezugspunkt-Setzen

Zur Bearbeitung eines Werkstiicks miissen die Anzeigewerte den Werkstlck-Positionen entsprechen; beim Be-
zugspunkt-Setzen werden die drei Istwert-Anzeigen nach dem Werkstiick auf vorgegebene Werte gesetzt (man
setzt also in die Anzeigen bestimmte Zahlen als Ausgangswerte, wobei die Maschinenachsen eine ganz bestimm-
te Position haben).

Sind z.B. die Werkstiickmale der nachstehenden Skizze entsprechend auf die linke untere Ecke bezogen, so
stellt die Ecke den Werkstiick-Bezugspunkt dar, und es ist den Achsen X und Y fir diese Position der Anzeige-
wert O zuzuordnen.

Dazu kann entweder
+Y |

! a) der Werkstiick-Bezugspunkt
eingefahren werden, z.B. mit einem
optischen Kantensucher, und dann
A die X-Anzeige und die Y-Anzeige

i auf O gesetzt werden,

Q)
~ b) die bekannte Position A einge-

% Werkstick - fahren werden, z.B. mit einem Zen-
triergerét, und die X-Anzeige dann
+X
Bezugspunkt 20 auf B0 und die Y-Anzeige auf 40

gesetzt werden

oder

¢) der Werkstiick-Bezugspunkt
‘ durch Antasten des Werkstiicks
festgelegt werden.

Mit dem Werkzeug {bzw. einem

mechanischen Kantensucher), das
1 einen Durchmesser von 10 mm

haben soll, wird zuerst die linke

Werkstiickkante angefahren und
Werkzeu
9 | Werks‘tuck bei Berlhrung die X-Anzeige auf
-1P ‘_65 10 15 20 25 :!)351.0 LS 5]

—t20-

o

—b5 gesetzt und hernach die untere

-
5 Qﬁ Werkstiickkante angefahren und
| Werkzeug im Berlihrungspunkt die Y-Anzeige

auf —b gesetzt, Das Setzen der
beiden Achsen entspricht dem
Fall b (statt 50 und 40 ist nun
der Wert —5 einzugeben).
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In unserem Beispiel ist die Z-Achse die Werkzeugachse, Die Festlegung des Werkstiick-Bezugspunktes fir die
Z-Achse geschieht auf verschiedene Arten, je nachdem, welche Werkzeuge verwendet werden.

a) Werkzeuge in Spannzangen
(ohne bzw. mit Langenanschliag)
Zur Festlegung des Werkstlick-Be-
zugspunktes der Werkzeug-Achse
wird das erste Werkzeug eingespannt
(Nullwerkzeug siehe auch Kapitel
F 2 "Werkzeug-Definition").

Soll z.B. der Werkzeug-Oberflache
der Bezugswert O zugeordnet wer-
den, so tastet man mit dem Werk-
zeug die Werkstlick-Oberflache an
und setzt in dieser Position die
Z-Achse auf O (entsprechend dem
Fall a) fur die Achse X und Y).

Hat die Werkstiick-Oberflache
einen von O verschiedenen Wert,
dann ist der Istwert-Zahler der
Werkzeug-Achse auf die Position
der Oberflache zu setzen, z.B. + 50.

b) Voreingestellte Werkzeuge

Bei voreingestellten Werkzeugen
sind die Werkzeug-Langen bereits
bekannt. Mit einem beliebigen
Werkzeug wird die Oberflache des
Werkstlicks angetastet. Wird der
Werkstlick-Oberflache der Wert O
zugeordnet, dann mufd der Istwert-
Z3hler der Werkzeug-Achse auf die
Lange + L1 des betreffenden Werk-
zeugs gesetzt werden, Hat die Werk-
stlick-Oberflache einen von O ver-
schiedenen Wert, dann muf? der
Istwert-Zahler der Werkzeug-Achse
auf folgenden Wert gesetzt werden:

N
g Wi
5 erkzeug-Nr.1
£ /// /_( Nullwerkzeug)
£
7N
N
/4 4
(e Jiit
oberfldche
z.B. Z=0 oder
Z=+50
N
2
=] o
< -
£ 8o
5 / (2
N L5
B v

' Position der
Werkstiick Werkstiick-
oberflache

zB. Z=0 oder
Z=+50

C(Istwert Z) = (Werkzeug-Lange L1) + {Position Oberflache)

Beispiel:

Werkzeug-Lange 100 mm; Position der Werkstick-Oberflache Z =+ 50 m

(IstwertZ) = 100 mm +50 mm =

150 mm.

)
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Bedienungsablauf beim Setzen des Bezugspunktes:

Bezugspunkt anfahren in der Betriebsart *‘Istwert-Anzeige”

'

Gewdlnschten Bezugswert eintippen.

%

Achstaste driicken: , oder .

Universal-Anzeige

DEL /ENT

NEIN

#___
!

JA

Das Drucken der -Taste dricken:

Achstaste war eine Fehl- der Bezugspunkt ist gesetzt.
bedienung:

-Taste dricken —

der Bezugspunkt wird .
nicht gesetzt.

@ Soll die durch das Bezugspunkt-Setzen festgelegte Zuordnung zwischen Positionen und Anzeigewerten
reproduziert werden konnen, so miissen vor dem Bezugspunkt-Setzen die Referenzpunkte iiberfahren
worden sein (siehe das folgende Kapitel E 2.).
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E 2. Arbeiten mit |reF

Die durch das Bezugspunkt-Setzen festgelegte Zuordnung zwischen Positionen und Anzeigewerten geht mit
dem Abschalten des POSITIP oder bei einer Netzspannungs-Unterbrechung verloren. Diese Zuordnung 4Rt
sich aber einfach reproduzieren. Die LangenmeRsysteme aller Maschinenachsen haben zu diesem Zweck Re-
ferenzmarken (ein spezielles Strichmuster auf dem MaRstab).

Werden diese Referenzmarken tberfahren, so liefern sie ein Signal, das im POSITIP entsprechend ausgewertet
wird.

Die Referenzmarken-Position jeder Achse heiRt Referenzpunkt. Beim Bezugspunkt-Setzen werden auch den
Referenzpunkten bestimmte Positionswerte zugeordnet, die wir kurz “REF-Werte'' nennen.

Der POSITIP speichert bei jedem Bezugspunkt-Setzen automatisch diese REF-Werte ein, wenn nur irgendwann
nach dem Einschalten der Netzspannung vor dem Bezugspunkt-Setzen die Referenzpunkte iberfahren wurden
( eingeschaltet).

Nach einer Stromunterbrechung (Abschalten und Wieder-Einschalten des POSITIP) erscheinen in den Istwert-
Anzeigen diese "“REF-Werte"'; wird nun die |rer| -Taste gedriickt, so beginnen die einzelnen Achsen erst mit
dem Uberfahren der Referenzpunkte zu zihlen, so dak also die angezeigten Positionswerte {Istwerte) dem
zuletzt festgelegten Bezugspunkt entsprechen.

Neben den Ziffern der Istwert-Anzeige sind Referenzmarken-Positionswert-Anzeigelampen, die wir kurz
“REF-Lampen” nennen, Leuchtet die REF-Lampe einer Achse, so meldet sie, daR® die Anzeige gestoppt

ist, und der “REF-Wert'’ angezeigt wird.

@D Grundsatzlich sollten somit nach jedem Einschalten des POSITIP zunachst die Referenzpunkte
iberfahren werden (nach Dricken der -Taste und der -Taste).

— Entweder um die letzte Bezugspunkt-Festiegung zu reproduzieren

— oder damit bei einer neuen Bezugspunkt-Festlegung die neuen “"REF-Werte” einzuspeichern:

19



Steuerung in Betriebsart 'Istwert-Anzeige”’ .

'

-Taste dricken.

Universal-Anzeige

( DEL/ENT )

PE-| -Taste dricken:

die Betriebsart |REF;
wird nicht aktiv.

JA

-Taste drucken:

Betriebsart ist einge-
schaltet. Die Istwert-Anzeigen
sind gesperrt und zeigen den
zuletzt gesetzten Bezugspunkt.
"REF-Lampen’’ leuchten.

'

Referenzmarken aller Achsen
Uberfahren: die Istwert-Anzeigen
beginnen zu zahlen und die
"REF-Lampen’’ erléschen. Der
gesetzte Bezugspunkt ist
reproduziert.

t

Beliebige Betriebsart wahlen.

Die -Taste soll eingeschaltet bleiben: das Leuchten der -Tasten-Kontroll-Lampe weist darauf hin,
daf? die Referenzmarken bereits Uberfahren wurden, und dald die “REF-Werte” gespeichert sind bzw. werden.

Falls eine Achse nicht iiber die Referenzmarke gefahren werden kann (wegen Kollisionsgefahr Werkstiick/
Werkzeug) kann ““REF’’ durch nochmaliges Driicken der Tasten und wieder ausgeschaltet werden.
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F. Erstellen eines Programms

F 1. Satznummer/Satzinhalt Umschaltung m E]
Die Universal-Anzeige kann wahlweise den Satzinhalt bzw. die Satznummer von Programmsétzen anzeigen.

Taste El gedrickt: die Satzinhalte von Programmsatzen werden angezeigt.
Taste gedruckt: die Satznummern von Programmsatzen werden angezeigt.

B@P Auch wenn der POSITIP auf Satzinhalt-Anzeige geschaltet ist, erfolgt die Satznummer-Anzeige solange

eine der Tasten DEL 50 LBL =
gedriickt wird.

F 2. Werkzeug-Definition

Der POSITIP berlicksichtigt Werkzeugkorrekturen; beim Eingeben eines Bearbeitungsprogramms kann deshalb
unmittelbar, der Zeichnung entsprechend, die Werkstiickkontur programmiert werden.

Das Einspeichern der fir diese Korrekturen erforderlichen Werte erfolgt in der Werkzeug-Langen- und -Radius-
Definition.

Fur bis zu 15 Werkzeuge kénnen Korrektur-Lénge und -Radius eingegeben werden.

Wird ein Werkzeug nachgeschliffen oder — nach Bruch — durch ein anderes Werkzeug ersetzt, so ist nur die
betreffende Langen- und -Radius-Definition zu dndern,

Bet den Werkzeug-Definitionen ist die Eingabe-Reihenfolge zu beachten:

ﬁ 1. Werkzeugnummer (1 bis 15)

— =B .
2. bzw. Taste dricken

3. Korrekturwert eingeben

4, -Taste drucken.
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Betriebsart Taste driicken Universal-Anzeige/Bemerkungen

B Anzeige des Satzinhaltes.

N @ Werkzeugnummer eintippen.

bzw. Die Kontroll-Lampe fiir die Taste - bzw. leuchtet.

Korrekturwert eingeben.

=

Der Satz ist eingespeichert:

z.B.

LDEF 12+ 100,000

ﬁ Es darf kein Werkzeug mit der Nummer O definiert werden: diese Werkzeugnummer ist von vornherein
fest belegt fir “’kein Werkzeug”’, d.h. Lange L = 0 und Radius R = 0.

Die Werkzeug-Definitions-Satze werden in der Universal-Anzeige wie folgt dargestellt:

Werkzeugnummer

Wert fir Langenkorrektur

LDEF 125 + 12345,670 }

Werkzeugnummer

l Wert fur Radiuskorrektur

1
RDEF . | £ 12345,670 ]
15

Wird irrtimlich eine Werkzeugnummer eingegeben, unter der bereits L- und R-Werte abgespeichert sind, so
erscheinen in der Universai-Anzeige anstelle der Buchstaben ““DEF” drei Sterne:

1
[x** 1+ 12345,670
15
4 1 j
R*** .|+ 12345,670
15
In diesem Fall

Taste nochmals driicken und andere Werkzeugnummern eingeben!
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Ermittlung des Korrekturwertes fiir die Werkzeuglénge L

a) Werkzeuge in Spannzangen
ohne Lingenanschlag

Zuerst mulR der Bezugspunkt der
Werkzeug-Achse festgelegt werden
(siehe Kapitel E 1); dazu wird die
Oberflache des Werkstiicks mit dem
ersten Werkzeug angetastet und die
Istwert-Anzeige der betreffenden
Achse gesetzt (z.B. Z-Achse).

Das erste Werkzeug wird als Nuil-
werkzeug definiert, d.h, in die
Werkzeug-Definition fir das erste
Werkzeug wird eingegeben:

z.B. Werkzeug-Lange L = 0,000

Zahlricht

-

|

=
RN

ung 7-
S

Werkzeug-Nr. 2

Ldnge des
Nullwerkzeugs

\ Differenzlange
des 2.Werkzeugs

2.B. + 40,000mm

Position

Werkstiick

der Werkstick-
Oberflache Z=0

Fiir alle folgenden Werkzeuge (auch bei erneutem Einsetzen von Werkzeug 1) mu® die Differenzlange bezogen
auf das erste Werkzeug eingegeben werden. Falls der Werkstuck-Oberflache die Position Z = 0 zugeordnet
wurde, kann der Langen-Korrekturwert nach dem Einsetzen des neuen Werkzeugs durch Antasten der Werk-
stick-Oberflache ermittelt werden. Der Korrekturwert wird in der Istwert-Anzeige der Z-Achse angezeigt

und kann mit der Taste als Eingabewert (einschl. Vorzeichen) ibernommen werden. Dieser Wert wird
in die Werkzeug-Definition fir das betreffende Werkzeug eingegeben:

z.B. Werkzeug-Lange L = 40,000.
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Hat die Werkstiick-Oberfliche einen von O verschiedenen Wert, dann ist die Werkzeuglédnge nach dem Setzen
des Bezugspunktes auf folgende Art zu ermitteln:

Antasten der Werkstiick-Oberflache und den Zahlenwert in der Istwert-Anzeige der Werkzeug-Achse (mit
Vorzeichen) notieren und den Korrekturwert L nach folgender Formel ermitteln:

(" (Korrekturwert L) = (Istwert Z) — (Position Oberflache) )

Beispiel:
Istwert der Z-Achse = + 42; Position der Oberflache = + 50

Korrekturwert L = (+42) — (+50) = — 8.
Dieser Wert wird in die betreffende Werkzeug-Definition eingegeben:

Werkzeug-Lange L= — 8.

b) Werkzeuge in Spannzangen

mit Langenanschlag

Die Bestimmung des Korrekturwer-

tes fiir die Werkzeug-Lange erfolgt

wie unter a) beschrieben. Ein ein-

\\ / mal festgelegter Korrekturwert
andert sich jedoch nicht nach dem

\ /

Aus- bzw. Einspannen des Werk-
4

y/ zeugs.
/ @ /// ¢} Voreingestelite Werkzeuge

Nullwerkzg. | // ) Bei voreingestellten Werkzeugen

Y - Position wird die Lange des Werkzeugs am
Werkstiick der Werkstick- Voreinstellgerat ermittelt, d.h.
| Oberfldache Z=+50 alle Werkzeug-Langen sind bereits

bekannt und brauchen nicht mehr
auf der Maschine bestimmt zu
werden. In die Werkzeug-Defini-
tion werden die am Voreinstell-

B gerat ermittelten Werkzeug-
Langen eingegeben.

Zdhlrichtﬂg Z-




F 3. Werkzeug-Aufruf |Oxr
Beim Werkzeug-Wechsel mussen mit der Taste || die Daten {Lange und Radius) fir das neue Werkzeug auf-

gerufen werden.

ToOoL

HQF Vor jedem Werkzeugwechsel ist ein Programmlauf-Halt mit der Taste zu programmieren, damit
der Programmablauf unterbrochen wird und das Werkzeug gewechselt werden kann.

Betriebsart

Taste driicken

Universal-Anzeige/Bemerkungen

]

Anzeige des Satzinhaits.

0]...[9]

Werkzeugnummer eintippen 0 ... 15.

Angabe der Achse, zu der die Spindelachse parallel liegt; in dieser Achse
wirkt die Werkzeug-Lange; in den beiden anderen Achsen wird ggf. die
Radiuskorrektur wirksam.

ToOoL
CALL

Werkzeug-Aufruf-Taste dricken.

Der Werkzeug-Aufruf ist eingespeichert: in der Universal-Anzeige steht
z.B.

TOOL CALL 8 Z 1

D@’ Wenn nach einem Werkzeug-Aufruf ohne Korrektur verfahren werden soll, muR ein Werkzeug-Aufruf
mit der Nummer O programmiert und mit der externen Start-Taste abgearbeitet werden {das Werk-
zeug mit der Nummer O ist bereits vorprogrammiert mit der Lange L. =0 und dem Radius R = 0).
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F 4. Positioniersatz

F 4.1 AbsolutmaRe/KettenmaRe :
Werkstlickmal3e sind entweder AbsolutmaRe oder KettenmaRe. Der Unterschied soll anhand der folgenden
Beispiele erklart werden:

AbsolutmaR Kettenmal
+Y
A *I
4@ Werkstuck X ? Werkstick
»+X
0 X1 X2 l 30 I
40 g Y
- X1 X2
Das Werkzeug befindet sich in der Position . Das Werkzeug befindet sich in der eingezeichneten
X1 =10 mm. Die Maschinenachse soll auf d@ Position X1. Die Maschinenachse soll um 30 mm auf
Position X2 = 40 mm verfahren werden. Beide Malse  die Position X2 verfahren werden. Der Verfahrweg
beziehen sich auf den (absoluten) We_rkstijck- bezieht sich bei Kettenmalen nicht auf den Werk-
Bezugspunkt (durch %?— gekennzeichnet). stiick-Bezugspunkt, sondern auf die Position, die
durch eine vorhergehende Positionierung erreicht
wurde.

Die Absolut-(BezugsmaR) Programmierung bietet den Vorteil, da evil, erforderliche geometrische Veranderun-
gen einzelner Positionen alle anderen Positionen nicht beeinflussen. Auch ist der Wiedereintritt in ein unter-
brochenes Programm nach einer Stromunterbrechung oder einer anderen Stérung bei der Absolutwert-Pro-
grammierung einfacher (es ist lediglich das Reproduzieren des Bezugspunktes nach Kapitel E 3 erforderlich).
Bei geeigneter Festlegung des Werkstlck-Bezugspunktes konnen ferner negative Werte ganz oder weitgehend
vermieden werden.

Durch KettenmaR-Programmierung eriibrigt sich andererseits in manchen Fallen sonst anfaliende Rechen-
arbeit.

Bei KettenmafR-Programmierung muR die Taste (I = Inkremental) gedrickt werden (die zugeordnete
Lampe leuchtet). Durch erneutes Betétigen der Taste wird wieder die Absolutma-Programmierung angewahlt
(die zugeordnete Lampe erlischt). Wurde auf diese Umschaltung vergessen, so ist der bereits programmierte
Satz durch Driicken der -Taste zu |6schen und der korrekte Satz neu einzugeben.
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F 4.2 Die Werkzeug-Radiuskorrektur

In einem Positioniersatz ist lediglich festzulegen, ob sich die Verfahrstrecke durch die Radiuskorrektur ver-
langern oder verkirzen soll (der Betrag der Radiuskorrektur wird in der Werkzeug- Defmmon mit der

Taste eingegeben (siehe Kapitel F 2).

Das Anwahlen der Korrektur geschieht durch Driicken der Taste . bzw. —die zugeordnete Lampe

leuchtet.

Die Tasten und haben folgende Bedeutung:

Wird programmiert, dann verlangert sich die
Verfahrstrecke um den Betrag des Radius —
z.B. AuRenkontur.

Wird E programmiert, dann verkiirzt sich die
Verfahrstrecke um den Betrag des Radius —
z.B. Innenkontur,

Das Veriangern und Verkirzen der Verfahrstrecke
erfolgt also unabhangig von der Verfahrrichtung
(siehe nebenstehende Skizze).

Soll keine Radiuskorrektur eingegeben werden (RO),
dann darf keine der beiden Lampen leuchten,

bzw. wird ausgeschaltet durch einmaliges
Dricken der Taste, deren Meldelampe leuchtet.

é > +X
O
+Y
)
R_
-@ -+ X

Verfahrrichtung +

P‘l . P2
PR G
R~ R+
_ Verfahrrichtung -
B P2 - o P1
e —
R+ R-
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F 4.3 Programmieren eines Positioniersatzes nach Programmblatt oder Zéichnung
Die verschiedenen Eingaben (Satzteile oder Worte) des Positioniersatzes kdnnen in belleblqer Relhenfolqe an-
gewahlt bzw, eingetippt werden. Satz-Inhalt-Anzeige einschalten: Taste

Eingaben Beispiel

Zu verfahrende Achse

. oder @ driicken X-Achse: w

AbsolutmaR oder KettenmaR:
Absolutmal’ ... ausgeschaltet Absolutmald
Kettenmal? ... eingeschaltet

(inkrementales Maf)

Positions-Sollwert:

[0]...[9] und ggf. ¥ 22,5 mm

Werkzeugradius-Korrektur:

entweder eingeschaltet

{Verfa

=

rstrecke < Zeichnungsmaf)

und ausgeschaltgt

(keine Radiuskorrektur)

Einspeichern:

ENDl - -1 aste arucken &MYl arucken
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Der als Beispiel angegebene Positioniersatz erscheint in der Universal-Anzeige wie folgt:

— Absolutmal ... A
—— zu verfahrende Achse ... X

Positions-Sollwert 22,500 mm

[Werkzeugradius—Korrektur "R+

X | +22,500

R+

Beispiele:
Y-Achse
Kettenmald
—82,75 mm

Radiuskorrekiur R— [v

Z-Achse
Absolutmald
200 mm

keine Radiuskorrektur [

—82,750

A

200.000

-
RO

Bei der Programmierung eines Positioniersatzes kann der Positions-Sollwert auch von der Istwert-Anzeige

tbernommen werden (statt den Wert einzutippen, Taste ' driicken, siehe Kapitel F 4.4),
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F 44 Programmieren eines Positioniersatzes mit der Taste “Istwert-Ubernahme’’ (Playback)

Bei der Bearbeitung mehrerer gleichartiger Werkstiicke kann es vorteilhaft sein, den POSITIP bei der Bearbei-
tung des ersten Werkstiicks zu programmieren. Der POSITIP wird dann als Positions-Istwert-Anzeige benutzt
und die gefahrenen Positionen werden mit der Taste "Istwert-Ubernahme’’ in die Universal-Anzeige liber-
nommen,

Programmieren eines Positioniersatzes mit der Taste ““Istwert-Ubernahme’ ist nur mit Absolutmalien
sinnvoll (Taste ausgeschaltet)!

Betriebsart Taste driicken Universal-Anzeige/Bemerkungen

El Anzeige des Satzinhalts.

Maschinenachse positionieren.

Gewiinschte Achse mit den Achswahi-Tasten anwahlen.

Den Positions-istwert in die Universal-Anzeige iibernehmen.
Ggf. Taste fur die Radiuskorrektur-Richtung driicken.

Satz einspeichern:

2.B. 1 A x + 231,365 R+

Der Uibernommene Positions-Istwert enthalt fiir das verwendete Werkzeug die Langen- bzw. Radiuskorrektur.

ﬁ In die Werkzeug-Definition fir dieses Werkzeug sind die Werte L1 =0, R1 = 0 einzugeben, der
Radius R1 des verwendeten Werkzeugs ist aufzuschreiben. Die Programmierung der Positioniersatze
im "‘Playback-Verfahren” erfolgt mit Eingabe der jeweils richtigen Radiuskorrektur: R+, R—, RO.

Bei einem eventuellen Werkzeugbruch und Einsatz eines neuen Werkzeugs, dessen Radius R2 mit R1 nicht
Ubereinstimmt, ist wie folgt zu verfahren:

CRadiuskorrektur-Wert =R2 — R1 )

Dieser Radiuskorrekiur-Wert kann sowohl positiv als auch negativ sein, er ist in die Werkzeug-Radiusdefini-
tion fur R1 einschliellich des erreichten Vorzeichens einzugeben.
Auch die Langenkorrektur ist neu einzugeben.
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F 4.5 Programmieren eines Positioniersatzes mit Bearbeitung des ersten Werkstiicks (Teach-In)

Bei der “Teach-In"’-Programmierung werden die Programmséatze Satz fiir Satz in der Betriebsart ‘‘Positionieren

mit Restweg-Anzeige’’ abgearbeitet und sofort in den Programmspeicher ibernommen.

Betriebsart

Taste driicken

Universal-Anzeige/Bemerkungen

POSITIP in Betriebsart “'Positionieren mit Restweg-Anzeige"’
(siehe Kapitel I).

[0]...[8]

gaf.

Positioniersatz eintippen.

Programmsatz starten und durch Verfahren der Maschinenachse auf
Null abarbeiten.

Betriebsart ““Einspeichern’ wahlen und den Satz in den Programm-
speicher Ubernehmen.
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LBL

F 5. Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen CALL

Im Programm kénnen an beliebiger Stelle Programm-Marken (Label-Nummern) zur Kennzeichnung von
Unterprogrammen oder einer Programmteil-Wiederholung gesetzt werden. Diese Kennzeichnungen dienen

als Sprung-Adressen.

Gio O oot

Ein Sprung-Befeh! auf eine Label-Nummer erreicht auch bei Programmanderungen (Einfigen und Léschen
von Satzen) immer die richtige Programmstelle. Als Label-Nummern kénnen die Zahlen 1 bis 99 verwendet
werden. Die Label-Nummer O dient als Programm-Marke ““Ende des Unterprogramms”’. Jede Programm-

Marke und jeder Sprung-Befeh! bendtigt einen Programmsatz.

Schematische Darstellung eines Unterprogrammes:

Der Beginn des Unterprogramms wird markiert durch eine Programm-

Marke (z.B. Label 3).

Das Ende des Unterprogramms wird markiert durch die Programm-
Marke O.

Mit dem Unterprogramm-Aufruf kann dann von einem beliebigen
Programmschritt aus das Unterprogramm aufgerufen werden, d.h.
auf die betreffende Programm-Marke gesprungen werden.
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l

l

———— )

Hauptprogramm

LBL 3

s

Unterprogramm

L

LBL O

Hauptprogramm

CALL LBL 3

Hauptprogramm
—




Beachte:
Ein Unterprogramm kann durch einen Unterprogramm-Aufruf nur einmal abgearbeitet werden,

Beschreibung des Programmablaufs:

ol ® ® ® ®

LBL 3 LBL 3 LBL 3 LBL 3 LBL 3
LBL O LBL O ' LBL O LBL O LBL O
' CALL LBL 3 CALLLBL3 CALLLBL3 CALL LBL3 CALL LBL 3

1. Das Bearbeitungsprogramm wird bis zum Unterprogramm-Aufruf abgearbeitet.

2. Jetzt erfolgt der Ricksprung zur aufgerufenen Programm-Marke.

3. Das Unterprogramm wird bis zum Unterprogramm-Ende {Label 0) abgearbeitet.

4, Ricksprung zu dem Satz, der nach dem Unterprogramm-Aufruf steht.

5. Der normale Programmablauf wi_rd fortgefihrt.

Schachtelung von Unterprogrammen

Unterprogramme konnen bis zu 3-fach geschachtelt werden, d.h. bis zu drei verschiedene Unterprogramme
konnen durch Sprung-Befehle in den einzelnen Unterprogrammen miteinander verknlpft werden. Unter-
programme konnen auch Programmteil-Wiederholungen enthalten, Wird mehr als 3-fach “’geschachtelt”, so

erscheint die Fehleranzeige "ERROR 4 5",

Schematische Darstellung einer Unterprogramm-Schachtelung

Hauptprogramm : LBL 1 : LBL 2 : LBL 3 I

I * I

+ + |

|

CALL LBL1 CALL LBL 2 CALL LBL 3 l

|

| | | |

| | | |

L/—/\-J\_ * LBL O ‘ LBL O + LBL O *
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Schematische Darstellung einer Programmteil-Wiederholung

Der Beginn des Programmteils, der wiederholt werden soll, wird
markiert durch eine Programm-Marke {z.B. LBL 5),

Bei einer Programmteil-Wiederholung wird die Anzahl der Wieder-
holungen nach der Programm-Marke eingegeben. Max. kénnen 99
Wiederholungen eingegeben werden,

Beschreibung des Programmablaufs:

© ©, ®

I

l

Hauptprogramm

LBL b

zu wiederholender
Programmieil

CALL LBL52/2

Hauptprogramm

(————— ) ]
LBL b LBL & I BL 5 L BL &

' ! |
CALL LBL52/2 CALLLBLb52/2 CALL LBL 5 2/1 CALL LBL 5271

“-C—

®

]

LBL b

CALL LBL52/0

1. Das Bearbeitungsprogramm wird bis zum Aufruf der Programmteil-Wiederholung abgearbeitet. Im ”CALL-

LBL""-Satz sind zwei Wiederholungen programmiert.

2. Jetzt erfolgt der Ricksprung zur aufgerufenen Programm-Marke.

3. Der Programmteil wird wiederholt. Befindet sich in dem zu wiederholenden Programmteil ein *“Label 0",

so wird diese Programm-Marke lberlesen,
In der Daten-Zeile zeigt die Anzeige: CALL LBL 5 2/1.

4. Erneuter Ricksprung zur Programm-Marke.

5. Nach der zweiten Wiederholung zeigt die Daten-Zeile den Satz: CALL LBL 52/0.
Alle programmierten Wiederholungen sind durchgefiihrt worden, der normale Programmablauf wird fortge-

fuhrt.



Schematische Darstellung einer mehrfachen Unterprogramm-Wiederholung
Soll ein Unterprogramm mehrmals wiederholt werden, so ist nach folgendem Schema zu programmieren:

M
Hauptprogramm
Programm-Marke zur Kennzeichnung des Unterprogramms. — LBL 8
Unterprogramm '
Programm-Marke zur Kennzeichnung ‘“Ende des Unterprogramms"’. 5L o
Hauptprogramm
Programm-Marke zur Kennzeichnung der Programmteil-Wiederholung — LBL 9
Unterprogramm-Aufruf,
— CALL LBL 8
Programmteil-Wiederholung zur 2-maligen Wiederholung des Unter- — CALL LBL92/2
programm-Aufrufs,
Hauptprogramm
N\

l@ Werden zwei Wiederholungen programmiert, dann wird das Unterprogramm dreimal ausgefiihrt.
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Beschreibung des Programmablaufs:

®

e ———

LBL 8 LBL 8
LBL O LBL O
LBL 9 LBL 9
CALLLBLS8 CALLLBLS

CALLLBL92/2

CALL LBL92/2

LBL 8

LBL O

LBL 9

CALLLBLS8

CALL LBL 2/2

- SIS
r-/\‘—/_\————— Fm—_—\.
LBL 8 LBL 8
LBL O LBL O
LBL 9 LBL 9
CALLLBLS CALLLBLS8

CALL LBL92/2

CALL LBL9O2/2
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LBL 8 LBL 8

LBL O LBL O

LBL 9 LBL 9

CALL LBLS8 CALL LBLS

CALL LBL92/2 CALLLBL92/2

N — .- ———

fmm——— [ ———— e — e

LBL 8 LBL 8

LBL O LBL O

LBL 9 LBL 9

CALLLBLS CALL LBLS8

CALL LBL9?2/2 | CALL LBL 9 2/1
. —

. UsSw.,




8.
9.

10. Dieser Programmablauf wiederholt sich so oft, bis alle Programmteil-Wiederholungen und dadurch

Das Bearbeitungsprogramm wird bis zum Unterprogramm-Aufruf abgearbeitet.

Rucksprung zur aufgerufenen Programm-Marke.

Abarbeiten des Unterprogramms.

Ricksprung zu dem Satz, der nach dem Unterprogramm-Aufruf steht.
Riicksprung zur Programm-Marke fiir die Programmteil-Wiederholung.

In der Programmteil-Wiederholung befindet sich der Unterprogramm-Aufruf.
Ricksprung zur aufgerufenen Programm-Marke.

Abarbeiten des Unterprogramms.

Rucksprung zu dem Satz, der nach dem Unterprogramm-Aufruf steht.

alle Unterprogramm-Aufrufe durchgefiihrt wurden.
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F 5.1 Setzen einer Label-Nummer (Programm-Marke)

Betriebsart

Taste driicken

Universal-Anzeige/Bemerkungen

]

Anzeige des Satzinhalts

9]...[3]

Label-Nummer in die Daten-Zeile eingeben:
Mogliche Eingabewerte 0 — 99

LBL
SET

Die Programm-Marke ist eingespeichert

z.B. [ LBL 3

F 5.2 Sprung auf eine Label-Nummer (Programm-Marke)

Betriebsart

Taste driicken

Universal-Anzeige/Bemerkungen

]

Anzeige des Satzinhalts

0]...[8]

a) beieinem Unterprogramm —s Label-Nummer eingeben.
Mégliche Eingabewerte 1 — 99

b) bei einer Programmteil-Wiederholung —s Label-Nummer und
Anzahl der Wiederholungen eingeben

XX, XX

Anzahl der
Wiederholungen 1 — 99

Label-Nummer
1—-99

Der Satz ist eingespeichert, z.B.

[ CALL LBL 62'33/3'ﬂ

F 6. Programmierter Halt: Taste [S™P
Ein programmierter Halt unterbricht den Programmablauf. Er wird auf folgende Art programmiert:

Betriebsart

Taste driicken

Universal-Anzeige/Bemerkungen

(]

Anzeige des Satzinhalts

STOP

STOP

Der Satz ist programmiert, die Taste braucht nicht gedriickt zu
werden,




G. Programm-Korrekturen

G 1. Aufruf eines bestimmten Programmsatzes

Betriebsart , oder wahlen.

]

Gewunschte Satz-Nummer eintippen und -Taste
drucken.

G 2. Schrittweises Uberpriifen der Programmsitze.

Betriebsart , oder wahlen,

Satz-Nummer anwahlen, ab der das Programm
uberprift werden soll.

'

Mit den Zeilensprung-Tasten oder

im Programm vorwarts bzw. ruckwarts blattern.

G 3. Loéschen eines Programmsatzes

Betriebsart wahlen,

l

Nummer des zu ldschenden Satzes bzw. den letzten Satz
des zu loschenden Programmteils anwahlen.

Satz bzw. Satze mit -Taste loschen.




G 4. Einfiigen eines Programmsatzes in ein bestehendes Programm

Beim POSITIP kann man neue Satze an beliebiger Stelle in ein bestehendes Programm einfiigen. Es muf ledig-
lich der Satz angewahlt werden, hinter dem eingefiigt werden soll; der einzufligende Satz braucht dann nur
eingegeben zu werden: die Satz-Nummer der folgenden Satze wird automatisch korrigiert. Wird dabei die

Speicherkapazitat des Programmspeichers tiberschritten, so wird dies in der Universal-Anzeige durch die
Fehlermeldung “ERROR 09" angezeigt.

Betriebsart wahlen.

l

Satz anwahlen, hinter dem eingefugt werden soll.

&

Neuen Satz eintippen und einspeichern,

G 5. Lodschen des Bearbeitungsprogramms

Betriebsart wahlen,

!

-Taste dricken.

Universal-Ahzeige: JA

|

-Taste drucken, -Taste dricken.

das Programm bleibt erhalten. das Bearbeitungsprogramm ist
geldscht.




H. Einzelsatz- und Satzfolge-Programmlauf

in den Betriebsarten "‘Einzelsatz-Programmlauf” und "'Satzfolge-Programmlauf"” werden die ge-
speicherten Programme ausgefiihrt. Nach dem Starten des Programmlaufs werden die zu verfahrenden Wege
(Restwege) in den Istwert-Anzeigen angezeigt. Dabei werden die Werkzeug-Korrekturen bereits beriicksichtigt.

Beispiel:
In der Werkzeug-Definition wurde programmiert:

-

LDEF 1+ 100,000 RDEF 1+ 20,000

\. J

Damit die Korrekturwerte verrechnet werden, mufk ein.Werkzeug-Aufruf programmiert werden.

TOOL CALL 1 Z

Der erste programmierte Positioniersatz lautet:

A X + 30000 R+

Annahme:
Beim Starten des Bearbeitungsprogramms befindet sich das Werkzeug auf dem Bezugspunkt,
d.h. X=0;, Y=0; Z2=0.

Das Bearbeitungsprogramm wird in der Betriebsart oder gestartet: der Restweg erscheint in der
Istwert-Anzeige der X-Achse:

X = —50,000

Die Restweg-Anzeige ergibt sich wie folgt:

Werkzeugposition

% programmierter korrigierter
Positions-Soliwert Positions - Sollwert

= : ,ﬂ ﬂ

+10 +20 +30 +5

-X-— : t t : ' I f Y — + X
-0 -50 -40 -30 -20 -1 O +40 0 +60
|
| |
| R+
. |
| I
l |
- X--—if : : : : = i : : : : | ——+X
-0 -90 -80 -70 -60 -50 -40 -30 -20 -10 0 10

Das Werkzeug muf’ auf den korrigierten Positions-Sollwert gefahren werden. Der korrigierte Positions-Sollwert
ergibt sich aus dem programmierten Sollwert und dem Radius-Korrekturwert.

in unserem Beispiel bedeutet dies:
programmierter Sollwert 30 mm + Radiuskorrektur 20 mm = korrigierter Positions-Sollwert 50 mm.

Der POSITIP setzt die Restweg-Anzeige auf —50, so dal sich auf dem Zielpunkt der Positions-Istwert Null
ergibt: der Positioniersatz kann durch Fahren des Werkzeugs auf Null abgearbeitet werden.
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Ablaufdiagramm fiir Einzelsatz- und Satzfolge-Programmlauf

o e .
(S

Vor dem Bearbeiten des ersten Werkstucks:
Referenzmarken uberfahren

+ Bezugskanten anfahren und Bezugswerte setzen

Start-Position anfahren,

Einzeisatz-
Programmlauf

Einzelsatz- oder

\Satzfolge-Programmy

Satzfolge-
Programmlauf

\/

|
l
o

Doriabenrt =2 ] i
Betriebsart | =) wahlen.

Ersten Satz des
Programms anwahlen.,

I

)

Ersten Satz des
Programms anwahlen.

-Taste drucken.

1. Satz wird aufgerufen:
in der [stwert-Anzeige erscheint
der Restweg der programmierten
Achse; die betreffende Achse
mufs auf O gefahren werden.

l

-Taste dricken.

Die Sitze des Programms werden
der Reihe nach aufgerufen,
in den Istwert-Anzeigen
erscheinen die Restwege
der programmierten Achsen.

@ | -Tacte driicken
© |-Taste driicken.
2. Satz wird aufgerufen:
in der Istwert-Anzeige erscheint

der Restweg der programmierten
Achse; die betreffende Achse
muld auf O gefahren werden.
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Wurde Ihre Maschine mit einer externen Start-Taste ausgeristet, dann kann der Programmilauf.in der
Betriebsart Einzelsatz auch mit dieser Taste gestartet werden.




|. Betriebsart “Positionieren mit Restweg-Anzeige”
In dieser Betriebsart kdnnen Positioniersdtze — ohne Speicherung der Bearbeitungsschritte — durch *'Fahren
auf Null” abgearbeitet werden.,

Betriebsart “"Positionieren mit Restweg-Anzeige'”’
wahlen.

!

Positioniersatz eintippen (siehe Kap. F 4).

Die Taste darf nicht gedruckt werden!

l

-Taste drucken;

der Restweg wird in der {stwert-Anzeige der angewahlten
Achse angezeigt: die Meldelampe in der Universal-Anzeige leuchtet.

¢

Die angewahlte Maschinenachse muf3 so verfahren werden,
dald die betreffende istwert-Anzeige 0 anzeigt.

l

Die Meldelampe in der Universal-Anzeige erlischt.
Der nachste Positions-Sollwert kann eingegeben werden.

Sollen in der Betriebsart ‘“Positionieren mit Restweg-Anzeige” die Werkzeug-Korrekturen verrechnet
werden, dann ist folgendes zu beachten:

— Werkzeug-Definition und Werkzeug-Aufruf in Betriebsart "'Einspeichern” programmieren,
— Den Werkzeug-Aufruf in der Betriebsart "'Einzelsatz-Programmlauf’’ mit der Taste starten.

— Positioniersatz in Betriebsart ““Positionieren mit Restweg-Anzeige” eintippen. Der Werkzeug-RadiUs
und die Werkzeug-Lange wird automatisch bei der Ermittlung des Restwegs berlcksichtig.
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K. Abbrechen einer Positionierung
Eine gestartete Positionierung kann ggf. durch Driicken d

yealdl LBt

D

r Taste l@ abgebrochen werden:

Der POSITIP befindet sich in einer der Betriebsarten

&) @ oder @ im gestarteten Zustand:

die Meldelampe in der Universal-Anzeige leuchtet.

l

Die Positionierung soll abgebrochen werden.
Taste dricken: die Meldelampe in der Universal-Anzeige
erlischt, die Positionierung ist abgebrochen.

'

Beliebige Betriebsart kann gewahlt
bzw. ein neuer Satz kann eingetippt werden.




L. Externe Daten-Eingabe bzw. -Ausgabe

L 1. Schnittstelle
Der POSITIP-VRZ 965 besitzt eine Schnittstelle nach der

CCITT-Empfehlung V.24
bzw.
ElA-Standard RS — 232 — C.

Dieser Daten-Eingang/-Ausgang ermdglicht den Anschluf® der HEIDENHAIN-Magnetband-Einheit ME 101
(Koffergerat).

Aber auch andere Programmier- bzw, Peripherie-Gerate (z.B. Lochstreifen-Stanzer, -Leser, Fernschreiber,
Drucker) kénnen an den POSITIP angeschlossen werden, falls sie einen V.24-kompatiblen Anschluf® be-

sitzen (Peripherie-Gerdte mit einer 20 mA-Schnittstelle kdnnen nicht angeschlossen werden).

L 2. Die HEIDENHAIN-Magnetband-Einheit ME 101
HEIDENHAIN liefert zur externen Datenspeicherung eine spezielle Magnetband-Einheit:

die ME 101, ein tragbares Koffergerat zum wechselnden Einsatz an mehreren Maschinen.
Die Magnetband-Einheit ME 101 ist mit 2 Daten-Eingangs- und -Ausgangsteckern ausgerlstet.

Zusatzlich zum POSITIP kann ein handelsiibliches Peripheriegerat an den V.24 (RS.232-C)-Ausgang der ME
angeschlossen werden (AnschluRBbezeichnung PRT).

Die Daten-Ubertragungsrate zwischen POSITIP und ME ist auf 2400 Baud festgelegt. Die Ubertragungsrate
zwischen ME und Peripheriegerat kann mit Hilfe eines Stufenschalters angepafdt werden (110, 150, 300, 600,
1200, 2400 Baud).

Genauere Informationen iber die Bedienung der Magnetband-Einheit kénnen der Bedienungsanleitung fiir
die ME 101 entnommen werden.
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L 3. AnschiuBkabel

HEIDENHAIN liefert folgendes AnschluRRkabel, mit dem die ME 101 direkt an den POSITIP angeschlossen
wird. '

Anschlul3stecker Anschlulzkabel ME 101
POSITIP Id.-Nr. 216 033 ..
— -— — -—
CHASSIS GND ——¢ » 1 11—
XD —12 12 2 2 —
RXD —14 /A Dl 3 33—
RTS —{ 5 5 4 L —
cTs —i3 13 _ 5 s|l—
DSR — 6 6 = 6 6 —
SIGNAL GND —] 1 1 N/ 7 7
DTR —J1 n 8 81—
20 20 —
e J |,
V

Folgende Steckerbelegung hat sich zum AnschluR eines handelsiiblichen Peripherie-Gerates (z.B. Drucker mit
Lochstreifen-Leser und -Stanzer) an die ME 101 bewahrt:

AnschluRstecker PRT Peripherie-Gerat
an der ME 101
Die Signalbezeichnungen haben
CHASSIS GND T o0—— 0 1 folgende Bedeutung:
RXD 3 3 == .
RTS 4 o 4 XD Trangmlt data
CTS 5 Z’j o 5 RXD Receive data
| DER ? o— o ‘73 RTS Request to send
Ot—_0
SIGNAL  GND 8 o o 8 CTS Clear to send
9 o o 9 DSR  Data set ready
10 o o 10 DTR Data Terminal ready
11 o o 1
12 o o 12
13 o o 13 Beachte:
14 o o 14 Das Peripherie-Gerat mufd auf
15 o o 15 Even-Parity eingestellt sein.
16 o o 16
17 o o 17
18 o o 18
19 o o 19
DTR 20 o— o 20
21 o o 21
22 o o 22
23 o o 23
24 o o 24
25 o o 25




L 4. Eingabe der Baud-Rate
Die Ubertragungsgeschwindigkeit fiir die V.24-Schnittstelle des POSITIP ist automatisch auf 2400 Baud ge-

setzt, angepal’t an die HEIDENHAIN-Magnetband-Einheit ME 101.

Soll an den POSITIP ein Peripherie-Gerat mit einer anderen Baud-Rate angeschlossen werden {(ohne Zwischen-
schaltung der ME}), so wird wie folgt angepal3t:

POSITIP in Betriebsart "' Istwert-Anzeige"”

Taste drucken.

'

Die gespeicherte Baud-Rate wird angezeigt:
falls erforderlich, neue Baud-Rate eintippen
(110, 150, 300, 600, 1200, 2400).

l

Taste drucken,

neue Baud-Rate ist eingespeichert.

Soll die Baud-Rate nur zur Kontrolle angezeigt werden, so ist — nach dem Driicken der -Taste — die
Anzeige mit der -Taste wieder zu |8schen.

ﬁ Bei Abschaltung des POSITIP mit entladener oder fehlender Pufferbatterie wird die programmierte
Ubertragungsrate geloscht und bei der Wieder-Inbetriebnahme automatisch auf 2400 Baud gesetzt.



L 5. Bedienungsablauf bei der Daten-Ubertragung
Daten-Ausgabe auf Drucker, Lochstreifen-Stanzer bzw. Magnetband-Einheiten ME 101.

Der POSITIP gibt automatisch folgende Befehle aus (fiir zeilenweisen Ausdruck):

CR Wagenriicklauf

LF Zeilenvorschub
SP Zwischenraum

ETX Textende

Bei Programmspeicherung auf einem Lochstreifen-Stanzer enthalt der Lochstreifen diese Zeichen, bei der
Speicherung per ME 101 sind sie auf dem Magnetband vorhanden.

Start der Daten-Ausgabe

Betriebsart oder wahlen,

'

Programm-Anfang oder Satz wahlen, bei dem
die Daten-Ubertragung beginnen soll.

l

Daten-Ausgabe mit E\§<> starten.

Externe Eingabe eines Bearbeitungsprogramms
Vor Programm-Eingabe in den POSITIP den Programmspeicher |6schen: bei der externen Eingabe werden die

Programmsatze durch die neuen Informationen (iberschrieben, und es ware sonst moglich, dal® kurze Pro-
grammreste des “‘alten” Programms gespeichert bleiben,

Betriebsart wihlen.

l

Programmspeicher 16schen mit | S- | -Taste.

PGM

Daten-Eingabe mit der Taste E:x> starten.




M. Programmierbeispiele

Programmierbeispiel 1
Bohrungen in Werkstiick
Werkzeug Bohrer @ 4 mm

Werkstoff: Stahl St 37
Dicke des Werkstlcks: 20 mm

Abmessung in (mm)

Bezugsmekt: —Q- X=0Y=02=0

Bearbeitungsprogramm

Satz-Nummer |Satz-Inhalt Bemerkungen

001 LBL 1 Definition der Werkzeugwechsel-Position als
002 AZ + 100,000 RO Unterprogramm

003 AX — 20,000 RO

004 AY + 20,000 RO

005 LBLO

006 LDEF 1 Werkzeug-Definition *

007 RDEF 1 + 2,000

008 STOP

009 TOOL CALL 17 Werkzeug-Aufruf

010 AX + 100,000 RO Positionier-Befehle und

01 AY — 20,000 RO Zurickfahren in Werkzeugwechsel-Position
012 AX + 2,000 RO

013 AZ — 25,000 RO

014 AZ + 2,000 RO

015 IX + 140,000 RO Yi S +z
016 AZ — 25,000 RO TN . \T )
017 AZ + 2,000 RO ’
018 Y — 140,000 RO

019 AZ — 25,000 RO

020 AZ + 2,000 RO

021 IX — 140,000 RO

022 AZ — 25,000 RO

023 AZ + 2,000 RO

024 CALL LBL 1* 0/0

* Ermittlung des Korrekturwertes fir die Werkzeug-Lange L: siehe Kapitel F 2 ““Werkzeug-Definition".
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Programmierbeispiel 2
Bohrungen in Werkstiick Abmessung in (mm}
Werkzeug 1 Bohrer @ 4 mm
Werkzeug 2 Bohrer @ 12 mm

Werkstoff: Stahl St 37
Dicke des Werkstlcks: 20 mm

Bezugspunkt: & X=0Y=02=0

Bearbeitungsprogramm

Satz-Nummer |Satz-Inhalt Bemerkungen

001 LBLO Definition der Werkzeugwechsel-Position als
002 AZ + 100,000 RO Unterprogramm 1 "

003 AX — 20,000 RO

004 AY + 20,000 RO

005 LBLO

006 LDEF 1 Werkzeug-Definitionen

007 RDEF 1 + 2,000

008 LDEF 2

009 RDEF 2 + 6,000

010 STOP

011 TOLLCALLT1Z Werkzeug-Aufruf 1

012 AX + 100,000 RO Positionier-Befehle fiir 4 Bohrungen mit @ 4 mm
013 AY — 20,000 RO

014 AZ + 2,000 RO Zuruckfahren in Werkzeugwechsel-Position
015 AZ — 25,000 RO

016 AZ + 2,000 RO

017 IX + 140,000 RO Q_ -
018 AZ — 25,000 RO TRk -

019 AZ + 2,000 RO \T‘—”X
020 Y — 140,000 RO <ir‘ 2

021 AZ — 25,000 RO

022 AZ + 2,000 RO

023 IX — 140,000 RO

024 AZ — 25,000 RO

025 AZ + 2,000 RO

026 CALL LBL 1'0/0

027 STOP

028 TOLLCALLZ2Z Werkzeug-Aufruf 2

029 Bohrvorschub fiir Werkzeug 2




Bearbeitungsprogramm

Satz-Nummer  |Satz-Inhalt Bemerkungen

030 AX + 170,000 RO Positionierbefehle fiir 1 Bohrung mit @ 12 mm
031 AY — 90,000 RO Zuruckfahren in Werkzeugwechsel-Position
032 AZ + 2,000 RO

033 AZ — 25,000 RO &@_ " e

034 AZ + 2,000 RO NN ~ N
035 CALL LBL 1" 0/0
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Programmierbeispiel 3

Bohrungen in Werkstlick

Wiederholung von Positionier-Befehlen mit Hilfe
eines Unterprogramms

Werkzeug Bohrer @ 4 mm

Werkstoff: Stahi St 37
Dicke des Werkstiicks: 20 mm

Abmessung in (mm)

Bearbeitungsprogramm

Satz-Nummer |Satz-Inhalt Bemerkungen

001 LBL1 Definition der Werkzeugwechsel-Position als
002 AZ + 100,000 RO Unterprogramm 1

003 AX — 20,000 RO

004 AY + 20,000 RO

005 LBLO

006 LDEF 1 . Werkzeug-Definition

007 RDEF 1 + 2,000

008 STOP

009 TOLLCALL1Z Werkzeug-Aufruf

010 AX + 100,000 RO

011 AY - 82,000 RO

012 AZ + 2,000 RO

013 LBL 2 Positionier-Befehle und Festlegung eines
014 AZ — 25,000 RO Unterprogramms 2

015 AZ + 2,000 RO

016 X + 50,000 RO

017 AZ — 25,000 RO &_ SatzNeD 17
018 AZ + 2,000 RO TN ~J
019 Iy ~ 50,000 RO T,

020 AZ ~ 25,000 RO 25 Y

021 AZ + 2,000 RO

022 X - 50,000 RO

023 AZ — 25,000 RO N )
024 AZ + 2,000 RO

025 LBLO
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Bearbeitungsprogramm

Satz-Nummer Satz-Inhalt

Bemerkungen

026 AX + 162,000 Positionier-Befehle und Abruf des Unter-
027 AY — 219,000 programms 2 ‘
028 CALL LBL2'0/0

029 AX + 273,000

030 AY — 107,000

031 CALL LBL 2'0/0 Positionier-Befehle und Abruf des Unter-
032 CALL LBL 1'0/0 programms 2

Zuruckfahren in WerkzeugwechseI-Position

N +Y\T+Z
& X
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Programmierbeispiel 4

Bohrungen in Werkstlick

Mehrfaches Wiederholen eines Positionier-Befehls
durch Programmteil-Wiederholungen

Werkzeug 1 Bohrer® 4 mm

Abmessung in (mm)

Werkstoff: Stahl St 37
Dicke des Werkstlcks: 20 mm

| Bezugspunkt: & X =0,Y=0,Z=0

Bearbeitungsprogramm

Satz-Nummer | Satz-Inhalt Bemerkungen

001 LBL1 Definition der Werkzeugwechsel-Position als
002 AZ + 100,000 RO Unterprogramm

003 AX — 20,000 RO

004 AY + 20,000 RO

005 LBLO

006 LDEF 1 Werkzeug-Definition

007 RDEF 1 + 2,000

008 STOP

009 TOLL CALL1Z Werkzeug-Aufruf

010 AX + 10,000 RO Positionier-Befehle und Abrufe der Programmteil-
01 AY — 20,000 RO Wiederholungen

012 AZ + 2,000 RO Zuriickfahren in Werkzeugwechsel-Position
013 LBL2

014 AZ ~ 25,000 RO Q___.__\ N
015 AZ + 2,000 RO

016 IX + 10,000 RO v

017 CALL LBL 2" 3/3

018 AZ — 25,000 RO

019 AZ + 2,000 RO

020 CALL LBL 1" 0/0




Programmierbeispiel 5

Bohrungen in Werkstlick

Wiederholung von Positionier-Befehien durch Pro-
grammteil-Wiederholungen innerhalb eines Unter-
programms

Werkzeug Bohrer @ 4 mm

Werkstoff: Stah! St 37
Dicke des Werkstlcks: 20 mm

Abmessung in (mm)

Bezugspunkt: & X=0,Y=0,Z2=0

Bearbeitungsprogramm

Satz-Nummer  (Satz-Inhalt Bemerkungen

001 LBL 1 Definition der Werkzeugwechsel-Position als
002 AZ + 100,000 RO Unterprogramm 1

003 AX — 20,000 RO

004 AY + 20,000 RO

005 LBL O

006 LDEF 1 Werkzeug-Definition

007 RDEF 1 + 2,000

008 STOP

009 TOLL CALL1Z

010 AX + 25,000 RO | Positionier-Befehle und Wiederholung einer Serie
011 AY — 15,000 RO von Bohrungen durch Programmteil-Wiederholung
012 AZ + 2,000 RO innerhalb des Unterprogramms 2 ‘

013 LBL 2 Zuruckfahren in die Werkzeugwechsel-Position
014 AZ — 25,000 RO

015 AZ + 2,000 RO

016 IX + 20,000 RO Q_Sut_z;wo w1

017 CALL LBL2' 2/2 ™~ N

018 AZ — 25,000 RO

019 AZ + 2,000 RO

020 LBLO ,

021 AX + 30,000 RO

022 AY — 45,000 RO

023 CALL LBL 2'0/0

024 CALL LBL 1°0/0
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Programmierbeispiel 6
Bohrungen in Werkstlick

Ansteuern der Punkte einer Matrix durch Programm-

teil-Wiederhelung innerhalb eines Unterprogramms
Werkzeug Bohrer @ 4 mm

Werkstoff: Stahl St 37
Dicke des Werkstiicks: 20 mm

Abmessung in {mm)

Bezugspunkt: & X =0,Y=0,Z=0

Bearbeitungsprogramm

Satz-Nummer  |Satz-Inhalt Bemerkungen
001 LBL 1 Definition der Werkzeugwechsel-Position als
002 AZ + 100,000 RO Unterprogramm 1
003 AX — 20,000 RO
004 AY + 20,000 RO
005 LBLO
006 LDEF 1 Werkzeug-Definition
007 RDEF 1 + 2,000
008 STOP
009 TOLL CALL1 Z Werkzeug-Aufruf
010 AX + 10,000 RO Positionier-Befehle und Ansteuern der einzelnen
011 AY — 10,000 . RO Punkte einer Matrix durch Programmteil-Wieder-
012 AZ + 2,000 RO holung innerhalb eines Unterprogramms
013 LBL 2 Zurlckfahren in Werkzeugwechsel-Position
014 AZ — 25,000 RO ' @_ o
015 AZ + 2,000 RO =N ”\T
016 I1X + 10,000 RO I g
017 CALL LBL2' 3/3 FTTTTYY
018 AZ — 25,000 RO
019 AZ + 2,000 RO
020 LBLO ‘
021 AX + 10’000 RO 1. Reihe Bohrungen
022 Y — 20,000 RO
023 CALL LBL 2°0/0
024 AX + 10,000 RO
025 Y — 20,000 RO
026 CALL LBL 2'0/0
027 CALL LBL 1°0/0
3.Reihe Bohrungen
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Programmierbeispiel 7

: —
Frasen eines Werkstlicks ,ibr\]b(rpnisl)sung i | [ '1] '1 8
Werkzeug 1 Fraser @ 20 mm , o
Werkzeug 2 Fraser @ 10 mm V} S
_ = e,
Werkstoff: Stahl St 37 | Y — o o
\ - w, ?
%%
m :
15
60
67,5
75- -

Bearbeitungsprogramm
Satz-Nummer  |Satz-Inhalt Bemerkungen
001 LBL1 Definition der Werkzeugwechsel-Position als
002 AZ + 100,000 RO Unterprogramm
003 AX — 20,000 RO
004 AY + 20,000 RO
005 LBLO
006 LDEF Werkzeug-Definition
007 RDEF 1 + 10,000
008 LEEF 2
009 RDEF + 5,000
010 STOP
01 TOOLCALL1Z Werkzeug-Aufruf
012 AX — 5,000 R— Positionier-Befehle fiir das Frasen des Sockel-
013 AY — 7,500 R— randes
014 AZ + 2,000 RO Zuriickfahren in Werkzeugwechsel-Position
015 AZ — 10,000 RO Sotz-Nr2
016 AX + 67,500 R+ I
017 AY — 42,500 R+ L4
018 AX + 7,600 R+ ’
019 AY — 7,600 R+
020 CALL LBL 1" 0/0
021 STOP Stop fiir Werkzeugwechsel
022 TOLLCALL2Z Werkzeug-Aufruf 2
023 AX + 15,000 R+ Positionier-Befehle fiir das Frasen der Aussparung
024 AY — 15,000 R+ Zurickfahren in Werkzeugwechsel-Position
025 AZ + 2,000 RO : -
026 AZ ~ 10,000 RO } |
027 AX + 60,000 R— “4 %
028 AY — 35,000 R— L

] 27
029 AY + 15,000 R— - 30 *——}B
030 AY — 15,000 R— =T
031 CALL LBL 1 0/0




Programmierbeispiel 8
Frasteil mit Fenstern, Langloch
und Gewindekern-Bohrungen

Werkzeug- ‘| Werkzeug
Nummer
1 Dreischneider
® 10 mm
2 Schrupp-Schlicht-
fraser @ 10 mm
3 Dreischneider
® 8 mm
4 Schrupp-Schlicht-
fraser @ 8 mm
5 NC-Anbohrer
® 10 mm
5] Spiralbohrer
® 2,4 mm

Werkstoff: Alugul3
Dicke des Werkstiicks: 6 mm

Abmessung.in (mm)

190

150

1

-3

N
SR # &
O 37—
ST +- ¥
8 - N
9 . N
%! e
Qﬂ% ¢ g
w{ o ! i
- N M
ot —
19 . 85 6 mm dick
141 v18

olle Gewinde M3

Bezugspunkt: {} X=0Y=0Z=0

+ Z: Uber dem WerkstUckk

- +X

Bearbeitungsprogramm

Satz-Nummer | Satz-Inhalt Bemerkungen

001 LBL1 Definition der Werkzeugwechsel-Position als
002 AZ + 100,000 RO Unterprogramm 1

003 AX — 20,000 RO

004 AY — 20,000 RO

005 LBLO

006 LDEF 1 Werkzeug-Definition

007 RDEF 1 + 5,000

008 LDEF 2

009 RDEF 2 + 5,000

010 LDEF 3

011 RDEF 3 + 4,000

012 LDEF 4

013 RDEF 4 + 4,000

014 LDEF b

015 RDEF 5 +

016 LDEF 6

017 RDEF 6 + 1,200

018 STOP

019 TOLLCALL1Z Werkzeug-Aufruf 1

020 AX + 25,000 R+ Positionier-Befehle fir das zweimalige Einstechen
021 AY ~ 15,000 R+ des Dreischneiders (Fenster)

022 AZ + 2,000 RO Zuruckfahren in Werkzeugwechsel-Position
023 AZ — 6,500 RO

024 AZ + 2,000 RO

025 AY — 60,000 R+

026 AZ — 6,500 RO

027 CALL LBL 1"0/0

Q28 STOP
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Bearbeitungsprogramm

Satz-Nummer  |{Satz-Inhalt Bemerkungen
029 TOOLCALL2Z Werkzeug-Aufruf 2
Frasvorschub fir Werkzeug 2
030 AX + 25,000 R+ Positionier-Befehle fiir das Ausfrasen der beiden
031 AY — 15,000 R+ Fenster als Unterprogramm 2
032 AZ + 2,000 R+ Zuruckfahren in Werkzeugwechsel-Position
033 LBL 2
034 AZ — 6,600 RO
035 X + 73,000 R—
036 Y — 25,000 R—
037 IX — 73,000 R—
038 Y + 25,000 R—
039 AZ + 2,000 RO
040 LBLO
041 AY — 60,000 R+
042 CALL LBL 2'0/0
043 CALL LBL 1" 0/0
044 STOP
045 TOLL CALL3Z Werkzeug-Aufruf 3
Einstechvorschub fiir Werkzeug 3
046 LBL 3 Positionier-Befehle fir das Einstechen des Drei-
047 AX + 150,000 RO schneiders (Langloch) als Unterprogramm 3
048 AY — 42,000 RO Zuriickfahren in Werkzeugwechsel-Position
049 AZ + 2,000 RO
050 AZ -~ 6,500 RO
051 LBLO
052 CALL LBL 1" 0/0
053 STOP
054 TOLLCALLAZ Werkzeug-Aufruf 4
Frasvorschub fur Werkzeug 4
0bb CALL LBL 3'0/0 Positionier-Befehle fiir das Frasen des Langlochs
0b6 Y — 16,000 RO Zurickfahren in Werkzeugwechsel-Position
057 CALL LBL 1" 0/0
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Bearbeitungsprogramm

Satz-Nummer |Satz-Inhait Bemerkungen
058 STOP
059 TOLLCALLBZ Werkzeug-Aufruf b
Bohrvorschub fur Werkzeug b
060 LBL4 Positionier-Befehle zum Anfahren der ersten Ge-
061 AX + 19,000 RO windekern-Bohrung als Unterprogramm 4
062 AY — 20,000 RO
063 AZ + 2,000 RO
064 LBLO
065 LBLb Positionier-Befehle fiir das Ansenken der Gewinde-
066 AZ - 2,250 RO kern-Bohrungen als Unterprogramm b5
067 AZ + 2,000 RO Zurlckfahren in Werkzeugwechsel-Position
068 Y — 15,000 RO
069 AZ — 2,250 RO
070 AZ + 2,000 RO
071 LBLO
072 CALL LBL 1" 0/0
073 STOP
074 TOLLCALLG6Z Werkzeug-Aufruf 6
Bohrvorschub fiir Werkzeug 6
075 CALL LBL 5°0/0 Positionierung zur ersten Gewindekern-Bohrung
076 LBL 6 Positionier-Befehle fiir das Bohren der Gewindekern-
077 AZ — 7,000 RO Bohrungen als Unterprogramm 6
078 AZ + 2,000 RO Zurlckfahren in Werkzeugwechsel-Position
079 Y — 15,000 RO
080 AZ — 7,000 RO
081 AZ + 2,000 RO
082 LBLO
083 CALL LBL 1°0/0
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VRZ 965 Programmierblatt

Satz- |Satz-Inhalt Bemerkungen
Nr.
D o > - a - T | <
g ® . L m PR« S ) o> S
Sel 5| sumoBa 5 & 3 i
25 £| 56323 - £ 2
<yl <) JdxcFE 30 a =T = =9 =
1 LBL 1
2 A 100,000 RO
3 A X — 20,000 RO
4 A Y 20,000 RO
5 LBL O
6 LDEF 1 0,000
7 RDEF 1 2,000
8 STOP
9 TOOL CALL 1 Z
10 A X 100,000 RO
(h A Y - 20,000 RO
12 A Z 2,000 RO
13 A Z — 25,000 RO
14 A Z 2,000 RO
15 | X 140,000 RO
16 A Z — 25,000 RO
17 A Z 2,000 RO
18 ! Y — 140,000 RO
19 A Z — 25,000 RO
20 A V4 2,000 RO
21 I Z — 140,000 RO
22 A Z — 25,000 RO
23 A Z 2,000 RO
24 CALL LBL 10/0
2b
6
7
8
9
0
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Bemerkungen

VRZ 965 Programmierblatt

Satz-Inhalt

mmco<-m3va,:m>>

AN1X2.40
-snipey-bnaziap

snipey-bnazytap
abue-Bnazyiap

119M||0S-SUOI11ISO4

197 17v0
135797
11vO 7001
430-Y
43041

Z'A "X 8syoy

US|
/¥ Yeunnjosqy

Satz-
Nr.
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Tastenfunktion in den verschiedenen Betriebsarten

Taste Istwert- - Positionie- Einspeichern - Einzelsatz Kapitel-
Anzeige @ ren mit < und Editie- @ und Satz- Hinweise
Restweg- ren folge
Anzeige Programm-
lauf
Bezugspunki- Positionieren Programmierung E1,F3,F4,l
Festlegung ohne eines Positio-
Speicherung niersatzes
E\§(> Setzen der Einlesen eines Auslesen eines L4,Lb
Baud-Rate Bearbeitungs- Bearbeitungs-
programms vom programms zum
Peripherie- Peripherie-
Gerat Gerat
Programm Gb
PGM i6schen
Programmsatz B2,G3
0 idschen
Ubernahme Fa4
: eines Positions-
Istwertes als
Eingabewert
Bezugspunkt Programmsatz B2,B3
ibernehmen libernehmen
Baud-Rate
ibernehmen
GO
Satz-Aufruf Satz-Aufruf G1
Zeilensprung Zeilensprung G2
vorwarts bzw, vorwarts bzw.
rlickwarts rickwarts
Satz-Nummer/ Satz-Nummer/ F1
Satz-inhalt- Satz-Inhait-
Umschaltung Umschaltung
sTop Programmierter F 6
Halt
Programm- F5.1
SET Marke setzen
LBL Programm- F5.2
CALL Marken-Aufruf
Abbrechen Abbrechen K
einer Positionierung des Programmlaufs
Starten einer Starten des H
Positionierung Programmlaufs
Werkzeug- F2
DEF langen-
Definition
Werkzeug- F2
onF radius
Definition
TOOL Werkzeug- F3
CALL Aufruf
Festlegung der Festlegung der F 4.2
Radiuskorrektur- Radiuskorrektur-
Richtung Richtung
AbsolutmaR-/ AbsolutmaR-/ F4.1

H

Kettenmal’-Eingabe

Kettenmal-Eingabe
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