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A03.89 0 Vorbemerkung

0 Vorbemerkung

Lesehinweise

Die SINUMERIK-Dokumentation ist in drei Ebenen gegliedert:

Anwender-Dokumentation
¢ Hersteller-Dokumentation und
e Service-Dokumentation

Die vorliegende Dokumentation "Benutzeranleitung” wendet sich an den Werkzeug-
maschinen-Anwender.

Die Benutzeranleitung beschreibt ausflhrlich fir den Anwender die Bedienung und die
Programmierung der Steuerung SINUMERIK 810T Grundausfihrung 1.

Die Benutzeranleitung besteht aus zwei, in sich abgeschlossene Teile:

e Teil 1: Bedienen
e Teil 22 Programmieren

Bedienen

Im Teil 1 der Benutzeranleitung wird Ihnen erldutert:

* Aufbau der Steuerung
* Bedienelemente:

- Bildschirm mit Softkeys

~ Tastatur- und Anzeigenfeld der Steuerung

~ Tasten und Schalter der externen Maschinensteuertafel
¢ Bedienabldufe
Datenschnittstellen und Anpassung an die Maschine
Uberwachung und Wartung

[ 2N J

Auf eine evtl. vorhandene Zusatzbedientafel des Werkzeugmaschinen-Herstellers kann in
dieser Benutzeranleitung nicht eingegangen werden.

Programmieren

Im Teil 2 der Benutzeranleitung werden lhnen die fir die SINUMERIK 810T Grundausfih-
rung 1 giltigen Programmiermdglichkeiten beschrieben.
Die zur Ausfiihrung der vorgesehenen Arbeitsgange bendtigten Informationen, wie z. B.:

Woerkstickmaie

Wahl des Werkzeugs

Verfahrweg des Werkzeugs und der Achsschlitten
Reihenfolge der Bearbeitungsginge

Drehzahlen

Vorschiibe

bringt die Programmierung in die gewlinschte Reihenfolge und Ubersetzt sie in eine fir die
SINUMERIK 810T Grundausfiihrung 1 versténdliche Sprache.

Siemens AG  Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BA0 0-1



0 Vorbemerkung A03.89

Nahere Informationen zu weiteren Druckschriften iber SINUMERIK 810T

- bzw. SINUMERIK 810, allgemein - sowie zu Druckschriften, die fur alle SINUMERIK-
Steuerungen gelten (z. B. "Universalschnittstelle”, "MeBzyklen”) erhalten Sie von Ihrer
zustandiger Siemens-Niederlassung.

Technische Hinweise

Sie finden gelegentlich in dieser Dokumentation das links abgebildete
Symbol und einen dazugehorigen Hinweis auf eine Bestelldaten-
Erganzung.

Die beschriebene Funktion ist nur lauffahig, wenn die Steuerung die
bezeichnete Erganzung enthéit. Eine Ubersicht méglicher Bestelldaten-
Ergéanzungen zur SINUMERIK 810T Grundausfuhrung 1 finden Sie in:
Teil 1: Bedienen / Kapitel 7.2.

Das links abgebildete Symbol erscheint in dieser Dokumentation immer
dann, wenn der Werkzeugmaschinen-Hersteller das beschriebene
Funktionsverhalten durch Anderung eines Maschinendatums (MD)
beeinflussen oder verandern kann.

Beachten Sie die Angaben des Werkzeugmaschinen-Herstellers.

Es kénnen in der Steuerung weitere, in dieser Dokumentation nicht erlduterte, Funktionen
ablauffahig sein. ,

Es besteht jedoch kein Anspruch auf diese Funktionen bei Neulieferung bzw. im
Servicefall.

Diese Benutzeranleitung ist gliltig fiir:
Steuerung SINUMERIK 810T/810TE Grundausfiihrung 1,

Softwarestand 03.

0-2 Siemens AG  Bestell-Nr.: 62B5 410-0AW01-0BAQ
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Kapitel 1

-Allgemeine Hinweise-

Ubersicht:

1.1 Produkt

1.2 Lieferform

1.2.1 SINUMERIK 810T mit integrierter Maschinensteuertafel
1.2.2 SINUMERIK 810T mit externer Maschinensteuertafel




A03.89 1 Allgemeine Hinweise
1.1 Produkt

1 Allgemeine Hinweise

1.1 Produkt

SINUMERIK 810T ist eine Mikroprozessor-CNC-Bahnsteuerung fir kompakte Werkzeug-
maschinen.

[SINUMERIK
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SINUMERIK 810T

¢ SINUMERIK 810T
wird vorwiegend fiir die Steuerung von Drehmaschinen eingesetzt

e Programmieren kdnnen Sie sowohl rechnergestitzt als auch von Hand
* Bedienung:

- Softkeys fur die Anwahl verschiedener Softkey-Funktionen
- 9"-Grafikbildschirm
- Adressen-/Ziffern-Tastatur und Funktionstasten

* Bildschirmanzeigen informieren Sie mit Klartext z. B. Gber:

- aktuelle NC-Betriebsarten
- Soll-/istwerte
— NC- und PLC-Alarme

¢ Grafikbilder unterstiitzen den Programmierer bei Programmeingaben an der Maschine

s Zur schnelleren Programmierung komplexer Konturelemente steht lhnen die "Kontur-
Kurzbeschreibung” zur Verfligung.

s Eingegebene Programme kénnen Sie grafisch simulieren.

* SINUMERIK 810T
kann 9999 Hauptprogramme und 999 Unterprogramme abarbeiten.
Im Speicher kdnnen gleichzeitig 200 Haupt- und Unterprogramme abgelegt werden.

Siemens AG Bestell-Nr.: 6Z2B5 410-0AW01-0BAO 1-1



1 Allgemeine Hinweise AD3.89
1.2 Lieferform

1.2 Lieferform

1.2.1 SINUMERIK 810T mit integrierter Maschinensteuertafel

SINUMERIK 810T mit integrierter Maschinensteuertafel enthalt in einem Gehause:

* Anzeigenfeld

» Tastaturfeld

* 9"-Grafikbildschirm mit integrierten Funktionstasten (Softkeys) und

* integrierte Maschinensteuertafel, mit 24 Bedienelementen fest zugeordneter Funktion.

A | Anzeigenfeld

Tastaturfeld

(e} Q Q e

| SINUMERIK SIEMENS |

”
— —
} A
[c]
N
Grafik-Bildschirm
mit & integrierten

Funktionstasten <
(Softkeys)

- lo deddd

oo -

O oo, .

Integrierte
Maschinen-
steuertafel mit 24
Bedienelemen-
ten fest zugeord- <
neter Funktion

\
aono g Ooood
oono g oO0ood.

noo || ooooal:
(=]

Qoo

SINUMERIK 810T mit integrierter Maschinensteuertafel

1-2 Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BA0




A03.89 1 Allgemeine Hinweise
1.2.2 SINUMERIK 810T mit externer Maschinensteuertafel

1.2.2 SINUMERIK 810T mit externer Maschinensteuertafel

SINUMERIK 810T mit externer Maschinensteuertafel enthélt in einem Gehéuse:

* Anzeigenfeld, Tastaturfeld, Grafik-Bildschirm, wie unter Kapitel 1.2.1 beschrieben,
¢ Blindabdeckung oder ...

e ... integrierte Kundenbedientafel mit 24 frei verfigbaren Bedienelementen und

¢ externe Maschinensteuertafel mit Bedienelementen fest zugeordneter Funktion.

-

(0]
SINUMERIK SIEMENS|

E Blindabdeckung

O BBBB O o o | o | %
% ////{//er/////

F | Integgierte Kundenbedien- \\ \
tafel mit 24 frei verfig-
baren Bedienelementen \
/ <

[OBERS

O0o oooo oo

g @
ood
0oo|@

Externe Maschinensteuertafel mit Bedien-
elementen fest zugeordneter Funktion

SINUMERIK 810T mit externer Maschinensteuertafel

@

Siemens AG  Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BAQ 1-3




Kapitel 2

-Bedienung-

2.1
2.1.1
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2.21
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2.3
2.3.1
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2.4.3

2.4.4
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2.4.7
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24.9
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Ubersicht:

Bedienelemente

Bedienoberflaiche SINUMERIK 810T
mit integrierter Maschinensteuertafel
Bildschirm mit Softkeys
Anzeigenfeld
Adressen-/Zehnertastatur

Korrektur- und Eingabetastatur
Steuertastatur

Integrierte Maschinensteuertafel
Bedienoberfliche SINUMERIK 810T
mit externer Maschinensteuertafel
Externe Maschinensteuertafel

Einschalten/Ausschalten
Einschalten der Steusrung
Ausschalten der Steuerung

Betriebsarten

Allgemeines

Betriebsarten-Ubersicht

Betriebsartenanwahl

Betriebsartenanwahl mit integrierter Maschinensteuertafel
Betriebsartenanwahl mit externer Maschinensteuertafel
"Rdcksetzen” bei Betriebsarten-Wechsel

Verzweigungen auf Bedienfunktionen innerhalb einer Betriebsart
Beispiel fir die Anwahl von Bedienfunktionen und
Verzweigung auf andere Menues

Beispiel fir die Anwah! weiterer

Bedienfunktionen im gleichen Menue

Rucksprung auf Bedienfunktionen in Gbergeordneten
Menues innerhalb einer Betriebsart

Menuebaume zu den Betriebsarten
Betriebsart AUTOMATIC

Betriebsart JOG

Betriebsart JOG

(nach "TEACH IN/PLAYBACK" in der Betriebsart AUTOMATIC)
Betriebsart MDI-AUTOMATIC

Betriebsart REFPOINT

Betriebsart INC FEED 1 ... INC FEED 10 000
Betriebsart PRESET

Betriebsart REPOS

Funktion "UNTERSTUTZUNG”

Lexikon der Softkey-Funktionen




A03.89 2 Bedienung
2.1 Bedienelemente

2 Bedienung

2.1 Bedienelemente

2.1.1 Bedienoberfliche SINUMERIK 810T
mit integrierter Maschinensteuertafel

@ (
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Ansicht der Bedienoberfldche SINUMERIK 810T, mit integrierter Maschinensteuertafel
1 | Bildschirm mit Softkéys 4 | Korrektur- und Eingabetastatur
(siehe Kapitel 2.1.1.1) (siehe Kapitel 2.1.1.4)
2 | Anzeigenfeld 5 | Steuertastatur
(siehe Kapitel 2.1.1.2) (siehe Kapitel 2.1.1.5)
3 | Adressen-/Ziffern-Tastatur 6 | Integrierte Maschinensteuertafel
(siehe Kapitel 2.1.1.3) (siehe Kapitel 2.1.1.6)
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2 Bedienung

2.1.1.1 Bildschirm mit Softkeys

2.1.1.1

Bildschirm mit Softkeys

A03.89

A

Bildschirm-
Begrenzung B
/ c

e A R N R R SR ol

oRIBuBIRuB i)

Bildschirmaufteilung, Texte/Grafiken nur innerhalb der strichlierten Bereiche

Der Bildschirm ist aufgeteilt in 17 Zeilen zu je 41 Zeichen. Nachstehende Tabelle erldutert
lhnen die Anzeigefunktionen der einzelnen Zeilen/Zeilenbereiche:

Bildschirm- max. Anzahl
zeile Anzeige-Bereich fiir ... der Zeichen
Betriebsarten 14
1 Betriebszustande 24
Kanalnummer 3
2 Uberwachung-Nr., Text (Anmerkungen) 41
3 bis 14 [ NC-Anzeigen: Texte, Grafiken 41 x 12
Hinweis an den Bediener 24
15
Eingaben Uber Tastatur 17
16 und 17 | Textleiste mit § Softkey-Funktionen Ex7x2
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2 Bedienung

A03.89
2.1.1.1 Bildschirm mit Softkeys

WERKZ.= | SETTING| DATEN TEILE- DIAG-
KORR. DATEN EIN-AUS | PROGR. NOSE

7N N N O O Y

Tasten unterhalb des Bildschirms

Softkey-Tasten
Mit Betatigung einer der 5 Softkey-Tasten ('Softkey’-Taste, =Taste
der keine feste Funktion zugeordnet ist) wahlen Sie die entspre-
chende Softkey-Funktion an, die in der Textleiste direkt (ber dem
E Softkey angezeigt wird.

Taste fr Menueflihrung/Erweiterung der Textleiste im gleichen Menue

> Durch Betétigen dieser Taste &ndern Sie die in der Textleiste ange-

zeigten Softkey-Funktionen.
Es erscheinen weitere Funktionen des gleichen Menues.

4

Taste fir Menuefiihrung/Rlicksprung in die Textleiste des Gbergeordneten Menue

/\ Durch Betéatigen dieser Taste dndern Sie die in der Textleiste ange-
zeigten Softkey-Funktionen.
Es erscheinen Funktionen des tibergeordneten Menues,
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2 Bedienung A03.89
2.1.1.2 Anzeigefeld

2.1.1.2 Anzeigenfeld

* N
[
? Xt 6 ©) <= symboe
® ® o o @ = LED- Anzeigen
Gesamtansicht des Anzeigenfeldes
Anzeige: "Uberwachung angesprochen”
) » Die rote Anzeige leuchtet bei jedem Ansprechen der Uberwachung
. auf. Der Bildschirm zeigt thnen die entsprechende Meldungs-Nr,
. und den Melde-Text an (2. Bildschirmzeile).

* Die Meldungs-Nummern werden in der Alarmliste im Kapitel 4
dieser Bedienungsanleitung erlautert.

* Die Anzeige erlischt, wenn die Meldung quittiert wird:

durch Taste @ ‘Quittieren’ (siehe Kapitel 2.1.1.5)

durch Taste” // [I 'Rlcksetzen/RESET’

{siehe Kapitel 2.1.1.6 oder 2.1.2.1)

Bei bestimmten Meldungen erlischt die Anzeige erst, wenn die
Fehlerursache beseitigt ist (siehe Kapitel 4).

Anzeige: "Position noch nicht erreicht”

* ; * Die gritne Anzeige leuchtst, wenn mindestens eine Achse verfahrt.

* * Die Anzeige erlischt, wenn alle Achsen ihre Sollposition erreicht

. haben.

Wenn die Anzeige g nach einer Verfahrbewegung nicht mehr erlischt, hat die
Drift den zulassigen Wert Gberschritten. Es muB ein Driftangleich durchgefiihrt werden.

DIAGNOSE

Betatigen Sie den Softkey "DIAGNOSE”.

[

Erweitern Sie das angezeigte Softkey-Menue mit dieser
> Taste, rechts unterhalb des Bildschirms.
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A03.89 2 Bedienung
2.1.1.2 Anzeigefeld

NC-MD _

Betatigen Sie den Softkey "NC-MD".

279* .,@ Rufen Sie mit dieser Taste MD 272* auf. Stellen Sie den
Cursor auf die gewiinschte Achse.

*=0 - 1. Achse

*=1 o 2. Achse

*=2 = 3. Achse

*=3 - 4, Achse

@ Betatigen Sie die Taste "Wort andern”.

Der neue Kompensationswert wird im MD angezeigt.

Anzeige: "Vorschub Halit”

Die rote Anzeige leuchtet, wenn der Vorschub unterbrochen wird.
Der Programmablauf wird angehalten.

S o

Anzeige: "Programm lauft”

¢ Die griine Anzeige leuchtet, wéhrend ein Programm abgearbeitet
wird, auch wenn sich die Maschine nicht bewegt.

olQ

¢ Die Anzeige erlischt, wenn der Programmablauf beendet ist:
- bei programmiertem Halt M0O, MO1
- am Ende eines Einzelsatzes
- am Programmende
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2 Bedienung A03.89
2.1.1.2 Anzeigefeld

Anzeige: "Tastenbelegung”

¢ Die gelbe Anzeige leuchtet:
I Fir alle Doppel-Funktionstasten der Adressen-/Zehnertastatur
‘ (siehe Kapitel 2.1.1.3) sind die unteren Tastensymbole wirksam:
In der Eingabezeile (siehe Kapitel 2.1.1.1) erscheint das untere
Zeichen der betétigten Doppel-Funktionstaste.

* Die gelbe Anzeige leuchtet nicht:
Fir alle Doppel-Funktionstasten der Adressen-/Zehnertastatur sind
die oberen Tastensymbole wirksam:
In der Eingabezeile erscheint das obere Zeichen, der betétigten
Doppel-Funktionstaste.

* Die beiden Anzeigenzustinde:

Elgelbe Anzeige leuchtet nicht

gelbe Anzeige leuchtet

schaltet automatisch die NC-Steuerung um.

in der Adressen-/Zehnertastatur (siehe
Kapitel 2.1.1.3) kénnen Sie auch "per Hand”
umschalten.

¢ Durch die Taste

2-6 Siemens AG  Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BA0




A03.89 2 Bedienung
2.1.1.3 Adressen-/Ziffern-Tastatur

2.1.1.3 Adressen -/Ziffern-Tastatur

% / N G
7 8 9 —_
X Z Q @
4 5 6 X
I K NB|| €A
1 2 3 -
. F D L P R
+/f - 0 ¢ = +
M S T H LF

Ansicht der Adressen-/Ziffern-Tastatur

Erlauterung der Tasten-Doppelfunktionen

Buchstabe: al)

% Zeichen fur: "Programmanfang”

Buchstabe: b 1)
/ Zeichen fir: "Satzausblenden”

Buchstabe: ¢ 1)
N Adresse fir: "Satznummer” N -----

Buchstabe: d 1)
G Adresse fir: "Wegbedingung” G --

1) Hinweis: Diese Buchstaben sind fir die normale Programmierung nicht zugelassen. Sie werden benttigt, um
Befehle im Maschinen-Code "CL800" (@ ...) einzugeben oder zu andern.
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2 Bedienung
2.1.1.3 Adressen-/Ziffern-Tastatur

AQ3.89

Tastatur-Umschaltung:
Sie machen durch aufeinanderfolgende Tasten-Betétigung
wechselweise die oberen oder unteren Symbole der Doppel-

Funktionstasten wirksam,

- Gelbe Anzeige (siehe Kapitel 2.1.1.2) leuchtet: untere Symbole
sind wirksam

- Gelbe Anzeige leuchtet nicht: obere Symbole sind wirksam

7 Ziffer: 7
X Adresse fir: "Weginformation” Achse X .....
8 Ziffer: 8

Adresse fir: "Weginformation” Achse Y .....
9 Ziffer: 9

Adresse fir:

"Weginformation” Achse 2 .....

Buchstabe el)
Q Adresse fiir: "Weginformation” Hilfsachse Q .....
— Zeichen fir:  "Division”
@ Adresse fur: "Programmsteuer-Funktion” @ .....
4 Ziffer: 4
| Adresse fir: "Interpolations-Parameter” | .....
5 Ziffer: 5
6 Ziffer: 6
K Adresse fir: "Interpolations-Parameter” K .....
Buchstabe 1)
s\ B Adresse fir: "Radius” B .....

1) Hinweis: Diese Buchstaben sind fir die normale Programmierung nicht zugelassen. Sie werden benotigt, um
Befehle im Maschinen-Code "CL800” (@ ...) einzugeben oder zu &ndern.

2-8
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A03.89

2 Bedienung
2.1.1.3 Adressen-/Ziffern-Tastatur

X Zeichen fUr:  ”Multiplikation”
€ A Adresse flr: "Winkel” A .....
1 Ziffer: 1
F Adresse flr: "Vorschub” F .....
2 Ziffer: 2
D Adresse fur: "Werkzeugkorrekturnummer” D ...
3 Ziffer: 3
L Adresse fir: "Unterprogrammnummer” L ...
Zeichen fir:  ~ (Tilde-Zeichen)
P Adresse fir: "Unterprogramm-Durchlaufzahl” P ..
- Zeichen fir:  "Subtraktion”
R Adresse fir: "Parameter " R ...
t/ Vorzeichen - Umschaltung fir + — - oder ——+
M Adresse fir: “Zusatzfunktion” M ..
0 Ziffer: 0
S Adresse fir: "Spindeldrehzahi” S .....
* Ziffer fir: "Dezimalpunkt”
T Adresse fir: "Werkzeug-Nummer” T ....
= Zeichen fur: "Trennungszeichen”
H Adresse far: "Hilfsfunktion” H ....
+ Zeichen fur "Addition”
LF Zeichen fur: "Satzende” (Line Feed)

1) Hinweis: Diese Buchstaben sind fir die normale Programmierung nicht zugelassen. Sie werden bendtigt, um
Befehle im Maschinen-Code "CL800" (@ ...) einzugeben oder zu &ndern,
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2 Bedienung A03.89
2.1.1.4 Korrektur- und Eingabetastatur

2.1.1.4 Korrektur- und Eingabetastatur

4\ 2|2 _©

Ansicht der Korrektur-/Eingabetastatur

Eingabe I6schen/Bedienerhinweise lI6schen

Mit dieser Taste l6schen Sie
// s Zeichen in der Eingabezeile (siehe Kapitel 2.1.1.1)
- bei einmaliger Betétigung:
immer das letzte/ganz rechts stehende Zeichen
- bei Dauerbetatigung:
alle Zeichen fortlaufend von rechts nach links, bis die
Eingabezeile leer ist.
* Zeichen in der Bedienerhinweiszeile (siehe Kapitel 2.1.1.1)
- bei einmaliger Betatigung:
alle Zeichen gleichzeitig

Wort ldschen/Satz I6schen

¢ ein auf dem Bildschirm rechts vom Cursor (siehe Kapitel 2.1.1.5)
stehendes Wort, wenn die gleiche Adresse in der Eingabezeile
(siehe Kapitel 2.1.1.1) steht

2/5 Mit dieser Taste l6schen Sie im Teileprogrammspeicher

* ginen auf dem Bildschirm rechts vom Cursor stehenden Satz,
wenn die gleiche Satznummer in der Eingabezeile steht.

Wort dndern

Bildschirm rechts vom Cursor (siehe Kapitel 2.1.1.5) stehendes Wort:
Das mit dem Cursor gekennzeichnete Wort dndert sich in ein Wort
gleicher Adresse, das in der Eingabezeile (siehe Kapitel 2.1.1.1)
steht.

@ Mit dieser Taste dndern Sie im Teileprogrammspeicher ein auf dem

Zeilchen eingeben/Wort eingeben

_@ Sie schlieBen mit dieser Taste Ihre Eingaben ab:
¢ In der Eingabezeile (siehe Kapitel 2.1.1.1) stehende Zeichen
werden in das Listenbild bzw. die Eingabefelder ibernommen, auf
die der Cursor (sieshe Kapitel 2.1.1.5) positioniert ist.

* @inin der Eingabezeile stehendes Wort wird in den
Telleprogrammspeicher Gbernommen.
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AD3.89 2 Bedienung
2.1.1.5 Steuertastatur

2.1.1.5 Steuertastatur

“=| =

NI
©

Ansicht der Steuertastatur

. Cursor links/rechts bewegen

Cursor riickwiérts/vorwéarts bewegen

Mit diesen Tasten bewegen Sie den Cursor auf dem Bildschirm.

<— | | = | SINUMERIK 810T unterscheidet:

» Cursor zur Markierung eines Wortes/eines Satzes innerhalb von
angezeigten Teileprogrammen

T l Cursor-Aussehen/Form: | |

e Cursor zur Markierung eines Eingabefeldes innerhalb von
angezeigten Eingabemasken/MaBskizzen

Cursor-Aussehen/Form: [ odor T
(Cursor-Lénge abhangig von max. zuldssiger Anzahi der Zeichen des
markierten Feldes).

Cursorbewegung im Teileprogramm

Sie bewegen mit dieser Taste den Cursor:

- ¢ von Wort zu Wort nach links

e zum vorhergehenden Satzende/hinter das letzte Wort/vor LF, wenn
der Cursor vor einem Satzanfang stand

Sie bewegen mit dieser Taste den Cursor:

- » von Wort zu Wort nach rechts

¢ vor den nachfolgenden Satzanfang, wenn der Cursor an einem
Satzende/hinter dem letzten Wort/vor LF stand.
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2 Bedienung
2.1.1.5 Steuertastatur

A03.89

Sie bewegen mit dieser Taste den Cursor

¢ vom Satzanfang zum vorhergehenden Satzanfang

¢ zum Satzanfang des gleichen Satzes, wenn der Cursor innerhalb
eines Satzes stand.

¢ zum Programmanfang, bei Dauerbetétigung der Taste

Sie bewegen mit dieser Taste den Cursor

¢ vom Satzanfang zum nachfolgenden Satzanfang

¢ zum Satzanfang des nachfolgenden Satzes, wenn der Cursor
innerhalb eines Satzes stand.

* zum Programmende, bei Dauerbetatigung der Taste

Cursorbewegungen in Eingabemaske/MaBskizze

pra—

Sie bewegen den Cursor mit der einen oder der anderen Taste

* In einer Eingabemaske * von Feld zu Feld riickwdrts:
in der gleichen Zeile von Feld zu Feld von rechts nach links und
anschlieend in der darlberliegenden Zeile wieder von rechts nach
links usw.

* In einer MaBskizze nach der vorgegebenen VermaBungs-
Reihenfolge rickwarts;
bei Dauerbetatigung springt der Cursor zum Eingabefeld des zuerst
einzugebenden MaBes.

Sie bewegen den Cursor mit der einen oder der anderen Taste

* In einer Eingabemaske * von Feld zu Feld vorwarts:
in der gleichen Zeile von Feld zu Feld von links nach rechts und
anschlieend in der darunterliegenden Zeile wieder von links
nach rechts usw.

* In einer MaBskizze nach der vorgegebenen VermaBungs-
Reihenfolge vorwarts;
bei Dauerbetétigung springt der Cursor zum Eingabefeld des zuletzt
einzugebenden MaBes.

* Eingabemasken gibt es fir:
Woerkzeugkorrektur, Settingdaten, Maschinendaten, Bediener-
unterstitzung.

Blattern rickwarts/vorwarts

A=) =

2-12

Sie wechseln durch Betétigung einer dieser Tasten die anstehende
Bildschirmanzeige, wenn weitere Bildschirmanzeigen gleichen Aufbaus
vorhanden sind.

Sie "blattern” um eine Anzeige rlickwaérts

=]
[=»

Sie "blattern” um eine Anzeige vorwarts
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A03.89 2 Bedienung
2.1.1.5 Steuertastatur

Kanal umschalten

n Die SINUMERIK 810T ist mit 3 Kanélen ausgestattet:
¢ ¢ Sie schalten durch einmaliges Betétigen dieser Taste auf die
nachst hohere Kanal-Nummer um, bezogen auf die gerade
am Bildschirm angezeigte Nummer.
s Erneutes Betatigen der Taste schaitet wieder weiter auf den
nachsten Kanal usw.

l

Erlauterungen zur Kanalstruktur:
Die 3 Kandle haben folgende Bedeutung:

Kanal 1: Hauptkanal zum Abarbeiten von Teileprogrammen
und der Spindelprogrammierung.
Kanal 2 : Hifskanal zum Abarbeiten von Programmen fiir
Zusatzachsen oder fir Rechenfunktionen im Hintergrund.
Kanal 3 : Grafische Simulation zur Programmdarstellung am Bildschirm.
. (Achtung: die Funktion "GRAFIK" ist eine Bestelldaten-Ergénzung.)

Die Kanéle erméglichen, neben anderen strukturellen Bedienungen - wie Programmeditieren und
Schnittstellenbedienung parailel zur Abarbeitung - auch das simultane Abarbeiten von zwei
unterschiedlichen Programmen

Grundsétzlich kdnnen alle 3 Kanéle gleichzeitig betrieben werden. Bei einigen wenigen Funktionen
treten jedoch Kollisionsprobleme auf.

Funktionsumfang der Kandle ( « ... nicht realisierte Funktionen):
______________________________________ 1
* Konturkurzbeschreibung ! : * Anzeige der Hilfsfunktionen !
 SRK ! | * NC-PLC-Datenubergabe '
¢ Hilfsfunktionen : H,S,T,D :
1
|

* Spindelsteuerung
* Werkzeugkorr.

e |

Kanal 3

Der Hilfskanal (Kanal 2) ist bis auf die nicht realisierten Funktionen ein vollwertiger Kanal. Seine

Hauptaufgabe ist es, Berechnungen die im Hintergrund laufen durchzufihren oder Hilfsbewegungen (z. B.

Werlzeug- Wechsel, ...) auszufiihren.

Ein und dieselbe Achse kann in Kanal 1 und in Kanal 2 bewegt werden, wenn ausgeschlossen wird, das

vom 1. und 2. Kanal gleichzeitig ein Fahrbefehl ausgegeben wird (... Alarm 180" ;"Achse in beiden Kanélen
| programmiert”).

‘ Hauptséchlich dient der Hilfkanal jedoch dazu - simultan zum Hauptkanal von der PLC gesteuert -
Ladeachsen zu bedienen. Mit den oben genannten Bedingungen kénnen mit dem Hilfskanal aber auch
andere Konzepte realisiert warden, so daB sich mannigfaltige Einsatzmoglichkeiten ergeben.

Da vom Kanal 2 aber nur M-Funktionen an die PLC dbergeben werden kdnnen, sind die MGgklichkeiten des
Datenaustausches mit der PLC eingeschrénkt.

Wird Kanalumschaltung angewendet ?

Welche Achsen sind welchem Kanal zugeordnet?
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2 Bedienung A03.89
2.1.1.5 Steuertastatur

Alarm quittieren

N Durch Betétigen dieser Taste:

s quittieren Sie die in der zweiten Bildschirmzeile (siehe Kapitel
2.1.1.1) angezeigten Informationen der NC-Uberwachung
- Fehlermeldungstext
- Fehlermeldungsnummer

far die Meldungen Nr. 3000 bis 3094
und Nr. 6000 bis 6163

Der Programmablauf wird nicht unterbrochen.

* |6schen Sie die rote Anzeige ? im Anzeigenfeld
® (siehe Kapitel 2.1.1.2).

Istposition mit doppelter Zeichengrofle

Betétigen Sie diese Taste, so erscheint eine auf doppelte Zeichen-
i gréBe erweiterte Bildschirmanzeige zu "Istposition” fur die Weginfor-
mationen "X, Z (und Q", falls vorhanden).

AUTOMATIC

Istposition

X 44.052
Z 30.000

C kERKZ,—isETTING‘DQTEN TEILE- [PKTUEL.
KORR, DATEN |EIN-AUS|PROGR. |SATZ

Die in normaler ZeichengrdBe erscheinende ” Soll-Ist-Differenz” gibt
den noch zu verfahrenden Weg an.

Weitere Bildschirminformation der vorhergehenden Anzeige sind
ausgeblendet.

Nochmaliges Betatigen der Taste fihrt Sie zur vorhergehenden,
vollstdndigen Bildschirmanzeige (mit normaler ZeichengroBe) zuriick.

Diagnose und Inbetriebnahme

@ Diese Taste ist vorgesehen fur:

Inbetriebnahmefille
¢ Servicefélle

Né&here Einzelheiten entnehmen Sie bitte der Inbetriebnahmeanleitung.
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A03.89 2 Bedienung
2.1.1.5 Steuertastatur

Adresse suchen/Satz-Nr. suchen/Wort suchen/Daten aufrufen

o Diese Taste betdtigen Sie, wenn Sie in einem Telleprogramm
suchen:

¢ gine Adresse
¢ gine Satz-Nummer
¢ ain Wort

oder wenn Sie sich auf den Bildschirm aufrufen wollen:

* eine Werkzeug- Korrekturnummer (mit den zugehdérigen Daten)
¢ gin Maschinendatum (MD) oder ein Settingdatum (SD).

Der gesuchte Ausdruck muf von lhnen vor dem Betétigen der Suchtaste

in die Eingabezeile (siehe Kapitel 2.1.1.1) geschrieben werden,
. Der Cursor (Aussehen/Form: JJ) springt nach dem Niederdriicken

der Taste unmittelbar vor den gesuchten Ausdruck.

Beachten Sie bitte bei der Suche in einem Teileprogramm:

e Adressen (auBer der Adresse N...) und Worte werden, von der
Cursor-Position aus gesehen, nur in Richtung Programmende
gesucht.

* Steht der gesuchte Ausdruck, von der Cursor-Position aus
gesehen, in Richtung Programmanfang, so wird er nicht markiert;
es erscheint in der Hinweiszeile (siehe Kapitel 2.1.1.1) "ZEICHEN
NICHT GEFUNDEN".

e Satznummern (z. B. "N85") werden sowohl in Richtung Programm-
ende als auch Programmanfang gesucht und markiert.
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2 Bedienung A03.89
2.1.1.6 Integrierte Maschinensteuertafel

2.1.1.6 Integrierte Maschinensteuertafel

C< I}
W L.

Ansicht der integrierten Maschinensteuertafel/SINUMERIK 810T

Rucksetzen (Reset)

[I // [I Sie betatigen die Taste "Riicksetzen”:

¢ Die Bearbeitung des aktuellen Teileprogramms wird abgebrochen.

e Meldungen von der Uberwachung werden geléscht
(Alarm-Hr. 100 bis 2999).

¢ Die Steuerung wird in den "RESET-Zustand” versetzt:
- die NC-Steuerung bleibt synchron mit der Maschine
- alle Zwischen- und Arbeits-Speicher sind geldscht (der
Teileprogrammspeicher-Inhait bleibt jedoch erhalten)
- die Steuerung ist in Grundstellung und bereit fir einen neuen
Programmablauf.
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AD3.89 2 Bedienung
2.1.1.6 Integrierte Maschinensteuertafel

Einzelsatz

Diese Taste bistet Ihnen die Moglichkeit, ein Teileprogramm einzeln
E’ Satz fir Satz in der Betriebsart "TAUTOMATIC” abzuarbeiten.
Betétigen Sie diese Taste, so erscheint in der 1. Bildschirmzeile (siehe
Kapitel 2.1.1.1) die Information "SBL" (Single Block).

Der aktuelle Satz des Teileprogramms wird erst dann abgearbeitet,

wenn Sie anschlieBend die Taste "Programm Start” driicken: |] @' [I

Ist der Satz abgearbeitet, so erscheint die

Bildschirm-Information "HALT EINZELSATZ".

Betatigen Sie erneut die Taste "Programm Start” so wird der nachste
' Satz aufgerufen und abgearbeitet usw.

Sie verlassen die Einzelsatz-Bearbeitung durch nochmaliges Driicken

der Taste: [I @ [I

Programm Halt/Programm Start (NC-Halt/NC-Start)

] @ [I @ ”Drﬁcken Sie Taste "Programm Halt": [I _Q—’ [l

Die Bearbeitung des laufenden Teileprogramms wird unterbrochen.
Sie kénnen die Bearbeitung mit "Programm Start” anschlieBend
weiter fortsetzen.

Driicken Sie die Taste "Programm Start”: [l @' [I

Das aufgerufene Teileprogramm wird mit dem aktuellen Satz
gestartet. Die (iberspeicherten Funktionen werden im Automatik-
betrieb an die PLC Gbergeben.

Spindel Halt/Spindel Start

[I :ﬂlé [l Thoe [I Sie betatigen die Taste "Spindel Halt”: l] Tpo [I

¢ die Bearbeitung des laufenden Teileprogramms wird
gestoppt

» die Spindeldrehzahl wird bis zum Stillstand gesenkt.

2-17
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2 Bedienung AQ03.89
2.1.1.6 Integrierte Maschinensteuertafel

Beispiele tiir Anwendung von "Spindel Halt”

* in der Betriebsart "MDI-AUTOMATIC" wird wahrend des Abfahrens eines
Satzes ein Fehler entdeckt

* iin einer der Betriebsarten "JOG", "INC...","REPQS",z. B. wihrend des
Wiederanfahrens an die Kontur

* um einen Werkzeugwechsel durchzufithren

*  2ur Eingabe von S-, T-, H-, M-Funktionen wahrend des Einrichtens
(Uberspeichern)

Sie betatigen die Taste ”Spindel Start”: ” Tho [l

* das Teileprogramm wird im aktuellen Satz fortgesetzt

* die Spindeldrehzahl wird auf den vom Programm vorgegebenen
Wert hochgefahren.

Uber Maschinendatum ist festgelegt
- die max. Spindeldrehzahl

- die Werte fir die Spindeldrehzahl-
Korrekturstellungen

Vorschub Halt'Vorschub Start

WAL

» die Bearbeitung des laufenden Programms wird gestoppt

H O ﬂ o I]Sie betatigen die Taste ”Vorschub Halt”: ” O ”

* die Vorschubantriebe werden gef(ihrt stillgesetzt

0
* die rote Anzeige "Vorschub Halt” ® feuchtet.

Belspiele tiir Anwendung von "Voschub Hait”

* in der Betriebsart "MDI-AUTOMATIC” wird wahrend des Abfahrens eines
Satzes ein Fehler entdeckt

* in einer der Betriebsarten "JOG", "INC...","REPOS",z. B. wahrend des
Wiederanfahrens an die Kontur

* um einen Werkzeugwechsel durchzufuhren

*  zur Eingabe von S-, T-, H-, M-Funktionen wahrend des Einrichtens
(Uberspeichern).
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2.1.1.6 Integrierte Maschinensteuertafel

Sie betétigen die Taste "Vorschub Start”: I] ,vc;)/\/ I]

* das Teileprogramm wird im aktuellen Satz weiter fortgesetzt

¢ der Vorschub wird auf den vom Programm vorgegebenen Wert
hochgefahren.

Uber Maschinendatum ist festgelegt:
- die Vorschub- und die Eilgangsgeschwindigkeit

- die Werte fiir die Vorschub-Korrekturstellungen
- ob der Vorschub-Korrekturschaiter auch fur
Eilgang wirksam ist

Richtungstasten/Achsen Konventionell verfahren

in der Betriebsart "JOG”, "REPOS” oder "INC...”,
die Achsen konventionell zu verfahren;

N 1 e Die Anzeige "Vorschub Halt”  Q

-2 [ | I l ] +Z darf nicht anstehen o
e Der Bildschirm zeigt lhnen den vorgegebenen
] n Vorschubwert "F” an, den die Achsen verfahren,

I Dieses Tastenfeld ermdglicht Ihnen,
[ g

wenn Sie die Richtungstaste(n) betatigen.

Die Anzeige ist als absoluter Wert und in "%" des
programmierten Vorschubes "F" angegeben
(siehe in diesem Kapitel: "Vorschub kleiner/
groBer”).

* Sije kénnen simultan bis zu 2 Achsen verfahren

* Bei "JOG” ist die Vorschubbewegung beliebig. Der
Verfahrweg wird nur begrenzt durch die
Endschalter.

¢ Bei "REPOS” ist die Vorschubbewegung beliebig
(siehe "JOG™).
Ist jedoch die Unterbrechungsstelle (in einem
abgefahrenen Teileprogramm) erst erreicht, so
werden die Richtungstasten wirkungslos.

+ Die Richtungstasten kénnen die Achsen verfahren:
- in Selbsthaltung

- im Tippbetrieb
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Selbsthaltung:

Die Achse wird beim Dricken der Richtungstaste (egal, ob Sie kurz
oder langanhaltend dricken) immer nur um ein Inkrement
verfahren (1/10/100/1000/10000 pm, entspricht der Einstellung).

Tippbetrieb:

Die Achse wird verfahren, solange Sie die Richtungstaste driicken.
Betétigen Sie die Taste nicht mehr, so wird die Verfahrbewegung
angehalten, auch wenn das singestellte Inkrement nicht erreicht
worden ist,

Uber Maschinendaten ist festgelegt, ob die Achsen
von den Richtungstasten verfahren werden:

- in Selbsthaltung oder
- im Tippbetrieb

Funktion der Richtungstasten

+ X Sie verfahren die mit "X” gekennzeichnete Achse

— X Sie verfahren die mit ”X” gekennzeichnete Achse in Gegenrichtung

+ Z Sie verfahren die mit 2" gekennzeichnete Achse

- z Sie verfahren die mit ”2” gekennzeichnete Achse in Gegenrichtung

+ Q Sie verfahren die mit "Q” gekennzeichnete Achse (Hilfsachse)

e Q Sie verfahren die mit "Q" gekennzeichnete Achse in Gegenrichtung
Eilgangiberlagerung:

| | | Betétigen Sie diese Taste zusammen mit einer der oben erlduterten

Tasten, so wird die Achse mit Eilgang verfahren.

Die Verfahrgeschwindigkeit bei "Eilgang”wird

bestimmt durch ein Maschinendatum (MD).
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2.1.1.6 Integrierte Maschinensteuertafel

Taste fiir Anwahl von Betriebsarten

C=j Sie benutzen diese Taste, wenn Sie Betriebsarten oder weitere
Softkey-Funktionen anwéhlen wollen.

Das angewahlte Menue, wird Ihnen in den untersten beiden
Bildschirmzeilen (Textleiste fir Softkey-Funktionen (siehe Kapitel
2.1.1.1)) angezeigt.

Sie betétigen die Taste [I C=] [l

bis Ihnen in der Textleiste das Menue folgender Betriebsarten angezeigt
wird:

AUTOM. MATIC

MDI- ’ JOG I REPQS AUTO-

Bildschirmausschnitt mit Textleiste: Menue der Betriebsarten

Sie betatigen die Taste H C_—_—D [| ein zweites Mal

Es erscheint in der Textleiste ein Menue von weiteren
Softkey-Funktionen.

Das angezeigte Menue ist unterschiedlich. Es héngt ab von der aktuellen
Betriebsart, die in der 1. Bildschirmzeile (siehe Kapitel 2.1.1.1)
angezeigt wird.

Detaillierte Angaben siehe Kapitel 2.3.3 bis 2.3.6 und 2.4.

Das angezeigte Betriebsarten-Menue kénnen Sie erweitern:

Sie betatigen die Taste > unter dem Bildschirm

Es erscheint in der Textleiste die Fortsetzung des Betriebsarten-
Menues:

INC INC
10

INC INC INC
1 000 10 000

R e

Bildschirmausschnitt mit Textleiste:
1. Fortsetzung des Betriebsarten-Menues
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Sie betatigen die Taste > ein zweites Mal

Es erscheint in der Textleiste eine 2. Fortsetzung des Betriebsarten-
Menues.

SRS

Bildschirmausschnitt mit Textleiste:
2, Fortsetzung des Betriebsarten-Menues

Sle betatigen die Taste > ein drittes Mal

Die Anzeige in der Textleiste springt wieder auf das zuerst ausgewihite
Menue der Betriebsarten zuriick - usw.

Spindeldrehzahl kleiner/gréBer

IEAE

Spindeldrehzahl "S” (entspricht dem100%-Wert) zu erniedrigen
oder zu erhghen,

Der mit Hilfe dieser Tasten eingestelite Spindeldrehzahl-Wert "S”
wird als absoluter Wert und in " %" auf dem Bildschirm angezeigt.

” Die beiden Tasten erméglichen lhnen die programmierte

<
Sie driicken die Taste” :[h ” kurz nieder

Die Spindeldrehzahl wird um 5 % verringert.
Bei Dauerbetétigung wird in fortlaufenden 5%-Schritten bis zum
Endwert 0% (Stillstand) erniedrigt.

>
Sie driicken die Taste” j]] ” kurz nieder

Die Spindeldrehzahl wird um 5 % erhéht.
Bei Dauerbetétigung wird in fortlaufenden 5%-Schritten bis zum
Endwert 120% vergréBert.

Die angegebenen Schrittweiten gelten fiir Standard-

Maschinendaten.
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Vorschub oder Eilgang kleiner/gréBer

v

[I Die beiden Tasten ermdglichen lhnen den programmierten

Vorschubwert "F” (entspricht dem 100%-Wert) zu erniedrigen
oder zu erhdhen. Der Uber die Tasten eingestellte Wert wird lhnen
als absoluter Wert und in % auf dem Bildschirm angezeigt.

<
WAAY

Der Vorschub erniedrigt sich um folgende Schrittweite:
-um 5%, im Vorschubbereich 120 % bis 70 %
-um 10 %, im Vorschubbereich 70 % bis 10 %
-um 2%, im Vorschubbereich 10 % bis 2 %
-um 1%, im Vorschubbereich 2% bis 0%

Bei Dauerbetétigung wird in fortlaufenden Schritten bis zum
Endwert 0 % (Stillstand) verringert.

v e

Sie driicken die Taste[l [I kurz nieder

>
AV

Der Vorschub erhéht sich um folgende Schrittweite:

-um 1%, im Vorschubbereich 0% bis 2%
-um 2%, im Vorschubbereich 2% bis 10 %
—um 10 %, im Vorschubbereich 10 % bis 70 %
-um 5%, im Vorschubbereich 70 % bis 120 %

Bei Dauerbetétigung wird in fortlaufenden Schritten bis zum
Endwert 120 % vergréBert.

Sie drlicken die Taste“ [I kurz nieder

Die angegebenen Schrittweiten gelten fiir Standard-

Maschinendaten (MD).

Steckerbuchse flir Universalschnittstelle

@ Unter einer nach links aufklappbaren Abdeckkappe befindet sich
".:: eine 25polige Buchse fir D-Subminiatur-Stecker.
| ..'
i H Sie kénnen Uber diese V.24-/20-mA-Schnittstelle ein peripheres
! ::i Gerét anschlieen und seriell Daten eingeben oder ausgeben.
Je

J

)

Angaben zu den Ubertragungsdaten siehe Kapitel 6.3 (Settingdaten) und zu den AnschluB-
gerédten siehe Kapitel 6.4.

Angaben zu den richtigen Verbindungskabeln siehe Druckschrift : "SINUMERIK System 800",
Projektierungsanleitung, Universalschnittstelle.
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2.1.2 Bedienoberflache SINUMERIK 810T
mit externer Maschinensteuertafel
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Ansicht der Bedienoberflache SINUMERIK 810T mit externer Maschinensteuertafel
1 | Bildschirm mit Softkeys 4 | Korrektur- und Eingabetastatur
(siehe Kapitel 2.1.1.1) (siehe Kapitel 2.1.1.4)
2 | Anzeigenfeld 5 | Steuertastatur
(siehe Kapitel 2.1.1.2) (siehe Kapitel 2.1.1.5)
3 | Adressen-/Ziffern-Tastatur 6 | Externe Maschinensteuertafel
(siehe Kapitel 2.1.1.3) (siehe Kapitel 2.1.2.1)
7 | Bedienfeld mit 24 frei verfiig-

baren/beschriftbaren Tasten oder
Leerfeld mit Buchse
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2.1.2.1 Externe Maschinensteuertafel

@

Ansicht der externen Maschinensteuertafel

Not-Aus-Taster

Den roten Taster betatigen Sie in
Notsituationen:

e wenn Menschenleben in Gefahr
sind

+ wenn Gefahr besteht, daf3 die
Maschine oder das Werkstlick
beschédigt wird.

Im Regelfall werden durch "Not-Aus”
alle Antriebe mit groBtmdglichem
Bremsmoment gef(hrt stillgesetzt
und ein "RESET" erzeugt.

Weitere oder andere Reaktionen auf das "Not-Aus”

sind maglich.
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Betriebsarten-Anwahlschalter

Dieser Drehschalter mit 13
Raststellungen ermaglicht Ihnen die
Anwahl folgender Betriebsarten:

Funktion

Anwahlschalter

Bezeichnung
der Betriebsart

d}_ ISTWERT PRESET .
SETZEN Preset Setpoint
(1. Raststellung)
MDI - AUTOMATIC
HANDEINGABE/ Manua| Data lnput-
(2. und 3. Raststellung)
VORSCHUB/ s
Jogging
m KONVENTIONELL (4. Raststellung)
1,10, 100, SCHRITTMASS NG FEED.
1 000, 10 000 FAHREN Incremental reed

(5. bis 9. Raststellung)

RUCKPOSITIONIEREN

REPOS

Reposition
(10. Raststellung)

AUTOMATIK-BETRIEB
—> Gespeicherte
Programme abarbeiten

/;" Kontur wieder anfahren

AUTOMATIC
(11. und 12. Raststellung)

é_ REFERENZPUNKT
ANFAHREN

REFPOINT
Reference Point
(13. Raststellung)
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2.1.2.1 Externe Maschinensteuertafel

Einzelsatz-Umschalter

< \ Dieser Umschalter bietet lhnen die Méglichkeit, ein Teileprogramm
sinzeln Satz flr Satz in der Betriebsart "AUTOMATIC"
E]' abzuarbeiten.
0 | Schalter in Stellung ” O ”: Einzelsatz-Bearbeitung unwirksam!

Schaiter in Stellung S Einzelsatz-Bearbeitung wirksaml
\_ j Einzelsatz-Bearbeitung wirksam :

¢ in der 1. Bildschirmzeile (siehe Kapitel 2.1.1.1) erscheint die
Information "SBL” (Single Block)

¢ der aktuelle Satz des Teileprogramms wird erst dann
abgearbeitet, wenn Sie anschlieBend

die Taste "Programm Start” l] @' ”drﬂcken

. e Ist der Satz abgearbeitet, so erscheint die Bildschirm-
Information "HALT EINZELSATZ".

e Betatigen Sie erneut die Taste "Programm Start” so wird der
nachste Satz aufgerufen und abgearbeitet usw.

Spindeldrehzahl-Korrekturschalter

% . - .
S ﬂ * Der Drehschalter mit 16 Raststellungen ermgglicht Ihnen die
programmierte Spindeldrehzahl ”S” (entspricht 100 %) zu
erniedrigen oder zu erhéhen.

» Die Wirksamkeit der Funktion des Schalters ist abhangig von
eginem Maschinendatum.

* Der eingestellte Spindeldrehzahlwert "S" wird als absoluter
Wert und in % auf dem Bildschirm angezeigt.

Regelbereich: 50 % bis 120 % der programmierten Spindel-
drehzahl
Schrittweite: 5 % von Raststellung zu Raststellung

Die angegebene Schrittweite und der Regelbereich

gelten fiir Standard-Maschinendaten (MD) .
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| Vorschub-/Eilgang-Korrekturschalter

FAN Der Drehschalter mit 23 Raststellungen erméglicht thnen den
programmlerten Vorschubwert "F" (entspricht 100 %) zu
erniedrigen oder zu erhdhen.

Der eingestellte Varschubwert "F” in % wird lhnen auf dem
Bildschirm angezeigt.

Regelbereich: 0 % bis 120 % des programmierten Vorschubs.
Im Eilgang wird der 100%-Wert nicht
tberschritten.

Schrittweite: 0%, 1%, 2%, 4%, 6%, 8%, 10%, 20% ...
20%, 30%, 40%, 50%, 60%, 70%,
75%, 80%, 85%, 90%, 95%, 100%,
105%, 110%, 115%, 120%

Die angegebene Schrittweite und der Regelbereich

gelten fir Standard-Maschinendaten (MD) .

Schalter fiir Einschalten der NC-Steuerung

I Durch Betétigen dieser Taste schalten Sie die NC-Steuerung
ein.

Schlisselschalter fiir Eingabesperre/Bediensperre

Mit dem Schlisselschalter kénnen Sie Dateneingaben sperren.
@ Zugehérige Bedienfunktionen sind dann nicht mehr méglich.

@ Der Schliussel kann nicht abgezogen werden

@ Der Schllissel kann abgezogen werden.

Ob die Eingabesperre in lhrer Steuerung wirksam ist

oder nicht, hangt ab vom Maschinendatum.
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Ricksetzen (Reset)

|4

|

Sie betétigen die Taste "Ricksetzen”:

*

Die Bearbeitung des aktuellen Teileprogramms wird abgebrochen.

Meldungen von der Uberwachung werden geléscht (Alarm-Nr. 100
bis 2999)

Die Steuerung wird in den "RESET-Zustand” versetzt:

- die NC-Steuerung bleibt synchron mit der Maschine

- alle Zwischen- und Arbeits-Speicher sind geldscht (der
Teileprogrammspeicher-Inhalt bleibt jedoch erhalten)

- die Steuerung ist in Grundstellung und bereit fir einen neuen
Programmablauf

Programm Halt/Programm Start (NC-Halt/NC-Start)

.8

®)

H

Driicken Sie Taste "Programm Halt": I] O} l]

Die Bearbeitung des laufenden Teileprogramms wird unterbrochen.
Sie kénnen die Bearbeitung mit "Programm Start” anschlieflend
weiter fortsetzen.

Driicken Sie die Taste "Programm Start”: [I @' H

Das aufgerufene Teileprogramm wird mit dem aktuellen Satz
gestartet. Die Uberspeicherten Funktionen werden im Automatik-
betrieb an die PLC ibergeben.

Spindel Halt/Spindel Start

jjifc

Siemens AG

[l Sie betatigen die Taste "Spindel Halt”; [I :ﬂ](.) ”

¢ die Bearbeitung des laufenden Teileprogramms wird
gestoppt

¢ die Spindeldrehzahl wird bis zum Stillstand gesenkt

Beispiele fiir Anwendung von "Spindel Halt”

* in der Betrigbsart "MDI-AUTOMATIC" wird wahrend des Abfahrens
eines Satzes ein Fehler entdeckt

* in einer der Betriebsarten "JOG", "INC...","REPQS",z, B. wéhrend des
Wiederanfahrens an die Kontur

* um einen Werkzeugwechsel durchzufihren

s zur Eingabe von S-, T-, H-, M-Funktionen wahrend des Einrichtens
(Uberspeichern).
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2.1.2.1 Externe Maschinensteuertafel

Sie betatigen die Taste "Spindel Start”: ” Tho [I

¢ das Teileprograrmm wird im aktuellen Satz fortgesetzt

¢ die Spindeldrehzahl wird auf den vom Programm
vorgegebenen Wert hochgefahren.

Uber Maschinendatum ist festgelegt:
- die max. Spindeldrehzahl

- die Werte fiir die Spindeldrehzahl-

Korrekturstellungen

Vorschub HaltVorschub Start

o o Sie betatigen die Taste "Vorschub Halt”: [I e l]
l] H H d AN

+ die Bearbeitung des laufenden Programms wird gestoppt

* die Vorschubantriebe werden gefihrt stillgesetzt

o)
+ die rote Anzeige "Vorschub Halt” ® leuchtet

Beispiele fiir Anwendung von "Voschub Halt”

e in der Betriebsart "MDI-AUTOMATIC"” wird wahrend des Abfahrens eines
Satzes ein Fehler entdeckt

* 2 B. wahrend des Wiederanfahrens an die Kontur, in einer der Betriebsarten
"JOG", "INC...","REPOS"

*« um einen Werkzeugwechsel durchzufihren

e zur Eingabe von S-, T-, H-, M-Funktionen wahrend des Einrichtens
{Uberspeichern)

al
Sie betatigen die Taste "Vorschub Start”: H NN

* das Teileprogramm wird im aktuellen Satz weiter fortgesetzt

¢ der Vorschub wird auf den vom Programm vorgegebenen Wert
hochgefahren

Uber Maschinendatum ist festgelegt:
- die Vorschub- und die Eilgangsgeschwindigkeit
- die Werte fiir die Vorschub-Korrekturstellungen
- ob der Vorschub-Korrekturschalter auch fir

Eilgang wirksam ist
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Richtungstasten/Achsen Konventionell verfahren

in der Betriebsart "JOG"”, "REPOS” oder "INC...",

I | ] Dieses Tastenfeld erméglicht lhnen,
+ X||||+ Q|
die Achsen konventionell zu verfahren;

1 1 1 e Die Anzeige "Vorschub Halt” O
m +Z darf nicht anstehen @

* Der Bildschirm zeigt Ihnen den vorgegebenen
' ' . X Vorschubwert "F" an, den die Achsen verfahren,
- Q — X wenn Sie die Richtungstaste(n) betatigen.
. 2 . Die Anzeige ist als absoluter Wert und in "%" des
programmierten Vorschubes "F" angegeben
(siehe in diesem Kapitel: ”"Vorschub kleiner/

grofer”)
. » Sie kénnen simultan bis zu 2 Achsen verfahren
* Bei "JOG" ist die Vorschubbewegung beliebig. Der

Verfahrweg wird nur begrenzt durch die Endschalter

e Bei "REPOS" ist die Vorschubbewegung beliebig
(siehe "JOG™).
Ist jedoch die Unterbrechungsstelle (in einem
abgefahrenen Teileprogramm) erst erreicht, so
werden die Richtungstasten wirkungslos.

» Die Richtungstasten kénnen die Achsen verfahren:
- in Selbsthaltung

- im Tippbetrieb

Selbsthaltung:

Die Achse wird beim Driicken der Richtungstaste (egal, ob Sie kurz
oder langanhaltend dricken) immer nur um ein Inkrement verfahren
(1/10/100/1000/10000 pm, entspricht der Einstellung).

Tippbetrieb:

Die Achse wird verfahren, solange Sie die Richtungstaste dricken.
Betatigen Sie die Taste nicht mehr, so wird die Verfahrbewegung
angehalten, auch wenn das eingestelite Inkrement nicht erreicht
warden ist.

Uber Maschinendaten (MD) ist festgelegt,ob die
Achsen von den Richtungstasten verfahren werden :

- in Selbsthaltung oder
- im Tippbetrieb.
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Funktion der Richtungstasten

Sie verfahren die mit "X” gekennzeichnete Achse,

Sie verfahren die mit "X" gekennzeichnete Achse in Gegenrichtung.

Sie verfahren die mit 2" gekennzeichnete Achse.

Sie verfahren die mit "Q” gekennzeichnete Achse (Hilfsachse).

Sie verfahren die mit "Q” gekennzeichnete Achse in Gegenrichtung.

Eilganguberlagerung:
Betétigen Sie diese Taste zusammen mit einer der oben erlduterten

4 q Sie verfahren die mit "Z" gekennzeichnete Achse in Gegenrichtung.
] Tasten, so wird die Achse mit Eilgang verfahren.

Die Verfahrgeschwindigkeit bei ”Eilgang”

wird bestimmt durch ein Maschinendatum (MD).

Zwei nebeneinanderliegende Blindabdeckungen

( N

An Stelle dieser beiden
Blindabdeckungen

kdnnen Module fiir zuséatzliche
Sonderfunktionen eingefliigt werden.
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2.2 Einschalten/Ausschalten

2.2.1 Einschalten der Steuerung

Hauptschalter
der Maschine
sinschalten
A4
Betétigen Sie nun den "EIN"-
Taster.
Magliche Einbauorte des Tasters:
e Externe Maschinensteuertafel
(siehe Kapitel 2.1.2.1)
v + Bedienpult der Maschine

Reaktion des Anzeigenfeldes
(siehe Kapitel 2.1.1.2) in der
Steuerung:

Fir ca. 3 s leuchten die linken 4
Anzeigen und erléschen dann.

ffi Ca. 10 s nach dem Einschalten sehen
706 ¥ Sie eine Bildschirmanzeige in der

8 Betriebsart "JOG", ahnlich wie in

fl! nebenstehendem Beispiel
T D 100z |RB (hier Programm "%88").

% B8 8 L @0 PO M O
L © M D L @ P@ N O
Hilfsfktn, gollwerte Istwerte

H M F 0.000M F 0.000 100%
Die Steuerung ist eingeschaltet.

Istposition REPOS=Verseh.
b 8.0 X 0.8
V4 2.0a2 P4 .00

LERKZ.-ISETTING DATEN |TEILE- l DIRG- >
KORR, DATEN |EIN-AUS|PROGR. NOSE

2.2.2 Ausschalten der Steuerung

Sie schalten die SINUMERIK 810T mit dem Hauptschalter der Maschine aus.
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2 Bedienung A03.89
2.3 Betriebsarten

2.3 Betriebsarten

2.3.1 Allgemeines

Eine NC-Steuerung steuert an einer Werkzeugmaschine nach einem vorgegebenen
Programm - dem Teileprogramm:

* die Bewegung der Werkzeuge
s die Bewegung des Werkstlicks

Darlberhinaus bedarf es bei einer NC-gesteuerten Werkzeugmaschine weiterer Vor-
bereitungen, bevor der eigentliche Fertigungsprozel gestartet werden kann,

Fur diese Vorbereitungen muB die Steuerung in bestimmte Betriebszustdnde versetzt
werden, die die Steuerung fir die vorbereitenden Bedienhandlungen aufnahmeféhig machen.
Vorbereitende Bedienhandlungen sind:

s Fahren der Werkzeuge bzw. des Werkstlcks in die vom Einrichtplan geforderte
Startposition

¢ Laden des Teileprogramms in den Speicher der Steuerung

o Uberprifen bzw. Eingeben der Nullpunktverschiebungen

e Uberprifen bzw. Eingeben der Werkzeugkorrekturen

Die SINUMERIK 810T bietet Ihnen 7 Betriebsarten an, mit denen Sie die Steuerung in
gewlnschte Betriebszustande versetzen kdnnen.

2.3.2 Betriebsarten-Ubersicht
Folgende Betriebsarten werden unterschieden:

e Automatik-Betrieb (Bildschirmanzeige: AUTOMATIC)

Zur Abarbeitung eines Teileprogramms
ruft die Steuerung in dieser Betriebsart
die Satze nacheinander ab und wertet sie
aus. Die Auswertung berucksichtigt alle
Korrekturen, die Uber das Programm
angesprochen werden. Die auf diese
Weise aufbereiteten Sétze werden
nacheinander abgearbeitet.

Ik

AUTOMATIC

'rq N
L PO N
Hilfsfktn. Istwerte
T 4 D2 S 5}
H M3 . F 0,000
GB1 G42

G64 G890 G935
Istposition Soll=-Ist-Diff,
X - 2.000 X 12.00a
pd 100.000 4 9.020

=,

Das Teileprogramm kann Gber die Uni-
versal-Schnittstelle (z. B. mittels Loch-
streifen oder mittels Tastatur) in die
Steuerung eingegeben werden.

Wahrend ein Teileprogramm abgearbeitet
wird, kann simultan ein anderes
Teileprogramm eingegeben werden.

-z;
3
)
¥y

WERKZ. = SETTING|DATEN |TEILE- |AKTUEL. >
KORR. DRTEN |EIN-AUS|PROGR. |SATZ

R e e T R

N

e S R

Grundanzeige "AUTOMATIC"
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2 Bedienung

2.3.2 Betriebsarten-Ubersicht

* Vorschub/konventionell (Bildschirmanzeige: JOG)

Mit den Richtungstasten und dem ein- m— ————
gestellten Vorschubwert "F” kdnnen Sie
das Werkzeug beliebig verfahren. 708 e &
CF o N 3 LBESN S v
) b
Nach einer Programmunterbrechung wird A S A i S S
Ihnen Gber die "REPQOS-Verschiebung” H M F @.oaoM 2 F 0,000 100% 5’
der Abgtand zur Unterbrechungsstelle Letnosition REPOS—Ver-sch. A
angezeigt. x 36,657 x 9.200 |
2 21,994 2 0.000 i
Sie fahren an die Unterbrechungsstelle _ z
heran, bis die REPOS-Verschiebung zu MRz = o T NG D s |reote, | ot 2 |l
Null wird. 4
Grundanzeige "JOG"
' ¢ Handeingabe/Automatik (Bildschirmanzeige: MDI-AUTOMATIC)
In dieser Betrigbsart konnen Sie Teile- e = =
programmsétze in den Zwischenspeicher
der Steuerung eingeben. HMPI-AUTOMATIC -
FEo DAL X5a Z75 &
Die Steuerung arbeitet den eingegebenen '
Satz ab und ldscht danach den Hilfsfken,  Solluerte  Istuerte
i i U i : H M F 8.00eR F 0.200Q 100%
Zwischenspeicher fur neue Eingaben. 15 e tposht ion R tet D %
ok % .00 X 0.000
E-'J z .02 z 9.000
';‘r
Anwendung z. B. bei Bearbeitungen in X = A [ Poae”
Verbindung mit "JOG" oder i
"INC FEED". LA -

Grundanzeige "MDI-AUTOMATIC”

« Referenzpunkt anfahren (Bildschirmanzeige: REFPOINT)

Mittels Richtungstasten wird die
Maschine - abhangig vom Maschinen-
datum - mit Tippbetrieb oder Kon-
tinuierlich verfahren.

REFPQINT

Der Referenzpunkt muB in den einzelnen
Achsen nacheinander angefahren
Istposition

werden. b X Z93.805
1 z  133.858

Referenzpkt., angefahren:

Bei Erreichen des Referenzpunktes wird
der Istwertspeicher auf den Wert der
Referenzpunktkoordinate gesetzt.

WERKZ. = | SETTING | DATEN

TEILE-

KORR, DATEN  |EIN-AUS|PROGR.

T L L Ty g e TN P W I

Istwerte
F200.00

100%

iz

(e

I
i !

DIAG-
NOSE

Grundanzeige "REFPOINT”

Siemens AG Bestell-Nr.: 6285 410-0AW01-0BA0
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2.3.2 Betriebsarten-Ubersicht

¢ Schrittma8 1... 10 OOO.fahren (Bildschirmanzeige: INC FEED 1 ... INC FEED 10 000)

In dieser Betriebsart ist ein definiertes,
achsparalleles Pasitionieren mit Hilfe der
Richtungstasten méglich. Der Vor-

INC FEED 109

schubwert ist mit Maschinendatum g N g Lers
festgelegt. Eine Vorschubkorrektur Hilfsfken.  Solluerte  Istuerte
(Bereich 0 % bis 120 %) ist nur H M Foe.oeemZ F 0.002 100%
méglich, wenn bestimmte Schnittstellen-
signale von der PLC an die NC rEtres i aoe e gen

2 9.100 2 .00

Ubergeben werden.

Uber Maschinendatum ist festgelegt, ob
das eingestellte Schrittmaf/Inkrement

(im Bild-Beispiel: 100 pm) in Selbst-
haltung oder Tippbetrieb abgefahren wird.

810T'7

WERKZ.—|SETTING[DATEN |TEILE- | DIAG- >
KORR. DATEN  |EIN-AUS|PROGR., NOSE

Grundanzeige "INC FEED 1 ... INC FEED 10 000"

* Istwert setzen (Bildschirmanzeige: PRESET)

Die Bewegungsrichtungen einer NC-
Maschine lassen sich in einem recht-
winkligen Koordinatensystem darstellen,
das den Achsen der Maschine
zugeordnet ist.

PRESET

Korrekturnummer D 2

Korrekturnummer eingeben !
Korrektur—-Kennummer !

o —————

LT i S (ALt

Im absoluten Koordinatensystem der ngggggwirt eingeben ! :
Maschine kann der Steuerungs-Null- i g
. p b Istposition PRESET-Versch, KENN-NF . b
unkt gegeniber dem Maschinen- g X 0.000 % 2.000 2 )
989 2 192.000 2 - 192.000 z 1
Nullpunkt verschoben sein. ' ' 2 ¥
In der Betriebsart "PRESET” kann der E K
b1
H i H SPEICH. |SPEICH. | SPEICH. [SPEICH, [LOESCH. > A
Steuerungs-Nullpunkt in einen belie- x—ﬂCHSE'Z-QCHSE 01-ACHS | G2-ACHS | PRE-VER v

bigen Punkt des Maschinen-Koordina-
tensystems verlegt werden.

Grundanzeige "PRESET"

* Ruckpositionieren (Bildschirmanzeige: REPOS)

AT el 2 ORI N TIm! T S . A T S VI B w2 T M, W Y &

In der Betriebsart "REPQOS” kain das
Werkzeug mittels Richtungstasten und

dem eingestellten Vorschubwert "F” an HALT: AUTO unterbrocheniilill

&

die Unterbrechungsstelle zuriickgefahren [l * 8° ., N 3 - 288 N 8

werden B Hilfsfktn. Sollwerte Istwerte
‘ 6ige " i " W 0% ‘RE Podomz Fo.008 ioa ‘
Dl? Anzelg_e REPOS-Verschlebung Satzendpunkt mlt'den Rlchtung;tusten : Ch
2eigt vorzeichenrichtig, welcher Weg vom anfahren REPOS_Y il
ktuellen Istwert zur Unterbrechungs & X158 X 43585 R
a - s . . :
ly zZ  125.e68 Z- 25.661 W

stelle zu verfahren ist.

Mit Erreichen der Unterbrechungsstelle
wird die Anzeige "REPOS-Verschie- B 53| ST e | reion.
bung” zu Null; gleichzeitig werden die o
Richtungstasten wirkungslos.

810T¢9

Grundanzeige "REPOS"
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A03.89 2 Bedienung
2.3.3 Batriebsartenanwahl

2.3.3 Betriebsartenanwahl

2.3.3.1 Betriebsartenanwahl mit integrierter Maschinensteuertafel

Sie rufen die nachfolgend genannten Betriebsarten auf:

- PRESET (Istwert Setzen)

-  MDI-AUTOMATIC (Handeingabe/Automatik)
- JOG (Varschub/Konventionell)

- REPOS (Ruickpositionieren)

- AUTOMATIC (Automatik-Betrieb)

H C=:) [I Betitigen Sie dazu diese Taste auf der Maschinensteuertafel

PRESET

MDI- JOG REPCS AUTO-
AUTOM. MATIC

Die  Textleiste
zeigt |hnen die
Funktion jedes

\‘Softkeys an

Sie betétigen eines dieser Softkeys

Es erscheint auf dem Bildschirm die Grundanzeige zur Betriebsart lhrer Wahl

Siemens AG Bastell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BA0
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2 Bedienung AD3.89
2.3.3.1 Betriebsartenanwahl mit integrierter Maschinensteuertafel

Weitere Anwahl: Betriebsart INC FEED 1 ... INC FEED 10 000 (SchrittmaB fahren)

Sie betatigen die Taste ” @ I] auf der Maschinensteuertafel.

Sie betitigen die Taste > unter dem Bildschirm einmal.

Die  Textleiste
zeigt lhnen die
Funktion jedes
\Softkeys an,

INC INC INC INC
10 100 1 000 10 000

Sie betatigen eines dieser Softkeys.

Es erscheinen auf dem Bildschirm die Grundanzeigen
zur Betriebsart "INC 1... INC 10 000".
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A03.89 2 Bedienung
2.3.3.1 Betriebsartenanwah! mit integrierter Maschinensteuertafel

Weitere Anwahl: Betrigbsart REFPOINT (Referenzpunkt anfahren)

Sie betdtigen die Taste H @ [I auf der Maschinensteuertafel.

Sie betétigen die Taste > unter dem Bildschirm zweimal.

Die Textleiste
zeigt |hnen die
Funktion des

Softkeys an.

Sie betétigen diesen Softkey.

Es erscheint auf dem Bildschirm die Grundanzeige zur Betriebsart "REFPOINT".
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2 Bedienung A03.89
2.3.3.2 Betrigbsartenanwahl auf der externen Maschinensteuertafel

2.3.3.2 Betriebsartenanwahl auf der externen Maschinensteuertafel

Drehen Sie den Betriebsarten-
Anwahlschalter in eine gewlinschte
Paosition.

Symbol auf dem
Anwahlschalter

Funktion

Bezeichnung
der Betriebsart

ISTWERT
SETZEN

PRESET
Preset Setpoint
(1. Raststellung)

HANDEINGABE/

MDI-AUTOMATIC
Manual Data [nput-

AUTOMATIK Automatic
(2. und 3. Raststellung)
JOG
VORSCHUB/ Jogging

KONVENTIONELL

(4. Raststellung)

SCHRITTMASS
FAHREN

INC FEED...
Incremental Feed
(5. bis 9. Raststellung)

RUCKPOSITIONIEREN
Kontur wieder anfahren

REPOS

Reposition
(10. Raststellung)

AUTOMATIK-BETRIEB
Gespeicherte
Programme abarbeiten

AUTOMATIC
(11. und 12. Raststellung)

REFERENZPUNKT
ANFAHREN

REFPOINT
Reference Point
(13. Raststellung)

2-40
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A03.89 2 Bedienung
2.3.4 "Ricksetzen" bei Betriebsarten-Wechsel

2.3.4 "Rucksetzen” bel Betriebsarten-Wechsel

e Beim Wechsel einer angewéhlten Betriebsart in eine andere (Handhabung siehe Kapitel
2.3.3.1 und/oder 2.3.3.2) kann von der Steuerung ein "RESET" erzeugt werden.

* Der von der Steuerung beim Wechsel erzeugte "RESET" hat die gleiche Auswirkung, als
ob die Taste "RUCKSETZEN" (RESET) betétigt wird (siehe Kapitel 2.1.1.6 oder
2.1.2.1).

e Ob "RESET” erzeugt wird oder nicht, hangt von den gewéhiten Betriebsarten ab,
zwischen denen gewechselt wird.

MDI AUTO- AUTO- INC REF-
| . PRESET MATIC JOG REPOS MATIC POINT

PRESET + + + + + +

MDi AUTO- + : + + + + +
MATIC

Joa + + L 0 0 0 +

REPOS + + (0] 0] (0] +
AUTO-

MATIC * * 0 0 B 0 *

REF- + + + + + +

POINT

Erzeugen von "RESET" bei Betriebsarten-Wechsel
(+ .. Reset, O..Kein Reset)

]

Beisplele:

1) Beim Wechsel von der Betriebsart "AUTOMATIC"auf "JOG"wird von der Steuerung kein
"RESET" erzeugt .

2) Beim Waechsel von der Betriebsart "JOG” auf "REFPOINT” wird von der Steuerung ein
"RESET" erzeugt.
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2 Bedienung A03.89
2.3.5 Verzweigungen auf Bedienfunktionen innerhalb einer Betriebsart

2.3.5 Verzweigungen auf Bedienfunktionen innerhalb einer Betriebsart

Von der angewahlten Betriebsart ausgehend, wird lhnen auf dem Bildschirm in der Textleiste
(2.1.1.1) ein " Softkey-Grundmenue” von Bedienfunktionen angeboten.

Nach der Anwahl einer Bedienfunktion mit Hilfe eines Softkeys, reagiert die Steuerung mit der
Anzeige eines anderen/neuen Menues in der Textleiste.

Es entstehen "Menue-Baume" mit mehreren Verzweigungen.

In der Steuerung sind flr jede Betriebsart spezifische "Menue-Badume” hinterlegt:

Sie haben eine beliebige Betriebsart aufgerufen;

Wahlen Sie in der ...oder erweitern Sie dieTextleiste mit dieser Taste
Textleiste eine angezeigte und lassen sich weitere Funktionen anzeigen {(wenn
Funktion mit dem Softkey vorhanden).

Schraffierte Bereiche
in den Textleisten:
zugehériger Softkey I | | | I |
wird betatigt.

Verzweigung der Bedienfunktionen ("Menue-Baum”) mit stilisierter Darstellung der Textleisten

Hinweis:

Die detaillierte Struktur der Verzweigungen ist getrennt fur jede Betriebsart in den
Kapiteln 2.4.1 bis 2.4.9 dargestellt.
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2.3.5.1 Beispiel fir die Anwahl von Bedienfunktionen und Verzweigung auf andere Menues

AQ3.89

2.3.5.1 Beispiel fiir die Anwahl von Bedienfunktionen und Verzweigung
auf andere Menues

Bei der Anwah! und Verzweigung auf andere Menues arbeiten Sie nur mit den 5 Softkeys
(siehe Kapitel 2.1.1.1) am Bildschirm.

Beispiel:

i =]

) x

Ml AuToMATIC p— 2

s N 8 LBaPaN @ o . . . .
0N B L aRAND : Bildschirm-Grundanzeige mit

Hilfsfktn. Sollwerte Istwerte - & :

T D S § o2 e H der angewahiten Betriebsart,

-] ool teax = z. B. "AUTOMATIC".

‘il 1steosition Soll-Ist-Diff. i In der Textleiste steht ein

o] 3 g % e 'w&“'.‘ Menue von 5 Bedienfunktionen

, ‘

':% i zur Auswahl.
TERKZ—[SETTING[DATEN _[TEILES [ARTOEL. > & ||y
KORR. |DATEN |EIN-AUS|PROGR. |SATZ |

Sie wollen z.B. die Bedienfunktion
"TEILEPROGRAMM" anwahlen:
Betétigen Sie den zugehdrigen

Softkey.
Vi - ﬂ\
. 1
- AJTOMAT I o -
| terLeprosRar i e Es erscheint die Bildschirman-
' H1 MZ S1500 % [ . . . .
re 14 D2 342 Ga ~@ 7100 » T zeige fir die Funktion
'I*g N e e 18 110 El "TEILEPROGRAMM?” in der
RS BL RSS90 Veo zoo o ¥ Betriebsart "AUTOMATIC”.
el i ,h{,‘i’ ” In der Textleiste steht ein
2 Ne 0 nIDo 2300 S anderes Menue mit weiteren
5 Bedienfunktionen zur Aus-
L R T R R L O wabhl.
T B | ST JSTOHT {h e
B Sie wollen z. B. die Bedienfunktion
"EDIT" anwéhlen:
Betétigen Sie den zugehdrigen
. Softkey.
vr:'. (( T‘ "\‘
Sl auToMATIC ) b - .
1 B Es erscheint die Bildschirman-
TEILEPROGRAMM % 68 i L .
NL M3 S1582 v o 0 2100 & i zeige "TEILEPROGRAMM” in
NZ GL FL X18 % -4 der Betriebsart "TAUTOMATIC"
i N4 G3 X2Q 290 Ia K=18 ¥ ) . M .
Ml NS Gl xas 233 S fir die gewahlte Funktion
‘ij‘;' ng g% g?aﬂila X80 220 % TI' " EDIT"
" e v
NG X100 o . . . .
K‘ﬂ NS GO gze@ 7200 Y ::!r Die Textlelste Zlelgt die Ver-
i e e ~ |2 zweigung auf ein neues Menue
FROGRUTERS Smu,_g_l 5 mit 3 zur Aqswahl stehenden
WAEHL_EM[STUETZ, [ TION » Bedienfunktionen.

Usw,
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2.3.5.2 Beispiel fir die Anwahl weiterer Bedienfunktionen im gleichen Menue

2.3.5.2 Beispiel fiir die Anwahl weiterer Bedienfunktionen im gleichen
Menue

Die Textleiste am Bildschirm ist fir die Anzeige von max. 5 Bedienfunktionen ausgelegt.

Beim Aufruf von weiteren in der Steuerung hinterlegten Bedienfunktionen im gleichen

Menue arbeiten Sie mit der Taste: >
Beispiel:
o rai
AUTOMATIC
A, N 8 LgPBN Bildschirm-Grundanzeige in
L @ N R . ”
Hilfsfkin.  Solluerte  Istwerte der Betriebsart "AUTOMATIC",
VN Fo.com  Fo.ca loon B Textleiste mit dem
&5 Menueanfang
Istposition, goll-Ist-Difs. 2 von 5§ Bedienfunktionen.
4 2.000 Z .00 b
=R N
WERKZ.=|SETTING|DATEN |TEILE- |AKTUEL. > 5 N
KORR. DATEN |EIN-AUS|PROGR. |SATZ B K
]

Betédtigen Sie diese Taste
rechts unter dem Bildschirm

S LI iz O, i

1 1L T O AR T S T

AUTOMATIC

T R Bildschirm-Grundanzeige in

hifsfuen.  Solluerte  Istwerte 4 der Betriebsart, "AUTOMATIC".

Hooo Fo.oeeM  F 0.000 100% o Textleiste mit der Menuefort-
setzung von 4 Bedien-

Istposition Soll-lst=Diff. ju; .

x a.pe0 . .00 Lief funktionen.

2 a. 000 z 0.000 '

13

sATZ- PROGR. DIAG- [UEBER- >
VORLAUF | BEEINFL | MOSE  |SPELICH,

810T
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2.3.6 Rucksprung auf Bedienfunktionen in Gbergeordneten Menues innerhalb einer Betriebsart

2.3.6 Riicksprung auf Bedien-Funktionen in libergeordneten Menues
innerhalb einer Betriebsart

Sie wollen nach mehrmaligem Verzweigen zurlickkehren in (ibergeordnete Menues:

Benutzen Sie dazu die Taste: /\

Mit einmaligem Betétigen dieser Taste wird in der Textleiste das nachst tibergeordnete
Menue mit Bedien-Funktionen angezeigt.

Angewéhlite
BETRIEBSART

Riicksprung auf tbergeordnete Bedienfunktion-Menues (schwarze Pfeile), mit stilisierter Darstellung der
Textleisten

2.4 Menuebaume zu den Betriebsarten

In diesem Kapitel finden Sie - in Form Ubersichtlicher Grafiken - alle Betriebsarten der
SINUMERIK 810T. Je Betriebsart werden alle zugehérigen Verzweigungen auf weitere
Bedienfunktionen dargestellt fir:

¢ Betriebsart AUTOMATIK

¢ Betriebsart JOG

s Betriebsart JOG (nach Funktion "TEACH IN/PLAYBACK" in der Betriebsart AUTOMATIC)
¢ Betriebsart MDI-AUTOMATIC

¢ Betriebsart REFPOINT

* Betriebsarten INC FEED 1 ... INC FEED 10 000

s Betriebsart PRESET

s Betriebsart REPOS

e Funktion "UNTERSTUTZUNG"
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2.4.1 Betriebsart AUTOMATIC

2.4.1 Betriebsart AUTOMATIC
v
NULLPKT | NV- proce. | Reara- faxaL >|[ST]| seiNoeL | semminG [ oREH | MASST. >
VERSCH. | ADD. EXT.-NV | METER BITS WINKEL | AENOER.
\4
DATEIN | DATEN sToP
sTART | AusaagE
weRkz. | NuLLekr | masch. | Tene | eiomo >\ [T R /'I/'I >
KORR. | VERSCH. | OATEN | PROG. param.. | 1.
) 4 v
sTOP ETX HAUPTPR | UNTERPR| STOP
START | START | START
siehe h 4
JOG nach
AUTOMATIK Wochsel ] EDIT TEACHIN | KORR. | UEBER- | PROGR.-
und er PL.BACK | sATZ SICHT HANDHAB
Betriebsart
TEACH N / P AT
PLAY BACK I I
¥ '
\4
PROGR. | UNTER- | SIMULA. HAUPT- | unTER- | ZVKLEN
WAEHLEN | sTUETZ. | TION PROGR. | PROGR.
¥ \ A }
slehe >
oty BEREICH start | sTop reseT >([ST]| procr. | satz
ROHTEIL BEEINFL | VORLAUF
STUETZ.
\ 4 v
ROHTEIL | SIMULA. EINZELS | AUSBL. | PR.HALT SIMULA-
TION JANEIN | JaNEN | saNEIN TION
. 2 4
;| smua ;| smanr | simuia
. TION / TION
! !
v Y v v
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2 Bedienung
2.4.1 Betriebsart AUTOMATIC

Siemens AG

v
AUSBL. PROBEL. | PRHALT | KORR. DEK-ES > > DRF DRF >
JA-NEIN ]| JA-NEIN | JA-NEIN | JA-NEIN | JA-NEIN JA-NEIN
4
. HANDRAD | HANDRAD | HANDRAD | HANDRAD
1.ACHSE ] 2.ACHSE |3.ACHSE 4.ACHSE
I | START |
L
NC- PLC- PLC- PLC- > > NC-MD PLC-MD SERVICE | SERVICE | SERVICE >
ALARM ALARM MELDUNG | STATUS ACHSEN [ SPINDEL | DRIVE
L \ 4
EW AW MW T z MD MD MD STATUS
VSA VSA-H HSA
| I ‘
1
i)
v \ 4
KM KH STATUS STATUS ,'/
GERAET ACHSE ’.
A v
SYSTEM SYSTEM ANWEND. | ANWEND,
DATEN BITS DATEN BITS
\4 v
copPY MOVE RENAME | DELETE REORG ALLGEM. | AXIALE AXIALE SPINDEL | MASCH.
DATEN MD1 MD2 DATEN B8ITS

Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BA0
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2.4.2 Betriebsart JOG

2.4.2 Betriebsart JOG

A03.89

v
NULLPKT | Nv- procr. | rpara [avaL > [ seinoes | semna foren. [ massr. >
VERSCH. | ADD. EXT.NV | METER BITS WINKEL | AENDER.
v
DAT.EIN | DATEN sTOP
START | AUSGABE
wemiz. | NuLLPKT | MascH. [ TeLE | pomo || & i >
korR. | verscH, | oaten |Proc. | > PARAM., |/
v \ 4
ETX START | sTOP ETX HAUPTPR | UNTERPR | STOP
START START | START | sTART
A\ 4
EDIT TEACHIN | korR. | ueeen. | progR.
pLBACK | satz. | sicht | HANDHAB
A 4 v
PROGR. | UNTER. | siMuLA- Hauet | unteR. | zvkien
WAEHLEN | sTUETZ | TioN PROGR. | PROGR.
A\ 4 \ A ]
ey BEREICH sTART | sTop reser >|[T] | proar, [ sar >
ROHTEIL BEEINFL | VORLAUF
STUETZ.
\J v
ROHTEIL | SIMULA. eiNzeLs | aussL. | prnat SIMULA-
TION JA-NEIN | JANEIN | JANEIN TIoN
* \4
;
;| smua /| start | smuea
. TION / TION
! 1
v 4 4 v
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2.4.2 Betriebsart JOG

v
sreich [ speics |/
X-ACHSE | ZACHSE |
A\ 4
Ne- PLC- PLC- PLC: neMp | pemo | service | seavice | seavice »
ALARM | ALARM  |MELDUNG| STATUS ACHSEN | SPINDEL | DRIVE
v v
EW AW Mw T MD MD MD STATUS
VSA VSAH | Hsa
| i
] »
L)
A A 4
KM KH sTatus | status
GERAET | ACHSE
v
sysTEM | svstem | anweno. | anweno.
DATEN | BITS DATEN | BITS
A\ 4 v
copy |move |mename { peLete | reora aLLGeM. | axate | axiae | seinoew | masch,
DATEN MD1 MD2 DATEN BITS

Siemens AG

Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BA0
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2.4.3 Betriebsart JOG (nach "TEACH IN/PLAYBACK"” in der Betriebsart AUTOMATIC)

2.4.3 Betriebsart JOG
(nach”TEACH IN/PLAYBACK?”in der Betriebsart AUTOMATIC)

4

NULLPKT | NV- PROGR.

R-PARA- | AXIAL > > SPINDEL | SETTING | DREH- MASST.- >
VERSCH. [ ADD. EXT.-NV

METER BITS WINKEL | AENDER,

Y
NC- PLC- PLC- pLC- > > NC-MD PLC-MD | SERVICE | SERVICE | SERVICE >
ALARM ALARM MELDUNG | STATUS ACHSEN | SPINDEL | DRIVE
Y A
EW AW MW T 4 MD MD MD STATUS
VSA VSA-H HSA
[)
| | !
P
Y \ 4
KM KH STATUS STATUS
GERAET | ACHSE
Y
SYSTEM | SYSTEM | ANWEND.| ANWEND.
DATEN BITS DATEN BITS
A4
ALLGEM. | AXIALE AXIALE SPINDEL | MASCH.
. DATEN MD1 MD2 DATEN BITS
) Nur flr Service v
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2.4.4 Betriebsart MDI-AUTOMATIC

244

2 Bedienung
Betrisbsart MDI-AUTOMATIC

A
AUSBL. PROBEL. | PR.HALT | KORR. DEK-ES > > DRF DRF >
JA-NEIN ] JA-NEIN | JA-NEIN ]| JA-NEIN | JA-NEIN JA-NEIN
\4
HANDRAD] HANDRAD| HANDRAD] HANDRAD|
1.ACHSE | 2.ACHSE | 3.ACHSE | 4.ACHSE
A
NULLPKT | NV- PROGR. R-PARA: | AXIAL > > SPINDEL | SETTING | DREH- MASST.- >
VERSCH. | ADD, EXT.-NV METER BITS WINKEL | AENDER.
A 4
NC- PLC- PLC- PLC- > > NC-MD PLC-MD | SERVICE | SERVICE | SERVICE >
ALARM ALARM MELDUNG STATUS ACHSEN | SPINDEL ] DRIVE
\ 4 A4
EW AW MW T MD MD MD STATUS
VSA VSA-H HSA
¥
| | »
P
v \ 4
KM KH STATUS STATUS
GERAET | ACHSE
\4
SYSTEM | SYSTEM | ANWEND.| ANWEND.
DATEN BITS DATEN BITS
A
ALLGEM. | AXIALE AXIALE SPINDEL | MASCH.
« . . DATEN MD1 MD2 DATEN BITS
) Nur fir Service

Siemens AG

Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BAD
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2.4.5 Betriebsart REFPOINT

A03.89

v
NULLPKT | nv- PROGR. | R-PARA- | AXIAL > S SPINDEL | SETTING | DREH- | MASST.- >
VERSCH. | ADo. EXT-NV | METER BITS WINKEL | AENDER.
A\ 4
DATEIN | DATEN sTOP
START | AUSGABE
werkz- | nuLLekt | MascH.- | TEILE- | PLo-MD S R- I-’I-’ >
KORR. | VERSCH. | DATEN [PrOG. | > PARAM.. | /.
A\ 4 \ 4
ETX START | sTOP ETX HAUPTPR | UNTERPR| sTOP
START sTART | sTaRT | staRT
A4
EDIT TEACHIN | KORR. | UEBER- | PROGR.-
pL.BACK | satz sichT | HANDHAB
v \ 4
PROGR. | UNTER- [ SIMULA. HAUPT- | UNTER. | ZYKLEN
WAEHLEN | sTuetz | TioN PROGR. | PROGR.
y v v
slehe
UNTER BEREICH sTART | stoP RESET > S PROGR. | SATZ
ROHTEIL BEEINFL | VORLAUF i
STUETZ.
\ 4 \ 4
ROHTEIL | SIMULA- EINZELS | AusBL. | PRHALT SIMULA-
TION JA-NEIN | JA-NEIN | JA-NEIN TION
. 4
/ ;
; |SIMULA- ; |START ISlMULA-
/ TION : TION
! 1
v v 4 L
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2.4.5 Betriebsart REPOINT
’..
A4
NC- PLC- PLC- PLC- Nc-Mb | pLc-MD | SERVICE | SERVICE | SERVICE >
ALARM | ALARM  |MELDUNG| STATUS ACHSEN | SPINDEL | ORIVE
A4 \ 4
EW AW MW z MD MD MD STATUS
VSA VSA-H HSA
]
I | '
b
v \ 4
KM KH STATUS | STATUS
GERAET | ACHSE

v

COPY

MOVE I RENAME | DELETE | REORG

A4
SYSTEM | SYSTEM | ANWEND.| ANWEND,
DATEN BITS DATEN BITS
Y
ALLGEM. | AXIALE AXIALE SPINDEL | MASCH.
DATEN MD1 MD2 DATEN BITS

Siemens AG

Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BA0
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2.4.6 Betriebsart INC FEED 1 ... INC FEED 10 000

2.4.6 Betriebsart INC FEED 1 ... INC FEED 10 000

v
NULLPKT| Nv- PROGR. | R-PARA- | AXIAL > > SPINDEL. | SETTING | DREH- | massT.- >
VERSCH. | ADD. EXT.-NV | METER BITS WINKEL | AENDER.
\ 4
DAT.EIN | DATEN sTOP
sTART | ausaaBe
WeRkz. | NULLPKT | MaScH. | Tewe: [ piomo> ([T ,.',-’ >
KORR. | verscH. | paTEN | PROG. PARAM.. | !
v
ETX START | sTOP ETX HAUPTPR | UNTERPR | sTOP
START START | START | sTART
A\ 4
EDIT TEACHIN | korr. | uEser- | PROGR.-
PL.BACK | SATZ SICHT HANDHAB
A\ 4 \4
PROGR. | UNTER- | sIMULA- HAUPT- | UNTER. | ZVKLEN
WAEHLEN | sTUETZ | TION PROGR. | PROGR.
v v Vv
Uﬂ{’é‘; BEREICH START | sToP RESET > ' PROGR. | SATZ
STUETZ. ROKTEIL | BEEINFL | VORLAUF

h 4

ROHTEIL | SIMULA- EINZELS | AUSBL. PR.HALT SIMULA-
TION JA-NEIN | JA-NEIN | JA-NEIN

l |
._+_‘ v

/ ;
/ SIMULA- /" START SIMULA-
/ TION b TION

| v v v ‘ v
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2 Bedienung

2.4.6 Betriebsart INC FEED 1 ... INC FEED 10 000

v A4
SPEICH SPEICH I'I HANDRAD | HANDRAD J[HANDRAD JHANDRAD
X-ACHSE | Z-ACHSE / 1.ACHSE 2.ACHSE |B.ACHSE LACHSE
A 4
NC- PLC- PLC- PLC- > > NC-MD PLC-MD SERVICE | SERVICE | SERVICE >
ALARM ALARM [MELDUNG | STATUS ACHSEN | SPINDEL | DRIVE
v v
EW AW MW T r4 MD MD MD STATUS
VSA VSA-H HSA
J i
| ow
P )
v \ 4
KM KH STATUS STATUS /
GERAET | ACHSE ;
A v
SYSTEM | SYSTEM | ANWEND. | ANWEND.
DATEN BITS DATEN BITS
A4 Y
COPY MOVE RENAME | DELETE REORG ALLGEM. | AXIALE AXIALE SPINDEL | MASCH.
DATEN MDt MD2 DATEN BITS

Siemens AG

Bestell-Nr.: 62B5 410-0AW01-0BAQ
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2.4.7 Betriebsart PRESET

2.4.7 Betriebsart PRESET

\ 4
NULLPKT | nv. proan, | RpaRA- |axtaL >|[ST]| seinoeL [ semina fomen. | masst. >
VERSCH. | ADO. EXT.NV | METER BITS WINKEL | AENDER,
\4
DATEIN | DATEN STOP
START | AUSGABE
werkz- | nuLLpir | mascH.- |Tee | pLemp > S| & ,-’,-’ >
KORR, | VERSCH. | DATEN | PROG. PARAM.. | 1
\ 4
ETX START | sTop ETX naupter | unterer | stop
START START [ START | START
\4
EDIT TeAcHIN | koRr. | ueBer. | ProGR.-
PLBACK | saTz | sicHT | HaNDHAB
v v
PROGR. | unteR. | simuLa. HAUPT- | UNTER- | zvkLeEN
WAEHLEN | sTUETZ. | TION PROGR. | PROGR.
y \ A
Ubiehe BEREICH start  |stop  [reser > [S]| eroan. fsarz >
g ROHTEIL BEEINFL | VORLAUF
v A\ 4
ROHTEIL | siMULA- EINZELS | AusBL. | PRHALT SIMULA-
TION JANEIN | JANEIN | JANEIN TION

| ]
A v
SIMULA-

/ ;
; SIMULA- ; START
/ TION . TION

: Vo —
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2 Bedienung

2.4.7 Betriebsart PRESET

\ 4
NC- PLC- PLC- PLC- > NC-MD PLC-MD SERVICE | SERVICE | SERVICE >
ALARM ALARM MELDUNQ@ STATUS ACHSEN | SPINDEL | DRIVE
A\ 4 A
EW AW MW T 4 ' MD MD MD STATUS
VSA VSA-H HSA
{
| | '
P
v 4
KM KH STATUS STATUS /',
GERAET | ACHSE ;
4
SYSTEM SYSTEM ANWEND. | ANWEND,
DATEN 8ITS DATEN BITS
\4 \ 4
copPY MOVE RENAME | DELETE REORQG ALLGEM. | AXIALE AXIALE SPINDEL | MASCH.
DATEN MD1 MD2 DATEN BITS

Siemens AG

Bestell-Nr.: 62B5 410-0AW01-0BA0

‘) Nur fir Service
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2.4.8 Betriebsart REPOS
2.4.8 Betriebsart REPOS
v
NULLPKT { NV- PROGR. | R-PARA- | AXIAL > > SPINDEL | SETTING | DREH- | MASST.- >
VERSCH. | ADD. EXT.-NV | METER . BITS WINKEL | AENDER.
A4
NC- PLC- pLC- PLC- > [> Nc-MD | pLc-mp | service | service | servicE >
ALARM | ALARM | MELDUNG STATUS ACHSEN | spiNDEL | DRIVE
\ 4 v
EW AW MW T z MD MD MD STATUS
VSA vsAH | Hsa
1}
| | !
)
v \ 4
KM KH status | status ,.'
GERAET ‘| ACHSE |
\ 4
SYSTEM | SYSTEM | ANWEND.| ANWEND.
DATEN | BITS DATEN | BITS
\ 4
ALLGEM. | AxIALE | AxiaLE | sPINDEL | mascH.
. . DATEN | MD1 MD2 DATEN | BITS
Y Nur fir Service
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2.4.9 Funktion "UNTERSTUTZUNG"

2.4.9 Funktion "UNTERSTUTZUNG”

siehe
-

nachste Seite

Gog |001 |G‘0 |011 IGHO > > G111 I

Y
G 02 |°03 |012 |G13 |
Y
I
G70 G711 >
\4
G33 I G 34 I G35 | |
G 9o G > I I
G40 G 41 G 42 >
G53 as4 G55 G 56 as7 > v
G 09 SATZ-
ENDE
G 60 G 62 G 64 G 63 SATZ- >
ENDE
G 147 G 247 G 347 >
G 148 QG 248 G 348 G 48 SATZ- >
ENDE
A4 \ 4
SATZ: G 09 VOR- SATZ-
ENDE SCHUB ENDE
4
G 94 G 95 G 96 .G 97 SATZ-
ENDE
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2 Bedienung
2.4.9 Funktion "UNTERSTUTZUNG"

Fortsetzung : Funktion "UNTERSTUTZUNG”

A03.89

ceraoe | knels | erave |krels | esene > |[S]( kees |2 2. EBENE >
KREIS | GERADE KREIS | PUNKTE | WINKEL
I X-y Z-X Y.z KONTUR-
H EICH PARAM Y
speicH, | spEicH. | sPEICH. .
—»| MENUE |AUSWAHL| I LOESCH. G o4 G o5 o % e SATZ.
ENDE
Mo03 M 04 M 05 SATZ-
| I I | ENDE
? ? f \ J
I I AB- GEWINDE | BOHREN [ EIN-
=) | spanen STICH
\J
SPEICH. | SPEICH. | SPEICH. PARAM. L
MENUE | AuswaH LOESCH.
v v

scHrup- | scHLicH | scHrup- | kompL. AUSSEN | keceL | innen | keceL

PEN TEN RESTECK | BEARB. AUSSEN INNEN

\4 y
LAENGS | PLAN LEANGS | PLAN STEI-
AUSSEN | AUSSEN | INNEN | INNEN GUNG

speIcH. |speicH. | sPEICH.
MENUE |auswahL
Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BA0
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2 Bedienung
2.4.9 Funktion "UNTERSTUTZUNG"

\4
G o4 G92 M1 PROG. | MASSTAB SATZ- >
>l w AENDER. ENDE
A4
y -
| 1 ] | G51 as0 SATZ.
G 58 I Q59 | I I ENDE
l \4
M o0 Mot M3 M 37 SATZ-
v ENDE
SATZ
| | | IENDE _ i _ i A4
SATZ-
ENDE
\ 4
M 02 M7 M 30 SATZ-
ENDE
—I \ 4 \ 4
SPEICH. | SPEICH. | SPAENE | ENTSPAE LAENGS | PLAN
MENUE | AUSWAHL] BRECHEN] NEN
\ 4
\ 4
AUSSEN |AUSSEN |INNEN |INNEN I
GEWINDE | GEWINDE LINKS | RECHTS |LINKS | RECHTS
GEWINDE I | | T
l RECHTS | RECHTS | LINKS | LINKS
AUSSEN | INNEN | AusseN | INNEN
STEI
GUNG | I l
! v
SPEICH. | SPEICH. SPEICH. | SPEICH. | sPEICH.
MENUE | AUSWAHL MENUE | AUSWAH
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2.5 Lexikon der Softkey-Funktionen
25 Lexikon der Softkey-Funktionen

Das Softkey-Lexikon erldutert kurz die Funktionen, die beim Betéatigen der Softkeys aktiviert
werden. Die Softkey-Funktionen sind in alphabetischer Reihenfolge aufgelistet.

{AKTUELLER SATZ)

Der aktuelle Satz ist der Satz, der gerade abgearbeitet wird. Im zugehérigen Bild werden
angezeigt:
- Der Satz vor dem aktuellen Satz, der aktuelle Satz und der Satz nach dem aktuellen Satz.

(AKTUELLE WERTE)

Im zugehérigen Bild werden die fir den aktuellen Bearbeitungsablauf gultigen Werte
angezeigt.

(SATZAUSBLENDEN JA-NEIN)

Bei "JA" werden Satze, die durch einen Schrégstrich (/) gekennzeichnet sind, beim Pro-
grammablauf nicht aufgefihrt (Programmbeeinflussung).

(AUTOMATISCHE NULLPUNKTVERSCHIEBUNG)

Die Nullpunktverschisbung wird durch Anfahren einer Referenzebene ausgemessen und
gespeichert.

(AUTOMATISCHE WERKZEUGKORREKTUR)

Die Werkzeugkorrektur wird durch Anfahren einer Referenzebene ausgemessen und
gespeichert.

(BEARBEITUNGSZYKLUS)

Zyklen fur haufig vorkommende Bearbeitungsabléufe wahlen Sie Gber Softkey an.
Vorwahl: Softkey "UNTERSTUETZ".

Sie geben den Simulationsbereich ein.
Zur Eingabe der RohteilmaBe betatigen Sie den Softkey "ROHTEIL".

(KOPIEREN)

Sie kopieren ein Teileprogramm und legen es unter einer anderen Programmnummer noch
einmal im Speicher ab.
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Sie wahlen die Datenausgabe Uber die Universalschnittstelle an. Uber einen nachfolgenden
Softkey bestimmen Sie die Datenart. Mit "START” (bei "TEILEPROGRAMM” mit "HAUPTPR.
START" oder "UNTERPR. START") aktivieren Sie die Datenausgabe.

(DATENEINGABE START)
Sie starten die Dateneingabe (iber die Universalschnittstelle.

Die Daten (Teileprogramm, einstellbare Nullpunktverschiebung, Maschinendaten, R-Para-
meter, Werkzeugkorrekturen, PLC-Programm, PLC-Betriebsmeldungen, PLC-Maschi-
nendaten, Anwenderprogramme) werden von einem externen Gerét (z. B. Lochstreifenleser)
eingelesen oder an ein externes Gerét (z.B. Drucker) ausgegeben.

Dateneingabe und -ausgabe erfolgen wahlweise Gber Schnittstelle 1 oder Schnittstelle 2.
Schnittstelle 1 ist variabel, Schnittstelle 2 ist normalerweise einem Gerét fest zugeordnet. Die
Schnittstellendaten sind ber Settingdaten getrennt einstelibar.

(DEKOD!ERUNGSEINZELSATZ JA-NEIN)

Bei "JA” werden die Séatze einzeln bearbeitet. Die Funktion wirkt am Ende des Satzes, der
bei anstehendem Signal die Dekodierung durchiduft (Programmbeeinflussung).

(LOSCHEN)
Mit "DELETE” léschen Sie ein Programm oder mehrere Programme im Programmspeicher.

Alle anstehenden Alarme und Mel-dungen werden getrennt nach NC-Alarm, PLC-Alarm
und PLC-Meldung angezeigt. Weitere Anzeigen sind fir den Service von Bedeutung.

Die Differential-Drehmelder-Funktion (Differential Resolver Function) erzeugt eine
zusétzliche inkrementelle Nullpunktverschiebung.

Bei "JA" wird die Differential- Drehmelder-Funktion aktiviert.

EDIT fihrt zu "PROGRAMM WAHLEN”, "UNTERSTUTZUNG” und "SIMULATION".

Editieren bedeutet:

- Programme in den Speicher eingeben bzw. im Speicher vorhandene Programme
korrigieren oder éndern.
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Nach "Programm Start" wird nur ein Satz abgearbeitet. Der nachste Satz wird nach erneutem
Betétigen von "Programm Start” abgearbeitet.

Ausgabe des Satzende-Zeichens (End of TeXt).

Sie wahlen die G-Funktionen fiir Geradeninterpolation iber Softkey an.

Sie wahlen die G-Funktion fir Gewindeschneiden Uber Softkey an.

Sie wéhlen die G-Funktionen der Gruppen G 7 bis G 15 (siehe Programmieranleitung) tber
Softkey an. Vorwahl: Softkey "UNTERSTUTZ.”

In den Betriebsarten INC 1 ... INC 10 000 aktivieren Sie mittels Softkey ein elektronisches
Handrad. Das elek-tronische Handrad erméglicht eine Bearbeitung, die der konventionellen
Bearbeitung mit Handrad entspricht.

Mit dieser Funktion bestimmen Sie die Handrad-Achszuordnung.

(HAUPTPROGRAMMSTART)

Sie aktivieren die Ausgabe von Teileprogrammen (ber die Universalschnittstelle.

Der Konturzug ermdglicht eine vereinfachte Programmierung von Werkstiickkonturen mit der
Ubernahme von Werten direkt aus der Zeichnung und grafischer Unterstiitzung auf dem
Bildschirm. Folgende Elemente bzw. Kombinationen kénnen Sie anwahlen:

- @Gerade

- Gerade-Kreis
- Kreis

- Kreis-Gerade
- Kreis-Kreis

- 2-Punkte-Zug
- 2-Winkel-Zug
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(EILGANG - KORREKTUR JA-NEIN)
Bei "JA” ist die am Vorschub-Eilgang-Korrekturschaiter eingestelite Korrektur wirksam.

(
Ein Fehler im Programm wird durch den Korrekturzeiger (Cursor) markiert.

Sie wahlen die G-Funktionen fiir Kreisinterpolation (ber Softkey an.
Vorwahl: Softkey "UNTERSTUETZ.”

( G)
Sie l6schen die PRESET-Verschiebung.

(MASCHINENDATEN)

Mit Hilfe der Maschinendaten (MD). wird die Steuerung an die Maschine angepaft. Dariiber
hinaus werden mit Maschinendaten bestimmte Funktionen festgelegt (z. B. "Probelaufvor-
schub mit Schlisselschalter verriegelt”).

Man unterscheidet NC-MD und PLC-MD. NC-MD sind aufgeteilt in allgemeine Daten,

axiale Daten und Spindeldaten; die PLC-MD sind aufgeteilt in Systemdaten und Anwen-
derdaten.

Maschinendaten werden bei der Inbetriebnahme festgelegt und kénnen vom Anwender nicht
verandert werden.

Uber den Softkey "MASCHINENDATEN" nach "DATENAUSGABE" wihlen Sie die Ausgabe
von Maschinendaten an,

(VERSCHIEBEN)

Sie schieben das angewdhlte Teileprogramm an das Speicherende. Nur das Programm am
Speicherende kann gleichzeitig mit dem Ablauf eines anderen Programms editiert werden.

Es werden alle anstehenden NC-Alarme angezeigt (siehe Kapitel 4).

( )
Die NC-Maschinendaten werden angezeigt.
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(NULLPUNKTVERSCHIEBUNG)

Die einstellbaren Nullpunktverschiebungen (NV) werden als Settingdaten eingegeben.
Programmierbare und Externe Nullpunktverschiebungen werden auf dem Bildschirm angezeigt
(siehe Kapitel 3.1.5).

Bei dieser Funktion werden die angefahrenen Positionen Gbernommen und so ein Programm
aufgebaut.

Es werden alle anstehenden PLC-Alarme angezeigt (siehe Kapitel 4).

(PLC-MASCHINENDATEN)

Die PLC-Maschinendaten werden angezeigt. Nach "DATENAUSGABE” wahlen Sie iber den
Softkey "PLC-MD" die Ausgabe von PLC-Maschinendaten an.

Es werden alle anstehenden PLC-Meldungen angezeigt (siche Kapitel 4).

Der PLC-Status zeigt den Zustand aller Eingénge, Ausgange, Merker, Zeiten und Zahler auf
dem Bildschirm an:’

- EW = Eingangswort

- AW = Ausgangswort
- MW = Merkerwort

- T = Zeit

- Z = Zahler

- KH = Konstante Hex
- KM = Konstante Dual

(PROBELAUFVORSCHUB JA-NEIN)

Bei "JA” wird nicht der programmierte Vorschub, sondern der Probelaufvorschub gefahren.
Der Probelaufvorschub wird iiber Settingdaten eingestellt. '
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"PROGR. BEE
(PROGRAMMBEEINFLUSSUNG)

Die Taste fihrt zu folgenden Funktionen:
- SATZ AUSBLENDEN

- PROBELAUFVORSCHUB

-  PROGRAMMIERTER HALT

- EINGANG KORREKTUR

- DEKODIERUNGSEINZELSATZ

- DRF

- DRF HANDRAD-ZUORDNUNG

(PROGRAMMENDE)

Sie wihlen die Funktionen der Gruppe "M02" (Programmende) Uber Softkey an.

{(PROGRAMMHANDHABUNG)

Sie kénnen die Programme im Programmspeicher kopieren, ans Speicherende schieben,
umbenennen und l6schen. Den Programmspeicher kénnen Sie (nach dem Léschen von
Programmen) neu organisieren.

(PROGRAMMIERTER HALT JA-NEIN)

Bei "JA” wird der Programmablauf an der Stelle angehalten, an der im Programm der Befehl
"MO01" steht.

(
Sie kénnen die Programmnummer &ndern. Das Programm selbst bleibt dabei unveréndert.

(REORGANISIEREN)

Sie kénnen den Programmspeicher neu ordnen. Der durch Léschen von Programmen
freigewordene Platz kann dann wieder zur Programmeingabe genutzt werden.

{RUCKSETZEN)

Die Simulation wird unterbrochen und in die Ausgangsstellung zuriickgesetzt.

Sie geben die Rohteilmafe in die Eingabemasken auf dem Bildschirm ein.
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Sie geben die R-Parameter als Settingdaten ein.
- Nach "DATENAUSGABE" wéhlen Sie mit dem Softkey "R-PARAMETER" die Ausgabe
der R-Parameter an.

Sie wahlen das Zeichen fir "Satzende (LF)”Uber Softkey an.
Vorwahi: Softkey "UNTERSTUETZ.”

Die Satznummer wird von der Steuerung automatisch in Ser Schritten generiert.

Der Satzvorlauf ermdglicht den Bearbeitungsbeginn an einer beliebigen Stelle eines Pro-
gamms. Wéhrend des Satzvorlaufs werden die gleichen Berechnungen wie im normalen
Programmbetrieb durchgefithrt, es findet jedoch keine Achsbewegung statt.

Im zugehdrigen Bild werden alle fir den Service notwendigen Achsdaten angezeigt.
Mit der Taste "Blattern” kénnen Sie auf die gewiinschte Achse umschalten.

Mit den Settingdaten legt der Bediener (Anwender) bestimmte Betriebszusténde fest.
Settingdaten sind einstellbar fiir:

- Nullpunktverschiebung

- Additive Nullpunktverschiebung

- R-Parameter

- Axiale Daten

- Spindeldaten

- Allgemeine Daten (Settingdaten-Bits)

Zum Austesten des Programms wird die programmierte Bewegung auf dem Bildschirm
dargestellt. Programmierfehler werden als Alarm angezeigt.

(SONDERFUNKTION)

Die Sonderfunktionen M00, M01 (1. M-Gruppe) und M 36, M37 (4. M-Gruppe) sind in dieser
Funktion zusammengefalt.

Sie wéhlen G04, G92, M19, G58, G59 (iber Softkey an.
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Sie speichern die eingegebenen PRESET-Werte achsspezifisch ab.

Abspeichern der eingebenen Werte und Ruicksprung auf das Auswahlmenue.

Abspeichern der eingebenen Werte und Riicksprung auf das Grundmenue.

In der Betriebsart "JOG” speichern Sie die angefahrene Position ab.

Sie wihlen die M-Funktion fur die Spindelbewegung Uiber Softkey an.
Vorwahl: Softkey "UNTERSTUETZ.”

Sie aktivieren die angewahlte Softkey-Funktion.

Sie halten die aktivierte Softkey-Funktion an.

Mit "TEACH IN" erstellen Sie ein Teileprogramm satzweise. So kénnen Sie das Programm
sofort austesten.

Der Softkey "TEILEPROGRAMM?” fiihrt zu

- EDIT

- TEACH IN/PLAYBACK

- KORREKTURSATZ

- UBERSICHT

- PROGRAMMHANDHABUNG

Zum Abarbeiten wird das Programm nicht Uber diese Taste angewahit. Nach "DATENAUS-
GABE" wihlen Sie tGber den Softkey "TEILEPROGRRAMM” die Ausgabe von Teileprogram-
men an.
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Im zugehdrigen Bild werden angezeigt:

- Die Nummern der gespeicherten Teileprogamme
- Die bendtigte Zeichenanzahl
- Der freie Speicherplatz

Die Werte von T, D, S, H, M kénnen Sie im Zwischenspeicher &ndern.

(UNTERPROGRAMM)

- Die Nummern der gespeicherten Unterprogramme
- Die benétigte Zeichenzahl
- Der freie Speicherplatz

(UNTERSTUTZUNG)

Die Bedienerunterstitzung erméglicht eine schnelle und wesentlich verein-fachte Eingabe
von Teileprogrammen. Neben Geometriefunktionen (G-Funktion, Konturzug) kénnen Sie
auch Bearbeitungszyklen und Technologiefunktionen (Vorschub, Spindeldrehzahl) (iber
Softkey eingeben.

Sie wéhlen die G-Funktionen fur die Vorschubart (iber Softkey an.
Vorwahl: Softkey "UNTERSTUETZ.”

Sie geben die Werkzeugnummer T ... und die Werkzeugkorrekturnummer D ... ein.

Die Werkzeugkorrektur beriicksichtigt die Werkzeugabmessungen und den VerschleiB. Die
Werkzeugkorrekturen werden unter einer Werkzeugkorrekturnummer D1 bis D99 im
Wekzeugkorrekturspeicher abgespsichert.

Nach "DATENAUSGABE” wéhlen Sie tber den Softkey "WERKZEUGKORREKTUR” die
Ausgabe von Werkzeugkorrekturen Giber die Universalschnittstelle an.

(ZUSATZFUNKTION)

Die vom Werkzeugmaschinenhersteller festgelegten Zusatzfunktionen (5. M-Gruppe) sind in
dieser Funktion zusammengefait. Vorwahl: Softkey "UNTERSTUETZ.”
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Im zugehgrigen Bild werden angezeigt:

- die Nummern der gespeicherten Zyklen
- die bendtigte Zeichenanzahl
- der freie Speicherplatz

Zyklen sind geschiitzte Unterprogramme die fir héufig verwendete Technologien oder fur
maschinenspezifische Bearbeitung aufgerufen werden (Abspan-Zyklen, Bohr-Zyklen,
Werkzeugwechsel-Zyklen).

Die benétigten Daten werden als Parameter-Wertzuweisung vor dem Aufruf der Zyklen
definiert (Parametrierung der Zyklen).
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Bearbeitung

Start eines Teileprogramms

Betriebsart "TAUTOMATIC”

- Aufruf der Anzeige " Aktuelle Werte” oder " Aktueller Satz”
BeeinfluBung des "AUTOMATIC”-Betriebs
Programmbeeinflussung

" UBERSPEICHERN”

"SATZVORLAUF"

Programmunterbrechung

Betriebsart "Handeingabe-Automatik” ("MDI-AUTOMATIC")
"TEACH IN”

"PLAYBACK"

Betriebsart "Konventionell” ("JOG")

Betriebart *SchrittmaB” ("INC FEED 1 ... INC FEED 10 000”)
"HANDRAD"

"DRF"

"Istwert Setzen” ("PRESET")

"Rickpositionieren” ("REPQS”)

Ankratzen




A03.89 3 Bedienungsablaufe
3.0 Vorbemerkungen

3  Bedienungsabliufe

3.0 Vorbemerkungen

In den vorhergehenden Kapiteln wurde die Funktion der einzelnen Bedienelemente ausfihrlich
beschrieben.

Das vorliegende Kapitel soll Ihnen nun den Umgang mit den Bedienelementen bei haufig

vorkommenden Bedienungsablaufen néherbringen.
Dazu wird Ihnen erlautert:

Welche Bedienelemente werden benutzt?

. und in welcher Reihenfolge?

Das Kapitel wurde in zwei Abschnitte unterteilt:

* |m ersten Abschnitt (Vorbereitung) werden Bedienhandlungen erlautert, die Sie entweder
vor, wahrend oder nach der Programmeingabe durchfuhren oder die Sie grundsétzlich
nur einmal vornehmen, bevor Sie die Bearbeitung durch die Steuerung starten.

* |m zweiten Abschnitt (Bearbeitung) werden Bedienhandlungen beschrieben, die wahrend
der Bearbeltungsphasen vorkommen.

*  Werden in den nachfolgenden Unterkapiteln Doppelfunktionstasten (Adressen-/

Ziffern-Tastatur) dargestellt, so wird der Teil der Taste grau hinterlegt, dessen
Funktion benétigt wird.
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3.1 Vorbereitung

3.1 Vorbereitung

3.1.1 Einschalten

Wenn Sie die Steuerung und die Werkzeugmaschine einschalten:

Haiten Sie sich bitte an die Angaben

des Werkzeugmaschinen-Herstellers!

3.1.2 Referenzpunkt anfahren

Nach dem Einschalten fahren Sie die Referenzpunkte fir die einzelnen Achsen an. Sie
synchronisierne damit die Steuerung mit der Maschine. ”

Die Lage des Referenzpunktes und die Verfahrge-
schwindigkeit werden vom Werkzeugmaschinen-
Hersteller iber Maschinendaten festgelegt!

Bedienfolge

REF-
POINT

Sie wahlen die Betriebsart "REFPOINT” mittels Softkey...

oder

é_ ...Sie stellen den Betriebsarten-Wahlschalter der externen
» Maschinensteuertafel auf dieses Symbol (REFPOINT).

3-2 Siemens AG  Bestell-Nr.: 6ZBS 410-0AW01-0BA0




A03.89

+X:+Q

- Q- X

Anmerkung:

3 Bedienungsabldufe
3.1.2 Referenzpunkt anfahren

. . i - Betétigen Sie nun die Richtungstasten auf der inte-
- Z UL + Z grierten (oder der externen) Maschinensteuertafel.
| | Der Referenzpunkt kann nun von Ihnen in den
sinzelnen Achsen nacheinander angefahren werden.

Die angewdhlte Anfahrrichtung wird von der Steuerung vor dem Start geprift:
—» haben Sie die falsche Richtungstaste betatigt (z. B. ﬂ +X I] statt [| X

wird die Bedienung nicht angenommen, es erfolgt keine Bewegung.

REFPOINT

Istwerte
F308.008 1p0%

Referenzpkt. angefahren:

Istposition
X 283.003
2 138,838

WERKZ, = |SETTING|DATEN (TEILE- | DIRG=-
KORR. DATEN  |EIN-AUS|PROGR. NOSE

Sl kot T G~ V= I A MWL 15— i Lo e 114 L

Siemens AG Bestell-Nr.; 6ZB5 410-0AW01-0BA0

é Mit Taste "Vorschub Halt” kénnen Sie die angewéhlte Achse vor
Erreichen des Referenzpunktes anhalten.

Nach Erreichen des Referanzpunktes
wird dessen Positions-Wert -
bezogen auf den Maschinen-
Nullpunkt - als "ISTPOSITION” auf
dem Bildschirm angezeigt.

Die Steuerung ist jetzt mit der
Maschine synchronisiert.
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3.1.3 Werkzeuge

3.1.3 Werkzeuge

Die Werkzeug-Bestlickung fiihren Sle bitte nach den

Angaben des Werkzeugmaschinen-Herstellers durch!

AR SR S AL Oy PR A A

3.1.4 Werkzeugkorrektur
3.1.4.1 Eingabe der Werkzeugkorrektur

Die Eingabe der "Werkzeugkorrektur” fihren Sie mit Hilfe einer Eingabemaske durch.

WERKZ.-
KORR.

In jeder Betriebsart ist es lhnen
mdoglich, diese Maske mit dem Softkey aufzurufen.

P I B <hi g P e 2 D BT AR H AN /AR =GR
v

Es erscheint nebenstehende
Eingabemaske.

AUTOMATIC _—

WERKZEUGKORREKTUR

Aktuelle Korrekturnr, D
D 5 0 Werkzeugnummer
Werkzeugtyp

L1 Geometrie

L2 Geometrie
Durchmesser/Radius
L1 Verschlelss

L2 Verschletss
Durchmesser/Radius
L1 Basis

L2 Basts

Wy
&&@HGPNN

.&i.

810T 13

VANV AUNE

Name fur den Werkzeug-Korrekturspeicher (im Beispiel "D5").
SINUMERIK 810T hat 99 Korrekturspeicher.

Sie kdnnen also die Werkzeug-Korrekturnummern

D1 bis D99 adressieren und unter jeder Korrektur-Daten
abspeichern.
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3.1.4.1 Eingabe der Werkzeugkorrektur

Dieses mit der Kennung "0" bezeichnete Eingabefeld ist
vorgesehen fir die Eingabe einer max. 8stelligen
"Werkzeugnummer”.

Normalerweise brauchen Sie keine Eingabe vornehmen;
notwendig ist eine Eingabe dagegen bei flexibler
Werkzeugverwaltung.

Ob Werkzeug-Nummern benutzt werden,
ist liber MD festgelegt.

Unter Kennung " 1" tragen Sie in
das Eingabefeld "Werkzeugtyp”
die Lage des Schneidenmittel-
punktes "S" (Bezugspunkt:"P”)
ein.

lhnen stehen hierzu die
Eingabewerte "P1 = 1” bis

"P1 = 9”zur Verfligung:

Nebenstehende Skizze zeigt
lhnen, welchen Wert Sie wahlen
mussen flr eine Bearbeitung
hinter der Drehmitte.

P1=9 gilt, wenn der
Schneidenmittelpunkt "S"” der
Bezugspunkt ist.

Nebenstehende Skizze zeigt
lhnen, welchen Wert Sie wahlen
missen fir eine Bearbeitung
vor der Drehmitte.

P1=9 dilt, wenn der Schnei-
denmittelpunkt *S” der
Bezugspunkt ist.
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3.1.4.1 Eingabe der Werkzeugkorrektur

Unter Kennung "2" und "3" tragen Sie in die
Eingabefelder die Geometriewerte des

e e o ¢ Drehwerkzeuges ein:

Unter Kennung "4” wird der Wert flr den
Schneidenradius eingegeben.

L 2N N J
/
1. Drehmeifel, 2. Einstechstahl
Plandrehmei3el (linke Schneide)
L2 L2
—— ——

Die Eingabe der Geometriewerte des Werkzeugs

kann tber Schitisselschalter gesperrt sein.

Unter den Kennungen "§" bis "7” kénnen Sie
e e e > (missen aber nicht) die Verschleidaten des
Drehwerkzeuges in die Eingabemaske
eintragen.

Die Eingabe der VerschleiBdaten des Werkzeugs
kann (iber Schliisselschalter gesperrt sein.
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3.1.4.1 Eingabe der Werkzeugkorrektur

o0 Die Kennungen "8” und "9" sind fr
besondere Anwendungen vorgesehen.
Das "BasismaB” ermdglicht eine zusétzliche
*0e Werkzeug-Langenkorrektur.

Die Standardeinteilung der Kennungen
0 bis 9 kann Uber MD auf max. 16
erhoht sein.

Bedienfolge

WERKZ.-
KORR.

Sie betéatigen den Softkey "Werkzeug-Korrektur”
(ist in jeder Betrisbsart moglich).

Am Bildschirm erscheint neben-
J| stehende Eingabemaske.
AUTOMATIC 4 Das aktuelle Eingabefeld (= Feld, in
HERKZELIGKORREKTUR M dem Ihre Eingabe bernommen wird)
fktuelle Korrekturnr, 1t . . . . '

5 ist auf dem Bildschirm invers markiert.

D 5 O Werkzeugnummer
Werkzeuatyp
L1 Geometrie
L2 Geometrie

Durchmesser/Radlus

L2 VYerschlelss
Durchmesser/Radlus
L1 Basts

1

2

3

4

5 L1 Verschlelss
6

7

2]

9 L2 Basis

0
OUDDBG&OGI

8iCT 14a
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3.1.4.1 Eingabe der Werkzeugkorrektur

Wabhlen Sie eine gewlinschte Werkzeug-Korrekturnummer im
ﬁ 5 Bereich D1 bis D99 durch Betétigen einer der beiden Tasten
"Rickwarts-Bléttern” oder "Vorwarts-Blattern”...

oder oder

..rufen Sie die gewlinschte Werkzeug-Korrekturnummer D...
auf (im Beispiel: ”5”). "D” braucht nicht eingegeben werden.
Driicken Sie anschlieBend die Suchtaste.

S —>
Betatigen Sie nun eine der Tasten fir die Cursorbewegung.
Sie kénnen damit den Cursor auf ein gewlnschtes Eingabefeld
T l (Kennung 1 bis 7 (8, 9)) positionieren.

Geben Sie |hren gewlinschten Korrekturwert (im Beispiel "153")
mit der Zifferntastatur ein.

Den eingegebenen Wert sehen Sie auf dem Bildschirm in der
Eingabe-Zeile.

den Korrekturwert im Korrekturspeicher ab.
Ihr Eingabewert wird lhnen nun am Bildschirm im ausgewéhlten |
Eingabefeld angezeigt.

O Betatigen Sie nun die gelbe Eingabetaste und speichern damit
-

* Das invers markierte Eingabefeld springt nun auf die nachste
Position (ndchste Kennung P...) der gewahlten
Korrekturnummer D ...

* Nach dem Abspeichern aller Korrekturwerte zu einer
gewahlten Werkzeug-Korrekturnummer D ...,
springt das invers markierte Eingabefeld auf den ersten
Korrekturwert der nachfolgenden Korrekturnummer,
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3 Bedienungsablaufe
3.1.4.2 Léschen/Andern eines einzelnen Korrektur-Wertes

3.1.4.2 Léschen/Andern eines einzelnen Korrektur-Wertes

“=| =~

’ oder

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BAQ

Sie wéhlen die gewlinschte Werkzeug-Korrekturnummer an,
unter der Sie einen Korrekturwert 16schen/dndern wollen.

Sie stellen mit diesen Tasten den Cursor auf das zu léschende/
andernde Eingabefeld.

Sie geben tber die Zifferntastatur den Wert "Null” ein
(Léschen) ...

oder

...Sie geben Uber die Zifferntastatur einen neuen Wert ein
(Andern).

Sie Ubernehmen mit dieser Taste die Léschung oder Anderung
in den Korrekturspeicher.
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3.1.4.3 Loschen aller Korrektur-Werte einer Werkzeug-Korrekturnummer D ...

3.1.4.3 Loschen aller Korrektur-Werte einer
Werkzeug-Korrekturnummer D ...

a) Sie mdchten z. B. die unter der Werkzeug-Korrekturnummer "D8” gespeicherten Werte
I6schen:

Bedienfolge

Sie geben Gber die Tastatur "5” ein.

% Sie betatigen die Taste "Wort léschen/Satz I6schen”.

Wenn Sie nun mit den Tasten "Blattern” |«=]| || oder mit der Eingabe der Ziffer "5"

und Betétigung der Such-Taste -@ die Werkzeug-Korrekturnummer "D5" anwahlen,

werden Sie feststellen, daB alle Werte dieser Korrekturnummer auf "Null” stehen.

b) Sie mochten z. B. die unter den Werkzeug-Korrekturnummern "D4” bis "D9"
gespeicherten Werte léschen:

Bedienfolge

Sie geben Uber die Tastatur "4 = 9" ein.

@ Sie betéatigen die Taste "Wort 16schen/Satz l6schen”.

Rufen Sie nun - wie unter a) beschrisben - die Werkzeug-Korrekturnummern "D4” bis
"D9” auf, so werden Sie feststellen: alle Korrekturwerte stehen auf "Null”.
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3.1.4.4 Automatische Werkzeugkorrektur

3.1.4.4 Automatische Werkzeugkorrektur

Diese Funktion setzt eine Werkzeug-MeBeinrichtung voraus.

Die Koordinaten des MeBpunktes am Werkstiick (maschinenbezogen) sind dabei von lhnen
als Punkt der "Referenzebene” einzugeben. Um diesen Punkt zu ermitteln, wird die Spitze
des Drehwerkzeugs mit dem MeBpunkt in Ubereinstimmung gebracht und der X-Wert und
Z-Wert an der Mefeinrichtung abgelesen.

Bedienfolge

JOG INC...

oder Sie wahlen mit einem Softkey eine der Betriebsarten "JOG”

. oder "INC 1 ... INC 10 000" aus.

> Erweitern Sie das angezeigte Softkey-Menue mit dieser Taste,
rechts unterhalb des Bildschirms.

AUTOM.
WZK

Betatigen Sie nun den Softkey "AUTOMATISCHE
WERKZEUGKORREKTUR".

Es erscheint die nebenstehend
abgebildete Eingabemaske mit
invers markiertem Eingabefeld.

WERKZEUGKORREKTUR AUTOMAT Ik

Werkzeugreferenzebene anfahren !

Werkzeugkorrekturnr, eingeben
Nullpunktversch,Nr.
Referenzebene X

w
-
]
Q
-
o

SPEICH, |SPEICH.
X-ACHSE | Z-ACHSE
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3.1.4.4 Automatische Werkzeugkorrektur

Fahren Sie die Referenzebene an.

SPEICH.
X-ACHSE

]

A03.89

Geben Sie nun Uber die Zifferntastatur die
gewinschte Werkzeug-Korrekturnummer D ... (im
Beispiel "5") des zu vermessenden Werkzeugs ein
und schlieBen mit der Eingabetaste ab

Geben Sie die einstellbare Nuilpunktverschisbungs-
Nummer (hier "54") im Bereich "G54 bis G57" ein
und schlieBen mit der Eingabetaste ab.

Geben Sie die (mit Hilfe der MeBeinrichtung)
ermittelte Koordinate zur ”Referenzebene X-Achse”
ein und speichern mit dem Softkey "SPEICHERN

X-ACHSE" ab.

Die Werkzeugkorrektur wird fir die angewéhlten Achsen automatisch berechnet und im

Werkzeugkorrektur-Speicher abgelegt.

3-12
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3.1.5. Nullpunktverschiebung

3.1.5 Nullpunktverschiebung

Die Istwertspeicher und damit auch die Istwertanzeige sind nach Referenzpunktanfahren auf
den Maschinennullpunkt "M"” bezogen.

Das Bearbeitungsprogramm des Werkstickes ist auf den Werkstiicknullpunkt "W" bezogen.

Maschinennullpunkt ”"M” und Werksticknullpunkt "W” sind nicht identisch. Abhéngig von
der Art und der Aufspannung des Werkstiickes kann das MaB zwischen Maschinennullpunkt
"M” und Werkstiicknullpunkt "W” variieren. Bei der Programmbearbeitung wird diese
Nullpunktverschiebung beriicksichtigt.

!
-
i
! M +2Z
_@ >
. 2 ¥
|
—
|
ZF je—
P XMR
XFP —

i
5.

ZMR

+X¢

P Woerkzeugeinstellpunkt

M Maschinennulipunkt

w Werkstiicknullpunkt

R Maschinen-Referenzpunkt
F Schlittenbezugspunkt
XMR, ZMR  Referenzpunktkoordinaten
ZMW Nullpunktverschisbung
XFP Werkzeuggeometrie L1
ZFP Werkzeuggeometrie L2
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3 Bedienungsablaufe A03.89
3.1.5.1 Einstellbare Nullpunktverschiebung

3.1.5.1 Einstellbare Nullpunktverschiebung

Mit "G54” bis "G57" kénnen Sie 4 einstellbare Nullpunktverschiebungen fir jede
Achse X und Z anwahlen.

Bei Drehmaschinen liegt iiblicherweise der Masch.-Nullpkt. und der
Werkst.-Nullpkt. gemeinsam auf der Z-Achse. In diesem Fall ist die

Einstellung einer Nullpkt.verschiebung nur fir die Z-Achse sinnvoll!

Es gibt fur "G54" bis "G57" jeweils 2 Einstellungen:

* eine "Grobverschiebung” und
* eine Feinverschiebung/Korrektur des Nullpunktes (NV ADD.)

Die Werte fir die einstellbare Nullpunktverschiebung geben Sie in die Steuerung als
"SETTINGDATEN” ein. Die eingegebenen Nullpunktverschiebungen werden im aufgerufenen
Teileprogramm aktiviert.

Bedienfolge

SETTING
DATEN

Betatigen Sie in einer beliebigen Betriebsart den Softkey
"SETTINGDATEN".

Es erscheint die nebenstehende
Eingabemaske fiir die Eingabewerte
der "Grobeinstellungen G54 bis
G57".

AUTOMATIC
SETTINGDATEN NULLPUMNK TVERSCHIEBUNG
1 X QtGSa)
= 01655
3 X Q15561
B(G57)

Invers markiert ist das Eingabefeld
"G54" fir Achse X.

LS T o I SN ¥

4 X

810T 16

NULLPKT| NV = |PROGR. -|R=PARA-| RAXIAL >
VERSCH. | ADD. EXT.-NV|METER |
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A03.89 3 Bedienungsablaufe
3.1.5.1 Einstellbare Nullpunktverschiebung

Betétigen Sie diese Cursortaste, damit die inverse
Markierung in das rechte Eingabefeld (Z) springt.

Geben Sie nun den Wert der Grobverschiebung
O "G54” far Achse Z mit der Zifferntastatur in die
=

Eingabezeile ein; ibernehmen Sie anschlieBend den
Wert mit der Ubergabetaste in das Eingabefeld.

Die inverse Markierung springt nun auf das nachste Eingabefeld ("G55" fir Achse X)

Betéatigen Sie diese Cursortaste, damit die inverse

Markierung in das rechte Eingabefeld (Z) springt.

Geben Sie nun - wie vorher beschrieben - die Grobverschiebung "G55" fiur Achse Z ein.
Fahren Sie in gleicher Weise fort, bis Sie alle Werte G54 bis G57 eingegeben haben.

NV -
ADD.

Betatigen Sie nun den Softkey
|:| "NULLPUNKTVERSCHIEBUNG-ADDITIV".

w oy o =
e Es erscheint die nebenstehende
L,":; AUTOMATIC - Eing?quaske f‘iJr die Eingabewgrte
7 ger "Felnverschlebungen (G54 bis
i - D C o s 57"
2 N TR o .
5 ) sl Invers markiert ist das Eingabefeld
k' 2z . ol S | 4. .
o : o - 0 eses | "G54” fur Achse X
3 a - z Q ST o
i
£ o |f
a5 ~ &
o MOLLPKT| NV = |PROGR. - |R=-PARA-| RXIAL S |hes
M VERSCH.| ADD. |EXT.-NV|METER A X
o By
'?QLL— e e —S
Betéatigen Sie diese Cursortaste, damit die inverse

Markierung in das rechte Eingabefeld (Z) springt.

Geben Sie nun den Wert der Feinverschiebung -
O "G54" fir Achse Z mit der Zifferntastatur in die
>

Eingabezeile ein; Gbernehmen Sie anschlieBend den
Wert mit der Ubergabetaste in das Eingabefeld.

Die inverse Markierung springt nun auf das nachste Eingabefeld ("G55” fur Achse X).

Gehen Sie nun weiter vor - wie bei der Eingabe der Grobverschiebung beschrieben -
bis Sie auch alle Werte fUr die Feinverschiebung G54 bis G57 eingegeben haben.
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3.1.5.2 Programmierbare Nullpunktverschiebung

3.1.5.2 Programmierbare Nullpunktverschiebung
- externe Nullpunktverschiebung

a) Programmierbare Nullpunktverschiebungen
Die Werte fiir die Verschiebung G58 und G59 werden im Programm hinterlegt.

Angaben Uber die Programmierung dieser Nullpunktverschiebungen finden Sie inTeil 2,
"Programmieren”.

Die flr ein laufendes Teileprogramm % ... programmierte Nullpunktverschiebung kénnen
Sie sich tber den Bildschirm anzeigen lassen.

Bedienfolge

Sie haben die Betriebsart "TAUTOMATIK" mit Softkey oder iber den Betriebsarten-

Wabhischalter, Symbol —>> angewdbhlt.

Sie haben ein Programm % ... aufgerufen.

SETTING
DATEN

Betéatigen Sie nun den Softkey "SETTINGDATEN" ...

[ ]

PROGR.-
EXT.-NV

... und anschlielend den Softkey "PROGRAMMIERBARE-EXTERNE
NULLPUNKTVERSCHIEBUNG”

i
:

Es erscheint die nebenstehende
Bildschirmanzeige.

Sie kénnen nun die Werte zu
"@G58" und "G59"

far die Achsen Z (und X) ablesen.

RUTOMATIC

SETTINGDATEN PROG. - EXTERNE NV
1, pragrammlerb.eriul1pur\ktversch. (G58)
x ps (4]

M

= '[

2. programmierb. Mullpunktuersch, 1G59)
X B Zz ]

Externe Mullpunktuerschiebung
P

810T 18

NULLPKT| NV - |PROGR, -|R-PARA~| AXIAL »
VERSCH. | RDD. EXT, -NV|METER
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3.1.5.2 Programmierbare Nullpunktverschiebung

b) Externe Nullpunktverschiebung

Die "Externe Nullpunktverschiebung” fir die Achsen Z (und X) sind Werte , die von der
PLC kommen.

Auch diese Werte kénnen Sie sich (iber den Bildschirm anzeigen lassen.

Die "Externe Nullpunktverschiebung ist liber

Maschinendatum (MD) vorgegeben.

Bedienfolge

wie a)  Programmierbare Nullpunktverschiebung

3.1.5.3 Automatische Ermittiung der Nullpunktverschiebung
Diese Funktion setzt eine Werkzeug-Mefeinrichtung voraus.

Die Koordinaten des Mefpunktes am Werkstiick (maschinenbezogen) sind dabei von Ihnen
als Punkt der "Referenzebene” einzugeben.

Um diesen Punkt zu ermitteln, wird die Spitze des Drehwerkzeuges mit dem MeBpunkt in
Ubereinstimmung gebracht, und der Z- (und der X-) Wert an der MeBeinrichtung abge-
lesen.

Bedienfolge

JOG INC...
oder Sie wahlen mit einem Softkey eine der Betriebsarten "JOG”
!:l ':] oder "INC 1 ... INC 10 000" aus.
> Erweitern Sie die Softkey-Leiste mit dieser Taste, rechts
unterhalb des Bildschirms.
AUTOM.
NULLPKT.

Betatigen Sie nun den Softkey "AUTOMATISCHE
I___l NULLPUNKTVERSCHIEBUNG".
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A03.89

3 Bedienungsablaufe
3.1.5.3 Automatische Ermittlung der Nullpunktverschiebung

Es erscheint die nebenstehende
Eingabemaske mit invers
markiertem Eingabefeld.

NULLFPUMNK TVERSCHIEBUNG AUTOMAT Ik

Werkstueckreferenzebene anfanren
Nullpunktversch.Mr, eingeben 1354
Werk zeugkorrek turnummer 8]

Referenzebene ~
< I

SPEICH. |SPEICH. ‘
X-ACHSE | Z-ACHSE

Fahren Sie mit den Richtungstasten die
Referenzebene an.

Nummer (hier "54") im Bereich "Gi54 bis G57" ein
und schlieBen mit der Eingabetaste ab.

<> Geben Sie nun die Nullpunktverschiebungs-
>

nummer D ... (im Beispiel "5”) des zu vermessenden
Werkzeugs ein und schlieBen mit der Eingabetaste
ab.

O Geben Sie die gewlinschte Werkzeug-Korrektur-
-

SPEICH.
Z-ACHSE

Geben Sie die an der MeBeinrichtung abgelesene
— Koordinate zur "Referenzebene” Z-Achse” ein und
o speichern mit dem Softkey "SPEICHERN Z-

L'_____l ACHSE” ab.

Speichern Sie in gleicher Weise - falls erforderlich
- die gemessene X-Koordinate ab.

Die Nullpunktverschiebung wird nun von der Steuerung fir die angewahiten Achsen
automatisch berechnet und im Speicher abgelegt.
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3.1.6 Settingdaten:” R-PARAMETER?, "SPINDEL”, "AXIAL",
"DREHWINKEL", "MASSTABSANDERUNG”

Mit Hilfe von Settingdaten legen Sie bestimmte Betriebszustande fest.

Settingdaten werden von /hnen ber Bildschirmmasken in der Steuerung eingegeben,
gedndert oder geldscht.

Die Steuerung SINUMERIK 810T kennt die Parameter RO bis R499 und R900 bis R998.

* Die Parameter RO bis R499 sind kanalspezifisch, d. h., sie existieren fiir jeden Kanal "K1”
und "K2" getrennt.

|
. * Die Parameter R900 bis R999 gelten fur alle Kandle gemeinsam (zentrale Parameter).

Dem Anwender stehen nur bestimmte R-Parameter
zur freien Verfiigung.

Die Belegung der Parameter entnehmen Sie nachstehender Ubersicht.
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3.1.6 Settingdaten: "R-PARAMETER”, "SPINDEL", "AXIAL","DREHWINKEL", "MASSTABSANDERUNG"

A03.89

Nr.

Verwendet
in Zyklus

Standig belegt?

Funktion

Nr.

Verwendet
in Zyklus

Standig belegt?

Funktion
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3.1.6 Settingdaten: "R-PARAMETER", "SPINDEL", "AXIAL","DREHWINKEL", "MASSTABSANDERUNG"

Bedienfolge zu Settingdaten "R-PARAMETER”

SETTING
DATEN

. Betétigen Sie in einer beliebigen Betriebsart den Softkey
"SETTINGDATEN".

[ ]

R-PARA-
METER

Betatigen Sie den Softkey "R-PARAMETER”.

Es erscheint die nebenstehende
Eingabemaske mit invers

AUTOMATIC markiertem Eingabefeld.

SETTINGDATEN R-PARAMETER

]
[}
2]
[}
Q
[}
%)
e

R R
R R
R R
R R
R R
R R
R R
R R
R R
R R

vl N0

810T 20

PROGR., = |[R-PARA-| AXIAL
EXT.~NV|METER

1..n Mit der Taste "Kanal umschalten” wéhlen Sie Kanal "K1” oder
¢ # "K2" aus (invers markiert in rechter oberer Bildschirmecke).
| | —>
Betéatigen Sie nun eine der Tasten fir die Cursorbewegung. Sie
kénnen damit den Cursor auf ein gewlinschtes Eingabefeld der
T l angezeigten R-Parameter positionieren.
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3 Bedienungsablaufe A03.89
3.1.6 Settingdaten: "R-PARAMETER”, "SPINDEL", "AXIAL","DREHWINKEL", "MASSTABSANDERUNG"

Weitere Anzeigenmarken mit Eingabefeldern flr
ﬁ E; andere R-Parameter rufen Sie mit den Tasten
Ruckwarts-/Vorwarts blattern auf

oder oder

Uber die Tastatur und die Suchtaste rufen Sie die
Eingabemaske fir einen bestimmten R-Parameter
auf (im Beispiel "63", "R" braucht

nicht eingegeben werden) .

Mit der Zifferntastatur geben Sie den Wert fUr einen
) < angewdhlten R-Parameter ein.

- — e Mit der Eingabetaste wird anschlieBend der Wert in
das Eingabefeld Ubernommen.

Uber eine Eingabemaske kénnen Sie folgende Spindeldaten Uber "SETTINGDATEN"
eingeben/verandern:

Bezeichnung

1/min
0 359,9 1/10 Grad
0 12000 1/min

1) Der "Max. Eingabewert” ist (iber MD festgelegt!

2) Die "Eingabeeinheit” ist iiber MD festgelegt:
sie kann statt 1/min auch 0,1/min sein!
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3.1.6 Settingdaten: "R-PARAMETER", "SPINDEL", "AXIAL","DREHWINKEL", "MASSTABSANDERUNG"

Bedienfolge zu Settingdaten "SPINDEL”

SETTING
DATEN

Betéatigen Sie in einer beliebigen Betriebsart den
Softkey "SETTINGDATEN"

[

> Erweitern Sie das angezeigte Softkey-Menue mit
dieser Taste, rechts unterhalb des Bildschirms.

SPINDEL

Betétigen Sie den Softkey "SPINDEL".

Es erscheint die nebenstehend
abgebildete Eingabemaske mit

invers markiertem Eingabefeld.
SETTINGDATEN SPINDEL

Glaettungskonstante bel Gewinde
Progr. Spln!el!re!zahlbegrenzung (G92)
S 2000

Orientierter Spindelhalt (M19)
S 10

Spindeldrehzahlbegrenzung
S 2000

810T21

Mit den Cursortasten verschieben Sie das
T l Eingabefeld an eine gewlinschte Position.

@ Mit der Zifferntastatur geben Sie einen Wert fir das
angewahlte Eingabefeld ein.
Mit der Eingabetaste wird anschlieBend der Wert in
das Eingabefeld Ubernommen.
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Uber eine Eingabemaske konnen Sie folgende Daten (ber "SETTINGDATEN" eingeben/
verandern:

Bezeichnung

24000

0 +/-99999999

0 +/-89999999

Der "Max. Eingabewert” ist iiber MD festgelegt!

Bedienfolge zu Settingdaten ”AXIAL”

SETTING
DATEN

Betatigen Sie in einer beliebigen Betriebsart den Softkey
"SETTINGDATEN"

[

> Erweitern Sie das angezeigte Softkey-Menue mit dieser Taste,
rechts unterhalb des Bildschirms.

AXIAL

Betatigen Sie den Softkey "AXIAL”.
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3.1.6 Settingdaten: "R-PARAMETER", "SPINDEL", "AXIAL","DREHWINKEL", "MASSTABSANDERUNG"

Es erscheint die nebenstehende
B  Eingabemaske mit invers
AUTOMATIC markiertem Eingabefeld.

SETTINGDATEN AXIAL
Probe ] aufvorschub

Min. Rrbettsfeldbegrenzung

- c
-993999393 < =999393999

Max. Arbeitsfeldbegrenzung
¥ 993999993 r4 99999993

%]
Achs=Handrad-Zuordnung
X [} z

%]
7} 2

NULLPKT| NV - [PROGR.- R-PRRQ—' AXIAL >

810T/22

VERSCH. | ADD. EXT.=NV|METER

Mit den Cursortasten verschieben Sie die inverse
l Markierung auf ein gewiinschtes Eingabefeld.

Mit der Zifferntastatur geben Sie sinen Wert fir das
RO | T @ angewshlte Eingabefeld ein.

" Mit der Eingabetaste wird anschlieBend der Wert in
das Eingabefeld Gibernommen.
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Bedienfolge zu Settingdaten "DREHWINKEL”

SETTING
DATEN

Betitigen Sie in einer beliebigen Betriebsart den
Softkey "SETTINGDATEN".

[]

> Erweitern Sie das angezeigte Softkey-Menue mit
dieser Taste, rechts unterhalb des Bildschirms.

SPINDEL

Betatigen Sie den Softkey "DREHWINKEL".

[

Es erscheint in der Betriebsart "AUTOMATIC” die Eingabemaske
"SETTINGDATEN KOORDINATENDREHUNG"

In diese Eingabemaske tragen Sie die gewlinschten Drehwinkel A ... zu G54 bis G57 ein
(die Drehwinkel A ... zu G58 und G59 werden durch Programmierung vorgegeben).

Gehen Sie dazu wie folgt vor:

< - Mit den Cursortasten verschieben Sie das
Eingabefeld auf die gewiinschtes Position
(G54 bis G59).

den gewahlten Drehwinkel "A" ein.
Mit der Eingabetaste wird anschlieBend der Wert in
das Eingabefeld Gbernommen.

O Mit der Zifferntastatur geben Sie einen Wert fir
=->

LN
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Bedienfolge zu Settingdaten "MASSTABSAENDERUNG”

SETTING
DATEN

Betatigen Sie in einer beliebigen Betriebsart den
Softkey "SETTINGDATEN".

[ ]

Erweitern Sie das angezeigte Softkey-Menue mit
> dieser Taste, rechts unterhalb des Bildschirms.

MASSTAB
AENDER.

Betatigen Sie den Softkey
"MASSTABSAENDERUNG".

[ ]

Es erscheint in der Betriebsart "AUTOMATIC" die Bildschirmanzeige
"SETTINGDATEN MASSTABSAENDERUNG”

Ihnen werden folgende durch die Programmierung vorgegebene Werte angezeigt:

. Der "MafBstabsfaktor” (VergrdoBerung oder Verkleinerung) fiir:
- Kanal1: P.. (z. B. "2" bedeutet doppelte GroBe;
"0,5" bedeutet halbe GroBe)
- Kanal2: P..
. Das "Mafistabszentrum” (Bezugspunkt) fiir:
- Achse1: X..
- Achse2: 2Z..
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3.1.7 Programmeingabe

3.1.7 Programmeingabe
Sie kdénnen ein Programm eingeben

* mit der Tastatur
* mit Bedienerunterstiitzung

Wiéhrend der Programmeingabe mit Hilfe einer der beiden Méglichkeiten kénnen Sie
auch Obergehen zur anderen Mdglichkeit; sie kdnnen also abwechselnd mit
Bedienerunterstitzung oder mit der Tastatur arbeiten

3.1.7.1 Programmeingabe mit der Tastatur

Sie geben ein eréffnetes Programm % ... mit den einzelnen Satzen N .., LF bis N ...LF
zeichenweise allein nur mit der Tastatur ein.

Bedienfolge

Rufen Sie eine der folgenden Betriebsarten auf:

PRESET (Istwert Setzen)

JOG (Vorschub / Konventionell)
AUTOMATIC (Automatik-Betrieb)

INC 1...INC 10 000 (SchrittmaB Fahren)
REFPOINT (Referenzpunkt Anfahren)

@ und

e & & o o

Benutzen Sie dazu die Betriebsartenwahltaste und anschlieBend den
entsprechenden Softkey (siehe Darstellung) oder den Betriebsartenwahlschalter
(externe Maschiensteuertafel).

TEILE-
PROGR.

Betéatigen Sie nun den Softkey "TEILEPROGRAMM”,
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3.1.7.1 Programmeingabe mit der Tastatur

Die Funktion TEILEPROGRAMM dient neben der Programmeingabe
auch zur:
- Programmkorrektur (siehe Kapitel 3.1.9)

- Programmverwaltung (siehe Kapitel 3.1.10)
- Programmsimulation (siehe Kapitel 3.1.11)

Es erscheint nebenstehende
Bildschirmanzeige.

AUTOMATIC B Die Steuerung zeigt lhnen das

TEILEPROGRAN 83 » Teileprogramm an, das Sie -

N2 T4 D2 Ga2 GO X@ 2100 & . irgendwann vorher - als letztes

Na Gf 3o 290 10 K-10 v S aufgerufen haben, im Beispiel das
gL KISz B  Programm ” %88".

G2 BS RA11A X80 228 v
Gl Z10 &%
©100 v

NS GO XZ0QY 2300 %

N1O M30 4

EDIT  TERCHING P ORF. [UEBER- |[FFOG, -
FL.BACH | SATZ  [SICHT HAHDHAR

T SR o T S et Yo e e b TS AW ST 3 W n b 4

Betétigen Sie den Softkey "EDIT".

Geben Sie Gber die Tastatur eine gewiinschte Programm-
. Nr. % ... ein.

PROGR.
WAEHLEN

Betatigen Sie den Softkey "PROGRAMM WAHLEN".

[

Sie kénnen nun in der angezeigten Bildschirmmaske ein ein neues Programm eingeben
oder ein schon vorhandenes Teileprogramm &andern.
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3.1.7.1 Programmeingabe mit der Tastatur

Beispiel: Eingeben eines einzelnen Satzes.

&

&

X

&

usw.

3-30

A03.89

Geben Sie Satz-Nummer "N ... " mit der
Tastatur ein und schlisBen mit der
Eingabetaste ab.

Geben Sie das erste Wort ein
- im Beispiel "G01”- und schlieBen mit
der Eingabetaste ab.

Geben Sie das zweite Wort ein
- im Beispiel "G90" fir "BezugmaB” -
und schlieBen mit der Eingabetaste ab.

Geben Sie z.B. eine Zielkoordinate ein
- hier "X25”
und schlieBen mit der Eingabetaste ab.

usw.

Beenden Sie den Satz mit "LF" (Satzende)
und schlieBen mit der Eingabetaste ab.

Mit diesen Tasten kdénnen Sie den Cursor
an jede beliebige Stelle in einem schon
abgespeicherten Teileprogramm
positionieren; vor einem Satz oder
innerhalb eines Satzes vor ein beliebiges
Wort.

Mit dieser Taste kénnen Sie einen ganzen
Satz oder ein Wort lI6schen, vor dem der
Cursor positioniert ist.

Mit dieser Taste kénnen Sie einen ganzen
Satz oder ein Wort &ndern, vor dem der
Cursor positioniert ist.
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3.1.7.2 Programmeingabe mit Bedienerunterstiitzung
Programmeingabe mit Bedienerunterstlitzung heift:

Sie geben ein erdffnetes Programm % ... menuegeflhrt ein:

haufig vorkommende Eingabefunktionen ( z. B. G-Funktionen, M-Funktionen, komplette
Konturziige usw.) werden als Menue angeboten. Sie kénnen in diesem Menue die
gewiinschte Funktion auswéhlen und mit dem zugehdrigen Softkey eingeben.

Durch die menuegefiihrte Eingabe sparen Sie Zeit und Bedienungsaufwand; auBerdem
werden Eingabefehler weitgehend vermieden.

Die Bedienerunterstitzung erhalten Sie durch Aufruf der Funktion "UNTERSTUTZUNG”.
Nach der Betéatigung des zugehdrigen Softkeys stehen lhnen folgende Softkey-
Funktionen (angezeigt in der Bildschirm-Textleiste, siehe unten) zur Verfiigung:

Taste : "Softkey-

Textleiste
erweitern”

W
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3.1.7.2 Programmeingabe mit Bedienerunterstiitzung

Bedienfolge

Sie wollen z.B. in dem Programm "% 12" den Satz "N5 G890 G00 X25 LF” eingeben:

-------- Rufen Sie eine der folgenden Betriebsarten auf:

PRESET (Istwert Setzen)

JOG (Vorschub/Konventionell)
AUTOMATIC (Automatik-Betrieb)

INC 1 ... INC 10 000 (SchrittmaB Fahren)
REFPOINT (Referenzpunkt Anfahren)

(&) oo

i

Benutzen Sie dazu die Betriebsartenwahltaste und anschlieBend den
entsprechenden Softkey (siehe Darstellung)
oder den Betriebsartenwahlschalter (externe Maschinensteuertafel).

TEILE-
PROGR.

Betatigen Sie nun den Softkey "TEILEPROGRAMM".

5z R R AR
Die Funktion TEILE mmeingabe
auch zur:
- Programmkorrektur (siehe Kapitel 3.1.9)

- Programmverwaltung (siehe Kapitel 3.1.10)
- Programmsimulation (siehe Kapitel 3.1.11)
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3.1.7.2 Programmeingabe mit Bedienerunterstutzung

Es erscheint nebenstehende
! Bildschirmanzeige.
AUTOMATIC am . Die Steuerung zeigt lhnen das

TEILEPROGRAM % 83 Teileprogramm an, das Sie -
Ne T4 D2'Ga2 GO X0 2100 5 L irgendwann vorher - als letztes
N3 G3 X30 290 10 K-10 v , aufgerufen haben, im Beispie! das
NG G2 B5 A110 X803 220 i Programm " %88".

N7 G1 210 &

ME X180 Y

N3 GO XZPO 2200 v

N1B M3Q ¥

EDIT TER HIN] FORR, |UEBEP- |FROIG, -
' L BaCh | SATZ | BICHT HAMDHAB

Betatigen Sie den Softkey "EDIT”.

Geben Sie Uber die Tastatur die gewlinschte Programm-
Nr. "%12" ein.

PROGR.
WAEHLEN

Rufen Sie tiber den Softkey "PROGRAMM WAHLEN" das
gewiinschte Programm auf.

[ ]

‘ UNTER-
STUETZ

Betatigen Sie den Softkey "UNTERSTUTZUNG”

[

SATZ
NUMMER Betatigen Sie den Softkey "SATZNUMMER”.
Auf dem Bildschirm erscheint die Satz-Nummer "N00Q5".
Anmerkung:
l:l Die Satz-Nummer wird von der Steuerung in Ser Schritten

generiert, d.h. nach jedem LF (Satzende) wird die Satz-
Nummer um "5" erhdht.
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3.1.7.2 Programmeingabe mit Bedienerunterstitzung

G-FUNK-
TIONEN

Betatigen Sie den Softkey "G-FUNKTIONEN".

[

> Erweitern Sie die Textleiste fir die Softkey-Funktionen.

G 90

Wahlen Sie mit Betatigen des Softkeys "GS0” die
gewdinschte erste G-Funktion.
Es ist nicht nétig, die Eingabetaste zu driicken.

I:l In der Bildschirmanzeige kommt hinzu: "G90”.
/\ Schalten Sie auf die Ubergeordnete Textleiste flr Softkey-
Funktionen zuriick.

GERADE

Wihlen sie mit dem Softkey "GERADE" die
" Geradeninterpolation”

]

G 00

Wihlen Sie mit Betatigung des Softkeys "G00” den
gewinschten "Eilgang”.
In der Bildschirmanzeige kommt hinzu: "G00".
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3 Bedienungsablaute
3.1.7.2 Programmeingabe mit Bedienerunterstiitzung

die gewiinschte Koordinate "X”, mit dem

Geben Sie mit Hilfe der Tastatur
>
Wert "25" ein und speichern mit der

SATZ-
ENDE

[

SATZ
NUMMER

[

Usw.

Eingabetaste ab.
In der Bildschirmanzeige kommt hinzu:
"x25”'

Beenden Sie den Satz durch Betitigen des Softkeys
"SATZENDE".

In der Bildschirmanzeige kommt hinzu: "LF”.

Der gesamte Satz wird in den Teileprogrammspeicher
Ubertragen.

Betétigen Sie den Softkey "SATZNUMMER”.

Die Steuerung generiert die nichste um "5" hohere
Nummer selbst.

In der Bildschirmanzeige bzw. im Teileprogrammspeicher
kommt hinzu: "N0010".

usw,

Fahren Sie mit der Eingabe fort bis das Teileprogramm vollstandig erstellt ist.
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3.1.8 Konturzug

3.1.8 Konturzug

Die Softkey-Funktion "KONTURZUG" ist eine Erweiterung der "Programmeingabe mit
Bedienerunterstiitzung” (siehe Kapitel 3.1.7.2).

Sie kénnen mit "KONTURZUG” Konturzugelemente auswahlen. Grafikbilder auf dem
Bildschirm unterstiitzen Sie bei der Programmierung der spezifischen, die Kontur
kennzeichnenden geometrischen Werte.

Bedienfolge

Rufen Sie - wie unter Kapitel 3.1.7.1 oder 3.1.7.2 beschrieben - eine der Betriebsarten
auf:

PRESET

JOG

AUTOMATIC

INC 1 ... INC 10 000
REFPOINT

* & o o o°

TEILE-
PROGR.

Betatigen Sie nun den Softkey " TEILEPROGRAMM”.

EDIT

Betitigen Sie den Softkey "EDIT".

Geben Sie iber die Zifferntastatur eine gewlinschte
Programm-Nr. % ... ein.
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3.1.8 Konturzug

PROGR.
WAEHLEN

Rufen Sie Giber den Softkey "PROGRAMM WAHLEN" das
gewdinschte Programm auf.

[ ]

UNTER-
STUETZ.

Betétigen Sie den Softkey "UNTERSTUTZUNG".

[]

SATZ
NUMMER
Waéhlen Sie den Softkey "SATZNUMMER" an.
Die Steuerung generiert auf dem Bildschirm die
l:] niedrigste, freie Satznummer N ...

N\
O Geben Sie mit Hilfe der Zifferntastatur
3 die Technologiefunktion fir Vorschub F ...
und Spindel S ... ein und speichern

O anschlieBend mit der Eingabetaste ab.
- J

> Erweitern Sie die Textleiste der angezeigten Softkey-
Funktionen.
KONTUR-
ZUG

Wahlen Sie den Softkey "KONTURZUG".

[ ]
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3.1.8 Konturzug

AUTOMATIC

vontur:

Bilg 1 aus 2

ANA

s

R .

GERADE | KREIS [GERADE | KREIS | EBENE >
KREIS GERADE
( oy
AUTOMATIC =]
$ontur: Bila & aus 2
2
/\/ H’_‘ k-\_‘ _____________ »
KREIS 2= 2= EBENE >
KREIS | PUNKTE|WINKEL
GERADE
KREIS
1 1
AUTOMATIC =0
T 02
jnkel
SPEICH. |[SPEICH. |SPEICH. PARAM.
MENUE | AUSWAHL | LOESCH.
3-38

Siemens AG

A03.89

Es erscheint nebenstehende
Bildschirmanzeige.

lhnen stehen die unten in der
Textleiste angezeigten Softkey-
Funktionen zur Wahl.

Wenn Sie die Taste "Erweitern der
Softkey-Funktionen” betétigen ...

... erscheint nebenstehende
Bildschirmanzeige mit weiteren
Softkey-Funktionen.

Wenn Sie die Taste "Erweitern der
Softkey-Funktionen” betétigen
erhalten Sie die vorhergehende
Bildschirmanzeige.

Sie wéahlen nun z. B. mit Softkey
die Funktion "GERADE-KREIS”.

Es erscheint nebenstehende
Eingabemaske mit invers markiertem
Eingabefeld.

Das gewahlte Konturelement ist
grafisch dargestellt.
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A03.89 3 Bedienungsablaufe
3.1.8 Konturzug

Geben Sie nun mit Hilfe der Tastatur den ersten
Wert ein; speichern Sie anschlieBend diesen Wert
@ mit der Eingabetaste ab.

Die inverse Markierung springt nun in das néchste
Eingabefeld der Kontur:die Steuerung erwartet lhre
nachste Eingabe.

usw, usw.

Geben Sie nun nacheinander in alle invers markierten Eingabefelder der Kontur - wie
zuvor beschrigben - die restlichen Geometrie-Werte ein.

Mit den Cursortasten kénnen Sie die inverse
Markierung auf beliebige Eingabefelder positionieren,
wenn Sie z.B. Geometriewerte zur angewahlten

l Kontur nachtraglich dndern wollen

-~ | —>

Anmerkung:

Achten Sie auf Eingabefelder, in denen mehrere Werte in
geschweiften Klammern auf dem Bildschirm invers markiert sind (in

X Beispiel "X” und "Z").
Z Sie durfen in diesem Fall nur einen Wert eingeben (d. h. im
Beispiel nur den X-Wert oder nur den
Z-Went).
PARAM.
LOESCH.

Betéatigen Sie den Softkey "PARAMETER
LOSCHEN", wenn Sie versehentlich doch zwei Werte

i:] eingegeben haben.

SPEI-
CHERN
Betatigen Sie den Softkey " SPEICHERN" wenn Sie
I___l alle zur Kontur geforderten Werte eingegeben
haben.

Der Konturzug wird nun mit allen eingegebenen Geomstriewerten im Teileprogramm
abgespeichert. Die Steuerung generiert selbst ”Satzende” (LF) und zeigt lhnen komplett
den eingegebenen Satz an.
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3.1.9 - Programm-Korrektur ("EDIT"): Wort einfligen/andern/ldschen, Satz einfigen/loschen

3.1.9 Programm-Korrektur ("EDIT”):
Wort einfiigen/dndern/léschen, Satz einfiigen/Idschen

Ein im Programmspeicher hinterlegtes Teileprogramm kénnen Sie korrigieren .

Die Programm-Karrektur kénnen Sie auch ausfiihren, wéhrend ein anderes Teileprogramm
abgearbeitet wird .

Folgende Korrekturen sind méglich:

e Wort einfigen
e Wort dndern

*  Wort l6schen

s Satz einfligen
e Satz ldschen

Bedienfolge

TEILE-
PROGR. EDIT

Betitigen Sie den Softkey "TEILEPROGRAMM” und
anschlieBend "EDIT” in einer der aufgerufenen
Betriebsarten: PRESET/JOG/AUTOMATIC/

D D INC 1 ... INC 10 000/REFPOINT.

Geben Sie Uber die Tastatur die gewlnschte Programm-
Nr. % ... (oder "L ...") fir das Programm ein, das Sie
korrigieren wollen.

PROGR.
WAEHLEN

Rufen Sie Gber den Softkey "PROGRAMM WAHLEN" das
gewlnschte Programm auf.

[

Sie kannen'nun in der angezeigten Bildschirmmaske ein schon vorhandenes Teile-
programm &ndern oder ein neues Programm eingeben.
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3.1.9 Programm-Korrektur ("EDIT"): Wort einfigen/andern/itschen, Satz einfugen/idschen

Mit Hilfe der Cursortasten setzen Sie die
invers gekennzeichnete Cursor-Marke vor
T l die Stelle der Korrektur,

Geben Sie die Adresse und den Wert ein
{(im Beispiel "X15") und speichern mit der
Eingabetaste ab.

Geben Sie die Adresse und den neuen
Wert ein (im Beispiel "X25") und driicken
die Taste "Wort &ndern”.

Geben Sie die Adresse des zu l6schenden
Wortes ein (im Beispiel "X ") und driicken
die Taste "Wort [6schen/Satz éschen”.

N5 toeieenrensnninsiLE Stellen Sie den Cursor vor den Satz, der
dem eingefiigten Satz folgen soll,
(im Beispiel soll vor Satz N5 ..." ein neuer
Satz eingefiigt werden.
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3.1.9 Programm-Korrektur ("EDIT"): Wort einfigen/andern/idschen, Satz einfigen/idschen

Geben Sie die einzufiigende Satz-Nummer

@ ein (im Beispiel "N4") und speichern mit
der Eingabetaste ab.

> Waort ein und speichern jedesmal mit der
Eingabetaste ab.

@ Geben Sie nun mit Hilfe der Tastatur Wort fOr

usw.

Beenden Sie den neuen Satz mit "LF”
@ (Satzende) und schlieBen auch diese Eingabe
mit der Eingabetaste ab.

Stellen Sie den Cursor vor den Satz, der
geldscht werden soll (im Beispiel "N10") .

N10 .vieennns crvens LF

Geben Sie mit der Tastatur "N10"” ein und

@ betatigen die Taste
"Wort [6schen/Satz I6schen”.

Bei Satzen ohne eine vorangestellte Satz-Nr. N ... gehen Sie wie folgt vor:

Stellen Sie den Cursor vor_ das erste Wort
des zu l@schenden Satzes,
(im Beispiel die Wegbedingung "G....")

(0 =Nuill) ein und betétigen anschlieBend die

/2 S Geben Sie mit der Zifferntastatur "NQO"
Taste "Wort lI6schen/Satz l6schen”.
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3.1.9.1 Korrekturanzeige ("KORREKTURSATZ")

3.1.9.1 Korrekturanzeige ("KORREKTURSATZ")

Erkennt die Steuerung beim Abarbeiten oder bei der Simulation (siehe Kapitel 3.1.11) eines
Programms einen Programmierfehler, so wird der Programmablauf angehalten und ein
entsprechender Alarm angezeigt. Uber die Funktion "KORREKTURSATZ" wird der zu
korrigierende Satz bzw. das zu korrigierende Wort markiert.

Bedienfolge

TEILE- KORR.-
PROGR. SATZ

Betétigen Sie den Softkey " TEILEPROGRAMM” und

anschlieBend "KORREKTURSATZ" in einer der

l:’ :l aufgerufenen Betriebsarten: PRESET/JOG/AUTOMATIC/
INC 1 ... INC 10 000/REFPOQINT.

Der Cursor steht nun vor dem als fehlerhaft erkannten Satz/Wort.

Korrigieren Sie nun mit der Tastatur, indem Sie die richtige
@ Adresse (im Beispiel die Adresse "X") und den
zugehdrigen Wert eingeben;

betétigen Sie anschlieBend die Taste "Wort dndern”

Den weiteren Programmablauf setzen Sie nach der
@’ Korrektur durch Betétigen der Taste "Programm Start” fort.
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3.1.10 Programmverwaltung

3.1.10 Programmverwaltung

3.1.10.1 Anzeige der gespeicherten Programme ("UBERSICHT”)

Bedienfolge

TEILE- UEBER-
PROGR. SICHT
Betatigen Sie in einer der Betriebsarten:
und PRESET/JOG/AUTOMATIC/INC 1 ... INC 10 000/
REFPOINT nacheinander die Softkeys:
[ ] [ ] "TEILEPROGRAMM” und "UBERSICHT".

Es erscheint auf dem Bildschirm
B nebenstehende Ubersicht.
AUTOMATIC B Es werden alle Hauptprogramme
TEILEPROGR. UEBERSICHT, HALPTPROGRAITE i j aufgelistet.

d 1 a CH 16
% 68 103 CH

Simultan editierbar:
Freler Speicher 38540 Zetchen

810T:27

HAUPT— |UNTER- [ZYKLEN

P 3 =

Ist der Bildschirm gefilit:

Durch Betétigen der Tasten "Blattern rickwarts/vorwarts”
ﬁ 5 erhalten Sie Bildschirmanzeigen mit Ubersichten

weiterer vorhandener Hauptprogramme.

UNTER-
PROGR: ZYKLEN
oder Die Bildschirmanzeigen der Ubersicht fir:
- "UNTERPROGRAMM" oder”"ZYKLEN" wahlen Sie (iber das
I—___I I:l in der Bildschirm-Textleiste angezeigte Softkeymenue.

"Blattern rickwarts/vorwarts"ist wie vorher beschrieben
méglich
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3.1.10.2 Schutzen von Unterprogrammen (Zyklenschutz)

3.1.10.2 Schiitzen von Unterprogrammen (Zyklenschutz)

Unterprogramme kénnen Sie gegen unbefugtes Auslesen oder versehentliches Léschen
schitzen:

Bedienfolge

TEILE- UEBER- UNTER-
PROGR. SICHT PROGR.

Betitigen Sie in einer der Betriebsarten:

PRESET/JOG/AUTOMATIC/INC 1 ... INC 10 000/

REFPOINT nacheinander die Softkeys:

| I | I I | "TEILEPROGRAMM" , "UBERSICHT” und
"UNTERPROGRAMM".

Geben Sie mit der Zifferntastatur "L" fir Unterprogramm
und die Nummer des gew{inschten Unterprogramms ein.

SPERREN

Betéatigen Sie nun den Softkey "SPERREN".

]

Das gesperrte Unterprogramm wird von der Steuerung in die Liste der Zyklen eingeordnet.
Zyklen sind geschiitzte Unterprogramme.
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3.1.10.3 Zyklenschutz aufheben ("FREIGABE")

3.1.10.3 Zyklenschutz aufheben ("FREIGABE”)

Bedienfolge

TEILE- UEBER- UNTER-
PROGR. SICHT PROGR.

Betétigen Sie in einer der Betriebsarten:

PRESET/JOG/AUTOMATIC/INC 1 ... INC 10 000/

REFPOINT nacheinander die Softkeys:

| I I l I I "TEILEPROGRAMM” , "UBERSICHT” und
"UNTERPROGRAMM”,

Geben Sie mit der Zifferntastatur "L" fir Unterpro-
gramm und die Nummer des gewiinschten Unter-
programms ein.

FREIGABE

Betétigen Sie nun den Softkey "FREIGABE".

[ ]

Der "Zykius” wird von der Steuerung in die Liste der (ungeschitzten) Unterprogramme
eingeordnet.

Aufheben des Zyklenschutzes ist bei auf EPROM fest abge-
speicherten Zyklen abhdngig vom PLC-Programm. Die

Zyklen kénnen gegen nichtautorisiertes Auslesen durch
entsprechende PLC-Programmierung gesperrt sein!

Damit wird ein wirksamer Schutz von "Know-How” fir den Werkzeugmaschinen-Hersteller

bzw. fir den Anwender erreicht.
Das freiziigige Sperren und Freigeben durch den Bedienenden ist dann nicht mehr méglich!
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3.1.10.4 Programm kopieren ("COPY")

3.1.10.4 Programm kopieren ("COPY?")

Mit der Funktion "COPY” kénnen Sie das gleiche Programm unter verschiedenen
Programm-Nummern im Programmspeicher ablegen.

Damit haben Sie die Mdglichkeit, das Programm einmal unveréandert zu erhalten und in der
Kopie Daten zu &ndern.

Bedienfolge

TEILE- PROGR.-
PROGR. HANDHAB.

Betéatigen Sie in einer der Betriebsarten:

PRESET/JOG/AUTOMATIC/ INC 1 ... INC 10 000/

REFPOINT nacheinander die Softkeys:

I | | | "TEILEPROGRAMM"”, und
"PROGRAMMHANDHABUNG",

Es erscheint nebenstehende

Bildschirmanzeige - im Beispiel fir
das Programm "%88", das Sie

TRiHz Si500 v o0 B irgendwann vorher als letztes

N2 T4 D2 G42 GB X0 2100 & "“ aufgerufen haben.

AUTOMATIC

N3 Gl F1 X190 &

N4 G3 X3Q@ 290 10 K-10 %
NS G1 X45 220 ¥

N6 G2 BS A118 X8O 220 v
N7 G1 210 &

N8 X100

N9 GO X300 2309 v

N1 M30 %

Q
o
=
B
o
—
©

COoPY | MOVE | RENQNEI DELETE’ REORG

Geben Sie Uber die Tastatur sin:
%88 = %5"

COPY

Betétigen Sie den Softkey "COPY”".

[

Die Steuerung kopiert nun das Programm "%88" und speichert es nochmals unter der
Programm-Nummer "%5 " ab.
Programm "%88" bleibt erhalten.
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3.1.10.5 Programm verschieben ("MOVE")

3.1.10.5 Programm verschieben ("MOVE”)
Mit der Funktion "MQOVE" schieben Sie das ausgewahlte Programm an das Speicherende.

Nur das Programm am Speicherende kann wéahrend der Bearbeitung eines anderen
Programms geéndert werden.

Bedienfolge

TEILE- PROGR.-
PROGR. HANDHAB.

Betédtigen Sie in einer der Betriebsarten:
PRESET/JOG/AUTOMATIC/INC 1 ... INC 10 000/
REFPOINT nacheinander die Softkeys:
"TEILEPROGRAMM”, und

I | l l "PROGRAMMHANDHABUNG".
MOVE
Geben Sie die gewilinschte Programm-Nr, "%...”
(oder "L ...") Uber die Tastatur ein
... I | und betatigen den Softkey "MOVE".

Das angewaéhlte Programm wird an das Speicherende geschoben.

Hinweis:

ist die Zyklensperre von der PLC aufgehoben, so kénnen Sie mit der Funktion "MOVE" einen
Zyklus aus dem EPROM in den Programmspeicher an das Speicherende kopieren. Den
Zyklus kénnen Sie dann wie ein Teileprogramm editieren.

Da der Zyklus nun unter der gleichen Nummer L ... zweimal vorhanden ist (im EPROM und
im Programmspeicher), wird zur Unterscheidung in der Ubersicht der Zyklus im EPROM mit
einem (* gekennzeichnet. Bei der Anwahl hat der Zyklus im Programmspeicher Vorrang.

Den Zyklus im EPROM kénnen Sie mit Softkey "Programm wéhlen” erst dann wieder
Aufrufen, wenn der entsprechende Zyklus im Programmspeicher geldscht wird.

3-48 Siemens AG  Bestell-Nr.: 62B5 410-0AW01-0BA0




A03.89 3 Bedienungsablaufe
3.1.10.6 Programm umbenennen ("RENAME")

3.1.10.6 Programm umbenennen ("RENAME")
Mit der Funktion "RENAME" konnen Sie die Programm-Nummer &ndern.

Der Inhalt des umbenannten Teileprogramms bleibt unveréndert.

Bedienfolge

TEILE- PROGR.-
PROGR. HANDHAB.

Betatigen Sie in einer der Betriebsarten:
PRESET/JOG/AUTOMATIC/INC 1 ... INC 10 000/
REFPOINT nacheinander die Softkeys:

|':] l:l "TEILEPROGRAMM”, und
"PROGRAMMHANDHABUNG".

Mit Hilfe der Tastatur geben Sie die alte

Programm-Nummer ein, (im Beispiel "%2")
betatigen "Taste " =" und geben die neue
Programm-Nummer ein (im Beispiel "%5").

RENAME

Betétigen Sie den Softkey "RENAME".

[

Das (ehemalige) Programm ”%2" hat nun die Programm-Nummer "%5".

Achtung!
Die Softkeys "RENAME" und "DELETE" (I6schen) liegen nebeneinander. Durch eine
Fehlbedienung konnte ein Programm mit "DELETE"” versehentlich geldéscht werden.
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3.1.10.7 Programm lgschen ("DELETE")

3.1.10.7 Programm léschen ("DELETE”)

Mit der Funktion "DELETE” kdnnen Sie jedes Programm einzeln - oder eine Folge von
mehreren Programmen - l&schen.

Bedienfolge

;EI&E;'R. Z‘IR\S(D;EII;B Betétigen Sie in einer der Betriebsarten:

PRESET/JOG/AUTOMATIC/NC 1 ... INC 10 000/
REFPOINT nacheinander die Softkeys:
"TEILEPROGRAMM”, und

:I ‘:| "PROGRAMMHANDHABUNG”.

DELETE Loschen eines einzelnen Programms

Geben Sie die gewlinschte Programm-Nummer
"% ..." (oder "L ...") (ber die Tastatur ein
|:| und betétigen den Softkey "DELETE".

Das eingegebene Programm wird von der Steuerung geldscht.

Loschen einer Folge von Programmen

Mit Hilfe der Tastatur geben Sie zum Beispiel
% "%2" ein, betatigen die "Taste " =" und geben
zum Beispiel "%5" ein,

H

DELETE

Betétigen Sie den Softkey "DELETE".

[ ]

Nun werden von der Steuerung alle Programme "%2" bis einschligBlich "%5" geldscht.

3-50 Siemens AG  Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BA0




A03.89 3 Bedienungsabliufe
3.1,10.8 Programmspeicher neu ordnen ("REORG")

3.1.10.8 Programmspeicher neu ordnen ("REORG")

Mit der Funktion "REORG" kénnen Sie den Programmspeicher- Inhalt neu ordnen.
Der durch Léschen von Programmen frei gewordene Platz kann dann wieder der
Programmeingabe zur Verfligung gestellt werden.

Bedienfolge

TEILE- PROGR.-
PROGR. HANDHAB.

Betétigen Sie in einer der Betriebsarten:
PRESET/JOG/AUTOMATIC/INC 1 ... INC 10 000/
REFPOINT nacheinander die Softkeys:

l:l I:] "TEILEPROGRAMM", und

"PROGRAMMHANDHABUNG”.

REORG

Betétigen Sie den Softkey "REORG".

[]

Das eingegebene Programm wird nun von der Steuerung neu geordnet.

UEBER-
SICHT
Schalten Sie auf die Ubergeordnete Textleiste fiir
Softkey-Funktionen zuriick
/\ [__—I und betétigen anschliefend den Softkey
"UEBERSICHT".

Ihnen wird der freie Speicherplatz auf dem Bildschirm angezeigt

Hinweis:

Die freie (angezeigte) Speicherkapazitat kann nicht voll genutzt werden.

Von der angezeigten Kapazitat muB abgezogen werden: .
* 10 % fdr freigehaltene Licken (Liicken sind vorgesehen zum nachtraglichen Editieren)
* plus: 11 Zeichen multipliziert mit der Anzah! der méglichen Programme.

Die Anzahl der méglichen Programme ist iiber

Maschinendatum (MD) festgelegt.
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3.1.10.9 "PROGRAMM WAHLEN”

Mit der Funktion "PROGRAMM WAHLEN” kénnen Sie ein Programm neu erdffnen oder ein
im Programmspeicher vorhandenes Programm z. B. fir Korrekturen (siehe Kapitel 3.1.9) oder
fur die Simulation (siehe Kapitel 3.1.11) aufrufen,

Bedienfolge

TEILE-
PROGR.
Betatigen Sie in einer der Betriebsarten:
PRESET/JOG / AUTOMATIC/
INC FEED 1 ... INC FEED 10 000/REFPOINT
[ ] den Softkey "TEILEPROGRAMM”.
EDIT

Driicken Sie den Softkey "EDIT".

Geben Sie mit Hilfe der Tastatur eine gewinschte
Programm-Nummer "% ...” (oder "L ...")
ein - im Beispiel "%5".

PROGR.
WAEHLEN

Betitigen Sie den Softkey "PROGRAMM WAHLEN".

[

Auf dem Bildschirm erscheint die aufgerufene Programm-Nummer und - falls unter
dieser Nummer ein Programm gespeichert ist - der Programmanfang mit allen Sétzen
N0O0O5 bis N .....

Mit den Tasten "Blattern rickwarts/vorwérts”

ﬁ 5 kénnen Sie die nicht angezeigten Programmteile
(falls vorhanden) auf den Bildschirm rufen.
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3.1.11  "SIMULATION”

Mit der Funktion "SIMULATION" haben Sie die Maglichkeit, ein Programm auszutesten.
Die Bewegung des Werkzeugs wird auf dem Bildschirm grafisch simuliert.

3.1.11.1 Simulationsbereich "BEREICH ROHTEIL”

* Die Eingabe der Werte fiir den Simulationsbereich und der MaBe fiir das Rohteil wird
durch Grafikbilder mit eingeblendeten Eingabefeldern unterstiitzt.

* Sie wéhlen den Simulationsbereich so, daB der programmierte Verfahrbereich erfat wird.
* Die eingegebenen Werte miissen nicht dem Seitenverhltnis der Abbildung entsprechen;

der Simulationsbereich wird nicht beschnitten, da die Steuerung automatisch den
groBeren Wert fir die Darstellung berticksichtigt.

Die NC-Kanéle und der Simulationskanal kénnen sich iiber

gemeinsame Daten gegenseitig beeinflussen.

Gemeinsame Daten sind z. B.:

einstellbare Nullpunktverschiebung

- programmierbare Nullpunktverschiebung
Werkzeugkorrekturen

globale R-Parameter

Maschinendaten

Settingdaten

Eine Beeinflussung der Daten der NC-Kanéle durch den Simulationskanal kann tber eine
Sperre verhindert sein. Die Simulation parallel zur Bearbeitung ist dann nicht mdéglich,

Bedienfolge

TEILE-
PROGR. EDIT

Sie betatigen in einer der Betriebsarten:
PRESET/JOG/AUTOMATIC/INC FEED 1 ... INC FEED 10 000/
REFPOINT nacheinander die Softkeys: '
"TEILEPROGRAMM” und "EDIT".
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3.1,11.1 Simulationsbereich, "BEREICH ROHTEIL"

Geben sie mit Hilfe der Tastatur eine gewinschte
Programm-Nummer "% ..." (oder "L ...") ein
- im Beispiel "% 16"

PROGR. SIMULA-
WAEHLEN TION

Betatigen Sie den Softkey "PROGRAMM WAHLEN”
und anschlieBend "SIMULATION".

I

BEREICH
ROHTEIL

Wihlen sie im neu aufgerufenen Softkeymenue die
Funktion "BEREICH ROHTEIL".

o Es erscheint nebenstehende
1.:1_:‘ Eingabemaske mit Eingabefeldern
- } fr den ”Simulationsbereich”.

16

sumsGRLo! Das aktuelle Eingabefeld, in das
‘.| Sie Werte eingeben kdnnen,
" ‘| istinvers gekennzeichnet.

|R0HTEIL.|$¥SH_Q- %
<.> Y Geben Sie nun it Hilfe der Tastatur
Eingabefeld fur Eingabefeld den
. entsprechenden Wert fur
. >  "Simulationsbereich” ein. SchlieBen Sie
jede Eingabe mit der Eingabetaste ab.
@ Die inverse Markierung springt danach
e / in das nachste Feld.
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BEREICH
ROHTEIL

Wiéhlen Sie die Funktion "BEREICH
ROHTEIL”mit dem entsprechenden Softkey
an.

[

0 Yy Geben Sie mit der Tastatur
Eingabefeld fur Eingabefeld das

entsprechende MaB fir "ROHTEIL” in die

. f Eingabemaske ein. SchlieBen Sie jede
* Eingabe mit der Eingabetaste ab.
Die inverse Markierung springt danach
-<>> J in das nichste Feld.

SIMULA-
TION START

Betétigen Sie nacheinander die Softkeys
"SIMULATION” und "START”.

L

Auf dem Bildschirm wird nun von der Steuerung der programmierte Verfahrweg simuliert.

3.1.11.2 Simulationsbeeinflussung

Sie konnen die Simulation so beeinflussen, daB sie dem Programmablauf im
"AUTOMATIKBETRIEB” angepalt wird

| Bédlenfolge

TEILE-
PROGR. EDIT

Betétigen Sie in einer der Betriebsarten:
PRESET/JOG/AUTOMATIC/INC 1 ... INC 10 000/
REFPOINT nacheinander die Softkeys:

I "TEILEPROGRAMM” und "EDIT”.
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F K

PROGR. SIMULA-
WAEHLEN TION

PROGR.
BEEINFL.

AJTOMATIC

TEILEPROGRAMM % 16
SIMULATION PROGRAMMBEE INFLUSSUNG
Status

Einzelsatz
Satz ausblenden

Programmierter Halt

A03.89

Geben Sie mit Hilfe der Tastatur eine gewlnschte
Programm-Nummer ” % ... ” (oder "L ...") ein
- im Beispiel ” %16 ".

Betatigen Sie nacheinander den Softkey
"PROGRAMM WAHLEN” und "SIMULATION".

Erweitern Sie mit dieser Taste das angezeigte
Softkey-Menue.

Das neue Softkey-Menue 14t zwei Wahl-Méglichkeiten
zu:

Wenn Sie den Softkey "PROGRAMMBEEINFLUSSUNG"
betétigen ...

... erscheint nebenstehende
Bildschirmanzeige.Sie kdnnen Gber
Softkey den Simulations -"Status”
verandern, indem Sie die gewlinschte
Funktion anwahlen und auf "JA"
setzen.

EINZELS|AUSBL. |PR.HALT
JA-NEIN|JA-NEIN|JAR-NEIN

SIMLA~-
TION

810T/'32

SIMULA-
TION

3-56

Betatigen Sie nun wieder den Softkey "SIMULATION"
und anschlieBend die Taste fir Erweiterung des
angezeigten Softkey-Menues.
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3.1.11.2 Simulationsbesinflussung

A03.89

SATZ-
VORLAUF

Wiéhlen Sie mit dem Softkey die Funktion
"SATZVORLAUF”.

Es erscheint nebenstehende

AUTOMATIC Bildschirmanzeige.

TEILEPROGRAMM % 16
SIMULATION SATZVORLALF

E16 N 4 L
9 PO N © L O

Programmze iger eingeben !

810T33

I START [SIMULA-
TION

Satz-Nummer "N ... " ein (im Beispiel "25";
"N” braucht nicht eingegeben werden) und
speichern mit der Eingabetaste ab.

@ Geben Sie mit Hilfe der Tastatur eine gewiinschte

START

Betatigen Sie den Softkey "START".

[

Die Simulation beginnt nun nicht am Programmanfang, sondern setzt an der Stelle des
gewdhlten Satzes "N25” ein.
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3.1.11.2 Simulationsbeeinflussung

Beispiel fiir die Simulation eines Telleprogramms (” %88 " ):

TEILEPROGRAMM % 88

N1 M3 S1500 LF

N2 T4 D2 G42 GO X0 Z100 LF
N3 G1 F1 X10LF

N4 G3 X30 290 10 K-10 LF

N5 G1 X45 Z30 LF

N6 G2 B5 A110 X80 Z20 LF

N7 G1 Z10 LF
N8 X100 LF
N9 GO X300 Z300 LF
N10 M30 LF Auf dem Bildschirm ist abgebildet :
e e T B = e P = %88 Teileprogramm-Nr.
N.. Satznummer
AUTOMATIC - L.. Unterprogramm-Nr.
TR ROGRAMIE T P QL per o P.. Unterprogr. - Durchlaufzahl
00 00 X..,2Z.., Aktuelle Werte der Achsen

X67.300 Simulationsbereich far "x"
Z2120.000 Simulationsbereich fiir "2"
F.. Aktueller Vorschub

BRG]

~,

\

BEREICH l START \ STOP ] RESET >
ROHTEIL

3.1.12 Dateneingabe/Datenausgabe

T-, D-, H-, M-, S-Funktionen werden
nicht angezeigt.

Evil. Unterprogramm-Schachtelungen
werden nicht angezeigt, aber simuliert.

810T 31

Fur die Dateneingabe/Datenausgabe befindet sich eine V.24-/20-mA-Schnittstelle

(= Schnittstelle 1, mit variabler Gerate-AnschluBmadglichkeit) auf der Frontseite der
Bedientafel.

Eine weitere V.24-Schnittstelle (= Schnittstelle 2, mit fester Zuordnung fir den Anschlu
eines bestimmten Gerates) ist auf der Rickseite der Steuerung vorgesehen.

Eine zweite V.24-Schnittstelle ist nur bei
Bestelldaten-Ergéanzung " C62” vorhanden!

Fur die Schnittstellen sind Schnittstellen-Daten festgelegt. Diese Daten kénnen Sie
Uber Aufruf der Funktion "SETTINGDATEN" veréndern.

Eine Veranderung der Schnittstellen-Daten - insbesondere fiir die Schnittstelle 1 -
ist z. B. notwendig, um die SINUMERIK 810 an unterschiedlichste Geréte anzupassen
(Drucker, Lochstreifenleser, Programmiergeréte usw.).

Informationen tber die notwendigen Einstellungen/Verénderungen der

"Settingdaten-Bits” finden Sie unter Kapitel 3.1.12.1 Bedienfolge und Kapitel 6.3
Einstell-Vorgaben der Settingdaten fur verschiedene AnschluBgeréte.
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3.1.12.1 Settingdatenbits

Die Settingdaten- ab Byte-Nr. 5000 bis 5683 - bestehen jeweils aus 8 x Bits: Nr. 0 bis
Nr. 7. Diese Settingdaten dienen der Anpassung der Schnittstellen 1 und 2 fir den AnschluB3
verschiedener Geréte.

Erlduterung zur Settingdatum-Struktur:
(z. B. fUr Settingdatum (SD) 5011)

mogliche Bit-Zusténde:

"0" = Bit ist nicht gesetzt
"1" = Bit ist gesetzt
Bit-Nr.
b
Settingdatum-Nr. Bit-Muster des Byte

zu Settingdatum 5011

Uber eine Eingabemaske kénnen Sie am Bildschirm das gewiinschte Bit-Muster fur ein
beliebiges Byte im Bereich 5000 bis 5683 einstellen.

Bedienfolge

SETTING
DATEN

Betétigen Sie in einer beliebigen Betriebsart den Softkey
"SETTING DATEN"

[ ]

> Erweitern Sie mit dieser Taste das angezeigte Softkey-Menue.

SETTING
BITS

Wihlen Sie mit dem Softkey die Funktion "SETTING BITS”

[ ]
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AJTOMATIC

SETTINGDATEN BITS

5000
5002
S04
5006
S0
5019
1%
5014
5416

20000000
02000000
20002202
00200000
00000003
22000000
0000000
200RYR

D

A03.89

Es erscheint nebenstehende
Eingabemaske.

Invers gekennzeichnet ist das
Settingdatum in der obersten
Bildschirmzeile.

]

LT TS
o h s Dot

Pty 1
e
DR ey

S

Mit den Cursortasten kénnen Sie auf ein
beliebiges anderes Settingdatum positionieren
oder ...

... mit Hilfe der Tastatur geben Sie die Nr.
eines bestimmten Settingdatums ein
und betétigen die Suchtaste.

Das invers markierte Eingabefeld steht nun auf dem 8stelligen Bitmuster des

aufgerufenen Settingdatums Nr. 5 ... .

Mit Hilfe der Tasten "0” oder "1" der
Zifferntastatur geben Sie das erforderliche
8stellige Bit-Muster ein und speichern die
gesamte Ziffernfolge mit der Eingabetaste ab.

Verfahren Sie in gleicher Weise bei allen weiteren Settingdaten, die Sie einstellen missen.
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3.1.12.2 Datenelngabe

Bedienfolge

DATEN

EIN-AUS
Sie betétigen in einer der Betriebsarten:
PRESET/JOG/AUTOMATIC/INC 1 ... INC 10 000/
REFPOINT

|:| den Softkey "DATEN EIN - AUS".

Es erscheint nebenstehende
Eingabemaske mit dem invers
gekennzeichneten Eingabefeld
fur "Eingabeschnittstelle”.

AUTOMATIC
DATENEINGABE
Freier Seeicher 38940

Datenart:

Eingabeschnittstelle: | §

Schnittstellenzuordnung: 1=PLC-PROG
2=RTS-LINE

810T/38

DAT.EIN|DATEN- I STOR
START  |AUSGABE

SN a1l L SVEA 20N S LIV A AR % 1 R STRETEY ) 6 1 et 1D 10

Geben sie nun ein:

—@ "1” (fur Eingabe Uber Schnittstelle 1) oder
"2" (fur Eingabe Uber Schnittstelle 2)

und speichern mit der Eingabetaste ab.

DAT. EIN
START

Wahlen sie die Softkey-Funktion "DATEN-EIN START”.
Sie geben damit die Empfangs-Funktion” der Steuerung

:l frei.

Auf dem Bildschirm/oben rechts erscheint die Anzeige

Data Input/Output).

werden die Daten gekennzeichnet, die vom Sender

Unter
(Lochstreifenleser, Programmiergerét ...) kommen.
Nachstehende Tabelle erlautert thnen die in der SINUMERIK 810T hinterlegten Datenarten:
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3.1.12.2 Dateneingabe

Datenart

MPF Teileprogramm (Main Program File)

TOA Werkzeugkorrekturen (Tool Offset Active)

TEA 1 NC-Maschinendaten (Testing Data Active)

PCA PLC-Alarmtext (Programmable Control Alarms)

RPA R-Parameter mit Wertzuweisung (R-Parameter Active)

CLF Léschanweisung (Clear File)

Unter i

gibt Ihnen die Steuerung die Kennung des
anzuschlieBenden Geratetyps fiir Schnittstelle 1 und Schnittstelle 2 an.

(Kennung fir verschiedene Gerétetypen siehe Kapitel 6.3)

STOP

Mit dem Softkey "STOP” kdnnen Sie die Dateneingabe jederzeit
unterbrechen.

[ ]

DAT. EIN
START

Sie fahren mit der Dateneingabe fort.

Ein gezielter Abruf bestimmter Daten durch die Steuerung

ist bei Dateneingabe nicht méglich!
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Anmerkung;

Bei der Eingabe (ber Lochstreifen werden die Eingabedaten aut Einfachfehler (iberpruft.

Alle Zeichen eines Lochstreifencodes haben ein gemeinsames Kennzeichen:

*  beim ISO-Code gibt es immer eine gerade Lochanzahl

*  beim EIA-Code gibt es immer eine ungerade Lochanzahl

Die Steuerung erkennt beim ersten gelesenen "%" (ISQ) hzw. "EOR” (EIA) automatisch den richtigen Code.

Das Kriterium "Lochzahl gerade” oder "Lochzahl ungerade” wird ab dem zweiten Zeichen des Programms fiir eine
Zeichen-Parity-Prifung verwendet.

Als weitere Prifung wird beim wiederholten Einlesen eines bereits im Programmspeicher vorhandenen Programms ein
kompletter Programmvergleich durchgeflhrt,

Bei Fehlererkennung wird der Einlesevorgang gestoppt und der Fehler auf dem Bildschirm angezeigt.

3.1.123 Datenausgabe

Bedienfolge

DATEN DATEN

EIN-AUS AUSGABE Sie betétigen in einer der Betriebsarten:
PRESET/JOG/AUTOMATIC/INC 1 ... INC 10 000/
REFPOINT

den Softkey "DATEN EIN-AUS"und anschlieBend

[:l l:] "DATEN-AUSGABE".

-1 Es erscheint nebenstehende
nr"- Eingabemaske mit dem invers
L ik gekennzeichneten Eingabefeld
X fir ”Ausgabeschnittstelle”.
.{5‘!‘, Freier Speicher 38940 Zeichen '“'-'
I“-': Ausgabeschnittstelle: [
_L|'r Schnittstellenzuordnung: 1=RTS-LINE
2=RTS-LINE -
1
.:‘, % ‘
V|| RERKZ. - NOLLPKT [MASCH. - TEILE- [FLCHD 3 & |l
i | KORR.  |VERSCH. [DATEN" [PROGR. 2
2L )

Geben sie nun ein;

"1" (fir Ausgabe iiber Schnittstelle 1) oder
@ "2" (fir Ausgabe (iber Schnittstelle 2)

und speichern mit der Eingabetaste ab.

TEILE-
PROGR.
Wahlen Sie nun mit dem Softkey z. B. die Funktion
l:] "TEILEPROGRAMM”.
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AUTOMATIC
DATENAUSGABE

Hauptprogramm:

Unterprogramm;

fnfang : fnfang :L B
Ende 4 Ende 'L 8

Ausgabeschnittstelle: 5]

1+RTS-LINE
2*RTS-LINE

Schnittste!llenzuordnung:

HAUPTPR|UNTERPR| STOP
START  |START

AQ3.89

Es erscheint nebenstehende
Eingabemaske.

v I

ay
"-.ﬂ_:jl'-'kz-'

P T
e

= ar;*-:

L2

a

HAUPTPR. UNTERPR.
START START
oder

3-64

Wihlen Sie nun mit den Cursortasten in der
Eingabemaske die obere der beiden Zeilen
Hauptprogramm "% ...” oder rechts daneben
Unterprogramm "L ..."” an.

Geben Sie mit der Tastatur die Nummer des
Hauptprogramms oder des Unterprogramms
ein, mit dem die Ausgabe beginnen soll.
Speichern Sie lhre Eingabe mit der
Eingabetaste ab.

Wiéhlen Sie anschlieBend mit den Cursor-

tasten in der Eingabemaske die untere der
beiden Zeilen Hauptprogramm "% ...” oder
rechts daneben Unterprogramm "L ...” an.

Geben Sie mit der Tastatur die Nummer des
Hauptprogramms oder des Unterprogramms
ein, mit dem die Ausgabe enden soll.
Speichern Sie lhre Eingabe mit der
Eingabetaste ab.

Betitigen Sie den Softkey:
"HAUPTPROGRAMM START” oder
"UNTERPROGRAMM START"

Sie starten damit die Sendefunktion
(Ausgeben von Daten) der Steuerung.
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STOP

]

HAUPTPR.

START

[ ]

/N

oder

UNTERPR.
START

[

3 Bedienungsabléufe
3.1.12.3 Datenausgabe

Mit dem Softkey "STOP” kdnnen Sie die Datenausgabe
jederzeit abbrechen.

Sie starten die Datenausgabe wieder.

Nach Beendigung der Ubertragung (Datenausgabe)
kehren Sie mit dieser Taste in das (ibergeordnete
Softkey-Menue zurlck.

Sie haben die Wahl, weitere der

nebenstehenden Funktionen fir

Siemens AG

eine Datenausgabe aufzurufen
("TEILEPROGRAMM" schon
bekannt, siehe oben).

Erweitern Sie mit dieser Taste das angezeigte
Softkey-Menue.

Die angezeigte Funktion bietet lhnen die Méglichkeit der
Datenausgabe aller "R-Parameter”.

Betatigen Sie den Softkey "R-Parameter”.
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3.1.12.3 Datenausgabe

Geben Sie mit der Tastatur im
oder <>—> invers markierten Eingabefeld
D S [ 2% N 5

START

Kanal-Nr.: ein:

"1” flr lokale Ausgabe, Kanal 1

"2” flr lokale Ausgabe, Kanal 2

"0" fOr zentrale Ausgabe der
R-Parameter

Starten Sie die Ausgabe der R-Parameter mit Betétigen
des Softkeys "START”

STOP
Mit diesem Softkey kénnen Sie die Datenausgabe
jederzeit stoppen ...

[: .. und mit "START” wieder beginnen.

In gleicher Weise kénnen von lhnen die nicht erlauterten Datenausgaben fir

aufgerufen und gestartet werden.

"WERKZEUG-KORREKTUR”
"NULLPUNKT-VERSCHIEBUNG"
"MASCHINEN-DATEN”
"PLC-MASCHINENDATEN"

ETX
START
Mit diesem Softkey "ETX-START” haben Sie die Mog-
lichkeit, das in den Settingdaten hinterlegte Uber-
tragungsendezeichen auszugeben.
:] Die Ausgabe erfolgt immer und zwar unabhéngig davon,
ob RTS-Line oder Xon/Xoff-Protokoll eingestelit ist.
Anmerkung:
*  Eine Selektierung der Daten, d. h. eine Ausgabe von Teilbereichen - wie bei "TEILEPROGRAMM" - ist nicht
maglich.
* Die Angabe der Kanal-Nr. wird nur bei "R-PARAMETER" von der Steuerung verlangt.
¢ Datenausgabe mit oder ohne Vor- und Nachspann ist iber Settingdatem einstellbar (SD 5016, Bit 1).
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3.2 Bearbeitung

3.2.1 Start eines Telleprogramms

Vor dem Start eines Teileprogramms miissen Steuerung und Maschine

fiir den Ablauf des Teileprogramms eingerichtet sein.

AUTO-

MATIC
Betatigen Sie auf der integrierten

|] @ ” und Maschinensteuertafel die Betriebsarten-

Anwahltaste und anschlieBend den Softkey

[ ] "AUTOMATIC” oder ...
... stellen Sie den Betriebsarten-

oder *’ Wahlschalter auf der externen

Maschinensteuertafel auf dieses Symbol.

Geben Sie die gewlinschte
@ Teileprogramm-Nummer ein - im Beispiel
"%88" - und speichern mit der
Eingabetaste ab.

@ Betétigen Sie die Taste ”Programm-Start”
auf der Maschinensteuertafel.

Die griine Anzeige-LED "Programm l3uft”
leuchtet.

"Position noch nicht erreicht” leuchtet, bis
alle Achsen ihre Soilposition erreicht haben.

%\* Die griine Anzeige-LED
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3.2.1 Start eines Teileprogramms

o Leuchtet die rote Anzeige-LED "Vorschub Halt”, so
@ ist der Programm-Ablauf angehalten worden.
] The ] Betatigen Sie die Taste "Spindel-Start”, ...
oder
[ o [ ... die Taste "Vorschub-Start”.
VvV
Sie kdnnen dadurch den Programmablauf freigeben,

vorausgesetzt es liegt keine Sperre fir den
Programmstart von der PLC an (z. B. Alarm 2039).

Nach dem Anlauf des Programms werden auf dem Bildschirm "AKTUELLE WERTE" oder
"AKTUELLER SATZ" angezeigt.
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3.2.2 Betriebsart "AUTOMATIC" - Aufruf der Anzeige "AKTUELLE WERTE" oder "AKTUELLER SATZ"

3.2.2 Betriebsart "TAUTOMATIC” - Aufruf der Anzeige
"AKTUELLE WERTE” oder "AKTUELLER SATZ”

Voraussetzung:
Ein lauffhiges Programm wird in der Betriebsart "AUTOMATIC” abgearbeitet.

Bedienfolge

AUTO-

MATIC
Betéatigen Sie auf der integrierten

” @ ” und Maschinensteuertafel die Betriebsarten-

Anwahltaste und anschlieBend den Softkey

[ ] "AUTOMATIC” oder ...

d ... oder stellen Sie den Betriebsarten-
oder —» Wahlschalter auf der externen

Maschinensteuertafel auf dieses Symbol.

Auf dem Bildschirm erscheint die
B  Grundanzeige:
AUTOMATIC "AKTUELLE WERTE” fiir das laufende

. N3 oL oo ‘ rogramm - im Beispiel flr das
3 ? PO N @ LB PB N 0 ] Prog " " p
Hilfsfbtn, Sollwerte Istwerte Programm %88 ",

T 402 S 1500 S a 100" g

H M3 F 1.000r F 9.000

GOl G18 642

264 G71 GO GBo G9sS

Istposition Soll-Ist-Diff,

X - 2,000 X 12.000

z 100, bea 2 Q.90

: ‘_..'\ z
WERKZ, = |SETTING|DATEN |TEILE~ [AKTUEL. -
KORR, |DATEN |EIN-AUS|PROGR., |SATZ
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3.2.2 Betriebsart "AUTOMATIC" - Aufruf der Anzeige "AKTUELLE WERTE” oder "AKTUELLER SATZ"

> Mit dieser Taste konnen Sie das angezeigte Softkey-Menue erweitern.
(T — TRERS S e = —=") Die auf dem Bildschirm angezeigten
1 Daten verandern sich nicht.
q auTomATIC e .| Es werden jedoch die neben -
- N 3 L o P3N B I stehenden 4 neuen Softkey-
L PO N a L & PB N ] s : H
Hilfsfktn, Sollwerte Istwerte , funkt'onen aﬂgezelgt.
T 4 D2 S 1580 S 0 100% .
H M3 F 1.000r FQ.000 108% o,
GOt 516 Gd2 GS4 e
Eots GEd 671 590 GBO 535 s
' Istpnsition Soli-Ist-Dif+, e
il ox @.000 x 10.000 z
2 100.000 ) 0.000 5
g
|l SATZ= |PROGR. | DIRG- |UEBER- 59 |
Jofl  VORLAUF|BEEINFL| NOSE  [SPEICH. s |-
L N
A N e __p- i
! ]
> Sie kehren zur vorhergehenden Anzeige zurick.

Anzeige des gewahiten Programms (Programme-Zeiger)

Bearbeitungs-Zeiger, mit Angabe der Satz-Nummer
("N3") sowie Unterprogramm-Nummer L...,
Durchlaufzahl P... und Satz-Nummer im
Unterprogramm mit 3facher Schachtelung.

Werkzeugnummer (" T4")
Werkzeug-Korrekturnummer ("D2")
und weitere Hilfsfunktionen/Zusatzfunktionen.

Soll- und Istwerte von Spindeldrehzahl und
Vorschub (Kennzeichnung hinter Vorschubwert:
"R" = Umdrehungsvorschub, "M" = Linearvorschub)

Spindeldrehzahlkorrektur und
Vorschubkorrektur in %

Kennzeichnung aller wirksamen
G-Funktionen

Istposition und Soll-Ist-Differenz der Achsen
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3.2.2 Betriebsart "AUTOMATIC" - Aufruf der Anzeige "AKTUELLE WERTE" oder "AKTUELLER SATZ"

AKTUEL.
SATZ

Betétigen Sie den Softkey "AKTUELLER SATZ".

(e ‘ — ] Aut dem Bildschirm erscheint die
L | Anzeige:

AUTOMATIC - "AKTUELLER SATZ"
A 2P e 3 LgeEy 2 fi]r'da.s laufende Programm - im
| Aktueller Satz io|  Beispiel das Programm "%88 ".

- N2 T4 D2 G42 GO %0 Z10Q %
I IN3 GL F1 X190 &
N4 G3 X380 299 10 K-10 %

Istposition Soll-Ist=Diff, o
® - 2.000 X 12,000 s
2 100, 022 2 9. 000 b
1
- S
+ i

[

| I I AKTOEL. o

WERTE ®

i

L ) |

Neben den schon erlauterten Anzeigen ("AKTUELLE WERTE") wird angezsigt:

¢ Der Satz vor dem "Aktuellen Satz” hier der Satz "N2”"
Der "Aktuelle Satz”, hier der Satz "N3"
¢ Der Satz nach dem "Aktuellen Satz”, hier der Satz "N4"

Hinweise:

Besteht der "Aktuelle Satz” aus mehr als 41 Zeichen, so wird der nachfolgende Satz nicht
angezeigt.

Ein Satz vor oder nach dem ”Aktuellen Satz” mit mehr als 41 Zeichen wird ebenfalls nicht
angezeigt.
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3.2.3 Beeinflussung des "AUTOMATIC"-Betriebes

3.2.3 Beeinflussung des "AUTOMATIC”-Betriebes

Allgemeines:

Die Beeinflussung des "AUTOMATIC"-Betriebes (z. B. durch programmierte Funktionen)
wird in der 1. Bildschirmzeile angezeigt.

Anzeige:
Unterbrechung des "AUTOMATIC"-Betriebs (Programm Halt),
siehe Kapitel 3.2.3.4 " Programmunterbrechung”.
Anzeige:
Der Einzelsatz wurde abgearbeitet
(bei Schalterstellung " Einzelsatz-EIN").
Anzeige:
Programmierte Unterbrechung des Programmablaufs.
Mit "Programm Start” @' wird der Programmablauf
fortgesetzt.
Anzeige:
Die Einlesefreigabe ist ein PLC-Ausgangssignal. Bei Wegnahme der
Einlesefreigabe wird der aktuelle NC-Satz noch zu Ende bearbeitet.
Der nichste Programmsatz gelangt nicht mehr zur Ausfuhrung.
Anzeige:
Der Programmablauf wird fir die Dauer der programmierten Verweilzeit
unterbrochen.
Hinweis:

"Vorschub Halt” wird nicht auf dem Bildschirm angezeigt.
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3.2.3.1 Programmbeinflussung

Durch die Betétigung nachstehend beschriebener Softkeys kénnen laufende Programme
beeinfludt werden.

Bedienfolge

PROGR.-

BEEINFL
Betdtigen Sie den Softkey

|—_—] "PROGRAMMBEEINFLUSSUNG" in der Betriebsart
"AUTOMATIC".

Es erscheint nebenstehende
Bildschirmanzeige mit einem

AUTOMATIC Menue von 5 Funktionen.

PROGRAMMBEE INFLUSSUNG
Funktionen
Satz ausblenden
Probe laufuorschub
Programmierter Halt

Eilgang Korrektur
Dekodierungseinzelsatz

AOSHEL. |PROBEL. |PR.FALT|KORR, |DEX—ES > &
JA-NEIN| JA-NEIN| JATNEIN| JA-NEIN| JA-NETN

Iyid
Dot e D el o7 s Dol Ui 9Vl 011l Dl ey i P T S

Sie kénnen nun durch Betatigen einer der 5 Softkeys die Voreinstellung "NEIN” in "JA”
umwandeln. Eine mit "JA” gekennzeichnete Funktion ist wirksam.

AUSBL.
JA-NEIN

Sie wahlen z. B. die Softkey-Funktion "SATZ AUSBLENDEN".

]

Anzeige:

Sétze im Programm, die vor der Satz-Nummer mit einem Schréagstrich gekennzeichnet
sind ("/ N ...”) werden nun beim Programmablauf nicht beriicksichtigt.
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3.2.3.1 Programmbeeinflussung

PROBEL.
JA-NEIN
Sie wahlen z. B. die Softkey-Funktion
l_—_l "PROBELAUFVORSCHUB".
Anzeige:

Alle Satze, bei denen ein Vorschub programmiert ist (G01, G02, G03, G33, G34, G35)
werden nun mit dem Ober ein Settingdatum vorgegebenen "Probelaufvorschub” verfahren
- statt mit dem programmierten Vorschub.

Der Probelaufvorschub gilt dann auch anstelle des "Umdrehungsvorschubes” G95 und des
Vorschubes fir Gewindeschneiden.

PR. HALT
JA-NEIN
Sie wahlen z. B. die Softkey-Funktion "PROGRAMMIERTER
[ HALT".
Anzeige:

Steht ein "M01” im Teileprogramm, so wird das Programm angehalten.
Ist die Softkey-Funktion mit "NEIN”" gekennzeichnet, so wird "M01” nicht beachtet.

KORR.
JA-NEIN

Sie wiahlen z. B. die Softkey-Funktion "EILGANG

I:] KORREKTUR”.

Anzeige:

Dieses Signal setzt voraus, daB ein gemeinsamer Vorschub-/Eilgang-Korrekturschalter
vorhanden ist. Bei "NEIN” ist dieser Korrekturschalter nur bei "Vorschub” wirksam.
Ist die Softkey-Funktion auf "JA" gesetzt, wirkt die auf diesem Korrekturschalter
eingestellte Korrektur auch fir den Eilgang.
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3.2.3.1 Programmbeeinflussung

Anwendungs-Hinweis fiir "EILGANG KORREKTUR":

Wahrend der Inbetriebnahme eines neuen NC-Programms;
der Eilgangs-Korrekturschalter wird mit einem Schlissealschalter freigegeben.
Uber den Wahlschalter auf der Kundenbedientafel werden folgende Eilgang-Korrekturen vorgegeben:

Stellung Korrekturwert in %
1 1
2 10
3 50
4 100

Diese Tabelle gilt nur dann, wenn das Maschinendatum "Eilgang-Korrekturschalter vorhanden” gesetzt ist.
Ist das nicht der Fall, so gilt fir die Eilgang-Korrektur die Stellung des "Vorschub-Korrekturschaiters” mit einer
Begrenzung auf 100 %.

DEK-ES
JA-NEIN

Sie wéhlen z. B. die Softkey-Funktion
"DEKODIERUNGSEINZELSATZ".

[]

Anzeige:

Ist die Funktion durch "JA” aktiviert, so erzeugt die Steuerung das Signal
"Dekodierungseinzelsatz aktiv”.

Das Signal wirkt am Ende des Satzes im laufenden Teileprogramm, der bei anstehendem
Signal die Dekodierung durchlauft.

@ Betatigen Sie nun die Taste "Programm Start”, so wird der
Dekodierungseinzelsatz abgearbeitet.

@ Betdtigen Sie erneut die Taste "Programm Start”, so wird der
nachste Dekodierungseinzelsatz abgearbeitet usw.
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3 Bedienungsablaufe A03.89
3.2.3.1 Programmbeeinflussung

Anmerkung:
In &hnlicher Weise wirkt die Funktion "Einzelsatz” (siehe Kapitel 2.1.1.6),

aktiviert.

Das erzeugte Signal wirkt am Ende eines laufenden (aktuellen)
Satzes.

In der 1. Bildschirmzeile erscheint die Anzeige:

"SBL" (Single Block).

[I @ l] Durch Betatigen dieser Taste wird die Funktion "Einzelsatz"

” @' I] Mit Betatigen der Taste "Programm Start” wird der Einzelsatz
abgearbeitet.

Die nachstehende Tabelle zeigt, bei welchen Sétzen das Signal
"Dekodierungseinzelsatz wirksam” oder das Signal "Einzelsatz wirksam” vorhanden
sein muB, wenn eine Programm-Abarbeitung Satz fir Satz durchgeflihrt werden soll.

Dekodierung
einzelsatz

...........

Satzart

Verfahrsétze

Séatze ohne Weginformation

Rechenséatze

Schalt- und Hilfsfunktionsséatze

Steuerungsintern generierte Satze (CRC ...)

Gewindesétze ohne Probelaufvorschub

Gewindeséatze mit Probelaufvorschub

[X] = Signal "Einzelsatz"oder "Dekodierungseinzelsatz” ist erforderlich.

e Satze, die ohne anstehendes Signal "Dekodierungseinzelsatz” im Zwischenspeicher
"vorverarbeitet” wurden - jedoch noch nicht abgearbeitst sind - kénnen nicht mehr
angehaiten werden.

* Ein "Dekodierungseinzelsatz” kann durch "UBERSPEICHERN" beeinfluBt werden
(siehe Kapitel 3.2.3.2).
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DRF
JA-NEIN
Sie erweitern das unter "PROGRAMMBEEINFLUSSUNG"
aufgerufene Softkey-Menue
> und betétigen anschlieBend den Softkey
[ ] "DRF-HANDRAD-FREIGABE".

Anzeige:

Sie haben "DRF" (Differential Resolver Function = Differential-Drehmelder-Funktion)
freigegeben. Es ist nun maglich, eine noch zu wahlende Achse auf das Handrad zu
aktivieren.

Die Handrad-Achszuordnung wird Uber die axialen Settingdaten

festgelegt (siehe Kapitel 3.2.10).

Es kann immer nur eine Achse fir ein Handrad aktiviert werden. Wird eine zweite Achse
gewdhlt, so wird die vorhergehende Achse automatisch inaktiv.

3.2.3.2 "UBERSPEICHERN"”

Mit der Funktion "UBERSPEICHERN” kénnen Sie einen oder mehrere Werte im
Zwischenspeicher andern.

Zum "UBERSPEICHERN” muB das Programm angehalten werden.

Bedienfolge

Voraussetzung:

In der Betriebsart "AUTOMATIC" wird gerade ein Programm abgearbeitet:

[I Q [l Sie driicken die Taste "PROGRAMM HALT”.

UEBER-
SPEICH.

> Sie erweitern das angezeigte Softkey-Menue
[_—__l und betétigen den Softkey "UBERSPEICHERN".

Siemens AG  Bestell-Nr.: 6ZBS 410-0AW01-0BAD 3-77




3 Bedienungsablaufe A03.89
3.2.3.2 "UBERSPEICHERN"

e - '] ] Es erscheint nebenstehende
5‘“ Eingabemaske mit invers markiertem

i .
AUTOMATIC 4 Eingabefeld.
- ) g
WEBERSPEICHERN =
Hilfsfktn. Sollwerte Istwerte o
T D S 100%
H M F @.oaomM F 9.000 100%
Zwischenspeicher
T 1 D2 S 1900
H -
Werte eingeben !
NC-START !

8I0T 34

]
J_) e

J

Sie haben nun die Méglichkeit folgende Daten zu dndern:

Werkzeug-Nummer T ...
Werkzeug-Korrekturnummer D ...
Spindeldrehzahl S ...
Hilfsfunktion H ...

Zusatzfunktion M ...

-~ | | —>
Stellen Sie nun mit Hilfe der Cursortasten
die inverse Markierung auf ein

T l gewinschtes Eingabefeld.

Geben Sie den ersten Korrekturwert mit der
@ Tastatur ein
coe und speichern mit der Eingabetaste ab.
usw., usw. usw.
Betétigen Sie die Taste "Programm Start”,
H @' H wenn Sie alle Korrekturen vorgenommen
haben.

Das Programm lauft nun mit diesen neuen Werten, bis im Programm fiir die Uberspeicherte
Funktion ein neuer Wert erscheint oder bis Sie durch "UBERSPEICHERN" ge&nderte Werte
eingeben.
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3.2.3.3 "SATZVORLAUF”

3.2.3.3 "SATZVORLAUF”

Die Funktion "SATZVORLAUF" gestattet lhnen den Einstieg an einer beliebigen Stelle
des Programms. Im Anwahibild " Satzvorlauf” stellen Sie die Programm- und die Satz-
Nummer ein.

Ein Satzvorlauf in eine Unterprogramm-Schachtelung ist ebenfalls méglich. Dazu tragen

Sie im Hauptprogramm die Nummer des Satzes ein, in dem der Unterprogramm-Aufruf
programmiert ist. Danach geben Sie die Nummer, die Durchlaufzahl und die Satznummer des
Unterprogramms ein.

Wahrend des Satzvorlaufes werden die gleichen Berechnungen, wie im normalen
Programm-Betrieb durchgefiihrt, die Achsen bewegen sich jedoch nicht.

Die Ausgabe der Hilfsfunktionen bei ”Satzvorlauf” wird

wahlweise mit Maschinendatum festgelegt!

Je nach Einstellung bei der Inbetriebnahme werden die H-, M,- S-, und T-Funktionen
vollstandig oder teilweise ausgegeben oder vollig unterdriickt.

Bedienfolge

Sie betétigen die "RESET"-Taste auf der
I] // |] Maschinensteuertafel.

AUTO-

MATIC
Betédtigen Sie auf der integrierten

I] @ [| und Maschinensteuertafel die Betriebsarten-

Wabhltaste und anschlieBend den Softkey

[ ] "AUTOMATIC” oder ...
... stellen Sie den Betriebsarten-

oder —>> Wahischalter auf der externen

Maschinensteuertafel auf dieses Symbol.

SATZ-

VORLAUF

Erweitern Sie das angezeigte
Softkey-Menue

> :I und wahlen anschlieBend die

Softkey-Funktion "SATZVORLAUF”,
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3.2.3.3 "SATZVORLAUF"

Es erscheint nebenstehende
Eingabemaske mit invers

ALTOMATIC markiertem Eingabefeld.

SATZVORLAUF
- E] H

L PO N @ L B

PR
Tl e

75

Fr—

T

ot

38 N 5] L 0
L

l:’ 0 PB M Q 5]

T N
® RO

Programmze iger eing=ben !
Verschiebung im REPOS-Mode abfahren!

Y

AT
i

\ ’ START [

2 V)

Mit der Tastatur geben Sie die Programm-
@ Nummer "% ... " ein und speichern mit der
Eingabetaste ab.

Mit der Tastatur geben Sie die
—@ Satz-Nummer "N ... " fur das Vorlaufziel

ein und speichern mit der Eingabetaste ab.

START

Betdtigen Sie den Softkey "START".

[]

Mit der Taste "Programm Start” aktivieren
@ Sie den Programmablauf.

Nach "SATZVORLAUF”" koénnen Sie in der Betriebsart "REPOS” die Differenz zwischen
Istposition und errechneter Sollposition mittels Achswahl und Richtungstasten abfahren.
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3.2.3.3 "SATZVORLAUF"

Bedienfolge

REPOS

Betatigen Sie auf der integrierten

I] @ [I und Maschinensteuertafel die Betriebsarten-
Wahltaste und anschlieBend den Softkey

[:I "REPOS” oder ...

ﬁ ... stellen Sie den Betriebsarten-
oder /" Wabhlschalter auf der externen
Maschinensteuertafel auf dieses Symbol.

Die "Reposverschiebung”, bezogen auf den Endpunkt des vorhergehenden Satzes, wird
lhnen auf dem Bildschirm angezeigt.

+X|[[+ql

Betétigen Sie die entsprechenden

i Richtungstasten.
I] - Z | I | ] + Z [I Die Steuerung fihrt das Werkzeug mit
- Linear-Interpolation auf den Endpunkt
des vorhergehenden Satzes.

AUTO-
MATIC N

‘Schalten Sie nun wieder mittels Softkey
> oder mit dem Betriebsarten-Wabhlschalter
in die Betriebsart "AUTOMATIC".

[ ]
oder 3

Das Programm wird nun weiter abgearbeitet.

/
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3.2.3.4 Programmunterbrechung

3.2.3.4 Programmunterbrechung

Mit "Vorschub Halt” oder "Spindel Halt” kénnen Sie den Ablauf des Programms
unterbrechen.

Bedienfolge

"Vorschub Halt”

. Sie betétigen die Taste "Vorschub Halt”.
[I ’\/?/\/ H Die Vorschubantriebe werden unter Einhaltung der
programmierten Bahnbewegung stillgesetzt.
*
O
@ Die Anzeige "Vorschub Halt” leuchtet.
1) Betatigen Sie nun die Taste "Vorschub Start”.
AN Der Vorschub wird freigegeben.
Hinweis:

Die Anzeige "Vorschub Halt” leuchtet auch

¢ wenn von der PLC "Spindel Halt” ansteht
e wenn eine Fahrsperre den Start verhindert, z. B.:
~ beim Fehlen der Reglerfreigabe
- beim Ansprechen der Uberwachung
~  bei Vorschubkorrekturschalter auf Stellung 0% und vorhandener Freigabe

"Spindel Halt”
. Wenn Sie die Taste "Spindel Halt” betatigen,
H o H werden die Spindel- und die Vorschubantriebe
angehalten.
:[]3 o Durch Driicken der Taste "Spindel Start” geben Sie
die Spindel- und Vorschubantriebe wieder frei.
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3.2.4 Betriebsart "Handeingabe-Automatik” (MDI-AUTOMATIC)

In dieser Betriebsart kénnen Sie NC-gesteuert einzelne Arbeitsschritte satzweise abarbeiten.
Nach dem Abarbeiten werden die eingegebenen Sitze geléscht.

Bedienfolge

MDI-
AUTOM.

Betédtigen Sie auf der integrierten

” @ ” und Maschinensteuertafel die Betriebsarten-
Wabhltaste und anschlieBend

den Softkey "MDI-AUTOMATIC" oder ...

i

... stellen Sie den Betriebsarten-
oder Wahlschalter auf der externen
Maschinensteuertafel auf dieses Symbol.

Es erscheint nebenstehende
Eingabemaske mit invers
MDI-AUTOMATIC markiertem Eingabefeld.

PROGRAMM
G D81 X50 Z7S &
[}

Hilfsfktn. Sollwerte Istwerte
T D S 2 100%
H M F Q,000R F 0.000 100x%
Istposition Soll-Ist-Diff.
X 0.000 X 0. 000

Z @.000 r4 0.000

810T/5

WERKZ .~ | SETTING | PROGR. DIAG-
KORR. DATEN  |BEEINFL NOSE

Mit der Tastatur geben Sie einen Satz nach
den Regeln der Programmieranleitung ein

> und schlieBen jede Eingabe -

einschlieBlich "LF" (Satzende) - mit der
Eingabetaste ab.
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3.2.4 Betriebsart "Handeingabe-Automatik” (MDI-AUTOMATIC)

Betétigen Sie die Taste "Programm-Start”.
@' Wichtig: Anzeige "Vorschub-Halt” darf

nicht anstehen.

Der eingegebne Satz wird nun von der Steuerung abgearbeitet und anschlieBend geloscht.

Anmerkung:

Vor "Programm Start” kénnen Sie auch mehrere Satze eingeben (max. 256 Zeichen).
Die "selbsthaltenden Eingabedaten”(z. B. Vorschub) bleiben erhalten.
Sie werden geldscht bzw. zurlckgesetzt:

e durch Wechsel der Betriebsart
e durch "RESET".

3-84 Siemens AG  Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BAQ




A03.89 3 Bedienungsablaute
3.2.5 "TEACH IN”

3.25 ”"TEACH IN”

Mit der Funktion "TEACH IN” in der Betriebsart "AUTOMATIC” erstellen Sie ein
Teileprogramm satzweise.
Sie kdnnen das Programm sofort testen.

Bedienfolge

AUTO-
MATIC

Betétigen Sie auf der integrierten
@ I] und Maschinensteuertafel die Betriebsarten-
Wahltaste und anschlieBend den Softkey

"AUTOMATIC  oder ...

oder —» Wahlschalter auf der externen ‘
Maschinensteuertafel auf dieses Symbol.

3 ... stellen Sie den Betriebsarten-

Grundbild die gewlinschte Programm-Nr,

O Geben Sie im aufgerufenen "AUTOMATIC”-
=
"% ..." ein (oder Unterprogramm-Nr. "L...").

TEILE- TEACH IN
PROGR. PL. BACK

Betétigen Sie nacheinander die Softkeys
und "TEILEPROGRAMM” und

l:l I:I "TEACH IN/PLAYBACK”.

Auf dem Bildschirm erscheint die gewéhlte Teileprogramm-Nr. und darunter der
Eingabezeiger.

mehrere Sétze) nach den Regeln der,
Programmieranleitung ein und schlieBen
jede Eingabe - einschlielich

O Mit der Tastatur geben Sie einen Satz (oder
-

> "LF” {Satzende) - mit der Eingabetaste

@ ab.

. Hinweis:

. Sie kénnen auch mit Bediener-"UNTER-

* STUTZUNG" (siehe Kapitel 3.1.7.2 ) arbei-

ten. Das Teileprogramm wird direkt in den
@ Programmspeicher eingegeben.
Ve
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3.2.5 "TEACH IN"

@ Fahren Sie die eingegebenen Satze mit
Taste "Programm Start” ab.

Nicht bendtigte Satze kénnen Sie l&schen,
indem Sie die Satz-Nr. "N...”eingeben und
die Léschtaste betatigen.

Korrekt abgefahrene Sétze bleiben - wie
eingegeben - im Speicher erhalten.

Sie missen nicht quittiert werden.

3.2.6 "PLAYBACK”

Mit der Funktion "PLAYBACK" konnen Sie im Anschlu an "TEACH IN” Linearbewegungen
programmieren.

Die Positionswerte werden durch konventioneiles Verfahren bestimmt.
Angefahrene Positionen werden in den Programmspeicher dbernommen.

Die eingegebenen Satze werden in das im "AUTOMATIC"-Grundbild vorgewéhlte Programm
{bernommen.

"TEACH IN” und "PLAYBACK" kénnen Sie zum Erstellen eines Teileprogramms abwech-
seind anwenden. Beim Ubergang von der Betriebsart "AUTOMATIC" in die Betriebsart
»JOG"” bzw. "INC ...” bleiben die Funktionen "TEACH IN” und "PLAYBACK" erhalten. Nach
dem Zuriickschalten von "JOG” bzw. "INC ...” auf "AUTOMATIC"” missen Sie "TEACH IN/
PLAYBACK” neu anwahlen.

Bedienfolge

Es muB mindestens ein abgeschlossener Teileprogrammsatz
eingegeben und abgefahren werden.

Stellen Sie nun den Betriebsarten-Anwahlschalter auf der
externen Maschinensteuertafel auf eines der folgenden

M Symbole:
m JOG

1, 10, 100,
1 000, 10 000 ING ...
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3.2.6 "PLAYBACK"

1 1 I Mit den Richtungstasten fahren Sie die
-— Z l I | + Z gewinschte Position an.

Mit der Tastatur geben Sie eine Satz-

@ Nr. "N ..." ein und speichern mit der
Eingabetaste ab.

SPEICH.
Geben Sie die Achszuordnung "X" mit
der Tastatur ein und betatigen

E anschlieBend den Softkey

"SPEICHERN".

Die Steuerung Gbernimmt den unter "Istposition” angezeigten X-Wert in den
angewahlten Satz "N ...".

SPEICH.

Geben Sie die Achszuordnung "Z" mit
der Tastatur ein und betétigen
anschlieBend den Softkey

[ ] "SPEICHERN".

Die Steuerung Ubernimmt den unter "Istposition” angezeigten Z-Wert in den
angewahlten Satz "N ...".

N
@ Geben Sie mit der Tastatur die
erforderlichen Technologiewerte, z.B.
f Vorschub "F ..." usw. ein und schliefien
jede Eingabe - einschlieBlich "LF"

O (Satzende) - mit der Eingabetaste ab.
—>

Hinweis:
Sie kénnen gicht mit Bediener-
"UNTERSTUTZUNG" arbeiten.
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3.2.6

"PLAYBACK"

JOG

PROGRAMM
N1 X14.666 Z3.666 F100 v
LI

Sollwerte

Hilfsfktn. Istwerte
T D S 5]

S
H M F @.000Mm 2 F 0.000
I[stposition Sall=-Ist=Diff.
% 14.666 % .00
2 2.666 Z 0.080

0or.
100%

DIAG-

WERKZ.~|SETTING ‘ SPEICH, ’
NOSE

KORR. B l DATEN

4

810T!46

A03.89

In nebenstehender Bildschirm-
anzeige sehen Sie ein Beispiel fir
einen Ober "PLAYBACK"
eingegebenen Satz.

Betatigen Sie nach jedem eingegebenen
Satz die Taste "Programm Start”.

Damit wird der Satz in den Programm -
speicher Gbernommen.

Nicht benttigte Satze kénnen Sie
loschen,indem Sie die Satz-Nr. "N...”
eingeben und die Léschtaste betatigen.
Korrekt abgefahrene Sétze bleiben - wie
eingegeben - im Speicher erhalten.

Nach einem "RESET” mit dieser Taste
kénnen Sie den Programmablauf wiederholen.

Fortsetzen von TEACH IN/PLAYBACK nach einem RESET

EEE}

TEILE-
PROGR.

TEACH IN
PL.BACK

und

[ ]

3-88

Stellen Sie den Betriebsarten-
Anwahlschalter auf das Symbol fur
"AUTOMATIC”.

Tragen Sie die gewlinschte
Teileprogramm-Nr. "% ...” in das
"AUTOMATIC"-Grundbild ein und
speichern mit der Eingabetaste ab.

Betatigen Sie nacheinander die Softkeys
"TEILEPROGRAMM" und "TEACH IN/
PLAYBACK”.
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3.2.6 "PLAYBACK"

: 4

Kehren Sie durch zweimaliges Driicken
/\ /\ dieser Taste in das "AUTOMATIC”-
Grundbild zurlick.
SATZ-
VORLAUF

Erweitern Sie das angezeigte
Softkey-Menue

und wahlen anschlieBend die
Softkey-Funktion "SATZVORLAUF".

> [

Geben Sie die Satz-Nr."N..."des
—@ letzten Satzes im Teileprogramm ein und

speichern mit der Eingabetaste ab.

START

Betatigen Sie den Softkey "START”

l:l und ...
... aktivieren Sie den Programmablauf mit
@D der Taste "Programm Start”
. Rufen Sie mit diesen beiden Tasten das
' /\ > " AUTOMATIC”-Grundbild auf.

TEILE- TEACH IN
PROGR. PL.BACK

Betétigen Sie nacheinander die Softkeys
"TEILEPROGRAMM” und "TEACH IN/

und PLAYBACK".

| |

Fahren Sie in gleicher Weise wie oben beschrieben weiter fort.
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3.2.7 Betriebsart "Konventionnell” (*"JOG")

3.2.7 Betriebsart "Konventionell” ("JOG”)

In dieser Betriebsart fiihren Sie die Bearbeitung Uber die NC durch, jedoch nicht
programmiert, sondern "Konventionell/per Hand”:
Sie verfahren die Achsen mit den Richtungstasten.

Die Verfahrgeschwindigkeit ist tiber
Maschinendatum vorgegeben.

Bedienfolge

JOG
[I @ l] Betatigen Sie auf der integrierten
‘ Maschinensteuertafel die Betriebsarten-Wahltaste

und anschlieBend

’:' den Softkey "JOG” oder ...
... stellen Sie den Betriebsarten-Wahischalter auf

oder N der externen Maschinensteuertafel auf dieses
L Symbol.

Durch Betatigen der Richtungstasten verfahren Sie

die Achsen "Konventionell”.
- z m + z Sie kdnnen maximal 2 Achsen gleichzeitig
verfahren.

o Die rote Anzeige-LED "Vorschub-Halt” darf
’ nicht leuchten.
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3.2.7 Betriebsart "Konventionnell” ("JOG")

”Eilgang” wahlen Sie durch zusétzliches Betétigen
|] der "Eilganguberlagerungs”-Taste an.

Die Verfahrgeschwindigkeit kdnnen Sie mit dem
Vorschub- Korrekturschalter &ndern.

Die Stellung "0%" fuhrt generell zum Halt bei
Vorschub und Eilgang.

Die Eilganggeschwindigkeit ist iiber Maschinendatum
vorgegeben.
Der Vorschub kann auch fiir Eilgang im Bereich 0% bis
100% wirksam sein .

Die Spindeldrehzahl, sowie T-, H-, und M-Funktionen bestimmen Sie durch
"UBERSPEICHERN" (siehe Kapitel 3.2.3.2).

3.2.8 Betriebsart "SchrittmafB” ("INC FEED 1 ... INC FEED 10 000”)

In dieser Betriebsart fihren Sie die Bearbeitung Uber die NC durch, jedoch nicht
programmiert, sondern "Konventionell/per Hand”: mit jeder Betatigung einer Richtungstaste
verfahren Sie die betreffende Achse um einstellbare Inkremente in der gewéhlten Richtung.
Die Inkremente sind fir folgende Werte einstellbar:

1, 10, 100, 1000, 10000 pm.

Der Vorschub ist (iber Maschinendatum festgelegt.
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3.2.8 Betriebart "SchrittmafB" ("INC FEED 1 ... INC FEED 10000")

Bedienfolge

INC ...

I] @ ” Betatigen Sie auf der integrierten
Maschinenstsuertafel die Betriebsarten-Wahltaste
und anschlieBend einen der

|:] Softkeys "INC 1 ... INC 10 000" oder ...

oder

... stellen Sie den Betriebsarten-Wahlschalter auf
der externen Maschinensteuertafel auf die Stellung
!l1"' !110"' "100”’ 111000"0der "10000"-

z . ,UL + Z I] Durch Betétigen einer Richtungstaste verfahren Sie
- | die Achse.

o Die rote Anzeige-LED "Vorschub-Halt" darf
o nicht leuchten.

Anmerkung:

Die Richtungstasten kénnen zwei verschiedene Funktions-Verhaiten haben:
¢ "Selbsthaltung”

* "Tippbetrieb”

Bei "Selbsthaltung” wird die Achse beim Drlicken (egal, ob Sie kurz oder anhaltend
Dricken) immer um ein Inkrement, entspr. der Einstellung (1, 10, 100, 1000, 10000 um)
verfahren.
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3.2.8 Betriebart "Schrittman” (*INC FEED 1 ... INC FEED 10000")

Im "Tippbetrieb” wird die Achse so lange verfahren, wie die Taste gedriickt bleibt.
Wird die Taste nicht mehr gedriickt, so wird die Verfahrbewegung angehalten - auch
wenn das eingestellte Inkrement noch nicht erreicht ist.

Uber Maschinendatum ist festgelegt, ob "Schritt-

maB” mit "Selbsthaltung” oder im "Tippbetrieb”
abgefahren wird.

Die Spindeldrehzahl, sowie T-, H-, und M-Funktionen bestimmen Sie durch
"UBERSPEICHERN" (siehe Kapitel 3.2.3.2).

3.29 "HANDRAD”

Mit der Softkey-Funktion "HANDRAD" kann man die Sollpulse von einem digital-
inkrementellen Geber aktivieren, der mit einem Handrad gekoppelt ist.

Die Inkremente je Geberimpuls sind einstellbar, wie bei "Schrittmaf3” (INC ..."),
jedoch sind die Werte "1000” und "10000” gesperrt.

Fir diese Softkey-Funktionen und Wahlschalter-Stellungen wird die Anzahi
auf "100" begrenzt.
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3.2.9 "HANDRAD"

Bedienfolge

INC ...

Betétigen Sie auf der integrierten
Maschinensteuertafel die Betriebsarten-Wahltaste
und anschlieBend einen der

Softkeys "INC 1 ... INC 10 000" oder ...

... stellen Sie den Betriebsarten-Wahlschalter auf
der externen Maschinensteuertafe! auf die Stellung
” 1 "’ " 1 O!I, ” 100!! , ” 1000"0der ” 1 0000".

Erweitern Sie das angezeigte Softkey-Menue mit

> dieser Taste.

HANDRAD

|:] Wiahlen Sie die Softkey-Funktion "HANDRAD”.

HANDRAD
1.ACHSE

Wahlen Sie im angezeigten Softkey-Menue die
Freigabe fir die gewlnschte Achse an
- im Beispiel die 1. Achse.
:’ Sie aktivieren durch die Anderung
von "NEIN” auf "JA” das Handrad.

Diese Freigabe des Handrades ("JA”) wird lhnen auf dem Bildschirm angezeigt.
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3.2.10 "DRF"

3.2.10 "DRF”

Die Softkey-Funktion "DRF” (Differential Resolver Function = Differential-Drehmelder-
Funktion) erméglicht lhnen eine zusétzliche, inkrementelle Nullpunktverschiebung tber
"HANDRAD".

Diese Nullpunktverschiebung wird bei der Anzeige der Istwerte nicht berlcksichtigt.

Bedienfolge

AUTO-
MATIC

Betétigen Sie auf der integrierten
H @ |] und Maschinensteuertafel die Betriebsarten-
Wahltaste und anschlieBend den Softkey

"AUTOMATIC” oder ...

Wahlschalter auf der externen
Maschinensteuertafel auf dieses Symbol.

oder

... stellen Sie den Betriebsarten-
—)

Erweitern Sie das angezeigte Softkey-
> Menue mit dieser Taste.

PROGR.-
BEEINFL.

Betétigen Sie den Softkey
"PROGRAMMBEEINFLUSSUNG”

> und erweitern Sie anschlieBend das
':I angezeigte Softkey-Menue.

Es erscheint nebenstehende

Bildschirmanzeige.
AUTOMATIC

DRF -HANDRAD-FRE I GARBE
DRf -Verschiebung
b

0.000
pd 0.000

810T:48

| DRF |

DRF
JA-NEIN
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3.2.10 "DRF"

DRF
JA-NEIN
Betétigen Sie den Softkey "DRF-HANDRAD-FREIGABE":
Sie aktivieren durch die Anderung von "NEIN" auf "JA”
|:] die DRF-Verschiebung”.

Diese "DRF-Handrad”-Freigabe ("JA”) wird lhnen auf dem Bildschirm angezeigt.

DRF

D Wahlen Sie die Softkey-Funktion "DRF”" an.

Es erscheint nebenstehende

Bildschirmanzeige.
AUTOMATIC [

DRF=Verschiebung Handrad Freigabe
b 2.000 1 Ia
pd 0.000 %} NEIN
%] NETN
%] NEIN

1.ACHSE| 2. ACHSE | 3. ACHSE | 4, ACHSE

HANDRAD | HANDRAD l WDRRDIWDRQD

HANDRAD
1. ACHSE

Betatigen Sie im angezeigten Menue den zugehorigen
Softkey fur die Freigabe einer gew(inschten Achse

- im Beispiel die 1. Achse.

I:] Sie aktivieren durch die Anderung von "NEIN” auf "JA”
das Handrad.

Wenn Sie nun das Handrad betétigen, kénnen Sie mit diesem eine " DRF-Verschiebung”
bewirken - im Beispiel fur die 1.Achse (X-Richtung).

Der Wert der "DRF-Verschiebung” wird Ihnen auf dem Bildschirm angezeigt.

In gleicher Weise wie beschrieben, gehen Sie fur die 2. Achse (Z-Richtung) vor.
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3.2.11 "Istwert Setzen” ("PRESET")

! 3.2.11 "Istwert Setzen” ("PRESET")

* In der Betriebsart "PRESET” kénnen Sie den Steuerungsnullpunkt in einen beliebigen
Punkt des Maschinen-Koordinatensystems verschieben.
Den Wert fiir die Verschiebung geben Sie in den Istwertspeicher ein (voreinstellen).
Es kénnen die Istwertspeicher der Achsen X" und "Z" voreingestellt werden.
Durch diese Voreinstellung entsteht eine "PRESET-Verschiebung”, die thnen am
Bildschirm angezeigt wird.

¢ Wahlweise kann in die "PRESET-Verschiebung” eine Werkzeug-Korrektur
eingerechnet werden,
Vor "Istwert setzen” geben Sie die Werkzeug-Korrekturdaten ein
(Korrekturnummer, Karrektur-Richtung und Kennung).
Der anschlieBend eingegebene Wert wird unter Einrechnung der Werkzeug-Korrektur
in den Istwertspeicher (lbernommen.

* Bei "Istwert setzen” findet keine Bewegung der Achsen statt,

* Die "PRESET-Verschiebung" bleibt gespseichert:

- nach "Programmende”

- nach "Reset” I] //I]

Uber Maschinendatum ist festgelegt, ob die PRESET-
Verschiebung automatisch geldoscht wird:

- beim Einschalten der Steuerung
- beim Referenzpunkt anfahren
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3.2.11 "Istwert Setzen" ("PRESET")

Bedienfolge

PRESET
Betatigen Sie auf der integrierten
Maschinensteuertafsl die Betriebsarten-
I] C_—D ” und Wahltaste und anschlieBend
l:l den Softkey "PRESET” oder ...
... stellen Sie den Betriebsarten-
oder Wahlschalter auf der externen

Maschinensteuertafel auf dieses Symbol.

sttt Es erscheint nebenstehende
Eingabe-Maske mit invers
PRESET . K  markiertem Eingabefeld.

Korrek turnummer D 2

Korrek turnidmmer eingeben !
Korrek tur —-Kennummer
PRESET-Wert eingeben '
|SPEICH. |

Istposition PRESET-Versch. FEMN=NR
Q.0200 2

X . X 9.0200
2 192. 000 Z -~ 182.00Q 3
2

SPEICH, |SPEICH. |SPEICH. |[SPEICH. |[LOESCH. -~
X=~RCHSE [ 2-ACHSE | @1 -ACHS | 32-ACHS | PRE -VER

1. "PRESET-Verschiebung” ohne Einrechnung der Werkzeug-Korrektur.

"Kaorrekturnummer” die Ziffer "0" ein und

Q Geben Sie mit der Tastatur in das Eingabefeld
—>
speichern mit der Eingabetaste ab.

SPEICH.
X-ACHSE

Geben Sie den gewiinschten Wert der

"PRESET-Verschiebung” mit der Tastatur ein.

Wahlen Sie anschlieBend Ober Softkey an,

:I welcher Achse Sie den Wert zuordnen wollen
- im Beispiel der "X-Achse".
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3.2.11 "“Istwert Setzen" ("PRESET")

Auf dem Bildschirm wird lhnen die neue "Istposition” und die "PRESET-Verschiebung” fiir
die X-Achse angezeigt.

In gleicher Weise geben Sie den Wert fir die Z-Achse ein und betétigen anschlieBend den
Softkey "SPEICHERN Z-ACHSE".

2. "PRESET-Verschiebung” mit Einrechnung der Werkzeug-Korrektur.

Geben Sie mit der Tastatur in das
Eingabefeld "Korrekturnummaer” die
>

Nummer der gewahiten Werkzeug-
Korrektur D ... ein
und speichern mit der Eingabetaste ab.

Geben Sie mit der Tastatur in das

Eingabefeld "Kenn-Nr."” fir die X-Achse
@ die Kennung (siehe Kapitel 3.1.3) ein
- im Beispiel "2",

Speichern Sie anschlieBend mit der
Eingabetaste ab.

Gehen Sie in gleicher Weise bei der Eingabe der Kenn-Nr. fir die Z-Achse vor.

SPEICH. . ,
X-ACHSE Geben Sie den gewlinschten Wert der

"PRESET-Verschiebung" mit der Tastatur

gin.

Wiéhlen Sie anschlieBend Uber Softkey an,

D welcher Achse Sie den Wert zuordnen
wollen - im Beispiel der "X-Achse”.

Auf dem Bildschirm wird lhnen die neue "Istposition” und die "PRESET-Verschiebung”

far die X-Achse angezeigt.
Der angezeigte Wert setzt sich zusammen aus: eingegsbener Wert
plus : eingerechnete Werkzeugkorrektur

LOESCH.
PRE-VER
Die "PRESET-Verschiebungen” 16schen
Sie durch Betétigen des Softkeys
[ ] "LOSCHEN PRESET-VERSCHIEBUNG”
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3.2.12 "Riickpositionieren” ("REPOS”)

Nach einer Programm-Unterbrechung - z. B. nach Umschalten von "AUTOMATIC-
Betrieb” auf "Konventionell” (JOG) oder "SchrittmaB” (INC...) - kdnnen Sie von der Kontur
wegfahren.

Der "AUTOMATIC"-Betrieb wird dabei nicht abgebrochen, d. h. die Steuerung wird nicht
durch ein selbsterzeugtes "RESET" in die Grundstellung gebracht.

Entsprechend Kapitel 2.3.4 wird kein "RESET” erzeugt bei der Umschaltung von
Betriebsart "AUTOMATIC” auf:

- "JOG" oder auf
- "INC ..."” oder auf
- "REPOQOS".

Bei der Umschaltung auf andere Betriebsarten, als die genannten,
erzeugt die Steuerung automatisch ein ”"Reset”;

die Steuerung wird dadurch in die Grundstellung gebracht.

Beim Wegfahren von der Kontur werden die zuriickgelegten Strecken von der Steuerung
erfaBt. Der Abstand zur Unterbrechungsstelle wird als "Repos-Verschiebung”
abgespeichert und angezeigt.

In der Betriebsart " Riickpositionieren” (REPOS) kdnnen Sie nun diese Unterbrechungs-
stelle mit den Richtungstasten auf einem beliebigen Weg anfahren.

Die Richtungstaste fur Gegenrichtung ist gesperrt, ein Uberfahren der Ausgangsposition ist
nicht méglich.

Nach einem Werkzeugwechsel kénnen Sie die Betriebsart "REPOS”

nur bei gleichen Werkzeugmafien anwenden.

Andernfalls wenden Sie an:

- die Methode "Satzvorlauf” (sieche Kapitel 3.2.3.3)
- die Methode "Ankratzen” (siehe Kapitel 3.2.13).
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3.2.12 "Ruckpositionieren” ("REPQS")

Bedienfolge

Voraussetzung:

Sie haben eine Programmunterbrechung vorgenommen

[] - z. B. durch Betétigen der Taste "Vorschub Halt” -
und fahren anschlieBend in der Betriebsart
"Konventionell” (JOG) von der Kontur weg
(Bedienfolge siehe Kapitel 3.2.7).

REPOS

die Betriebsarten-Wahiltaste und anschlieBend den

” C=j I] und Betétigen Sie auf der integrierten Maschinensteuertafel
[:‘ Softkey "REPOS” oder ...

... stellen Sie den Betriebsarten-Wahlschalter auf der
oder /.- externen Maschinensteuertafel auf dieses Symbol.

Es erscheint nebenstehende
Bildschirmanzeige.

REPOS HALT: AUTO unterbrochenililill

% B8 Q9 PB N 8

L & PO PR N o
Hilfsfktn, Istwerte

T 4D2 S 15 S 2 10%
H M3 F Q. F 0.000 100
Satzendpunkt mit den Richtungstasten
anfahren

Istposition REPOS-Versch.

X 41,989 X - 43,963

4 125,668 Z - 25.664

NERKZ.—I%STTING DIAG~ l UEBER-

KORR. TEN NOSE SPEICH,

(.4
o .
. Die rote LED-Anzeige "Vorschub-Halt” erlischt.
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3.2.12 "Ruckpositionieren” ("REPOS")

Durch Betatigen der Richtungstasten fahren Sie die
Unterbrechungsstelle an.

Hinweis:

Sie kdnnen hochstens 2 Achsen gleichzeitig ver-
fahren. Der Vorschub-Korrekturschalter ist wirk-
sam, die Eilgang-Gberlagerungs-Taste ist nicht
wirksam,

Beachten Sie :
Die Richtungstasten konnen zwei verschiedene Funktions-Verhalten haben:

+ ”Selbsthaltung”
e "Tippbetrieb”

Bei "Selbsthaltung”wird die Achse beim Dricken (egal, ob Sie kurz oder anhaitend
Driicken) immer um ein Inkrement, entspr. der Einstellung (1, 10, 100, 1000, 10000 pum)
verfahren.

Im "Tippbetrieb” wird die Achse solange verfahren, wie die Taste gedruckt bleibt.

Wird die Taste nicht mehr gedrickt, so wird die Verfahrbewegung angehaiten - auch
wenn das eingestellte Inkrement noch nicht erreicht ist.

Uber Maschinendatum ist festgelegt, ob die

Verfahrbewegung mit “Selbsthaltung” oder im
“Tippbetrieb” erfolgt.

o Die Rickzugbewegung der Achsen kdnnen Sie
AN durch "Vorschub Halt” unterbrechen.
AUTO- N
MATIC
=
‘ l:l Wéhlen Sie Ober die Betriebsarten-Wahltaste
S (interne Maschinensteuertafel) und Softkey ...
oder oder
— ... mit diesem Symbol auf dem Betriebsarten-
Wahlschalter (externe Maschinensteuertafel)
die Betriebsart "AUTOMATIC”,
/ wenn die Kontur wieder angefahren wurde.
l] @} H Setzen Sie mit "Programm Start” den
Programmablauf fort.
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3.2.13 Ankratzen

3.2.13 Ankratzen

Kommt es wéhrend des Programmablaufs z. B. zu einem Werkzeugbruch, so miissen Sie
Uber Betriebsartenwechsel auf "JOG" oder "INC 1 ... INC 10 000” wegen des notwendigen
Werkzeugwechsels die Kontur verlassen.

Nach Eingabe der neuen Werkzeuglangen-Korrektur (der Schneidenradius bleibt

unveréndert) fahren Sie das neue Werkzeug auf einen beliebigen Punkt an der Kontur
- innerhalb des unterbrachenen Satzes - zurick (”Ankratzen").

Bé.vdlenfolge

Voraussetzung:

[ + X ] + Q‘ I] Von lhnen wurde ein Werkzeugwechse! durchgeftihrt;

Sie befinden sich in der Betriebsart "JOG":

Fahren Sie nun mit den Richtungstasten einen Punkt
U an, der innerhalb des unterbrochenen Satzes liegt.

AUTO-
MATIC
” @ I] und Wahlen Sie tber die Betriebsarten-Wahitaste
D (interne Maschinensteuertafel) und Softkey ...
oder > oder
... mit diesem Symbol auf dem Betriebsarten-
—>> Wahlschalter (externe Maschinensteuertafel)
die Betriebsart "TAUTOMATIC",
7
Setzen Sie mit "Programm Start” den Programm-
@’ ablauf fort.

Bei einem Satz mit Kreisinterpolation ( G02, G03 ) muB
das Ankratzen innerhalb eines sehr engen Bereiches

erfolgen.
Dieser Bereich ist Uber Maschinendatum festgelegt.

Standard-Festlegung {ber MD "9”.
Wird der Bereich uberschritten: Alarm 3018
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4.1 Allgemeines

4  Uberwachungen

4.1 Allgemeines

Die Steuerung enthélt standig aktive Uberwachungen, die Stérungen in der NC, der AnpaB-
steuerung und Maschine so friihzeitig erkennen, da Schaden an Werkstiick, Werkzeug oder
Maschine weitgehend ausgeschlossen werden. Im Stérungsfall werden zunéchst der
Bearbeitungsablauf unterbrochen und die Antriebe stillgesetzt, die Stérungsursache
gespeichert und als Alarm angezeigt. Gleichzeitig wird der PLC mitgeteilt, daB ein NC-Alarm
ansteht.

Uberwachungen existieren fir folgende Bereiche:
- Einlesen

- Format

- MebBkreiskabel

- Wegmefgeber und Antrieb

- Kontur

-  Spindeldrehzahl

-  Freigabesignale

-  Spannung

- Temperatur

- Mikroprozessoren

- serielle Schnittstellen

- Ubertragung zwischen NC, COM und PLC
-  Ladezustand der Pufferbatterie

-  Systemprogrammspeicher

- Anwenderprogrammspeicher

4.2 Uberwachungs-Anzeige auf dem Bildschirm

Meldungen von der Uberwachung werden lhnen auf dem Bildschirm in der " Alarm-Zeile”
angezeigt.

Die "Alarm-Zeile” ist die 2. Bildschirmzeile von oben.

obere Bildschirmbegrenzung

- " e wm - % %6 " - o - _

0SSN

-1

ALARM-ZEILE

[

{ ~ ~"
]

|

1

1

|

Bereich fir die
Alarm-Nr,

und ergénzende
Kennzeichnungen

Bereich fir den
Alarmtext
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4.3 Anzeigen-Darstellung

4.3 Anzeigen-Darstellung

Es gibt 4 Arten der Anzeigen-Darstellung:

. Beispiel fir Anzeigen-Darstellung Typ A
Galtig far Alarm-Nummern 0 bis 39 und 2000 bis 2999 (teilweise)

max. 28 Zeichen
fur Erlduterungs-Text

max. 5 Zeichen fir Ordnungszahl

ORD 1 bis ORDS9

(die Ordnungszahl gibt an, in welcher Reihenfolge
die Alarme aufgetreten sind)

hier: Alarm 2152 als zweiter Alarm
{nach Einschalten der Steuerung)

max. 4 Zeichen fir Alarm-Nummer

. Beispiel far Anzeigen-Darstellung Typ B
Galtig far Alarm-Nummern 1000 bis 1963

v

max. 28 Zeichen
fir Erlduterungs-Text

max. 5 Zeichen fiir Ordnungszahl

ORD1 bis ORD39

(die Ordnungszahl gibt an, in welcher Reihenfolge
die Alarme aufgetreten sind)

hier: Alarm 116™ als zwoélfter Alarm
(nach Einschalten der Steuerung)

max. 4 Zeichen fur Alarm-Nummer;
der "™ steht stellvertretend far:
"0" - 1. Achse

"1" > 2, Achse

"2" » 3. Achse

"3" > 4. Achse

4-2 Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BAD
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+ Beisplel flr Anzeigen-Darstellung Typ C
Gltig fir Alarm-Nummern 2000 bis 2999 (teilweise) und 3000 bis 3094 (teilweise)

r A

max. 28 Zeichen
flr Erlduterungs-Text

max. 5 Zeichen flr Satznummer,

hier: N45, der z.B. einen Programmierfehler
enthalt

1 Zeichen fir Kanal-Nummer;

der "*" steht stellvertretend fir:

"1" » Kanal 1

"2" » Kanal 2

4 Zeichen far Alarm-Nummer

e Belspiel fiir Anzeigen-Darsteliung Typ D

Giltig far Alarm-Nummern 6000 bis 6163 (PLC-Fehlermeldungen)
und fir Alarm-Nummern 7000 bis 7023 (PLC-Betriebsmeldungen)

max. 32 Zeichen
fir Erlduterungs-Text

Festgelegter Text: "PLC” bedeutet,
daf} ein PLC-Alarm ansteht.

4 Zeichen fur Alarm-Nummer
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4.4 Alarm-Nummern und -gruppen/Alarme ldschen

A03.89

4.4 Alarm-Nummern und -gruppen/Alarme l6schen

Die Alarme sind in 7 Alarm-Gruppen eingeteilt (5 NC- und 2 PLC-Alarm-Gruppen)

NC-Alarme:

POWER-ON-Alarme

V.24-Alarme

RESET-Alarme/allgemein
ERASE-Alarme

PLC-Alarme:

» RESET-Alarme/achsspezifisch

PLC-Fehlermeldungen

» PLC-Betriebsmeldung

Alarm-Nummer

Alarm-Gruppe

Alarm wirdgeldscht
durch ..,

1 ... 15

Einschalten

40 ....99, 132" POWER-ON-Alarme der Steuerung I
16 ... 39 V.24-Alarme 1. Softkey-M_en(J aufrufen,
das Funktion
"DATEN EIN-AUS"
enthéalt1)
2. Softkey
"DATEN EIN-AUS"
betétigen
3. Softkey
"STOP" betéatigen
100* ....196% 2) RESET-Alarme/ Taste RESET l] /
achsspezifisch betétigen /
1320, 1321, 1322, 1323 RESET-Alarme/ Einschalten I
achsspezifisch der Steuerung
2000 .... 2999 RESET-Alarme/allgemein Taste RESET ” /
betatigen /
3000 ....3094 ERASE-Alarme Quittierungs-Taste ~
betatigen <
6000 ....6163 PLC-Fehlermeldung Quittierungs-Taste =~
betétigen <
7000 ....7023 PLC-Betriebsmeldung Diese Meldungen werden

automatisch vom PLC-
Programm zurickgesetzt

Tabellarische Ubersicht mit Zuordnung von Alarm-Nr. und Losch-Modus

1) Ergénzender Hinweis:

Die Funktion "DATEN EIN-AUS" kann in folgenden Betriebsarten aufgerufen werden:

AUTOMATIC/JOG/REFPOINT/INC 1 ...

INC 10 000/PRESET

2) Der Stern " * ™ Steht fir: "0” = Achse 1, "1" = Achse 2, "2" = Achse 3, "3" = Achse 4

4-4
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4.5 Diagnose/Anwah! weiterer Alarme

4.5 DIAGNOSE/Anwahl weiterer Alarme

Wenn die Uberwachung anspricht, kénnen mehrere verschiedene Stérungen gleichzeitig
die Ursache sein.

In der Alarm-Zeile wird nur der Alarm mit der niedrigsten Alarm-Nummer angezeigt.

Wollen Sie eine Ubersicht (iber weitere anstehende Alarme/Meldungen, gehen Sie wie folgt
vor:

In einer der 7 Betriebsarten
Softkey-Funktion DIAGNOSE anwéhlen

Softkey-Funktion NC-ALARM
oder PLC-ALARM
oder PLC-MELDUNG anwéhlen

4.6 Auflistung der Alarme/Alarmbeschreibung

Vorbemerkung: Bei der nachstehenden Auflistung wird vorausgesetzt, daB Servicehandlungen
nicht durch den Bediener ausgefiihrt werden.

Alarme, die einen Service-Einsatz erfordern, sind in der Inbetriebnahmeanleitung ausfiihrlich
beschrieben.

Alarm-Nr. 1

Alarm-Text: "Batteriealarm-Netzgeraet”

Ursache: Spannung d. Pufferbatterie abgesunken

Auswirkung: Pufferung der Anwenderspeicher ist nicht mehr gewéhrleistet

Abhilfe: Batterie wechseln (siehe Betriebsanleitung)

Bemerkung: Steuerung nicht ausschalten, sonst Datenverlust maglich

Alarm-Nr, 2

Alarm-Text: " Ubertemperatur”

Ursache: Temperatur im Geréat zu hoch

Auswirkung: Der aktuelle NC-Satz wird noch zu Ende bearbeitet. Der ndchste .
Programmsatz gelangt nicht mehr zur Ausfihrung

Abhilfe: Service benachrichtigen

Alarm-Nr, 3

Alarm-Text: "PLC-Stop”

Ursache: PLC nicht betriebsberaeit

Auswirkung: - NC-START ist verriegeit
- Betrieb wird geflhrt stillgesetzt

Abhiife: Service benachrichtigen
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4.6 Auflistung der Alarme/Alarmbeschreibung

Alarm-Nr. 4

Alarm-Text: "Einheitssystem unzulaessig”

Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme

Alarm-Nr. 5

Alarm-Text: "Zu viele EZS-Parameter”

Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme

Alarm-Nr, 6

Alarm-Text: "Batteriealarm-Maschinend.”

Ursache: Spannung der Pufferbatterie abgesunken

Auswirkung: Pufferung der Maschinendaten und des PLC-Programms ist nicht
mehr gewahrleistet

Abhilfe: Service benachrichtigen

Bemerkung: Steuerung nicht ausschalten, sonst Datenverlust méglich

Alarm-Nr. 7

Alarm-Text: "EPROMCHECK-Fehler”

Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme

Alarm-Nr, 8

Alarm-Text: "Falsche Achs-/Spindelzuord.”

Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme

Alarm-Nr. 9

Alarm-Text: "Speicher reicht nicht f. ASM"

Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme

Alarm-Nr. 1 0

Alarm-Text: ”ASM-Fehler”

Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme

Alarm-Nr, 1 1

Alarm-Text: "Falsche ASM-Kennung”

Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme

Alarm-Nr, 1 2

Alarm-Text: "Progr.-sp. falsch format.”

Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme
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Alarm-Nr, 1 3
Alarm-Text: "RAM-Fehler auf CPU"
Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme
Alarm-Nr, 1 4
Alarm-Text: "RAM-Fehler auf Sp.-Baugr.”
Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme
Alarm-Nr. 1 5
Alarm-Text: "RAM-Fehler MD-Kaertchen”
Bemerkung: - Alarm nur bei Inbetriebnahme
Alarm-Nr. 1 6
Alarm-Text: "Paritastsfehler V.24”
Ursache: Das zuletzt Obertragene Zeichen hat falsche Paritat
Auswirkung: V.24-Ubertragung ist unterbrochen; der letzte Satz wird nicht
abgespeichert
Abhilfe: - Settingsdaten 5011/5013/5019/5021 kontrollieren
—~ externes Gerat prifen
Erlauterung: Der Alarm erscheint nur, wenn das Settigndatum "mit Paritatsbit”
gesetzt ist.
Alarm-Nr. 1 7
Alarm-Text: "Ueberlauffehler V.24"
Ursache: Ubertragungsgeschwindigkeit stimmt nicht
Auswirkung: - Dateniibertragung ist unterbrochen
- letzter Satz wird nicht abgespeichert
Abhilfe: - Settingdaten 5011/5013/5019/5020 kontrollieren,
- Ubertragungsgeschwindigkeit (berprifen (Baudrate)
Alarm-Nr. 1 8
Alarm-Text: "Sperrschrittfehler V.24”
Ursache: - Anzahl der Stopbits ist falsch
- falsche Baudrate
- Anzahl der Datenbits ist falsch
Auswirkung: - Datenibertragung ist unterbrochen
- letzter Satz wird nicht abgespeichert
Abhilfe — Settingdaten 5011/5013/5019/5021 kontrollieren
— externes Gerat prifen
Alarm-Nr. 1 9
Alarm-Text: "Geraet nicht betriebsbereit V.24"
Ursache: Signal DSR (Data set ready) hat Low-Regel.
Auswirkung: Es werden keine Daten eingelesen
Abhilfe: - Externes Gerét starten
- DSR nicht verwenden (Leitung auftrennen)

Siemens AG

Bestell-Nr.:
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4.6 Auflistung der Alarme/Alarmbeschreibung

Erlauterung:

Alarm-Nr. 20
Alarm-Text: "PLC-Alarmsp. nicht format.”
Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme
Alarm-Nr. 2 1
Alarm-Text: " Zeitueberwachung V.24"
Ursache: Zeitlberwachung 60 s fir Dateniibergabe Uberschritten
Abhilfe: - Externes Gerat kontrollieren
- Kabel kontrollieren
- Settingdaten 5017 und 5025 tberprifen:
- Bit-Nr. 0 auf "1” setzen
Alarm-Nr. 23
Alarm-Text: *Zeichenparitaetsfehler V.24"
Ursache: Lochstreifen verschmutzt oder beschadigt
Auswirkung: - V.24-Ubertragung unterbrochen
— letzter Satz wird nicht abgespeichert
Abhilfe: Lochstreifen kontrollieren

Je nach Definition des Programmbeginns "%" oder "EOB" wird von
der NC auftomatisch nach dem Eintreffen dieses Zeichens der Code
in ISO oder EIA und damit die Zeichenparitat festgelegt.

Bei der Uberprifung der folgenden Zeichen wurde festgestellt, daB ein
Zeichen nicht die festgelegte Paritat hat.

Bemerkung: Steuerung nicht ausschalten, sonst Datenverlust mdéglich
Alarm-Nr. 2 4
Alarm-Text: "Irrelev. EIA-Zeichen V.24"
Ursache: Es wurde ein EIA-Zeichen mit richtiger Paritédt eingelesen, im EIA-
Code ist das Zeichen jedoch nicht definiert.
Auswirkung: ~ Dateniibertragung unterbrochen
— letzter Satz ist ungiltig
Abhilfe: Lochstreifen kontrollieren:
Settingdatum 5026 (EIA-Code fir "@") und
Settingdatum 5027 (EIA-Code flr ":")
Erlauerung: Da das " =" Zeichen im EIA-Code nicht definiert ist, kénnen

folgende Daten nicht eingelesen werden:

% TEA 1 (NC-Maschinendaten)

% TEA 2 (PLC-Maschinendaten)

% PRA (R-Parameter)

% ZOA (Nullpunktverschiebungen)

% TOA (WZ-Korrekturen)

% PCA (PLC-Alarmtexte)

Haupt- und Unterprogramme mit R-Parameterrechungen
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Alarm-Nr. 26

Alarm-Text: "Satz > 120 Zeichen V.24”

Ursache; Der eingelesene Teileprogrammsatz hat mehr als 120 Zeichen. Dabei
werden nur die tatséchlichen abgespeicherten Zeichen gezéahlt (keine
blanks, kein CR, ...)

Auswirkung: - Datenibertragung unterbrochen
- letzter Satz wird nicht abgespeichert

Abhilfe: Satz in 2 oder mehr Sitze aufteilen

Alarm-Nr. 27

Alarm-Text: "Dateneingabe gesperrt V.24"

Ursache: Nahtstellensignal "Zyklensperre” steht an;

NC-, PLC-Maschinendatentexte, PLC-Alarmtexte oder PLC-
Programme

Auswirkung: Es wurden keine Daten abgespeichert

Abhilfe: durch Service

Alarm-Nr, 2 8

Alarm-Text: "Ringspeicher-Ueberlauf V.24"

Ursache: Ubert_yagungsgeschwindigkeit zu hoch

Auswirkung: V24-Ubertragung unterbrochen, mehrere Sétze sind ungiiltig
(abhangig von der Satzhénge)

Abhilfe: durch Service

Alarm-Nr, 29

Alarm-Text: "Satz > 254 Zeichen V.24"

Ursache: Der eingelesene Satz hat mehr als 254 Zeichen. Alle eingelesenen
Zeichen._(z. B. blanks) werden mitgezahit.

Auswirkung: - V.24-Ubertragung unterbrochen
- letzter Satz wird nicht abgespeichert

Abhilfe: Satz in 2 oder mehr Sétze aufteilen.

Alarm-Nr, 30

Alarm-Text: "Progr.-speicherueberlauf V.24"

Ursache: Der maximale Speicherplatz fir das Teileprogramm ist belegt.

Auswirkung: - Datenibertragung unterbrochen
~ letzter Satz wird nicht abgespeichert

Abhilfe: Nicht mehr benétigte Programme ldschen und Speicher neu
organisieren.

Alarm-Nr. 3 1

Alarm-Text: "Keine freie Progr.-Nr. V.24”

Ursache: Die durch Maschinendaten festgelegte maximale Anzahl von
Programmen ist erreicht.

Abhilfe: Nicht mehr benétigte Programme l6schen und Speicher neu
organisieren
oder Maschinendatum andern (Service).
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Alarm-Nr, 32

Alarm-Text: "Datenformatfehler V.24”

Ursache: - Die zulassige Anzahl der Dekaden nach einer Adresse stimmt nicht
- Der Dezimalpunkt tritt an einer falschen Stelle auf
~ Teile- bzw. Unterprogramme sind nicht richtig definiert oder

abgeschlossen (Vorkopf beachten!)
- NC erwartet ein " =" Zeichen, das im E/A-Code jedoch nicht
definiert ist.

Auswirkung: Datenubertragung unterbrochen
letzter Satz wird nicht abgespeichert

Abhilfe: Kontrolle der einzulesenden Daten

Alarm-Nr. 33

Alarm-Text: "Programme unterschiedl. V.24"

Ursache: Eingelesenes und gespeichertes Programm nicht identisch bei
gleicher Programmnummer

Auswirkung: Es werden keine Daten abgespeichert

Abhilfe: Altes Programm léschen oder
altes Programm mit "RANAME" umbenennen

Erlauterung: Wird ein schon vorhandenes Programm mit gleicher
Programmnummer neu eingelesen, so werden beide Programme
verglichen. Unterscheiden sich die Programme,
wird Alarm 33 ausgelést.

Alarm-Nr. 3 4

Alarm-Text: "Bedienfehler V.24”"

Ursache: An der NC wurde die Dateniibertragung gestartet, und die PLC gibt
zweites Startsignal

Auswirkung: Es werden keine Daten eingelesen

Abhilfe: Dateneingabe stoppen und neu starten

Alarm-Nr. 3 5

Alarm-Text: "Lese-Fehler V.24"

Ursache: Fehlermeldung vom Siemens-Lochstreifenleser

Auswirkung: Daten(bertragung unterbrochen
letzter Satz wird nicht abgespeichert

Abhilfe: - Datenuibertragung neu starten
- Bei erneutem Fehler: Service einschalten.

Alarm-Nr. 4 8

Alarm-Text: "PLC-AL-Texte von ASM unzul.”

Bemerkung: Alarm nur bei Inbetrisbnahme

Alarm-Nr. *
1 04 (* steht fir: "0" =Achse 1, "1” =Achse 2, "2" = Achse 3, "3" =Achse 4)

Alarm-Text: "DAU-Begrenzung”

Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme

4-10
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Alarm-Nr. 1 O 8*

Alarm-Text: "Ueberlauf Teileistwertfaktor”

Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme

Alarm-Nr. 1 1 2*

Alarm-Text: " Stillstandsueberwachung”

Ursache: Der Schleppabstand konnte beim Positionieren nicht schneller als die
in Maschinendatum 156 eingegebenen Zeit Abgebaut werden.

Auswirkung: — Verriegelung von NC-START
- Betrieb wird gefihrt stillgesetzt
—= Nachfihrbetrieb

Abhilfe: durch Service

Alarm-Nr, 1 1 6*

Alarm-Text: "Konturueberwachung”

Ursache: Beim Beschleunigen oder Abbremsen ist die Achse nicht innerhalb der
durch den Kv-Faktor festgelegten Zeit auf die neue Geschwindigkeit
gekommen.

Auswirkung: - Verriegelung von NC-START
- Betrieb wird gefihrt stillgesetzt

Abhilfe: durch Service

Alarm-Nr. 1 32*

Alarm-Text: "Regelkreis Hardware™

Ursache: Die MeBkreis-Differenzsignale
-~ sind nicht phasengleich
— haben einen MasseschluB3
- fehlen ganz

Auswirkung: — Verriegelung von NC-START
- Betrieb wird gefihrt stillgesetzt
- Nachfiihrbetrieb

Abhilfe: durch Service

Alarm-Nr, 1 36*

Alarm-Text: "Verschmutzung MeBsystem”

Ursache: Bei MeBsystemen mit Verschmutzungssignal wird vom MeBsystem ein
Fehler an die NC gemeldet.

Auswirkung: Verriegelung von NC-START.

Das laufende Programm wird noch zu Ende bearbeitet.

Abhilfe: durch Service

"*" steht fGr:"0” = Achse 1, "1” = Achse 2, "2" = Achse 3, "3" = Achse 4

Siemens AG
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Alarm-Nr, 1 48*/1 52*
Alarm-Text: " ++/— SW-Endschalter”
Ursache: Abhéngig von PLC-Nahtstellensignal "2, Softwareendschalter aktiv”,
wurde der 1. oder 2. Software-Endschalter angefahren.
Auswirkung: Verriegelung von NC-START
Abhilfe: Wegfahren vom Endschalter in umgekehrter Richtung
Erlduterung: Der Alarm ist erst nach dem Referenzpunktfahren aktiv.
Alarm-Nr. 1 56*
Alarm-Text: *Drehzahlsoliwert zu hoch”
Ursache: Es wurde steuerungsintern ein héherer Drehzahlsollwert
ausgegen als in Maschinendatum 264" festgelegt ist.
Der Motor konnte der Drehzahisollwertvorgabe nicht folgen
Auswirkung: - Verriegelung von NC-START
- Betrieb wird gefihrt stillgesetzt
~ Nachf(hrbetrieb
Abhilfe: durch Service
Alarm-Nr. 1 60*
Alarm-Text: "Drift zu hoch”
Ursache: Die von NC auszugleichende Drift ist zu hoch
Auswirkung: - Verriegelung von NC-START
- grine LED "Position noch nicht erreicht” leuchtet
- keine Vertahrbewegung méglich
Abhilfe: Driftabgleich durchfiihren (Service)
Alarm-Nr, 1 68*
Alarm-Text: "Reglerfreig. fahrende Achse”
Ursache: Die achsspezifische Reglerfreigabe wurde vom PLC-
Anwenderprogramm wahrend einer Verfahrbewegung weggenommen.
Auswirkung: Verriegelung von NC-Start
Betrieb wird gefihrt stillgesetzt
Nachflhrbetrieb
Abhilfe: durch Service
Alarm-Nr. 1 72*/1 76*
Alarm-Text: " ++/— Arbeitsfeldbegrenzung”
Ursache: Die festgelegte Arbeitsfeldbegrenzung wurde erreicht.
Auswirkung: Verriegelung von NC-START
Abhilfe: -~ Kontrolle des Programms
-~ Kontrolle der Arbeitsfeldbegrenzung in den Settingdaten
Erlauterung: Mit Maschinendatum ist festgelegt, ob die Arbeitsfeldbegrenzung in
der Betriebsart "JOG" wirksam ist,

"* steht fir:"0" = Achse 1, "1" = Achse 2, "2" = Achse 3, "3" = Achse 4
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4.6 Auflistung der Alarme/Alarmbeschreibung

Alarm-Nr, 1 80*

Alarm-Text: "Achse in mehreren Kanaelen”

Ursache: Beim gleichzeitigen Abfahren von 2 Programmen in unterschiedlichen
Kandlen, wurde eine Achse in beiden Programmen (Kanélen) so pro-
grammiert, daB von beiden Programmen eine Verfahrbewegung fir die
betreffende Achse ausgegeben wird.

Auswirkung: Verriegelung von NC-START

Abhilfe; Kontrolle beider Programme

Alarm-Nr. 1 8 4*

Alarm-Text: "Stop hinter Referenzpunkt”

Ursache: Beim Referenzpunktfahren wurde die Achse zwischen dem
Referenznocken und der Nullmarke des MeBsystems angehalten

Auswirkung: - Verriegelung von NC-START
- Referenzpunkt nicht erreicht

Abhilfe: Erneutes Referenzpunktfahren

Alarm-Nr. 2000

Alarm-Text: "Not Aus”

Ursache: Von PLC wird das Signal NOT-AUS an die NC ausgegeben.

Auswirkung: Verriegelung von NC-START,

- Betrieb wird gefiihrt stillgesetzt
- Reglerfreigabe wird weggenommen
- Nachfihrbetrieb

Abhilfe: Kontrolle, ob NOT-AUS-Nocken angefahren oder NOT-AUS-
Taste betétigt wurde

Alarm-Nr. 2030

Alarm-Text: "Weginkrement falsch”

Auswirkung: ~ Verriegelung von NC-START
~ Verriegelung von NC-Betriebsbereit
~ Bearbeitungsstillstand

Abhilfe: Den G06-Satz kontrollieren, ggf. nachrechnen und korrigieren.

Erlauterung: Der Bahnrestweg 1 enthélt einen falschen Wert, der nicht zur
programmierten Kontur paft.

Alarm-Nr. 203 1

Alarm-Text: "Bewertungsfaktor zu gross (MD 388%”

Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme

"*" steht fir:"0" = Achse 1, "1" = Achse 2, "2" = Achse 3, "3" = Achse 4
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4.6 Auflistung der Alarme/Alarmbeschreibung

Alarm-Nr. 2032

Alarm-Text: "Halt im Gewinde”

Ursache: Beim Gewindeschneiden ist ein Halt im Umdrehungsvorschub
aufgetreten, der das Gewinde zerstort hat.

Auswirkung: Verriegelung von NC-Start

Alarm-Nr. 2034

Alarm-Text: "Reduzier. am SW-Vorendsch.”

Ursache: Der Software-Vorendschalter wurde Uberfahren und die Achsen auf
die Reduziergeschwindigkeit abgebremst.

Abhilfe: Kontrolle des Programms

Alarm-Nr. 2035

Alarm-Text: "Vorschubbegrenzung”

Ursache: Die programmierte Geschwindigkeit ist groer als die sich aus den
max. Geschwindigkeiten der Achsen ergebende Bahngeschwindigkeit.

Auswirkung:

Abhilfe: Kleinere Bahngeschwindigkeit programmieren

Alarm-Nr. 2036

Alarm-Text: "G35 Steigungsabn. zu gross”

Ursache: Die Steigungsabnahme im Gewinde ist so groB3, daf} sich am
Gewindeende ein Durchmesser von kleiner oder gleich Null ergeben
wirde.

Abhilfe: Kleinere Steigungsabnahme oder kiirzeres Gewinde programmieren.

Alarm-Nr. 2037

Alarm-Text: "Progr. S-Wert zu gross”

Ursache: Die programmierte Spindeldrehzahl "S” ist gréBer als "12 000"

Abhilfe: Kleinere Spindeldrehzahl programmieren (steuerungsintern wird der
S-Wert auf "12 000" begrenzt.

Alarm-Nr. 2039

Alarm-Text: "Ref.-punkt nicht erreicht”

Ursache: Der Referenzpunkt wurde nicht in allen definierten Achsen
angefahren.

Auswirkung: Verriegelung von NC-START

Abhilfe: Referenzpunkt in den betreffenden Achsen anfahren.

Erlauterung: Mit Maschinendaten kann achsspezifisch das Referenzpunktfahren fur
eine oder mehrere spezielle Achsen unterdrickt werden,

Achtung: In diesen Achsen wirken keine Software-Endschaiter.
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4.6 Aufiistung der Alarme/Alarmbeschreibung

Alarm-Nr, 2040

Alarm-Text: "Satz nicht im Speicher”

Ursache: - Beim Satzvorlauf ist die gesuchte Satznummer im Programm nicht

vorhanden.
- Beim Sprung im Praogramm konnte die programmierte Satznummer
in der angegebenen Richtung nicht gefunden werden.

Abhilfe: Verriegelung von NC-START

Alarm-Nr. 2041

Alarm-Text: | "Programm nicht im Speicher”

Ursache; - Das vorgewdhlte Programm ist im Speicher nicht vorhanden.
~ Das im Programm aufgerufene Unterprogramm ist im Speicher

nicht vorhanden.

Auswirkung: Verriegelung von NC-START

Alarm-Nr. 2042

Alarm-Text: "Parityfehler im Speicher”

Ursache: Im Speicher sind ein oder mehrere Zeichen geldscht, so daB sie nicht
mehr erkannt werden kénnen (diese Zeichen werden als ”?"”
ausgegeben)

Auswirkung: Verriegelung von NC-START

Abhilfe: - Programm im EDITOR korrigieren oder ggf. den ganzen Satz

l6schen und neu eingeben.
~ Bei sehr vielen "?” ist s maglich, daB der komplette Speicher
geldscht ist; dann Batterie kontrollieren.

Alarm-Nr. 2046

Alarm-Text: "Satz > 120 Zeichen"

Ursache: Im Speicher ist ein "LF" verfélscht, so daf ein Satz von mehr als 120
Zeichen entstanden ist.

Auswirkung: Verriegelung von NC-START

Abhilfe: "LF” einflgen oder gesamten Satz ldschen

Alarm-Nr, 2047

Alarm-Text: " Option nicht vorhanden”

Ursache: Es wurde eine Funktion programmiert, die im Funktionsvarrat der
Steuerung nicht enthalten ist.

Auswirkung: Verriegelung von NC-START

Abhilfe: Programm karrigieren

Siemens AG
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Alarm-Nr. 2048
Alarm-Text: "Kreisendpunktfehler”
Ursache: Der programmierte Kreisendpunkt liegt nicht auf dem Kreis.
Der mit Maschinendatum festgelegte Toleranzbereich wird
(iberschritten.
Auswirkung: Verriegelung von NC-START
Abhilfe: Programm korrigieren
Alarm-Nr. 2057
Alarm-Text: "Gew./Umdr.-Vorschub”
Ursache: - Im Programm wurde ein Gewinde mit G33, G34, G35 programmiert,
obwohl diese Funktion in der Steuerung nicht realisiert ist.
- |Im Programm wurde Umdrehungsvorschub G95 programmiert
Auswirkung: Programm korrigieren
Erlauterung: Alarm tritt nur bei SINUMERIK 810M auf
Alarm-Nr. 2058
Alarm-Text: "Qption 3D-Interpol. fehlt”
Ursache: Im Programm wurden 3 Achsen gleichzeitig programmiert
Abbhilfe: Programm korrigieren
Erlauterung: Alarm tritt nur bei SINUMERIK 810M auf
Alarm-Nr. 2059
Alarm-Text: "Programmierfehler G92"
Ursache: - Verwendung eines unzuldssigen Adre3buchstaben
- (G92 mit Adresse "P” programmiert
Abhilfe: G92 ist nur mit der Adresse "S" erlaubt (programmierte Spindel-
drehzahlbegrenzung)
Alarm-Nr. 2060
Alarm-Text: "Programmierfehler WZK, NV”"
Ursache: - Nicht vorhandene Werkzeugkorrekturnummer angewahit,
- Wert in den angewahlten Nullpunktverschiebungen oder
Werkzeugkorrekturen zu grof.
Alarm-Nr. 206 1
Alarm-Text: " Allg. Programmierfehler”
Auswirkung: Verriegelung von NC-START
Abhilfe: — Kontrolle des fehlerhaften Satzes im "Korrektursatz”.
—~ Anwahl des Bildes "Aktueller Satzanzeige” in Kontrolle des Satzes
nach dem aktuellen Satz.
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4.6 Auflistung der Alarme/Alarmbeschreibung

Alarm-Nr. 2062

Alarm-Text: "Prog. Vorschub fehlt/falsch”

Ursache: - Kein F-Wert programmiert
- F-Wert zu klein (Maschinendatum)
-~ Umdrehungsvorschub G895 gréfer als 50 mm/min pro Umdrehung

programmiert

- kein Umdrehungsvorschub programmiert

Abhilfe: Vorschub richtig programmieren

Alarm-Nr. 2063

Alarm-Text: "Gewindesteigung zu gross”

Ursache: Es wurde eine Gewindesteigung von mehr als 400 mm/Umdrehung
(16 inch/Umdrehung) programmiert.

Auswirkung: Verriegelung von NC-Start

Abhilfe: Kleinere Gewindesteigung programmieren

Alarm-Nr. 2064

Alarm-Text: "Rundungsachse falsch progr.”

Ursache: Wird bei einer Rundachse auf halbe oder ganze Grad gerundet, so
Uberwacht die Steuerung, ob die programmierten Positionen, mit der
Rundung Ubereinstimmen.

Auswirkung: - Verriegelung von NC-START
-~ programmierter Weg im Satz wird nicht abgefahren.

Abhilfe: Richtige Position in der Rundachse programmieren.

Erlduterung: In den Betriebsarten JOG, INC rundet die Steuerung selbstindig auf
glltige Werte. In der Betriebsart AUTOMATIC oder MDI-
AUTOMATIC Uberwacht die Steuerung nur die programmierten
Positionen, ohne selbst zu runden.

Alarm-Nr. 2065

Alarm-Text: "Position hinter SW-Endsch.”

Ursache: Der programmierte Endpunkt des Satzes liegt hinter dem Software-
Endschalter.

Auswirkung: ~ Verriegelung von NC-START
- programmierter Weg wird nicht abgefahren

Abhilfe: Programm korrigieren

Alarm-Nr. 2066

Alarm-Text: " Steigungszunahme/-abnahme”

Ursache: Es wurde eine Gewindesteigungszunahme bzw. -Abnahme von mehr
als 16 mm/Umdrehung (0,6 inch/Umdrehung) programmiert.

Auswirkung: Verriegelung von NC-START

Abhilfe: Kleinere Gewindezunahme/-abnahme programmieren

Siemens AG
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Alarm-Nr, 2067
Alarm-Text: "Max. Geschwindigkeit =0"
Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme
Alarm-Nr.
Alarm-Text: 2068
"Pos. hinter Arb.feldbegr.”
Ursache: Der pragrammierte Endpunkt des Satzes liegt in einer oder in
mehreren Achsen hinter der Arbeitsfeldbegrenzung.
Auswirkung: ~ Verriegelung von NC-START
- Der programmierte Weg wird nicht abgefahren
Abhilfe: - Arbeitsfeldbegrenzung (plus und minus) kontrollieren
- Arbeitsfeldbegrenzung mit G25/G26 im Programm verandern
Alarm-Nr,
Alarm-Text: 2072
"Falscher Eingabewert”
Ursache: Nicht berechenbare Eingabe fir die Konturzugberechnung.
Auswirkung: Der fehlerhaft programierte Satz wird nicht simuliert und nicht
abgefahren.
Abhilfe: Werte flr den Konturzug richtig eingeben
Alarm-Nr. 2073
Alarm-Text: "Kein Schnittpunkt”
Ursache: Bei der Berechnung des Konturzuges ergibt sich mit den
programmierten Werten kein Schnittpunkt.
Auswirkung: wie bei Alarm 2072
Abhilfe: wie bei Alarm 2072
Alarm-Nr. 2074
Alarm-Text: "Falscher Winkelwert”
Ursache: - Winkel groBer / gleich 360 Grad programmiert
- Winkelwert nicht sinnvoll bei der beschriebenen Kontur
Auswirkung: wie bei Alarm 2072
Abhilfe: wie bei Alarm 2072
Alarm-Nr. 2075
Alarm-Text: "Falscher Radiuswert”
Ursache: - Radiuswert zu groB3
- Radiuswert bei der beschriebenen Kontur nicht erlaubt
Auswirkung: wie bei Alarm 2072
Abhilfe: wie bei Alarm 2072
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4.6 Auflistung der Alarme/Alarmbeschreibung
Alarm-Nr. 2076
Alarm-Text: "Falsches G02/G03"
Ursache: Kreisrichtung bei der beschriebenen Kontur nicht mdglich
Auswirkung: wie bei Alarm 2072
Abhilfe: wie bei Alarm 2072
Alarm-Nr. 2077
Alarm-Text: "Falsche Satzfolge”
Ursache: Bei Berechnung des Konturzuges werden mehrere Sétze bendtigt:
- Satzfolge stimmt nicht
- Informationen reichen nicht aus (unterbestimmt)
Auswirkung: wie bei Alarm 2072
Abhilfe: wie bei Alarm 2072
Alarm-Nr. 2078
Alarm-Text: "Falsche Eingabeparameter”
Ursache: - Programmierte Parameterfolge nicht erlaubt
- Parameterfolge unvollstandig fur die beschriebene Kontur
Auswirkung: wie bei Alarm 2072
Abhilfe: wie bei Alarm 2072
Alarm-Nr, 2081
Alarm-Text: "SRK/FRK nicht erlaubt”
Ursache: Bei angewahlter SRK/FRK (G41/G42) dirfen folgende Funktionen
nicht programmiert werden:
G33, G34, G35, G58, G59, G92, M19 S...
Abhilfe: —~ Vorher G40 programmieren
- Abwahl mit G41/G42 D00 (FRK / SRK)
Alarm-Nr. 2082
Alarm-Text: "FRK nicht bestimmbar”
Ursache: Achsen der angewahlten FRK-Ebene existieren nicht
Abhilfe: mit G16 richtige Ebene anwahlen
Alarm-Nr. 2087
Alarm-Text: "Koordinatendreh. n. erlaubt”
Abhilfe: NC-Programm Uberprifen.
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Alarm-Nr, 2 1 52

Alarm-Text: "Spindeldrehzahl zu hoch”

Ursache: Die Spindellistdrehzahl ist héher als in den Maschinendaten festgelegt.
- Kleinere S-Wert programmieren

Abhilfe; - G92 S... bei v-Konstant

Kontrollieren oder Service

Alarm-Nr. 21 53

Alarm-Text: "Regelkreis Sp.-Hardware”

Ursache: wie Alarm 132~

Auswirkung: - Verriegelung von NC-START
- Betrieb wird gefihrt stillgesetzt

Abhilfe: wie Alarm 132*

Alarm-Nr. 2 1 54

Alarm-Text: "Verschmutzung Messystem (Spindel)”

Ursache: Bei MeBsystemen mit Verschmutzungssignal wurde vom Mefisystem
ein Fehler an die NC gemeldet.

Auswirkung: Verriegelung von NC-START

Abhilfe: Kontrolle des MaBsystems

Alarm-Nr, 21 55

Alarm-Text: ”Option M19 fehlit”

Ursache: Im Teileprogramm wurde "M19 S...” programmiert, obwohl diese
Funktion nicht vorhanden ist.

Auswirkung: Verriegelung von NC-START

Abhilfe: - Programm korrigieren

- Option "M19” nachriisten

Alarm-Nr. 2 1 60

Alarm-Text: "Unzulaessiger Mafstabsfaktor”
Abhilfe: MaBstabsfaktor &ndern

Alarm-Nr. 2 1 6 1

Alarm-Text: "Unzulaessiger Mafstabsaenderung”
Abhilfe: Mafstabsénderung korrigieren
Alarm-Nr. 2 1 7 1

Alarm-Text: " Anfahren nicht moeglich”

Abhilfe: Anfahrsatz korrigieren
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4.6 Auflistung der Alarme/Alarmbeschreibung

Alarm-Nr. 21 72

Alarm-Text: "Abfahren nicht moeglich”
Abhilfe: Abfahrsatz korrigieren
Alarm-Nr. 21 73

Alarm-Text: "An- Abfahrebene falsch”
Abhilfe: An- Abfahrebene korrigieren
Alarm-Nr. 21 76

Alarm-Text: "DRIVE Status Alarm Geraet 1"
Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme
Alarm-Nr. 21 77

Alarm-Text: "DRIVE Status Alarm Geraet 2"
Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme
Alarm-Nr. 21 78

Alarm-Text: "DRIVE Status Alarm Geraet 3"
Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme
Alarm-Nr, 21 79

Alarm-Text: "DRIVE Status Alarm Spindel”
Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme
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4.6 Auflistung der Alarme/Alarmbeschreibung

Alarm-Nr. 3000

Alarm-Text: "Allgem. Programmierfehler”

Ursache: Im Programm wurde in einem Satz ein allgemeiner, nicht genau
definierter Programmierfehler gemacht.
Beispiel: - Achse wurde programmiert, die an der Maschine nicht

vorhanden ist.
- Falsche Interpolationsparameter wurdenprogrammiert.

Abhilfe: Kontrolle des fehlerhaften Satzes im "Korrektursatz”
Der Cursor wird, wenn mdglich, vor das fehlerhafte Wort gesetzt.
Die Satz-Nr. des fehlerhaften Satzes steht hinter der Alarm-Nr. in
der Alarmzeile.

Alarm-Nr, 300 1

Alarm-Text: ”Anzahl Geometrieparam. >5"

Ursache: Im Satz wurden mehr als § Geometrieparameter wie Achsen,
Interpolationsparameter, Radien, Winkel programmiert.

Abhilfe: wie Alarm 3000

Alarm-Nr. 3002

Alarm-Text: "Polar/Radius Fehler”

Ursache: Im Satz mit Polar-/Radiusprogrammierung wurde:
- kein Winkel
- kein Radius
- kein Koordinaten fir den Mittelpunkt programmiert.

Abhilfe: wie Alarm 3000

Alarm-Nr. 3003

Alarm-Text: "Ungueltige Adresse”

Ursache: Es wurde eine Adresse programmiert, die nicht in den
Maschinendaten definiert ist.

Abhilfe: wie Alarm 3000
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Alarm-Nr. 3004
Alarm-Text: "CL800-Fehler”
Ursache: -~ @-Funktion nicht realisiert
- falsche Adresse nach dem @
- Anzahl der Adressen nach dem @ falsch
=  Wertin K, R oder P nicht zulgssig
- Dekadenanzahl zu grof3
- kein Dezimalpunkt zulassig
- Sprungziel falsch definiert
- Systemzeile (ND-MD, PLC-MD, WZK, ...) nicht vorhanden
— Bit-Nummer zu groB3
- falsche Winkelangabe bei Sinus oder Cosinus
Abnhilfe: - @ It. Liste programmieren
- als Adresse sind nur K, R und P zuléssig
- Sprungziele nach vorne mit " + "nach hinten mit ” - "
-~ Werte in den angegebenen Adressen auf Gltigkeit Gbserprifen
- ggf. Decodiereinzelsatz (DEC-SBL) anwahlen und Programm
nochmals kontrollieren
Alarm-Nr. 3005
Alarm-Text: "Fehler im Konturzug”
Ursache: Die Koordinaten in der Konturkurzbeschreibung wurden so definiert,
daf3 sich kein Schnittpunkt ergibt.
Abhilfe: wie Alarm 3000
Alarm-Nr. 3006
Alarm-Text: "Falsche Satzstruktur”
Ursache: - mehr als 3 M-Funktionen wurden im Satz programmiert
- mehr als 1 S-Funktion wurde im Satz programmiert
- mebhr als 1 T-Funktion wurde im Satz programmiert
- mehr als 1 H-Funktion wurde im Satz programmiert
- mebhr als 4 Hilfsfunktionen wurden im Satz programmiert
~ mehr als 3 Achsen bei GO0/G01 wurden im Satz programmiert
- mehr als 2 Achsen bei G02/G03 wurden im Satz programmiert
- &G04 wurde mit anderen Adressen als "X" oder "F” programmiert
- M19 wurde mit anderen Adressen als "S” programmiert
- falsche oder keine Interpolationsparameter bei G02 / G03
Abhilfe: wie Alarm 3000
Alarm-Nr. 3007
Alarm-Text: "SE-Daten-Programm. falsch”
Ursache: - G25/G26 wurde programmiert
- (92 wurde mit einer anderen Adresse als "S” programmiert.
- M19 mit einer anderen Adresse als "S” programmiert
Abhilfe: wie Alarm 3000
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Alarm-Nr. 3008
Alarm-Text: "Unterprogrammfehler”
Ursache: - Unterprogrammaufruf ohne Durchlaufzahl "P”
- MB30 wurde als Programmende programmiert
- M17 am Programmende fehit
- Es wurde die 4. Schachtelungstiefe aufgerufen.
- M17 wurde im Hauptprogramm programmiert
Abhilfe: wie Alarm 3000
Alarm-Nr. 301 O
Alarm-Text: " Schnittpunktfehler”
Ursache: Dieser Fehler kann in Verbindung mit dem Abspannzyklus L35
auftreten wenn:
- Konturprogramm ohne G00, G01, G02, GO3 programmiert wurde
~ @714 im Konturprogramm programmiert wurde
- falsche Ebene im Konturprogramm gewéhit wurde
~ kein Schnittpunkt gefunden wurde
- mehr als ein Viertelkreis im Konturprogramm programmiert wurde
Abhilfe: wie Alarm 3000
Alarm-Nr. 301 1
Alarm-Text: "Achse 2 mal/Achsanzahl > 2"
Ursache: - Eine Achse wurde im gleichen Satz 2 mal programmiert.
- Es wurden mehr Achsen programmiert, als an der Maschine
vorhanden sind.
Abhilfe: wie Alarm 3000
Alarm-Nr. 301 2
Alarm-Text: "Satz im Speicher n. vorh.”
Ursache: - Das Programm wurde nicht mit M02/M30/M17 abgeschlossen.
- Die im Sprung (@100, 11x, 12x, 13x) angegebene Satznummer
wurde in vorgegebene Richtung nicht gefunden.
Abhilfe; wie Alarm 3000
Alarm-Nr. 301 3
Alarm-Text: "Simulation gesperrt”
Ursache: Die grafische Simulation (zur Kontrolle des Teileprogramms) ist bei
entsprechend gesetztem Maschinendatum nur méglich, wenn kein
Abhilfe: Programm gleichzeitig an der Maschine bearbeitet wird.
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4.6 Auflistung der Alarme/Alarmbeschreibung

Alarm-Nr. 301 6

Alarm-Text: "Fehler ext. Dateneingabe”

Ursache: Bei der externen Dateneingabe von PLC zur NC ist:

- der Code falsch
— der Wert zu groB
- die Dimensionskennung unzulassig
- die Option nicht vorhanden
Auswirkung: Die Daten{ibertragung wurde unterbrochen
Abhilfe: - PLC-Programm kontrollieren
oder Service benachrichtigen

Alarm-Nr. 301 7

Alarm-Text: "Progr. 2mal vorhanden”

Ursache: Auf dem EPROM-Kértchen fir die Zyklen ist ein Teileprogramm
vorhanden, das auch schon im Teileprogrammspeicher (RAM)
abgelegt ist.

Auswirkung: Verriegelung von NC-START

Abhilfe: Programm im RAM lschen

Alarm-Nr, 301 8

Alarm-Text: " Abstand zur Kontur zu grof3 (NC-MDg)"

Ursache: Nach dem Wiederanfahren an eine Kreis-Kontur ist der Abstand der
Achsen von der Kontur zu grofl,

Auswirkung: Die NC verriegelt den "Programm Start”.

Abhilfe: Abstand durch erneutes Heranfahren an die Kontur verringern.

Alarm-Nr, 301 9

Alarm-Text: "Option V.24 nicht vorh.”

Ursache: Von der PLC oder mit dem Softkey wurde die 2. V.24-Schnittstelle
gestartet, ohne daB die Option dafiir vorhanden ist.

Auswirkung: Datenlbertragung Uber die 1. V.24-Schnittstelle abwickeln.

Abhilfe: Option C62 (2. V.24-Schnittstelle) nachriisten

Alarm-Nr. 3020

Alarm-Text: "Option nicht vorhanden”

Ursache: Es wurde eine Funktion programmiert, die in der Steuerung nicht
realisiert ist.

Abhilfe: - wie Alarm 3000
- Option nachristen

Alarm-Nr. 302 1

Alarm-Text: "Konturverletzung b. SRK/FRK”

Ursache: Aufgrund der Korrekturrechnung ergibt sich eine Verfahrbewegung,
die entgegengesetzt der programmierten ist.

Abhilfe: Programmierung Gberprifen

Siemens AG
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4.6 Auflistung der Alarme/Alarmbeschreibung

Erlauterung:

Alarm-Nr. 3024
Alarm-Text: "Bildbeschreibung fehlt”
Ursache: Mit einem projektierten Softkey wurde auf ein Bild gesprungen, das im
ASM oder Systemspeicher nicht vorhanden ist.
Abhilfe: - Bildnummer kontrollieren
- Softkeyfunktion kontrollieren
Erlauterung: Nur bei Zusatzprogrammierung tiber WS 800
Alarm-Nr. 3025
Alarm-Text: "Bildbeschreibung fehlerhaft”
Ursache: - Es wurde ein Bild mit Grafikelementen projektiert, ohne daf die
Option "Grafik” in der Steuerung vorhanden ist.
- Das angewahite Bild hat zu viele Variable oder Felder.
- Es wurde ein Bildtyp projektiert, den die Steuerung nicht kennt.
Abhilfe: - Bild mit dem Projektierplatz kontrollieren.
- ggf. Option "Grafik” nachristen.
Erlauterung: Nur bei Zusatzprojektierung Gber WS 800
Alarm-Nr. 3026
Alarm-Text: "Grafik/Text zu umfangreich”
Ursache: - Projektierfehler im angewahiten Bild
- Summe der Grafik- und Textelemente zu groB
Abhilfe: - Bild mit Projektierplatz kontrollieren

ggf. Inhalt auf 2 Bilder verteilen
Nur bei Zusatzprojektierung Gber WS 800

Alarm-Nr. 3027
Alarm-Text: "zu viele Grafikbefehlg”
Ursache: Summe der Grafikbefehle im angewahiten Bild ist zu groB.
Abhilfe: wie Alarm 3026
Erlauterung: - Dieser Alarm zieht Alarm 3026 nach sich
- Nur bei Zusatzprojektierung Gber WS 800
Alarm-Nr. 3028
Alarm-Text: "Zu viele Felder/Variable”
Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme
Alarm-Nr, 3029
Alarm-Text: "Option Grafik fehit”
Ursache: im angewahiten Bild wurden Grafikelemente projektiert, ohne daf} die
Option "Grafik” in der Steuerung vorhanden ist.
Abhilfe: — Option "Grafik” nachbestellen
- Bilder ohne Grafikelemente projektieren
Erlauterung: Nur bei Zusatzprojektierung tiber WS 800

4-26
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4 Uberwachungen
4.6 Auflistung der Alarme/Alarmbeschreibung

Erlduterung:

Alarm-Nr, 3030

Alarm-Text: "Cursorsp. nicht verfuegbar”

Ursache: Der im angewahiten Bild projektierte Cursorspeicher stimmt nicht
{Nummer nicht erlaubt oder zu groB).

Abhilfe: Cursorspeicher mit Projektierplatz neu bestimmen

- Der Cursorspeicher hat die Aufgabe den Cursor bei erneutem
Aufruf des Bildes dorthin zu stelien wo er beim Verlassen
gestanden ist.

- Nur bei Zusatzprojektierung tiber WS 800

Erlduterung:

Alarm-Nr, 3032

Alarm-Text: "2u viele Felder/Variable”

Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme

Alarm-Nr, 3033

Alarm-Text: "Bildtext nicht vorhanden”

Ursache: Beim Binden mit dem Projektierplatz ist ein Fehler aufgetreten.
Abhilfe: Bindeliste kontrollieren und mit dem Projektierplatz neu binden

(auf Bindefehler achtent).
-~ Nur bei Zusatzprojektierung Uber WS 800
- Alarm nur bei Inbetriebnahme

Erlauterung:

Alarm-Nr. 3034

Alarm-Text: "Text nicht vorhanden”

Erlduterung: - Nur bei Zusatzprojektierung (lber WS 800
- Nur bei Inbetriebnahme

Alarm-Nr. 3040

Alarm-Text: "Feld/Var. nicht anzeigbar”

Erlauterung: - Nur bei Zusatzprojektierung tber WS 800
- Alarm nur bei inbetriebnahme

Alarm-Nr. 3041

Alarm-Text: "Zu viele Felder/Variable”

Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriesbnahme

Alarm-Nr. 3042

Alarm-Text: "Bildbeschreibung fehlerhaft”

Ursache: In der Bildbeschreibung wurde ein Fehler festgestellt, der nicht genau
zugeordnet werden kann; z. B. wurde ein Feld projektiert, das nicht
existiert

Abniife: Bild mit dem Projektierplatz kontrollieren

Nur bei Zusatzprojektierung tber WS 800

Siemens AG
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4.6 Auflistung der Alarme/Alarmbeschreibung

Alarm-Nr. 3043

Alarm-Text: "Bildbeschreibung fehlerhaft”

Ursache: wie Alarm 3042

Abhilfe: wie Alarm 3042

Erlauterung: wie Alarm 3042

Alarm-Nr. 3046 .

Alarm-Text: "Variable fehlerhaft”

Ursache: Es wurde eine Variable angewahlt, die in der Steuerung nicht
darstellbar ist.

Abhilfe: Bild mit Projektierplatz kontrollieren, ggf. Variable neu eingeben.

Erfauterung: Nur bei Zusatzprojektierung Gber WS 800

Alarm-Nr, 3048

Alarm-Text: "Falsche Werkstluckdef.”

Ursache: Minimal- und Maximalwert wurde bei der Definition des Werkstlckes
vertauscht.

Abhilfe: Kontrolle der Werkstlckdefinition auf gliltige Werte.

Alarm-Nr. 3049

Alarm-Text: "Falscher Simulationsbereich”

Ursache: Bei der Definition des Simulationsbereichs wurden keine oder falsche
Werte eingegeben.

Abhilfe: - Kontrolle der Werte fir den Simulationbereich (alle Ebenen).
- Ein neuer Start der Simualtion ist erst nach RESET und driicken

der Taste "ALARME QUITTIEREN" mdglich.

Alarm-Nr, 3050

Alarm-Text: "Falsche Eingabe”

Ursache: Simulationsdaten falsch/undefiniert

Alarm-Nr. 3074

Alarm-Text: " Antriebsmaschinendaten verweigert”

Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme

Alarm-Nr. 3075

Alarm-Text: " Antriebsmaschinendaten ungueltig”

Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme
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Alarm-Nr, 3081

Alarm-Text: "FRK bei Anfahren nicht angewaehlt”

Abhilfe: FRK muB vor dem Anfahren angewdéhlt sein

Alarm-Nr, 3088

Alarm-Text: "DRIVE Status Meldung Gerast 1"

Bemerkung: Alarm nur bei Inbetrisbnahme

Alarm-Nr, 3089

Alarm-Text: "DRIVE Status Meldung Geraet 2”

Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme

Alarm-Nr. 3090

Alarm-Text: "DRIVE Status Meldung Geraet 3"

Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme

Alarm-Nr. 3091

Alarm-Text; "DRIVE Status Meldung Achse 1"

Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme

Alarm-Nr. 3092

Alarm-Text: "DRIVE Status Meldung Achse 2”

Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme

Alarm-Nr. 3093

Alarm-Text: "DRIVE Status Meldung Achse 3 "

Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme

Alarm-Nr. 3094

Alarm-Text: "DRIVE Status Meldung Spindel”

Bemerkung: Alarm nur bei Inbetriebnahme

Siemens AG
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Alarm-Nr. 41 OO

Alarm-Text: "Keine D-Nummer aktiv”

Bemerkung: Zyklen-Alarm

Alarm-Nr. 41 01

Alarm-Text: "Fraeserradius.= 0"

Bemerkung: Zyklen-Alarm

Alarm-Nr. 41 02

Alarm-Text: "Fraeserradius zu groB3”

Bemerkung: Zyklen-Alarm

Alarm-Nr. 41 03

Alarm-Text: "Werkzeug zu breit”

Bemerkung: Zyklen-Alarm

Alarm-Nr. 41 04

Alarm-Text: "Unzulassige NV-Datensatz-Nummer”

Bemerkung: Zyklen-Alarm

Alarm-Nr. 41 05

Alarm-Text: "Keine Spindeldrehrichtung programmiert”

Bemerkung: Zyklen-Alarm

Alarm-Nr. .
6000 s 6063

Alarm-Text: siehe Erlauterung

| Erlauterung: Diese PLC-Fehlermeldungen werden vom

Werkzeugmaschinenhersteller festgelegt
(siehe Anleitung des Werkzeugmaschinen-Herstellers)

-Alarm-Nr. .
6100 nis 6163

Erlauterung: Alarme nur bei Inbetriebnahme

4-80
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5 Wartung

5 Wartung

5.1 Betriebsdaten

5.1 Betriebsdaten

Luftfeuchtigkeit Feuchteklasse
nach DIN 40040 F

Luftdruck 860 hPa bis 1080 hPa

Beruhrungs-, Fremdkérper- und Wasserschutz
nach DIN 40050:

- Frontseitige Bedientafel IP 54

- Frontseite externe Maschinensteuertafe! IP 54

5.2 Handhabung von Baugruppen

I Baugruppen/Bauelements, die dieses Warnsysmbol tragen

(durchgestrichene, gelbe Hand auf schwarzem Dreieck) sind

gefahrdet, wenn sie elektrostatisch aufgeladen werden.
Bitte beachten Sie deshalb nachstehend aufgefiihrte Hinweise:

Grundsétzlich gilt, daB elektronische Baugruppen nur dann berihrt werden
sollen, wenn dies wegen vorzunehmender Arbeiten unvermeidbar ist.

Vor dem Berlhren einer elektronischen Baugruppe muB der eigene Kérper
entladen werden. Dies kann in einfachster Weise dadurch geschehen, dafl
unmittelbar vorher ein leitfahiger, geerdeter Gegenstand berihrt wird (z. B.
metallblanke Schaltschrankteile, Steckdosenschutzkontakt).

Baugruppen dirfen nicht mit hochisolierenden Stoffen (
isolierende Tischplatten, Bekleidungsteilen aus Kunstfaser) in Berhrung
gebracht werden.

werden.

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BAO 5-1
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5.2 Handhabung von Baugruppen

*® Signalspannungen dirfen nur bei eingeschalteter Versorgungsspannung
anliegen.

Baugruppen und Bauelemente sind grundsétzlich in leitfahiger Verpackung (z. B.
metallisierte Kunststoffschachteln, Metallblichsen) aufzubewahren oder zu
versenden.

Soweit Verpackungen nicht leitend sind, miissen Baugruppen vor dem
Verpacken leitend umhillt werden. Hier kann z. B. leitfdhiger Schaumgummi
oder Haushaltsalufolie verwendet werden.

Austausch des Speichermoduls mit Pufferbatterie/
Austausch der Batterie auf dem Batterieeinschub

Einbauplatz des Speichermoduls Einbauplatz des Batterieeinschubs
fir Maschinen und PLC-Daten

Stilisierte Darstellung der Rickansicht SINUMERIK 810T

5-2
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5.3 Austausch des Speichermoduls mit Pufferbatterie / Austausch der Batterie auf dem Batterieeinschub

Austausch des Speichermoduls mit Pufferbatterie

* Die Batterie auf dem Speichermodul puffert:

- den Maschinendaten-Speicher
- den PLC-Anwender-Speicher

Die Pufferzeit der Batterie ist =5 Jahre.
* Alarm-Nummer "6" zeigt Ihnen an, daB die Batterie zu erneuern ist.

* Nach Ablauf der Pufferzeit ist das gesamte Speichermodul auszutauschen.
Die Bestell-Nr. des Speichermoduls: 6FX1126-2BA00

* Der Austausch der Batterie auf dem Speichermodul darf nur vom Hersteller-Werk
vorgenommen werden.

1) Vor dem Tausch: die gespeicherten Daten miissen gesichert werden!
2) Der Austausch des Speichermoduls solite nur durch den "Service”
erfolgen!

3) Austausch: Das Speichermodul mit der Batterie ist auf der
Unterseite isoliert. Es ist dennoch darauf zu achten, daf3 das Modul
nicht auf eine leitfahige Unterlage gelegt wird!

Austausch der Batterie auf dem Batterieeinschub

* Die Batterie puffert:

. - den RAM-Speicher flr Teileprogramme
- den Arbeitsspeicher

Die Pufferzeit der Batterie ist =1 Jahr.
®* Alarm-Nummer "1” zeigt lhnen an, dafi die Batterie zu erneuern ist.

* Nach Ansprechen der Uberwachung milssen Sie die Batterie innerhalb einer Woche
auswechseln.
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5.3 Austausch des Speichermoduls mit Pufferbatterie/Austausch der Batterie auf dem Batterieeinschub

/ Batterieeinschub

0, ¢

L

/s

Batterie: 3,4 V/5 Ah; Bestell-Nr. 016 969

Bestellung: Bitte wenden Sie sich an die fiir Sle
zustandige Service-Stelle der Siemens AG

1) Der Batterietausch darf nur bei eingeschailteter Steuerung durch-
gefihrt werden!

2) Achten Sie beim Austausch auf die Kennzeichnungen der Polaritat!
3) Bei der Abfallbeseitigung sind Bestimmungen zu beachten, die im
Einzelfall bei der zustandigen Behdrde zu erfragen sind.

5.4 Bildschirm

Das Bild auf dem Bildschirm kann oszillieren, wenn die Bildschirmeinheit elektromagnetischen
Feldern ausgesetzt ist. Geréte, die elektromagnetische Felder erzeugen,

wie Transformatoren, Lifter, elektromagnetische Schalter, wechselstromfithrende Kabel usw.,
missen mehr als 300 mm Abstand zur Bildschirmeinheit haben.

5.5 Reinigung

Die Frontseite des Monitors und die Oberflache der Bedientafel kdnnen gereinigt werden. Bei
unproblematischer Verschmutzung sollen haushaltsibliche Geschirrspilmittel oder der
Industriereiniger " Spezial Swipe” verwendet werden. Diese Reiniger [6sen auch die
graphithaltige Verschmutzung.

Kurzzeitig dirfen auch Reinigungsmittel verwendet werden, die einen oder mehrere
der folgenden Bestandteile enthalten:

- verd{innte mineralische Sauren
- Basen

~ Alkohal

- organische Kohlenwasserstoffe
- geldste Detergenzien

- Fette und Ole

- Benzin
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6.1 Aligemeine Hinweise

6 Datenschnittstellen

6.1 Allgemeine Hinweise
Fir die Dateniibertragung stehen 2 Universalschnittstellen (V.24/20 mA) zur Verfligung:

* Schnittstelle 1, auf der Frontseite, ist variabel hinsichtlich der AnschluBmdglichkeit
verschiedener Geréte.

* Schnittstelle 2, auf der Steuerungs-Rickseite, ist normalerweise dem AnschluB eines
bestimmten Gerates fest zugeordnet.

Eine zweite V.24-Schnittstelle ist nur bei
Bestelldaten-Ergdnzung ”C62” vorhanden.

Die Schnittstellendaten (Schnittstellen-"Eigenschaften”) sind Gber " Settingdaten” (SD)
getrennt einstelibar.

6.2 Settingdaten, zur Beschreibung der Schnittstellen

Bei der SINUMERIK 810T werden die Schnittstellen mit Settingdaten (SD) beschrieben.
Die beiden Schnittstellen "1” und "2" kénnen einzeln definiert werden:

- Schnittstelle 1 : SD-Nr. 5010 bis 5017 und 5026 bis 5029
- Schnittstelle 2 : SD-Nr. 5018 bis 5029

Der EIA-Code fur Sonderzeichen ist fir beide Schnittstellen gleich
(SD-Nummern 5026 bis 5029).
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6.2 Settingdaten, zur Beschreibung der Schnittstellen

SD-Nr. ‘

Schnitt- [[Schnitt- Settingdatum-Funktion

stelle stelle

1 2
5010 || 5018 Geréateverschlisselung-Eingabe
Ubertragungsformat-Eingabe

5011 5019 Blt-;\lr, Blt-glr. Bn-glr. Blt-z\lr. Blt-SNr. Blt-;\lr. Bn-z\lr. Bnt-glr.
Stop- Stop- Paritats- | Paritats- | Baud- Baud- Baud- Baud-
Bit Bit Bits Bits rate rate rate rate

5012 || 5020 Geréateverschlisselung-Ausgabe

Ubertragungsformat-Ausgabe

5013 || 5021 Blt-;\lr. th-ls\lr. Blt-gll'. B|t-4Nr. Blt'glf. Brt-glr. Bn-g\lr. But-glr.
Stop- Stop- Paritats- | Paritats- | Baud- Baud- Baud- Baud-
Bit Bit Bits Bits rate rate rate rate

5014 (| 5022 Xon-Zeichen (DC-Start-Zeichen)

5015 || 5023 Xoff-Zeichen (DC-Stop-Zeichen)

Sonderfunktionen:

5016 || 5024 Btt-;\lr. Blt-glr. But-glr. BII-L\IF. Bit-:r;lr. Bit-:lz\lr. Bit-g\lr. Bit-glr.
Ausgabe | Progr. Satzende | Ausgabe | Stop bei |Betriebs- | Ausgabe [Program-
ohne er- | Start im EIA- Zeichen | bereit- ohne me der
stes mit LF CR LF |Code "(bertra- | schaft Vor- u. SINUMERIK

Systeme

Xon- gqungs- DSR Nach- 3, 8 ein-
Zeichen Ende” auswerten | spann lesen

Sonderfunktionen:

5017 || 5025 Bn-;\lr. Blt-glr. B|t~glr. BI[*LTJF. Blt-g\lr. Blt-le\lr. Bit-:\lr‘ th-cl)\lr.
Zeit-

Nich h . Uberwa-
icht belegt (ohne Funktion) chung

| I | I I | abgesch.

5026 || 5026 EIA-Code fir Zeichen "@"

5027 || 5027 EIA-Code fir Zeichen ;"

5028 | 5028 ElA-Code fiir "Ubertragungs-Ende”

5029 || 5029 EIA-Code flir Zeichen " ="

Beschreibung der Schnittstellen
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6.3 Einstellung der Settingdaten flir den AnschluBl peripherer Gerate

6.3 Einstellung der Settingdaten fiir den AnschluB peripherer Geréte

Wenn Sie ein bestimmtes Gerét an die Schnittstelle 1 oder Schnittstelle 2 anschlieBen wollen,
missen Sie zuvor die " Settingdatenbits” der SD-Nr. anpassen.

Dazu rufen Sie - wie unter Kapitel 3.1.12.1 beschrieben - die entsprechende
Settingdatumnummer (SD-Nr.) auf,

Es werden in der Tabelle nur die Settingdatum-Nummern (SD-Nr.) aufgefiihrt, die fir den
AnschluB des betreffenden Gerates an Schnittstelle 1 oder 2 mafBgebend sind.

R R LA 0 A0 5308 AR 4 A

geqfwtun_lg des Erforderliche

eréte-Typs . _

(Bildschirm- Set'tlngdatenblts
(Binar-Code)

Peripheres
Anschluf3-
Gerat

stelle stelle

g Anzeige) 1 2
SR B S
SINUMERIK- 5010 5018 0000 0000
Leser:T40,T50,T60 RTS-LINE 5011 5019 1100 0111

V.24, 9600 Baud

SINUMERIK 5010 5018 0000 0000
WS 800 5011 5019 1100 0111
V.24, 20 mA RTS-LINE 5012 5020 0000 0000
9600 Baud 5013 5021 1100 0111
Siemens- 5010 5018 0000 0100
Programmiergerat 5011 5019 0000 0111
PG 685/675/670 PLC-PROG.

20 mA, 9600 Baud
Schnittst, AG S5

Siemens- 5010 5018 0000 0000
Programmiergerat 5011 5019 1100 0100
PG 675 5012 5020 0000 0000
V.24, 1200 Baud RTS-LINE 5013 5021 1100 0100
Schnittst. Drucker 5016 5024 0010 1000
5028 5028 0000 0011
Siemens- 5010 5018 0000 0100
Programmiergerat ) 5011 5019 0000 0111
PG 615 U PLC-PROG.
20 mA, 9600 Baud
Siemens- 5010 5018 0000 0000
Blattschreiber PT80 5011 5019 1100 0010
TS-
20 mA RTS-LINE 5012 5020 0000 0000
V.24, 300 Baud 5013 5021 1100 0010

Settingdatum-Nummer (SD-Nr.) und Settingdatenbits in Abhéngigkeit vom peripheren AnschluBgerdt
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8.3 Einstellung der Settingdaten fur den AnschluB peripherer Geréte

A03.89

SRR
Peripheres genf‘t“”_]g des Erforderliche |
i erate-Typs . .
Anschluf3 (Bildschirm- Settingdatenbits
Gerat (Bin&r-Code)
B R
T S
Siemens-
Drucker PT 88
RTS-LINE 5012 5020 0000 0000
V.24, 9600 Baud 5013 5021 1100 0111
SINUMERIK 5010 5018 0000 0000
System 800 Ll 5011 5019 1100 0111
NC-NC-Kopplung RTS-LINE 5012 5020 0000 0000
V.24, 9600 Baud 5013 5021 1100 0111
Siemens- 5010 5018 0000 0011
Programmierplatz 5011 5019 1100 0110
PD..., PG... 5012 5020 0000 0011
V.24, 4800 Baud PD/PF 5013 5021 1100 0110
5014 5022 0001 0001
5015 5023 1001 0011
Sanyo-Cassette 5010 5018 0000 0000
M2502U-ZEB01 5011 5019 1100 0100
RTS-LINE
St 5012 5020 0000 0000
V.24, 1200 Baud 5013 5021 1100 0100
Teletype, ASR33 5010 5018 0000 0000
Voll-Duplex i 5011 5019 1100 0000
RTS-LINE 5012 5020 0000 0000
20 mA, 110 Baud 5013 5021 1100 0000
Facit 4040, 4042 5010 5018
Leser/Stanzer 5011 5019
RTS-LINE 5012 5020 0000 0000
V.24, 1200 Baud 5013 5021 1100 0011
Facit-Leser 5010 5018 0000 0000
4030 RTS-LINE 5011 5019 1100 0100
V.24, 1200 Baud
Sommer-Terminal 5010 5018 0000 0000
MDC-3 SNC 5011 5019 1100 0111
RTS-
Kassettengerat S-LINE 5012 5020 0000 0000
V.24, 9600 Baud 5013 5021 1100 0111
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Gerate-AnschluBdaten

6 Datenschnittstellen
6.4 Gerate-Anschiuidaten

Kabel-Bestell-Nr.: 6FC3 340-8S.

Gerdtedaten
Ubertragungsrate 9600 Baud
Zeichenformat 1 Startbit
8 Datenbits
2 Stopbits

Einstellungen am Leser T40

Schalterblock A:

1t 2 3 4 5 6 7 8
ON ON - OFF OFF OFF OFF OFF

Schalterblock B:

1 2 3 4 & 6 7 8
ON OFF OFF OFF OFF OFF OFF OFF

Einstellungen am Leser T50

Rangierung auf 27 PO1:
nicht belegt

Rangierung auf 27 PO2:
Bricken 2 und 5 geschlossen

Rangierung auf 27 SO2:
Bricken 1, 2, 3, 4 offen

Bedienungshinwelse

Zum automatischen Start von der
SINUMERIK aus muB der Leser
betriebsbereit sein, die LED "Reader Start”
muf leuchten. ‘

Ein zeichengenaues Anhalten ist nicht
mdoglich.

Werden bei externer Programmer -

stellung mehrere Programme hintereinander
auf einem Lochstreifen ausgestanzt, so sind
zwischen den Programmen ca. 20
Leerzeichen vorzusehen.

Beim Ausstanzen von Programmen der
SINUMERIK werden diese Leerzeichen
automatisch generiert, vorausgesetzt, daf
das Setting-Datum " Ausgabe ohne Vor-
und Nachspann” nicht gesetzt ist (SD-Nr.
5016, Bit 1 flr Schnittstelle 1 oder

SD-Nr. 5024, Bit 1 fir Schnittstelle 2).

Kabel-Bestell-Nr.: 6FC9 344-2C.

Geratedaten
Ubertragungsrate 9600 Baud
Zeichenformat 1 Startbit
8 Datenbits
2 Stopbits

Einstellungen
DIP-Schalter im Gerat

1 2 3 4 5 6 7 8
OFF OFF OFF OFF OFF OFF ON OFF

Bedienungshinweise

Vor dem Einschalten des Gerétes muB3 der
Lochstreifen eingelegt werden.

Im Fehlerfall blinkt die griine LED,
Quittierung durch Aus-/Einschalten

des Gerétes.

Start des Lesens wird gesteuert Uber die
SINUMERIK.

Besondere Betriebsbedingung
Das Gerat stoppt zeichengenau.

Kabel-Bestell-Nr.:

6FC9 344-1B. (V. 24)

BFC9 344-1Q. (20 mA)

Geratedaten

Schnittstelle V.24 oder

Linienstrom 20 mA (TTY)
Ubertragungsrate  9600Baud

1 Startbit
8 Datenbits
2 Stopbits

Zeichenformat

Einstellungen auf der Schnittstellen-
Baugruppe DF 20
Schnittstelle SS2

V.24: keine Hardware-Einstellung

TTY : passiv
Sockel X9
Bracken 2 - 14 Empfanger
3- 13
6- 10 Sender
7- 9

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BA0D
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6 Datenschnittstellen
6.4 Gerate-AnschluBdaten

A03.89

Schnittstelle AG S5

Kabel-Bestell-Nr.; 6FC9 340-8G

Geratedaten
Schnittstelle: Linienstrom
20 mA
Ubertragungsrate: 9600 Baud
Zeichenformat: 1 Startbit,
8 Daten

1 Paritatsbit
(gerade Paritat),
2 Stopbits

Betriebsbedingungen

Fur die PLC-Programmierung wird das
Programmiergerat PG 685/675/670
direkt an die Schnittstelle 1
(20-mA-Linienstrom-Schnittstelle) der
SINUMERIK 810 angekoppelt.

Schnittstelle Drucker
Kabel-Bestell-Nr.: 6FC9 344-1A.

Geratedaten

V.24
1200 Baud

1 Startbit
8 Datenbits
2 Stopbits

Schnittstelle
Ubertragungsrate

Zeichenformat

Betriebsbedingungen

Die Archivierung von NC-Zyklen und
Programmen auf Diskette und die
Ubertragung von und zur NC sowie das
Erstellen von Programmen kann Gber das
PG 675 erfolgen. Zur Datenibertragung
wird das PG 675 Uber die Schnittstelle
Drucker an eine V.24-Schnittstelle der
SINUMERIK gekoppelt.

Schnittstelle AG

Kabel-Bestell-Nr.: 6FC9 340-8H.

Geratedaten

Schnittstelle Linienstrom 20 mA

Ubertragungsrate 9600 Baud
Zeichenformat 1 Startbit
8 Datenbits

1 Paritatsbit
(gerade Paritat)
2 Stopbits

Betriebsbedingungen

Far die PLC-Programmierung wird das
Programmiergerédt PG 616 Uber seinen
Adapter und ein Kabel direkt an die
Schnittstelle 1 (20-mA-Linienstrom-
Schnittstelle) der SINUMERIK 810
angekoppelt.

6-6
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A03.89 6 Datenschnittstellen
6.4 Gerate-AnschiuBdaten

Kabel-Bestell-Nr.:  6FC9 340-8C. Kabel-Bestell-Nr.: 6FC9 340-8D.
(V.24)
6FC9 340-8T. Geratedaten
(20 mA) .
Schnittstellen-Anpassung SAP-S1
Gerédtedaten (V.24)
Ubertragungsrate 300 Baud Einstellung der Betriebsartenschalter
Zeichen format 1 Startbit Schalter S1
8 Datenbits
2 Stopbits 1 2 3 4 5 6
ON ON ON OFF OFF OFF
Bestell-Nr. fU‘r PT80 nach SINUMERIK (mit dieser Einstellung hat der Drucker
Spezifikation: eine Ubertragungsrate von 9600 Baud)
Ausf. V.24: 122751-A80-D442 Schalter S2
(Schnittstellen-Fbg.
STT104) 1 2 3 4 5 6
OFF ON OFF ON OFF ON
Ausf. 20 mA: L22751-AB80-D441
(Schnittstellen-Fbg. (diese Einstellung bedeutset:
STT104 + LAT101) Leitung BUSY (X2.10). geschaltet an
Leitung BUSY (X1.25)
Zusatz-Kabel fir und negatives Potential)
KlemmenanschluB:
BFC9340-4KA

Bei dem Gerat mit 20-mA-Schnittstelle
ist ein NC-gesteuerter Leserbetrieb
(Start/Stop) mdoglich.

Siemens AG  Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AWO01-0BAD 6-7
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7.1 Aligemeiner Hinweis

7 Anpassung an die Maschine

7.1 Allgemeiner Hinweis

Die Bedienung der SINUMERIK 810T ist abhéngig von der Einstellung der Maschinendaten
und von Erganzungen.

In der Grundausfihrung der SINUMERIK 810T (Bestell-Nr.: 6FC3241-0AA) werden im

Werk die Standard-Maschinendaten eingestelit.

Zur Anpassung an die Werkzeugmaschine und bei der Ausriistung mit Ergdnzungen kénnen
die Maschinendaten geéndert werden.

In den nachfolgenden Kapiteln 7.2 und 7.3 werden lhnen in Form von Tabellen:

* magliche Bestell-Erganzungen genannt, die die Bedlenung beeinflussen

* alle die Standard-Maschinendaten aufgefiihrt, die vom Werkzeugmaschinen-Hersteller
geandert sein kénnen und die Bedienung beeinflussen.

Sie haben die Moglichkeit in extra vorgesehenen Spalten einzutragen, welcher Zustand fir die
gelieferte Steuerung vorliegt.

7.2 Bestelldaten-Erganzungen

Die Grundausfihrung der Steuerung SINUMERIK 810T tragt die Bestell-Nr. 6FC3241-0AA

Wenn die Steuerung mit Ergénzungen ausger(stet ist, wird die Bestell-Nr. erweitert.
Sie hat dann die Form:

z. B. 6FC3241 - OAA]

A2 ,
zwei Kurzangaben Hinweis auf nachfolgende
Kurzangaben

Bitte kreuzen Sie in der nachstehenden Tabelle die Késtchen in der Spaite
an, wenn die Bestell-Nr. 6FC3241-0AA-Z

die zutreffende Kurzangabe aufweist.

Siemens AG  Bestell-Nr.: 6285 410-0AW01-0BA0 7-1



7 Anpassung an die Maschine

7.2

Bestelldaten-Erganzungen

Kennzeichnung der NC-Steuerung, Nr.:
(Fabr. Nr., Ident. Nr., Inventar Nr. 0. 8 .)

A03.89

2. Hllfsachse

Lochstrelfenleser Typ T40

Kontur-Kurzbeschreibung

Programmspeicher-Erweiterung

finnischer Sprache

7-2

Siemens AG

Bestell-Nr.: 62B5 410-0AW01-08A0




A03.89 7 Anpassung an die Masching
7.2 Bestelldaten-Erganzungen

Kennzeichnung der NC-Steuerung, Nr.:
(Fabr. Nr., Ident. Nr., Inventar Nr. 0. 8 .)

Integrlerte Maschinensteuertafel

Integrierte Kunden-
Maschlnensteuertafel

Anschaltungsmodul
far elektromsche Handrader

Prolektierbarkeit
| mit EPROM-ASM _

256 210 byte

Siemens AG  Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BA0 7-3




7 Anpassung an die Maschine A03.89
7.3 Maschinendaten SINUMERIK 810T

7.3 Maschinendaten SINUMERIK 810T

7.3.1 Allgemeine Maschinendaten

In diesem Kapitel finden Sie Tabellen zu Maschinendaten, deren Wert gegeniiber dem
Standard-Wert vom Werkzeugmaschinen-Hersteller geédndert sein kann.

Sie haben die Maglichkeit, in die Spalte gesetzter Wert den Wert einzutragen,

der thnen auf dem Bildschirm der gelieferten Steuerung angezeigt wird.

Sie kénnen die angezeigten Maschinendaten nur {berpriifen,

aber nicht d@ndern.

Um die Bildschirm-Anzeige aufzurufen, gehen Sie wie folgt vor ...

Bedienfolge: Allgemeine Maschinendaten aufrufen

Betétigen Sie auf der integrierten Maschinen-

H @ H steuertafel die Betriebsarten-Wahltaste und anschlieBend
den Softkey einer

beliebigen Betriebsart.

oder wahlen Sie Uber den Betriebsarten-Wahlschalter
(externe Maschinensteuertafel) eine beliebige
Betriebsart.

DIAG-
NOSE

Betatigen Sie die Taste fur Erweiterung der
Softkey-Funktionen
> und anschlieend den Softkey "DIAGNOSE”.

7-4 Siemens AG  Bestell-Nr.; 62B5 410-0AW01-0BA0
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>

NC-MD

[ ]

7 Anpassung an die Maschine
7.3.1 Aligemeine Maschinendaten

Betatigen Sie die Taste fiir Erweiterung der
Softkey-Funktionen
und anschlieBend den Softkey "NC-Maschinendaten”.

Es erscheint die Bildschirmanzeige " Allgemeine Maschinendaten”.

@

Geben Sie nun mit der Tastatur die Nummer eines
gewlnschten Maschinendatums ein und betétigen die
Suchtaste.

Das gesuchte Maschinendatum und der zugehdrige - in der Steuerung hinterlegte Wert -
werden invers markiert angezeigt.

oder

Neben der Benutzung der Suchtaste kénnen Sie auch
mit den Cursortasten ...

oder

... mit den Tasten "Blattern riickwarts/vorwérts” weitere
Maschiendaten aufrufen.

Siemens AG Bestell-Nr.: 6285 410-0AW01-0BA0 7-5




7 Anpassung an die Maschine
7.3.1 Allgemeine Maschinendaten

A03.89

Allgemeine Maschinendaten SINUMERIK 810T

Kennzeichnung der NC-Steuerung, Nr.:
(Fabr. Nr., Ident. Nr., Inventar Nr. 0. & .)

Mr\El)r Bezeichnung der Funktionen St‘wg?{d' \n/\]/z):i ges&a:tter Eiggmibeeit-
8 max. Anz. d. Teileprogramme 200 1000 -
9 Fehlerfenster b. Wiederanlauf 0 32000 -
13 | Anzahl der WZK-Paramater 8 16 -
100 2. 1 - %
101 3. 2 - %
102 4, 4 - %
103 5. 6 - %
104 6. 8 - %
105 7. 10 - %
106 8. 20 - %
107 9. 30 - %
108 10 40 - %o
109 11 50 %
110 Vorschub- 12.| 60 %
111 Korrektur- 13. 70 - %Yo
112 14, 75 %
113 Stellung 15. 80 - %
114 16. 85 - %
115 17. a0 - Yo
116 18. 95 - %
117 18. 100 - %o
118 20. 105 - %
119 21. 110 - %o
120 22. 116 - %
121 23. 120 - %
122 24, - - %
123 25. - - %o

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BA0




A03.89 7 Anpassung an die Maschine
7.3.1 Allgemeine Maschinendaten
e
Ml\lljr Bezeichnung der Funktionen Stv}g?{d' {/nvae):t ge\jve:r:tter Eigaibe?t-
124 26. - - %
125 Vorschub- 27. ) ) %
126 Korrektur- 2. _ _ *
127 29, - - %
128 Stellung 30. - - %
129 31. . - %
130 32. - - %
131 1. 50 - Yo
132 2. 55 - %
133 3. 60 - %
134 4. 65 - %
135 5. 70 - %
136 Spindel- 6. 75 . %
137 Drehzahl- 7. 80 - %
138 Korrektur- 8. 85 i %
139 Stellung 9. 90 - %
140 10. 95 - %
141 11. 100 - %
142 12 105 - %
143 13. 110 - %
144 14, 115 - %
145 15.] 120 . %
146 16. 120 - %
147 1. 1 - %
148 Eilgang- 2. 10 . %
149 Korrektur- 8 50 _ "
150 4, 100 - %
51 Stellung s, - - %
152 6. - - %
153 7. - - %
154 8. - - %

Siemens AG

Bestell-Nr.: 62B5 410-0AW01-0BA0




7 Anpassung an die Maschine A03.89
7.3.1 Allgemeine Maschinendaten

Mr\lljr Bezeichnung der Funktionen Ste\z/\r}g?trd- QZ’; ge\s/&eetftter Eig%ﬂﬁt’
2800 1. Achse 10000 24000 1000 E/min*
2801 maximale 2. Achse | 10000 | 24000 1000 E/min”
2802 | Geschwindigkeit | 3. Achse 0 24000 1000 E/min*
2803 4. Achse 0 24000 1000 E/min”
2880 1. Achse 2000 15000 1000 E/min
2881 | konventionelle | 2- Achse | 2000 | 15000 1000 E/min
2882 | @Geschwindigkeit [ 3. Achse 0 15000 1000 E/min
2883 4. Achse 0 15000 1000 E/min
2920 1. Achse 10000 24000 1000 E/min
2921 | yonventioneller | 2 Achse | 10000 | 24000 1000 E/min
2922 Eilgang 3. Achse 0 24000 1000 E/min
2923 4, Achse 0 24000 1000 E/min
2960 Referenz- 1. Achse | 10000 | 24000 1000 E/min
2961 punkt- 2. Achse 10000 24000 1000 E/min
2962 Anfahr- 3. Achse 0 24000 1000 E/min
o963 | CGeschwindigkeit [ achse 0 24000 1000 E/min
3000 1. Achse 500 24000 1000 E/min
3001 SchrittmaB- 2. Achse 500 24000 1000 E/min
3002 | Geschwindigkeit | 3, Achse 0 24000 1000 E/min
3003 4. Achse 0 24000 1000 E/min
3040 1. Achse 1 3 =l, 3=K
3041 Interpolations- 2. Achse 3 3 1=1,3=K
3042 Parameter 3. Achse 0 3 1=1,3=K
3043 4. Achse 0 3 1=1,3=K
3880 1. Achse 0 99,999999

3881 | Achsspezifischer | 2. Achse 0 99,999999

3882 | Bewertungsfaktor | 3. Achse 0 99,999999

3883 4. Achse 0 99,999999

"} E=Einheit, abhangig von der Eingabefeinheit verschiisselt in MD 5002,
Standard-MD 5002: 0010 0010 = Eingabefeinheit 10-3 mm

7-8 Siemens AG Bestell-Nr.: 6285 410-0AW01-0BAD




AD3.89 7 Anpassung an die Maschine
7.3.1 Aligemeine Maschinendaten
Mf\[I)r Bezeichnung der Funktionen Sta\‘;\}gf{d' wz):t gex::tter Eigignz:mbe?t.
4030 | max. Drehzaht fir 1. Getriebe 500 16000 1/min
4040 | max. Drehzahl fur 2. Getriebe 1000 16000 1/min
4050 | max. Drehzahl fur 3. Getriebe 2000 16000 1/min
4060 | max. Drehzahl fur 4. Getriebe 4000 16000 1/min
4070 | max. Drehzahl fir 5. Getriebe 4000 16000 1/min
4080 | max. Drehzahl fur 6. Getriebe 4000 16000 1/min
4090 | max. Drehzahl fir 7. Getriebe 4000 16000 1/min
4100 | max. Drehzahl fur 8. Getriebe 4000 16000 1/min
4110 | min. Drehzahl fur 1. Getriebe 50 16000 1/min
4120 | min. Drehzahl fir 2. Getriebe 500 16000 1/min
4130 | min. Drehzahl fir 3. Getriebe 1000 16000 1/min
4140 | min. Drehzahl fir 4. Getriebe 2000 16000 1/min
4150 | min. Drehzahl fiir 5. Getriebe 2000 16000 1/min
4160 | min. Drehzahl fir 6. Getriebe 2000 16000 1/min
4170 | min, Drehzahl flr 7. Getriebe 2000 16000 1/min
4180 | min. Drehzahl fir 8. Getriebe 2000 16000 1/min ]
4510 | maximale Spindeldrehzahl 4000 16000 1/min

Siemens AG

Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BA0Q




7 Anpassung an die Maschine A03.89
7.3.2 Definition von R-Parametern als Zyklen-Maschinendaten, Zyklen-Settingdaten

7.3.2 Definition von R-Parametern als Zyklen-Maschinendaten,
Zyklen-Settingdaten

Damit Parameter (R110 bis R199), die fiir MeBzyklen eingesetzt werden vor ungewolitem
Verandern geschiitzt sind, kénnen Parameter als:

» Zyklen-Maschinendaten (ZMD) oder
s Zyklen-Settingdaten (ZSD)

definiert werden. Die Definition erfolgt Gber allgemeine NC-MD 14 bis 17.

R-Parameter
110 bis 199 je Kanal

MD 14

Zyklen-MD ab
R-Parameter Nr. ...

//////////

/
_

MD 16 = Zyklen-SD ab
j \\\\\ IO \\ R}-/P:rr;metei Nr. ...

\\\\

1}

Zyklen -SD

\\\ \\ MD 17 = Zyklen-SD ab

%//// / R-Parameter Nr. ...
//ZVKI;}M/;% MD 15 = Zyklen-MD ab

R-Parameter Nr. ...

Bei Uberschneidungen sind SD dominant.
Beliebige Einteilung méglich.

Festlegung der Bereichsgrenzen durch allgemeine NC-MD 14 bis 17

7-10 Siemens AG  Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BA0
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7.3.3 Maschinendatenbits

In diesem Kapitel finden Sie Tabellen zu Maschinendaten im Bereich "5000” bis "5683",
deren 8stellige "Bit-Muster” vom Werkzeugmaschinen-Hersteller vorgegeben werden.

Maschinendatum

Bit-Nr.

<
= magliche Bit-Zustinde:

"0" = Bit ist nicht gesetzt
"1" = Bit ist gesetzt

MD-Nr. Bit-Muster

In der nachstehenden Tabelle ist fir Sie aufgeschliisselt:

¢ Dbei welchem Maschinendatum MD ...
¢ hat welches Bit ...
¢ welche Funktion ...,

wenn das betreffende Bit auf "1” gesetzt ist?

Sie kénnen das angezeigte Bitmuster nur (iberpriifen,

aber nicht andern.

Um die Bildschirm-Anzeige aufzurufen, gehen Sie wie folgt vor ...

Siemens AG Bestell-Nr.: 6285 410-0AW01-OBAO 7-11




7 Anpassung an die Maschine A03.89
7.3.3 Maschinendatenbits

Bédienfolge: Maschinendatenbits aufrufen

Siehe: "Bedienfolge: Allgemeine Maschinendaten aufrufen ”(siehe Kapitel 7.3.1)
bis einschl. Betatigung des Softkey "NC-MASCHINENDATEN", danach ...

MASCH.
BITS

... betétigen Sie den Softkey
"MASCHINENDATENBITS".

[

Es erscheint die Bildschirmanzeige "Maschinendatenbits”.

Geben Sie nun mit der Tastatur die Nummer eines
'{I> gew(inschten Maschinendatums ein und betatigen die
Suchtaste.

Das gesuchte Maschinendatum und das zugehérige - in der Steuerung hinterlegte
Bitmuster - werden invers markiert angezeigt.

<+ —
T l Neben der Benutzung der Suchtaste kénnen Sie auch
> mit den Cursortasten ...
oder oder
... mit den Tasten "Bléattern rickwarts/vorwérts” weitere
ﬁ 5 Maschiendaten aufrufen.

7-12 Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BAQ
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Maschinendatenbits

Kennzeichnung der NC-Steuerung, Nr.:
(Fabr. Nr., Ident. Nr., Inventar Nr. 0. & .)

Funktion wi

Funktion betimmt durch
Bit-Nr.

wo. 9000

7,6,5,4
Erweiterte Adresse von Radius und Fase (Codierung siehe
Tabellenende A)

3,2,1,0
Name von Radius und Fase (Codierung sishe
Tabellenende A)

vov. 9001

7,6,5,4
(Codierung siehe
Tabellenende A)

3,2,1,0
Name von Winkel und Lage {Codierung siehe
Tabellenende A)

vo-nr. 9002

6, 5, 4
Eingabefeinheit und Léschstellung (Codierung siehe
Tabellenende C)

2,10
Lagereglerfeinheit (Codierung siehe
Tabellenende D)

wor. 9004

NC-Start ohne Referenzpunkt 3

Erweiterte Adresse von Winkel und Lage

Siemens AG  Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BAO 7-13




7 Anpassung an die Maschine

7.3.3

Maschinendatenbits

A03.89

Funktion

.........................

Funktion wird
betimmt durch

Bit-Zustand
der gelieferten
Steuerung '

RIS RS

von. 005

1. Schiisselschaltergruppe

(projektierbar) 7
2. Schliisselschaltergruppe 6
(projektierbar)
3. Schliisselschaltergruppe 5
(projektierbar)
Schllsselschalter wirkt 3
bei Nullpunktverschiebung
Schliisselschalter wirkt 5
bei WZK-Verschleil
Schliisselschalter wirkt 1
bei WZK-Geometrie
MD-Nr. 5006

Programmbeeinflussung 2
Kanalspezifisch
Schliisselschalter wirkt 4
bei "TEACH IN/PLAYBACK”
Schliisselschalter wirkt 3
bei " Teileprogramm-Handeingabe”
Schliisselschalter wirkt 5
bei "Probelaufvarschub”
Schltisselschalter wirkt 1
bei "DRF"
Schlisselschalter wirkt 0
bei "Uberspeichern”
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7.3.3 Maschinendatenbits

Funktion wird
betimmt durch

Bit-Zustand
der gelieferten

-n
c
>
=
=
o
=

e

oo S

MD-Nr. 5007

WZK-Verschleif} nicht aktiv 6
simultane Simulation 4
WZK-BasismaB aktiv (projektierbar) 3
kein Ausgabe v. M17 2
G53 wie @706 1
Langenkorrektur 0
bei nicht progr. Achse

von. 9008

REPOS im Tippbetrieb 6
Einrichten im Tippbetrieb 5
ext. Kunden-MSTT vorhanden 3
interne Handradwahl 2
externe MSTT vorhanden 1
interne MSTT vorhanden 0
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7.3.3 Maschinendatenbits

Bit-Zustand
der gelieferten

Funktion wird
betimmt durch

Steuerung
MD-Nr. 501 1
@-Lesen/Laden im Durchmesser 7
Istwert-Anzeige im Durchmesser 6
Durchmesser-Programm bei G91 5
Durchm.-Prog. G90, WZK im Durchm, 4
W2Z-lange Typ 1-9 im Durchmesser 3
Inc.Handrad, DRF im Durchmesser 2
Nullpunkt-Versch. im Durchmesser 1

. Hinweis: MD 5011, Bit 1 bis 7 sind Funktionen fir Planachse

MD-Nr. 501 3

Kreisradiusprogrammierung 7

Gewindebohren ohne Geber 1

von. 9200

NC-Start ohne Referenzpunkt 7

Drehzahl in 0.1- min-1 3

MD-Nr. 540*

Vorschub (G94 F...) in M/min 6
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...........

7 Anpassung an die Maschine
7.3.3 Maschinendatenbits

...................................

Funktion wird
betimmt durch

SRR 2530427 AR SRR

vo-n. 9680

Erweiterte Adresse flir Achsname
1. Achse

7,6,5 4
(Codierung siehe
Tabellenende A)

Achsname 1. Achse

3,2,1,0
(Codierung siehe
Tabellenende B)

wor. D681

Erweiterte Adresse flr Achsname
2. Achse

7,6,5 4
(Codierung siehe
Tabellenende A)

Achsname 2. Achse

3210
(Codierung siehe
Tabellenende B)

MD-Nr, 5682

Erweiterte Adresse fir Achsname
3. Achse

7,6,5 4
(Codierung siehe
Tabellenende A)

Achsname 3. Achse

3,210
(Codierung siehe
Tabellenende B)

vo-v. 9683

Erweiterte Adresse flir Achsname
4. Achse

7,6,5, 4
(Codierung siehe
Tabellenende A)

Achsname 4. Achse

3,2,1,0
(Codierung siehe
Tabellenende B)
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7.3.3 Maschinendatenbits

Codierungs-Schiiissel zu "Maschinendatenbits”

A Codierung der erweiterten Adresse:
MD 5000, 5001 und 5680 bis 5683 (Bit-Nr. 7, 6, 5, 4)

Ziffer Ziffer

Blank/Null 0 000 5 010 1
1 0 00 1 6 0 110
2 0010 7 0 1 1 1
3 0 0 1 1 8 1 000
4 0 100 9 1 00 1

B Codierung des Adressnamens:
MD 5000, 5001 und 5680 bis 5683 (Bit-Nr. 3, 2, 1, 0)

Buchstabe Codierung Buchstabe Codierung
Bit-Nr : 3
X 0 000 U 0110
Z 0 010 v 0 1 1 1
A 0 0 1 1 W 1 000
B 0 100 Q 1 00 1
C 0 101

C Codierung der "Eingabefeinheit” und "Ld&schstellung”:
MD 5002 (Bit-Nr. 6, 5, 4)

Eingabefeinheit Léschstellung Codierun
102 mm G7 00
10-3inch G70 00
10-3 mm G 71 0 1
10-4 inch G 70 0 1
104 mm GT71 10
10-9 inch G 70 10
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A03.89 7 Anpassung an die Maschine
7.3.3 Maschinendatenbits

4

D Codierung der "Lagereglerfeinheit”:
MD 5002 (Bit-Nr. 2, 1, 0)

Lagereglerfeinheit

0,5 x 102 mm
0,5 x 10-3 inch
0,5 x 10-3 mm
0,5 x 10-4inch
0,5 x 10-4 mm
0,5 x 10-5 inch

el Bl I=A =2 =2 L=
Q||| jO|OC
= E=N (=N B =)
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8 Anhang

8.1 Liste der Abkilirzungen

Abkiirzung Bedeutung
ASM Anwender-Speicher-Modul
BCD Im Binércode verschllsselte Dezimalen (Binary Coded Decimales)
CLF Laschanweisung (Clear File)
CPU Zentrale Rechnereinheit (Central Processing Unit)
DAU Digital-Analog-Umwandler
DIO Datenlbertragungs-Anzeige (Data Input/Output)
) DRF Differential-Drehmelder-Funktion
EIA-Code Spezieller Lochstreifencode, Lochanzahl pro Zeichen stets ungerade
EOB Markiert Satzende bei Daten im EIA-Code
EOR Markiert die Programmnummer (wenn ElA-Code verwendet)
EPROM Programmspeicher mit fest eingeschriebenem Programm
EZS Eingangs-Zwischenspeicher
INC Betriebsart " SchrittmaB” (Increment)
1ISO-Code Spezieller Lochstreifencode, Lochanzahl pro Zeichen immer gerade
K1 Kanal 1, Hauptkanal
K2 Kanal 1, Hilfskanal
LED Leuchtdiodenanzeige (Light Emitting Diode)
LF Markiert Satzende bei Daten im ISO-Code
MD Maschinendaten
MDI Handeingabe (Manual Data Input)
MPF NCTeileprogramm (Main Program File)
NC Numerische Steuerung (Numerical Control)
NV Nullpunkt-Verschiebung
PCA PLC-Alarmtexte
PCP PC-Programm in Maschinencode (Programmable Control Program)
PLC AnpaB-Steuerung (Programmable Logic Control)
Pr. Halt Anzeige einer programmierten Unterbrechnung des Programmablaufs
RAM Programmspeicher, der gelesen und beschrieben werden kann

Siemens AG Bestell-Nr.; 6ZB5 410-0AWQ1-0BA0 8-1
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A03.89

Abkturzung Bedeutung
RPA R-Parameter-Nummern mit Wertzuweisung (R-Parameter Active)
SEA Adressen mit Wertzuweisungen (Setting Data Active)
SPF Unterprogramm (Sub Program File)
SRK Schneidenradiuskorrektur
SW- Software-Endschalter
Endschalter
TEA1 NC-Maschinendaten (Testing Data Active)
TEA2 PLC-Maschinendaten (Testing Data Active)
TOA Werkzeugkorrektur (Toal Offset Active)
WzZK Werkzeugkorrektur
ZOA Nullpunktverschiebung (Zero Offset Active)

8-2
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8.2 Verzeichnis der verwendeten Begriffe

8 Anhang

8.2 Verzeichnis der verwendeten Begriffe

Begriff Kapitel
Adressen-/Ziffern-Tastatur 2.1.1.3
AKTUEL.SATZ 2.5
AKTUEL.WERTE 2.5
Alarm quittieren 2.1.1.5
Alarmmeldungen 4.6
Ankratzen 3.2.8
Anzeige: "Position noch nicht erreicht” 2.1.1.2
Anzeige: "Programm lauft” 2.1.1.2
Anzeige: "Tastenbelegung” 2.11.2
Anzeige: "Uberwachung angesprochen” 2.1.1.2
Anzeige: "Vorschub Halt” 2.1.1.2
Anzeigenfeld 2.1.1.2
AUSBL.JA-NEIN 2.5
Ausschalten 2.2.1
AUTOM.NULLPUNKT 2.5
AUTOM.WZK 2.5
AUTOMATIK 3.2
Automatische Nullpunktverschisbung 3.1.5.1
Automatische Werkzeugkorrektur 3.1.4.2
Basismal 3.1.4
BEARB.ZYKLUS 2.5
Bedienerunterstiitzung bei Eingabe 3.1.7.2
Bedienoberflache 2.1.1
Bedienungsabliufe 3
Bedienungsablaufe, Bearbeitung 3.2
Bedienungsablaufe, Vorbereitung 3.1
BEREICH ROHTEIL 2.5

Siemens AG Bestell-Nr.: 62BS 410-0AW01-0BAQ
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8.2 Verzeichnis der verwendeten Begriffe

A03.89

Begriff Kapitel
Betriebsarten 23
Betriebsartenanwahl 2.1.2.1/23.3
Betriebsarten-Ubersicht 2.3.2
Betriebsart "Konventioneli” (JOG) 3.2.5.1
Betriebsart " Schrittmaf3” (INC ...) 3.2.5.2
Betriebsdaten 5.1
Bildschirm 2.1.1.1
Blattern 2.1.1.5
COPY 2.5
Cursor 2.1.1.5
DAT.EIN START 2.5
DATEN EIN-AUS 2.5
DATENAUSGABE 2.5
Dateneingabe/-ausgabe 3.1.12
DEK.ES. JA-NEIN 25
DELETE 2.5
DIAGNOSE 2.5
Differential-Drehmelder-Funktion (DRF) 3.2.6
DRF 2.5
DRF JA-NEIN 2.5
EDIT 2.5
Eilgang 2116
Eingabe loschen 2.1.1.4
Einschaiten 2.1.2.1/2.21
Einstellbare Nullpunktverschiebung 3.1.5
Einzelsatz 2.1.1.6/2.1.21
EINZELSATZ 2.5
Erganzungen 21/7.2
Externe Maschinensteuertafel 2.1.2/2.1.21
G-FUNKTIONEN 25

Siemens AG

Bestell-Nr.: 62B5 410-0AW01-0BA0
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8.2 Verzeichnis der verwendeten Begriffe
Begriff Kapitel
GERADE 25
Geréate-AnschluBdaten 6.7
Gerate-Einstelldaten 6.6
GEWINDE 2.5
Handeingabe/Automatik 2.3.2
HANDRAD 2.5
Handrad 3.2.5.3
HANDRAD-ACHSE 25
HAUPTPR.START 25
Inbetriebnahme 2.1.1.5
Integrierte Maschinensteuertafel 2.1.1.6
Istposition 2.1.1.5
Istwert Setzen 2.3.2
Istwert Setzen (Preset) 3.2.7
Kanal umschalten 2.1.1.5
Kenn-Nummer 3.1.4
KONTURZUG 25
Konturzug 3.1.8
KORR. JA-NEIN 25
KORR.SATZ 25
Korrektur- und Eingabetastatur 2.1.1.4
KREIS 2.5
LOESCH.PRE-VER 2.5
MASCH.DATEN 25
Maschinendaten 7.3
MDI-Automatik 3.2.4.1
Menue-Baum 2.3.5
Menuebdume zu den Betriebsarten 2.4
MOVE 25
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8.2 Verzeichnis der verwendeten Begriffe
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Begriff Kapitel
NC-ALARM 2.5
NC-MD 25
Not-AUS 2.1.2.1
NULLPKT. VERSCH. 2.5
Nullpunktverschiebung 3.1.5
PLAYBACK 2.5
Playback 3.2.4.3
PLC-ALARM 25
PLC-MD 25
PLC-MELDUNG 2.5
PLC-STATUS 2.5
PR.HALT JA-NEIN 25
PROBEL. JA-NEIN 2.5
PROGR. BEEINFL. 25
PROGR.ENDE 25
PROGR.HANDHAB 25
Programm Halt/Programm Start 2.1.1.6/21.21
PROGRAMMBEEINFLUSSUNG 3.2.3.1
Programmeingabe 3.1.7
Programmkorrektur 3.1.9
Programmspeicher 3.1.10.8
Programmunterbrechung 3.2.3.5
Programmverwaltung 3.1.10
Pufferbatterien 5.2
R-PARAMETER 25
R-Parameter 3.1.6
Referenzpunkt anfahren 2.3.2/3.1.2

8-6
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8.2 Verzeichnis der verwendeten Begriffe

Begriff Kapitel
Reinigung 5.3
RENAME 25
REORG 2.5
RESET 25
Richtungstasten 2.1.1.6/2.1.2.1
ROHTEIL 25
Rickpositionieren 23.2
Rickpositionieren (Repas) 3.2.8
Ricksetzen (Reset) 2.1.1.6/2.1.21
Rucksetzen bei Betriebsart-Wechsel 2.3.4
SATZENDE 2.5
SATZNUMMER 2.5
SATZVORLAUF 25
Satzvoriauf 3.2.3.4
Schlusselschalter 2.1.2.1
Schnittstellen 6
Schrittmal 1...10 000 fahren 2.3.2
SERVICE ACHSEN 25
SETTINGDATEN 25
Setting-Daten 3.1.5/31.6/6.4
Settingdaten axial 3.1.6
Settingdaten Nullpunktverschiebung 3.1.5
Settingdaten R-Parameter 3.1.6
Settingdaten Spindel 3.1.6
SIMULATION 2.5
Simulation 3.1.11

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BA0
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8.2 Verzeichnis der verwendeten Begriffe

A03.89

Begriff Kapitel
Softkey-Funktionen 2.5
Softkeys 2.1.11
SONDERFUNKT. 2.5
SONDERSATZ 25
SPEICH.-ACHSE 2.5
SPEICHERN 2.5
SPINDEL 2.5
Spindel Halt/Spinde! Start 2.1.1.6/21.21
Spindeidrehzahl 2.1.1.6
Spindeldrehzahl-Korrektur 2.1.2.1
START 2.5
Steuertastatur 2.11.5
STOP 2.5
Suchen Adresse, Satz-Nr., Wort oder Daten 21.1.5
TEACH IN 2.5
Teach In 3.2.4.2
TEILEPROGRAMM 2.5
UBERSICHT 2.5
UBERSPEICH. 2.5
Uberspeichern 3.2.3.3
Uberwachungen 4
Universalschnittstelle 2.1.1.8
UNTERPROGR. 25
UNTERPR.START 2.5
UNTERSTUTZ. 2.5
V.24-Schnittstelle 6.1
Vorschub 2.1.1.6
VORSCHUB 25
Vorschub Halt/Vorschub Start 2.1.1.6/7/21.21

8-8

Siemens AG

Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BA0




AQ3.89

8 Anhang
8.2 Verzeichnis der verwendeten Begriffe

Begriff Kapitel
Vorschub-/Eingang-Korrektur 2.1.21
Vorschub/konventionell 2.3.2
Wartung 5
WERKZ.KORR. 2.5
WERKZEUG 25
Werkzeuge 3.1.3
Werkzeugkarrekturen 3.1.4
Werkzeugnummer 3.1.4
Wort &ndern 2.1.1.4
Wort [6schen/Satz 16schen 21.14
Zeichen eingeben/Wort singeben 2.1.1.4
ZUSATZFUNKT. 25
ZYKLEN 25

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5 410-0AW01-0BAQ
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8.2 Verzeichnis der verwendeten Begriffe

NOTIZEN
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8.3 Bedienoberflaiche SINUMERIK 810T - Gesamtansicht

SINUMERIK 810T mit integrierter Maschinensteuertafel
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Kapitel 1

-Grundlagen der Programmierung-

Uberslicht:

1.1 Programmaufbau
1.2 Satzaufbau

1.3 Satzelemente

1.3.1 Haupt- und Nebensatz
1.3.2 Ausblendbare Satze
1.3.3 Anmerkungen

1.4 Wortaufbau

1.5 Zeichenvorrat

1.6 Lochstreifen

1.6.1 Lochstreifenleser

1.6.2 Lochstreifencode

1.6.3 Vorspann
1.6.4 Einlesestop

1.7 Programmformate flir Ein- und Ausgabe

1.8 Code-Tabelle

1.9 Eingabe-/Ausgabeformate

‘ 1.10  Diagramme

1.10.1  Umdrehungsvorschub Grenzdaten

1.10.2 Spindeldrehzahl als Funktion des Drehradius bei v = konstant

1.11 Kanalstruktur




A03.89

. 1 Grundlagen der Programmierung

11 Programmaufbau

De: ¢rogrammaufbau ist an DIN 66025 angelehnt,

Ein Teileprogramm besteht aus einer vollstdndigen Folge
von Satzen, die den Ablauf eines Bearbeitungsvorgangs
auf einer numerisch gesteuerten Werkzeugmaschine be-
schreiben.

Ein Teileprogramm ist zusammengesetzt aus
— dem Zeichen tir den Programmanfang

- einer Anzahl von Sétzen und

— dem Zeichen flr das Programmende.

Das Zeichen flir Programmanfang geht dem ersten Satz
des Teileprogramms voraus. Das Zeichen fir Programm-
ende steht im letzten Satz des Teileprogramms.

Programmschema: Teileprogramm im Ein-/Ausgabeformat

Progr, Anf.
i
Vorspann [% | MPF (Nr.) |LF
LF
LF |} saiz
LF
Moam3o | LF |
D e -_———— H\l é
Wort v ‘Progr. ENDE §
w

Unterprogramme und Zyklen kénnen Bestandteile des Pro-
gramms sein. Zyklen sind Unterprogramme, die vom
Maschinenhersteller oder von uns erstellt wurden. Sie kén-
nen gegen MiBbrauch besonders gesichert werden.

Maschinen- Im Programmspeicher
datum kénnen maxima! 1000 Teile-
und Unterprogramme gleichzeitig

. abgespeichert werden.

Die Eingabereihenfolge ist beliebig.

Erfolgt die Programmeingabe mittels Bedienerunterstiit-
zung Uber die Bedientafel, so werden bei Betétigen des
Softkey ,Satznummer" die Satznummern in Flinferschritten
automatisch generiert, nachdem die erste Satznummer per
Tastatur eingegeben wurde. Mit der Taste ,,Cancel” kann die
eingegebene Satznummer geléscht und mit ,Edit* (iber-
schrieben werden.

1.2 Satzaufbau
Ein Satz enthalt alle Daten zur Ausflhrung eines Arbeits-

schrittes. Der Satz besteht aus mehreren Wértern und dem
Zeichen ,Satzende".

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BAO
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1.1 Programmaufbau

Die Satzlange kann maximal 120 Zeichen betragen. Der
Satz wird komplett — auf mehrere Zeilen verteilt — angezeigt.

Satz

Wort {?< Wort

Die Satznummer wird unter der Adresse N oder mit ,." ein-
gegeben. Satznummern kénnen frei gewahlt werden. Um
einen definierten Satzvorlauf und definierte Sprungfunk-
tionen zu erhalten, darf eine Satznummer in einem Pro-
gramm nur einmal verwendet werden.

Eine Programmierung ohne Satznummer ist zuldssig. In
diesem Fall ist jedoch kein Satzvorlauf und keine Sprung-
funktion moglich.

Um den Satzaufbau Ubersichtlich zu gestalten, soliten die
Worter eines Satzes in der Reihenfolge des Programm-
schlissels angeordnet werden.

Satznummer Satzende

SP03602.0 ~

Satzbeispiel:

N9234 G.. X..2..F..S..T..M..LF
N Adresse der Satznummer
9234  Satznummer

G.. Wegbedingung

X..Z.. Weginformation

F.. Vorschub

S.. Drehzahl

T.. Werkzeugnummer

M.. Hilfsfunktion

LF Satzende

Jeder Satz muB am Ende mit dem Satzendezeichen ,LF*
abgeschlossen werden. Auf dem Bildschirm erscheint die-
ses Zeichen als Sonderzeichen LF. Beim Abdrucken des
Programms erscheint dieses Zeichen nicht.

1.3 Satzelemente
1.3.1 Haupt- und Nebensatz
Es werden zwei Arten von Sétzen unterschieden:

Hauptsatz und Nebensatz.

Im Hauptsatz sind alle Wérter anzugeben, die notwendig
sind, um den Arbeitsablauf in dem dort beginnenden Pro-
grammabschnitt starten zu kénnen. Ein Hauptsatz darf nur
im Teileprogramm (Hauptprogrammy stehen.

Ein Hauptsatz wird durch das Zeichen ,:* anstelle des
AdreBzeichens ,N" flir den Nebensatz gekennzeichnet.

Satzbeispiel:
:10 G1 X10 Z-15 F200 S1000 MO3 LF

Ein Nebensatz enthélt nur die Funktionen, die sich gegen-
tber dem vorherigen Satz andern.

Satzbeispiel:
N11 220 LF

1-1
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1.3.2 Satzelemente

Ein Hauptsatz und mehrere Nebensétze bilden einen Pro-
grammabschnitt.

Beispiel: 10
N105
N110
N115

Abschnitt

1.3.2 Ausblendbare Satze

Satze eines Programms, die nicht bei jedem Programm-
ablauf ausgefiihrt werden sollen, kénnen durch das Zei-
chen Schragstrich ,/* am Satzanfang ausgeblendet werden.
Das Satzausblenden wird Uber die Maschinensteuertafel
oder durch die Anpafisteuerung aktiviert. Die ausgeblende-
ten Satze missen eine Schleife bilden (gleicher Anfangs-
und Endpunkt), andernfalls kann das Programm verfélscht
ablaufen. Ein Abschnitt kann durch mehrere aufeinanderfol-
gende ausblendbare Satze ausgeblendet werden.

N...

SP03420.0

Satzausblendung

Hinweis:

Um schnellere Satzwechselzeiten zu erreichen, werden
mehrere Sétze zwischengespeichert. Wenn die Maschine
wegen MO0 (Programmierter Halt) hélt, sind die néchsten
Satze bereits vorab eingelesen. Das ,Satzausblenden®
wirkt aber nur auf Satze, die noch nicht zwischengespei-
chert sind. Diese Zwischenspeicherung kann durch Pro-
grammierung von L999 (Vorabeinlesen sperren @ 714)
nach dem Satz mit MOO verhindert werden.

1-2
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1.3.3 Anmerkungen

Die Satze eines Programms kénnen durch Anmerkungen
erlautert werden. Mit einer Anmerkung ist es auch méglich,
Anweisungen flr den Bediener auf dem Bildschirm anzu-
zeigen. Der Text einer Anmerkung steht zwischen den
Zeichen Anmerkungsbeginn ,,(*“ und Anmerkungsende ,,)".

Hinwelis:

Es ist sinnvoll, die Anmerkung am Satzende oder in einer
eigenen Zeile zu schreiben. Die Anmerkung darf keinesfalls
zwischen Adresse und Ziffer oder einem Wort und dem zu-
gehorigen Parameter stehen.

Innerhalb einer Anmerkung darf kein %, LF, ,(* und ,)"
stehen.

Eine Anmerkung kann max. 120 Zeichen lang sein. Davon
werden héchstens 41 Zeichen in der Kommentarzeile des
Bildschirms angezeigt.

Richtig:

X100.  Z200.(WELLE)LF
X100.+R1 Z200. (WELLE)LF

X Adresse
100. Ziffern
R1 R-Parameter

( Anmerkungsbeginn
WELLE  Anmerkung

) Anmerkungsende
Falsch:
Z (WELLE) 100.

Z100.+  (WELLE)R1

1.4 Wortaufbau

Ein Wort ist ein Element eines Satzes. Es besteht aus
einem AdreBzeichen und einer Ziffernfolge. Das AdreB-
zeichen ist im allgemeinen ein Buchstabe. Die Ziffernfolge
kann mit Vorzeichen und Dezimalpunkien versehen sein,
Das Vorzeichen steht zwischen AdreBbuchstaben und Zj
fernfolge. Das positive Vorzeichen kann entfallen.

Adresse Zahlenwert o
Wort 8
' [Z]
Beispiele:
G91 oder M30
G ... Adresse
91 ... Zahlenwert, mit der Bedeutung:
.KettenmaBangabe®
M ... Adresse
30... Zahlenwert, mit der Bedeutung:
~Programmende"

Siemens AG Bestell-Nr.: 6Z2B5410-0AW01-0BA0O
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‘ Erweiterte Adresse

| Achse - ‘ Achsnr. : i,

AdreBzeichen [ Zahl | =m ’ Zahlenwért |

¥

Erweiterte Adresse

[ = ZurTrennung derAdreBerweiterngs-
zahl vom Zahlenwert: ‘

(

. o
Wort g
&
Beispiel:
Q1 = 100 1.Hilfsachse
M1 = 19 orientierter Spindelhalt der 1. Spindel
M2 = 100 M-Funktion 100 wird flir Kanal 2 ausgegeben

Der Wortaufbau ist an DIN 66025 angelehnt.

Kurzbeschreibung der Wérter:

%4 N04 G02/G03 D03

XL +053 ZL+ 053

QL+ 053 AL035 1D053
KDO053 F05 L03/L04 S05 T08
R03 RL+ 053 BD033 M04
HO8 PO2 LF

‘efinition:
erster Buchstabe Adresse

zweiter Buchstabe L absolut/inkremental

zweiter Buchstabe D inkremental
+

Zeichen absolute MaBangaben mit
Vorzeichen positiv oder
negativ

erste Ziffer 0 fahrende Nullen kénnen
entfallen: variable Wort-
lange (GO1 = G1)

zweite Ziffer Dekaden Stellen der Ziffernfolge

zweite und Dekaden Stellen der Ziffernfolge vor

dritte Ziffer und nach dem Dezimal-
punkt (Koordinatenwerte
X, Z, 1, Kin mm)
Zeichen LF Satzende

Siemens AG Bestell-Nr.: 62B5410-0AW01-0BAO
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1.5 Zeichenvorrat

Beispiel:

XL+053

X Adresse

L  absolut/inkremental

+  Vorzeichen

0  Fihrende Nullen kénnen entfallen

5  Anzahlder Stelien vor dem Dezimalpunkt
3  Anzahlder Stellen nach dem Dezimalpunkt
Wortbeispiel:

X-12345.531

X Adresse

- Vorzeichen

12345 Ziffern

. Dezimalpunkt

531 Ziffern

Dezimalpunkteingabe:

Wert | Progr. Wert mit Dezimalpunkt

1um | X.001
10 um | X.01
100 um | X.1

1000 um | X1 oder X1.
10200 um | X10.2

Dezimalpunkteingabe ist bei folgenden Adressen méglich:
X, Z,E,A,B,C,UWQ,I|KRFS.

Fihrende und nachfolgende Nullen missen bei der Dezi-
malpunktschreibweise nicht geschrieben werden.

1.5 Zeichenvorrat

Fur die Programmierung kénnen grundsétzlich 2 Codes ver-
wendet werden:

DIN 66025 (ISO) oder

EIA-RS 244-B

Die in der vorliegenden Anleitung aufgeflihrten Beispiele
basieren auf dem 1SO-Code.

Zur Formulierung der programmtechnischen, geometri-
schen und technologischen Anweisungen stehen im 1SO-
Code folgende Zeichen zur Verfligung:

AdreBbuchstaben:
Al B) CO D! Fl G) Hl ll Kl L! MI N! F’! Q) R! S'T! U'VIWI xl Z

Kleinbuchstaben a, b, ¢, d, e, f.
Ziffern0,1,2,3,4,5,6,7,8, 9
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1.6 Lochstreifen

Hexadezimalziffern in Verbindung mit CL-800 Maschinen-
code a, b, c,d, e, )

Buchstabe
O (Eingabe der Werkzeugkorrektur [TO — TOOL OFFSET))

Abdruckbare Sonderzeichen

o/ol (l )a +, -, /1 oy S *1@-

*} s. Projektierungsanleitung CL 800

Dateneingabe

Folgende Zeichen werden nicht verarbeitet und nicht abge-
speichert:

HT = Tabulator (Horizontal Tabulator)
SP = Zwischenraum (Space)

DEL = Korrekturzeichen (Delete)

CR = Wagenrlcklauf (Carriage return)

Weitere Steuerzeichen sind in der Code-Tabelle dargestelit.

Datenausgabe
Folgende Zeichen werden erzeugt:

SP (nach jedem Wort)
CR wird nach LF zweimal oder vor LF einmal erzeugt
(Setting Data)

1.6 Lochstreifen
1.6.1 Lochstreifenleser

Der Lochstreifenleser muB an die Steuerung angepaft wer-
den. Uber die Setting-Daten werden Datenubertragungs-
rate und das Ubertragungsformat festgelegt (siehe Univer-
salschnittstelle).

1.6.2 Lochstreifencode

Die Daten auf dem Lochstreifen sind nach festen Vorschrif-
ten codiert, d. h., eine Lochkombination entspricht einem
ganz bestimmten Zeichen. Verwendet werden zwei Loch-
streifencodes: 1ISO oder EIA (s. Code-Tabelle).

Alle Zeichen eines Codes haben ein gemeinsames Kenn-
zeichen:

ISO immer gerade Lochanzahl

EIA Immer ungerade Lochanzahl

Die Steuerung erkennt mit dem ersten gelesenen % (I1SO)
bzw. EOR (EIA) automatisch den richtigen Code.

Das Kriterium Lochanzahl gerade oder ungerade wird ab
dem zweiten Zeichen des Programms zu einer Zeichen-
Parity-Prifung verwendet, womit Einfachfehler zu 100%
erkannt werden. Jeder Lochstreifen muB in einem der zuge-
lassenen Codes geschrieben werden. Ein Wechsel des
Codes auf einem Streifen, oder das Zusammenkleben von
Streifen unterschiedlicher Codes ist nicht zulédssig und fiihrt
zum Ansprechen der Zeichen-Parity-Prifung.

1-4
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Als weitere Prifung wird beim wiederholten Einlesen eines
bereits im Programmspeicher vorhandenen Programms ein
kompletter Programmvergleich durchgefihrt.

Bei Fehlererkennung wird der Einlesevorgang gestoppt und
der Fehler an der Bedientafel der Steuerung angezeigt.

1.6.3 Vorspann

Vorspann:

Der Vorspann wird zur Kennzeichnung der Programme ver-
wendet. Im Lochstreifenvorspann sind alle Zeichen zuge-
lassen, auBer dem Zeichen fur Programmanfang (Zeichen
%). Der Vorspann wird nicht abgespeichert und bei der Ver-
arbeitung des Programms von der Steuerung nicht verarbei-
tet.

Welle % | MPF 1579 LF

1.6.4 Einlesestop

Mit M02, M30, M17 wird der Einlesevorgang angehalten,
wenn kein zentrales Ubertragungsende-Zeichen festgelegt
wurde.

Ist im Setting-Datum ein Ubertragungsende-Zeichen ange-
geben, so fiihren Programm oder Datenblock-Ende (M02,
M17, M30) beim Einlesen des Lochstreifens nicht zu einem
Anhalten des Lesers. Der Einlesevorgang wird erst mit dem
Ubertragungsende-Zeichen angehalten.

Vorspann Maschinendatum:

%...

i\/l02 entweder ' -

% )
M02

L.

M17

TOA oder

: Zentralstop

MO2 /

[Endezeichen] Z. B. §

SP03805.0
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1 Grundlagen der Programmierung
1.7 Programmformat fir Ein- und Ausgabe

“ 1.7 Programmformat fiir Ein- und Ausgabe

PROGRAMM FURWELLE Vorspann
% MPF 1234 LF Teileprogramm 1234 (MAIN PROGRAM FILE)
(MESSUNG DURCHFUHREN) | Anmerkung
N...LF Teileprogramm
N...LF
MO02 LF Teileprogramm-Ende
UNTERPROGRAMME Vorspann
% SPF 234 LF Unterprogramm 234 (SUB PROGRAM FILE)
N1...LF
N2 LF Unterprogramm
_ | (BOHRZYKLUS)...LF Anmerkung
| M17LF Unterprogramm-Ende
% ZOALF Einstellbare Nullpunktverschiebungen (ZERO OFFSET AKTIV)

G154 X=...Z2=...LF

G157 X=...Z=...LF

1. einstellbare Nullpunktverschiebung

G254X=...Z=...LF

G257 X=...Z=...LF

2. einstellbare Nullpunktverschiebung

M30LF

Nullpunktverschiebungsblock Datenblock-Ende

%TEA1LF NC-Maschinendaten (TESTING DATA AKTIV)
N...=...LF Maschinendaten
N...=...LF

(" Ve

Maschinendatenblock Datenblock-Ende

%TEA2 LF PLC-Maschinendaten (TESTING DATA AKTIV)

N...=...LF Maschinendaten

N...=...LF

M30 LF Maschinendatenblock Datenblock-Ende

% RPA1LF (R-PARAMETER AKTIV) Kanal-Nr. (0 = zentrale R-Parameter)
R...=...LF Parameter-Nummern mit Wertzuweisungen

R...=...LF

M30 LF R-Parameter Datenblock-Ende

% TOALF Werkzeugkorrekturen (TOOL OFFSET AKTIV)

D1PO=...P1=...P7=,..LF

Werkzeugkorrekturen

2P0=...P1=...LF
MO2 LF

Werkzeugkorrekturblock Datenblock-Ende

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BAO
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1.7 Programmformat fir Ein- und Ausgabe

% PCALF PLC-Alarmtexte/Betriebsmeldungen
(PROGRAMABLE LOGIC CONTROL ALARM)
N6000 = Text...LF 1)
NG0B =Text...LF 1) PLC-Alarmtexte (6000 -6063) Egﬂ?ggiso L zeichon
N7000 =Text...LF 1) (nicht erlaubt ‘CR’ und ‘LF’)
:N7063 “Text.. LF 1) PLC-Betriebsmeldungen (7000—7063)
MO2 LF PLC-Textdatenblock-Ende
% PCP LF PLC-Programm (PROGRAMABLE LOGIC CONTROL PROGRAM)
7070 8005... Maschinencode
M30LF PLC-Programm Datenblock-Ende
% ASM LF Anwender-Speicher-Modul
: Hexcode projektierte Daten
: Hexcode projektierte Daten
MO02 LF ASM-Datenblock-Ende

1) Das Zeichen ,=* kann durch das Zeichen ,(“ (Klammer auf) ersetzt werden!

1-6 Siemens AG Bestell-Nr.: 62B5410-0AW01-0BA0
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’ Speicherbere

Die Speicherbereiche der Steuerung werden iiber folgende

iche:

Kennungen angesprochen:

Kenniing .| Bedeutung
MPF Teileprogramm
Main Program File. ‘
SPF Unterprogramm "
) +Sub Program File
TOA Werkzeugkorrekturen
. © | Tool Offset Aktiv
ZOA Nullpunktverschiebungen
) Zero Offset Aktiv = -
TEA1 NC-Maschinendaten v
| Testing Data Aktiv '
TEA2 PLC-Maschinendaten . -
Testing Data Aktiv
PCA PLC-Alarmiexte !
PCP PLC-Programm (Maschlnencode)
) Programmable.Control Program
RPA R-Parameter-Nummern mit o
. Wertzuweisungen e
R-Parameter Aktiv ,
SEA Adressen m|tWertzuweIsungen
‘ Setting Data Aktiv ’
CLF Loschanwelsung
\ ClearFile '
ASM Anwender-Spelcher-Modul

Programm léschen:

Mit diesen Funktionen kénnen Uber die Ein-/Ausgabe-
Schnittstelle Teile- und Unterprogramme in beliebiger Rei-
henfolge geldscht werden.

PROGRAMM
% CLFLF

®

MPF 1234 LF

SPF10LF
SPF11,79LF

SPF0,999 LF
M30, M02 ode

MPF 1, 1200 LF

MPF 0, 9999 LF

LOSCHEN Vorspann
Kennung Programm l6schen
(CLEARFILE)
Uber Settingdaten (SD fir
serielle Schnittstelle) kann
festgelegt werden, ob mit
% CLF ein automatisches

REORG verhindert werden soll.
Teileprogramm % 1234 I6schen
Teileprogramm % 1 bis % 1200

l16schen

Unterprogramm L10 10schen
Unterprogramm L11 bis L79
l6schen

Léschen aller Unterprogramme

rM17LF  Endekennung M30 oder M02

Textdaten l6schen:

% PCALF

M02 oder M30 LF

Siemens AG

Bestell-Nr.: 62B5410-0AW01-0BAO

Léschen aller Teileprogramme
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s
, &3
523
c
TEL X X
Sac
Zan<
[ ) [ ] [ ] [ ] ® [ ] [ ) [ ] [
o o0 [ [ ) o|® [ ] ® [ ]
o|o|®|® o|lo|o|® ole o o [ J

LOCHKOMBINATION
o|l®|®
eolo|®
(AEJK)
(AKIE.
|00
o|le|e

®7|6|5|a4|@3]2]1

ISO/DIN 66024 erweitert
°

Zeichen

Nur Vor-
spann und

o

c

3

m payoladsabge jyoiu uapiam

m uayo1aZIaNdg

<
[ ] [ ] [ ] e [ ] ® [ J ® ® [ ] @
[ ] ® ol® o|® ® [ ] o ® ®
® o|leoje|® L L J [ ] ® ® ®

LOCHKOMBINATION

ISO/DIN 66024 erweitert

® 7|6|5)4|® 3]|2]1

Zeichen
NUL
SOH
STX
ETX
EQT
ENQ
ACK
BEL
BS
HT

1.8 Code-Tabelle

VT
FF
CR
SO
SI
DLE
DCi
DC2
DC3
DC4

®
Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BAC

NAK
SYN
ETB
CAN
EM
SuUB
ESC
FS
GS
RS
us
SP
LF
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1.8 Code-Tabelle

Nur Vor-

spann und
Anmerkung

XX

1QNEUS JUY2IU UURdSIOA-USHSHSYO0T Wi IS! %

ISO/DIN 66024 erweitert

LOCHKOMBINATION

® 7|6|5[4|@|3[2]1

Zeichen

DEL

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BA0
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1.8 Code-Tabelle

ElIA/244B
. LOCHKOMBINATION Nur Vor-
Zeichen spann und
71654 @ 3|2 Anmerkung
Kein Loch ] X
RT ® @ [ ] X
TAB [ BN NN BECNN AN J X
<=EOB .
LC) [ AN AN 2R AN ®
ZWR ) .
{ 0O ®
) ° K [
ER [ NI °
uc [ AN AN BN AN J
% = @|e [
& [ AN AN J
> [ AN AN X ®
@ = oo O
: = ® (AL JK
. [ 2K J @ o
1 eole .
+ [ AN AN J L]
- ® .
o] [ ] L]
P .
2 L] [ ]
3 ® . L ]
4 s |®
5 @ (BN ]
6 [ ] [EN AN J
7 e 0@
8 [ A
9 . 0|@|
a |e|e .
b ‘e|e L] ®
[ [ AN AN J (] [ ]
d 100 ol
e I 2K 2K J LN ]
t Te[e|e® 00
g [ AN J (AK 2K J
h . [ BN J @| e
i [ AN AN BN NI
j e |e . X
k ®| ® (] ®
i e . ®
m ol ® ° | @
n o ol @
) [ BB (AN AN J
p [ ] [ ] LN AN J
q e [ AN AN
*r e ®|e
S . [ 2K J . [ ]
t L ] . [ ]
u [ AN ) °|®
v [ ] | @
w [ LN 2N J
X [ AN J (AN 2N |
y [ 2N AN NN X
z [ [ B
IRR ® 000 /0O
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Nicht alle 1SO-Zeichen kénnen im EIA-Code dargestellt ‘
werden. Daher kénnen beim Vergleich eines im ISO-Code
ersteliten Programms, das in der NC abgespeichert ist, mit
seinem in den EIA-Code umgesetzten Aquivalent Unstim-
migkeiten entstehen.

Beim Wiedereinlesen in die SINUMERIK-Steuerung sind
folgende Funktionen nicht mehr laufféhig:
Parameter-Rechnung,

erweiterte Adresse,

@-Befehle mit HEX-Ziffern (@ 36a),

Sonderzeichen,

Kommentare.

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BA0
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1.9 Eingabe-/Ausgabeformate

1 Grundlagen der Programmierung
1.9 Eingabe-/Ausgabeformate

Eingabefeinheit: 0,01 mm bzw. Lageregelfeinheit 0,005 mm Maschinen-
0,001 inch 0,0005 inch datum
Bedeutung metrisch Zoll Grad
Adressen
Bereich Einheit Bereich Einheit Bereich Einheit
Weginformationen (Linearachsen) +0.01bis +0.001 bis -
Interpolationsparameter 99999.99 9999.999
Weginformationen bei G91 (Rundachsen) - - g:%);gbésgg
Weginformationen bei G0 (Rundachsen) - - gS%.%%Lbis Grad
Fase (B-); Radius (B) 890919%‘;99 mm 89090919%%9 inch -
. 1+0.01bis +0.,001 bis 4 0.001 bis
Nullpunklverschiebung 999999.99 99999.999 99999.999
) . 1l 0.01bis 0.001bis
Gewindesteigung Eé}‘ 20000.00 800.000 -
Spindeldrehzahl S F;%ﬂ 1bis 12000 1 min” 1bis 12000 1 min-"
(Wertigkeil Uber Inbelriebnahme- i T T L
einstellung fesigeleg!) 384/ 01bis12000 | 0.Amin” 04bis12000 | 0.1min"
Linear-Varschub (F) (G94) I 2510%80 mm/min ?%10%]%0 inch/min 1 bis 45000 Grad/min
Umdrehungsvorschub (F) (G95) * 38%]| oottiss0000 | mmy 0.001b520000 | inch/U
o 1bis 12000 1bis 12000
Konst. Schnittgeschw. G96 (S) @}} m/min ft/min
1 0.1bis1200.0 0.1bis 1200.0
. +0.01bi - 0.001 bi
Werizeus Linge 3999955 35909
Korrektur: : 10 01Ibis mm $00105s inch
Radlus 9999.99 999.999
X 0.0 bis 0.01bis
. 99999.999 sec 99999.999 sec
o 0.01bis 0.01bis
T Verweilzel F 99999.999 99999.999
) 891 ;ns Umdrehungen gg.g‘s Umdrehungen
. . Obis
Winkel bei Konturzug (A) - - 369,99999 Grad
Winkel bei orlentiertem 0.1bis Grad
Spindethalt (M19) 359.9
X Dimension je nach Zugehdrigkeit intern Gleitkomma)
R-Parameter alle Kombinationen

*) Die max. Geschwindigkeit bel Linearvorschub (G94) darf nicht dberschritten werden.

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BAO
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1.9 Eingabe-/Ausgabeformate

Eingabe-/Ausgabeformate

Eingabefeinheit: 0,001 mm bzw. Lageregelfeinheit 0,0005 mm Maschinen-
0,0001 inch 0,0000% inch datum

Bedeutung melrisch Zoll Grad
Adressen
Bereich Einheit Bereich Einheit Bereich Eigheit
Weginformationen (Linearachsen) +0.001 bis +0.0001 bis -
Interpolationsparameter 99999.999 9999.9999
) ) . 0.001 bis
Weginformationen bei G91 {Rundachsen) - - 99999 999
. +0.001 bis ‘
Weginformationen bei G0 (Rundachsen) - - 359.999 Grad
A Radi 0.001 bis 0.0001 bis : B
Fase (8-); Radius (B) 99999.999 i 9999.9999 inch
. +0.001 bis +0.0001 bis +0.001bis
Nullpunktverschiebung 99999.999 9999.9999 99999.999
. . 0.001bis 0.0001 bis
Gewindesteigung 5000.000 80.0000 -
Spindeldrehzahl S «;ggs} 1bis 12000 1 min” 1bis 12000 1 min-'
(Wertigkeit Uber Inbetriebnahme- VL ool ool
einstellung esigeleg!) 388 016512000 | Q.1min’ 016512000 | 0.1min’
Linear-Vorschub (F) (G94) {:}i 2;5(3)10?5 mm/min ?707%136% ingh/min 1 his 45000 Gracl/min ]
Umdrehungsvorschub (F) (GS5) 908 0001 1is50.000 | mmU 0.0001bis2.0000 | inch/U
.| 1his12000 1bis 12000
Konst. Schnittgeschw. G96 () [{_3}: m/min ft/min
1 0.1bis1200.0 0.1bis 1200.0
i o
orrektur: — mm - ‘ inch
Radius s 0j001 bis +0.0001 bis
999.999 99,9999
0.01bis 0.01his
X
ggoigs_‘ggg sec 29091934999 cec .
- X I8 A 1S
Venweiizeil F 99999.999 99999.999 '
S 8.91'5315 Umdrehungen g;lgb‘s Umdrehungen
) . _ _ Obis
Winkel bei Konturzug (A) 359.09999 Grad
Winkel bei orientiertem 0.1bis Grad
Spindelhalt (M19) 359.9 a
R-Parameter D[:ménsi%r.x jernach Zugehdrigkeit (intern Gleitkomma)
alle Kombinationen

*! Die max. Geschwindigkeit bei Linearvorschub (G94) darf nicht iberschritten werden.

112 Siemens AG Bestell-Nr.: 62B5410-0AW01-0BAO




A03.89 1 Grundlagen der Programmierung
1.9 Eingabe-/Ausgabeformate

’ Eingabe-/Ausgabeformate

Eingabefeinheit: 0,0001 mm bzw. Lageregelfeinheit 0,00005 mm Maschinen-
0,00001 inch 0,000005 inch | datum

Bedeutung metrisch Zoll Grad
Adressen
Bergich Einheit Bereich Einheit Bereich Einheit
Weginformationen (Linearachsen) +0.0001 bis +.0.00001 bis -
Interpolationsparameter '9999.9999 999.99999
Weginformationen bei G91 (Rundachsen) - - ggog(ygbézg
Weginformationenbei G90 (Rundachsen) - - g.sg.gggbis Grad
-}; Radius (B 0.0001 bis 0.00001 bis _
Fase (B-) (B) 99999999 mm 999.99999 inch
. ) +0.0001 bis *0.00001 bis +0.001 bis
Nulpunkiverschiebung 9999.9999 999.99999 99999.999
) ) 0.0001 bis 0.00001 bis
Gewindesleigung 200,0000 8.00000 -
Spindeldrehzahl S |J 1bis 12000 1min’! 1bis 12000 1 min-!
(Wenigkeitﬂberlnbetriebnahme- Fiy PSP S S A
einslellung fesigelegt 388 atbist2000 | 0.4min’ 0.1bis12000 | 0.1 min
Linear-Vorschub (F) (G94) ’{%}J 2500001 g(')% mm/min ?70703(1)365 inch/min 1bis 45000 Grad/min
Umdrehungsvorschub {F) (G95) * 138/ 0.0001 bis5.0000| mmy 0.00001 bis 0.20000| inch/U
— .| 1his12000 1bis 12000
Konst. Schnitigeschw. G96(S) ‘{éﬂ m/min ft/min
0.1 bis 1200.0 0.1bis 1200.0
erzeng- | Lnge o0 | i
Radius +0.0001 bis +0.00001 bis
99.9999 9.99999
0.01bis 0.01bis
X ;
e S o
erweilzeit F 99999.999 99999.999
s 8'91'5"5 Umdrehungen g.ngbns Umdrehungen
Winkel bei Konturzug {A) - - Obis Grad
359,99999
Winkel bei orientiertem 0.1bis Grad
Spindelhalt (M19) 3599 fa
R-Parameter Dl:m}eznskgpietpachZugehérigkeit (intern Gleitkomma)
alle Kombinationen

* Die max. Geschwindigkeit bei Linearvorschub (G94) dart nicht Gberschritten werden.

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BAO 1-13




1 Grundlagen der Programmierung
1.10 Diagramme

1.10 Diagramme

1101 Umdrehungsvorschub Grenzdaten

3
L

) -
N B ;
" o [ maxzetgaeomnst | 0 T
R = = T NS,
R . N
" "’} b M s x14100 09 min-} \{5@/@:& . ‘
L N ! . . | K
B : \ \ AN .
o - -
g : ’ . 440}{(2%”“;“”
LW .. | R N
R - ) 2 \ .
! o2 A ﬂ}” -
. M s . B 3 \
. ! e L
T . O \ N E K
o - o
o - . ol
H
" 3 . . 13
A A RS R 103 mnfy B

- ! ' .
W . fiewindstogung e I
. === Undrehungsvorschiub Undrehungzyarschub ‘
| == Gedindesteigung .. ’ ’ C
== Varschuly i mfmin : N

Zudl'dl\unq wan Sheigung und pmdeldrshmhl (GwmdLstrmmden G33)

5P 9.3

Zubrdnunq vor Uindr schub un Spindeldrehzuhl
1 A

Nmax! erreichbar mit Geber 1024 Pulse/Umdrehung
Nmax2 erreichbar mit Geber 512 Pulse/Umdrehung

1.10.2 Spindeldrehzahl als Funktion
des Drehradius bei v = konstant

.' o 1'

Spmdol - " o o 1 !

A03.89

1.11 Kanalstruktur

Die SINUMERIK 810T ist mit 3 Kanalen ausgestattet. Diese
Kanale ermdglichen, neben anderen strukturellen Bedie-
nungen wie Programmeditieren und Schnittstellenbedie-
nung parallel zur Abarbeitung in Automatik, auch das simul-
tane Abarbeiten von 2 unterschiedlichen Programmen.

Die 3 Kanile haben folgende Bedeutung:

Kanal 1: Hauptkanal zum Abarbeiten von Programmen und
Spindelprogrammierung.

Kanal 2: Hilfskanal zum Abarbeiten von Programmen fir
Zusatzachsen oder fur Rechenfunktionen im Hin-
tergrund.

Kanal 3: Grafische Simulation zur Programmdarstellung
am Bildschirm.

Grundsatzlich kdnnen alle 3 Kanéle gleichzeitig betrieben
werden. Bei einigen wenigen Funktionen treten jedoch Kolli-
sionsprobleme auf.

Funktionsumfang der Kanéle:

(n) ‘ R LT
30004 . N S
N 2800 o o
I 26004
. 24001
| 22001
20001 o Fauatreq
' | . 1Bei 160% mm Radius (320mm¢)
18007 ist der Umfang = 1m;’
-1600 1 Also entspricht die Drehzahl
1400 der Schnmgeschvwndlgkmt »
1200
10001 .
" 80 |
:203 S = 600m/min
A0 g
- 2001 —

" 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 PP 240260 280 300
: mm Drehrad:ua —_—

SP003041

Sp. Drcluah[ f (Drehradlus ) b V-Konstan! "

Kanal 1 © Kanal2 Kanal 3
) " | @ Konturkurz- L
L beschreibung T
v - |®SRK S
| @ Hifu =H.S;T,D
@ Spindel- oAnzexge der’
steverung. | .|, Hilus ‘
L o Werkzeugkorr, oNC PLC-Daten-
: L _ o tbergabe. 1.
nicht realisierte Funktionen , g
P 3
! a.
w
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A03.89

Der Hilfskanal (Kanal 2) ist bis auf die nicht realisierten
Funktionen ein vollwertiger Kanal. Seine Hauptaufgabe ist
es, Rechnungen die im Hintergrund laufen durchzufiihren
oder Hilfsbewegungen (Werkzeugwechsel, ...) auszufih-
ren.

Die Zuordnung welche Achse (im Automatikbetrieb) in wel-
chem Kanal verfahren wird, muB im Programm getroffen
werden. Ein und dieselbe Achse kann in Kanal 1 und Kanal 2
bewegt werden, wenn ausgeschlossen wird, das vom 1. und
2. Kanal gleichzeitig ein Fahrbefehl ausgegeben wird
(... Alarm 180*-Achse in beiden Kanélen programmiert).
Hauptsachlich dient der Hilfskanal jedoch dazu, simultan
zum Hauptkanal von der PLC gesteuert, Ladeachsen zu
bedienen. Mit den oben genannten Bedingungen kdnnen
mit dem Hilfskanal aber auch andere Konzepte realisiert
werden, so daB sich mannigfaltige Einsatzméglichkeiten er-
geben.

Da vom Kanal 2 aber nur M-Funktionen an die PLC Uber-
geben werden kénnen, sind die Méglichkeiten des Daten-
austausches mit der PLC eingeschrénkt,

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BAQ
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“ 2 Bewegungsrichtungen,

MaBangaben

2.1 Koordinatensystem

Die Bewegungsrichtungen einer Werkzeugmaschine las-
sen sich auf ein Koordinatensystem zuriickfiihren, das den
Bewegungsachsen der Maschine zugeordnet ist.

Verwendet wird ein rechtsdrehendes, rechtwinkliges Koordi-
natensystem mit den Achsen X und Z. Das System ist auf
die Hauptachsen der Maschine ausgerichtet.

Das Koordinatensystem ist folgendermaBen definiert:

— Die zweite Achse steht senkrecht auf der ersten Achse.

SPO34300 -

Rechtsdrehendes Koordinatensystem

Qe Programmierung erfolgt unabhéngig davon, ob bei der
earbeitung das Werkstlick oder das Werkzeug bewegt
wird.

Siemens AG Bestell-Nr.: 6Z2B5410-0AW01-0BAO

2 Bewegungsrichtungen, Mafangaben
2.1 Koordinatensystem

Als Vorzugsbelegung fir Drehmaschinen gilt:

Hauptachsen X und Z;

Maschinen- Generell gilt:

daten ﬁ Achsadressen kdnnen tiber
Maschinendatum frei gewahit
werden

2.2 Weginformation, Wegbedingungen

Eine Weginformation besteht aus einer Achsadresse und
einem Zahlenwert, der den Weg auf der adressierten Achse
beschreibt.

Wird ein Vorzeichen angegeben, so steht es zwischen
Adresse und dem Zahlenwert.

Um den Positioniervorgang zu starten, muB die Weginfor-
mation durch die Wegbedingung (G-Funktion) und An-
gaben (iber den Vorschub (F) ergénzt werden.

Die Wegbedingungen beschreiben die Art der Maschinen-
bewegungen, die Interpolationsart sowie die VermaBungs-
art.

Die G-Funktionen sind in Gruppen eingeteilt (siehe Pro-
grammschlissel, Kapitel 12). In einem Programmsatz dart
aus jeder Gruppe nur eine Funktion stehen.

Die G-Funktionen sind entweder modal {gespeichert) oder
satzweise wirksam.

Modal wirksam sind G-Funktionen die so lange wirken, bis
sie durch eine neue G-Funktion aus derselben Gruppe er-
setzt werden.

Satzweise wirksam sind G-Funktionen die nur in dem Satz
wirken, in dem sie stehen.

Nach dem Einschaiten der Steuerung, Reset oder Pro-
grammende sind die Grundstellungen wirksam. Sie miissen
nicht programmiert werden.

2.3 MaBsysteme: BezugsmaB, Kettenmal
G90/G91

Die Verfahrbewegung auf einen bestimmten Punkt im Ko-
ordinatensystem kann durch absolute oder inkrementelle
MaBeingabe beschrieben werden.

Bezugsmafeingabe G90

Bei der BezugsmaBeingabe (AbsolutmaBeingabe) beziehen
sich alle MaBangaben auf einen festgelegten Nullpunkt, der
meist der Werkstiicknullpunkt ist.

Der Zahlenwert der zugehtrigen Weginformation gibt die
Zielposition im Koordinatensystem an.

KettenmaBeingabe G91

Bei der KettenmaBeingabe (InkrementalmaBeingabe) ent-
spricht der Zahlenwert der Weginformation dem zu ver-
fahrenden Weg. Das Vorzeichen gibt die Verfahrrichtung
an.

Zwischen BezugsmaB- und KettenmaBeingabe kann von
Satz zu Satz beliebig umgeschaltet werden, da der Steue-
rungsistwert immer auf den Nullpunkt bezogen mitluft,

Eine Nullpunktverschiebung wird sowohl bei absoluter als
auch bei inkrementeller Programmierung eingerechnet.

2-1



2 Bewegungsrichtungen, MaBangaben A03.89
2.4 Bezugspunkte

Beispiel: 2.4 Bezugspunkte

An jeder numerisch gesteuerten Werkzeugmaschine wer-

X i den die Nullpunkte und verschiedene Bezugs- oder Refe-
renzpunkte definiert.
40
304 .
21 t =
10-
XMR

~ Y
SPOOIZI0
=
han)
O
l .
QAIL
‘Ym
! }
s kz N

Bezugsmag- und KettenmaBeingabe

— ‘ ZMR - —— -
BezugsmaBeingabe : L ' g
N ... GOO G90 X40. Z60. LF oo g
Das Werkzeug fahrt aus beliebiger Position nach P2
) Drehmaschine (Bearbeitung vor der Drehmitte)
KettenmaBeingabe
N... GO0 G91 X30. Z40. LF P Werkzeugeinstellpunkt
Das Werkzeug fahrt von P1 nach P2 M Maschinennullpunkt
W Werkstiicknullpunkt
Beispiel: R Maschinen-Referenzpunkt
Programmierung im Bezugsmaf und im KettenmaB: F Schlittenbezugspunkt
WR Werkstlick-Referenzpunkt
o o XMR, ZMR, usw. Referenzpunktkoordinate
Xt : . XMW, ZMW, usw. Summe der Nullpunktverschiebungen
50; . ' - : je Achse
I -P4. ‘ P3 .
: . ‘ ) : Der Maschinennullpunkt M ist der konstruktionsmaBig fest-
404, . ‘ gelegte Nullpunkt des Maschinenkoordinatensystems.
30- Der Werkstucknullpunkt W ist der fiir die Programmierung
der WerkstlickvermaBung festgelegte Nullpunkt. Er kann
- I vom Programmierer frei gewahlt werden. Der Bezug zum
207 P1 . P2 Maschinennullpunkt wird durch die Nullpunktverschiebun
04 : festgelegt.
| : ‘ Der Referenzpunkt R ist ein vom Maschinenhersteller fest-
_@ : : : ' | . —— =§ gelegter Punkt, der nach dem Einschalten der Steuerung
10 20 30 40 50 60 70 80 Z8 angefahren wird und das System synchronisiert.
Maschinen- Das Referenzmalf ist im
o 10 LF datum Maschinendatum festgelegt
N 5 G00 G90 G94 X20 Z30 LF (P1)
N10 GO1 G91Z40 F100LF  (P2) P ist der Referenzpunkt fiir die Werkzeugeinstellung.
N15 X25 LF (P3)
N20 Z-40 LF (P4)
N25 X-25 LF (P1)
N30 M30
Maschinen- Abhéngig von Maschinendaten
datum ist auch eine gemischte Program-
mierung mit G90 und G91 in einem
Satz méoglich

2-2 Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BAO




A03.89

. 2.5 Nullpunktverschiebung

| Die Nullpunktverschiebung ist der Abstand des Werkstlick-
nullpunktes (von dem die VermaBung ausgeht) zum Ma-
schinennullpunkt.

SP034720 - -

Nullpunktverschiebung

Folgende Nullpunktverschiebungen kénnen aktiviert wer-
den:

— einstellbare NV (G54 bis G57),

— programmierbare NV (G58, G59),

— externe NV,
" Einstellbare Nullpinktverschisbung " 7"
Anwahl: G54 7057 , e, i
AN +1 LNV 4y 3NV +l 4. NV. +l

Gs4 | 270 G55 | 220 GS6 | 280 GS7 32

‘ add | -20(  add.{ -10 odd.| +10|, = add, [ +30

LR RN ——
10 ‘.
.. | ext. additive Null- '
Jl' +———1 punkiverschiebung | "
! 15 ‘ .
asis
css | w0 .

"I" < G59 200
T
. .
I I ) :
.

(2}

le - 5515

Summe der Nullpunktverschiebungen

Summe der Nullpunktverschiebungen = einstellbare NV
(G54) + externe NV (von PLC) + programmierbare NV

‘358. G59).

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BA0

2 Bewegungsrichtungen, MaBangaben
2.5 Nullpunktverschiebung

Einstellbare Nullpunktverschiebung G54, G55, G56, G57

Die Werte fiir die einstellbare Nullpunktverschiebung je Achse
kénnen Uber die Bedientafel oder Uber die Universal-Schnitt-
stelle in die Steuerung eingegeben werden.

Die Einrechnung erfolgt fir den Satzendpunkt in Bezugs-
maB- und KettenmaBsétzen, wenn die betreffende Achse
programmiert ist.

Mit G54 bis G57 kann eine der 4 einstellbaren Nullpunktver-
schiebungen mit jeweils zwei Einstellungen fir die einzel-
nen Achsen angewdhlt werden.

Die einzelnen einstellbaren NV gliedern sich in 2 NV (NV
grob und NV fein) die additiv verrechnet werden.

Die NV fein wird als zusatzliche Feinverschiebung (Korrek-
tur) des Nullpunkts eingesetzt.

‘.““:H‘j _ZMwW1,
b

*= 00 T,

! ‘
‘
L
‘
‘

SPOD0231

Einstellbare Nullpunktverschiebung

Eingabe der einstellbaren Nullpunktverschiebung (ber die
Universalschnittstelle:

% ZOA LF
G154 X =250Z =280 LF

G155 X =220 Z = 250 LF
einsteilbare NV grob

G157 X = 320 Z = 350 LF
G254 X =01 Z=03 LF |

. einstellbare NV fein
G257X =04 Z=05 LF

Mo2 LF
Aus Kompatibilitatsgriinden kann das Format
G54 X = 250 LF

eingelesen werden, wobei dann die Werte in die einstellbare
NV grob eingetragen werden.

Programmierbare Nullpunktverschiebung G58/G59

Mit G58 und G59 kann unter der Achsadresse fur alle vor-
handenen Achsen (X, Z oder Q) eine zusatzliche Nullpunkt-
verschiebung programmiert werden. Die programmierten
Werte werden bei der Wegberechnung zu den Werten der
einstellbaren Nullpunktverschiebung und der externen Null-
punktverschiebung addiert.

2-3



2 Bewegungsrichtungen, MaBangaben
2.6 Wegberechnung

ZMW1 -]
500 1M;

1 o [

é@ Lt XMW1= L
s " b — - . - —
: T Yw T ﬂ* -

SP00024.2

Einstellbare und programmierbare Nullpunktverschiebun-
gen

Einstellbare Nullpunktverschiebung (grob u. fein)
Eingabewerte XMW1, ZMW1

Programmierbare Nullpunkiverschiebung
Eingabewerte XMW2, ZMW2

Gesamte wirksame Nullpunktverschiebung
XMW = XMW1 + XMW2
ZMW = ZMW1 + ZMW2

Programmierung:

N30

N35 G54 LF

N40 G59 X600 Z600 LF
N45

In einem Satz mit G58 oder G59 dirfen auler den Null-
punktverschiebungen keine weiteren Funktionen geschrie-
ben werden.

Anwendungsbeispiel mit G59:

Die Kontur wurde ausschlieBlich im BezugsmaB program-
miert. Um ein SchlichtaufmaB zu erreichen, kann die Ge-
samtkontur mittels einer programmierbaren Nullpunktver-
schiebung in der Koordinate X versetzt werden.

N\
N

SPOO0251

A

Nullpunktverschiebung mit G59

Anwahl:N.,. G59 X...LF
Abwahl: N..G59 X0 LF

24

A03.89

Mit Programmende MO02, M30 oder Programmabbruch
werden die Werte der programmierbaren Nullpunktver-
schiebung, die in diesem Programm gesetzt worden sind,
geldscht.

Nach RESET werden alie progr. NV geléscht
G53 Abwah! der Nullpunktverschiebungen

Mit G53 erfolgt eine satzweise Unterdriickung der durch

— einstellbare Nullpunktverschiebung (G54 bis G57)

— programmierbare Nullpunktverschiebung (G58, G59)

— externe Nullpunktverschiebung erreichten Koordinaten-
verschiebung aus dem Maschinennullpunkt in den Werk-
stiicknullpunkt.

Die Werkzeugkorrektur muf3 getrennt abgewahit werden.
Im nachsten Satz nach G53 sind alle Nullpunktverschie-
bungen wieder wirksam.

Bezug auf Maschinennullpunkt

N30 DO LF
N35G53 X... Z...LF

N30: Abwahl der Werkzeugkorrektur
N35: Abwahl aller NV und Fahren auf Position im Maschi-
nensystem

2.6 Wegberechnung

Die Wegberechnung ermittelt die in einem Satz zu verfah-
rende Wegstrecke unter Berlicksichtigung aller Verschie-
bungen und Korrekturen. Aligemein gilt: Weg = Sollwert —
Istwert + Nullpunktverschiebung (NV) + Werkzeugkorrektur
(WK).

WKP2: -

< —sle Bezugsmal (Sollwert) fiir P2y
| Nullpunkt-- | | T y
/| vetschiebung
P2.. o _
_ ——sle————» WKPL |o—
Nulipunkt- Bezugsmah " ol .
verschiebung | (Sollwert) [¢———Weg— >
) \1 : /\ﬁirPJ . S b
- - p—
Maschinen- T Werkstick- ' P1 Bewegung

Nullpunkt_  Nullpunkt, - -

o . E I
| Istwert-1 . >, AR

Istwert 2 —

SPOOIOS -

Wegberechnung bei BezugsmaBeingabe

Bei KettenmaBeingabe wird im ersten Satz die Nullpunkt-
verschiebung normal eingerechnet.

Weg = Kettenmal + NV + WK

',;

Siemens AG Bestell-Nr.: 6Z2B5410-0AW01-0BAO
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’Wird in einem neuen Programmsatz eine neue Nullpunkt-
verschiebung und eine neue Werkzeugkorrektur program-
miert, so gilt:

Bei BezugsmaBeingabe

Weg = BezugsmaB P2 — Bezugsmal P1
+ NVP2 = NVP1 + WKP2 - WKP1

Bei KettenmaBeingabe

Weg = Kettenmal
+ NVP2 - NVP1 +WKP2 —~WKP1

2.7 WerkstiickvermaBung, Eingabesystem
G70/G71

Die MaBeinheiten kénnen bei der Programmierung in mm
oder in inch eingegeben werden.

aschinen- - | Die Grundstellung des Eingabe-
daten -ﬁy Systems wird durch ein Maschinen-
e datum festgelegt.

Ein Wechsel des Eingabesystems muB {iber die Wegbedin-
gung G70 bzw. G71 angewahit werden:

G70 Eingabesystem inch

G71 Eingabesystem metrisch

Die Steuerung rechnet den eingegebenen Wert in das Ein-
gabesystem der Grundstellung um. Beim Abarbeiten eines
solchen Satzes wird bereits der umgerechnete Wert im
System der Grundstellung angezeigt.
Vor der Anwah! von Unterprogrammen oder Zyklen mufB auf
gleiche MaBeinheit geachtet werden.

Die von der Grundstellung abweichende MaBeinheit kann
fir einen oder mehrere Sétze oder ein ganzes Programm
festgelegt werden.

Im ersten Satz muB dann die erforderliche G-Funktion, und
nach dem letzten Satz wieder die Grundstellung geschrie-
ben werden (bei Programmende M02, M30 kommt auto-
atisch die Grundstellung).

Von der Grundstellung des Eingabesystems sind ab-
héngig:

istwertanzeige (auch Soll/Ist-Differenz)
Nuilpunktverschiebung
Vorschubgeschwindigkeit/Schnittgeschwindigkeit G94/G95
Werkzeugkorrektur

Vom programmierten G70 oder G71 sind abhéngig:
Weginformationen X, Z

Interpolationsparameter |, K

Fasen/Radien B-/B

Parameter, soweit diese Weginformationen, Interpolations-
parametern und Fasen/Radien zugeordnet sind.

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AWQ01-0BAO

2 Bewegungsrichtungen, MaBangaben
2.7 WerkstlickvermaBung, Eingabesystem G70/G71

Beispiel
G71 - Grundstellung {metrisch)

J‘ T D N T
N T

Eingabe in inch bei Grundstellung G71

NOg

N10 G91 GO1 X30. LF

N11 G02 G70 Z-1. X1. 1. KO. LF
N12 GO1 G71 Z-75.4

N13

2.8 Spiegeln

Spiegeln einer Achse

Durch Spiegeln einer Koordinatenachse wird eine Kontur

~ in derselben Grofe,

— Im gleichen Abstand zu den anderen Achsen,

— auf der anderen Seite der Spiegelachse und spiegelbild-
lich bearbeitet.

Beim Spiegeln einer Achse vertauscht die Steuerung

— die Vorzeichen der Koordinaten der gespiegelten Achse,

— den Drehsinn bei der Kreisinterpolation (G02-G03, G03-
G02),

— die Bearbeitungsrichtung (G41 — G42, G42 — G41).

Keine Spiegelung von:

— Werkzeuglangenkorrekturen
— Nullpunktverschiebungen

Die Werkzeuglangenkorrektur und
die Lage des Werkzeugschneiden-
punktes werden in Abhéngigksit von
einem Maschinendatum gespiegelt.
Bei Spiegeln der Z-Achse gilt dies
nicht.

Maschinen-
daten




2 Bewegungsrichtungen, MaBangaben
2.9 Programmierbare Arbeitsfeldbegrenzung G25/G26

Spiegeln der Z-Achse

Die Spiegelung erfolgtimmer um die Koordinatenachse.
Damit die Konturen genau dorthin gespiegelt werden, wo
sie bearbeitet werden sollen, muB beim Aufruf der Spiege-
lung der Programmnulipunkt so liegen, daB die Achsen des
Koordinatensystems genau zwischen programmierter und
gespiegelter Kontur liegen.

Falls erforderlich, wird der Nullpunkt des Koordinaten-
systems vor Aufruf der Spiegelung im Programm an die rich-
tige Stelle verschoben,

2.9 Programmierbare Arbeitsfeldbegrenzung
G25/G26

Die programmierbare Arbeitsfeldbegrenzung bewirkt einen
Maschinenschutz bei Programmier- und Bedienfehlern.

Der Werkzeugbezugspunkt F dard sich nur im begrenzten
Bereich (helles Feld) bewegen. Sobald das Werkzeug den
begrenzten Bereich verlaBt, sich beim Programmstart
auBerhalb dieses Bereichs befindet, oder eine Position pro-
grammiert wird, die auBerhalb der Arbeitsfeldbegrenzung
liegt, wird die Wegvorgabe abgebrochen oder kein Fahr-
befehl angenommen (Programmstop, kein Programmstart,
Alarm). Der aktuelle Schleppabstand wird noch abgebaut.
Die programmierbare Arbeitsfeldbegrenzung ist im Auto-
matikbetrieb mit den Werten in den Settingdaten wirksam.

Maschinen- Uber Maschinendatum auch fiir die
daten Betriebsarten JOG, INC und REPOS

aktivierbar.

Die programmierbare Arbeitsfeldbegrenzung wird mit G25
und G26 bestimmt:

G25 minimale Arbeitsfeldbegrenzung
G26 maximale Arbeitsfeldbegrenzung

Beispiel:
N10 G25 X-30 2300
N20 G26 X200 Z500 LF

Weitere Angaben sind in diesem Satz nicht zuldssig. Mit
G25/G26 werden die Werte in den Settingdaten iberschrie-
ben. Mit der Eingabe von —99999.999 fiir den Minimalwert
und +99999.999 flir den Maximalwert pro Achse in den
Settingdaten wird die Arbeitsfeldbegrenzung unwirksam.

Beispiel! flir Drehmaschine

e o e

N
|
Ai:J

—_—— — 7

SP 00022.2

max
G6
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2.10 Koordinatendrehung (KD) ‘

Mit der Koordinatendrehung (KD) kann das Koordinaten-
system des Werkst{icks an das Koordinatensystem der Ma-
schine angepaBt werden. Der Ablauf eines Teileprogramms
(die Bearbeitung) erfolgt dann im gedrehten Koordinaten-
system.

Das Drehzentrum (DZ) ist der durch die Summe der Null-
punktverschiebungen (NV) bestimmte Punkt.

Es kénnen folgende Koordinatendrehungen aktiviert wer-
den:
— einstellbare Koordinatendrehung

(G54 (A) bis G57 (A)

— programmierbare Koordinatendrehung
(G58A...und G59A..))

Die Summe von ,einstellbarer Koordinatendrehung” un“
~programmierbarer Koordinatendrehung” ergibt die ,wir
same Koordinatendrehung®,

Einstellbare Koordinatendrehung:

@ es gibt keine Unterscheidung zwischen Grob- und Fein-
einstellungen

® die Koordinatendrehung wird Uber Settingdaten festge-
legt
(Eingabe des Wertes fiir Drehwinkel A" Uber Tastatur
oder Uber Universalschnittstelle)

® der Drehwinkel , A" kann fiir G54 ... G57 oder fir G154
... G157 eingegeben werden (die Eingabe flir G254 ...
G257 ist nicht zulassig)

Programmierbare Koordinatendrehung:

@ die Koordinatendrehung kann mit G890 (BezugsmaB)
oder G91 (KettenmaB) programmiert werden
@ der Wert des Drehwinkels wird unter der Adresse ,A...“

programmiert

Siemens AG Bestell-Nr,: 62B5410-0AW01-0BAQ
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. Beispiel: programmierbare Koordinatendrehung
N

N... G90 G58 X20 250 A45 LF
N...

Beeinflussung durch Programmierung

® G53 bzw. @ 706-KD und NV werden satzweise unter-
driickt

® MO02, M30-programmierbare KD und NV werden ge-
l6scht (die einstellbare KD und NV bleiben dagegen er-
halten (Settingdaten)

Weitere Kennzeichen:

@ die Koordinatendrehung ist in der Betriebsart , AUTOMA-
TIC* ablauffahig

® Die KD wirkt kanalspezifisch; bei der ,SIMULATION*
werden die fir Kanal 3 eingegebenen Koordinatendre-
hungen wirksam

® Bei der JSTWERTANZEIGE* wird die KD nicht beriick-

sichtigt
') Unmittelbar nach einer KD darf keine Kreisinterpolation
programmiert werden
® Bei angewahlter SRK:
— das Drehzentrum (Summe der NV) darf nicht verén-
dert werden
- der Drehwinkel ,A“ der einstelibaren und program-
mierbaren KD kann geéandert werden

2.11 MaBstabsdnderung G51, G52

® Eine MaBstabsanderung wird mit der Prograthmierung
von G51 wirksam.

® G51 ist selbsthaltend und wird erst durch G50 (Abwahl
der MaBstabsanderung) aufgehoben.

@ Die MaBstabsanderung orientiert sich an einem Bezugs-
punkt Pg (MaBstabszentrum). Die Koordinaten (Z, X)
von Pg werden beim Programmieren angegeben. Wer-
den Z und X nicht angegeben, so generiert die Steue-
rung die Werte Z = 0 und X = 0 (Bezugspunkt = Werk-

' sticknullpunkt)

Siemens AG  Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BAQ

2 Bewegungsrichtungen, MaBangaben
2.11 Mafstabséanderung G51, G52

® Der Wert fiir den MaBstabsfaktor wird unter der Adresse
,P...“im Bereich 0,00001 bis 99,9999 angegeben

® Durch die MaBstabsinderung werden folgende Werte
umgerechnet

Achskoordinaten

Interpolationsparameter

Radius

Programmierbare NV

Gewindesteigung, Steigungsabnahme bzw. -zunahme

Beispiel:

Mégliche Schreibweisen bei der Programmierung
a) N...
N... G51 Z70 X30 P1,5LF

N... G51 P1,5LF
N... G51Z70 X30 LF
N...

Hinweis:

® MaBstabsfaktor (kanalspezifisch) und Bezugspunkt wer-
den auf dem Bildschirm unter ,SETTINGDATEN" ange-
zeigt

® Die MaBstabsénderung wird fir die jeweilige Achse
durch das Settingdatum 560*, Bit 2 freigegeben.
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Kapitel 3

-Programmieren von Bewegungssétzen-

Ubersicht:

3.1 Achsbefehle
3.1.1 Achsbewegung ohne Bearbeitung GO0

3.2 Achsbewegungen mit Bearbeitung

3.21 Geradeninterpolation G01

3.22 Kreisinterpolation G02/G03
3.2.2.1 Interpolationsparameter |, K
3.2.2.2 Radiusprogrammierung

3.2.3  Vorschub F, G94, G95, G96, G97

3.24  Gewindeschneiden G33, G34, G35
3.2.4.1 Gewinde mit konstanter Steigung
3.2.4.2 Gewinde mit veranderlicher Steigung
3.2.4.3 Zustellimdglichkeiten

3.2.4.4 Mehrgéngige Gewinde

3.2.5 Gewindebohren ohne Geber G63

3.2.6 Genauhalt G09/ G60/ GO0, Bahnstsuerbetrieb G62, G64
3.2.6.1 Genauhaltgrenze fein und grob G09/G60/G00

3.2.6.2 Bahnsteusrbetrieb G62, G64

3.2.7 Verweilzeit G04

3.2.8 Woeiches Anfahren und Verlassen der Kontur
G147/G247/G347 und G148/G248/(G348/GA8

3.2.9 Polarkoordinaten G10/G11/G12/G13
3.2.9.1 Polarkoordinaten G110/G111

3.2.10 Spline-Interpolation
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. " 3 Programmieren von Bewegungs-

¥

satzen

3.1 Achsbefehle

Die Adresse des Achsbefehls bestimmt die Achse, in wel-
cher der nachfolgende Zahlenwert verfahren werden soll,
z.B.X 2

Flr weitere Achsen stehen wahlweise die Adressen A, B, C,
U, V, Wund Q zur Verfligung.

Die AdreBBbuchstaben flr die
# Achsen, die Interpolationspara-
meter, den Radius und die Fase sind
Nachfolgend werden die vorzugsweise flr Drehmaschinen
benutzten AdreBbuchstaben verwendet,

Maschinen-
daten

frei wéahlbar.

Rundachse:
Jede Achse kann auch als Rundachse eingesetzt werden.

Bei BezugsmafBprogrammierung (G90) betrégt der Verfahr-
bereich = 360.000 Grad.

Maschinen- . Modulo 1
daten

Bei KettenmaBprogrammierung (G91) betragt der Verfahr-
bereich + 99999.999 Grad.

Maschinen-
daten

Die Definition erfolgt Uber
Maschinendatum.

N5 G91 C 99999.999 LF

s kdnnen mehrere Achsen gleichzeitig als Rundachsen

terklé‘tr’t werden,

Die Rundachsen kénnen generell endlos drehen. Der Ist-
wert wird nach 277,7 mal 360 Grad (89999.999 Grad) wie-
der auf Null Grad zurlickgesetzt.

Hilfsachsen:

Die Funktion Hilfsachsen ist als
Ergénzung lieferbar

Ergénzung

Der Begriff ,Hilfsachse* kennzeichnet eine Achse, die nicht
zur eigentlichen Werkstiickbearbeitung, sondern fir die
Werkstlick- oder Werkzeughandhabung eingesetzt wird
(Lader, Revolver, Magazin etc.).

Hilfsachsen werden im Bearbeitungskana! oder durch einen
eigenen NC-Kanal geflihrt. Sie beinhalten den Funktions-
umfang einer NC-Hauptachse {Linearinterpolation, Kreis-
interpolation, Konturzug, Werkzeugkorrektur etc.),

Siemens AG Bestell-Nr.: 62B5410-0AW01-0BA0

3 Programmieren von Bewegungssatzen
3.1 Achsbefehle

Die Achsadressen sind innerhalb der verfligbaren Adressen
frei wéhlbar,

Durch die Vorzugsadresse Q kdnnen sie mit einer erwei-
terten AdreBschreibweise unterschieden werden, z. B.: Q1,
Q2... .

Sofern die Hilfsachse nicht als ,,NC-Achse" im Teilepro-
gramm programmiert wird, kann eine Synchronisierung zu
den NC-Hauptachsen auch Uber die AnpaBsteuerung reali-
siert werden. Wegmessung, Verfahrbereich, Eingabefein-
heit, Geometrie- und Lageregelfeinheit entsprechen einer
NC-Achse.

Wird die Hilfsachse durch einen eigenen Kanal gefiihrt, so
kann kein Konturzug und keine Werkzeugkorrektur pro-
grammiert werden. Die Synchronisierung zwischen NC-
Achsen und den Hilfsachsen wird dann durch die AnpaB-
steuerung (Anwenderprogramm) realisiert.

3.1.1 Achsbewegung ohne Bearbeitung G00

Eilgangbewegungen werden durch die Weginformation
GO0 und durch Angabe des Zielpunktes programmiert. Der
Zielpunkt kann durch Eingabe im BezugsmaB (G90) oder
im KettenmaB (G91) erreicht werden.

Der mit GO0 programmierte Weg wird mit der groBtmog-
lichen Geschwindigkeit, dem Eilgang, ohne Bearbeitung
des Werkstlicks auf einer Geraden verfahren (Geraden-
interpolation).

Dabei liberwacht die Steuerung die maximal zuldssige
Achsgeschwindigkeit. Diese Geschwindigkeit ist flir jede
Achse als Maschinendatum festgelegt. Wird die Eilgang-
bewegung in mehreren Achsen gleichzeitig ausgefiihrt, so
wird die Verfahrgeschwindigkeit durch den kleinsten Wert
der als Maschinendatum festgelegten Achsgeschwindig-
keiten bestimmt.

Die Wegbedingung GO0 bewirkt automatisch Genauhalt
grob.

Bei der Programmierung von GOC bleibt der unter der
Adresse F programmierte Vorschub gespeichert und wird
z. B. mit GO1 wieder wirksam.

Beispiel
N1 GO0 G90 X20 Z30 LF

. X“‘JL
" 20-
.!10_
@ : T T =§
40 50 3

3-1



3 Programmieren von Bewegungssétzen
3.2 Achsbewegungen mit Bearbeitung

3.2 Achshewegungen mit Bearbeitung

Je nach Art der Achsbewegung fiihrt die Steuerung eine
Geradeninterpolation oder eine Kreisinterpolation aus:

Geradeninterpolation:
Linearbewegung

— achsparallel

— in zwei Achsen

— in drei Achsen

Kreisinterpolation:
Kreisbewegung in 2 Achsen (Ebene)

3.2.1 Geradeninterpolation GO1

Das Werkzeug soll mit einem bestimmten Vorschub auf
einer Geraden zum Zielpunkt fahren und dabei das Werk-
stiick bearbeiten. Zur Berechnung des Werkzeugwegs fiihrt
die Steuerung eine Geradeninterpolation aus.

Die Geradeninterpolation bewirkt die Bewegung

— in einer Achsrichtung (Linearachse oder Rundachse),

— vom Ausgangspunkt auf den im Bezugs- oder Ketten-
maB programmierten Zielpunkt,

- mit dem programmierten Vorschub und

—~ mit der programmierten Spindeldrehzahl.

Es kénnen achsparallele und unter beliebigem Winkel ver-
laufende Bewegungen ausgeflhrt werden.

$»000070

Bezugsmafeingabe:

N2...
N3 G0O1 G90 Z-30 F10LF
N4 X30 Z-45 LF

KettenmaBeingabe:
N2...

N3 GO1 G91 Z-30 F10 LF
N4 X5 Z-15 LF

3-2
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3.2.2 Kreisinterpolation G02/G03

Das Werkzeug soll zwischen zwel Punkten der Kontur auf
einem Kreis fahren und dabei das Werkstlick bearbeiten.
Zur Berechnung des Werkzeugwegs flhrt die Steuerung
eine Kreisinterpolation aus.
Die Kreisinterpolation bewirkt die Bewegung des Werk-
zeugs
— auf einem Kreisbogen
mit G02 im Uhrzeigersinn,
mit GO3 gegen den Uhrzeigersinn
— um den programmierten Mittelpunkt des Kreises;
— vom Ausgangspunkt auf einer Kreisbahn zum program-
mierten Endpunkt.

Die Wegbedingungen G02 und G03 sind modal wirksam.

bie Drehrichtung in den verschiedenen Ebenen ist folgen-
dermafBen festgelegt: Man blickt gegen die Richtung der
Achse, die senkrecht auf der Ebene steht. Mit GO2 bewegt
sich das Werkzeug im Uhrzeigersinn, mit GO3 geaen den
Uhrzeigersinn.

‘_X
.

SP00009.0 -

Kreisinterpolation

Die Interpolationsparameter bestimmen zusammen n‘
den Achsbefehlen den Kreis oder den Kreisbogen. Der An-
fangspunkt KA des Kreises bzw. Kreisbogens wird durch
den vorhergehenden Satz bestimmt. Den Endpunkt , KE*
legen die Achswerte X und Z fest. Der Kreismittelpunkt
~KM* wird festgelegt:

a) entweder durch die Interpolationsparameter, oder
b) direkt {iber den Radius (B).

3.2.2.1 Interpolationsparameter |, K

Die Interpolationsparameter sind die achsparallelen Koordi-
naten des Abstandsvektors vom Anfangspunkt zum Mittel-
punkt des Kreises.

Nach DIN 66025 sind die Achsen X und Z die Interpolations-
parameter | und K zugeordnet. Unabhéngig davon, ob X
und Z im BezugsmaB oder im KettenmaB programmiert
sind, miissen die Interpolationsparameter immer im Ketteg-
maf und in der richtigen Reihenfolge eingegeben werd

Siemens AG Bestell-Nr.: 6Z2B5410-0AW01-0BAO
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3.2.2.2 Radiusprogrammierung

” Das Vorzeichen ergibt sich aus der Koordinatenrichtung Uberschreitet die Differenz (F) den Toleranzbereich (T), so
vom Anfangspunkt zum Kreismittelpunkt. wird der Kreissatz nicht bearbeitet. Es erfolgt Alarmmel-
Hat ein Interpolationsparameter den Wert 0, so braucht er dung ,Kreisendpunktfehler".
nicht programmiert zu werden. Maschinen- Der Toleranzbereich wird durch ein
Die Endpunktkoordinate, die sich gegeniiber dem Kreis- daten -ﬁ Maschinendatum festgelegt.
anfang nicht geandert hat, muB ebenfalls nicht program- *
miert werden.

Liegt die Abweichung der Radien innerhalb des Toleranz-
bereichs, so werden die Mittelpunktsparameter korrigiert,
da davon ausgegangen wird, daB der Kreisendpunkt ,rich-
tig" programmiert wurde.

Danach wird der Kreissatz mit dem neuen, korrigierten
Mittelpunkt verfahren.

'}

Y
$PO0G05T

Kreisinterpolation mit interpolationsparametern

Ungenaue Eingabe des Radius oder der Interpolations- D
parameter (Kreisendpunktiiberwachung) R

-

Vor der Bearbeitung eines Krelssatzes priift die NC die
Ubereinstimmung der programmierten Werte indem die
Differenz der Radien flir den Anfangspunkt A und den End- ‘
punkt E ermittelt wird.

$P036860

Prinzip der Kreiskorrektur

K* Kontur aufgrund ungenauer Programmierung
M Kkorrigierter Kreismittelpunkt

K korrigierte, verfahrene Kontur

M* programmierter Kreismittelpunkt

3.2.2.2 Radiusprogrammierung

‘ In vielen Fallen ist die VermaBung einer Zeichnung so ge-
T wahlt, dafB3 es glnstiger ist, fr die Festlegung der Kreisbahn
den Radius B anzugeben.

G02 oder GO3 bestimmt die Bewegungsrichtung auf dem
durch Kreisendpunkt und Interpolationsparameter bzw. Ra-
dius B bestimmten Kreis.

SPO3EES0.. " 7

M

Beispiel:
Definition des Toleranzbereiches der Kreisendpunktiiber-
wachung

A Kreisanfangspunkt (Endpunkt des vorhergehenden Satzes)
E programmierter Kreisendpunkt :
M programmierter Kreismittelpunkt 301
T Toleranzbereich

E* aus Mittelpunktsparametern errechneter Kreisendpunkt
F Fehlerbetrag 1%

Slemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BAO 3-3




3 Programmieren von Bewegungssatzen
3.2.83 Vorschub F, G94, G95, G96, G97

Radiusprogrammierung

N5 G03 G90 X15Z-15B15 LF
— Werkzeug verfahrt von Punkt 1 nach Punkt 2

N10 G02 X30 Z-30 B15 LF
— Werkzeug verfahrt von Punkt 2 nach Punkt 1
Drehmaschine:

Wirkungsweise von G02 bzw. G03 vor der Drehmitte und
hinter der Drehmitte

~Y
N
SPODO0SE

Hinter der Drehmitte

XY

><
$P00010.0

Vor der Drehmitte

Programmbeispiel fir Drehmaschine

0
240

14
8
!
14

Kreisinterpolation

N 5G03 G0 X40. Z-30. K15. 10. LF
N10 G02 X70. Z-45. KO. 115. LF

N 5 Werkzeug verfiahrt von P1 nach P2
N10 Werkzeug verfahrt von P2 nach P1
(Interpolationsparameter)

oder
N 5 G03 G90 X40. Z80. B+15. LF
N10 G02 X70. Z65. B+15. LF

N 5 Werkzeug verfahrt von P1 nach P2
N10 Werkzeug verfahrt von P2 nach P1
(Radiusprogrammierung)

3-4
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3.2.3 Vorschub F, G94, G95, G96, G97

Der Vorschub F wird in mm/min oder in mm/U program-
miert:

G94 F.. Vorschub in mm/min
G95 F.. Vorschub in mm/U
G96 F.. Vorschub in mm/U
S.. Konstante Schnittgeschwindigkeit (S in m/min).

Der Vorschub bestimmt die Bearbeitungsgeschwindigkeit
(Bahngeschwindigkeit) und wird bei jeder Interpolationsart
auch unter Beriicksichtigung von Werkzeugkorrekturen auf
der Kontur eingehalten. Der unter der Adresse F program-
mierte Wert bleibt in einem Programm erhalten bis ein
neuer F-Wert programmiert wird. Mit Programmende oder
Reset wird der F-Wert geléscht. Deshalb muB im ersten Pro-
grammsatz ein F-Wert eingegeben werden.

Der programmierte Varschub F kann Uber einen Vorschub-
korrekturschalter an der Bedienungstafel von 1 % bis 120 %
verdndert werden. Die 100 %-Stellung entspricht dem pro-
grammierten Wert.

Maschinen- Die maximalen Werte werden tber
daten die Maschinendaten festgelegt.

Konstante Schnittgeschwindigkeit G96 S..

Mit G96 kann eine konstante Schnittgeschwindigkeit unter
der Adresse S eingegeben werden:

G96 F.. S.. konstante Schnittgeschwindigkeit in {m/min).

Beispiel Drehmaschine:

Abhangig von der programmierten Schnittgeschwindigkeit
ermittelt die Steuerung die zum jeweils aktuellen Dreh-
durchmesser gehorende Spindeldrehzahl.

N5..G96F..S..

Die Zuordnung von Drehdurchmesser, Spindeldrehzahl un
Vorschubbewegung zueinander erméglicht eine optimal
Abstimmung des Programmes auf die Maschine, das zu
bearbeitende Material und das Werkzeug.

Der Nullpunkt der X-Achse muB3 die Drehmitte sein. Dies
ist durch Referenzpunktverfahren sichergestellt.
Bei der Berechnung der Spindeldrehzahl fr die konstante
Schnittgeschwindigkeit ‘werden folgende Werte beriick-
sichtigt:
- Istwert
— Werkzeuglangenkorrektur
— Nullpunktverschiebung in X-Richtung

. Einstellbare NV G54, G55, G56, G57

. programmierbare NV G59, G58

. Ext. Zusatzkompensation

Das Werkstlick darf durch eine Nullpunktverschiebung in
der X-Achse nicht aus der Drehmitte verschoben werden.
Die Nullpunktverschiebung in der X-Achse kann zur Ver-
schiebung des Werkzeugtrégers verwendet werden.

Bei der Ermittlung der Spindeldrehzahl wird immer auf den
Werkstlicknullpunkt Bezug genommen. '

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BAO
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Bei konstanter Schnittgeschwindigkeit wird in einer Ge-
triebestufe gearbeitet. Ein Wechsel der Getriebestufe ist
nicht zuldssig. Die entsprechende Getriebestufe ist vorher
anzuwabhlen.

Konstante Drehzahl G97

Mit G97 wird die konstante Schnittgeschwindigkeit aufge-
hoben. Die zuletzt erreichte Drehzahl wird als konstante
Drehzahl beibehalten. Mit G97 wird bei Bewegungen in
X-Richtung ohne Bearbeitung eine unerwtinschte Dreh-
zahldnderung vermieden.

G897 Abwah! der konstanten Schnittgeschwindigkeit und
Abspeichern des letzten Drehzahlsollwertes von G96

Vorschubuntersetzung M37

Der programmierte Vorschub kann mit M37 um 1:100 unter-
setzt werden. Mit M36 wird M37 aufgehoben (Grundstel-
lung).

3.2.4 Gewindeschneiden G33, G34, G35

Die Gewinde kdnnen je nach Ausfilhrung unterschieden
werden in

— Gewinde mit konstanter Steigung,

— Gewinde mit verénderlicher Steigung,

- eingangige oder mehrgéngige Gewinde,

Gewinde auf zylindrischen oder kegeligen Kérpern,
AuBen- oder Innengewinde,

Plangewinde.

1

Flr die Bearbeitung von Gewinden stehen folgende Weg-
bedingungen zur Verflgung:

G33 Gewindeschneiden mit konstanter Steigung
(34 Gewindeschneiden mit linear zunehmender Steigung
G35 Gewindeschneiden mit linear abnehmender Steigung

Die Gewindelange wird unter der entsprechenden Weg-
adresse eingegeben, wobei An- und Auslaufstrecken zu
berlicksichtigen sind, auf denen die Vorschubgeschwin-
‘igkeit hochgefahren bzw. reduziert wird.

ie Werte knnen im Bezugs- oder im KettenmaB eingege-
ben werden.

Die Gewindesteigung wird unter den Adressen |, K einge-
geben.

Bei Langsgewinden wird die Steigung unter K, bei Plange-
winden unter | und bei Kegelgewinden unter | und K einge-
geben. |, K'sind stets im KettenmaB ohne Vorzeichen einzu-
geben. Die Standard-Eingabefeinheit der Gewindesteigung
betrégt 0,001 mm/Umdrehung.

Die Gewindesteigung ist von 0,001 mm bis 400.000 bzw.
2000.000 mm programmierbar. Ist als Eingabeeinheit der
Gewindesteigung 1 mm programmiert, so kann mit M37
als Feinheit 0.01 mm/Umdrehung erreicht werden.

Rechts- oder Linksgewinde werden durch Angabe der
Spindeldrehrichtung M03 bzw. M04 programmiert.

Die Spindeldrehrichtung und die Drehzahl sind in dem Satz
var der eigentlichen Gewindeschneideoperation zu pro-
grammieren, damit die Spindel auf ihre Solldrehzahl hoch-
laufen kann.

Siemens AG Bestell-Nr.: 62B5410-0AW01-0BAQ

3 Programmieren von Bewegungssétzen
3.2.4 Gewindeschneiden G33, G34, G35

Beispiel:

N10 S500 M0O3 LF
N156§G33 Z...K...LF

Um Gewinde in mehreren Schnitten fertigen zu kénnen,
beginnt der Vorschubstart erst mit Hilfe einer Nullmarke am
Pulsgeber, Damit ist gewdhrleistet, daB das Werkzeug
immer an der gleichen Stelle des Werkstlickumfangs in das
Werkstlck einféhrt. Die Schnitte sollen mit gleicher Ge-
schwindigkeit (Spindeldrehzahl) ausgefihrt werden, um
unterschiedlichen Schleppabstand zu vermeiden.

Der Vorschubkorrekturschalter, die Taste ,Vorschub Aus",
der Spindeldrehzahlkorrekturschalter und die Betriebsart
Einzelsatz sind beim Gewindeschneiden unwirksam.

Der unter F programmierte Vorschub bleibt jedoch erhalten
und wird bei der ndchsten Programmierung von z. B. GO1
wieder wirksam.

Die Steigung der Kegel, auf denen das Gewinde geschnit-
ten wird, kann in Stufen geéndert werden. Dadurch erreicht
man bei Ldngsgewinden ein sanftes Auslaufen des Ge-
windes.

3.2.41 Gewinde mit konstanter Steigung

Die Vorschubprogrammierung F entféllt hier, da (iber einen
Pulsgeber die Vorschubgeschwindigkeit direkt mit der
Spindeldrehzahl verkn(ipft wird.

Beispiel:

< >

>u
E
~}-p3a7——e]
g4

<
-

SP oomy7t

Gewinde auf einem zylindrischen Korper

Steigung h = 2 mm;
Gewindetiefe t = 1,3 mm
Radiale Zustellrichtung

BezugsmaBeingabe:

N20G90S...LF

N21 GO0 X46. Z3. LF (P1)
N22 X38.7 LF (P2)
N23 G33Z-53.K2. LF (P3)
N24 GO0 X46. LF (P4)
N25 Z3. LF (P1)
N26 X37.4 LF (P5)
N27 G33Z-53. K2. LF (P6)
N28 GO0 X46. LF (P4)




3 Programmieren von Bewegungssatzen A03.89
3.2.4.2 Gewinde mit veranderlicher Steigung

KettenmaBeingabe: Berechnung der Punkte P2 und P3
N20 G91 S...LF X(P2)=C+2mm= 65,86mm
N21 GO0 X-...Z-...LF (P1) X (P3) =D +2mm = 103,366 mm
N22 X-3.65 LF (P2)

N23 G33 Z-56. K2. LF (P3) Beispiel Plangewinde:

N24 G00 X3.65 LF (P4) . _ .

N25 Z56. LF (P1) Steigung h =2 mm;

Gewindetiefet = 1,3 mm;

N26 X-4.3 LF (P5) - -
N27 G33 2-56. K2. LF (P6) Zusteliung rechtwinklig zur Schnittrichtung
N28 GO0 X4.3 LF (P4)

N I
Beispiel: S e p3tps

NY
S P I 14
— A 1=

; i | 75
= 70 o g E : PZﬁmPl ‘ b
' R o e - . - . ....—JL ) . —.'-F»,Z
‘ N o W = ‘.'ng‘
Gewinde auf einem kegeligen Kérper Ao - Ui | I i
Radiale Zustellrichtung PR -80 e S ' §
Steigung h =5 mm; R Co i . L
Gewindetiefet = 1,73 mm; a = 15 Grad
Es miissen beide Endpunktkoordinaten geschrieben wer- Plangewinde
den. B smafBeingabe:
Die Steigung h wird unter K eingegeben. ezug gabe:
N4t G90S...LF
Berechnung der Gewindeanfangs- und Endpunkt- N42 GO0 X4.Z2.LF (P1)
koordinaten N43 Z-0.65LF (P2)
. N44 G33 X36. 2. LF (P3)
(A, B, C, usw. sind Durchmesserwerte) N45 GOO Z2. LF (P4)
1. Schnitt P2...P3,t =1 mm N46 X4.LF (P1)
2. Schnitt P5...P6, t = 1,73 mm N47Z-1.3LF (P5)
A =70 N48 G33 X36. 2, LF (P6)
B =A=2t=6654 N49 GO0 Z2. LF (P4) ‘
C =B-2(5"tana) = 63,86
D =C+2(70*tana) = 101,366
K2=h=5
I =h*tana=1,34mm
Hinweis:
* = Zeichen fiir Multiplikation 3.2.4.2 Gewinde mit veranderlicher Steigung
BezugsmaBeingabe: Die Gewindesteigung pro Gang wird um den unter Adresse F
programmierten Wert veréndert, bis der maximal bzw. mini-
N31G90...LF mal mégliche Wert erreicht ist.
N32 GO0 X110. Z0. LF (P1)
N33 X65.86 LF (P2) G34 Steigung zunehmend:
N34 G33 X103.366 2-70. K5. L.F (P3)
N35 GO0 X110. LF (P5) N25 G34 G90 Z217. K2. FO.1 LF
N36 Z0. LF (P1) K2 Anfangssteigung 2 mm
N37 X63.86 LF (P5) F0.1 Steigungsénderung + 0,1 mm pro Gang, d. h. nach
N38 G33 X101.366 Z-70. K5. LF (P6) 5 Géngen betrdgt die Gewindesteigung 2,5 mm
N39 GO0 X110. LF (P4)
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’ G35 Steigung abnehmend:

N45 G35 G90 Z417. K10. F0.5 LF

K10 Anfangssteigung 10 mm

F0.5 Steigungsdnderung 0,5 mm pro Gang, d, h. nach 10
Umdrehungen betragt die Gewindesteigung 5 mm.

Der Wert F errechnet sich aus Anfangs- und Endsteigung:

F = Anfangssteigung® — Endsteigung®
2 Gewindelénge

Der Wert ist ohne Vorzeichen einzusetzen.

3.2.4.3 Zustellmdglichkeiten

Es besteht die Mdglichkeit, das Werkzeug rechtwinklig zur
Schnittrichtung oder entlang der Flanke zuzustellen.

»Flankenzustellung” Z = X * tan e/2

Siemens AG Bestell-Nr.: 62B5410-0AW01-0BAO

3 Programmieren von Bewegungssatzen
3.2.4.3 Zustellmdglichkeiten

Beispiel:

! 3] ——50 3t

9T . — - v' vll‘.““g-]
Flankenzustellung
Langsgewinde mit konstanter Steigung

Steigung h = 2;
Gewindetiefe t = 1,3 mm;
Zustellwinkel e = 60 Grad

X, = (46-38.7)/2 = 3,65
Zi=X,"tane/2 = 2,136
X; =3.85 +1.3/2 = 4.3
Z, =X, " tan e/2 = 2,483

BezugsmaBeingabe

N33G90S...LF

N34 GO0 X46.25.483 LF (P1)
N35 X38.7 23.347 LF (P2)
N36 G33 Z-53. K2, LF (P3)
N37 GO0 X46. LF (P4)
N38 Z5.483 LF (P1)
N39 X37.4Z3.LF (P5)
N40 G33 Z-53. K2. LF (P6)
N41 GOO X46. LF (P4)

3.2.4.4 Mehrgéngige Gewinde

Das Gewindeschneiden beginnt stets beim Synchronisier-
punkt der Nullmarke des Pulsgebers. Erst wenn dieses
Signal vom digitalen Drehgeber kommt, wird der Vorschub
freigegeben. Uber die Programmierung kann man die Lage
des Startpunktes flir das Gewindeschneiden versetzt an-
geben. Dadurch ist es moglich, mehrgangige Gewinde zu
schneiden. Ein Gang eines mehrgingigen Gewindes wird
in der gleichen Welse wie ein eingéngiges Gewinde pro-
grammiert. Nach der kompletten Bearbeitung des ersten
Ganges wird der Startpunkt um h’ versetzt und der nichste
Gang bearbeitet.

k' = Gewindesteigung
Gangzah!

Die einzelnen Génge miissen mit gleicher Spindeldrehzah!
ausgefiihrt werden, um unterschiedliche Schlieppabstdnde
zu vermeiden.



3 Programmieren von Bewegungssatzen
3.2.6 Genauhalt G09/G6, GO0, Bahnsteuerbetrieb G62/G64

Beispiel:

‘
£ 2
P3

o] e fe-

=
R
~

-~
=]

80 -
ng 5 L—

P 60201

Mehrgangiges Gewinde mit konstanter Steigung

Radiale Zustellrichtung, Steigung
h=6mm,

Gewindetiefe t = 3,9 mm,
zweigangig.

Im Beispiel wird jeder Gang in zwei Schritten bearbeitet.
Nachdem der erste Gang fertig bearbeitet ist, wird der
zweite Gang bearbeitet, in dem der Startpunkt um h' ver-
setzt liegt.

h' = Gewindesteigung/Gangzahl
=6/2=3mm.

Bezugsmafeingabe:

N35G90S...LF

N36 GO0 X66. Z5. LF (P1)
N37 X56.LF (P2)
N38 G33Z-80.K6. LF (P3)
N39 GO0 X66. LF (P4)
N40 Z5. LF (P1)
N41 X52.2 LF (P5)
N42 G332-80.K6.LF (P8)
N43 GO0 X66. LF (P4)
N44 Z8.LF (P7)
N45 X56. LF (P8)
N46 G33 Z-80. K6. LF (P3)
N47 GO0 X66. LF (P4)
N48 Z8.LF (P7)
N49 X52.2LF (P9)
N50 G33 Z-80. K6. LF (PB)
N51 GO0 X66. LF (P4)

3.2.5 Gewindebohren ohne Geber G63

Maschinen- Fir die Funktion muB im
daten .ﬁ- Maschinendatum ein Bit gesetzt
werden.

3-8
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Die Wegbedingung G63 wird zum Bohren von Gewinden
mit einem Gewindebohrer im Ausgleichsfutter program-
miert. Ein Funktionszusammenhang zwischen Spindel-
drehzahl und Vorschub ist nicht gegeben.

Unter der Adresse S wird die Spindeldrehzahl und unter
der Adresse F ein dazu passender Vorschub programmiert.
Das Langenausgleichsfutter muB die Toleranzen zwischen
Vorschub und Drehzahl sowie den Spindelauslauf nach Er-
reichen der Position aufnehmen kénnen.

Bei G63 ist der Vorschubkorrekturschalter auf 100 % fest-
gelegt. Abhingig von der Auslegung der Anpafsteuerung
wird bei ,Vorschub Halt* auch die Spindel stillgesetzt. Der
Spindeldrehzahlkorrekturschalter ist wirksam.

G63 kann nur in Satzen mit Geradeninterpolation GO1 an-
gewendet werden.

3.2.6 Genauhalt G09/G60, GO0,
Bahnsteuerbetrieb G62/G64

3.2.6.1 Genauhaltgrenze fein und grob
G09/G60/G00

G09/G60 Genauhaltgrenze fein
GO0 Genauhaitgrenze grob

Mit G09, G60 bzw. GOO ist es mdglich, eine Zielposition
innerhalb einer vorgegebenen Genauhaltgrenze anzufah-
ren. Bei Erreichen des Genauhalifensters wird die Vor-
schubgeschwindigkeit der verfahrenen Achse (von P1 nach
P2) auf O verringert. Der Schleppabstand wird abgebaut.
Gleichzeitig wird der Satzwechsel eingeleitet und die im
ndchsten Satz programmierte Achsbewegung {(von P2
nach P3) beginnt.

GO09 ist satzweise, G60 modal wirksam.

Die Funktion G09 bzw. G60 kann z. B. verwendet werden,
wenn scharfe Ecken zu bearbeiten sind, beim Einstechen
oder bei einer Richtungsumkehr.

Genauhaltgrenze fein und grob ‘
Genauhalt fein: (Fenster F1)
Genauhalt grob: (Fenster F2)

Maschinen- Die Grenzwerte sind im Maschinen-
daten -ﬁ- datum festgelegt.

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BAO
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3 Programmieren von Bewegungssétzen
3.2.6.2° Bahnsteuerbetrieb G62/G64

GO9Omt [Tz T ‘;a“ et
Genauhalt T T 1Y
fein

I

Genauhalt
* grob

SPU34330

Genauhaltfenster

Falls beide Genauhalt-Grenzen gleich groB sind (Fenster
F1 = Fenster F2), verhalt sich GO0 wie G09/G60.

In der Regel hat die Eilgangbewegung ein gréBeres Genau-
haltfenster. Damit wird bei Eilgangbewegungen eine Zeit-
ersparnis erreicht (friherer Satzwechsel).

F‘.A ‘ . asauwébhsq| H” .,H B 0" H ‘.”vllm‘ “” "‘l,‘
; ' .\ E / ' HI ‘ ml mI”HHH W

3 o IR

Fx4 ‘ . G91G60 bzw. GOY GO1 F2000 X100
‘Q§ o Ce. 2100

‘I‘ S Yl M‘ - n‘
Fz4 ] — )
!/ “‘ " Hlvq
| H 32

Genauhalt G60/G09

‘Ait der diinnen Linie ist die Geschwindigkeitsfiihrung der
Steuerung dargestelit. Durch den Lageregler innerhalb der
NC ergibt sich ein verschliffener Kurvenverlauf (dicke Linie).

3.2.6.2 Bahnsteuerbetrieb G62/G64
Mit der Funktion G62 wird der Vorschub zum Satzende hin

auf eine im Maschinendatum festgelegte Reduzierge-
schwindigkeit verringert.

G62 ist modal wirksam.

Siemens AG Bestell-Nr.; 6ZB5410-0AW01-0BA0

‘ Satzwechéel

F 7

ClFee N
'Satzwechsel er}olgt bei F = FG62 _ T

"y TN ‘

i G91GO1 F2000 G62 X100
‘*§§\‘ ‘ Z100

>

= -
~N
y
SP03435.0

Bahnsteuerbetrieb mit G62

Anwendung:

Bei der Holzverarbeitung darf beim Satzlibergang der Vor-
schub nicht zu Null werden, da sonst Brandmarken am
Werkstlick entstehen wiirden.

Satziibergang ohne Geschwindigkeitsreduzierung G64:

Die Wegbedingung G64 wird verwendet, wenn kein Frei-
schneiden bei Ubergéngen von Satz zu Satz auftreten soll.
AuBerdem werden damit bei Anderung der Bewegungsrich-
tung die Ubergénge verschiliffen.

! Satzwechsel
“."F‘ 4
2000 |
. L 1
Fx1 H G91 GO1-F2000 G64 X100
. ! Z100
rFz 4

Bahnsteuerbetrieb mit G64
ohne Geschwindigkeitsreduzierung
mit unterschiedlichen Achsen
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3 Programmieren von Bewegungssétzen
3.2.7 Verweilzeit G04

F 4 Richtungswechsel

t

Fx 1 G91 G64 GO1 F2000 X100
X-100

>

SP03437.0

Bahnsteuerbetrieb mit G64 und Richtungswechsel einer
Achse

Richtungswechsel mit und ohne Geschwindigkeitsreduzie-
rung

mit G64 mit G09/G60
“T

\\ i

!
»

4 2 Y
h 2
8

3.2.7 Verweilzeit G04

Die Verweilzeit wird unter der Adresse X oder F angegeben.
Der Zeitbereich liegt zwischen

0.001 bis 99999.999 s bis X und

0.001 bis 99.999 s bei F und

01 bis  99.9 Spindelumdrehungen

G04 ist satzweise wirksam.

In einem Satz mit Verweilzeit dlrfen keine weiteren Funk-
tionen geschrieben werden.

Beispiel

N..G04 X11.5LF

X11.5 Verweilzeit 11,5 s
immer ohne Vorzeicher.

3-10
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Eine weitere Mdglichkeit besteht darin, die Verweilzeit in
Umdrehungen der Spindel zu programmieren. Die Pro-
grammierung erfolgt unter S im Bereich von 0,1 bis 99,9
Umdrehungen.

3.2.8 Weiches Anfahren und Verlassen der Kontur

Um Schneidmarken zu vermeiden, wird eine Kontur tangen-
tial angefahren bzw. verlassen.

Weiches Anfahren und Verlassen einer Kontur kann bei
allen Werkzeugtypen angewendet werden. Verrechnet wer-
den ,Radius” und ,Verschlei®,

Das Anfahren an die Kontur bzw. das Verlassen der Kontur

kann mit folgenden Funktionen programmiert werden:

G147 Anfahren linear

G247 Anfahrenim Viertelkreis

G347 Anfahren im Halbkreis

G148 Verlassen linear

G248 Verlassen im Viertelkreis

G348 Verlassen im Halbkreis

G48 Verlassen der Kontur in der gleichen Weise, wie sie
angefahren wurde

Beispiel: Gerade an Kreis

P4 ... Ausgangspunkt vor dem Anfahren an die Kontur

Ps ... Statzpunkt: wird von der Steuerung nach dem Vor-
geben von B berechnet

P, ... Endpunktdes Anfahrsatzes
(Anfangspunkt der Kontur)

B ... Anfahrstrecke ohne Kunturberiihrung
(wird vorgegeben)

Pe ... Endpunkt nach dem Verlassen der Kontur

R ... Berlcksichtigung des Schneidenradius
(strichliert: Mittelpunktbahn/SRK)

Siemens AG Bestell-Nr.: 6Z2B5410-0AW01-0BAO
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3.2.8 Weiches Anfahren und Verlassen der Kontur

“ Beispiel: Anfahren im Viertelkreis an Geradenkontur N10 GO1 G41 X16§Z70D...F...LF
(mit Programmier-Beispiel) N15 G347 X53 Z15 B50 LF
N20 G03 X15 Z53 138 KO LF
N25 GO X15 Z70 LF
X N30 M30 LF
A

o 'y/ i Kennzeichen der Programmierung
) / o ® Die Funktionen zum Anfahren bzw. Verlassen der Kon-
s / o tur sind satzweise wirksam
Co_ ‘ Cu I » | @ Im Anfahrsatz sind anzugeben:
70T L ' G — die Koordinaten des Anfangspunktes P, der Kontur
b . - — der Wert von B (Anfahrstrecke ohne Konturberih-

rung)

E i ® Im Abfahrsatz sind anzugeben:

- % o - die Koordinaten des Endpunktes Pg nach dem Ver-

. 7 lassen der Kontur

— der Wert von B (Abfahrstrecke ohne Konturberiih-
rung)

In einem Satz mit ,G.47* oder ,G.48" dirfen keine ande-

ren Verfahrbewegungen programmiert werden

Sowohl im Anfahrsatz als auch im Abfahrsatz kdnnen

Hilfsfunktionen programmiert werden

Nach einem Anfahrsatz oder vor einem Abfahrsatz darf

kein reiner Hilfsfunktionssatz programmiert werden.

Bei der Kombination von Anfahr- und Abfahrsétzen ist

zu beachten, daB im Abfahrsatz von der Steuerung

.G40" (Abwahl der SRK) generiert wird: vor jedem

neuen Anfahrsatz G41 programmieren!

NO5 GO1 G41 X10Z20D...F...LF ® Bei satzweise zu erstellenden Teileprogrammen

N10 G247 X40 Z70 B25 LF (TEACHIN/PLAYBACK) kann das fertige Teilepro-

N15 GO1 X70 LF gramm nachtréglich ergénzt werden.

N20 M30 LF

40+

¥
- :\_'__-_’_J—__—- .

0T RS

LS e S _q._____.'_____;_
A

B
wy
e ©& o o

N
o

5

o

~
=

Hinweise:
Beispiel: Anfahren im Halbkreis an Innenkreis

(mit Programmierbeispiel) - .Weiches Anfahren/Verlassen der Kontur" ist in der Be-

triebsart ,AUTOMATIC" ablauffahig.
— — — Bei ,Einzelsatz-Betrieb” ist zu beachten: die Steuerung
L : T P C L fiigt bei ,Weichem Anfahren/Verlassen der Kontur* wei-
v IR ' ‘ e tere Séatze ein. Je nach Anzahl der Einschubsétze muB
die Taste ,Programm Start" mehrmals gedriickt werden,

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BA0 3-11




3 Programmieren von Bewegungssétzen
3.2.9 Polarkoordination G10/G11/G12/G13

3.2.9 Polarkoordinaten G10/G11/G12/G13

Mit Winke! und Radius bemaBte Zeichnungen kénnen mit
Hilfe von Polarkoordinaten direkt ins Programm eingegeben
werden.

Fur die Programmierung mit Polarkoordinaten stehen fol-
gende Wegbedingungen zur Verfiigung:

G10 Geradeninterpolation Eilgang

G11 Geradeninterpolation Vorschub (F)

G12 Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn

G13 Kreisinterpolation im Gegenuhrzeigersinn.

Die Wegbedingungen sind modal wirksam.

X
b
40
304
20
1 -
W £

Werkstlicknullpunkt
M Mittelpunkt des Polarkoordinatensystems
A Winkel
B Radius

Zur Bestimmung des Verfahrwegs bendtigt die Steuerung
die Angabe des Mittelpunktes, des Radius und des Winkels.
Der Mittelpunkt wird mit rechtwinkligen Koordinaten (X, Z)
und bei erstmaliger Programmierung im BezugsmaB einge-
geben. Eine spatere KettenmaBeingabe (mit G91) bezieht
sich immer auf den zuletzt programmierten Mittelpunkt.

Die Angabe des Mittelpunktes ist modal wirksam und wird
mit M02/M30 geléscht.

Der Radius wird unter der Adresse B ohne Vorzeichen pro-
grammiert. Der Winkel wird unter der Adresse A chne Vor-
zeichen eingegeben (Eingabefeinheit 107 Grad). Er bezieht
sich immer auf die zuerst programmierte positive Achse der
Mittelpunkts-Koordinaten (Bezugsachse).

Die positive Richtung dieser Achse entspricht einem Winke!
von 0 Grad.

Die Winkelangabe ist absolut oder inkrementell und positiv.

3-12

A03.89

Beispiel: G10, G11 Drehmaschine

SP 00008.2 -

N14 GO0 G10 Z200. X0. B40 A+135 LF (P2)
N15 G11 B56.56  LF (P3)
N16 B58.2 A+149 LF (P4)

N14 im Eilgang Startposition PO anfahren
N15 AuBenkontur des Drehteils mit Vorschub F... bearbei-
ten.

3.2.9.1 Polarkoordinaten G110/G111

Die Funktionen G110 und G111 dienen zur vereinfachten
Nullpunkt-Programmierung bei Polarkoordinaten.

G110: Erreichte Sollposition als neuen Mittelpunkt Gber-
nehmen

G111: Mittelpunktprogrammierung mit Winkel und Radius,
ohne Achsbewegung

Diese Funktionen sind satzweise wirksam. Sie sind nur flr
Geradeninterpolation giltig.

Vor einem Satz mit G110 muB ein Satz mit G10 oder G11
programmiert sein.

Als Vorschub wirkt der zuletzt programmierte F-Wert (G1 1'
oder Eilgang (G10)

Siemens AG Besteli-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BAO
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' 3.2.10 Spline-Interpolation

Spline-Interpolation G0O6

Ein Spline ist eine Verkettung von Kurvenziigen, die an
ihren Verbindungspunkten gleichen Funktionswert, gleiche
Steigung und gleiche Krimmung aufweisen.

Die Spline-Interpolation verringert den Programmierauf-
wand bei der Bearbeitung von komplexen Werkstiickkontu-
ren und erméglicht die Bearbeitung von Formen, die durch
Standardgeometrien nicht beschrieben sind.

Die Programmierung der Spline-Interpolation ist in einer ge-
trennten Druckschrift ,Programmieranleitung, SINUMERIK
System 800, Spline-Interpolation* beschrieben.

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BA0
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3.2.10 Spline-Interpolation
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Kapitel 4

-Schaltfunktionen, Hilfsfunktionen, Zusatzfunktionen-

Ubersicht:

4.1 MS T, H

4.2 Zusatzfunktion M

4.3 Spindelfunktion S

4.4 Hiltsfunktionen H
‘ 4.5 Werkzeugnummer T
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4 Schaltfunktionen, Hilfsfunktionen
Zusatzfunktionen

41M,S,T,H

Die Zusatzfunktionen enthalten vorwiegend technologische
Angaben, soweit diese nicht in den daftr vorgesehenen
Wortern mit den AdreBbuchstaben F, S, T programmiert
werden:

Zusatzfunktion M
Spindeldrehzahl S
Werkzeugnummer T
Hilfsfunktion H

Es k8nnen max. drei M-, eine S-, eine T~ und eine H-Funk-
tion in einem Satz stehen. Die Ausgabe an die AnpaBsteue-
rung geschieht in der Reihenfolge: M, S, T, H.

Maschinen- Mittels Maschinendatum wird fest-
‘daten ﬁ gelegt, ob die Ausgabe der Funktion
' vor oder wéahrend der Achsbewegung

erfolgt.

Angaben hierzu erfolgen vom Werkzeugmaschinenher-
steller. Bei Ausgabe der Funktionen wéhrend der Achs-
bewegung gilt:

Soll ein neuer Wert bereits vor dem Fahren der Achsen wirk-
sam sein, so muf} die neue Funktion im vorhergehenden
Satz geschrieben werden.

4.2 Zusatzfunktion M

Die Zusatzfunktionen sind zum Teil in DIN 66 025 Teil 2, zum
Teil vom Werkzeugmaschinenhersteller festgelegt.

MO0 Programmierter Hait (unbedingt)

MO0 erméglicht es, das Programm zu unterbrechen, z. B.
um eine Messung durchzufithren. Nach AbschiuB der Mes-
ung kann die Bearbeitung durch Betétigen der Start-Taste
INC START* wieder fortgesetzt werden. Die eingegebenen
Informationen bleiben erhalten. Die Zusatzfunktion MO0
wird in allen Automatikbetriebsarten wirksam. Ob auch der
Spindelantrieb stillgesetzt wird, ist der speziellen Program-
mieranleitung der jeweiligen Maschine zu entnehmen. M00
ist auch in einem Satz ohne Weginformation wirksam.

M01 Programmierter Halt (bedingt)

MO1 wirkt wie MOOQ, jedoch nur dann, wenn die Funktion
~Bedingter Halt (M01) wirksam" Uber Softkey eingeschaltet
wurde.

MO02 Programmende

MO02 signalisiert Programmende mit Riicksetzen des Pro-
gramms auf Programmanfang. Es wird im letzten Satz
des Programms geschrieben. Die Steuerung wird in Grund-
stellung gebracht. M02 kann mit anderen Funktionen oder
allein in einem Satz stehen.

Der Einlesevorgang kann mit M02 gestoppt werden (Set-
ting-Datum).

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BA0

4 Schaltfunktionen, Hilfsfunktionen, Zusatzfunktionen
41 M, 8, T,H

M17 Unterprogrammende

M17 wird im letzten Satz eines Unterprogramms geschrie-
ben. Es kann in diesem Satz allein oder zusammen mit
anderen Funktionen stehen. Der Aufruf eines Unterpro-
gramms und M17 diirfen nicht im gleichen Satz stehen
(Schachtelung).

M30 Programmende

MB30 wirkt wie M02,

M03, M04, M05, M19 Hauptspindelsteuerung (M19 nur
mit Pulsgeber an der Hauptspindel)

Die Funktion orientierter Spindel-
halt ist als Ergénzung lieferbar.

Ergénzung

Bei Ausfihrung mit analoger Spindeldrehzahlausgabe sind
folgende M-Wérter zur Spindelsteuerung festgelegt:

MO03 Spindeldrehrichtung rechts
MO04 Spindeldrehrichtung links

MOS5 Spindelhalt, ohne Orientierung
M19 Orientierter Spindelhalt

Maschinen- Fur die Funktion orientierter
daten .#- Spindelhalt muB ein Maschinen-
( daten-Bit gesetzt werden.

Fir Zusatzfunktionen dieser Gruppe gilt eine erweiterte
Adref3schreibweise mit Ausgabe der Spindelnummer (ab-
hangig vom Steuerungstyp):

z.B..

M2=198S..

2 ... Angabe der Spindelnummer
19... M-Funktion 19

S .. Winkel unter S

Fur alle freien Zusatzfunktionen gilt die erweiterte AdreB3-
schreibweise mit Angabe der Kanalnummer

z.B.

M3 = 124

3 ... Angabe der NC-Kanalnummer
124 ... M-Funktion 124,

MitM19 8. . ist es maglich, die Hauptspindel orientiert anzu-
halten. Die Programmierung des entsprechenden Winkels
erfolgt unter S in Grad. Der Winkel wird von der Nullmarke
in Drehrichtung rechts gemessen.

Der unter der Adresse S programmierte Winkel ist modal
wirksam. Wird M19 ohne S programmiert, so ist der unter S
gespeicherte Wert flr den Winke! wirksam, d. h. flir wieder-
holtes Stillsetzen genlgt die Programmierung von M19. Der
Winkelwert kann auch Ober die Bedientafel unter ,Setting-
daten Spindel* eingegeben werden. Uber ein Maschinenda-
tum kann festgelegt werden, ob die Spindel zum Stillstand
gekommen sein muB, bevor die im nachsten Satz program-
mierte Achsbewegung gestartet wird, oder ob der néchste
Satz noch wéhrend der Spindelpositionierung freigegeben
wird. M18 wahlt MO3 bzw. M04 nicht ab.

Freie Zusatzfunktionen

Alle Zusatzfunktionen auBBer M00, M01, M02, M03, M04,
M05, M17, M19, M30, M36 und M37 sind frei verfligbar.
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4 Schaltfunktionen, Hilfsfunktionen, Zusatzfunktionen
4.3 Spindelfunktion S

Genaue Auskunft {iber die Verwendung der einzelnen Funk-
tionen gibt der spezielle Programmschliissel der Maschine.
Ein Teil der Bedeutung dieser Funktion ist in DIN 66025
festgelegt.

4.3 Spindelfunktion S

Unter der Adresse S kann wahlweise eingegeben werden:
— Spindeldrehzahl in min™" oder min™™)

— Schnittgeschwindigkeit in min~ oder 0,1 min™"*)
— Spindeldrehzahlbegrenzung in min~' oder 0,1 min
- Spindelhaltin Grad

— Verweilzeit in Spindelumdrehungen (siehe G04)

-1*)

*) Drehzah! und Schnittgeschwindigkeit sind in der gleichen Eingabeform
zu programmieren.

Maschinen- [ ~J1L | Die Einstellung wird durch die

daten Maschinendaten festgelegt.

Fir das S-Wort gilt die erweiterte AdreBschreibweise mit An-
gabe der Spindelnummer

z.B.

S2 = 1000

2 ... Angabe der Spindelnummer
1000 ... Spindeldrehzah!

4.4 Hilfsfunktionen H

Fur Schaltfunktionen an der Maschine oder Bewegungen,
die nicht der numerischen Kontrolle unterliegen, steht mit
der Adresse H eine Hilfsfunktion je Satz zur Verfugung.
H kann mit 4 Dekaden programmiert werden. Die Bedeu-
tung der Funktionen ist aus der Programmieranleitung des
Werkzeugmaschinenherstellers zu ersehen.

4.5 Werkzeugnummer T

Die Werkzeugnummer bestimmt das fir einen Bearbei-
tungsabschnitt bendtigte Werkzeug

Fir das T-Wort gilt die erweiterte AdreBschreibweise mit
Angabe der Kanal-Nr.:
T.=...

4-2
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5 Unterprogramme

5.1 Anwendung

Kommt bei der Bearbeitung eines Werkstlicks mehrmals
der gleiche Arbeitsgang vor, so kann dieser als Unterpro-
gramm eingegeben und beliebig oft im Teileprogramm oder
{iber Handeingabe aufgerufen werden,

Im Programmspeicher kénnen standardméBig 200 Teile-
und Unterprogramme gleichzeitig abgelegt werden.

Unterprogramme werden vorzugsweise im Kettenma8 pro-
grammiert. Im Teileprogramm wird vor dem Aufruf des
Unterprogramms das Werkzeug auf den Ausgangspunkt
gestellt. Der Bearbeitungsablauf am Werkstlick kann dann
ohne Anderung der BemaBung im Unterprogramm an ver-
schiedenen Stellen des Werkstlicks wiederholt werden.

5.2 Unterprogramm-Aufbau

Ein Unterprogramm besteht aus
— dem Unterprogrammanfang
— den Satzen des Unterprogramms und

5 Unterprogramme
5.1 Anwendung

Beispiel:

L123 P1

L123 Unterprogrammnummer (1 ... 999)
P1  Anzahl der Durchldufe

Bei der Programmierung ist folgendes zu beachten:

— Der Unterprogramm-Aufruf darf nicht zusammen mit
MO02, M30 oder M17 in einem Satz stehen.

— Erfolgt der Unterprogramm-Aufruf bei angewéhiter
Schneldenradius-Bahnkorrektur, sind die SRK-Sonder-
falle ,Satze ohne Wegadressen" zu beachten.

- Steht der Unterprogramm-Aufruf zusammen mit anderen
Funktionen in einem Satz, wo wird das Unterprogramm
am Ende des Satzes aufgerufen,

5.4 Unterprogramm-Schachtelung

Unterprogramme k&nnen nicht nur in einem Teileprogramm,
sondern auch in anderen Unterprogrammen aufgerufen
werden. Hier spricht man von Unterprogramm-Schachte-
lung.

Es ist maximal eine dreifache Schachtelung des Unterpro-
gramms maglich.

— dem Unterprogrammende. Teileprogramm IUnmrprogramm Unterprogramm | Unterprogramm
%9534 LF L230 1240 L 250
"1-fache Schachtelung
" %9534LF _ ~]1230
L230 Anfang ‘ -
Satz Ahw“e‘isungen; R }330 -
M17__ | Ende ‘g T~
| 35
M30/M02 .
Der Unterprogrammanfang besteht aus der Adresse L und Z-fache S;gg:i';‘”g - L2dd
der dreistelligen Unterprogrammnummer (siehe Programm- 1" j‘/,’ : ,,/’f’
schlissel). gl ),'5 L -940pg9! 99l
L.~ Rt ma
. . ‘ 1 L2303 s \\\
Hinweis: ‘ Sae L ~<x i
‘er Unterprogrammanfang ist kein Lochstreifenformat. \\\ T
as Unterprogrammende dient zum Ricksprung in das IM3om02 '\\\ MI?
Teileprogramm und wird durch das SchluBzeichen M17 w o L
definiert. M17 steht im letzten Satz des Unterprogramms. - 3-fache Schachtelung
In diesem Satz diirfen auch andere Funktionen (auBer der | %9534LF - 7L230 P P (L
Adresse L) stehen. 7 e ey
W : s - !
h‘ mon //./, /’/ ‘ \|-250 P3! mal
v 1230 Pt 1 240 'P1 Soo b
5.3 Unterprogramm-Aufruf T ——— == RN
. ‘ ~~Jmy Uy 5
Der Unterprogramm-Aufruf erfolgt in einem Teileprogramm S8
{ber die Adresse L mit der Unterprogrammnummer und der M30/M02 &

Durchlaufzahl mit der Adresse P. Wird eine UP-Nummer
ohne die Adresse P programmiert, wird automatisch eine
Durchlaufzahl von P1 (1 Durchlauf) angenommen.

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BAO

Unterprogramm-Aufruf und Unterprogramm-Schachtelung
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5 Unterprogramme A03.89
5.4 Unterprogramm-Schachtelung

Beispiel:

SP 00098.2.

Programmausfihrung
Unterprogramm-Schachtelung

% 4011 LF
N1G90G94F..S..D..T..M..LF
N2 GO0 X52 Z0 LF

N3 GO1 Z-20. LF

N4 L230 P1 LF

NSO M30

L230 LF

N1 G91 GO1 X-11 LF
N2 G09 X11 LF

N3 L240 P2 LF

N4 M17 LF

L240 LF

N1 G91 GO0 Z-5 LF

N2 G01 G09 X-16 LF

N3 GO0 X16 LF .
N4 M17 LF

5-2 Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BAO
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6.1 Parameter-Programmierung

Parameter stehen in einem Programm stellvertretend far
einen Zahlenwert einer Adresse.

Man weist ihnen innerhalb des Programms Werte zu und
kann damit ein Programm fiir mehrere &hnliche Einsatz-
zwecke passend machen (z. B. unterschiedlicher Varschub,
Spindeldrehzahl fir verschiedene Werkstoffe, Arbeits-
zyklen).

Parameter bestehen aus der Adresse R und einer maximal
3stelligen Nummer. Im Grundausbau stellt die Steuerung
300 Parameter zur Verfiigung, die in die Bereiche Uber-
gabeparameter, Rechenparameter, kanalabhdngig und
kanalunabhingig deklarierte Parameter und zentrale Para-
meter unterteilt sind (siehe Sprachbeschreibung CL800).

Allen Adressen auBer N kann anstelle eines Wertes ein
Parameter zugeordnet werden.

N5Z=R5LF

6.2 Parameter-Definition

Mit der Parameter-Definition werden den einzelnen Para-
metern bestimmte vorzeichenbehaftete Zahlenwerte zu-
geordnet.

Die Definition der Parameter kann sowohl in Teileprogram-
men als auch in Unterprogrammen erfolgen.

'R1=10LF,

Parameter-Definition, Unterprogramm-Aufruf und Schalt-
funktionen dlrfen in einem Satz stehen.

Der flir einen Parameter definierte Wert wird der Adresse
direkt zugeordnet.

‘Beispiel:

% 5772
Nt...

N37 R1=10. R29=-20.05 R5=50. LF
N38 L51 P2LF
N39 M02 LF

L51
N1Z=-R5B=-R1LF
N2 X=-R29 LF

N50 M17 LF

N37 Parameter-Definition
N38 Aufruf des UP51, 2maliger Durchlauf

Siemens AG Bestell-Nr.: 6Z2B5410-0AW01-0BA0

6 Parameter
6.1 Parameter-Programmierung

6.3 Parameter-Rechnung

Verkniipfung von Parametern

Mit Parametern kann in allen vier Grundrechenarten ge-
rechnet werden. Allerdings ist hier die Reihenfolge der Ver-
kniipfung fiir das Rechenergebnis maBgebend.

Die Punkt-vor-Strich-Regel gilt hier nicht.

Rechenarten Programmierte

Rechenoperation
Definition R1 =100,
Zuweisung R1=R2
Negation R1=-R2
Addieren R1=R2+R3

Subtrahieren R1 = R2 ~R3
Multiplizieren R1 = R2 " R3
Dividieren  R1 = R2/R3

Das Ergebnis einer Rechenoperation steht im erstgenann-
ten Parameter einer Verknlpfung, sein Ausgangswert wird
also bei der Verknlipfung (iberschrieben und geht verloren,
Der Wert des zweiten und/oder dritten Parameters bleibt
erhalten.

Wertzuweisung unter Parametern:

Soll ein Parameter den Wert eines anderen Parameters er-
halten, so gilt:

R1=R3LF

Rechnung zwischen Zahlen und Parametern

1) Addition und Subtraktion von Zahlen und Parametern
in Verbindung mit Adressen

Man kann einen Parameter zum Wert einer Adresse dazu-
zdhlen oder ihn davon abziehen. Dabei ist die Reihenfolge
Adresse, Zahlenwert, Parameter einzuhalten. Rechenzei-
chen missen geschrieben werden.

Kein Vorzeichen bedeutet positive Zahl.

X =10 + R100

Das Rechenzeichen ,+“ muB immer eingegeben werden

Beispiel:

N38R1 =9.7R2 = -21LF
N40 X = 20.3 + R1LF
N41Z =329 - R2LF
Ergebnis: X =30

Z=35
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6 Parameter
6.4 Parameter-Reihe

2) Rechnung mit Zahlen und Parametern

Die Multiplikation, Division, Addition und Subtraktion von
absoluten Zahlen und R-Parametern ist méglich.

R10=15+R11

6.4 Parameter-Reihe

Es sind alle 4 Grundrechenarten in beliebiger Reihenfolge
erlaubt.

In einer Parameter-Reihe diirfen maximal 10 Parameter mit-
einander verknUpft werden.

Eine Parameter-Reihe wird durch die Satzldnge von maxi-
mal 120 Zeichen begrenzt.

Gerechnet wird in folgender Weise:

. SchrittR1 = R2

. SchrittR1 = R1 +R3
. Schritt R1 = R1-R4
. SchrittR1 =R1 *R5
. SchrittR1 =R1/R6

O b wh

1. Schritt R1=R2
2. Schritt R1 =R1 + R3
|
3. Schritt R1-R4
|

4, Schritt R1*R5

|

5. Schritt R1/R6

|
R1

In der Parameter-Reihe sind anstelle eines Verkniipfungs-
R-Parameters (nicht Ergebnis-Parameter) auch Konstanten
und Poainter (Zeiger auf R-Parameter) mit der Adresse P er-
laubt.

Beispiel
R1=R2+10.5-P3*R5/R6...

Der Ergebnisparameter muf3 ein R-Parameter sein.

P3:

P Adresse des Pointers

3 Zeiger auf R-Parameter R3, d. h. der Inhalt von R3 ist die
Adresse eines R-Parameters dessen Wert hier in die Pa-
rameter-Reihe eingerechnet wird.

Hinweis:

In einem Satz dirfen beliebig viele Rechenoperationen er-
folgen, z. B. Multiplikation, Parameter-Reihe, Addition etc.,
die maximal zuldssige Satzlénge von 120 Zeichen ist jedoch
zu beachten. Die Berechnung der einzelnen Verknip-
fungen erfolgt in der programmierten Reihenfolge.

6-2
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Wertebereich: kleinster Wert: 1* 1078

groBter Wert: 99999999,

Anzeige: FlieBkomma (£.8) bis (+8.)

6.5 Programmbeispiel mit Parametern

Parameter fiir wertfreie Unterprogramme

Bei wertfreien Unterprogrammen erfolgt die Ubernahme
der aktuellen Daten mittels der Parameter R00 bis R99.

Diese Parameter verwendet man im Unterprogramm an-
stelle von Zahlenangaben.

Je Satz dirfen maximal 10 Parameter programmiert wer-
den.

Beim Aufruf des Unterprogrammes muB sichergestellt sein,
dafB die verwendeten Parameter die richtigen Werte besit-
zen.

Die Wertzuweisung an die Parameter erfolgt im Hauptpro-
gramm.

Beispiel:

e —R7 = =105

R5 =:~95

R3=30

" R4=135
: "\ R2=170
B
- RO-125 h g

Die abzuspanende Kontur wird in einem Unterprogramm

abgelegt. .

L47

N1G90Z=0LF

N2 X =R1LF
N3A=R2A=R3X=R6Z=R5B=R3LF
N4 Z = R7LF

N5 X =R8LF

N6Z = —ROMI7 LF

Unterprogramm-Aufruf:

N..X..Z..LF
N..L47P1 RO = 125 R1 =50 R2 = 170 R3 = 30
R4 =135R5 = -95R6 = 120 R7 = —105R8 = 140LF

Siemens AG  Bestell-Nr.: 62B5410-0AW01-0BAQ
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’ 7 Konturzug

Die Funktion Kontur-Kurz-
beschreibung ist als Erganzung
lieferbar.

Erganzung

7.1 Kontur-Kurzbeschreibung

Zur Konturbeschreibung sind Mehrpunkteziige zur direkten
Programmierung nach der Werkstiickzeichnung vorgese-
hen. Schnittpunkte der Geradenziige werden als Koordi-
natenwerte oder liber Winkel angegeben.

Die einzelnen Geradenziige kénnen direkt in Form einer
Ecke ineinander tibergehen, (iber Radien abgerundet ader
angefast werden. Fasen- und Ubergangsradien werden
nur mit ihrer GroBe angegeben. Die Geometrieberechnung
Ubernimmt die Steuerung. Die Programmierung der End-
punktkoordinaten kann im BezugsmaB oder im KettenmaB
erfolgen.

Winkel {A):
Eingabefeinheit 0.00001 entspricht 107° Grad.
Im rechtsdrehenden Koordinatensystem bezieht sich die

Winkelangabe (max. 359,99999 Grad) immer von der hori-
zontalen Achsrichtung auf die vertikale Achsrichtung.

Drehmaschine:
Rechtssystem und Arbeitsbereich hinter der Drehmitte:

X1 R
‘, \Q\*'W ‘.

¥z \

SPOOO3LE -

SPO003I0 " -

7.2 Konturzug-Programmierung

Die dargestellten Elemente gelten flr die Drehmaschine mit
Arbeitsbereich hinter der Drehmitte.

Die Beispiele 1 bis 8 stellen die Grundelemente der Kontur-
zug-Programmierung dar. Diese Grundelemente lassen
sich vielfaltig kombinieren. In der Steuerung sind die Adres-
en flr Winkel (hier A) und Radius (hier B) frei wéahlbar. Die
dressen diirfen nicht mit Achsnamen kollidieren.

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BAO

7 Konturzug
7.1 Kontur-Kurzbeschreibung

1 2-Punkte-Zug

x? L YeoderZ,

wwwwww

0

K

SPD0033.

N...A...X;... (oder Z,) LF

Die zweite Endkoordinate wird von der Steuerung berech-
net.

2 Kreisbogen

i ! .
m " et Xo oderds

SP000340

N...GO02 (oder GO3} I..K..B.. X,
(oder Z,) LF

Der Kreisbogen ist auf einen Quadranten begrenzt.
Die zweite Endpunktkoordinate wird von der Steuerung
berechnet. Im Konturzug miissen beide Parameter | und K
programmiiert werden, auch wenn ein Wert Null ist.

3 3-Punkte-Zug

L
4 :'Xs,‘st

-

SP00035.0

N..A A2 X3 25, LF

Die Steuerung berechnet die Koordinaten des Stlitzpunktes
und generiert 2 Sétze. Der Winkel A, bezieht sich auf die
zweite Gerade.
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7 Konturzug
7.2 Konturzug-Programmierung

A03.89

4 Fase 7 Kreisbogen-Gerade (tangential)
N owz o~
i ‘
‘ L8 N..G02 (oder GO3) B..A..X;3..Z5.. LF
‘ Kreisbogen nicht (iber 180 Grad. Die Reihenfolge B, A ist
N...X3...Z;...B-...LF einzuhalten. Kein Radius in X3, Z; einflugbar.
N...X3...Zs...LF ")

1) Zweiter Satz kann auch ein Konturzug sein.

B-... bedeutet eine Fase einfligen

B ... bedeutet einen Radius einfligen

{Das Zeichen ,Minus" hat hier nicht die Bedeutung als Vor-
zeichen, sondern ist die Sonderkennung fur B als Fase.)

5 Radius

sy

S - — - - B——

SP00037.0

N...Xs...Z5...B...LF
N...Xs...25... LF !

Der eingefligte Radius darf nicht groBter sein als die klei-
nere der beiden Strecken.

') Zweiter Satz kann auch ein Konturzug sein.

6 Gerade-Kreisbogen (tangential)

=

SP00038.0

N..G02 (oder GO3) A..B..X;..Z5.. LF

Kreisbogen nicht Uber 180 Grad. Die Reihenfolge A (Winkel)
und B (Radius) muB eingehalten werden.

7-2

8 Kreisbogen-Kreisbogen (tangential)

SPO00400

N..G02 (oder GO3) li..Kyoolo Koo X3.. Z3. . LF
Kreis 1

Die Wegbedingung wird fiir den ersten Kreisbogen pro-
grammiert. Die zweite Wegbedingung ist immer entgegen-
gesetzt und wird nicht programmiert.

Die Interpolationsparameter des zweiten Kreises sind auf
den Endpunkt dieses Kreises bezogen. Es missen beide
Interpolationsparameter programmiert werden, auch wenn
ein Wert Null ist.

1+4 2-Punkte-Zug + Fase .

.X_ ‘ X3, Z3

X2 ode( 22

N...A..X;.. (oder Z,..) B—.. LF
N...X3..Z3...LF 9

Siemens AG Bestell-Nr.: 6Z2B5410-0AW01-0BAO
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“ 1+5 2-Punkte-Zug + Radius

7 Konturzug
7.2 Konturzug-Programmierung

3+4+4 3-Punkte-Zug + Fase + Fase

x XooderZ; -

5 I
SPO00420 - -

N...A..X;...{oderZ,..)B...LF
N...X;..Z3...LF )

Der eingefligte Radius darf nicht gréBer sein als die kleinere
der beiden Strecken.

“) Zweiter Satz kann auch ein Konturzug sein.

3+4 3-Punkte-Zug + Fase

N..A;..Ap..X..Zg.. B—.. LF

3+5 3-Punkte-Zug + Radius

N..A;..A..Xs..Z5..B... LF

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BAO

wXA E X4,Z4 o
|

..... " 78
N...A .. Az.. X5..23..B—..By—..LF
N...X4..2Z4.. LF B}
Anfligen einer zweiten Fase am Endpunkt (X3, Z3)
') Zweiter Satz kann auch ein Konturzug sein.
3+5+45 3-Punkte-Zug + Radius + Radius
oz o
. . B T ! AN
RS VAS
il
-
78
&

N...Ay..Az..X3..Z5..By..By.. LF
N...Xs..Z4.. LF 1)

Anfligen eines zweiten Radius am Endpunkt (X3, Z3.)



7 Konturzug

7.3 Wirkungsweise der Funktion G09, F, S, T, H, M im Konturzug

3+4+5 3-Punkte-Zug + Fase + Radius

X 4 X4 24

N...A;..A;..X3..Z5..B~..B.. LF
N..Xs.Zq..LF )

Anfligen eines Radius am Endpunkt Xs, Zs.
Der néchste Satz wird jeweils automatisch mit berlicksich-
tigt.

3+5+4 3-Punkte-Zug + Radius + Fase

‘X'4.Z¢i‘ ‘

'y

N...A..As..%5..Z5..B..B-.. LF
N...Xs..Zs..LF )

Anflgen einer Fase B— am Endpunkt.

') Zweiter Satz kann auch ein Konturzug sein.

Bei Ecken, in die keine Fase oder Radius eingefligt werden
soll, ist BO zu programmieren, wenn im Konturzug nach ein
Radius oder eine Fase folgt. (Achtung: Bei dieser Program-
mierung wird von der Steuerung ein Satz mit Wegstrecke =0
generiert. Dieses muB bel Wirksamkeit der SRK beachtet
werden.

B-0 wird wie BO interpretiert.

Ein Radius oder eine Fase kann nur zwischen zwei Linear-
sétzen eingeflgt werden.

7-4
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Die Reihenfolge der Adressen A, X, Z, B, F usw, ist frei
wiahlibar, jedoch missen Winkel und Radien in der zuvor
beschriebenen Reihenfolge stehen, (erster Winkel vor zwei-
tem Winkel, erster Radius vor zweitem Radius in Bearbei-
tungsrichtung).

7.3 Wirkungsweise der Funktion G09, F, S, T, H, M
im Konturzug

Wird in einem Konturzugsatz G09 programmiert, wirkt dies
erst am Ende des Satzes, also mit Erreichen der Endposi-
tion. Innerhalb des Konturzuges wird bei Unstetigkeits-
stellen (Ecken, Kanten) automatisch GO9 von der Steuerung
generiert,

Werden in einem Konturzugsatz F, S, T, H, M programmiert,
wirken diese am Satzanfang, MO0, M01, M02, M17, M30
wirken am Ende des Satzes.

7.4 Kettung von Sitzen

Die Kettung von Séatzen mit und ohne Winkeleingaben mit
eingefiigten Radien oder Fasen ist in beliebiger Reihenfolge
mdglich.

Beispiel

[--N13— N12———=t=—N1l N10—-IE
N10Z...B5LF

N11A...X...B7.LF ®
N12A...A...X...Z...B9. B11.LF

N13Z...LF

7.5 Beispiele Drehmaschine

Der Winkel a bezieht sich auf den Anfangspunkt, der Winkel
b auf den fehlenden Stitzpunkt. Der Endpunkt kann im
BezugsmaB G390 oder im KettenmaB3 G91 programmiert
sein. Es sind beide Endpunktkoordinaten anzugeben. Die
Steuerung ermittelt aus dem bekannten Anfangspunkt, den
beiden Winkeln und dem Endpunkt den Stiitzpunkt.

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BAO
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' Beispiel AuBenbearbeitung:

3
—— | 5
N" T gt | 10‘§
)
i\HO GO0 G90 X30. Z105. LF
N11 G01 A170. A135. X100. Z20. F... LF
Beispiel Innenbearbeitung:
Y
a=4‘o
—— 25— ?
| ———— 66 ““““ | 30
- — 5]
ZeichnungsvermaBung

Pler Startpunkt wird beliebig auBerhalb des Innenkegels
festgelegt.

+X

5p000520

Die Senkrechte durch den Startpunkt und die Verlangerung
des Innenkegels ergibt den Schnittpunkt A.

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AWO01-0BAO

7 Kbnturzug
7.6 Zusatzfunktionen in verketteten Satzen

Das Programm lautet dann wie folgt:

N13 GOO Xstart Zstart LF
N14 GO1 A90. A184. X...Z... LF

Beispiel Konturzugprogrammierung Drehmaschine:

Programmierung mit Kontur-Kurzbeschreibung

L105

N 5G00G90 X. Z. LF

N10 GO1 GO9 A90. X66. B-8. F0.2 LF*)
N15 A180. A90. X116. Z-70. B8. LF
N20 GO03 B40. A175. X140. Z-180. LF
N25 G01 A135. A180. X220. Z-332. LF
N30 M17 LF

*) Verkettung durch B-

7.6 Zusatzfunktionen in verketteten Sitzen

Verkettungen liegen immer dann vor, wenn Satze durch
Radien oder Fasen ineinander libergehen.

Beispiel:

N5

Zwischen verketteten Satzen kann ein Satz mit Zusatzfunk-
tionen stehen:

N10 GO1 G09 A90. X66. B-8. F0.2 LF (P1)
N101M...H......

N15 A180. A90. X116. Z-70. B8. LF

Zusatzfunktionen werden im Punkt P11 wirksam (siehe
oben).

Ein Freischneiden erfolgt somit im Punkt P11. Der im Satz
N10 programmierte F-Wert wird am Anfang von Satz N10
wirksam,

7-5
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Kapitel 8

-Werkzeugkorrekturen-

Ubersicht:
8.1 Werkzeugdaten
8.2 Werkzeugkorrektur ohne Einsatz der Schneidenradiuskorrektur (SRK)

8.3 Werkzeugkorrektur mit Einsatz der Schneldenradiuskorrektur
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8 Werkzeugkorrekturen
8.1 Werkzeugdaten

Unter einer Werkzeugkorrekturnummer D sind die dem
Werkzeug entsprechenden geometrischen Werkzeugdaten
abgelegt:

Lange =+ 999.999 mm

Radius + 999.999 mm

T-Nummer 4 Dekaden

Werkzeugtyp

In der Steuerung ist der Werkzeugkorrekturblock in 10 Spal-
ten (PO bis P9) unterteilt. Die Strukiur des Werkzeugkorrek-
turblocks wird durch den Werkzeugtyp (P1) gekennzeich-
net. Dem Anwender stehen 99 Werkzeugkorrekturblécke
zur Verfligung.

Der Aufruf der Werkzeugkorrektur erfolgt max. 3dekadig
Gber D1 bis D ... Die Abwahl der Werkzeugkorrektur erfolgt
mit DO.

pDie Korrektur wird erst dann ausgefiihrt, wenn die entspre-

..Typ 30¢(...39)

chende Achse programmiert wird,

fn der NC werden im TO-Bereich T-Nr., Werkzeugtyp, Geo-
metrie, BasismaB und Verschlei aller aktiven Werkzeuge
gespeichert.

Geometrie und Verschleifl werden z, B. durch Mef3zyklen in
der NC aktualisiert.

Maschinen
daten

Der Verschlei3 und das Basismafi
werden, abhangig von einem
Maschinendatum, additiv in der NC
verrechnet,

Aufschlisselung des Werkzeugtyps P1

Typ O Werkzeug nicht definiert

Typ 1 ... 9 Drehwerkzeuge, Lage der Werkzeug-
schneide

Typ10(...19) Werkzeuge, nur mit wirksamer Ldngen-
korrektur (z. B. Bohrer)

Typ20(...29) Werkzeuge mit Radius- und einer Léngen-

korrektur (z. B. Fréaser)
Werkzeuge mit Radius- und zwei Langen-
korrekturen (z. B. Winketkopf-Fréser)

Werkzeugkorrekturen kénnen nicht nur Gber die Bedien-
tafel, sondern auch Uber die Dateneingabe-Schnittstelle
eingegeben werden. Hierbei dirfen keine Satznummern
programmiert werden (siehe Lochstreifenformate).

8.2 Drehmaschine: Werkzeugkorrektur ohne
Einsatz der Schneidenradiuskorrektur (SRK)

Die wirksame Werkzeugkorrektur errechnet sich aus der
Summe der Werkzeuglangenkorrektur und einer evtl. an-
stehenden externen additiven Werkzeugldngenkorrektur.
Die Summe entspricht dem MaB XSF oder ZSF.

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BA0

8 Werkzeugkorrekturen
8.1 Werkzeugdaten

— 4]

ZF —w=]

SPOON4D

P theoretische Stahispitze
S Schneidenradiusmittelpunkt
F Schlittenbezugspunkt

Programmiert wird die Bahn des Schneidenradiusmittel-
punktes S.

Die Langenkorrektur wird auf den Schneidenradiusmittel-
punkt bezogen,

S$PO0N3.0

Schneidenradiusmittelpunktbahn
Werkstlickkontur

Korrektureinrechnung

Beim Wechsel der Werkzeugkorrekturnummer wird die Dif-
ferenz zwischen dem neuen und dem alten Korrekturwert
gebildet.

8-1




8 Werkzeugkorrekturen
8.2 Werkzeugkorrektur ohne Einsatz der Schneidenradiuskorrektur (SRK)

Aufbau des Werkzeugkorrekturspeichers

A03.89

Werkzeug Struktur der Korrekiurspeicher Programmierung
1. Drehmeifiel Werkzeug-Aufruf
Plandrehmeifel . ) i T100
i T-Nr. Typ Geometrie Verschleil Basis (Zus.-WK) .
- PO [Pt P2 lp3 P4 Ps |Ps P8 P9 G162X
% D 50
‘ Dn (123...8]1...9 |lénge? [L&nge?2 | Radius Lénge1 |Lange2 | |L&ngel |Lénge2 Linge 1 In X-Achse (Planachse)
Lange 2 Linge 2 in Z-Achse
—
2. Einstechstahl Werkzeug-Aufruf:
TN | Typ Geometrie VerschleiB Basis (Zus.-WK) T100
PO Pl P2 P3 P4 P5 P6 P8 Pg :
D 50 (z. B. fir linke Schneide)
L] .
2 Dn [123...8]1...9 |l&nge? |Lénge2 |Rad.1 Lange1 [Lange2 | [Lange1 [Lange2
b D51 (z. B. fur rechte Schneide)
Dm|123...8|1...9 |Linge1 |lénge2 (Rad.2 Lange1 | Lange2 | |Lange1 | Lange?2
Linge 2
8-2 Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BAO
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8.3 Werkzeugkorrektur mit Einsatz der Schneidenradiuskorrektur

“ Bei der Inbetriebnahme wird festgelegt ob die Differenz Bearbeitung hinter der Drehmitte (vor der Drehmitte)
|

— direkt nach dem Wechsel verfahren wird; T

— oder erst beim programmierten Verfahren der entspre-

chenden Achse ber{icksichtigt wird. w1 3)

Pl
Lo S

Achtung

Bei SRK (G41, G42) wird die Differenz zusétzlich zum
Schneidenradius in beiden Achsen verfahren.

Zum Verfahren der Werkzeugkorrektur oder einer Differenz

ist kein Achsbefeh! notwendig. .
[0 ".s

| f :
SVARIIENAN

-l"‘l = 1(4)”

Pl=2(3)

8.3 Werkzeugkorrektur mit Einsatz der
Schneidenradiuskorrektur

Lage des Schneidenmittelpunkts

Bei der SRK kann die Werksttickkontur programmiert wer-
den. Die einzugebende Langenkorrektur wird auf den
Schneidenpunkt ,,P* bezogen. Zusétzlich muB der Schnei-
m’enradius und die Lage des Schneidenpunktes eingegeben
erden. Die Steuerung berechnet die dann zu verfahrende
Bahn. Es entstehen keine Konturfehler,
Die Schneidenradiuskorrektur ist im Endpunkt des Satzes
wirksam, in dem sie aufgerufen wurde (G41, G42), d. h.
der néchste Satz wird richtig abgefahren.

P theoretische Stahlspitze
Schneidenradiusmittelpunkt
Schneidenradius

F Schlittenbezugspunkt

Zur Berechnung der Schneidenradiuskorrektur benétigt die
Steuerung den Schneideradius (Korrekturwert P4) und eine
Angabe darliber, wie der DrehmeiBBel im Werkzeugtrager
eingespannt ist. Dazu ist in die Werkzeugkorrekturspalte P1
(Werkzeugtyp) die Kennung P1 = 1 bis P1 = 9 einzugeben.
Damit ist die relative Lage des Punktes P zum Schneiden-
mittelpunkt S festgelegt.

Wird als Bezugspunkt fiir die Ermittlung der Werkzeug-Lan-
genkorrektur nicht der Punkt P sondern der Schneidenmit-
telpunkt S benutzt, so ist als Kennung P1 = 9 einzugeben.
Die Kennung P1 = 0 ist nicht zugelassen.

Im Bild sind die méglichen Lagen des DrehmeiBels mit den
zugehdrigen Kennungen P1 = 1 bis P1 = 9 dargestellt. Die
in Klammern angegebenen Werte gelten fur eine Bearbel-
tung vor der Drehmitte.

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BA0 8-3




Kapitel 9

-Schneldenradiuskorrektur (SRK)-

Ubersicht:

9.1 Anwahl der SRK

9.2 SRK Im Programm

9.3 Abwahl der SRK

9.4 Wechsel der Korrekturrichtung

9.5 Wechsel der Korrekturnummern (G41 D ..., G41 D ...)

9.6 Wechsel der Korrekturwerte

9.7 Wiederholung der schon angewahlten G-Funktion (G41, G42) mit der
gleichen Korrekturnummer

9.8 MO00, M01, M02 und M30 bei angewéhliter SRK

9.9 SRK bel Kombination von verschiedenen Satzarten und Auftreten von
Konturfehlern

9.10 Sonderfdlle der SRK

9.1 Wirkung bel negativen Korrekturwerten
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“9 Schneidenradiuskorrektur (SRK)

Alle Stoppunkte bei Einzelsatz sind mit S gekennzeichnet.
Im Satz nach dem Anwahlsatz wird ein Satzanfangsvektor
(L&nge R) senkrecht auf der programmierten Bahn errich-
tet.

9.1 Anwahl der SRK

Die Anwah! des Korrekturbetriebes erfolgt in der festgeleg-
ten Ebene mit den Wegbedingungen G41/G42 und Angabe
der Korrekturnummer D.

Hierbei wird die Korrektur bei G41 links (in Verfahrrichtung)
und bei G42 rechts von der Werkstlickkontur durchgefihrt.

Bei der Anwahi der SRK werden immer zwei bzw. drei Pro-
grammsétze zur Schnittpunktberechnung eingelesen.

Hinweis:

.— Die Anwahl des Korrekturbetriebs kann nur in einem Pro-
grammsatz mit GO0 oder GO1 erfolgen.

— Der Werkzeugnummer DO ist der Korrekturbetrag 0 zuge-
ordnet; es erfolgt keine Korrekturanwahl.

Die folgenden Bilder zeigen die Korrekturanwahl bei ver-
schiedenen Anfahrwinkeln.

Die Bilder sind mit G42 dargestellt. Bei Programmen mit
G41 gilt als Winkeliibergang § = 360° — «.

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BAO

Programmierte Bahn

Korrigierte Bahn

9 Schneidenradiuskorrektur (SRK)

9.1 Anwahl der SRK

Gerade

- 3

o =

2 :
/t\, Kreisbogen

| 2

g

i

9-1




9 Schneidenradiuskorrektur (SRK) A03.89

9.1 Anwahl der SRK

Anwahl des Korrekturbetriebs

~ Gerade, - . b - Gerade

3 2 g

== E 0 g
S =1

Vi : 5 & 5

8 vV .

Vi 3 :

[+]

: °

c’ +
S S

) N 77

9-2 Siemens AG Bestell-Nr.: 6285410-0AW01-0BA0
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’ 9.2 SRK im Programm

Bei der SRK werden von der Steuerung bereits wahrend der
Abarbeitung des aktuellen Satzes zwei weitere Sétze im
voraus eingelesen und der Schnittpunkt der korrigierten
Bahnen berechnet. Den Korrekturbetrieb bei verschiedenen
Ubergangen zeigen die folgenden Bilder.

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BAO 9-3

9 Schneidenradiuskorrektur (SRK)
9.2 SRKim Programm

a >180°

Gerade-Ggrade \ H

SPO1174a

a

SPOUTAL

SPON74c

SPOT74d




9 Schneidenradiuskorrektur (SRK)
9.2 SRKim Programm

A03.89

Ge'r‘adé,-Gerajde" 7.

SPONT4e

NG R
N '
.o Y _‘\ “
e u
I? G SL‘__—
é . . I ‘ ‘ \ } §
vi | :
S AT
Xl! * Kreisbogen-Gerade
e . T ‘
>
: -8
-8

SPOMITD

a < 90°

G,erade-‘Gerade |

SPOU76 -

SPOUIT5e

SPOHTSS
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9.3 Abwahl der SRK, G40
“9.3 Abwahl der SRK, G40

Die Abwah! des Korrekturbetriebs erfolgt mit der Wegbedin-
gung G40.

Gerade

Hinweis:

— Die Abwah! des Korrekturbetriebs kann nur in einem Pro-
grammsatz mit GOO oder GO1 erfolgen.

— Der Werkzeugnummer DO entspricht der Korrekturbetrag
0. Der Korrekturbetrieb kann damit ebenfalls abgewé&hit
werden.

Abwahl des Korrekturbetriebs

180°

=

Gerade oo R

| sponesc

=a

90

a>180°
SPOTIBG.

! Kreisbogen  *

SPONBSD _

Siemens AG Bestell-Nr.: 62B5410-0AW01-0BAO 9-5




9 Schneidenradiuskorrektur (SRK)
9.4 Wechsel der Korrekturrichtung

Abwahl des Korrekturbetriebs

 Gerade - J

a<<gp°
| sponses

SPOTIS6

9.4 Wechsel der Korrekturrichtung

Im Endpunkt des Satzes mit der alten G-Funktion (G41,
G42) und im Anfangspunkt des Satzes mit der neuen
G-Funktion (G41, G42) wird ein senkrechter Vektor mit der
Lénge R in der entsprechenden Korrekturrichtung errichtet.

Sy T NI G2

- N1o

SP00089.2

9-6
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9.5 Wechsel der Korrekturnummer
(G41D..,G41D..)

Bei Wechsel der Korrekturnummer gilt:

Es wird kein Satzanfangsschnittpunkt mit der alten Kor-
rektur errechnet; im Satzendpunkt des Satzes mit alter
Korrekturnummer wird ein senkrechter Vektor mit der Léinge
R1 errichtet; der Satzendeschnittpunkt wird mit der neuen
Korrektur errechnet.

.spomas'.t -

9.6 Wechsel der Korrekturwerte

Die Korrekturwerte kdnnen (iber die Bedientafel, Giber Loch-
streifeneingabe, (iber die externe Werkzeugkorrektur oder
im Teileprogramm geédndert werden. Der neue Korrektur-
wert wird im n&chsten Satz wirksam.

9.7 Wiederholung der schon angewéhlten
G-Funktion (G41, G42) mit der gleichen
Korrekturnummer

Wird ein bereits programmiertes G41, G42 wiederholt, dann
wird im vorhergehenden Satz im Satzendpunkt ein senk-

rechter Vektor, mit der Lénge R, auf die programmierte
Bahn errichtet.

Siemens AG  Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BAO
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Fiir den folgenden Satz wird der Satzanfangschnittpunkt be-
rechnet:

N4 G91 D10 G41 X... Z...LF

N5 X...LF
N6Z...LF
N7G41 X...Z...LF
N8Z...LF

— Fehler: G41 in N7 wiederholt!

9.8 M00, M01, M02 und M30 bei angewéhlter SRK

Moo, Mot

Die NC stoppt am Stoppunkt S fur Einzelsatz. (Die Punkte
sind in den Bildern gekennzeichnet.)

M02, M30

Die Korrektur wird auch herausgefahren, wenn sie im letz-
ten Satz mit G40 abgewd&hlt und mindestens eine Achs-
adresse programmiert wurde.

N150 X..Z..LF
N200 G40 X.. M30 LF

Die Korrektur wird nicht herausgefahren, wenn kein Weg
programmiert ist.

9.9 SRK bei Kombination von verschiedenen
Satzarten und Auftreten von Konturfehlern

Im Korrekturbetrieb sind bei der Programmierung im Hin-
blick auf Konturfehler besonders die Satze ohne Werkzeug-
bewegung zu beachten:

- Wegadressen sind programmiert, es findet aber keine
Bewegung statt, weil der Weg O ist.

Beispiel:
N...GH ZOLF

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BA0

9 Schneidenradiuskorrektur (SRK)
9.8 M00, M01, M02 und M30 bei angewahiter SRK

— Es sind keine Wegadressen programmiert, sondern Hilfs-
funktionen, Verweilzeiten oder eine Nullpunktverschie-
bung.

Beisplel:
N...MO05LF
N...S21 LF

N... G04 X100. LF

- Ein ,Hilfsfunktionssatz“ zwischen zwei Bewegungs-
sétzen

SP00331.0

N5 G91 Z100. LF
N6 MO8 LF
N7 X-100. LF

Der Satz N6 wird am Punkt S ausgefihrt.

— Zwei Hilfsfunktionssatze* zwischen zwei Bewegungs-
satzen

N5 G91 Z100. LF
N6 M08 LF

N7 MOS LF

N8 X-100. LF

N9 Z100. LF

Die Sétze N6 und N7 werden am Punkt S ausgefihrt.



9 Schneidenradiuskorrektur (SRK)
9.10 Sonderfélle der SRK

— Ein Satz,Strecke = 0“ zwischen zwei Bewegungssétzen

SPOO3331

N5 G91 Z100. LF
N6 Z0 LF
N7 X-100. LF

- Zwei Satze ,Strecke 0" zwischen zwei Bewegungssétzen

— Ein Hilfsfunktionssatz® und ein Satz ,Strecke = 0"

A 4

SP003341

N5 G91 Z100. LF
N6 Z0 LF

N7 ZOLF

N8 X-100. LF

- Ein Satz ,Strecke = 0“ und ein ,Hilfsfunktionssatz*
zwischen zwei Bewegungssétzen

SP003351

A03.89

N5 G91 Z2100. LF
N6 Z0 LF

N7 M08 LF

N8 X-100. LF

Der Satz N7 wird am Punkt P ausgefuhrt.

zwischen zwei Bewegungssétzen

SP00336.1

N5 G91 Z2100. LF
N6 M08 LF

N7 ZOLF

N8 X-100. LF

Der Satz N6 wird am Punkt S ausgefihrt.

9.10 Sonderfille der SRK

Zur Schnittpunktberechnung der korrigierten Bahnen be-
nutzt die Steuerung immer den nachsten Satz. Falls im
nachsten Satz keine Achsen der Korrekturebene program-
miert sind, benutzt die Steuerung den tbernédchsten Satz.
Konturfehler kdnnen auftreten, wenn der Zwischensatz kiei-
ner ist als der angewéhite Korrekturbetrag.

Die Bearbeitung wird nicht unterbrochen, aber es wird eir.
Alarm angezeigt.

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BA0
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9 Schneidenradiuskorrektur (SRK)
9.11 Wirkung bei negativen Korrekturwerten

SPOIOND

Die Korrekturrichtung der SRK bleibt beibehalten und die
Verfahrrichtung wird umgekehrt.

Der Riickzugsweg in N2 muB gréBer als der doppelte
Schneidenradius sein, andernfalls wirde das Werkzeug
eine Bewegung in die falsche Richtung ausfiihren.

Fir AuBenkontur mit Kreistibergéngen und stumpfe Winkel
gilt:

t—A 22'—H;ﬁ"‘

A Z1-» .
. T- b ./\ B \\\A X2 "
AX1 // ¥ N e
. TRe
AN T A N
R o AN
// " .:\‘H‘“'O‘
| / ) \ ‘hm
7 LN
YA L \
[

SPOO3ST0

Um durch zu kieine Zwischensatze bedingtes Anhalten im
Bahnsteuerbetrieb zu vermeiden, kénnen die Strecken AB
und BC von der NC ausgelassen werden. Abhéngig von
einer bei der Inbetriebnahme festgelegten Toleranz d {max.
32000 um) verlauft die Bahn wie folgt:

sPociso . -

Bei Z1 und X1 Kkleiner als d wird direkt von A nach C ver-
fahren.

Siemens AG Bestell-Nr.: 6ZB5410-0AW01-0BAO

SPODT42

Bei Z1, X1, Z2 und X2 kleiner als d findet keine Ausgleichs-
bewegung statt. Ab dem Punkt A wird die Bearbeitung mit
dem neuen Radius fortgesetzt.

9.11 Wirkung bei negativen Korrekturwerten

Bei einem negativen Korrekturwert wird mit G41 eine korri-
gierte Bahn ausgefthrt, die G42 mit positivem Korrektur-
wert entspricht, d. h. statt der programmierten AuBenkorrek-
tur wird eine analoge Innenkorrektur gefahren und umge-
kehrt.



Kapitel 10
-Zyklen-

Die folgenden Bearbeitungszyklen stehen als fest abgespeicherte Unterprogramme im
Anwenderspeicher-Modul (ASM) zur Verfiigung:

* L91/L92 Riickzugzyklen tiir Werkzeugwechsel (Revolverbinke)
¢ L93 Einstechzyklus

* 195 Abspanzyklus (Schruppen achsparallel)

¢ L97 Gewindeschneldzyklus

. ¢ L99 Ketten von Gewinden (Vier-Punkte-Gewindeschneldzyklus)
* 198 Tlefbohrzyklus

Diese Zyklen sind in einer getrennten Druckschrift ”Programmieranleitung,
SINUMERIK System 800, Zyklen” beschrieben.
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Kapitel 11

-Programmieren von Zyklen-

11.1

11.2

11.2.1

11.2.2

. 11.2.3

11.4
11.6
11.6
1.7
11.8
11.9
11.10

1.1

Ubersicht:

Allgemelne Hinwelse

Zielcode

Hauptgruppen

Operanden

Notation

Allgemeine Anweisungen flr den Programmaufbau
Programmverzweigungen

Datentransfer allgemein

Datentransfer: Systemspeicher in R-Parameter
Datentransfer: R-Parameter in Systemspeicher
Dateihandling allgemein

Mathematische Funktionen

NC-spezifische Funktionen

@-Code-Tabelle




A03.89 11 Programmieren von Zyklen
11.1 Aligemeine Hinweise

11 Programmieren von Zykien

11.1  Aligemeine Hinwelse

Mit Hilfe des @-Codes kdnnen von Hand (chne Rechner) u. a. Zyklen erstellt werden.

Schwierige Aufgaben werden mit dem

Projektierplatz WS 800 in
der Programmiersprache CL800 gelést.

Die folgenden Abschnitte sollen dem Anwender eine Einfilhrung in die Programmierung mit
dem @-Code geben.

11.2 Zlelcode

Der ‘dreistellige @-Code ist ein Zielcode mit folgendem Aufbau:

@ 1 T dreistelliger @-Code
Letzte (dritte) Ziffer zur Bestimmung der speziellen Funktion.

Mittlere (zweite) Ziffer zur Unterteilung der Hauptgruppen in
Untergruppen.

Erste Ziffer zur Unterscheidung der Hauptgruppen.

11.2.1 Hauptgruppen -

Den acht Gruppen des @-Codes sind folgende Funktionen zugeordnet:

@0 .. Allgemsine Anweisungen fiir den Programmaufbau
@1 .. Programmverzweigungen

@2 .. Datentransfer allgemein

@3 .. Datentransfer Systemspeicher in R-Parameter

@4 .. Datentransfer R-Parameter in Systemspeicher

@5 .. Dateihandling aligemein (in Vorbereitung)

@6 .. Mathematische und logische Funktionen

@7 .. NC-spezifische Funktionen
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11.2.2 Operanden

11.2.2 Operanden

Der @-Code benétigt ergdnzende Angaben (Operanden) fir seine Funktion.
Diese Operanden werden durch folgende Buchstaben definiert:

K. .. Konstante
R ... R-Parameter (Register)
P . .. Pointer (Zeiger)

Der durch die Konstante K definierte Wert liegt im Programm fest und kann nicht veréndert
werden (direkte Wertangabe).

Der in einem R-Parameter stehende Wert kann durch das Programm veréndert werden
(indirekte Wertangabe).

Der Pointer weist auf einen Parameter hin, in dem die Adresse des Parameters steht, auf
dessen Inhalt die Funktion angewendet werden soll (indirekte Wertangabe).

Beispiele fiir @-Code mit Operanden:

a) @201 Ri13 P37

Pointer, mit Adressenangabe des Quellregisters

Zielregister (Parameter)

@-Code flr die Funktion ”Datentransfer allgemein”

Erlauterung der Funktion zu Beispiel a):
Lade den Inhalt des Quellregisters, dessen Adresse im Register R37 steht, in das
Zielregister R13.

b) @201 P16 P37

Pointer, mit Adressenangabe des Quellregisters

Pointer, mit Adressenangabe des Zielregisters

@-Code fir die Funktion "Datentransfer allgemein”

Erlauterung der Funktion zu Beispiel b):
Lade den Inhalt des Quellregisters, dessen Adresse im Register R37 steht, in das
Zielregister, dessen Adresse im Register R16 zu finden ist.
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11.2.3 Notation

Der @-Code erfordert eine strenge Notation. In der Auflistung der einzelnen Befehle auf den
néchsten Seiten folgen dem dreistelligen @-Code eine Reihe von Notationsangaben jewsils in
"spitzen” Klammern. Die einzelnen Notationen haben folgende Bedeutung:

<Const> direkte Wertangabe (Konstante K)

<R-Par> indirekte Wertangabe (R-Parameter)

<Var> indirekte Wertangabe (R-Parameter oder Pointer)

<Wert> gemischte Wertangabe (Konstante, R-Parameter oder Pointer)

11.3  Allgemeine Anweisungen fiir den Programmaufbau

Die Hauptgruppe 0 ist folgendermaBen gegliedert:

0 x T dreistelliger @-Code
0: Retten von mehreren R-Parametern
1: Retten eines Parameter-Bereiches
2: Zurtckholen von mehreren R-Parametern
3: Zurickholen eines R-Parameter-Bereiches
4: Retten von R-Parametern

0: Hauptgruppe 0

Hauptgruppe 0 / Untergruppe 4: Retten von R-Parametern

@040 <Const> <R-Par 1> ... <R-.-Parn>
Mit den Konstanten <Const> wird die Anzahl der folgenden R-Parameter angegeben, die
zu dieser Funktion gehdren. Die Inhalte der R-Parameter werden durch Ubertragen in ein
Stackregister ab R300 gerettet.

@041 <R-Par 1> <R-Par 2>
E_s werden die Inhalte der R-Parameter im Bereich von <R-Par 1> bis <R-Par 2> durch
Ubertragen in ein Stackregister ab R300 gerettet.

@042 <Const> <R-Parn> ... <R-Par 1> .
Dieser Befeh! entnimmt die geretteten Werte aus dem Stackregister und ladt sie in die
angegebenen R-Parameter. Die R-Parameter sind in umgekehrter Reihenfolge gegeniiber
@040 aufzufthren.

@043 <R-Par 1> <R-Par2>
Die mit @041 geretteten Werte werden in die R-Parameter zurlickgeladen.

Diese Befehle der Hauptgruppe 0 / Untergruppe 4 werden angewendet, wenn man in einem

Unterprogramm mit R-Parametern arbeitet, die méglicherweise in einer héheren Ebene ver-
wendet worden sind.
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11.3 Allgemeine Anweisungen flir den Programmaufbau

Man schreibt am Anfang eines Unterprogramms einen Push-Befehl (@040 oder @041), mit
dem man die Werte rettet und die genannten R-Parameter mit dem Wert Null besetzt.

Am Ende des Unterprogramms wird mit einem Pop-Befehl (@042 oder @043) der urspring-
liche Zustand wieder hergestelit.

Belsplel fur Anwelsungsform im Programm:

L100 Aufruf Unterprogramm
@041 R61 R69 LF Die Inhalte der R-Parameter von R61 bis R69 werden in
das Stackregister Ubertragen und mit "0” vorbesetzt.

@043 R61 R69 LF Die geretteten Werte werden in die Parameter
R61 bis R69 zuriickgeladen.

M17 LF Unterprogramm-Ende

11.4 Programmverzweigungen

Die Hauptgruppe 1 ist folgendermaBen gegliedert:

@ 1 x ‘ dreistelliger @-Code
. kein Vergleichsoperator

= gleich

< > ungleich

> groBer

> = groBer oder gleich
<  kleiner

< = kleiner oder gleich

oaohrOb2

Unbedingter Sprung

CASE-Verzweigung (Vergleichsoperator = 1)
IF-THEN-ELSE-Verzweigung
WHILE-Schleife

REPEAT-Schleife

FOR-TO-Schleife

FOR-DOWNTO-Schleife

oapLdaQ

1: Hauptgruppe 1
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auptgruppe 1/ Untergruppe 0: Unbedingter Sprung

@100 <Const> oder @100 <R-Par>
Mit der Konstanten wird das Sprungziel (Satznummmer) und die Sprungrichtung angege-
ben. Eine positive Satznummer bedeutet, daB der anzuspringende Satz in Richtung Pro-
grammende liegt, bei einer negativen Satznummer ist er in Richtung Programmanfang zu
suchen.
Weist das Vorzeichen in die falsche Richtung, so findet die Steuerung den Satz nicht,
auch wenn er im Programm vorhanden ist.

Beisplele:
@100 K375 Unbedingter Sprung auf Satz N375 in Richtung Programmende
@100 K-150 Unbedingter Sprung auf Satz N150 in Richtung Programmanfang

Hauptgruppe 1 / Untergruppe 1: CASE-Verzwelgung

@111 <Var> <Wert 1> <Const 1>
<Wert 2> <Const2>

<Wert n> <Constn>

Die Notation <Var> wird nacheinander fortlaufend mit der Notation <Wen...> ver-
glichen.

Ist die Vergleichsfunktion erfillt, verzweigt das Programm zu der unter der Notation
<Const ... > programmierten Satznummer.

Ist der Vergleich nicht erflllt, so wird im Programm mit dem néchsten Satz fortgefahren,
bei dem die Satznummer fir die Programm-Fortsetzung programmiert ist (z.B. durch
einen unbedingten Sprung).

Hauptgruppe 1/ Untergruppe 2: IF-THEN-ELSE-Verzweigung

Eine IF-THEN-ELSE-Verzweigung sagt aus:

Wenn (IF) die Bedingung (dritte Stelle des @-Codes) erfillt ist, dann (THEN) fishre die in den
nachsten Sitzen stehenden Anweisungen aus, sonst (ELSE) verzweige zu diesem Satz des-
sen Nummer durch die zuletzt stehende Konstante genannt wird.

Auch hier wirkt das Vorzeichen der Satznummer als Suchrichtung.

@121 <Var> <Wert> <Const>
Ist (IF) der mit der Notation <Var> definierte Zahlenwert gleich dem mit <Wert> defi-
nierten, so (THEN) wird das Programm mit dem néchsten Satz fortgesetzt. Andererseits
(ELSE) wird in den mit der Konstanten bestimmten Satz gesprungen. .
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@

@122 <Var> <Wert> <Const>
Ist (IF) der mit der Notation <Var> definierte Zahlenwert ungleich dem mit. <Wert> defi-
nierten, so (THEN) wird das Programm mit dem néachsten Satz fortgesetzt. Andererseits
(ELSE) wird in den mit der Konstanten bestimmten Satz gesprungen.

@123 <Var> <Wert> <Const>
Ist (IF) der mit der Notation <Var> definierte Zahlenwert gréBer als der mit <Wert> de-
finierte, so (THEN) wird das Programm mit dem néchsten Satz fortgesetzt. Andererseits
(ELSE) wird in den mit der Konstanten bestimmten Satz gesprungen.

@124 <Var> <Wert> <Const>
Ist (IF) der mit der Notation <Var> definierte Zahlenwert groBer als der oder gleich dem
mit <Wert> definierte, so (THEN) wird das Programm mit dem nichsten Satz fortge-
setzt. Andererseits (ELSE) wird in den mit der Konstanten bestimmten Satz gesprungen.

@125 <Var> <Wert> <Const>
Ist (IF) der mit der Notation <Var> definierte Zahlenwert kleiner als der mit <Wert> defi-
nierte, so (THEN) wird das Programm mit dem néchsten Satz fortgesetzt. Andererseits
(ELSE) wird in den mit der Konstanten bestimmten Satz gesprungen. .

@126 <Var> <Wert> <Const>
Ist (IF) der mit der Notation<Var> definierte Zahlenwert kleiner als der oder gleich dem
mit <Wert> definierte, so (THEN) wird das Programm mit dem néchsten Satz fortge-
setzt. Andererseits (ELSE) wird in den mit der Konstanten bestimmten Satz gesprungen.

Hauptgruppe 1/ Untergruppe 3: WHILE-Schleife

@13y <Var> <Wert> <Const>
Die WHILE-Schleife ist eine Wiederholungsanweisung mit Abfrage der Wiederholungsbe-
dingungen am Anfang der Schleife. Die Vergleichsoperatoren entsprechen denen der IF-
THEN-ELSE-Verzweigung. Solange der Vergleich erfillt ist, wird der folgende Block bear-
beitet. Am Ende des Blocks muB ein unbedingter Sprung mit @100 <Const> program-
miert sein, der zur Abfrage zurlckfhrt. .

Ist der Vergleich nicht erflllt, so wird an den unter <Const> definierten Satz gesprun-
gen, der i.a. hinter dem mit dem unbedingten Sprung steht.

@14y <Var> <Wert> <Const>
Die REPEAT-Schleife ist eine Wiederholungsanweisung mit Abfrage der Wiederholungs-
bedingungen am Ende der Schleife. Die Vergleichsoperatoren entsprechen denen der IF-
THEN-ELSE-Verzweigung. Solange der Vergleich erfullt ist, wird zu dem unter <Const>
definierten Satz zurlickgesprungen. Ist die Bedingung erflillt, wird die Schleife verlassen
und das Programm fortgesetzt.
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Hauptgruppe 1 / Untergruppe 5: FOR-TO-Schleife

@151 <Var> <Wert> <Const>
Die FOR-TO-Schleife ist eine Z&hlschleife, in der der Inhalt des unter <Var> definierten
R-Parameters bei jedem Durchlauf inkrementiert wird. Die Abfrage auf "gleich” erfolgt am
Anfang der Schleife. Solange eine Ungleichheit besteht, wird die Schleife bearbeitet, an-
sonsten wird in den unter <Const> definierten Satz gesprungen. Am Ende der Schleife
muB die Variable <Var> inkrementiert (@620) und mit einem unbedingten Sprung zum
Anfang der Schieife zurlickgesprungen werden.

auptgruppe 1/ U

ntergruppe 6: FOR-DOWNTO-Schleife

' @161 <Var> <Wert> <Const>
Die FOR-DOWNTO-Schleife ist eine Zahlschleife, in der der Inhalt des unter <Var> defi-
nierten R-Parameters bei jedem Durchlauf dekrementiert wird. Die Abfrage auf "gleich”
erfolgt am Anfang der Schleife. Solange eine Ungleichheit besteht, wird die Schleife bear-
beitet, ansonsten wird in den unter <Const> definierten Satz gesprungen.

Am Ende der Schleife muB die Variable <Var> dekrementiert (@621) und mit einem
unbedingten Sprung zum Anfang der Schleife zurlickgesprungen werden.

®
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11.5 Datentransfer allgemein

11.5 Datentransfer allgemein

Die Hauptgruppe 2 ist folgendermaBen gegliedert:

@ 2 x ,[ dreistelliger @-Code
0: Ldschen eines Parameterwertes
1: Laden eines Parameters
2: Tauschen von Parameterinhaiten
3: Lesen eines Bit aus Bitmuster
0: Datentransfer R-Parameter/R-Parameter
1: Datentransfer R-Parameter/EZS fiir numerische Variable
2: Hauptgruppe 2

Hauptgruppe 2 / Untergruppe 0: Datentransfer R-Parameter/R-Parameter

@200 <Var>
Der Wert des mit der Notation <Var> definierten R-Parameter wird gsldscht.

@201 <Var> <Wert>
Der unter <Wert> definierte Zahlenwert wird in den unter <Var> definierten R-Para-

meter geladen.

@202 <Var 1> <Var 2>
Die Inhalte der beiden unter <Var1> und <Var 2> definierten R-Parameter werden

getauscht.

@203 <Var 1> <Var 2> <Const>
Lesen eines Bit aus Bitmuster.

Hauptgruppe 2 / Untergruppe 1: Datentransfer R-Parameter/Eingabezwischen-

speicher (EZS) fur numerische Variable

@210 <Wert 4> <Wert 1>
Eingabezwischenspeicher (EZS) laschen.

@211 <Var > <Wert 1>
Der R-Parameter <Var> wird mit dem Inhalt der EZS-Zelle <Wert 1> geladen.

Beispiel:
@211 R50 K101 Der Inhalt der EZS-Zelle 101 wird in den Parameter R50 gelesen.

@212 <Wert 1 > <Wert>
Die EZS-Zelle <Wert 1 > wird mit der numerischen GréBe <Wert> geladen.

Belsplel:
@212 K102 K5 In die EZS-Zelle 102 wird der Wert 5 geschrieben.
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11.6 Datentransfer: Systemspeicher in R-Parameter

Die Hauptgruppe 3 ist folgendermaBen gegliedert:
@ 3 x )[ dreistelliger @-Code

Spezielle Funktion
Maschinendaten in R-Parameter transferieren
Settingdaten in R-Parameter transferieren
Werkzeugkorrekturen in R-Parameter transferieren
Nullpunktverschiebungen in R-Parameter transferieren
Programmierte Sollwerte
Externe Sollwerte (in Vorbereitung)
Istwerte in Parameter lesen

Programmdaten in Parameter lesen
Systemzellen

NG RLND 2O

@

Hauptgruppe 3

Alle @-Befehle der Hauptgruppe 3 haben als erste Notation <Var>. Damit wird direkt oder
Uber einen Pointer ein R-Parameter definiert, in den der Inhalt der angesprochenen
Systemzelle zu laden ist.

Hauptgruppe 3 / Untergruppe 0: Maschinendaten in R-Parameter transferieren

@300 <Var> <Wert 1>
Unter <Wert 1> wird die Adresse eines NC-Maschinendatums definiert.
Adressbereich: 0 bis 4999.

@301 <Var> <Wert 1>
Unter <Wert 1> wird die Byte-Adresse eines NC-Maschinendatums definiert.
Adressbereich: 5000 bis 6999,

@302 <Var> <Wert 1> <Wert 2>
Unter <Wert 1> wird die Byte-Adresse eines NC-Maschinendatenbits definiert.
Adressbereich: 5000 bis 6999. Die Bit-Adresse (0 bis 7) steht unter <Wert 2>,

@306 <Var> <Wert 1>
Unter <Wert 1> wird die Adresse eines PLC-Maschinendatums definiert.
Adressbereich: 0 bis 1999.

@307 <Var> <Wert 1>
Unter <Wert 1> wird die Byte-Adresse eines PLC-Maschinendatums definiert.
Adressbereich: 2000 bis 3999.

@308 <Var> <Wert 1> <Wert 2>

Unter <Wert 1> wird die Byte-Adresse eines PLC-Maschinendatenbits definiert.
Adressbereich: 2000 bis 3999. Die Bit-Adresse (0 bis 7) steht unter <Wert 2>.
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' Hauptgruppe 3 / Untergruppe 1:  Settingdaten in R-Parameter transferieren

@310 <Var> <Wert 1>
Unter <Wert 1> wird die Adresse eines Settingdatums definiert.
Adressbereich: 0 bis 4999,

@311 <Var> <Wert 1>
Unter <Wert 1> wird die Byte-Adresse eines Settingdatums definiert.
Adressbereich: 5000 bis 9999.

@312 <Var> <Wert 1> <Wert 2>
Unter <Wert 1> wird die Byte-Adresse eines Settingdatenbits definiert.
Adressbereich; 5000 bis 9999. Die Bit-Adresse (0 bis 7) steht unter <Wert 2>,

auptgruppe 3 / Untergruppe 2: Werkzeugkorrekturen in R-Parameter transferieren

@320 <Var> <Wert 1> <Wert 2> <Wert 3>
Mit diesem Befehl kénnen die einzelnen Korrekturwerte aus dem Werkzeugkorrektur-
Speicher in den Parameter unter der Notation <Var> gelesen werden.

Die Notationen <Wert 1> bis <Wert 3> sind wie folgt zu besetzen:
<Wert 1> TO-Bereich
Bereich: 0
<Wert 2> Waerkzeug-Korrekturnummer (D-Nummaer)
Bereich: 1 bis 99
<Wert 3> Nummer des Werkzeug-Korrekturspeichers (P-Nummer)
Bereich: 0 bis 9

auptgruppe 3 / Untergruppe 3: Nullpunktverschiebungen In R-Parameter

transferleren

@330 <Var> <Wert 1> <Wert 2> <Wert 3>
Die Notationen <Wert 1> bis <Wert 3> sind wie folgt zu besetzen:

<Wert 1> Gruppe der einstellbaren Nullpunktverschiebungen (G54 = 1 bis G57 = 4)
<Wert 2> Nummer der Achse
<Wert 3> Grob- und Feinwert (0 oder 1)

@331 <Var> <Wert 1> <Wert 2>
Es bedeuten:
<Wert 1> Gruppe der programmierbaren additiven Nullpunktverschiebungen
(G58 = 1und G59 = 2)
<Wert 2> Nummer der Achse
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@332 <Var> <Wert 2>
Unter <Wert 2> wird die Nummer der Achse der von der PLC eingegebenen externen
Nullpunktverschiebung definiert.

@333 <Var> <Wert 2>
Unter <Wert 2> wird die Nummer der Achse der DRF-Verschiebung definiert.

@334 <Var> <Wert 2>
Unter <Wert 2> wird die Nummer der Achse der PRESET-Verschiebung definiert.

@336 <Var> <Wert 2>
Unter <Wert 2> wird die Nummer der Achse der Summen-Verschiebung definiert. Die
Summenverschisbung beinhaltet:

die angewdhlte einstellbare Nullpunktverschiebung
die programmierbare additive Nullpunktverschiebung
die externe Nullpunktverschiebung

die angewdhlte Werkzeug-Korrektur.

PRESET- und DRF-Verschiebungen werden nicht beriicksichtigt.

@337 <Var> <Wert 1> <Wert 2> <Wert 3>
Die Notationen <Wert 1> bis <Wert 3> sind wie folgt zu besetzen:
<Wert 1> Nummer des Kanals (0 = eigener Kanal)
<Wert 2> Gruppe der einstellbaren Koordinatendrehungen (G54 = 1 bis G57 = 4)
<Wert 3> Nummer des Winkels (z.Zt. = 1)

@338 <Var> <Wert 1> <Wert 2> <Wert 3>
Es bedeuten:
<Wert 1> Nummer des Kanals (0 = eigener Kanal)
<Wert 2> Gruppe der programmierbaren additven Koordinatendrehungen
(G58 = 1 bis G59 = 2)
<Wert 3> Nummer des Winkels (z.2t. = 1)

Hauptgruppe 3 / Untergruppe 4: Programmierte Sollwerte

@342 <Var> <Wert 1> <Wert 3>
Programmierte Spindeldrehzahl lesen.
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Hauptgruppe 3 / Untergruppe 6: Istwerte in R-Parameter lesen

@360 <Var> <Wert 2>
Unter <Wert 2> ist die Achse zu definieren, deren werkstiickbezogener Istwert in den
R-Parameter zu Obertragen ist.

@361 <Var> <Wert 2>
Unter <Wert 2> ist die Achse zu definieren, deren maschinenbezogener Istwert in den
R-Parameter zu (bertragen ist.

@363 <Var> <Wert 2>
Unter <Wert 2> ist die Spindel zu definieren, deren Istposition in den R-Parameter zu
Ubertragen ist.

@364 <Var> <Wert 2>
Unter <Wert 2> ist die Spindel zu definieren, deren Istdrehzahl in den R-Parameter zu
Gbertragen ist.

@367 <Var> <Wert 2>
Mit diesem Befehl kénnen die Achsnummern der aktuellen Ebene und die Spindelnummer
in R-Parameter gelesen werden. Die Daten werden ab dem R-Parameter <Var> (Rn) in
insgesamt 5 R-Parametern abgelegt.

Folgende R-Parameter werden geladen:

Rn Nummer der waagrechten Achse

Rn+1 Nummer der senkrechten Achse

Rn+2 Nummer der Achse senkrecht zur Ebene

Rn+3 Nummer der Achse in der Lange 2 wirkt (Werkzeugtyp 30)
Rn+4 Nummer der Leitspindel

Durch <Wert 1> wird die Kanal-Nr. definiert. Bei Vorgabe einer 0 werden die Daten aus
dem eigenen Kanal gelesen.
Durch diesen Befehl kdnnen Zyklen allgemeingliltig programmiert werden.

Beispiel:

@367 R50 K1 Die Daten der aktuellen Ebene und Spindelnummer
werden gelesen und ab R50 hinterlegt.

Hinweis:

Beim Lesen von Systemzellen aus anderen Kanilen, die sich nicht auf derselben NC-CPU
befinden, erfolgt die Alarmmeldung "CL800-Fehler” an der Steuerung. Es kann nur aus
Kanalen gelesen werden, die von derselben NC-CPU bearbeitet werden, wie der ange-
wahlite Kanal. Um Werte aus einem anderen Kanal lesen zu kénnen, muf3 auch in diesem
NC-Start gegeben werden. Vor dem Befehl @367... muB programmiert werden:

STOP DEC;
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“ @36a <Var> <Wert 1>

Mit diesem Befehl wird die Nummer der angewahlten Werkzeug-Korrektur (D-Nummer) in
den R-Parameter Gbertragen. Unter <Wert 1> ist dabei der Kanal anzugeben (eigener
Kanal = 0). Bei der SINUMERIK 810 ist 0 sinzugeben.

Anmerkung: "a"” im @-Code steht fir Sedezimal "A” (=10).

@36b <Var> <Wert 1> <Wert 3>
In den Parameter <Var> wird aus dem Arbeitsspeicher die G-Funktion des gerade sich
in Bearbeitung befindlichen Teileprogrammsatzes gelesen. Durch <Wert 1> wird die
Kanal-Nr. angegeben. Bei Vorgabe einer 0 wird im eigenen Kanal gelesen. <Wert 3>
definiert die interne G-Gruppe, zu der die aktuelle G-Funktion gehort. Eine Tabelle mit
der internen G-Gruppeneinteilung (speziell nur fiir @36b) befindet sich im Anhang.

Beispiel:

@36b R50 KO KO Es wird im eigenen Kanal die aktuelle G-Funktion der
ersten internen G-Gruppe (Gruppe 0) in den Parameter
R50 gelesen.

. Hinwels:

Beim Lesen von Systemzellen aus anderen Kanalen, die sich nicht auf derselben NC-CPU
befinden, erfolgt die Alarmmeldung "CL800-Fehler” an der Steuerung. Es kann nur aus
Kanélen gelesen werden, die von derselben NC-CPU bearbeitet werden, wie der ange-
wéhlte Kanal. Um Werte aus einem anderen Kanal lesen zu kénnen, muf3 auch in diesem
NC-Start gegeben werden.

Wenn im eigenen Kanal programmiert wird, muB vor dem Befehl @36b programmiert
werden: STOP DEC;

@371 <Var> <Wert 1> <Wert 3>
Mit diesem Befeh! werden Sonderbits zur Erfassung verschiedener aktiver Signale aus-

gelesen,
Kanalabhangige Bits: Bit 0 = Satzvorlauf aktiv
. Bit 1 = Probelaufvorschub aktiv
Bit 2 = Simulation aktiv

Im <Wert 1> ist die Kanalnummer (eigener Kanal = 0) einzutragen. <Wert 3> enthilt

die Bit-Nummer.

Kanalunabhingige Bits: Bit 0
Bit 1

MeBeingang 1 aktiv
MeBeingang 2 aktiv

In <Wert 1> ist 99 einzugeben. <Wert 3> enthdlt die Bit-Nummer.

Hauptgruppe 3 / Untergruppe e:

Systemzellen

@3ed4 <Var> <Wert 1>
Aktive Getriebestufe lesen.
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11.7 Datentransfer: R-Parameter In Systemspeicher

Die Hauptgruppe 4 ist folgendermaBen gegliedert:
@ 4 x r dreistelliger @-Code

Spezielle Funktion
R-Parameter in Maschinendaten transferieren
R-Parameter in Settingdaten transferieren
R-Parameter in Werkzeugkorrekturen schreiben
R-Parameter in Nullpunktverschiebungen schreiben

R-Parameter in programmierte Sollwerte schreiben
Systemzellen

ehOM2Q

a

Hauptgruppe 4

Alle @-Befehle dieser Hauptgruppe haben als letzte Notation <Wert>. Damit wird direkt mit
einer Konstanten oder indirekt Gber einen R-Parameter oder einen Pointer der zu transferie-
rende Zahlenwert definiert.

auptgruppe 4 / Untergruppe 0: R-Parameter in Maschinendaten transferieren

@400 <Wert 1> <Wert>
Unter <Wert 1> wird die Adresse eines NC-Maschinendatums definiert.
Adressbereich: 0 bis 4999.

@401 <Wert 1> <Wert>
Unter <Wert 1> wird die Byte-Adresse eines NC-Maschinendatenbits definiert.
Adressbereich: 5000 bis 6999.

@402 <Wert 1> <Wert 2> <Wert>
Unter <Wert 1> wird die Byte-Adresse eines NC-Maschinendatenbits definiert.
Adressbereich: 5000 bis 6999. Die Bit-Adresse (0 bis 7) steht unter <Wert 2>,

@406 <Wert 1> <Wert>
Unter <Wert 1> wird die Adresse eines PLC-Maschinendatums definiert.
Adressbereich: 0 bis 1999.

@407 <Wert 1> <Wert>
Unter <Wert 1> wird die Byte-Adresse eines PLC-Maschinendatums definiert.
Adressbereich: 2000 bis 3999,

@408 <Wert 1> <Wert 2> <Wert>

Unter <Waert 1> wird die Byte-Adresse eines PLC-Maschinendatenbits definiert.
Adressbereich: 2000 bis 3999. Die Bit-Adresse (0 bis 7) steht unter <Wert 2>,
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4

Hauptgruppe 4 / Untergruppe 1: R-Parameter In Settingdaten transferieren

@410 <Wert 1> <Wert>

Unter <Wert 1> wird die Adresse eines Settingdatums definiert.
Adressbereich: 0 bis 4999.

@411 <Wert 1> <Wert>

Unter <Wert 1> wird die Byte-Adresse eines Settingdatenbits definiert.
Adressbereich: 5000 bis 9999.

@412 <Wert 1> <Wert2 > <Wert>

Unter <Wert 1> wird die Byte-Adresse eines Settingdatenbits definiert.
Adressbereich: 5000 bis 9999. Die Bit-Adresse (0 bis 7) steht unter <Wert 2>,

‘ Hauptgruppe 4 / Untergruppe 2: R-Parameter in Werkzeugkorrekturen schreiben

@420 <Var> <Wert 1> <Wert 2> <Wert 3> <Wert>

Der Zahlenwert wird in den Werkzeug-Korrekturspeicher eingetragen. Der vorhandene
Inhalt des Speichers wird dabsei (iberschrieben.

Die Notationen <Wert 1> bis <Wert 3> sind wie folgt zu besetzen:
<Wert 1> TQ-Bereich; Bereich: 0
<Wert 2> Woerkzeug-Korrekturnummer (D-Nummer)
Bereich: 1 bis 99
<Wert 3> Nummer des Werkzeug-Korrekturwertes (P-Nummer)
Bereich: 0 bis 9

@423 <Wert 1> <Wert 2> <Wert 3> <Wert>
Der Zahlenwert wird zu dem im Werkzeug-Korrekturspeicher stehenden Wert addiert.
Die Notationen <Wert 1> bis <Wert 3> sind wie folgt zu besetzen:
<Wert 1> TO-Bersich; Bereich: 0
<Wert 2> Waerkzeug-Korrekturnummer (D-Nummer)
‘ Bereich: 1 bis 99
<Wert 3> Nummer des Werkzeug-Korrekturwertes (P-Nummer)
Bereich: 0 bis 9

Hauptgruppe 4 / Untergruppe 3: R-Parameter in Nullpunktverschiebungen schrelben

@430 <Wert 1> <Wert2> <Wert 3> <Wert>

Der Zahlenwert wird in den Nullpunktverschiebungs-Speicher eingetragen. Der vor-
handene Inhalt wird dabei {iberschrieben.

Die Notationen <Wert 1> bis <Wert 3> sind wie folgt zu besetzen:

<Wert 1> Gruppe der sinstellbaren Nullpunktverschiebungen (G54 = 1 bis G 57 = 4)
<Wert 2> Nummer der Achse
<Wert 3> Grob- oder Feinwert (0 oder 1)

®
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@431 <Wert 1> <Wert 2> <Wert 3> <Wert>
Der Zahlenwert wird zu dem im Nullpunktverschiebungs-Speicher stehenden Wert addiert.

Die Notationen <Wert 1> bis <Wert 3> sind wie folgt zu besetzen:

<Wert 1> Gruppe der einstellbaren Nullpunktverschiebungen (G54 = 1 bis G 57 = 4)
<Wert 2> Nummer der Achse

<Wert 3> Grob-Fein-Umschaltung (z.2t. ist 0 einzugeben)

@432 <Wert 1> <Wert 2> <Wert>
Es bedeuten:
<Wert 1> Gruppe der programmierbaren additiven Nullpunktverschiebungen
(G58 = 1und G 59 = 2)
<Waert 2> Nummer der Achse

@434 <Wert 2> <Wert>
Unter <Wert 2> wird die Nummer der Achse der DRF-Verschiebung definiert.

@435 <Wert 2> <Wert>
Unter <Wert 2> wird die Nummer der Achse der PRESET-Verschiebung definiert.

@437 <Wert 1> <Wert 2> <Wert 3> <Wert>
Die Notationen <Wert 1> bis <Wert 3> sind wie folgt zu besetzen:
<Wert 1> Nummer des Kanals (0 = eigener Kanal)
<Wert 2> Gruppe der einstellbaren Koordinatendrehungen (G54 = 1 bis G57 = 4)
<Wert 3> Nummer des Winkels (z.Zt. = 1)

@438 <Wert 1> <Wert 2> <Wert 3> <Wert>
Einstellbare Koordinatendrehung (G54 bis G57) additiv.
Es bedeuten:
<Wert 1> Nummer des Kanals (0 = eigener Kanal)
<Wert 2> Gruppe 1 bis 4 (G54 bis G57)
<Wert 3> Nummer des Winkels (z.2t. = 1)

@439 <Wert 1> <Wert 2> <Wert 3> <Wert>
Es bedeuten:
<Wert 1> Nummer des Kanals (0 = eigener Kanal)
<Wert 2> Gruppe der programmierbaren additiven Koordinatendrehungen
(G58 = 1 bis G59 = 2)
<Wert 3> Nummer des Winkels (z.2t. = 1)

@43a <Wert 1> <Wert 2> <Wert 3> <Wert>
Es bedeuten:
<Wert 1> Nummer des Kanals (0 = eigener Kanal)
<Wert 2> Nummer der programmierbaren additiven Koordinatendrehungen
(G58 = 1 bis G589 = 2)
<Wert 2> Nummer des Winkels (z.Z2t. = 1)
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Hauptgruppe 4 / Untergruppe 4: R-Parameter in programmierte Soliwerte schreiben

@440 <Wert 3> <Wert>
Dieser Befehl ermdglicht es, Achsen unabhéngig von Achsnamen zu programmieren.
Unter <Wert 3> wird die Nummer der zu verfahrenden Achse angegeben und unter
<Wert> die anzufahrende Position bzw. der zu verfahrende Weg vorgegeben.

@442 <Wert 3> <Wert>
Dieser Befehl erméglicht es, die Spindeldrehzahl zu programmieren.

@446 <Wert>
Dieser Befehl ermoglicht es, den Radius unabhéngig von der im Maschinendatum fest-
gelegten Adresse zu programmieren. Unter <Wert> wird der Zahlenwert vorgegeben.

@447 <Wert>
Dieser Befehl erméglicht es, den Winkel unabhéngig von der im Maschinendatum fest-
‘ gelegten Adresse zu programmieren. Unter <Wert> wird der Zahlenwert vorgegeben.

@448 <Wert 3> <Wert>
Dieser Befehl erméglicht es, die Interpolationsparameter fir Kreis und Gewinde zu
programmieren.

Hauptgruppe 4 / Untergruppe e: Systemzellen

@4e1 <Wert 1> <Wert 2> <Wert>
Dieser Befehl ermdglicht es, die Spindelbeschleunigungskonstante zu programmieren.

11.8 Dateihandling, allgemein

(In Vorbereitung)
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11.9 Mathematische Funktionen

Die Hauptgruppe 6 ist folgendermafen gegliedert:
@ 6 x T dreistelliger @-Code
Spezielle Funktion
Wertzuweisungen mit arithmetischen Operationen
Arithmetische Funktionen
Arithmetische Prozeduren
Trigonometrische Funktionen
Logarithmische Funktionen
Logische Funktionen

Logische Prozeduren
Boolsche Vergleichszuweisungen

Noorb=2o

2

Hauptgruppe 6

Hauptgruppe 6 / Untergruppe 0: Wertzuweisungen mit arithmetischen Operationen

In dieser Untergruppe wird kein @ bendtigt. Eine Kettenrechnung mit mehreren Notationen
auf der rechten Seite der Gleichung ist erlaubt.

<Var> = <Wert1> + <Wert2> Addition
<Var> = <Wert1> - <Wert2> Subtraktion
<Var> = <Wert1> * <Wert2> Multiplikation
<Var> = <Wert1> /| <Wert2> Division

Hauptgruppe 6 / Untergruppe 1: Arithmetische Funktionen

@610 <Var> <Wert>
Von den unter <Wert> definierten Zahlenwert wird der Betragsanteil nach <Var>
abgespeichert.

@613 <Var> <Wert>
Von den unter <Wert> definierten Zahlenwert wird die Quadratwurzel gebildet und nach
<Var> abgespeichert.

@614 <Var> <Wert 1> <Wert 2>

Von den unter <Wert 1> und <Wert 2> definierten Zahlenwert wird die Quadrat-
summe gebildet, dann die Quadratwurzel gezogen und nach <Var> abgespeichert.
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Hauptgruppe 6 / Untergruppe 2: Arithmetische Prozeduren

@620 <Var>
Der Inhalt des unter <Var> definierten R-Parameters wird inkrementiert.

@621 <Var>
Der Inhalt des unter <Var> definierten R-Parameters wird dekrementiert.

@622 <Var>
Von dem durch einen R-Parameter oder einen Pointer definierten Zahlenwert wird der
ganzzahlige Anteil gebildet. Das Ergebnis steht danach im gleichen R-Parameter oder
Pointer.

Hauptgruppe 6 / Untergruppe 3: Trigonometrische Funktionen

@630 <Var> <Wert>
Von dem unter <Wert> definierten Winkelwert wird der Sinus gebildet und nach <Var>
abgespeichert.

@631 <Var> <Wert>
Von dem unter <Wert> definierten Winkelwert wird der Cosinus gebildet und nach
<Var> abgespeichert.

@632 <Var> <Wert>
Von den unter <Waert> definierten Winkelwert wird der Tangens gebildet und nach
<Var> abgespeichert.

@634 <Var> <Wert>
Von den unter <Waert> definierten Winkelwert wird der Arcussinus gebildet und als
Winkelwert nach <Var> abgespeichert.

@637 <Var> <Wert 1> <Wert 2>
Die unter <Wert 1> und <Wert 2> definierten Zahlenwerte werden als Vektoren
betrachtet. Das Ergebnis ist der Winkel zwischen der unter <Wert 2> stehenden
Komponente und dem Summenvektor.

Achtung! Als Operanden fur <Wert 1> und <Wert 2> ist nur einmal eine Konstante

<Const> zugelassen. Der andere Operand muB eine Variable <Var>
(R-Parameter oder Pointer) sein.
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Hauptgruppe 6 / Untergruppe 4: Logarithmische Funktionen

@640 <Var> <Wert>
Von dem unter <Wert> definierten Zahlenwert wird der naturliche Logarithmus gebildet
und nach <Var> abgespeichert.

@641 <Var> <Wert>
Von dem unter <Wert> definierten Zahlenwert wird die Exponentialfunktion eX gebildet
und nach <Var> abgespeichert.

Hauptgruppe 6 / Untergruppe 5: Logische Funktionen

@650 <Var > <Var 1> <Wert>
Von dem unter <Var 1> und <Wert> stehenden Bitmuster (Pattern) werden logisch
nach ODER verkniipft. Das Ergebnis wird nach <Var> abgespeichert. ‘

@651 <Var> <Var 1> <Wert>
Die unter <Var 1> und <Wert> stehenden Bitmuster (Pattern) werden logisch nach
EXODER verknilpft. Das Ergebnis wird nach <Var> abgespeichert.

@652 <Var> <Var 1> <Wert>
Die unter <Var 1> und <Wert> stehenden Bitmuster (Pattern) werden logisch nach
UND verkniipft. Das Ergebnis wird nach <Var> abgespeichert.

@653 <Var> <Var 1> <Wert>
Die unter <Var 1> und <Wert> stehenden Bitmuster (Pattern) werden logisch nach
EXODER verkniipft. Das Ergebnis wird negiert und nach <Var> abgespeichert.

@654 <Var> <Wert>
Das unter <Wert> stehenden Bitmuster (Pattern) wird logisch negiert . Das Ergebnis
wird nach <Var> abgespeichert.

@655 <Var> <Var 1> <Wert>
Die unter <Var 1> und <Wert> stehenden Bits werden logisch nach ODER verknupft. ‘ '
Das Ergebnis wird nach <Var> abgespeichert.

@656 <Var> <Var 1> <Wert>
Die unter <Var 1> und <Wert> stehenden Bits werden logisch nach EXODER ver-
kniipft. Das Ergebnis wird nach <Var> abgespeichert.

@657 <Var> <Var 1> <Wert>
Die unter <Var 1> und <Wert> stehenden Bits werden logisch nach UND verknUpft.
Das Ergebnis wird nach <Var> abgespeichert.

@658 <Var > <Var 1> <Wert>
Die unter <Var 1> und <Wert> stehenden Bits werden logisch nach UND verknipft.
Das Ergebnis wird negiert und nach <Var> abgespeichert.

@659 <Var> <Wert>
Das unter <Wert> stehende Bit wird logisch negiert. Das Ergebnis wird nach <Var>
abgespeichert.
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Hauptgruppe 6 / Untergruppe 6: Logische Prozeduren

@660 <Var> <Const>
Durch die Konstante <Const> wird ein Bit (0 bis 7) definiert, das in dem durch <Var>
festgelegten Bitmuster (Pattern) geléscht werden soll.

@661 <Var> <Const>
Durch die Konstante <Const> wird ein Bit (0 bis 7) definiert, das in dem durch <Var>
festgelegten Bitmuster (Pattern) auf "1" gesetzt werden soll.

Hauptgruppe 6 / Untergruppe 7: Boolsche Vergleichszuweisungen

@671 <Var 1> <Var 2> <Wert>
Sind die unter <Var 2> und <Wert > definierten Zahlenwerte gleich, so wird die
Boolsche Variable <Var 1> auf "1" gesetzt. .

@672 <Var 1> <Var 2> <Wert>
Sind die unter <Var 2> und <Wert> definierten Zahlenwerte ungleich, so wird die
Boolsche Variable <Var 1> auf "1" gesetzt.

@673 <Var 1> <Var 2> <Wert>
Ist der unter <Var 2> definierte Zahlenwert groBer als der unter <Wert> stehende,
so wird die Boolsche Variable <Var 1> auf "1" gesetzt.

@674 <Var 1> <Var 2> <Wert>
Ist der unter <Var 2> definierte Zahlenwert gréBer als der oder gleich dem unter
<Wert> stehenden, so wird die Boolsche Variable <Var 1> auf "1" gesetzt.

@675 <Var 1> <Var 2> <Wert>
Ist der unter <Var 2> definierte Zahlenwert kleiner als der unter <Wert> stehende, so
wird die Boolsche Variable <Var 1> auf "1” gesetzt.

@676 <Var 1> <Var 2> <Wert>

Ist der unter <Var 2> definierte Zahlenwert kieiner als der oder gleich dem unter
<Wert> stehenden, so wird die Boolsche Variable <Var 1> auf "1" gesetzt.
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11.10 NC-spezifische Funktionen

Die Hauptgruppe 7 ist folgendermafBen gegliedert:
@ 7 x T dreistelliger @-Code
Spezielle Funktion
0: Veranderung der Programm- und Maschinen-Bezugspunkte

1: Einzelfunktionen
2: MeBfunktionen

7: Hauptgruppe 7

Hauptgruppe 7 / Untergruppe 0:  Verdnderung der Programm- und Maschinen-

Bezugspunkte

@706
Mit dem Befehl @706 wird - bezogen auf den Maschinennullpunkt - eine Position vorge-
geben und von den angegebenen Achsen angefahren. Der Befehl wirkt nur satzweise.

Es kdnnen so viele Achsen vorgegeben werden, wie die NC gleichzeitig verfahren kann.
Die anzufahrenden Positionen der Achsen werden entweder (iber DIN-Code oder tiber
den Befehl @440 ... programmiert.

Der Befehl @706 unterdriickt alle Nullpunktverschiebungen (einstellbar, einstellbar additiv,
programmierbar und extern) sowie die PRESET- und die DRF-Verschiebungen.

Zum Anfahren eines festen Maschinenpunktes missen auBerdem die Werkzeug-Kor-
rekturen abgewahit werden.

Ist das Maschinendatum 5007.1 gesetzt, so wirkt G53 wie @706.

Ist das Maschinendatum nicht gesetzt, so werden mit G53 die PRESET- und die DRF-
Verschiebungen mit unterdriickt.
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Hauptgruppe 7 / Untergruppe 1 : Einzelfunktionen

@710 <Var 1> <Var 2>
Dieser Befehl wird als Referenzaufbereitung im Drehzyklus L95 "Abspanen” benétigt. Die
einzelnen Notationen:
<VAR 1> Hinweis auf einen R-Parameter, der mit sieben weiteren, unmittelbar
folgenden R-Parametern die Ergebnisse der Referenzaufbereitung aufnimmt.
<VAR 2> Hinweis auf einen R-Parameter, der mit drei weiteren, unmittelbar folgenden
R-Parametern die Eingangsdaten flir die Referenzaufbereitung enthait.

@711 <Var 1> <Var 2> <Var 3>

Dieser Befehl wird als Schnittpunktberechnung im Drehzyklus L95 "Abspanen” bendtigt.

Die einzelnen Notationen:

<VAR 1> Hinweis auf einen R-Parameter, der mit zwei weiteren, unmittelbar folgenden
R-Parametern die Ergebnisse der Schnittpunktberechnung aufnimmt,

<VAR 2> Hinweis auf einen R-Parameter, der mit sieben weiteren, unmittelbar
folgenden R-Parametern die Eingangsdaten fur die Schnittpunktberechnung
enthélt. Bei einer Kombination von @710 und @711 stimmt <VAR 1> mit
<VAR 2> aus der Referenzaufbereitung tberein.

<VAR 3> Diese Notation wird z.Z. nicht bendtigt. Sie ist aber mit irgendeinem R-Para-
meter zu besetzen.

@713 <Var>
Mit diesem Befehl wird in den mit <Var> definierten R-Parameter der Zahlenwert ge-
laden, der dem Sicherheitsabstand von 1 mm im aktuellen Eingabeformat entspricht (bei
G70 = 0,03937 und bei G71 = 1). In den unmittelbar folgenden R-Parameter wird bei
Radiusprogrammierung der Zahlenwert " 1" und bei Durchmesserprogrammierung der
Zahlenwert "2" geladen. Der zuldssige Parameterbereich fir <Var> ist R0 bis R98 und
R900 bis R998.

@714
Mit diesem Befehl wird die Satzaufbereitung solange unterbunden, bis der Satz mit @714
bearbeitet wurde.

Hauptgruppe 7 / Untergruppe 2 : MeBfunktionen

@720 <Var> <Wert>
Dieser Befehl wird in MeBzyklen verwendet. Mit ihm werden die auf den Maschinen-Null-
punkt bezogenen Achspositionen ab dem unter <Var> definierten R-Parameter abgelegt.
Die Nummer des Mef3eingangs (1 oder 2) wird unter <Wert> festgelegt.
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11.11 @-Code-Tabelle

bedingung am Anfang.
y - Vergleichsoperator {vop)

@-Code CL800-Anweisung Funktion
@040 {(Const) (R Par 1) ... (Push)" Sichern der angegebenen
(R Par n) lokalen R-Parameter auf den
Stack
@041 (R Par 1){R Par 2) (Push Block)" Sichern einer Gruppe lokaler
} R-Parameter auf den Stack
@042 (Const){R Par n) ... (Pop)" Gesicherte R-Parameter
(R Par 1) vom Stack holen
@043 (R Par 1)(R Par 2) (Pop Block)" Gruppe der gesicherten R-
Parameter vom Stack holen
@100 (Const) GOTO (Label; | Unbedingter Sprung zu NC-
Satz
@100 (R-Par) %)
@111 {Var){Wert 1) {Const 1) | CASE (Var)=(Wert 1): Case-Verzweigung
(Wert 2) {Const 2) {Anweisung1);
\ I I
‘ {(Wert n) (Const n) =(Wert n):
{Anweisung n),
@12y (Var) (Wert) (Const) IF "Bedingung” 2 IF-THEN-ELSE-Anweisung
THEN {(Anweisung 1); y - Verglsichsoperator(Vop)
[ELSE (Anweisung 2);] Var -» R-Parameter oder
END IF; Painter
@13y (Var) (Wert) (Const ) WHILE ”Bedingung” 2 Wiederholungs-Anweisung
DO (Anweisung); mit Abfrage der Wiederhol-

@14y (Var) (Wert) (Const ) REPEAT (Anweisung); Wiederholungs-Anweisung
UNTIL "Bedingung”; 2 mit Abfrage der Wiederhol-
bedingung am Ende.

y - Vergleichsoperator {(vop)

Zeichenerklarung:

y  =Vergleichsoperator (vop) 1) nicht auf CL800-Ebene
0: .. .. keine Bedingung 2) "Bedingung™: a) (Van=Boolsche Variable
1:= . ... gleich b) (Van. Consbh =Bit aus Pattern
2:4) ....ungleich c) (Van "Vop" Wert
3 . ... groBer d) Erweiterte Bedingung
4:y= .,..grdBer gleich
5: ¢ . ... kleiner . 3) Ksine Pointer méglich,
B:=( ....Kkleiner gleich auf CL 800-Ebene nur (Const vorgebbar
7: . ... wahr (true)
8: .. nicht (not)
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@-Code

CL800-Anweisung

Funktion

@151 (Var) (Wert) (Const)

FOR (Var) = (Wert 1) TO
{(Wert 2)
DO (Anweisung);

Wiederholungs-Anweisung
mit Wisederholungen solange
bis (Var) inkrementell (Wert)
erreicht hat

@161 (Var) (Wert) (Const)

FOR (Var) = (Wert 1)
DOWN TO (Wert 2)
DO (Anweisung );

Wiederholungs-Anweisung
mit Wiederholungen solange
bis (Var) dekremental|
(Wert) erreicht hat

@200 (Var)

CLEAR({Var));

Losche Variable

@201 (Var) (Wert)

(Var) = (Wert)

Lade Variable mit Wert

@202 (Var 1) {(Var 2)

XCHG ((Var 1), (Var 2));

Tauschen der Variablen-
inhalte %)

@203 (Var 1) (Var 2) {Const)

Lesen eines Bit aus Bit-
muster

@210 (Wert 3) (Wert 4)

CLEAR MIB ((Wert 3),
(Wert 4));

Lésche Eingabezwischensp.
Wert 3;: EZS-Anfangsadr,
Wert 4: EZS-Endadresse

@211 (Var) (Wert 1)

(Var)= MIB ({(Wert));

Lade numerische Variable
(Var) mit dem Inhalt der
EZS-Zelle (Wert 1)

Wert 1: EZS-Nr. 0 bis 499

@212 (Wert 1) (Wert)

MIB ((Wert 1)) = (Wert);

Lade EZS-Zelle (Wert 1) mit
der num. Zahl (Wert)
Wert 1: EZS-Nr. 0 bis 499

@300 (Var) {(Wert 1)

{Var)=MDN ((Wert 1));

Maschinendaten NC
Wert 1: Adr. 0 bis 4999

@301 (Var) (Wert 1)

(Var)=MDNBY ((Wert 1));

Maschinendaten-NC-Bytes
Wert 1: Byte-Adr.
5000 bis 6999

@302 (Var) (Wert 1) (Wert 2).

(Var)=MDNBI
((Wert 1), (Wert 2));

Maschinendaten-NC-Bits
Wert 1: Byte-Adr.

5000 bis 6999
Wert 2: Bit-Adr. 0 bis 7

@306 (Var) (Wert 1)

(Var)=MDP ((Wert 1));

Maschinendaten PLC
Wert 1: Adr. 0 bis 1999

4) Erganzung [
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11 Programmieren von Zyklen
11.11 @-Code-Tabelle

A03.89

@-Code

CL800-Anweisung

Funktion

@307 (Var) (Wert 1)

(Var)= MDPBY ((Wert 1));

Maschinendaten PLC-Bytes
Wert 1: Byte-Adr.
2000 bis 3999

@308 (Var) (Wert 1) (Wert 2)

(Var) = MDPBI
((Wert 1), (Wert 2));

Maschinendaten-PLC-Bits
Wert 1: Byte-Adr.

2000 bis 3999
Wert 2: Bit-Adr. 0 bis 7

@310 (Var) (Wert 1)

{Var)=SEN ((Wert 1));

Settingdaten NC
Wert 1: Adr. 0 bis 4999

@311 (Var) (Wert 1)

(Var)= SENBY ((Wert 1));

Settingdaten NC Bytes
Wert 1: Byte-Adr.
5000 bis 9999

@312 (Var) (Wert 1) (Wert 2)

(Var)=SENBI ((Wert 1), |
(Wert 2));

Settingdaten-NC-Bits
Wert 1: Byte-Adr.

5000 bis 9999
Wert 2: Bit-Adr. 0 bis 7

@320 (Var) (Wert 1) (Wert 2)
{Wert 3)

(Var)=TOS ((Wert 1),
(Wert 2), (Wert 3));

Werkzeugkorrektur

Wert 1: 0

Wert 2: D-Nr. 1 bis 99
Wert 3: P-Nr. 0 bis 7 (9)

@330 (Var) (Wert 1) (Wert 2)
{(Wert 3)

{Var) =ZOA ((Wert 1),
{(Wert 2), (Wert 3));

Einstellbare Nullpunktver-
schiebung (G54-G57)
Wert 1: Gruppe 1 bis 4
(G54-G57)
Wert 2: Achs-Nr. 1, 2 ...
Wert 3: Grob/Fein (0/1)

@331 (Var) (Wert 1) (Wert 2)

(Var)=ZOPR ({(Wert 1),
(Wert 2));

Programmierbare Null-

punktverschiebung

(G58,G59)

Wert 1: Gruppe 1oder 2
(G58 oder G59)

Wert 2: Achs-Nr. 1, 2...

@332 (Var) (Wert 2)

(Vary= ZOE ((Wert 2));

externe Nullpunktverschie-
bung vom PLC
Wert 2: Achs-Nr. 1, 2...
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A03.89 11 Programmieren von Zyklen
11.11 @-Code-Tabelle

@-Code CL800-Anweisung Funktion
@333 (Var) (Wert 2) (Var)=20D ({(Wert 2)); DRF-Verschisbung

Wert 2. Achs-Nr. 1, 2 ...
@334 (Var) (Wert 2) {Var)=ZOPS ((Wert 2)); PRESET-Verschiebung

Wert 2: Achs-Nr. 1, 2 ...
@336 (Var) (Wert 2) (Var)=Z0S ((Wert 2)); Summen-Verschiebung

Wert 2: Achs-Nr. 1, 2 ...

@337 (Var) (Wert 1) (Wert 2)
{(Wert 3)

{Vary= ZOA DW ((Wert 1),
(Wert 2), (Wert 3));

Einstellbare Koordinaten-

drehung (G54-G57)

Wert 1: Kanal-Nr. 0 bis 3

Wert 2: Gruppe 1 bis 4
(G54-G57)

Wert 3: = Winkel-Nr. (1)

@338 (Var) (Wert 1) (Wert 2)
(Wert 3)

(Var)=ZOPR DW ((Wert 1),
(Wert 2), (Wert 3));

Programmierbare Koordi-
natendrehung (G58-G59)
Wert 1: Kanal-Nr. 0 bis 3
Wert 2: Gruppe 1 oder 2

(G58 oder G59)
Wert 3: = Winkel-Nr. (1)

@342 (Var) (Wert 1) (Wert 3)

(Var)=PRSS ((Wert 1),
(Wert 3));

Programmierte Spindel-
drehzahl lesen

Wert 1: Kanal-Nr. 0 bis 16
Wert 3:  Spindel-Nr. 0 bis 6

@360 (Var) (Wert 2)

(Var)=ACPW ((Wert 2));

Achs-Position-Ist werkstlick-
bezogen
Wert 2: Achs-Nr. 1, 2 ...

@361 (Var) (Wert 2)

(Var.) = ACPM ((Wert 2)):

Achs-Position-Ist maschi-
nenbezogen

| Wert 2: Achs-Nr. 1, 2...

@363 (Var) (Wert 2) (Var)=ACSP ({(Wert 2)); Spindelpositions-Istwert
Wert 2:  Spindel-Nr. 1 bis 6
@364 (Var) (Wert 2) (Var)=ACSS ((Wert 2)); Spindeldrehzahl-Istwert

Wert 2: Spindel-Nr. 1 bis 6
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11 Programmieren von Zyklen
11.11 @-Code-Tabelle

A03.89

@-Code

CL800-Anweisung

Funktion

@367 (Var) (Wert 1)

(Var) = ACAS ((Wert 1));

Achsnummer der aktuellen
Ebene/Leitspindelnummer in
R-Parameter (Var) lesen:
Var +0: Nr. der waag-
rechten Achse

Nr. der senk-
rechten Achse

Nr. der Achse
senkrecht zur
Ebene

Nr. der Achse, in
der Lange 2 wirkt
(Werkzeugtyp 30)
Var +4: Nr. der Leitspindel
Wert 1: Kanal-Nr. 0, 1, 2

Var+1:

Var + 2:

Var + 3:

@36a (Var) (Wert 1)

(Var)=ACD ((Wert 1));

D-Funktion-Ist, Wert 1=0

@36b (Var) (Wert 1) (Wert 3)

(Var)=ACG
((Wert 1), (Wert 3));

Lesen der G-Funktion aus

dem Arbeitsspeicher des

aktuellen Satzes

Wert 1: Kanal-Nr. 0, 1, 2

Wert 3: interne G-Gruppe,
zu der G-Funktion
gehort 0 bis 15

@371 (Var) (Wert 1) (Wert 3)

(Var)=S0B
((Wert 1), (Wert 3));

Sonderbits

Wert 1: Kanal-Nr.
0 bis 2 =kanalab-
hangig
99 =kanal-
unabhéngig

Wert 3: Bit-Nr. 0 bis 7

@3ed (Var) (Wert 1)

(Var) = AGS ((Wert 1});

Aktive Getriebestufen
lesen
Wert 1: Spindel-Nr. 0 bis 6

@400 (Wert 1) (Wert)

MDN ((Wert 1)) = (Wert);

Maschinendaten-NC
Wert 1: Adr. 0 bis 4999

@401 (Wert 1) (Wert)

MDNBY ({(Wert 1)) =(Wert);

Maschinendaten-NC-Bytes
Wert 1: Byte-Adr.
5000 bis 6999
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A03.89

11 Programmieren von Zyklen
11.11 @-Code-Tabelle

@-Code

CL800-Anweisung

Funktion

@402 (Wert 1) (Wert 2) (Wert)

MDNBI ((Wert 1), (Wert 2))
= (Wert);

Maschinendaten-NC-Bits
Wert 1: Byte-Adr.

5000 bis 6999
Wert 2: Bit-Adr. 0 bis 7

@406 (Wert 1) (Wert)

MDP ((Wert 1)) ={(Wert);

Maschinendaten-PLC
Wert 1: Adr. 0 bis 1999

@407 (Wert 1) (Wert)

MDPBY ({(Wert 1)) ={Wert);

Maschinendaten-PLC-Bytes
Wert 1: Byte-Adr.
2000 bis 3999

@408 (Wert 1) (Wert 2) (Wert)

MDNBI ((Wert 1), (Wert 2))
= (Wert),

Maschinendaten-PLC-Bits
Wert 1: Byte-Adr.

2000 bis 3999
Wert 2: Bit-Adr. 0 bis 7

@410 (Wert 1) (Wert)

SEN ((Wert 1)) =(Wert);

Settingdaten-NC
Wert 1: Adr. 0 bis 4999

@411 (Wert 1) (Wert)

SENBY ({Wert 1)) =(Wert);

Settingdaten-NC-Bytes
Wert 1. Byte-Adr.
5000 bis 9999

@412 (Wert 1) (Wert 2) (Wert)

SENBI
(Wert 1), (Wert 2) = (Wert);

Settingdaten-NC-Bits

Wert 1: Byte-Adr.
5000 bis 9999

Wert 2: Bit-Adr. 0 bis 7

@420 (Wert 1) (Wert 2)
{(Wert 3) (Wert)

TOS
((Wert 1), (Wert 2),
(Wert'3)) = (Wert);

Werkzeugkorrektur

Wert 1: 0

Wert 2: D-Nr. 0 bis 99
Wert 3: P-Nr. 0 bis 7 (9)

@423 (Var) (Wert 1)
(Wert 2) (Wert 3)

TOAD
(Var) = ((Wert 1),
(Wert 2), (Wert 3));

Werkzeugkorrektur additiv
Wert 1: 0

Wert 2: D-Nr. 0 bis 99
Wert 3: P-Nr. 0 bis 7 (9)

@430 (Wert 1) (Wert 2)
(Wert 3) (Wert)

ZOA
({Wert 1), (Wert 2),
(Wert 3)) =(Wert);

Einstellbare Nullpunktver-
schiebung (G54-G57)
Wert 1: Gruppe 1 bis 4
(G54-G57)
Achs-Nr. 1, 2 ..,
0/(1)

Wert 2:
Wert 3:
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11 Programmieren von Zyklen AQ3.89
11.11 @-Code-Tabelle

@-Code

CL800-Anweisung

Funktion

@431 (Wert 1) (Wert 2)
(Wert 3) (Wert)

ZOFA
((Wert 1), (Wert 2),
{Wert 3)) = (Wert);

Einstellbare Nullpunktver-

schisbung additiv

Wert 1: Gruppe 1 bis 4
(G54-G57)

Wert 2; Achs-Nr. 1, 2 ...

Wert 3: -0

@432 (Wert 1) (Wert 2) (Wert)

ZOPR
((Wert 1), (Wert 2)) = (Wert);

Programmierbare Nullpunkt-
verschiebung (G58, G59)
Wert 1. Gruppe1 oder 2
(G58 oder G59)
Wert 2: Achs-Nr. 1, 2 ...

@434 (Wert 2) (Wert) ZOD {(Wert 2)) = (Wert); DRF-Verschiebung
Wert 2: Achs-Nr. 1, 2 ...
@435 (Wert 2) (Wert) ZOPS ({(Wert 2)) = (Wert), PRESET-Verschiebung

Wert 2: Achs-Nr. 1, 2 ...

@437 (Wert 1) (Wert 2)
(Wert 3) (Wert)

ZOADW
((Wert 1), (Wert 2),
(Wert 3)) = (Wert);

Einstellbare Koordinaten-

drehung

Wert 1: Kanal-Nr. 0 bis 3

Wert 2: Gruppe 1 bis 4
(G54-G57)

Wert3: =1

@438 (Wert 1) (Wert 2)
{Wert 3) (Wert)

ZOFADW
({Wert 1), (Wert 2),
{(Wert 3)) =(Wert);

Einstellbare Koordinaten-
drehung additiv

Wert 1: Kanal-Nr. 0 bis 3
Wert 2: Gruppe 1 bis 4
Wert 3: 1

@439 (Wert 1) (Wert 2)
(Wert 3) (Wert)

ZOPRDW

((Wert 1), (Wert 2),
(Wert 3)) =(Wert);

Programmierbare Koordi-

natendrehung

Wert 1: Kanal-Nr. O bis 3

Wert 2: Gruppe 1 oder 2
(G58-G59)

Wert3: =1

@43a (Wert 1) (Wert 2)
{(Wert 3) (Wert)

ZOFPRDW ((Wert 1),
(Wert 2), (Wert 3)) = (Wert);

Programmierbare Koordina-

tendrehung additiv

Wert 1: Kanal-Nr. 0 bis 3

Wert 2. Gruppe 1 oder 2
(G58 oder G59)

Wert 3: Winkel-Nr. (1)
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A03.89

11 Programmieren von Zyklen
11.11 @-Code-Tabelle

@-Code

CL-800-Anweisung

Funktion

@440 (Wert 3) (Wert)

PRAP ((Wert 3)) = (Wert);

Programmierte Achsposition
Wert 3: Achs-Nr. 1, 2 ..,

@442 (Wert 3) (Wert) PRSS ((Wert 3)) = (Wert); Programmierte Spindel-
drehzahl
Wert 3: Spindel-Nr. 0 bis 6
@446 (Wert) PRAD = (Wert); Programmierter Radius
@447 (Wert) PANG = (Wert); Programmierter Winkel
@448 (Wert 3) (Wert) PRIP ({(Wert 3)) =(Wert), Programmierter Interpola-

tionsparameter fir Kreis
und Gewinde
Wert 3: Achs-Nr. 1 bis 24

@4e1 (Wert 1) (Wert 2) (Wert)

SATC ((Wert 1),
(Wert 2)) = (Wert);

Spindelbeschleunigungs-
zeitkkonstante schreiben
Wert 1: Spindel-Nr. 0 bis 6
Wert 2: Getriebestufe 1 bis 8

Wert : Spindelbeschleu-
nigungszeitkon-
stante 0 bis 16000
(Var)={(Wert 1)+ (Wert 2), {Var) =(Wert 1) +{Wert 2); Addition
(Var)=(Wert 1) - (Wert 2), (Var)=(Wert 1) - (Wert 2); Subtraktion
(Vary=(Wert 1) * (Wert 2); (Var)=(Wert 1) * (Wert 2); Muitiplikation
(Vary={(Wert 1) / (Wert 2), (Var)=(Wert 1) / (Wert 2); Division

@610 (Var) (Wert)

(Var)= ABS ((Wert));

Betragsbildung

@613 (Var) (Wert)

(Var)=SQRT ((Wert));

Quadratwurzel

@614 (Var) (Wert 1) (Wert 2)

(Var)=SQRTS
{{(Wert 1), (Wert 2));

Wurzel aus Quadratsumme

@620 (Var) INC ((Var)); Inkrementieren von
"Var” mit 1

@621 (Var) DEC ((var)); Dekrementieren von -
"Var” mit 1

@622 (Var) TRUNC ((Var)); Ganzzahliger Anteil

@630 (Var) (Wert) {Var)=SIN ((Wert)); Sinus

Siemens AG
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11 Programmieren von Zyklen
11.11 @-Code-Tabelle

A03.89

@-Code CL800-Anweisung Funktion
@631 (Var) (Wert) (Var)=COS ((Wert)); Cosinus
@632 (Var) (Wert) (Var) = TAN ((Wert)); Tangens
@634 (Var) (Wert) {Var) =ARC SIN ((Wert)); Arcus Sinus

@637 (Var) (Wert 1) (Wert 2)

(Var) = ANGLE
({Wert 1), {Wert 2));

Winkel aus zwei
Vektorkomponenten

@640 (Var) (Wert)

(Var)=LN ((Wert));

nat. Logarithmus

@641 (Var) (Wert)

(Var)=INV LN ((Wert));

eX Exponentialfunktion

@650 (Var) (Var 1) (Wert)

{Var)=(Var 1) OR (Wert),

ODER

({Var), {(Const));

@651 (Var) (Var 1) (Wert) (Var) =(Var 1) XOR (Wert); | EXKLUSIV-ODER
@652 (Var) (Var 1) (Wert) {Var)=(Var 1) AND (Wert); |AND
@653 (Var) (Var 1) (Wert) {Var)={Var 1) NAND (Wert); | NAND
@654 (Var) (Wert) {Var)=NOT (Wert), NOT
@655 (Var) (Var 1) (Wert) (Var)=(Var 1) ORB (Wert); | ODER-Bit
@656 (Var) (Var 1) (Wert) {Var) =(Var1) XORB (Wert); | EXKLUSIV-ODER-Bit
@657 (Var) (Var 1) (Wert) (Var)=(Var1) ANDB (Wert); | AND-Bit
@658 (Var) (Var 1) (Wert) {Var)=(Var 1) NAND-Bit
NANDB (Wert);
@659 {Var) (Wert) (Var)=NOTB (Wert) NOT-Bit
@660 (Var) (Const) CLEAR BIT Lésche Bit in Pattern

Const=Bit-Nr. 0 bis 7

@661 (Var) (Const)

SET BIT ({Var), {(Const});

Setze Bit;
Const = Bit-Nr. 0 bis 7

@67y (Var 1) (Var 2) (Wert)

Ist der Vergleich von Var 2
und Wert erflllt, wird die
boolsche Variable Var 1 auf
1 gesetzt.

@706 POS MSYS; Vorgabe einer Position be-
zogen auf das Maschinen-
Istwert-System
Zeichenerklarung:

.

y  -Vergleichsoperator (vop)
. ... keine Bedingung
... gleich
. .. ungleich
... . groBer
. ... groBer gleich
... . kleiner
. .. . kleiner gleich
. . wahr (true)

[Vl SN |
[} ~

Noorwh=2Q
-~
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A03.89 11 Programmieren von Zyklen
11.11 @-Code-Tabelle

@-Code CL800-Anweisung Funktion
@710 (Var 1) (Var 2) {Var 1) =PREP REF Referenzaufbereitung
((Var 2)); Var 1; Ausg.daten ab Var 1
Var 2: Eing.datum ab Var 2
@711 (Var 1) (Var 2) (Var 3) (Var 1) =INT SEC Schnittpunktberechnung
({(Var 2) (Var 3)); Var 1: Ausg.daten ab Var 1

Var 2: erste Kontur ab Var 2
Var 3: mit 0 vorbesetzen

@713 (Var) (Var) =PREP CYC; Startvorbereitung f. Zyklen
Var: Ausgangsdaten ab Var

@714 STOP DEC; Stop der Decodierung; bis
Zwischenspeicher leer ist.

@720 (Var) (Wert) {Var)=MEAS M (Wert) Fliegendes Messen

Var: Daten hinterlegt ab

. Wert:  Nr. des MeB-
eingangs; 1 oder 2
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12 Programmschliissel SINUMERIK 810T A03.89 A03.89 ' 12 Programmschlissel SINUMERIK 810T

. Gruppe EIA IS0 Code Kapitel Funktion und Bedeutung
Programmschliissel SINUMERIK 810T
EOR % Obis9999 | 2.1 Programmnummer
mpf... |MPF.. |1bis9999 |2.1 Hauptprogramm
spf... |SPF... |1bis999 6. Unterprogramm
...EOB | ...LF
0 : 1bis9999 2.3 Hauptsatz
n N Nebensatz
/o Il Ausblendbarer Hauptsatz
n M Ausblendbarer Nebensatz
Interne G-Gruppeneinteliung bei @36h Gi g G 0o 4.1 Eilgang, Genau-Halt grob
01+ 4.2 Geradeninterpolation
02 Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn
Interne 03 Kreisinterpolation im Gegenuhrzeigersinn
G-Gruppe G-Funktionen : 06 Spline-Interpolation
10 Polarkoordinatenprogrammierung, Eilgang
1 Palarkoordinatenprogrammierung, Geradeninterpolation
0 00 01 02 06 10 11 12 13 33 34 35 12 Polarkoordinatenprogrammierung, Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn
13 Polarkoordinatenprogrammierung, Kreisinterpolation im Gegenuhrzeigersinn
33 Gewindeschneiden, Steigung konstant
09 34 Gewindeschneiden, Steigung linear ansteigend
35 Gewindeschneiden, Steigung linear abnehmend
2 16 17 18 19 G2 g G 04 3) 4.2 Verweilzeit, zeitlich vorbestimmt unter Adresse X oder F in Sekunden und Adresse Sin U
3 40 4 & G3 g G 09+ 4.2 Geschwindigkeitsabnahme, Genau-Halt fein
G5 g G 25% 3J) 3.9 minimale Arbeitsfeldbegrenzung
4 53 siehe auch: 264 3) maximale Arbeitsfeldbegrenzung
interne
gﬁ;ﬁﬁg;n‘ G7 g G 40 % 10 Keine Schneidenradiusbahnkorrektur
5 54 55 56 57 bei @36b 4 Schneidenradiusbahnkorrektur finks
42 Schneidenradiusbahnkorrektur rechts
6 04 3 26 58 59 92 G8 g G 534 3.5 Unterdriickung der Nullpunktverschiebung
7 60 62 63 64 Gg a G 54 3.5 Nullpunktverschiebung 1
55 Nullpunktverschiebung 2
- - 56 Nullpunktverschiebung 3
8 70 7 57 Nullpunktverschiebung 4
G10 g G 58+ 3) 35 Programmierbare Nulipunktverschiebung 1
g 80 81 82 83 84 85 86 87 88 89 53 3) Programmierbare Nullpunktverschiebung 2
G11 g G 60 4.2 Geschwindigkeitsabnahme, Genau-Halt fein
10 68 80 91 62 Bahnsteuerbetrieb, Satziibergang mit Geschwindigkeitsreduzierung
63 Gewindebohren ohne Geber, Vorschubkorrektur 100%
64 * Bahnsteuerbetrieb, Satziibergang ohne Geschwindigkeitsreduzierung
11 94 g5 96 97
G13 g G 70 37 Eingabesystem Zoll Léschstellung iber Maschinendaten
71 Eingabesystem metrisch LAschstellung Giber Maschinendaten
12 147 247 347 148 248 348 48 110 i
G14 G51 an MaBstabsanderung
13 50 51 G50 Abwanhl der MaBstabsdnderung
14
15
|
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siehe auch:
interne
G-Gruppen-
einteilung
bei @36b

A03.89 12 Programmschiissel SINUMERIK 810T
Gruppe EIA I1SO Code Kapitel | Funktion und Bedeutung
G15 g G 90 % 3.3 BezugsmaBangabe
91 KettenmaBangabe
! G16 g G 92% 3) Spindeldrehzahl-Sollwertbegrenzung unter Adresse S
G17 g G 94 4.2 Vorschub unter Adresse Fin mm/min oder inchlmin{gm/min
95 % Vorschub unter Adresse Fin mm/U oder inch/U
96 Vorschub unter Adresse Fin mm/U oder inch/U und konstante Schnittgeschwin-
digkeit unter Adresse S in m/min oder ft/min
97 Aufheben G96, letzten Drehzahlsollwert von G36 abspeichern
G18 g G 110 % 42 Polarkoordinatenprogrammierung, erreichte programmierte Sollposition als
- neuen Mittelpunkt ibernehmen
1M1 % Polarkoordinatenprogrammierung, Mittelpunktprogrammierung mit Winkel und
Radius
G20 G 147+ 3) 42 Weiches Anfahren der Kontur mit Gerade
247+ 3) Weiches Anfahren der Kontur mit Viertelkreis
347+ 3) Weiches Anfahren der Kontur mit Halbkreis
1484 3) Weiches Verlassen mit Gerade
248% 3) Weiches Verlassen mit Viertelkreis
348+ 3) Weiches Verlassen mit Halbkreis
484 3J) Gleiches Verlassen wie Anfahren
X X +0.001 bis+99399.999 |3.2 Weginformation in mm
+0.0001 bis % 3999.9399 Weginformation in inch
0.001 bis 99999.999 |[4.2 Verweilzeitin s
+0.001 bis £99999.999° Weginformation in Grad
z pA +0.001 bis+-99989.998 | 3.2 Weginformation in mm
+0.0001 bis -+ 3899.9999 Weginformationin inch
+0.001 bis +99999.999° Weginformation in Grad
q Q +0.001 bis £99999.999 | 4.1 Hilfsachsen Weginformation in mm
+0.0001 bis 3999.9939 Hilfsachsen Weginformation in inch
+0.001 bis +99999.999° Weginformation in Grad
a 1} |A 1) | 0bis 359.99999° 8 Winkel in Grad bei Konturzug
b 1)18B 1) | Obzw. -0 8 Ecke bei Konturzug
+0.001 bis +99999.993 Radius bei Konturzug in mm
+0.0001 bis +3999.9999 Radius bei Konturzug in inch
—0.001 bis—99999.999 Fase bei Konturzug in mm
—0.0001 bis ~3999.9399 Fase bei Konturzug in inch
+0.001 bis +99999.999 Radius bei Kreisinterpolation in mm
+0.0001 bis +-3999.9999 | 4.2 Radius bei Kreisinterpolation ininch
i | +0.001 bis+99999.999 | 4.2 Interpolationsparameter fiir X-Achse in mm
+0.0001 bis £3999.9999 Interpolationsparameter fir X-Achse Ininch
0.001 bis 400.000 Gewindesteigung in mm
0.0001 bis 16.000 Gewindesteigung ininch
Kk K +0.001 bis £99999.999 | 4.2 Interpolationsparameter fiir Z-Achse in mm
+0.0001 bis £3999.9999 Interpolationsparameter fiir Z-Achse in inch
0.001 bis 400.000 Gewindesteigung in mm
0.0001 bis 16.000 Gewindesteigung in inch
r R Obis 49 7 Obergabeparameter
50bis 99 Rechenparameter
100 bis 149 Kanalabhangig deklarierte Parameter
149 bis 199 Kanalunabhéngig deklarierte Parameter
900 bis 999 Zentrale Paramater
f F 0.01 bis 45000 42 | Vorschubin mmvmin[ 3 mmin
0.1bis 1770.0 Vorschub in inch/min
0.001 bis 50.000 Vorschub in mm/U
0.0001 bis 2.0000 Vorschub in inch/U
0.001 bis 16.000 Gewinde, Steigungszu- bzw. Abnahme in mm/U
0.0001 bis 6.0000 Gewinde, Steigungszu- bzw. Abnahme in inch/U
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A03.89

12 Programmschi{issel SINUMERIK 810T

Gruppe EIA IS0 Code Kap. Funktion und Bedeutung
] S 1bis 12000 | 4.2 Spindeldrehzahl in min™' oder in 0.1 min™" und konstante Schnittgeschwindigkeit
In m/min oder 0,1 m/min oder ft/min oder 0,1 ft/min
1 bis 12000 Spindeldrehzahlbegrenzung in min' oder 0,1 min™
0.5 bis 359.5 Spindelhalt In Grad, Abstand von der Nullmarke des Gebers
0.1bis 99.9 Verwellzeit in Umdrehungen
t T 1bis9999 |9 Werkzeugnummer
d D 1bis 99 9.4 Werkzeugkorrektur-Anwahl
0 Werkzeugkorrektur-Abwah!
h H 1bis9999 |5 Hilfsfunktionen
| L 1bis999 (6 Unterprogramm-Nummer
p P 1bls 99 6.3 Anzah| der Durchléufe des Unterprogramms
M1 m M 00 4 5.2 Programmierter Halt, unbedingt
01 Programmierter Halt, bedingt
M2 m M 02 5.2 Programmende, steht im letzten Satz des Programms
17 Unterprogrammende, steht im letzten Satz des Unterprogramms,
ohne Halt bei Wiederholdurchldufen
30 Programmends, steht im letzten Satz des Programms
M3 m M 03 5.2 Spindeldrehrichtung rechts
04 Spindeldrehrichtung links
05% Spindelhalt, ohne Orlentierung
19 Orientierter Spindelhalt, Winkel unter Adresse S In Grad
M4 m M 36 4.2 Vorschub wie unter F programmiert wirkt auch
37 Vorschub in mm/min oder mm/U 1:100 untersetzt bei G33
M5 m M 0 bis 99 5.2 Zusatzfunktionen, frei belegbar auBer Gruppen M1 bis M4
| L 70... - Zyklus prozefnahes Messen {fliegend)
| L 91/92 10.2.1 Ruckzugszyklen fiir Werkzeugwechsel
| L 93 10.2.2 [ Einstechzyklus
I L 95 10.2.3 | Abspanzyklus gegen die Kontur, achsparallel
| L 97 10.2.4 Gewindeschnqidzyklus mit Flankenzustellung
| L 98 10,2.5 | Tieflochbohrzyklus
| L 999 10.3 Zwischenspeicher leeren
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A03.89 12 Programmschlissel SINUMERIK 810T
Gruppe EIA 1S0 Code Kapitel | Funktion und Bedeutung

@ @ 12.

= = 2.4 Trennungszeichen, zwingend notwendig bei AdreBerweiterungen,

z.B. R35 =123.5, Q1 = 1234.567

+ + 7.3 Addition bei Parametern

- - 73 Subtraktion bei Parametern

* * 7.3 Multiplikation bel Parametern

/ / 73 Division bel Parametern

5-4-2% [ 2.3 Anmerkungsbeginn

7-4-22 |} Anmerkungsende

EOB LF 2.2 Satzende
Zeichenerkldrung:

* Ldschstellung (Grundstellung, nach Reset, MO2/M30, nach Einschalten der Steuerung)

4% Satzweise wirksam, alle Gibrigen selbsthaltend
1) Andere Adressen wahibar (A, B, G, E, U, V, W)
2) Gelochte Spuren

3) Esdiirfen keine weiteren Funktionen in diesem Satz geschrieben werden
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