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Lizenzvertrag MAHO CNC432/F700

1 NUTZUNGS- UND LIZENZVERTRAG

1. Dem Endkunden wird eine nicht ausschliefliche Lizenz fiir die Software gewahrt. Das Ei-
gentum und das Urheberrecht gehen nicht auf den Kunden Uber. Die Lizenz wird zur Nutzung
auf nur einem Arbeitsplatz erstellt. Fir jeden weiteren Arbeitsplatz ist eine gesonderte
Vereinbarung erforderlich.

2. Das lizensierte Programm sowie die Dokumentation darf vom Endkunden weder ganz
noch in Auszligen kopiert werden, mit Ausnahme der Herstellung einer Kopie der Software
zu Sicherungs- und Archivierungszwecken. Dabei hat der Endkunde darauf zu achten, daf}
alle Eigentums- und Copyrightvermerke, die auf dem Original (Software) vermerkt sind, auch
auf der Kopie erscheinen.

3. Die Ubertragung von Rechten und Pflichten aus diesem Lizenzvertrag an Dritte ist még-
lich, wenn

- der Dritte Rechte und Pflichten des Endkunden aus diesem Vertrag Ubernimmt und vom
Endkunden entsprechend Ziffer 2 angefertigte Kopien gleichfalls dem Dritten tGibergeben oder
zerstort werden. Der Endkunde verpflichtet sich, dem Lizenzgeber Uber die Weitergabe unter
Angabe des Namens Kenntnis zu geben. Bei der Ubertragung der Rechte an Dritte sind
eventuelle Exportbedingungen zu beachten. Fur Fehlverhalten des Endkunden Gbernimmt
der Lizenzgeber keine Haftung.

4. Der Endkunde darf an der lizensierten Software keine Anderungen vornehmen oder durch
Dritte vornehmen lassen.

5. Der Endkunde verpflichtet sich sicherzustellen, daf} Mitarbeiter, die Zugang zu der lizen-
sierten Version haben, alle Schutz- und Sorgfaltspflichten aus diesem Vertrag einhalten.

6. Die Schutz- und Urheberrechte an der lizensierten Software liegen bei dem Autor.

7. Dem Endkunden ist bekannt, daf’ nach dem heutigen Stand der Technik Fehler in den
Programmen und in der dazugehdrigen Dokumentation nicht ausgeschlossen sind. Bei in-
nerhalb von 30 Tagen ab Ubergabe an den Endkunden geltend gemachten Abweichungen
der Programme von der Programmbeschreibung hat der Kunde das Recht, die fehlerhafte an
seinen Lieferanten zuriickzusenden, und die Lieferung einer neuen Programmversion zu
verlangen. Fur diese Nachlieferungen gelten die tblichen Fristen des 326, BGB (Mangelru-
gen)

71 Solange der Lizenzgeber seinen Verpflichtungen zur Behebung der Mangel
nachkommt, hat der Benutzer kein Recht, Herabsetzung der Vergiitung oder Riickgangig-
machung des Vertrages zu verlangen, sofern nicht ein

Fehlschlagen der Nachbesserung vorliegt.

7.2 Von einem Fehlschlagen der Nachbesserung ist erst auszugehen, wenn

dem Lieferanten hinreichende Gelegenheit zur Nachbesserung oder Ersatzlieferung einge-
raumt wurde, ohne dal} der gewlinschte Erfolg erzielt wurde, wenn die Nachbesserung oder
Ersatzlieferung unmaoglich ist, wenn sie vom Lieferanten verweigert oder unzumutbar verzé-
gert wird, wenn begrindete Zweifel hinsichtlich der Erfolgsaussichten bestehen oder wenn
eine Unzumutbarkeit aus sonstigen Griinden vorliegt.

8. Der Benutzer ist verpflichtet, die gelieferte Software auf offensichtliche Mangel, die einem
durchschnittlichen Kunden ohne weiteres auffallen, zu untersuchen. Offensichtliche Mangel,
insbesondere das Fehlen von Datentragern oder Handbuichern sowie erhebliche, leicht
sichtbare Beschadigungen des Datentragers, sind beim Lizenzgeber innerhalb von zwei
Wochen nach Lieferung schriftlich zu riigen.

8.1 Mangel, die nicht offensichtlich sind, missen innerhalb von zwei Wochen

nach dem Erkennen durch den Benutzer gertigt werden.

8.2. Bei Verletzung der Untersuchungs- und Rugepflicht gilt die Software in

Ansehung des betreffenden Mangels als genehmigt.
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Lizenzvertrag MAHO CNC432/F700

9. Der Benutzer wird den Lizenzgeber unverziglich und kostenlos mit allen Informationen
versorgen, die zur Erbringung von Leistungen durch den Lieferanten erforderlich sind. Ins-
besondere sind dem Lieferanten alle notwendigen Testdaten und Maschinenzeiten zur
Verfiigung zu stellen.

Der Benutzer tragt den Mehraufwand, der dem Lieferanten dadurch entsteht, daf} Arbeiten
infolge unrichtiger oder unberechtigter Angaben des Benutzers wiederholt werden missen.

10. Der Lizenzgeber behalt sich vor, dem Endkunden auf Anforderung jeweils die neueste
Version der lizensierten Software zu liefern. Der Lizenzgeber behalt sich vor, fir diese
neueste Version Verwaltungsgebihren in Rechnung zu stellen. Der Endkunde hat das Recht,
die Annahme solcher Sendungen zu verweigern.

11. Anderungen dieses Vertrages sind nur mit schriftichem Einverstandnis beider Parteien
zulassig.

12. Der Lizenzgeber sichert bei fehlerhaft gelieferten Originaldisketten (Kopier- oder Mate-
rialfehler) die Zusendung neuer Originaldisketten zu. Die Garantiezeit betragt 90 Tage ab
Erstauslieferung an den Endkunden. Sobald der Endkunde einen solchen Fehler bemerkt,
teilt er dies dem Lizenzgeber mit. Die Zusendung der neuen Disketten erfolgt innerhalb 14
Tagen nach Bekanntwerden des Fehlers.

13. Weder Lizenzgeber noch Eigentiimer der Software haften flir Schaden, die vom End-
kunden oder einem Dritten durch die Nutzung der Software verursacht werden.

14. Diese Vereinbarung tritt dann in Kraft, wenn der Endkunde die lizensierte Software erhalt.
Der Lizenzgeber behalt sich fiir den Fall, dal der Endkunde seinen Verpflichtungen aus
diesem Vertrag nicht nachkommt, weitere Schritte vor.

Insbesondere behalt sich der Lizenzgeber das Eigentum an gelieferten Sachen bis zur voll-
stédndigen Zahlung des Kaufpreises und Erfiillung samtlicher aus der Geschéaftsverbindung
mit dem Benutzer zustehender Forderungen vor.

15. Sollten einzelne oder mehrere Bestimmungen dieses Vertrages unwirksam sein oder
werden, wird die Wirksamkeit des Vertrages davon nicht beriihrt. Die unwirksame(n) Be-
stimmung(en) ist(sind) in dem Sinne umzudeuten, dal’ der damit beabsichtigte Zweck in
rechtlich zulassiger Weise erreicht wird.

Holzwickede, im Juni 2004
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3 INSTALLATION

Lieferumfang

Software:
Programmdisketten ( 3,5") mit Beispiel-Programmen und
Installationsdateien

Hardware:
1 Original-Tastatur-Tableau inklusive der dazugehérigen Auflage

Teachware
diese Bedienungsanleitung

Hardwarevoraussetzungen (mindestens)

MS DOS-Rechner, 640 KB Speicher

mindestens Enhanced Graphics Adapter (EGA-Karte mit 256 KB Speicher), Festplatte,

2 serielle Schnittstellen zur Datenlbertragung und zum Anschluld der Tastatur, 1 parallele
Schnittstellen (Drucken)

Die Software ist auch unter Windows lauffahig.

Installation der Hardware

Das zum Lieferumfang gehdérende Tastatur-Tableau wird an eine im Rechner befindliche se-
rielle Schnittstelle angesteckt.

Bevor Sie die Tastatur anschlieRen, sollten Sie sich diesen Abschnitt sorgfaltig durchlesen.

Schalten Sie -bevor Sie die Tastatur an die Schnittstelle in lhrem Rechner anstecken, das
Gerat sicherheitshalber aus. Stecken Sie das mitgelieferte Kabel auf eine freie serielle
Schnittstelle. Benutzen Sie hier -falls notwendig- einen Adapter (9/25-polig). Sie kénnen
diesen kostenlos bei uns anfordern.

Damit ist nun das CNC432-Tableau an den Rechner angeschlossen und betriebsbereit. Die
Tastatur mufd nicht wieder vom Rechner entfernt werden. Bei der vorliegenden Tastatur
handelt es sich um eine Multifunktions-Tastatur, die -je nach verwendeter Tastaturauflage-
sowohl mit Dreh- als auch mit der Fras-Schulungssoftware verwendet werden kann.

Das Auswechseln der eigentlichen Tastatur-Auflage erfolgt durch einfaches Abnehmen der
durch Magneten an der Tastatur festgehaltenen Auflage. Beachten Sie bitte, dals Magnete
eine starke Anziehungskraft haben. Magnete weisen erhebliche Anzugs- und Abstol3krafte
auf. Vermeiden Sie beim Abheben der Auflagefolien die Gefahr von Quetschungen.
Magnetfelder kdnnen Datentrager I0schen. Legen Sie daher Disketten nie auf die
Magnetstreifen der Tastatur.

Haben Sie nur ein Software-Paket -in diesem Fall die Fras-Software- entfallt das Wechseln
der Auflage. Dies ist nur erforderlich, wenn Sie mehrere Software-Pakete einsetzen, also
auch mehrere Auflagen haben.

Installation der Software

Starten Sie lhren Rechner mit der Festplatte (ohne Diskette) und warten Sie, bis er sich mit
C> meldet und legen Sie die Installations-Diskette in das Diskettenlaufwerk A: oder B: ein.
Starten Sie das Installationsprogramm mit dem Aufruf

A:INSTALL oder B:INSTALL
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Einfihrung MAHO CNC432/F700

Im dann erscheinenden Installationsmenu stellen Sie die gewtinschten Angaben durch Um-
schalten mit den Cursor-Tasten (rauf/runter) ein.

Installation CAD-CNC Modul
(c) Copyright 3Sander Informationssysteme GmbH, D-4755 Holzuwickede

Telefon B2301-12845 Telefax B2381-12835
Quell-Laufuerk : Al
Ziel-Laufuerk Cc:
iskiibersicht
Ziel-Pfad : MDXF

Erst-Installation starten
pdate—-Installation starten

Ende

| Meldungen: |

Im Installationsmeni ist das Quell-Laufwerk mit A: bereits richtig eingestellt, wenn Sie die
Installation von Laufwerk A: gestartet haben. Bei Starten der Installation von Laufwerk B: ist
als Quell-Laufwerk bereits B: eingetragen. In diesem Abschnitt kénnen/brauchen keine An-
derungen vorgenommen (zu) werden.

Gehen Sie zuerst mit dem Cursor auf die Zeile fir die Einstellung des Ziel-Laufwerks, wenn
Sie die Standardvorgabe von C: andern wollen. Betatigen Sie die Taste <RETURN>, um die
Eingabeberechtigung fiir die Eingabe eines neuen Laufwerkes zu erhalten. Geben Sie hier
den Laufwerksbuchstaben des Laufwerkes an, auf dem Sie das Programm installieren
mochten. Es sind die Angaben von C bis Z zulassig, soweit diese Festplatten auf lhrem
Rechner tatsachlich existieren.

Gehen Sie noch eine Zeile tiefer zur Wahl des Ziel-Pfades.

In der nun farbig hinterlegten Zeile steht der Pfad "\m700" als Standardvorgabe.
\_/_Vollen Sie das Programm in dieses Verzeichnis kopieren, brauchen Sie in dieser Zeile keine
Anderungen vorzunehmen.

Méchten Sie die Software in ein anderes als das vorgegebene Verzeichnis kopieren, gehen
Sie wie folgt vor:

Betatigen Sie an dieser Stelle -wie in der letzten Bildschirmzeile angezeigt- die Taste <RE-
TURN->- erscheint unterhalb der Zeile fir die Standardvorgabe eine andersfarbig hinterlegte
Zeile, in die Sie nun den Namen des gewlnschten Pfades (=Verzeichnis, in das die Dateien
kopiert werden sollen) eintragen kénnen. Wenn Sie sofort einen Buchstaben eingeben, wird
der standardmaRig eingestellte Pfad Giberschrieben.

Nach Eingabe eines neuen Namens bzw. Ergénzung des bestehenden Namens, betatigen
Sie die Taste <RETURN> und der neue Pfad wird in die Zeile " Ziel-Pfad" (ilbernommen.
Haben Sie alle Daten in der gewlinschten Weise geandert, bestatigen Sie jetzt den Me-
ndpunkt "Erst- Installation starten".

Das Programm wird dann auf der angegebenen Festplatte (standardmafig C:) das einge-
stellte Unterverzeichnis (wenn nicht geandert: \m700) anlegen, die Dateien werden von der
Diskette in das Verzeichnis kopiert und nach Beendigung der Installation stehen Sie direkt im
angewahlten Verzeichnis.

Wollen Sie die Installation nicht ausfiihren, bestatigen Sie den Menipunkt ENDE oder driic-
ken an beliebiger Stelle im Meni die ESC-Taste.

Tastatur-Anpassung

Als Tastatur-System wird zur Zeit ein Multifunktionspult ausgeliefert, das Gber die serielle
Schnittstelle betrieben wird. Die unter diesem Punkt noch zuséatzlich anzuwahlende "alte"
Tastatur (parallele Schnittstelle) haben wir aus Kompatibilitatsgriinden zur Anpassung noch
mit beibehalten, die Anpassung wird aber im folgenden nicht mehr beschrieben.
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Einfihrung MAHO CNC432/F700

Damit die Tastatur mit der Software ordnungsgemaf zusammenarbeiten kann, gehen Sie
wie folgt vor:

1. Starten Sie das Check-Programm . Schalten Sie dazu in das Hauptverzeichnis
der MAHO-Software (m700). Dort befindet sich das Programm ,check.exe®.

2. Wahlen Sie den Menupunkt "Tastatur" an.
Hier wahlen Sie bitte den richtigen Tastaturtyp (seriell) aus.

Auf dem Bildschirm erhalten Sie eine Anzeige der in Inrem Rechner eingebauten Schnitt-
stellen. Wahlen Sie nun die Schnittstelle, an der die Tastatur angeschlossen ist (Anwahl mit
den Ziffern 1 -4), und bestatigen Sie die Wahl mit "Enter".

Bei der seriellen Tastatur -dem Multifunktionspult- erscheint nach Anwahl der Schnittstelle
ein Kreisel, der sich - wenn an der angewahlten Schnittstelle ein Gerat vorhanden ist- be-
wegt.

VORSICHT:

An dieser Stelle kann vom Check-Programm nicht entschieden werden, ob an der seriellen
Schnittstelle eine Tastatur oder eventuell auch eine Maus angeschlossen

ist. Sind beide Gerate angeschlossen, kann erst im nachsten Schritt der Anpassung si-
chergestellt werden, ob die Auswahl der Schnittstelle korrekt war.

Bei erfolgreichem Testlauf erscheint auf dem Bildschirm dann die Meldung:
An der Schnittstelle xxx wurde eine xxx-Tastatur erkannt.
Weiter mit <ENTER>

War der Testlauf nicht erfolgreich erscheint die Meldung:
An der Schnittstelle xxx wurde keine Tastatur erkannt.

Erscheint auf dem Bildschirm diese Meldung, beenden Sie diesen Testabschnitt mit der Ta-
ste <ESC> und wahlen Sie eine andere Schnittstelle an.

Fihren Sie diesen Testabschnitt so lange durch, bis der Test erfolgreich war. Betatigen Sie
dann die Taste <ENTER>, und Sie gelangen in den nachsten Testabschnitt. Helfen Ihnen die
dort genannten Punkte nicht weiter, wenden Sie sich bitte an Ihren Handler.

Sie gelangen danach in die Teststufe, in der Sie die einzelnen Tastenfunktionen der Tastatur
prufen kdnnen. Wollen Sie den Test beenden, driicken Sie entweder die Taste <ESC> oder
<ENTER>. Damit ist die Tastatur angepalt. Die Speicherung der Werte in die korrekten
Dateien erfolgt beim Beenden des Check-Programmes (MenlUpunkt ENDE).

Start der Software

Nach Beendigung der Installation stehen Sie wieder in dem Verzeichnis, von dem aus Sie
das Installationsprogramm aufgerufen haben. Méchten Sie nun das Programm starten, ge-
ben Sie das Kommando

m700
ein, danach lauft die Software automatisch hoch.

Achten Sie bitte darauf, dal} dieses Start-Batch (m700.bat) dann nicht mehr korrekt funktio-
niert, wenn Sie die Software in einem anderen als dem Standardpfad installiert haben.

Damit Sie die Datei andern konnen, haben wir hier das "Ausliefer-Batch" aufgelistet mit dem
Hinweis, welche Zeile geandert werden mul}. Diese Anderung kann mit einem normalen
Texteditor erfolgen.

cd \m700 schaltet in das Standardverzeichnis, statt "m700" das bei der
Installtion gewahlte Verzeichnis angeben !
start ruft die Software auf und muf} nicht gedndert werden.
Seite 3
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Sprachwahl

Als Sprachen sind zur Zeit in der Software die deutsche, englische und franzésische Spra-
che implementiert. Nach dem Aufruf startet die Software automatisch in deutscher Sprache.
Soll die Sprache umgeschaltet werden, betatigen Sie die Taste <CONST MEM.>

Im Konstantenmemory kann die Sprache -genau wie an der Steuerung selbst- mit der Kon-
stante N5 umgeschaltet werden. Dabei bedeuten:

CO (deutsch)

C1 (englisch)

C2 (franzdsisch)
Im Gegensatz zur Steuerung ist das Konstantenmemory der Steuerung jederzeit editierbar.

Probleme beim Start der Software ? (DOS-Version)

Lauft die Software nach der Installation nicht sofort hoch, kénnen folgende Fehlerquellen
vorliegen.

Die Software lauft nicht hoch und steht wieder in dem Hauptverzeichnis (c:, d: oder e:).
Sie haben zu wenig Platz im Hauptspeicher. Die Software bendétigt mindestens 570K freien
Hauptspeicherplatz.

Um zu Uberprifen, wieviel Speicherplatz Ihnen zur Verfiigung steht, geben Sie das Kom-
mando chkdsk ein.

Nach Ablauf dieses Programmes erscheint auf dem Bildschirm folgende Meldung:

XXXXXXXXXXX bytes total diskspace
XXXXXXXXXXX bytes in xx directories
XXXXXXXXXXX bytes in xxx user files
XXXXXXXXXXX bytes available on disk

XXXXXX bytes total (Hauptspeicher gesamt)
XXXXXX bytes free (freier Hauptspeicher)

Fir das Starten der MAHO-Software ist die in der letzten Zeile stehende Zahl (freier Haupt-
speicher) wichtig.

Hier missen Ihnen mindestens 570.000 bytes zur Verfligung stehen.

Ist dies nicht der Fall, kontrollieren Sie im Hauptverzeichnis bitte die Datei "config.sys". Darin
enthaltene Angaben wie "buffers=" oder "files=" kdnnten zu grof} sein und damit die
Hauptspeicher-Kapazitat verringern. Ebenso kénnen Treiber (fir Maus 0.a.), die in der Datei
"config.sys" oder "autoexec.bat" geladen werden, die Hauptspeicher-Kapazitat verringern.

Gegebenenfalls sollten Sie diese Dateien mit einem Texteditor andern.
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4 EINFUHRUNG

Leistungsumfang

Dieser Abschnitt der Bedienungsanleitung zeigt in einer kurzen Ubersicht, in welchen Teilen
die Software "MAHO CNC432" von der Originalsteuerung abweicht.

Aufgenommen sind sowohl die Punkte, die Gber die Originalsteuerung hinaus- gehen, aber
auch die Inhalte, die die Software nicht leistet.

Modifikationen im Vergleich zur Originalsteuerung

- Grafik
Die Darstellung der G18-Ebene erfolgt in der Software -anders als an der Maschine- um 90
Grad gedreht..

Die Farbe in der Strichgrafik ist flr die GO-Bewegungen geandert worden, sie erscheint in der
Software als rote gestrichelte Linie, an der Steuerung als griin gestrichelte Linie.

- Konstantenmemory
In der Software wird kein Unterschied zwischen den Betriebsarten OPER-MC und EDIT-MC
gemacht. Die Maschinenkonstanten kdnnen immer editiert werden.

- Sondertasten

Hierbei handelt es sich um Tasten, die fir die PC-Software fur Sonderfunktionen verwendet
werden, dagegen an der Original-Steuerung ausschlief3lich zur Bedienung der Maschine
bendtigt werden.

TOOL
MAG.
kY

et im rechten unteren Quadranten der Tastatur
Diese Taste zeigt das Inhaltsverzeichnis des "Trans"-Directory. Dieses Directory dient zur

Ubertragung von einzelnen Programmen, die in das Programm-Memory der eingelesen
werden kénnen oder von dort aus in das Transport-Verzeichnis kopiert werden kdnnen.

TOOL
AG.
im linken unteren Quadranten der Tastatur
Diese Taste beendet die Software nach einem Lauf mit Abspeichern aller Daten.

Was die Software mehr kann

- Trans-Directory
Hinter diesem Begriff verbirgt sich ein Verzeichnis, in das / aus dem Sie Daten in fremde
Software-Pakete/ in die MAHO-Software transportieren kénnen.

-Kommentareingabe

Die Kommentareingabe erfolgt in diesem Fall Uiber die PC-Tastatur. Eine detaillierte Be-
schreibung, wie Kommentare eingegeben werden kénnen, finden Sie in Kapitel "Programme
andern" dieser Anleitung.

- Drucken
Alle Programme kénnen sowohl als Listing, aber auch als Zeichnung gedruckt werden (siehe
Kapitel "Drucken/Daten Ubertragen").

Neben der Ausgabe der Programme auf einen grafikfahigen Matrixdrucker, kénnen die
Zeichnungen auch auf einen Plotter ausgegeben werden (siehe Kapitel "Drucken/Daten
Ubertragen" ).

Seite 1
©2004, Sander Informationssysteme GmbH, Holzwickede



Bedienungsiibersicht MAHO CNC432/F700

- Grafik
In der grafischen Simulation ist es mdglich, nach dem 1. Durchlauf des Programmes einen
zweiten Start zur Simulation ohne Fraserradiuskorrektur durchzufiihren.

Was die Software nicht kann

- Die Funktion "reset axis" ist nicht implementiert.

- Das Anfangsbild "Referenzpunkt anfahren" ist ohne Funktion. Die Achsen
werden hier nur 'pro forma' gesetzt.

- Der Testlauf 3 ist nicht implementiert.

- Ebenso sind die Funktionen Teach-In, Playback und die Messzyklen nicht
implementiert, da sie fir die Simulation nicht relevant sind.

Tastaturuberblick

Dieses Bild zeigt ein getreues Abbild der MAHO CNC432-Steuerungstastatur. Die Bedienung
der Software erfolgt Uber eine solche Nachbildung.

MAHO CNC 432
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Wichtige Tastenfunktionen

Im folgenden die Erklarung einiger Tasten, die in der Software immer wieder bendtigt wer-
den:

H

Softkey-Tasten, die je nach Status der Software eine unterschiedliche Bedeutung haben.
Die Bedeutung der Tasten wird in der letzten Bildschirmzeile durch eine Funktionsleiste an-
gezeigt:

Beispiel:
HELF COPYFUMNMBRENAGME BATTIRIE BRETURM

Die jeweils anwahlbare Funktion ist invers dargestellt.
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Die Cursortasten rauf/runter bewegen den Anzeigecursor im Programm auf
den Vorganger- und Nachfolgesatz.

Die Cursortasten rechts/links bewegen den Anzeigecursor in der Mendleiste
hin und her

ENTER
Ubernimmt Eingaben aus dem Eingabefeld in den
aktuellen Satz

Ubernimmt Eingaben aus dem aktuell editierten Satz in
das Programmlisting

|6scht fehlerhafte Eingabe im Eingabefeld

beginnt die Simulation

unterbricht die Simulation an jeder beliebigen Stelle

linke Seite des Tableaus- beendet die Software

Bildschirmaufbau
HMaMUuUAaL M—=EAaRCH
P11 H98zZz9 H9AaZ=9
PAaRTPROCGCRAM [ g b=15 Puas ]
NOazZz9
. M1 G188 Saea8 T1I HMes
HZ=Z G54

HZ G988 X—8S Y28 =Z—7a 1178 J38 Hi7a
M4 S99 =75 Y —2@a Z—65 I158 J28 K158
NS GAa =Aa Y5 =85 F3

HN& S1 Fiaa

M7 G423 =15

HE8 G221

H9 G323 X8 =7Vea R1S

NM18 c64

rMopaL ¢ EEE BV NEE EETE BT
BLOCK HLUETMBER
=

M1 18 S6e88a T1 HF66

HELF FREE—= — ED—E<FHEID—DIR

Zeile 1:

In dieser Zeile wird der Status der Software angezeigt, die jeweils aktuelle Betriebsart ist
eingeblendet. Anhand dieser Angaben wird ersichtlich, welche Moéglichkeiten der Weiterarbeit
gegeben sind.

Zeile 2:

zeigt das aktive Programm an, das bei entsprechender Anwahl simuliert werden kann.
Zeile 4:

zeigt den aktuellen Editorinhalt an. Das kann neben einem Hauptprogramm auch ein Unter-
programm (Macro), der Werkzeugspeicher , der Konstantenspeicher .... sein.

Zeile 6 bis Zeile 16:

zeigen das Listing des jeweils angewahlten Speichers, also entweder ein Programmlisting
oder das Listing von Werkzeugspeicher ... .

Seite 3
©2004, Sander Informationssysteme GmbH, Holzwickede



Bedienungsiibersicht MAHO CNC432/F700

Zeile 18:
zeigt unter MENU-G die Liste der eingestellten modalen G-Funktionen, deren Einstellung nur
Glltigkeit hat, wenn die Programmeingabe unter MENU-G erfolgt.

Zeile 19:
zeigt, wenn angewahlt, Uber die Funktionstaste F2 die Hilfstexte zu den einzelnen Adressen
und G-Funktionen (MENU-G).

Zeile 20:
das Satzmenl mit allen fir die jeweilige G-Funktion giltigen Adressen (Status FREE-G) oder
das erweiterte Satzmenl (Status MENU-G).

Zeile 21:

zeigt an, welcher Satz aus dem Programmlisting gerade editiert werden kann. Bei der Edi-
tierung werden die neu eingegebenen oder geanderten Adressen zunachst

in diesen Satz eingetragen, erst durch die Bestatigung durch die Taste "STORE" dann in das
Listing in den Zeilen 6 bis 16 Ubernommen.

Zeile 24:
zeigt an, welche Funktionen mit den Softkeys F1 bis F5 angewahlt werden kénnen. Jedem
Softkey ist ein Feld zugeordnet. Ist eine Taste nicht belegt, wird dies durch '------- " angezeigt

(siehe Abb. weiter oben).

Menufihrung

Die MAHO-Steuerung wird an vielen Stellen mit Menus geflihrt, deren Bedeutung an dieser
Stelle nicht detailliert erlautert werden soll.

Hier werden alle Menus aufgelistet, die in der PC-Software verwendet werden, erst im wei-
teren Text werden sie nach Bedarf erlautert, mit Bezug auf die hier angegebenen 'Titel' der
einzelnen Mendis.

PROGRAM MENU

1 Edit Macro

2 Edit Points

3 Edit Parameters

4 Edit Stored Zero Offsets

6 Edit Graphic Parameters

MANUAL MENU

1 Block Search

2 Reference Point Search
3 Reset Axis

7 Diagnostic

SINGLE/AUTO MENU

1 Testrun Menu

3 Cycle Endcontour 2,5D Wire Plot
4 2D Wire Plot

5 2,5D Wire Plot

6 3D Wire Plot

7 Simulation

9 Exit submode

DATA IN/OUT MENU (als Software-Erweiterung)
4 Lesen von Diskette

5 Schreiben auf Diskette

6 Drucken (Parallel-Ausgang)

7 Datenaustauschpfad
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Die Steuerung verfugt noch Uber weitere Menus, die in der PC-Software allerdings nicht be-
nutzt werden und daher nicht implementiert sind.

Bedienerunterstiitzung

Die Steuerung hat unter der Funktion MENU-G eine Bedienerfliihrung eingebaut, die den
Programmierenden sowohl durch Hilfstexte als auch an vielen Stellen durch Hilfsbilder un-
terstltzt. Einschaltzustand der Steuerung ist die Programmierung ohne die Bedienerunter-
stiitzung (FREE-G). Schon hier ist jeder G-Funktion ein eigenes Satzmeni zugeordnet.

Die Bedienerfiihrung (MENU-G) stellt dann zusatzlich fiir jede G-Funktion noch ein in vielen
Fallen erweitertes Satzmeni zur Verfligung, das dem Bediener die Editierung erleichtert.

Zum Einschalten der Bedienerfiihrung betatigen Sie die Taste

SMENU-G

Ist die Bedienerunterstlitzung eingeschaltet , erscheinen neben dem erweiterten
Satzmeni Uber der Satzmendleiste auch Hilfstexte in der jeweils angewahlten Sprache
(siehe Abbildung des Bildschirms), die die Bedeutungen der einzelnen Adressen nennen.

Zur Bedienerunterstutzung gehért dann noch eine zweite -immer zur Verfigung stehende
Hilfe: die Hilfsbilder, die zu den einzelnen Funktionen oder Zyklen angewahlt werden kénnen.
Ob solche Bilder zu einzelnen Funktionen existieren oder nicht, wird in der Mendleiste
(Bildschirmzeile 24) angezeigt, wenn die Funktion HELP angewahlt wurde:

Sobald der Text PICTURES als Belegung in der Softkeyleiste erscheint, kann mit Betatigen
der entsprechenden Taste (F2) ein Hilfsbild angewahlt werden.

Fur das Beispiel G83 erscheint folgendes Bild:

HMaMUAL HaMN . OPFER.
Pr1 MOAazZzo [ b= 5 Pegs ]
PAaRTPROCRAM [ b= % peds ]

0

R
b
s

NN\
N
i
p.ﬁi..
i

NGy =B I TJHFSTHE

"

MZEZ== G883
Ist das Hilfsbild angewahlt, kann der aktuelle Satz mit Vorlage dieses Bildes editiert werden

(Programmieren unter der Unterstiitzungsgrafik). Nach Abspeichern des Satz mit "STORE"
schaltet die Software automatisch zurlick in den 'normalen' Editor.

Bei verschiedenen G-Funktionsbildern erscheint unterhalb des Bildes eine Numerierung:
PICT O
Dies kennzeichnet, daf} zu dieser Funktion mehrere Bilder zur Verfligung stehen. Durch

wiederholtes Betatigen der Taste F2 (PICTURES) kdnnen dann auch die weiteren Bilder flr
die Unterstitzungsgrafik aufgerufen werden.

Seite 5
©2004, Sander Informationssysteme GmbH, Holzwickede



Programmierung MAHO CNC432/F700

5 BEDIENUNGSUBERSICHT

Allgemeines

Dieser Abschnitt ist ein kurzer Einstieg in die Handhabung der MAHO CNC432-Software fiir
die F700-Steuerung. Es werden hier keine Details der Programmierung erklart, Ziel dieses
Kapitels ist es, ein Programm, das sich auf der Festplatte befindet, direkt zu simulieren.

Dazu sind folgende Bedienerschritte notwendig:

Nach dem Starten lauft die Software zunachst in den POWER-UP CHECK. Diese Funktion
wird in der Software an dieser Stelle nur durch ein Bild simuliert, die Steuerung Gberprift das
System:

POWER—IFPF CHECHK Fraa
HAaRMJARE CHECHK
CEPFU 8a3g8o 1M PAasSSED
MAaTH. CO—PROCESSOR PAaSSED
PROM e7ai. Faa PAasSSED
LAaMGUAaGE GGE-~-EHM e7ai. Faa PAasSSED
Rar1 S1ZH PAasSSED
DRIVE MO RESPOMNSE
IMN-0OLFT MO RESPOMHSE
CONMTROL-TELET PAaSSED
SRAFHICES ZPL Faa PASSED
GaMUAL DI &S

Erscheint dieses Bild, ist die Taste MANUAL (F3) zu betétigen, um die Referenzpunkte an-
fahren zu kénnen:

FAaMUAL REF . FOLMIT
PH 188189 HM188189

JOG COMNMTIMNUE

COrE-1h DIST TO GO

= .aea = RP

o . 888 w RP

= .aea = RP

B .ee8a B RDP

F .e8a F—OUR 188

= S OUR 188 -
T a

c 8 17 25 =27 63 vi1 T2 a8 94
M

=B

HEL D DI SDPLA

Hier missen alle 4 Adressen ( X, Y, Z und B) mit der Taste "ENTER" bestatigt werden. Da-
nach betéatigen Sie -genau wie es an der Steuerung auch sein mifte- die Taste

In der PC-Software werden die Adressen danach weggeblendet', Sie kénnen mit der Taste
"PROG MEM" in das Programm-Memory schalten, in dem sich das zuletzt aktivierte Pro-
gramm auf dem Bildschirm befindet (im Beispiel unten das Teileprogramm N9029):

Fir die folgenden Schritte zur Simulation wird unterschieden zwischen

a) Simulation des aktiven Programmes
b) Simulation eines anderen Programmes

'An der Steuerung fahrt das Werkzeug nach Betatigen der Start-Taste den einmal vermessenen
Referenzpunkt an
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Aktives Programm simulieren

Das sich aktiv im Arbeitsspeicher befindliche Programm (N9029) soll nun simuliert werden:

Betatigen Sie nacheinander die Tasten

MANUAL

AUTO | T SINGLE (Einzel-/ Folgesatz)
=) =

Auf dem Bildschirm erscheint das 'SINGLE/AUTO MENU' zur Auswahl des Testlaufmodus
(siehe auch Kapitel "Simulation" dieser Anleitung). Wahlen Sie
5 Anwahl 2,5 D Strichgrafik

Damit das Programm nun grafisch simuliert werden kann, missen Sie noch die Taste
START
betatigen. Danach beginnt die Simulation.

Nach der Simulation schalten Sie mit der Taste "PROG MEM" zurtick in den Editor.

Nicht aktives Programm simulieren

Simuliert werden kénnen nur Programme, die aktiv im Arbeitsspeicher der Steuerung / PC-
Software sind. Um nun ein Programm zu simulieren, das sich zwar

im Programmspeicher, nicht aber im direkten Arbeitsspeicher befindet, mu das zu simulie-
rende Programm zunachst aktiviert werden:

Gehen Sie dazu folgendermalfen vor:

Auf dem Bildschirm erscheint die Liste aller zur Verfligung stehenden Programme (siehe
Abb.).

HMaMUAL HMAaM . OFPFER .
P11 MHN9BaZzo9 MoOAazZz9
PAaRTPROGRAM MN9BaZ=29
ALL MEMORY 12456 Bytes Free

H Hieaias
MO9B878 (Standacd)
MO8z
NoO99818
MHoO992=2
NEL: e
MNESHAOZSS
DT
M9991
HoOBaz9

Wahlen Sie nun mit den Tasten
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das Programm aus, das simuliert werden soll (hier : N9070) und aktivieren Sie es mit der
Taste

SEARCH

Die Software springt zurtick in das Programm-Memory. Um das Programm nun zu simulie-
ren, gehen Sie vor wie unter Punkt 5.1 beschrieben.
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6 PROGRAMMIERUNG

Allgemeines

Die CNC432/F700 benutzt als Eingabemadglichkeit die Adress-Schreibweise, d. h. jedes
Programmwort eines Satzes besteht aus einem Adress-Buchstaben (z.B. X) und einer
mehrstelligen Zahl (z. B. 100).

Flhrende Nullen bei der Adresseingabe kdnnen weggelassen werden, ebenso nachstelllige
Nullen nach dem Dezimalpunkt:

X100.000 kann geschrieben werden

X100

Das erste Wort eines Satzes mull immer die Satznummer 'N' sein. Dabei darf jede Satz-
nummer innerhalb eines Programmes immer nur einmal verwendet werden, die Reihenfolge
ist jedoch beliebig.

Nach Anlegen eines Programmes wird die erste Satznummer direkt angezeigt, die Editierung
der Programme kann sofort mit der G-Funktion begonnen werden. Nach Beendigung eines
Satzes wird die nachstfolgende Satznummer von der Steuerung automatisch erzeugt: Auf
Satz N123 folgt automatisch N124. Die Programm-Nummer kann maximal 7-stellig sein (bis
9999999). Im Gegensatz zu der V500-Steuerungs-Software verkraftet die F700-Steuerung
auch die Eingabe von Programm-Nummern < 9000 und Satznummern >9000.

Als Teile-Programme bezeichnet man sowohl Hauptprogramme als auch Unterprogramme.
Haupt- und Unterprogramme unterscheiden sich lediglich in lhrer Speicherkennzeichnung:
Hauptprogramme (PM) werden im Hauptprogrammspeicher, Unterprogramme (MM) werden
im Unterprogrammspeicher eingegeben und von der Software/Steuerung auch jeweils dort
verwaltet.

Dabei bedeuten:
PM Programm-Memory
MM Makro-Memory

Im Editor erscheint diese Kennung jeweils in der 2.Bildschirmzeile vor der eigentlichen Pro-
gramm-Nummer.

Programm-Eingabe

Da die Eingabe von Haupt- und Unterprogrammen identisch ist, wird in dieser Anleitung nur
in einem kurzen Abschnitt (Kap. 6.3) auf die Eréffnung und das Aufrufen von Unterpro-
grammen eingegangen.

Bei der Eingabe von Haupt- oder Unterprogrammen ist zunachst einmal auf den Status der
Betriebsart (Bildschirmzeile 1) zu achten.

Editiert werden kann in der PC-Software in den Betriebsarten
MANUAL MAN.OPER.
SINGLE oder AUTO
GRAPHIC

Bitte beachten:
In der Betriebsart 'N-SEARCH' kann nicht editiert werden.

Im nachsten Abschnitt wird nun zuerst die Eré6ffnung eines neuen Hauptprogrammes be-
schrieben. Als Beispielprogramm wurde das Programm 'N9992' gewahlt. Das Listing dazu
finden Sie auf Seite 6 - 3.
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Programmeroffnung

Ein Hauptprogramm kann nur im ID-DIR er6ffnet werden. Um in die Programmibersicht zu
schalten, betatigen Sie als erstes die Taste
F5

Die Software zeigt nun das Verzeichnis aller Hauptprogramme, die im Programmspeicher
gespeichert sind.

HMaNUAaL HMAaM . OPER.
Pr1 H9&aZ=9 HNH9aZ=9
PAaRTPROGRAM HNH9AaZ=9

AaLL, HMEMMORY 1=2456 Butes free
H HMiaaiag

H9287 8 (Standax-dl

[ b=l s

HN999Aa18

MNO99QZE

HN9a=7

NMNE8SA9255

HNoO999aa=

HNH999 1

HNH9aZ=9

Hiaai1a9g

Das Editierfeld in der Satzmeni-Zeile steht schon auf 'N', damit kann die Programm-Num-
mer sofort eingegeben werden.

(- JRC- - N

Bestatigen Sie nun diese Eingabe mit den Tasten

sl Das Programm ist eréffnet (siehe nachste Abbildung) und kann editiert werden, wie
im nachsten Abschnitt beschrieben:

HMaMUAaL HAaM. OPER.
Pr1 HN9AZ9 N999Z
PAaRTPROGRAM NO9992

H nMo99z

I‘g‘rZﬁBC IJHELFRFSTHME
N1
HELF EMU—G — EDITFL ID—DIR

Editierung

Die Editierung erfolgt Gber die Adressleiste (Satzmenii-Zeile), indem die einzugebende
Adresse mit den Cursortasten

IIIII\

angewahlt wird. Dann kdnnen die Zahlenwerte Uber den Nummernblock eingegeben werden.
Jede Programmwort-Eingabe mull mit der Taste 'ENTER' beendet werden. Damit wird das
editierte Wort in die aktuell zu editierende Zeile (Bildschirmzeile 22) Gibernommen.
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Erst durch Betatigen der Taste 'STORE' wird die gesamte Zeile in das Programm-Listing
(Bildschirmzeilen 6 - 16) Ubernommen. Geben Sie das nun folgende Programm ein:

N9992

N1 G18

N2 S630 T1 (T1 = 10mm Durchmesser) M67

N3 G54

N4 G98 X-20 Y-20 Z-22.5 1170 J30 K170

N5 G99 X-10 Y-20 Z-12.5 1150 J20 K150

N6 GO X-17 Y7 Z125 M3

N7 G1 F100

N8 G43

N9 G41

N10 G1Y-7

N11 G1 X0 Z50 Y-7

N12 G2 X20.836 Z21.434 R30

N13 G1 X85.418 20.717

N14 G2 X99.642 726.491 R15

N15 G1 X58.821 Z260.743

N16 G3 X69.106 Z89 R16

N17 G1 X114

N18 G2 X130 Z105 R16

N19 G1 X113.218 2125

N20 G1 X34.641

N21 G1 X-10 Z35

N22 G40

N23 GO X0 Y50 Z0

N24 G53

N25 M30
Mit Hilfe dieses Beispielprogrammes soll anhand der ersten Satze die Vorgehensweise bei
der Editierung gezeigt werden:

Voraussetzung:
Das Programm ist er6ffnet und der Bildschirm zeigt den Aufbau wie in Abb. 2 dieses Kapi-
tels. Geben Sie nun ein:

muren | (srome Eingeben, Bestatigen der Adresse G, beenden des

13x das Editierfeld zeigt die Adresse S

[E] Eingeben des Wertes fiir S
v

@ Eintragen der Adresse T; aktuell jetzt: Adresse M

Eintragen der Adresse M
eren) | ((sTore Beenden des Satzes und Ubernahme in das Listing

Die neue Satznummer wird automatisch generiert. Die aktuelle Editierzeile
zeigt also 'N2', das aktuelle Editierfeld zeigt G. Als nachstes kann also der Zahlenwert fur G
aus N2 des Programmlistings eingetragen werden:

[E] Eingabe G-Funktion (Nullpunktverschiebung)

enTer || [ sTore
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Beenden des 3. Satzes

Der 4. Satz wird automatisch eréffnet.

Tragen Sie nun alle weiteren Satze dieses Programmes ein.

Far die Editierung stellt die F700-Steuerung/-Software zusatzliche Hilfen zur Verfigung:
Programmierung mit Unterstitzung

Programmierung mit Menus
Grafische Unterstitzung

Programmierung mit Unterstiutzung

Die Programmierunterstiitzung kann bei der Eingabe von Programmen Uber den Softkey F2
eingeschaltet werden.

rMoDAL G 1 EE EET= EE=T=
ENDPOINT COORDIMATE
MNGEY=BI FETHMEBE1EBZLILZ2F1P1P2PIP4E

L~

M=ZF1 =1 =8 =R

HELFX FREE—S S — ED—E-<FH

In Bildschirmzeile 18 werden die zur Zeit aktuellen modalen G-Funktionen angezeigt. Die
oben gezeigte Anzeige ist standardmalig voreingestellt. Eine Anderung der Anzeige findet in
dem Moment statt, wo ein Programm unter der MENU-G-Unterstltzung eingegeben wird.

Bildschirmzeile 19 zeigt die Bedeutung der jeweiligen Adresse, auf der sich der Cursor ak-
tuell befindet.

In Bildschirmzeile 20 steht die Satzmenlileiste der angewahlten G-Funktion. Diese Satzme-
nileiste ist abhangig von der angewahlten Funktion. Sind innerhalb der Funktion indizierte
Adressen (B1) zugelassen, so werden diese auch als getrennte Adressen mit in das Satz-
menu aufgenommen. In der Eingabezeile wird bei angewahlter Indexadresse B1= angezeigt
und der Wert kann direkt eingegeben werden.

Die Umschaltung zwischen MENU-G und FREE-G ist jederzeit méglich. Sie erfolgt Gber die
Softkey-Taste F2.

Programmierung mit Meniis
Bei dieser zweiten Art der Editierunterstitzung sind die G-Funktionen in Ments untergliedert.
Sie werden mit den entsprechenden Zifferntasten angewanhlt.

HMaMUaAaL HMAaM. OPER.
1 MHOBAaZz= [ b= 5 s ]

PAaRTPROGRAM HN98aZ=Z32
FUNKTIOMNMEMN

ELEFEHIENTARE BEWEGUMNGS

GEMHMETRIE

HOORDIMATEMNSYSTEM. EBEHEAUS-IAHL
NULLPUNKTUERSCHIEBUNG, DIMEMNSIOMN
PROGRAFTIABLAUF

UORSCHUR

WERMEZEUGHORRENKTUR

ZarHLEM

GRAFIK

DANPRAWNE B

Die Anwahl dieser Funktions-Menis erfolgt tber die Softkey-Taste F1 (HELP).

In der dann erscheinenden Softkey-Leiste kann mit F3 (G-LIST) das Meni der G-Funktionen
aufgerufen werden:

Diese Ubersicht gliedert die G-Funktionen auf, die Anwahl einzelner G-Funktionen erfolgt
Uber
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Wahl der Gruppe (Zifferntasten 1-9, als Beispiel hier 1):

ELEHIENTARE BEWEGUMNG

EI LGAaMNG

LINEARINTERPOLATIOCHN

HREIS IFM UHR=EEIGERSI MM

; HREIS INM GEGENMNUHREZEIGERSI MM
LOESCHEN POSITIONIER FUNKTIOHNHEHN

s, POSITIONIER FUNKTIONEHRN

P AaMFAaHREN EIHNHER ABSOLUTEN POSITION

Anhand dieser Ubersicht kann die entsprechende G-Funktion dann in den aktuell zu editie-
renden Satz eingegeben werden.

Eine Eingabe von Adressen ist in jedem Stadium der Unterstltzung méglich. Der Rick-
sprung in den "normalen” Editor erfolgt erst nach mit Ubernahme des Satzes in das Pro-
grammlisting.

Grafische Unterstiitzung

Die grafische Unterstutzung, die Hilfe Gber Bilder, ist jederzeit anwahlbar. Sie kann sowohl
unter FREE-G als auch unter MENU-G Uber den Softkey F1 (HELP) und dann F2 (PICTU-
RES) aufgerufen werden.

Dann werden die entsprechenden Bilder zu den G-Funktionen angezeigt.

HMaMHU AL HMaM. OFER.
Pl HO9a=9 H9AaZ=9

PAaRTPROGRAM MOEa=ZD

2

H

K
"m
{—
b
i|||||{>

i

i

i

! BEL
| ———
i

¥

HGEY=RI JJHFSTHE

=

MNZ222 Ga3

Eine Anwahl ist aber nur dann méglich, wenn der Softkey F2 belegt (weil’ hinterlegt) ist. Ist
dies nicht der Fall, existiert zu der angewahlten G-Funktion kein Unterstiitzungsbild.

A

Existieren zu einer G-Funktion mehrere Unterstiitzungsbilder, so wird dies dadurch ange-
zeigt, dal} die einzelnen Bilder numeriert sind. Mit der Taste F5 (RETURN) gelangen Sie
wieder in den vorherigen Eingabestatus.

HINWEIS:

Nach Eingabe des kompletten Programmes kann die grafische Simulation gestartet werden
(siehe Kapitel 9 dieser Anleitung).

HINWEIS:

Erst in der grafischen Simulation kann die Ausfiihrbarkeit der CNC-Programme Uberprift
werden. Treten in der Simulation Fehler auf, so missen diese innerhalb des Editors korrigiert
werden.

Wie Programme im Einzelnen korrigiert werden konnen, entnehmen Sie bitte dem Kapitel 9
dieser Anleitung.

Editierung von Unterprogrammen

Fuar die Editierung von Unterprogrammen gelten die gleichen Voraussetzungen wie fiir die
Editierung von Hauptprogrammen.
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Ein Unterschied besteht nur im Eréffnen/Aufrufen eines Unterprogrammes: Da die Unter-
programme im Unterprogrammspeicher abgelegt sind, und auch dort editiert werden mis-
sen, gehen Sie folgendermalen vor:

Mit anstehender Anzeige "MANUAL MAN.OPER." oder "SINGLE" oder "AUTO" in Bild-
schirmzeile 1 betatigen Sie zuerst die Tasten

PROGMEM

MENU

Damit befinden Sie sich im Programm-Men, aus dem Sie nun den Speicher anwahlen kén-
nen, in dem Sie editieren mdchten, hier :
1 EDIT MACRO (Unterprogrammspeicher)

Auf dem Bildschirm erscheint die Programm-Nummern-Liste des Unterprogrammspeichers.
Uber den Nummernblock geben Sie nun die Nummer des Unterprogrammes ein, das Sie
er6ffnen mochten und bestatigen die Nummer mit ENTER und STORE. Sie erhalten auf dem
Bildschirm dann eine 'leere' Editorseite.

Die weitere Eingabe erfolgt wie die Eingabe von Hauptprogrammen.

Far den Aufruf eines Unterprogrammes gehen Sie in die Liste der Unterprogramme (siehe
oben), wahlen dann mit dem Cursor das Programm aus, das Sie editieren mdchten und be-
statigen die Wahl dann mit der Taste

SEARCH

Das Unterprogramm wird in den Arbeitsspeicher geladen, und kann dort editiert werden.

Kommentareingabe

In der Software ist die Eingabe von Kommentaren auf zwei unterschiedliche Arten zulassig:
steuerungskonform tber EDITFUN
Uber die PC-Tastatur

Steuerungskonforme Eingabe von Kommentaren

Die Eingabe von Kommentaren in steuerungskonformer Art ist nur in der Betriebsart MA-
NUAL MAN.OPER mdglich.

Uber den Softkey F4 (EDITFUN) kann die Funktion fiir die Kommentareingabe erreicht wer-
den. Nach Betatigen von F4 erhalten Sie eine neue Funktionsleiste mit folgender Belegung:

DELFUN BCOPYFUNMRENLF—MNMEED—LINENRETURN |

Stellen Sie sich nun mit den Cursor-Tasten "RAUF/RUNTER" auf den Satz, in den der
Kommentar eingegeben werden soll.

Fiir das in diesem Kapitel weiter vorn stehende Beispiel:
In Satz N2 soll hinter der Adresse T der Kommentar "(10 mm Durchm.)"” eingegeben
werden.

Stellen Sie zuerst den Cursor auf den Satz N2.
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Betatigen Sie dann den Softkey F4 (ED-LINE). Auf dem Bildschirm erscheint dann der Ein-
gabe-Editor "Text Functions":

[ wANKXECC]

Die oben gezeigte Abbildung zeigt nur einen Teil des gesamten Bildschirmes.

Unterhalb dieser Textfunktionen finden Sie -wie gewohnt- die Editierzeile. Hinter dieser Zeile
befindet sich im aktuellen Status der Software ein weilter Cursor, der durch die Cursortasten
"RECHTS/LINKS" im Satz hin und her bewegt werden kann.

Stellen Sie diesen Cursor nun an die Stelle im Satz, an der der Kommentar eingefligt werden
soll. Fur das oben angegebene Beispiel: Der Cursor soll hinter der Adresse T1 stehen.

Nun kann der Kommentar eingegeben werden: Dazu wahlen Sie hintereinander die beiden
Ziffern Uber das Ziffernfeld an, die vor dem aktuellen Zeichen stehen:

Um als erstes Zeichen die "(" zu erzeugen, driicken Sie also: 36. An der Stelle des Cursors
erscheint nun : (.
Alle weiteren Zeichen des Kommentartextes kdnnen auf diese Weise eingegeben werden.

Beachten Sie:
DIE KOMMENTAREINGABE MUSS MIT "(" BEGINNEN UND MIT ")" BEENDET WERDEN.

Ein fehlerhaft eingegebenes Zeichen kann innerhalb der Textfunktionen mit dem Softkey F2
(I6scht das Zeichen vor dem Cursor) zurickgenommen werden.

Haben Sie das letzte Zeichen des Kommentares -also: )- eingegeben, betétigen Sie einmal
den Softkey F5 (RETURN), sie stehen wieder im "normalen” Editor, dann Gbernehmen Sie
den editierten Satz mit STORE in das Listing.

Auf diese Weise kdnnen Sie an jeder beliebigen Stelle im Programm einen Kommentar Gber
das MAHO-Tableau eingeben.

Innerhalb der Textfunktionen haben Sie die Méglichkeit mit der Taste F3 seitenweise durch
die zur Verfigung stehenden Funktionen zu schalten:

Seite 1: Textfunktionen (Grof3buchstaben)
Seite 2: Textfunktionen (Kleinbuchstaben)

Die ab Seite 3 zur Verfiigung stehenden Funktionen
Seite 3: Mathematische Funktionen
Seite 4: Programmierbare Makros
Seite 5: Programmierbare Makros
sind auf vergleichbare Weise zu editieren (siehe dazu: Kapitel 7.2).

Kommentareingabe Uber PC-Tastatur

Bei dieser Art der Kommentareingabe erfolgt die Editierung nur zum Teil iber das MAHO-
Tableau. Die Eingabe des eigentlichen Kommentartextes erfolgt Gber die PC-Tastatur.
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HINWEIS :

Der Kommentar an jeder beliebigen Stelle im Programm gesetzt werden. Die eingegebenen
Kommentare bleiben auch bei der Ubertragung zur Maschine erhalten. Sie werden von der
Steuerung verstanden und bei der Abarbeitung des Programmes Uberlesen.

Um nun den Kommentar aus dem Beispielprogramm eingeben zu kédnnen, gehen Sie fol-
gendermalden vor:

Stellen Sie sich mit dem Cursor "RECHTS/LINKS" auf die Adresse im Satz, hinter die der
Kommentar eingefligt werden soll.

Betatigen Sie dann die Taste "OPER"

Auf dem Bildschirm erscheint dann im oberen Drittel die Anleitung fir das wei-
tere Vorgehen:

"KOMMENTAREINGABE UBER ALPHA-TASTATUR
ACHTUNG: KEINE KLAMMERN (,) EINGEBEN !!
ENDE MIT <RETURN> (ALPHA-TASTATUR)

UND ANSCHLIESSEND STORE (MAHO-TASTATUR)"

Geben Sie also nun direkt den Kommentartext aus dem Beispiel ein:
10mm Durchmesser

Wahrend Sie diesen Kommentar schreiben, wird der Text, den Sie eingeben, in roter Schrift
unter der Anleitung angezeigt. Korrekturen sind wahrend dieser Phase moglich. Buchstaben
kdénnen durch die Taste

<- (rechts oben neben der Ziffernreihe PC-Tastatur)
geldscht werden.

Danach kénnen die neuen Zeichen eingegeben werden.

Betatigen Sie nach der Eingabe zunachst die <RETURN>-Taste auf lhrer PC-Tastatur, und
dann die Taste

STORE des MAHO-Tableaus.
Der Kommentar erscheint hinter der angewahlten Adresse im Programmlisting.
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7 PROGRAMM-HANDHABUNG

Suchroutinen

Die verschiedenen Suchroutinen ermdglichen beim Uberpriifen und Andern von Program-
men ein schnelles Auffinden des zu &ndernden Programmsatzes oder Programmwortes.

Adressen-Suchroutine

Bei dieser Suchroutine ist allein der Adress-Buchstabe das Suchkriterium. Voraussetzung:
Das Programm, in dem geandert werden soll, ist im Editor.

Beispiel:
Sie wollen in einem Programm die Tiefenzustellungen (Z) Uberprufen.

Wollen Sie das gesamte Programm durchsuchen, stellen Sie sich mit den Cursor-Tasten
"AUF-AB" auf den ersten Programmsatz. Wahlen Sie dann mit den Cursor-Tasten
"RECHTS-LINKS" den zu uberprifenden bzw. zu andernden Adress-Buchstaben -hier Z-
aus.

Sobald Sie nun die Cursor-Tasten "AUF-AB" betatigen, springt der Cursor automatisch auf
den ersten Satz N mit der gesuchten Adresse. Der gefundene Satz erscheint auch in Bild-
schirmzeile 21.

Ein Weitersuchen nach der gleichen Adresse ist mdglich durch erneutes Betatigen der Cur-
sor-Tasten "AUF-AB". Ist im gesamten Programm kein Satz mit dem gesuchten Adress-
Buchstaben vorhanden, bleibt der Cursor auf dem Satz stehen, in dem Sie angefangen ha-
ben zu suchen.

Wenn Sie innerhalb des Programmes einen Wert gefunden haben, und diesen auch gean-
dert haben, springt der Cursor in Zeile 21 automatisch auf die Adresse G.

Wenn Sie nach der Anderung noch weitersuchen wollen, miissen Sie den Cursor wieder auf
die 'Suchadresse' stellen.

Es ist notwendig, wenn Sie indizierte Adressen suchen wollen (z.B. K1=), alle Zeichen bis
zum Gleichheitszeichen einschlieRlich einzugeben: Schieben Sie den Cursor "RECHTS" auf
die Adresse K und geben Sie Gber den Ziffernblock

@ ein‘

Betatigen Sie die Taste
= um das Gleichheitszeichen einzugeben.
Sobald Sie nun die Cursor-Tasten "AUF-AB" betéatigen, springt der Cursor automa-
tisch auf den nachsten Satz N mit der gesuchten Adresse.

Wort-Suchroutine

Bei dieser Suchroutine ist das Suchkriterium das ganze Wort. Mit der Wort-Suchroutine kann
innerhalb eines Programmes nur vorwarts gesucht werden.

Vorgehen: In einem Programm soll das Wort "X20' gesucht werden. Stellen Sie sich mit der
i Cursor-Taste "AUF" auf den ersten Programmsatz. Schieben Sie dann den Cursor
L =—% "RECHTS" auf die Adresse X und geben Sie Uber den Ziffernblock den Zahlenwert "20" ein.
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Betatigen Sie die Tasten

ENTER
SEARCH|
D

Der Cursor springt zum nachsten Satz, der das gesuchte Wort enthalt. Der gefundene Satz
erscheint zusatzlich in Bildschirmzeile 21.

Ist kein Wort im Programm gefunden worden, so erscheint die Fehlermeldung:
Satz nicht gefunden

Programmierbare Textmakros

In der F700-Software kdnnen -wie an der Steuerung auch- Textmakros gespeichert und bei
Bedarf in einem Programm aufgerufen werden.

Bei diesen Textmakros kann es sich einerseits um Kommentare handeln (wie schon in Ka-
pitel 6 der Anleitung beschrieben) oder aber auch um CNC-Satze, oft bendétigte mathemati-
sche Funktionen ... .

Zulassig ist eine maximale Anzahl von 20 Textmakros, mit einer maximalen Gesamtlange
von 35 Zeichen pro Makro. Die Makros werden auf zwei Bildschirmseiten angezeigt. Die

Eingabe eines Makros soll jetzt am Beispiel der Eingabe einer mathematischen Funktion
gezeigt werden.

Eingabe eines Textmakros
Betatigen Sie im Programm-Editor (PROG MEM) die Tasten

ED-EXPR

PAGE  bis PAGE 3 Mathematical Functions angezeigt.

PacGE =3
a8 =_:
a1=:
A==
A=
B-a—=:"
Ao ==
BAGa=_:
a7 =s
\ag=:
B9 =

> HMathematical Functions

Jetzt kann die gewlinschte Funktion oder ein gesamter mathematischer Ausdruck mit Hilfe
der zweistelligen Funktions-Nummer eingegeben werden:

Beispiel:

Eingegeben werden soll: E5=E6*tan(15)

Geben Sie dazu die Funktionsnummer 11, 05, 12, 11, 06, 15, 32, 01, 05 ein. Der Uber diese
Funktionsnummern erzeugte Text wird in der Eingabezeile angezeigt.

Um nun den eingegebenen Ausdruck als Makro abzuspeichern, betatigen Sie die Tasten

SPECIAL
MAC-FUN
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Auf dem Bildschirm erscheint die Seite 1 der programmierbaren Makros:

HMaMUAaL. HMaM. OPER.
Pl HOBZ9 HOaz=z9
PARTPROGRAM No9az=9
PracE -4 > Programmabhle HMacros
aa=
\il1=
B=Z2= H1 G118 F=Eaa S15688 TS Hae
a3=

H4— M1 Si18 FZ2Zaa S15688 TS HGe
AS= M1 G118 FZAaAa S156@86a TS e

MHzzz cas B

HELF DEL < PacGE “C—FL RETURM

Der Text kann auf einer von zwei Seiten der programmierbaren Makros abgelegt werden. Fur
die zweite Seite betatigen Sie den Softkey "PAGE".

Zum Abspeichern betatigen Sie den Softkey "ADD-FUN", um das Makro in den Speicher
aufzunehmen. In der Bildschirmanzeige erscheint nun
ADD MACRO nr

Geben Sie hier die Nummer ein, unter der das Makro abgelegt werden soll, z. B. 04. Zur
Bestatigung der Eingabe betatigen Sie dann noch die Softkey-Taste F4 (=ADD MAC).Sofort
wird der Text unter dieser Zeile eingetragen und angezeigt.

Allgemeine Anmerkungen
Der Cursor in der Eingabezeile kann mit den Cursor-Tasten "RECHTS/LINKS" innerhalb der
Eingabezeile bewegt werden.

Mit dem Softkey "DEL <-" kann das Zeichen links vom Cursor geldscht werden.
Nach Eingabe der ersten Stelle einer Funktions-Nummer erscheint ein Pfeil unterhalb der

entsprechenden Zehnerreihe. Wurde eine Zahl falsch eingegeben, so kann an dieser Stelle
nun mit der Taste "CLEAR" geldscht und wieder neu eingegeben werden.

Textmakros ins Programm einfugen

Textmakros, die auf diese Weise definiert wurden, kénnen nun an jeder Stelle in ein zu edi-
tierendes Programm aufgenommen werden.

Bewegen Sie dazu den Cursor auf den Satz, in den Sie ein Makro einfligen wollen.

Betatigen Sie zweimal die Taste F4 (EDITFUN, ED-LINE).

Auf dem Bildschirm erscheint die Seite der Textfunktionen. Betatigen Sie nun den Softkey F3
(PAGE) bis die Seite der programmierbaren Makros auf dem Bildschirm erscheint, aus der
Sie ein Makro Ubernehmen wollen.

In der Editzeile steht der Satz, den Sie im Editor angewahlt haben. Hinter diesem Satz finden
Sie den Eingabecursor, den Sie wieder mit den Cursor-Tasten "RECHTS/LINKS" auf die
Stelle im Satz bewegen kdnnen, an der das Makro eingefiigt werden soll.

Geben Sie nun die zweistellige Makro-Nummer ein. Der Text des Makros erscheint nun vor
dem Cursor an der angewahlten Stelle im Satz.

Zur endgiltigen Ubernahme in den Satz schlieRen Sie die Eingabe mit dem Softkey

[E Seite 3
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RETURN

und mit Bestatigung durch die Taste "STORE" ab. Das Makro ist damit in das Programmli-
sting Gbernommen.

Diese Vogehensweise fiir die Ubernahme in Programme gilt sowonhl fir Haupt- als auch fiir
Unterprogramme.

Textmakros l6schen

Gespeicherte Textmakros kénnen mit Hilfe der Funktion "DEL-FUN" auch wieder aus den
Seiten der programmierbaren Makros geléscht werden.

Betatigen Sie dazu die Tasten

ED-EXPR

PAGE bis Seite erscheint, auf der das Makro geloscht werden soll.

SPECIAL
MAC-FUN
DEL-FUN

In Bildschirmzeile 18 wird nun angezeigt: DELETE MACRO nr

Geben Sie hier die zweistellige Makronummer an, die geldéscht werden soll und betatigen Sie
den Softkey F2 (DEL-MAC), das Textmakro ist geldscht.

Programme andern

Programme kopieren
Unter den Kopierfunktionen stellt die Software folgende Moglichkeiten zur Verfligung:

Kopieren eines Programmes im gleichen Speicher
Kopieren eines Hauptprogrammes in den Unterprogramm-Speicher
Kopieren eines Unterprogrammes in den Hauptprogramm-Speicher

Die Art und Weise des Kopierens gilt sowohl flir Haupt- als auch Unterprogramme, daher
wird die Vorgehensweise nur einmal beschrieben.

Programm im gleichen Speicher kopieren
Wahlen Sie den Haupt- oder Unterprogrammspeicher an und betatigen Sie dann den Softkey
F5 ID-DIR

Angezeigt wird dann das Inhaltsverzeichnis des angewahlten Speichers. In der neuen Soft-
key-Leiste betatigen Sie dann

F4 FILE
Damit schalten Sie in die Auswahlmdglichkeiten fiir die Bearbeitung von Programmen.
(REMAHME | (RETLURM |

Waébhlen Sie nun mit dem Softkey F2 die Kopierfunktion an. In Bildschirmzeile 18 erscheint
der Text
>PM COPY<.
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Stellen Sie sich nun mit dem Cursor auf die Programm-Nummer, die kopiert werden soll.
Danach Drucken Sie den Softkey
SOURCE

Das angewahlte Programm ist als Quellprogramm festgelegt. Nun geben Sie Uiber das Zif-
fernfeld die neue Programm-Nummer ein und bestatigen Sie diese mit der Taste "ENTER".

Mit dem Softkey "COPY" (F4) wird das Programm unter dem neuen Namen kopiert. Das ur-
springliche Programm bleibt dabei erhalten.

Mit dem Softkey "CANCEL" (F3) kann die Kopierfunktion zurlickgesetzt werden.

Kopieren eines Hauptprogrammes in den Unterprogramm-Speicher
Wabhlen Sie das Programm-Memory, gehen Sie danach in den Hauptprogramm-Speicher.

Betatigen Sie dort -wie schon vorne beschrieben- mit dem Softkey F4 die FILE-Funktionen
an. Nach Driicken des Softkeys F2 (COPYFUN) erscheint auf dem Bildschirm in Zeile 18
>PM COPY<..

Wahlen Sie die zu kopierende Programm-Nummer aus und legen Sie das Programm als
Quellprogramm (Softkey F2) fest.

Danach gehen Sie vor wie folgt:

MENU es erscheint das PROGRAM MENU

1 fur die Anwahl des Unterprogramm-Speichers
F4 (=FILE)

F2 (=COPYFUN)

Geben Sie die Unterprogramm-Nummer ein, unter der das angewahlte Hauptprogramm ge-
speichert werden soll (Taste ENTER nicht vergessen!) und bestatigen Sie die Wahl mit
F4 (=COPY)

Das Programm erscheint in der Liste der Unterprogramme. Mit dem Softkey "CANCEL" set-
zen Sie die Kopierfunktion zuriick.

Kopieren eines Unterprogrammes in den Hauptprogramm-Speicher
Wabhlen Sie die Liste der Unterprogramme an:
PROG MEM
MENU
1
Softkey F4 (FILE)
Softkey F2 (COPYFUN)
Wahlen Sie mit dem Cursor die entsprechende Unterprogramm-Nummer an und legen Sie
es als Quellprogramm fest (Softkey F2).

Schalten Sie zuriick in den Hauptprogramm-Speicher
PROG MEM
Softkey F5 (ID-DIR)
Softkey F4 (FILE)
Softkey F2 (COPYFUN)
Nun geben Sie eine neue Hauptprogramm-Nummer ein und bestatigen sie mit ENTER. Mit
dem
Softkey F4 (COPY)
ist das Unterprogramm unter einer neuen Nummer als Hauptprogramm gespeichert.

Mit dem Softkey "CANCEL" setzen Sie die Kopierfunktion zurtck.

Seite 5
©2004, Sander Informationssysteme GmbH, Holzwickede



Handhabung MAHO CNC432/F700

Programme I6schen

Loschen eines einzelnen Programmes
Betatigen Sie den Softkey
F5 (ID-DIR)

Sie stehen im Verzeichnis der Hauptprogramme. Suchen Sie mit den Cursor-Tasten
"AUF/AB" das Programm das geldscht werden soll.

Danach betatigen Sie die Taste
ENTER In Bildschirmzeile 21erscheint
N99999 CLEAR

Driicken Sie nun die Taste
STORE , das Programm ist geldscht.

Léschen des Programmspeichers (alle Programme)
Betéatigen Sie den Softkey
F5 (ID-DIR)

und schieben Sie den Cursor mit den Tasten "AUF/AB" auf die Zeile
ALL MEMORY
Betatigen Sie dann die Taste "ENTER". Auf dem Bildschirm wird angezeigt

ALL MEMORY CLEAR
Sobald Sie dann die Taste "STORE" gedrickt haben, sind alle Programme gel6scht. In der
Programm-Nummern-Liste des Hauptprogramm-Speichers stehen keine Programm-Num-
mern mehr.

Programme speichern (Diskette/Festplatte)

Wie an der Steuerung werden grundsatzlich alle Programme, die Sie editiert haben, im Pro-
grammspeicher der Software gesichert.

Dieser Vorgang geschieht in der Software automatisch dann, wenn Sie das Programm si-
mulieren wollen, und einen der méglichen Testlaufe (siehe Kapitel 9 dieser Anleitung) an-
gewahlt haben.

Eine zweite Mdglichkeit der Sicherung aller Gesamtspeicher -sowohl Programmspeicher als
auch Werkzeugspeicher ...- haben Sie bei Beendigung der Software.

Zur Speicherung von einzelnen Programmen aufderhalb des Programmspeichers der MAHO-
Software wurde folgende Mdglichkeit zur Verfiigung gestellt:

Gehen Sie Uber den Softkey
F5 (ID-DIR)

in das Inhaltsverzeichnis des Hauptprogramm-Speichers. Wahlen Sie dort mit dem Cursor
das Programm aus, das Sie auf die Festplatte bzw. auf Diskette schreiben wollen. Betatigen
Sie danach die Tasten

DATA IN/OUT

MENU

In dem auf dem Bildschirm erscheinenden Menu "DATA IN/OUT MENU" wéahlen Sie die (5)
Schreiben auf Diskette

Das angewahlte Programm wird standardmaRig in eine schon angelegte Directory mit dem
Namen "trans" gespeichert.

Durch Betatigen der Taste
TOOL MAG (rechte Seite der MAHO-Tastatur)
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erhalten Sie ein Inhaltsverzeichnis der auf Platte gespeicherten Programme.

Waéhlen Sie aus dem Inhaltsverzeichnis mit den Cursortasten das Programm aus, das Sie in
den Programmspeicher laden mochten. Betatigen Sie die Taste

SEARCH
Das Programm wird in den Programmspeicher geladen und kann wie gewohnt bearbeitet
und simuliert werden.

An dieser Stelle moéchten wir noch auf die Moglichkeit hinweisen, das Datenlaufwerk
wahrend des laufenden Betriebs umzuschalten. Betatigen Sie nacheinander die Ta-
sten "DATA 1/O" und "MENU". Unter Punkt 7 konnen Sie im auf dem Bildschirm er-
scheinenden Meni das Datenlaufwerk umschalten. Benutzen Sie dazu, wie auf
dem Bildschirm beschrieben, die normale PC-Tastatur.

Zulassig sind alle auch vom Betriebssystem zugelassenen Pfad-Angaben.

Beispiel 1: a:\
Far dieses Beispiel sollte eine lediglich formatierte Diskette im Laufwerk a: liegen.

Beispiel 2: d:\dat\

Sie kdnnen die Daten in einem beliebigen anderen Directory auf der Festplatte ablegen, um
Sie von dort aus weiterzubearbeiten oder zu archivieren.

Die von Ihnen hier getroffene Auswahl bleibt solange erhalten, bis Sie die Einstellung andern.
Auch Uber den Neustart der Software hinaus bleibt Ihre Einstellung erhalten. StandardmaRig
ist der Pfad eingestellt auf

L(aufwerk)\m700\trans

Programme sperren

Editierte Programme kénnen innerhalb des Programmspeichers auch vor Anderungen oder
vor dem Léschen geschitzt werden.

Dieses Sperren von Programmen mul} in der Programm-Nummern-Liste des Hauptpro-
gramm-Speichers bzw. des Unterprogramm-Speichers erfolgen.

Gehen Sie dazu folgendermalien vor:
Rufen Sie die Programm-Nummern-Liste des jeweiligen Speichers auf. Suchen Sie dann mit
den Cursor-Tasten das Programm, das Sie gegen Anderungen schiitzen wollen. Betatigen
Sie dann die Softkeys

F4 (FILE)

F4 (ATTRIB)

F3 (LOCK)

Damit ist das Programm geschiitzt und erhalt auch in der Liste den Zusatz "LOCKED".

Freigegeben wird das Programm mit dem Softkey F4 (UNLOCK)

Anmerkungen:

In der Software ist ein Sperren -unabhangig von der Einstellung N86 im Konstantenspeicher-
immer mdglich.

Genauso wird der Zusatz "locked" immer dann ausgegeben, wenn das Programm gesperrt
ist. Die Software wertet die Konstante N84 im Konstantenspeicher nicht aus.
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Das aktive Programm kann nicht gesperrt oder freigegeben werden. Soll das aktive
Programm gesperrt werden, so mul} zunachst ein anderes Programm aktiviert wer-
den.

Programme umbenennen

Jede Programm-Nummer -sowohl eines Hauptprogrammes als auch eines Unterprogram-
mes- kann durch eine beliebige andere Nummer ersetzt werden: Diese Nummer darf aller-
dings noch nicht im jeweiligen Programmspeicher vorhanden sein.

Zum Umbenennen eines Programmes gehen Sie folgendermallen vor: Schieben Sie den
Cursor im ID-DIR des jeweiligen Programmspeichers auf die Programmnummer, die umbe-
nannt werden soll.

Betéatigen Sie dann die Softkeys
F4 (FILE)
F3 (RENAME)

Auf dem Bildschirm erscheint
>PM EDIT ID<

Kennzeichnen Sie das ausgewahlte Programm -ahnlich wie beim Kopieren von Program-
men- als "Quellprogramm"
F2 (SOURCE)

Geben Sie dann die neue Satznummer ein, betatigen Sie dann die Taste ENTER und dann
den Softkey
F4 (RENAME)

Das Programm ist damit neu benannt.

ACHTUNG:
Die Programm-Nummern missen in den entsprechenden Programmaufrufen geandert wer-
den! (G22, G23)

Hinweise:
Mit "CANCEL" kann die bestehende Rename-Funktion zurlickgesetzt werden.

Gesperrte Programme kénnen nicht umbenannt werden.

Neunumerierung von Programmen

Betatigen Sie, nach dem Einfligen oder Loschen von Satzen die Softkeys
F4 (FILE)
F3 (RENUM-N)

Die Satze werden nach Betatigen der Taste automatisch neu numeriert, so daf} sich fort-
laufende Satznummern ergeben.

Programm-Blocke andern

Programm-Blocke kopieren

Beliebige Programmteile konnen innerhalb eines Programmes an beliebige andere Stellen
kopiert werden. Ebenso kénnen Teile von einem Hauptprogramm in ein anderes oder von
einem Hauptprogramm in ein Unterprogramm kopiert werden. Diese Funktionen werden in
den nun folgenden Abséatzen im einzelnen beschrieben.

Programm-Block innerhalb eines Programmes kopieren
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Um mehrere Satze eines Programmes innerhalb des gleichen Programmes zu kopieren
betatigen Sie die Tasten

PROG MEM

F4 (EDITFUN)

F2 (COPYFUN)

Nun wahlen Sie mit den Cursortasten den ersten zu kopierenden Satz an, und markieren Sie
ihn als Anfangssatz mit dem Softkey

F1 (BEGIN)
In Zeile 18 auf dem Bildschirm erscheint

>PM [Programmnummer] COPY< B: [Anfangssatz] E:

Nun den letzten zu kopierenden Satz mit dem Cursor anwahlen und als Endesatz mit dem
Softkey
F2 (END) Ubernehmen.

Dann die Satznummer anwahlen, v o r der der Block eingefiigt werden soll und den mar-
kierten Block mit F4 (COPY) einfligen.

Programm-Block in ein anderes Programm kopieren
Das Markieren der zu kopierenden Satze erfolgt, wie im vorhergehenden Absatz beschrie-
ben.
Driicken Sie nun zweimal den Softkey

F5 (RETURN)
Uber das ID-DIR dann die Programmnummer auswéhlen, in das der markierte Block kopiert
werden soll und mit

SEARCH
in den Programmeditor laden. Dann den Satz innerhalb des neuen Programmes auswahlen,
v or die der Block kopiert werden soll. Mit den Softkeys

F4 (EDITFUN)

F2 (COPYFUN)

F4 (COPY)
die Satze in das neu angewahlte Programm Gbernehmen

Programm-Block in ein Unterprogramm kopieren
Das Markieren von Satzen erfolgt, wie weiter vorne beschrieben.
Dricken Sie nun die Taste

MENU und ZIFFER 1 fur Unterprogramm.

Uber das ID-DIR dann die Programmnummer auswéhlen, in das der markierte Block kopiert
werden soll und mit

SEARCH
in den Programmeditor laden. Dann den Satz innerhalb des neuen Programmes auswahlen,
v o r die der Block kopiert werden soll. Mit den Softkeys

F4 (EDITFUN)

F2 (COPYFUN)

F4 (COPY)
die Satze in das neu angewahlte Unterprogramm (ibernehmen.

HINWEISE:
Es kann auch umgekehrt ein Unterprogramm-Teil in ein Hauptprogramm kopiert werden.

Bevor Programm-Blécke kopiert werden, sollte darauf geachtet werden, dal® nicht mehrmals
gleiche Satznummern im Programm vorhanden sind. Das Programm sollte sofort nach An-
wendung der Kopierfunktion neu numeriert werden.
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Programm-Blocke 16schen

So wie es moglich ist, beliebige Programmteile zu kopieren, ist es auch mdglich, Blécke in-
nerhalb eines Programmes zu léschen. Diese Funktion ist sowohl fiir Haupt- als auch fir
Unterprogramme zulassig und in gleicher Weise anwendbar.

Wahlen Sie als erstes das Programm, in dem ein Block geléscht werden soll. Betétigen Sie
dann die Softkeys

F4 (EDITFUN)

F1 (DELFUN)

Markieren Sie die Satze wie bei der Funktion "Kopieren eines Programmblockes". Zum L6-
schen des Programmblockes:
F4 (DELETE)

Programmsatze andern

Einfligen von Programmsatzen
Suchen Sie im Programm den Satz, n a ¢ h dem ein neuer Satz eingefiigt werden soll.

Geben Sie nun eine neue Satznummer ein (z. B. 70). Achten Sie aber darauf, da die
Nummer innerhalb des Programmes nicht schon vergeben ist.

Geben Sie dann den neuen Satz ein.

Loschen von Programmsatzen

Suchen Sie im Programm den Satz, der geléscht werden soll. Schieben Sie den Cursor mit
den Tasten "RECHTS/LINKS" auf den Adress-Buchstaben N und betatigen Sie die Tasten
ENTER
STORE
Danach ist der Satz aus dem Programmlisting geldscht.

Programmworter andern

Sie stehen mit dem Cursor vor dem Satz, in den Sie eine Adresse einfiigen, in dem Sie eine
Adresse andern oder I6schen mdchten.

Schieben Sie den Cursor mit den Tasten "RECHTS/LINKS" auf den Adress-Buchstaben der
Adresse, die Sie einfligen, andern oder I6schen wollen.

Wort andern

Beispiel:
In dem in Kapitel 4 angegebenen Beispielprogramm soll im Satz

N4 G98 X-20 Y-20 Z-22.5 1170 J30 K170
das Programmwort J30 in J40 geandert werden.

Betatigen Sie die Cursortasten "RECHTS/LINKS" solange, bis die Adresse J editierbar ist.
Geben Sie dann ein:

4
0 Bestatigen Sie den Wert mit der Taste ENTER

und Ubernehmen Sie ihn mit der Taste STORE in das Programmlisting.
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Wort 16schen
In dem Beispielprogramm soll im Satz

N4 G98 X-20 Y-20 Z-22.5 1170 J40 K170
das Programmwort J40 geldscht werden.

Betatigen Sie die Cursortasten "RECHTS/LINKS" solange, bis die
Adresse J editierbar ist. Geben Sie dann ein:

ENTER

STORE

Der Wert ist damit geldscht und die gednderte Programmzeile ins Listing iUbernommen:
N4 G98 X-20 Y-20 Z-22.5 1170 K170

Wort einfugen

Der soeben geldschte Wert J40 soll nun -wie ursprunglich-
als J30 wieder in den Satz eingetragen werden.

Betatigen Sie die Cursortasten "RECHTS/LINKS" solange, bis die
Adresse J editierbar ist. Geben Sie dann ein:
3
0
ENTER
STORE
Damit ist der Wert eingefligt und der Satz erscheint wieder in seiner urspriinglichen Fassung
im Programmlisting:

N4 G98 X-20 Y-20 Z-22.5 1170 J30 K170

Die Anderungen in Unterprogrammen werden hier nicht gesondert beschrieben, da sich die
Editierung von Haupt- und Unterprogrammen nicht unterscheidet.

Datei-Verwaltung

Um einem eventuellen Datenverlust vorzubeugen, sollten die Programme in regelmaRigen
Abstanden auf eine Diskette gesichert werden.

Ebenso ist es moglich, die Daten in ein anderes Verzeichnis der Festplatte zu speichern oder
von dort in die Software einzuladen.

Dies bietet sich in den Fallen an, wenn ein Programm aus einer anderen Software (Wandel-
programm aus CAD, Postprozessoren 0.a.) in die F700-Schulungssoftware tibernommen
werden soll.

Es kdnnen Programme aus dem Hauptprogrammspeicher (%PM), dem Unterprogramm-
speicher (%MM), sowie die Daten aller anderen Speicher (Liste sieche weiter unten) kopiert
werden.

Der Datei-Manager der Software kann mit der Taste
COOLANT
aufgerufen werden, allerdings ist zu beachten, dal} Sie nicht mehr in der Grafik sind.

Sie sehen nach dem Aufruf folgenden Bildschirmaufbau:

Seite 11
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“PM (27) D NM7AANTRANS (6)—————
#CH
“PM nl1Z2345. Ymm 754 28.89.98 BA5:81:24
«TH nl3131.%nm 834 28.89.98 B83:46:28
#MM nZB8281 . xpm 12935 28.89.98 B85:86:28
“PT nZBAZA18 . »mm 5858 28.89.98 B5:87: 16
“PA n887744 . “mm 697 28.89.98 60:41:88
wE0 traunst . xmm 799 28.8A9.98 A3:38:56
=GR
NZBBza1
NZBBzZ8z2
NZB8z26A

NZ882Z83 (konturverletzung)
NZBBZB5 (rll=endlos,rlZ=1strich)
NzZB8286

NzZ88:287Y (umkehrkreiszs)

NZBBZB8 (schale,2 teile)

H388281 (s=chneefresser)

Fil=Laufuwerk FZ=iibertragen F3=ansehen F4=1dschen F5=RETURN

Mit den Cursor-Tasten "rechts/links" kdnnen Sie zwischen den beiden Fenstern hin und her
springen, um in dem einen oder anderen Programme anzuwahlen.

Das Speicherfenster zeigt zunachst eine Auflistung aller in der Software vorhandenen
Speicher:

%CM (Konstantenspeicher

%PM (Hauptprogrammspeicher)

%TM (Werkzeugspeicher)

%MM (Unterprogrammspeicher)

%PT (Punktespeicher

%PA (Parameterspeicher

%Z0O (Nullpunktspeicher

%GR (Grafikparameterspeicher

Unterhalb dieser Liste mit den Speichern finden Sie -je nach angezeigtem Speicher (siehe
Titel des Fensters)- den Inhalt des angewahlten Speichers.

Dies gilt allerdings nur fiir den Haupt- und Unterprogrammspeicher. Nur in diesen Speichern
sind Daten vorhanden, die auch einzeln kopiert werden kénnen. Alle anderen Speicher
kénnen nur in ihrer Gesamtheit Gibertragen werden.

Im Speicherfenster (links) kbnnen Sie die Speicher flir Haupt- und Unterprogramme mit der
Taste

ENTER anwahlen.

Im Moment der Anwahl erscheint der Inhalt dieser beiden Speicher (einzelne Programm-
nummern) auf dem Bildschirm, die einzeln angewahlt und gesichert werden kénnen.

Vor der eigentlichen Sicherung missen Sie das Laufwerk und eventuell auch den Datenpfad
anwahlen, wohin die Programme aus dem Speicherfenster gesichert werden sollen.

Datenlaufwerk einstellen
Stellen Sie den Anwahlbalken in das Archivfenster (rechts).

Betatigen Sie die Taste
<F1>,
auf dem Bildschirm erscheint die Liste der anzuwéahlenden Laufwerke .
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Anwahlbar sind die Laufwerke A - E. Sind auf dem Rechner weitere Laufwerke vorhanden,
so kdnnen diese "blind" angesprochen werden:

F=6

G=7 ..1=9
Sobald Sie eines der Laufwerke gewahlt haben, diese Anwahl mit der Taste 'ENTER' auch
bestatigt haben, erscheint auf dem Bildschirm eine Liste mit den auf dem Laufwerk vorhan-
denen Verzeichnisse.

Wollen Sie innerhalb eines Laufwerks noch einmal ein Verzeichnis anwahlen, so bewegen
Sie den Cursor auf das Verzeichnis und bestéatigen die Auswahl mit ENTER.

Auf diese Weise kdnnen Sie das Verzeichnis einstellen, in dem Sie die Daten aus der Soft-
ware gesichert haben méchten.

Das angewahlte Verzeichnis verlassen Sie wieder, indem Sie den Cursor in die oberste Zeile
des Fensters schieben (.. <DIR>) und die Taste ENTER betatigen.

Wenn Sie also das Zielverzeichnis richtig eingestellt haben, bewegen Sie den Cursor in das
Speicherfenster, um die Daten der Software zu speichern.

Hauptprogramme sichern

Stellen Sie den Cursor in das Archivfenster. Wahlen Sie mit <F1> das Laufwerk an, in das
Sie kopieren wollen.

Es werden jetzt alle Hauptprogramme angezeigt. Stellen Sie den Cursor auf das Programm,
das Sie kopieren wollen und betatigen Sie die Taste <F2>.

Das Programm wird in das eingestellte Zielverzeichnis kopiert.

Sie kdnnen auch ein Programm zurlick in den Programmspeicher der Software kopieren.
Waéhlen Sie dazu im Archivfenster das Verzeichnis, aus dem Sie kopieren wollen (wie oben
beschrieben) und bewegen Sie dann den Cursor auf das zu kopierende Programm. Mit
Betatigen von 'F2' wird das angewahlte Programm in den Programmspeicher der Software
kopiert.

Unterprogramme sichern

Der einzige Unterschied zwischen der Sicherung von Unterprogrammen und der Sicherung
von Hauptprogrammen besteht in der Anwahl des Speichers.

Bewegen Sie hier den Cursor im Speicherfenster auf %MM. Es werden jetzt alle Unterpro-
gramme angezeigt. Fur die Anwahl des Zielverzeichnisses und das Kopieren verfahren Sie
wie im vorherigen Abschnitt beschrieben.

Gesamte Speicher sichern

Die Speicherung von Gesamtspeichern wie Werkzeug- oder Punktespeicher, Grafikpara-
meter oder Parameterspeicher soll hier exemplarisch am Beispiel des Werkzeugspeichers
beschrieben werden.

Wahlen Sie im Archivfenster das Zielverzeichnis an und bewegen Sie den Cursor dann im
Speicherfenster auf %TM.

Sie kdnnen den Werkzeugspeicher jetzt direkt ins Zielverzeichnis kopieren. Betatigen Sie
dazu die Taste <F2>.

Programme I6schen

Innerhalb der Dateiverwaltung kann ein Programm auch geléscht werden. Markieren Sie das
zu léschende Programm mit den Cursortasten und driicken Sie dann "F4".
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Zur Sicherheit wird noch einmal gefragt, ob Sie das Programm wirklich I6schen wollen: Mit
Betatigen der Ziffer '0' wird das Programm geldscht.

Der Werkzeugspeicher kann nicht geléscht werden.

Wenn Sie versuchen, das aktive Programm zu I6schen, erscheint unterhalb der beiden
Fenster die Meldung "Programm gesperrt".

Das aktive Programm kann nicht gel6scht werden.
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8 WERKZEUGE

Werkzeugdaten

Die F700-Steuerung ermoglicht die Auswahl unter 3 unterschiedlichen Arten von Werkzeug-
Speichern:
a) Steuerung tUber Werkzeugkorrekturnummer ohne Angabe des
Magazinplatzes
b) Steuerung tUber Werkzeugkorrekturnummer mit Angabe des
Magazinplatzes
c) Steuerung tUber Werkzeug-ID-Nummern mit Angabe des Magazinplatzes

FAMUAL FiaN . OPER . FMaNUAL AN, OPER.
P11 NOBZ23 NoOBZ2 Pr1 NoBz=z= NoBZz3

TOOL OFFSETS TOOL OFFSETS

ALL MEMORY 31297 Butes free ALL_ MEMORY S1471 Butes free
H Te L8 RE R1=—8 G& H Te Lo RO R1—68 Ga8 Pa

TOOL CORRECTIOM MNUMBER
TOoOL CORRECTION HNHUFMEBER OLER1GP
1G

TS L Re Ri=a Ga8 Pa
TE LO RO R1i=0 GO

HELP

HELFP

AuUTo GRAPHIC— 7
P Hi1881689 NHi1i8a189

TOOL OFFSEETS

H aLL MEMORY 83582 Buytes Free
ra
Pi Ti8a LS5 R3.S SA DA
P2 TZ681Z L3S R4 6 Da

P32 T1811 L7?S RS. 75 SA DA
Pa T3EGZ Lada RG. 34 S8 DA
a L na

POSITION IN MAGAZIMNE
STLRSD

ALL MEMORY 1685 bhlocks Free

HEL P

Die beiden Arten b) und c) sind nur relevant fir Maschinensteuerungen mit Werkzeugma-
gazinen.

In der Software sind alle drei Arten einstellbar. Die Einstellung der unterschiedlichen Werk-
zeugspeicher erfolgt Uber das Konstantenmemory. Fur die Einstellung der einen oder ande-
ren Art des Werkzeugspeichers sind die Konstanten

N18  manuell /automatischer Wechsel
N27  Anzahl Werkzeuge

N28  Anzahl Magazinplatze

N34  Werkzeugwechsel-Position

N37  Wahl des Werkzeugspeichers

zustandig.

HINWEISE

In der oben gezeigten Tabelle sind nur die Konstanten aufgelistet, die fur die Software not-
wendigerweise gesetzt werden missen, um die Werkzeugspeicher umzusetzen. Zur Steue-
rung der Maschine missen einige Konstanten mehr gesetzt werden. Sie sollten, bevor Sie
mit der Arbeit beginnen, den Werkzeugspeicher in der Art setzen, wie Sie ihn an lhrer Ma-
schine vorfinden, andernfalls kdnnen die Werkzeugdaten nicht per Datenibertragung an die
Maschine gesendet werden.

Nun die Erlauterung der oben genannten Konstanten im einzelnen:

N18 (Werkzeugwechsel manuell/automatisch) kann auf
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0= manuell
stehen, wenn keine Werkzeugmagazinplatze angesprochen werden (sollen).
Wird die Konstante auf
1= automatisch
gesetzt, wird nach Aktivieren des Konstantenmemory's die Eingabe flir N28 (Anzahl der
Werkzeugpositionen im Magazin) zur Eingabe freigegeben.

Einzustellen ist unter N28 die Anzahl der an der Maschine vorhandenen Magzinplatze.

Die Konstante N27 legt die Anzahl der Werkzeuge fest. Zulassig sind hier Angaben von 0 bis
255.

Zur kompletten Umstellung der Art des Werkzeugspeichers auf die Steuerung der Werk-
zeuge Uber ID-Nummern, ist die Konstante N37 (Werkzeugspeicher-Anwahl) auf

C1
zu setzen.

Die Einstellung der Daten, die zusatzlich zu Werkzeuglange, Werkzeugradius, Werkzeug-
gréle und Zustand (gesperrt/aktiv) an der Steuerung noch angezeigt werden kénnen, ent-
nehmen Sie bitte der Liste der Konstanten im Anhang der Bedienungsanleitung.

Werkzeugnummer suchen

Betatigen Sie als erstes die Taste

TOOL MEM,

um in den Werkzeugdaten-Speicher zu schalten.

Auf dem Bildschirm erscheint die Werkzeugdaten-Liste wie im Konstantenmemory einge-
stellt.

Um nun innerhalb dieser Werkzeugdaten-Liste ein bestimmtes Werkzeug zu suchen, stehen
Ihnen hier analog dieselben Suchroutinen zur Verfligung, wie beim Suchen von Programm-
wortern oder Programmsatzen:

Suchen mit den Cursortasten

Durch Betatigen der Cursor-Tasten "RAUF/RUNTER" kénnen Sie in die Zeile gelangen, in
der das gesuchte Werkzeug steht.

Suchen uber die Werkzeugnummer

An der Steuerung ist diese Mdglichkeit nur zugelassen fir die Arten a) und b) der Werk-
zeugspeicher. Fur die Werkzeugspeicherart c) erfolgt das Suchen Uber die Positionsnum-
mer.

Geben Sie Uber den Ziffernblock des Tableaus die gewiinschte Werkzeugnummer ein, be-
tatigen Sie dann die Tasten

ENTER
SEARCH
%

Die Zeile mit dem gewiinschten Werkzeug erscheint dann an erster Stelle des am Bildschirm
dargestellten Ausschnitts der Werkzeugdaten-Liste.

HINWEIS:
Diese zweite Art des Suchens anzuwenden, ist immer dann sinnvoll und zeitsparend, wenn
das gesuchte Werkzeug aulRerhalb des Bildschirmbereiches liegt.
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Eingeben und Andern von Werkzeugdaten

Unter der Werkzeugnummer TO sind keine Eingaben méglich/zuléssig.

Es wird an dieser Stelle vorausgesetzt, dal Sie die Betriebsart MANUAL eingeschaltet ha-
ben, und daR Sie sich im TOOL-MEMORY (Werkzeugdaten-Speicher) befinden.

Suchen Sie nun das Werkzeug, unter dem Sie die fiir das Programm korrekten Werte ein-
geben wollen.

Beispiel:

Zur Simulation des Beispielprogrammes ist es notwendig, die Werkzeugdaten noch einzu-
geben.

Aufgerufen wird das Werkzeug T1. Es soll einen Durchmesser von 10mm und eine Lange
von 100mm haben.

Vorgehensweise:

Schieben Sie den Cursor vor das Werkzeug T1 und schieben Sie den Cursor in der 'Satz-
mentizeile' auf den Adressbuchstaben L.

Geben Sie ein:

und bestatigen Sie die Eingabe mit der Enter-Taste.

B0 O

Der Cursor steht nun auf dem Adressbuchstaben R zur Eingabe des Werkzeugradius. Tra-
gen Sie den Wert 10 ein und betatigen Sie die Tasten ENTER und STORE zur Ubernahme
der Werte in den Speicher.

Damit sind die Daten fiir das Werkzeug T1 im Werkzeugdaten-Speicher abgelegt.

Werkzeugform und Farbanwahl fur die Grafik

Fir die Grafiktestlaufe kdnnen im Werkzeugspeicher noch verschiedene Werkzeugformen
und Farben fiir jeden Werkzeugaufruf programmiert werden. So kann also fiir mehrere
Werkzeuge in einem Programm in der grafischen Darstellung eine groRere Ubersichtlichkeit
geschaffen werden.

Insgesamt stehen drei verschiedene Werkzeugformen zur Verfliigung.
Entsprechende Kombinationen aus Werkzeugform und Farbe fir die Mittelpunktsbahn koén-

nen unter der Adresse G im Werkzeugspeicher festgelegt werden. Zur Unterstitzung steht
auch hier ein Bild zur Verfligung, daf® Sie mit Betatigen der Softkeys

F1 (HELP)
F2 (PICTURE)
erreichen.

TOOL OFFSETS
TOOLEHAFES C(SIMJILATION :l—|
Lf [eisacecy

(=) 1 =
. . . COLORS CPLOTI
! ' ' SREEN
: ; : RED

TELLOLT
EBELITE

=W AN
HMASENTA
HHITE
FaEL.32 INOUI=STELE

DOk R

GRAPHIC REPRESENTATIOMN
TLRR1[E

G
TZ LB RZ R1=8 G&

I CTURE [RETLUIRN |

Die Bedeutung der Adresse G:
Die ersten zwei Stellen sind fur die Werkzeugform zustandig, die dritte Stelle fur die Farbe.
So bedeutet:
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G3 flache Form, Farbe blau
G13  spitze Form, Farbe blau
G23  Formwerkzeug, Farbe blau.

HINWEIS :

Nach Abspeichern der Daten fir ein Werkzeug springt der Cursor automatisch auf die Zeile
mit dem nachsten Werkzeug und steht direkt auf dem Adress-Buchstaben L. Sie kénnen, flr
die Editierung des nachstfolgenden Werkzeuges, direkt mit der Werteingabe fur die Lange
beginnen.

HINWEIS:

In der eben beschriebenen Weise kdnnen die Daten der einzelnen Werkzeuge auch geéan-
dert werden. Bei Eingabe von neuen Werten fiir ein schon 'editiertes' Werkzeug werden die
alten Daten Uberschrieben, ohne vorher geléscht werden zu missen.

HINWEIS:
Sind alle Werkzeugdaten flir ein Programm korrekt eingegeben, betatigen Sie die Taste
"PROG MEM", Sie befinden sich wieder im Hauptprogrammspeicher.

Loschen von Werkzeugdaten

Loschen einzelner Werkzeugdaten

Suchen Sie im Werkzeugspeicher das Werkzeug, von dem Sie einen der Werte 16schen
wollen.

Beispiel:

Sie wollen den Wert fur R I6schen:

Schieben Sie dann den Cursor auf die Adresse R und betétigen Sie nacheinander die Tasten
ENTER
STORE

Der Wert fur die Adresse R ist damit geléscht.

Loschen von Daten einzelner Werkzeuge

Suchen Sie im Werkzeugspeicher das Werkzeug, das Sie I6schen wollen. Schieben Sie
dann den Cursor auf die Adresse T und betatigen Sie nacheinander die Tasten

ENTER

STORE
Die Werte des angewahlten Werkzeuges sind damit geléscht. Unter der angewahlten
Werkzeugnummer stehen jetzt alle zu editierenden Werte auf 0.

Ldschen aller Werkzeugdaten
Schieben Sie den Cursor durch Betatigen der Tasten "AUF/AB" in die Zeile "ALL MEMORY".

Betatigen Sie die Taste "ENTER".
In Bildschirmzeile 21 wird hinter der Meldung 'ALL MEMORY"' der Zusatz 'CLEAR' angezeigt.
Sobald Sie die Taste "ENTER" gedriickt haben, sind die Daten aller Werkzeuge geltscht. In

der Werkzeugdaten-Liste steht jetzt unter allen Werkzeugen fur die Werkzeuglange L und
den Werkzeugradius R der Wert 0.
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9 GRAFISCHE SIMULATION

Allgemeines

Die PC-Software kennt -genau wie die Steuerung- 5 grafischeTestlaufe, um die Richtigkeit
und Lauffahigkeit der Programme zu testen. Bei jedem dieser Testlaufe erkennt die Software
die eventuell vorhandenen Programmierfehler, wie "Zyklusaufruf mit nicht drehender Spindel”
oder "Fehler in der Kreisberechnung"... . Die Fehler werden in der grafischen Simulation
durch eine Fehlernummer angezeigt.

Die Bedeutung dieser Fehlernummer erscheint in der PC-Software immer dann, wenn Sie
die Simulation verlassen, um den Fehler zu korrigieren.

HINWEIS:

Durch die Simulation erkannte Fehler miissen immer sofort korrigiert werden. Alle Testlaufe
(Testlauf 3, 4, 5, 6 und 7) kdnnen sowohl im SINGLE- als auch im AUTO-Modus durchge-
fuhrt werden.

Bevor Sie ein Programm simulieren, missen allerdings Darstellungsfenster und Rohteil fir
das entsprechende zu frdsende Werkstlck festgelegt sein:

Einstellung Darstellungsfenster / Rohteil

Grundsatzlich haben Sie zwei Méglichkeiten, die GroRe von Darstellungsfenster und Rohteil
festzulegen:

a) im Programm selbst - durch die Funktionen G98, G99

b) im Grafikparameter-Speicher - durch die Parameter NO und N2

Grundsatzlich gilt:
Werden die Grafikparameter im Grafikparameter-Speicher nicht beschrieben, so muf im
Programm ein Darstellungsfenster (G98) und ein Rohteil (G99) beschrieben werden.

Zur Einstellung des Grafikfensters und des Rohteils missen jeweils ein Eckpunkt XYZ und
die Dimensionen der Achsen mit |, J und K -als Bezugspunkt gilt der Werksttcknullpunkt-
angegeben werden. Die Definition eines Winkels B ist nicht mdglich.

Darstellungsfenster

Innerhalb des Programmes wird das Darstellungsfenster mit der Funktion G98 beschrieben.
Anzugeben sind dabei:

X Startwert X Achse

Y Startwert Y Achse

Z Startwert Z Achse

| Abmessung in X Richtung

J Abmessung in Y Richtung

K Abmessung in Z Richtung

Diese Werte kdnnen nun direkt ins Programm Ubernommen werden, oder aber Uber die
Grafikparameter eingestellt werden:

Schalten Sie zur Eingabe der Werte Uber die Grafikparameter in den Grafikparameter-
Speicher:

Im Programm-Speicher betatigen Sie die Taste
MENU

Auf dem Bildschirm erscheint das "PROGRAM-MENU":
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1 EDIT MACRO

2 EDIT POINTS

3 EDIT PARAMETERS

4 EDIT STORED ZERO OFFSETS
6 EDIT GRAPHIC PARAMETERS

Driicken Sie die Zifferntaste '6', Sie gelangen in den Grafikparameter-Speicher. Bei Anwahl
der einzelnen Parameter wird deren Bedeutung im Klartext angezeigt.

Die Eingabe fir die Werte des Darstellungsfensters kann mit Hilfe der Unterstiitzungsgrafik
erfolgen.

Vorgehensweise:
Stellen Sie mit Hilfe der Cursortasten "RAUF/RUNTER" den Satzcursor auf "NO" (Defini-
tion Grafikfenster)

Betéatigen Sie die Softkeys
F1 (HELP)
F2 (PICTURE)
Auf dem Bildschirm erscheint das entsprechende Unterstitzungsbild:

4

Unter NO sind nun fur das Darstellungsfensterdie entsprechenden Werte einzu geben.

Eine Eingabe des Drehwinkels B (B1) ist dabei nicht mdglich, die Werte sind standardmafig
gesetzt.

Rohteil

G99 ROHTEILBESCHREIBUNG
X Startwert X
Y Startwert Y
Z Startwert Z
I Abmessung in X Richtung
J Abmessung in Y Richtung
K Abmessung in Z Richtung

Diese Werte kdnnen -ebenso wie die Werte flr das Grafikfenster- direkt ins Programm
Ubernommen werden, oder aber Uber die Grafikparameter eingestellt werden:

Schalten Sie zur Eingabe der Werte liber den Grafikparameter-Speicher in den Grafikpara-
meter-Speicher:

Unter N2 sind nun fir den Rohling die entsprechenden Werte einzugeben.

WICHTIG:
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Achten Sie fur die grafische Simulation darauf, da® die Werte entweder in den Grafikpara-
metern oder im Programm besetzt sind.

Grafik-Testlaufe

Wenn die Werte flir Darstellungsfenster und Rohteil eingegeben sind, kann einer der Test-
laufe zur Simulation eines Programmes aufgerufen werden. Bevor nun der Start der Simula-
tion beschrieben wird, eine kurze Charakterisierung der an die Software angebundenen
Testlaufe.

Testlauf 3
In diesem Testlauf wird die Endkontur bei Zyklen in drei Ansichten dargestellt.

Alle Verfahrbewegungen werden nicht dargestellt. Dies gilt sowohl fur GO als auch fir G1-G3
- Bewegungen.

Bohrzyklen G81 - G86 werden in der Draufsicht als Kreise mit editiertem Werkzeugradius R
dargestellt, in der Seitenansicht wird die programmierte Tiefe angezeigt.

Bei Fraszyklen werden in der Draufsicht die programmierten Aussenkonturen und in der
Seitenansicht die programmierten Tiefen angezeigt.
Nach Ablauf der Simulation sind folgende Beeinflussungsmdglichkeiten gegeben:

CURSOR weitere Softkeyanwahl fir Grafikcursor

DISPLAY in der Software nicht implementiert
OUTPUT weitere Softkeyanwahl fir Ausgabe
Testlauf 4

Alle Verfahrbewegungen werden in diesem Testlauf in einer Ansicht dargestellt.

Nach Ablauf der Simulation sind folgende Beeinflussungsmaoglichkeiten gegeben:
SETTING weitere Softkeyanwahl fiir die Darstellung
CURSOR weitere Softkeyanwahl fiir Grafikcursor

DISPLAY in der Software nicht implementiert
OUTPUT weitere Softkeyanwahl fiir Ausgabe
Testlauf 5

Beim Testlauf 5 wird das aktuelle Programm in 3 Ansichten dargestellt.

Nach Ablauf der Simulation sind folgende Beeinflussungsmdglichkeiten gegeben:
SETTING weitere Softkeyanwahl fiir die Darstellung
CURSOR weitere Softkeyanwahl fir Grafikcursor

DISPLAY in der Software nicht implementiert
OUTPUT weitere Softkeyanwahl fir Ausgabe
Testlauf 6

Beim Testlauf 6 wird das aktuelle Programm in einer 3D-Strichgrafik auf dem Bildschirm
dargestellt.

SETTING weitere Softkeyanwahl fiir die Darstellung
CURSOR weitere Softkeyanwahl fiir Grafikcursor

ROTATE Rotieren der Grafik

DISPLAY in der Software nicht implementiert

OUTPUT weitere Softkeyanwahl fir Ausgabe
Seite 3
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Testlauf 7

Beim Testlauf 7 wird das aktuelle Programm in 3 Ansichten dargestellt, wobei der Rohling in
griin "eingefarbt" wird, und das Werkzeug in Durchmessergréfie mitgefihrt wird. Die Tiefen
der programmierten Verfahrwege werden in zugeordneten unterschiedlichen Farben darge-
stellt.

Nach Ablauf der Simulation sind folgende Beeinflussungsméglichkeiten gegeben:
SETTING weitere Softkeyanwahl fiir die Darstellung
CURSOR weitere Softkeyanwahl flr Grafikcursor
DISPLAY in der Software nicht implementiert
OUTPUT weitere Softkeyanwahl fiir Ausgabe

Simulation des Programmbeispiels

Um ein Programm simulieren zu kénnen, muf} es das aktive, im Hauptspeicher befindliche,
Programm sein. Aktivieren Sie das Programm N9991 als aktives und gehen Sie danach wie
folgt vor:

Starten der Simulation

Das sich aktiv im Arbeitsspeicher befindliche Programm soll nun simuliert werden:
Betatigen Sie nacheinander die Tasten

Al oder (Einzel-/ Folgesatz)
) B

Auf dem Bildschirm erscheint das 'SINGLE/AUTO MENU' zur Auswahl desTestlaufmodus.
Wabhlen Sie

(Endkontur Zyklen 2,5D)
(2D Strichgrafik)

(2,5 D Strichgrafik)

(3D Strichgrafik)
(Simulation 2,5D)

NOoO Ok~ W

Die Anwahl erfolgt Gber den Ziffernblock. Damit das Programm nun grafisch simuliert werden
kann, mussen Sie noch die "START"-Taste betatigen. Danach beginnt die Simulation.

Nach der Simulation schalten Sie mit der Taste "PROG MEM" zurlick in den Editor, oder Sie
kénnen direkt nach Ablauf der Simulation die unterschiedlichen Beeinflussungsmdglichkeiten
aktivieren.

Die folgenden Abbildungen zeigen die verschiedenen grafischen Testlaufe fur das im Anhang
aufgelistete Programm N9023:

AUTo GRAPHIC- 4
PH_9823
N 31 6 B T4

COMMAND REL

Darstellung Testlauf 4

AUTO GRAPHIC- 5
EHB N 31 € B T4
™ COMMAND REL Darstellung Testlauf 5
— X a. 888
L B B z: 0.800
¥ 50. 688 i
= T — ¢ |, Holzwickede

+Z

mmm inHinkial
[CoeptE e ]
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AUTO GRAPHIC— 6
MM _N9AZ3
L G B T4
B COMMAND REL
X: B.888
zZ: B.888
Y 56. 888
AM==T Darstellung Testlauf 6
AUTO GRAPHIC- 7
PM_N9823
Darstellung Testlauf 7 . R NS & e
COMMAND REL
L X: a.808
i T T z: a.800
¥ 58.808
+X ' +Y

HINWEIS :

Als Erweiterung der Simulationssoftware kénnen Sie nach Ablauf der Simulation einen
Durchlauf der Grafik ohne Fraserradius-Korrektur starten, indem Sie erneut die "START"-
Taste betatigen.

Modifikationen der Simulation

Die Modifikationsmdglichkeiten nach der Simulation sollen in den folgenden Abschnitten
anhand der Softkey-Leisten erlautert werden, die je nach Testlauf angewahlt werden kénnen.
Bei gleichen Menlpunkten wird die Funktionsweise nur einmal bei ihrem ersten Auftauchen
erlautert, danach wird auf den beschriebenen Absatz verwiesen.

Funktionen, die in der Software nicht implementiert sind, werden in dieser Beschreibung nicht
weiter bertcksichtigt.

Modifikationen zu Testlauf 3
Nach Ablauf der Grafik werden folgende Softkeys eingeblendet: Fiir diesen Testlauf : Soft-

key-Ebene 1
------ OUTPUT - CURSOR DISPLAY

CURSOR:
Auf dem Bildschirm erscheint ein Darstellungsfenster fiir jede der drei Ansichten, in Bild-
schirmzeile 24 eine weitere Softkey-Leiste: (Softkey-Ebene 2):

ZOOM >> ZOOM<< + PRESET
RETURN

ZOOM>>
vergdRert das eingeblendete Darstellungsfenster

ZOOM<<
verkleinert das Darstellungsfenster, um Teile des Werkstiicks in vergréRerter Form noch-

mals simulieren zu kbnnen.
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Durch Betatigung der Tasten zum manuellen Verfahren kann das Darstellungsfenster in den
drei angegebenen Achsen bewegt werden. Nach Festlegen der GroRRe und Position des
Darstellungsfensters die Taste START zur erneuten Simulation betatigen. Diese Vorge-
hensweise kann mehrfach hintereinander wiederholt werden.

+

Zur Bestimmung von Koordinatenwerten kann dieses Fadenkreuz mit Hilfe der Tasten zum
manuellen Verfahren (siehe oben) in den drei Achsen verfahren werden.

Die aktuellen Koordinatenwerte des Fadenkreuzes werden im Bildschirm rechts oben ange-
zeigt.

PRESET
setzt das Grafikfenster nach dem ZOOMEN wieder zurlick auf "Original"-GroRe.

RETURN
Rickkehr zur vorherigen Softkey-Ebene (Softkey-Ebene 1).

OUTPUT

In Abwandlung des Originalments von der Steuerung, wurde dieser Punkt fiir die Software
erganzt, da die Grafik nicht nur gedruckt, sondern auch Uber einen Plotter ausgegeben
werden kann.

Es erscheint hier ein weiteres Softkey-Menu mit der Auswahl F1 (PRINT) und F2 (PLOT).

DISPLAY
Dieser Softkey ist in der Software nicht implementiert.

Modifikationen zu Testlauf 4 , Testlauf 5 und Testlauf 7

Nach Ablauf der Simulation werden folgende Softkeys eingeblendet (Softkey-Ebene 1):

SETTING OUTPUT =------- CURSOR
DISPLAY

SETTING
Es erscheint eine weitere Softkey-Anwahl fur die Grafikdarstellung (Softkey-Ebene 2):

*TOOL CL CONT RAPID RETURN

TOOL

zeigt die Werkzeuggrofie an. Am Ende jeder Bewegung wird ein Kreis entsprechend dem
Werkzeugradius gezeichnet. Das Aktivsein des Status wird durch ein "*" vor der Softkey-
Beschriftung angezeigt. Fiir das Beispiel oben: *TOOL ist eingeschaltet, die Werkzeuggrofe
wird angezeigt.

CL (CutterLocation)
schaltet die Darstellung der Werkzeugmittelpunktsbahn ein (*)/aus.

CONT
Darstellung der Kontur bei Zyklen ein (*)/aus

RAPID
Darstellung der Eilgangsbewegungen ein(*)/aus

RETURN
Ruckkehr zur Software-Ebene 1.
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Es kénnen mehrere dieser Settings gleichzeitig geschaltet werden. Ist die richtige Auswahl
getroffen, wird die Simulation mit der Taste "START" erneut aktiviert.

Eine Beschreibung der Softkeys OUTPUT, CURSOR und DISPLAY lesen Sie im vorherge-
henden Abschnitt dieses Kapitels.

Modifikationen zu Testlauf 6

SETTING OUTPUT ROTATE CURSOR
DISPLAY

Fir die Sofkeys SETTING, OUTPUT, CURSOR und DISPLAY bestehen die gleiche Mog-
lichkeiten, wie vorne beschrieben.

Die Grafikrotation (ROTATE) ist nur im Testlauf 6 moglich. Mit dem Softkey F3 wird diese
Funktion angewahlt.

Mit den Tasten zum manuellen Verfahren wird die Rotation eingestellt. Das Achsenkreuz
rechts neben der Grafik zeigt die Rotation an.

Rotation um die X-Achse

Rotation um die Y-Achse

Rotation um die Z-Achse
2]

Nach Betatigen der Taste "START" wird die Grafik im voreingestellten Be-
trachtungswinkel aktiviert.

PRESET setzt die Grafik auf den Ausgangswert zuriick, RETURN kehrt zur Softkey-Ebene 1
zurick.

Simulationsgeschwindigkeit beeinflussen
Wahrend der Simulation kann die Geschwindigkeit der Simulation beeinflu3t werden:
Um die Simulationsgeschwindigkeit

a) herabzusetzen, betatigen Sie die Taste
l %

- E

) heraufzusetzen, betatigen Sie die Taste
t %

=

c) wieder auf 100% zu setzen, betétigen Sie die Taste
100%
WA

Zur Erhéhung bzw. Verminderung der Geschwindigkeit halten Sie die entsprechenden Ta-
sten solange gedrickt, bis Sie die gewiinschte Geschwindigkeit erreicht haben.

Beim Heraufsetzen der Geschwindigkeit ist allerdings zu beachten, dal} die Auflésung der
grafischen Darstellung mit zunehmender Geschwindigkeit schlechter wird. Dies macht sich
besonders bei der Kreisdarstellung bemerkbar.
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10 DATENUBERTRAGUNG / DRUCKEN

Allgemeines

Wenn Sie den DNC-Betrieb zur Maschine aufnehmen wollen, sollten Sie in jedem Fall daftir
Sorge tragen, daf} im Konstanten-Memory an Maschine und PC die Konstanten 770 - 776
richtig gesetzt sind. Wir empfehlen folgende Einstellung:

Konstante Bedeutung am PC an der Maschine
N770 Schnittstellenbelegung V24 1 oder 2 0

N771 Ausgabecode 1 (=1SO) 1 (=1SO)
N772 Automatische Code-Erkennung 0 0

N773 Ubertragungsprotokoll 0 (=RTS) 0(=RTS)
N774 Vorspann/Nachspann 30 30

N775 Anzahl Stopbits 1 1

N776 Baudrate einlesen/auslesen 2400 2400
HINWEIS:

Die Baudrateneinstellung in der Konstanten N776 ist hier nur exemplarisch. Baudraten bis
9600 Baud bieten fir die Ubertragung keinerlei Probleme. Weiterhin wichtig fir die Ubertra-
gung ist die Konstante N799, die festlegt, welche Programme (Programmnummern >N9000
oder ab N1) Gbertragen werden.

Wenn Sie sowohl an der Maschine als auch am PC diese Daten Uberprift haben, sollten Sie
mit dem DNC-Betrieb keine Schwierigkeiten haben. Dann noch auftretende Schwierigkeiten
kénnen mit dem verwendeten

Kabel zusammenhangen.

Hierzu konnen wir leider keine allgemeingultigen Hinweise geben, da die im Handel befind-
lichen RS232-Schnittstellen nicht normiert sind. Zur Uberprifung geben wir lhnen in der fol-
genden Darstellung eine Belegung des Datenkabels.

links:  PC Kabel mit Stecker DB25 : ;
rechts: Maschine Kabel mit Buchse 3 —/1 3
DB25 4 — | 4
5 1 5
6 6
7 7
8 8
20 20
1 ] N 1
links: PC -Kabel mit Stecker 9-polig 2 71 2
rechts: Maschinenkabel mit Buchse 25- 2 g
polig 5 7
6 250
7
\ ]
8 1 g

Vor dem Ein- bzw. Auslesen von Daten ist das externe Gerat mit dem daflir vorgesehenen
Datenkabel zu versehen. Achten Sie auch auf die Betriebsbereitschaft des externen Gerétes.
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Ein- und Auslesen von Programmen

Die Teileprogramme (Haupt- und Unterprogramme) kénnen in allen Betriebsarten der
Steuerung ein- und ausgelesen werden.

Auch das aktive Programm kann jederzeit ausgelesen werden.

Einlesen von Programmen

Beim Einlesen von Programmen uberpriift die Steuerung/PC-Software alle eingelesenen
Daten auf Fehler.

Wird ein Fehler (unerlaubtes Zeichen, unzulassige Adresse, unzulassige Wort- oder Satz-
lange) erkannt, bricht die Steuerung/PC-Software den Einlesevorgang automatisch ab. Auf
dem Bildschirm erscheint die entsprechende Fehlermeldung.

Dieses unvollstandige Programm sollte dann anschlie3end geléscht werden, da sonst kein
Programm mit diesem Namen mehr eingelesen werden kann.

Es besteht die Mdglichkeit, sowohl alle Programme zusammen (ALL MEMORY), als auch
jedes Programm einzeln von externen Datentrdgern einzulesen.

Einlesen aller Programme
Wahlen Sie Haupt- oder Unterprogrammspeicher an.

Auf dem Bildschirm erscheint die Programm-Nummern-Liste des entsprechenden Speichers.

Schieben Sie mit Hilfe der Cursor-Tasten "RAUF/RUNTER" den Cursor auf die Zeile "ALL
MEMORY". Driicken Sie dann die Tasten

In Bildschirmzeile 5 erscheint dann die Meldung
"IN" (=Einlesen von einem externen Gerat).

Die Programme werden nacheinander eingelesen. Dabei erscheint auf dem Bildschirm die
Programm-Nummer und die Satznummer des Programmes, das eingelesen wird.

Die Nummern der eingelesenen Programme stehen nach Beendigung der Ubertragung am
Ende der Programmnummern-Liste.

DATA

Hinweise:
Bitte achten Sie darauf, daf} das externe Gerat, von dem Daten in die Steuerung /PC-Soft-
ware eingelesen werden sollen, sendebereit ist.

Die Datenubertragung kann jederzeit mit der Taste F3 (HALT) angehalten, danach mit F2
(START) wieder fortgesetzt werden.

Mit der Funktionstaste F4 (CANCEL) kann die Dateniibertragung jederzeit abgebrochen
werden. Nach Abbruch ist das zuletzt Gibertragene Programm an der Steuerung/in der PC-
Software wieder zu l6schen, da die Daten nicht komplett sind, und ein erneutes Einlesen
unter identischer Nummer nicht mdéglich ist.

Mit dem Softkey F5 (RETURN) schalten Sie in den urspringlichen Zustand zurick.

Einlesen eines einzelnen Programms
Wahlen Sie Haupt- oder Unterprogrammspeicher an.

Auf dem Bildschirm erscheint die Programmnummern-Liste des entsprechenden Speichers.
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Geben Sie dann Uber die Zehner-Tastatur die Nummer des einzulesenden Programmes an.
Betatigen Sie die Taste ENTER.

In Bildschirmzeile 21 erscheint die Programmnummer N des einzulesenden Programmes.

Driicken Sie dann die Tasten
DATA IN/OUT
F2

In Bildschirmzeile 5 erscheint dann der Code, die Programmnummer und die Satznummern
des einzulesenden Programmes.

Das einzulesende Programm wird auf dem externen Gerat gesucht und anschlieRend in die
Steuerung/PC-Software eingelesen.

Nach Abschluld des Einlesevorgangs springt der Cursor auf die erste Programmnummer der
Programmnummern-Liste. Das eingelesene Programm steht am Ende der Liste.

Hinweise:
Bitte achten Sie darauf, da® das externe Gerat, von dem Daten in die Steuerung /PC-Soft-
ware eingelesen werden sollen, sendebereit ist.

Die Datenubertragung kann jederzeit mit der Taste F3 angehalten, danach mit F2 wieder
fortgesetzt werden.

Mit der Funktionstaste F4 kann die Datentbertragung jederzeit abgebrochen werden. Nach
Abbruch ist das zuletzt Gbertragene Programm an der Steuerung/in der PC-Software wieder
zu léschen, da die Daten nicht komplett sind, und ein erneutes Einlesen unter identischer
Nummer nicht mdglich ist.

Auslesen von Programmen

Es besteht die Mdglichkeit, sowohl alle Programme zusammen (ALL MEMORY), als auch
jedes Programm einzeln auf einen externen Datentrager auszulesen.

Auslesen aller Programme

Wahlen Sie Haupt- oder Unterprogrammspeicher an. Auf dem Bildschirm erscheint die Pro-
grammnummern-Liste des entsprechenden Speichers.

Schieben Sie mit Hilfe der Cursor-Tasten "RAUF/RUNTER" den Cursor auf die Zeile "ALL
MEMORY". Driicken Sie dann die Tasten

In Bildschirmzeile 5 erscheint dann die Meldung
"OUT" (=Auslesen auf ein externes Gerat).

Die Programme werden nacheinander ausgelesen. Dabei erscheint auf dem Bildschirm die
Programm-Nummer und die Satznummer des Programmes, das ausgelesen wird.

Ein Unterbrechen oder Abbrechen des Auslesevorganges ist genauso moglich wie beim
Einlesevorgang.

Auslesen eines einzelnen Programms
Waéhlen Sie Haupt- oder Unterprogrammspeicher an. Auf dem Bildschirm erscheint die Pro-
grammnummern-Liste des entsprechenden Speichers.

Geben Sie dann Uber die Zehner-Tastatur die Nummer des auszulesenden Programmes an.
Betatigen Sie die Taste "ENTER".
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In Bildschirmzeile 21 erscheint die Programmnummer N des auszulesenden Programmes.

Driicken Sie dann die Tasten "DATA /0" und "F3". In Bildschirmzeile 5 erscheint dann der
Code, die Programmnummer und die Satznummern.

Hinweise:

Die Satznummer des auszulesenden Programmes kann auch mit Hilfe der Tasten fir die
Cursor-Steuerung gesucht werden. Unterbrechen und Abbrechen sind wie beim Einlesevor-
gang auch méglich.

Ein- und Auslesen anderer Daten

Auf die weiter vorne beschriebene Weise (Einlesen/Auslesen aller Programme) kénnen fol-
gende Daten noch ein- bzw. Ausgelesen werden:

Werkzeugdaten-Speicher

Parameter-Speicher

Punkte-Speicher

Grafikparameter-Speicher

Nullpunktverschiebungen

Drucken

Am Ende der Simulation (Programmende: M30) kénnen Sie die Grafik ausdrucken. Das
Drucken ist angeschlossen fiir einen grafikfahigen Matrixdrucker, der Uber die parallele
Schnittstelle Ihres Rechners gesteuert wird. Bevor Sie nun die folgenden Schritte zum
Drucken Ihrer Daten befolgen, sollten Sie darauf achten, dal® der Drucker wirklich ange-
schlossen ist.

Standardmafig ist ein epson-kompatibler Drucker eingestellt. Sollten Sie einen anderen
Drucker verwenden, sehen Sie bitte in der folgenden Liste nach:

Epson FX/FX85 oder kompatibel prtdef.eps
Siemens PT88 prtdef.pt8

Panasonic KX1090 oder KX1092 prtdef.pan
IBM Graphikdrucker prtdef.eps
IBM Graphikdrucker Il prtdef.ib2

IBM Thermodrucker 5202 prtdef.i52
NEC P6 prtdef.nec
Okidata Microline Elite /182/192 prtdef.pan

C.ITOH prtdef.eps
Riteman |l prtdef.eps
Star prtdef.eps
Mannesmann Tally prtdef.eps
Nixdorf Drucker prtdef.nix

Hinter dem Druckernamen haben wir die dazugehdérige Druckeranpassung aufgelistet, die
von uns auf den Disketten mitgeliefert wird, und bei der Installation der Software auch mit auf
die Festplatte kopiert wird. Im Laufe der Jahre wurden von uns noch mehr als die hier
aufgelisteten Druckertreiber entwickelt. Bitte, fragen Sie nach. Die meisten Treiber befinden
sich auf lhrer Installationsdiskette.

Finden Sie den von Ihnen verwendeten Drucker in der oben aufgefihrten Liste, kénnen Sie
diesen recht einfach an die Software anbinden. Nachdem Sie lhren Rechner gestartet haben,
schalten Sie zuerst in das Directory, in der die Software installiert ist. Geben Sie dazu die
Befehle

cd m700 <RETURN> ein.

Sie stehen jetzt im richtigen Verzeichnis.
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Nun wahlen Sie aus der Liste lhren Drucker aus und kopieren die richtige Druckeranpassung
in die Software.

Beispiel: Sie haben einen NEC P6 Drucker.
Geben Sie fur den Kopiervorgang folgenden Befehl ein:
copy prtdef.nec prtdef.mah
Nachdem der Kopierbefehl abgeschlossen ist (Meldung: 1 Datei(en) kopiert/ 1 file(s)copied),
schalten Sie mit dem Befehl
cd\
zurick in das Hauptverzeichnis.

Beim nachsten Start der Software kénnen Sie dann ordnungsgemaf drucken.

Sollten Sie einen Drucker haben, der nicht in der Liste aufgefiihrt ist, rufen Sie uns an. Wir
werden lhnen gerne weiterhelfen.

Drucken der Grafik

Nach dem ersten Durchlauf der Simulation erscheint in Bildschirmzeile 24 unter der Softkey-
Belegung F2 der Text "OUTPUT". Dahinter erscheint eine weitere Softkey-Leiste mit den
Moglichkeiten

F1 (PRINT ) Ausgabe auf den Drucker

F2 (PLOT) Ausgabe auf den Plotter

Um nun die Grafik auszudrucken, betatigen Sie die Taste F1. Der Ausdruck der Grafik be-
ginnt.

Nach Beendigung des Druckens kdnnen Sie die Simulation wie gewohnt beenden.

Drucken von Programmlistings

Wabhlen Sie die Hauptprogrammnummern- oder Unterprogrammnummern-Liste an. Dort su-
chen Sie mit den Tasten fiir die Cursorsteuerung das Programm aus, dessen Listing Sie
drucken méchten.

Betatigen Sie danach die Taste "DATA I/0" Auf dem Bildschirm erscheint das "DATA I/O
MENU". Driicken Sie nun die Taste 6 auf dem Ziffernblock. Das Listing des ausgewahlten
Programmes wird ausgedruckt.

Plotten

Das Plotten der Grafik ist nach Ablauf der Simulation mdglich. Der Aufruf fir den Plotter er-
folgt Gber die MAHO-Tastatur ahnlich wie der Aufruf des Druckens Uber die Funktionstasten.
Betéatigen Sie dazu aus der weiter oben gezeigten Funktionstastenleiste die Taste F2
(PLOT). Das Plotten beginnt nach Driicken der Taste.

Die Plotter-Stifte 1 und 2 werden benutzt, um das Achsenkreuz und den Rohling zu zeichnen.
Die Auswahl der Plotter-Stifte 3 bis 6 erfolgt zyklisch Uber den Werkzeugaufruf.

Beispiele:
T1 Stift 3
T2 Stift 4
T3 Stift 5
T4 Stift 6

T5 Stift 3 usw.
Die Befehle fiir den Plotter entsprechen der HPGL-Sprache und sind auf einem HP 7475A
Plotter getestet. Der Plotter kann wahlweise an der seriellen Schnittstelle COM1: oder
COM2: angeschlossen werden.

Die Einstellung fiir die serielle Ubertragung erfolgt in der Software automatisch und ist auf
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COM1: 9600 Baud
EVEN PARITY
7 Datenbits
2 Stopbits
festgelegt. Der Plotter ist entsprechend einzustellen.
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11 KONTURTASCHEN-FRASZYKLUS

Allgemeines

Der Konturtaschen-Fraszyklus stellt die eigentliche Erweiterung der F700- Steuerungssoft-
ware dar. Mit diesem Zyklus kénnen beliebige Taschen aus Linien und Kreisen ausgefrast
werden.

Die Steuerung bestimmt -je nach Form und Lage der Taschen und Inseln- einen oder meh-
rere Anfangspunkte fur das Frasen. Da eventuell diese Anfangspunkte vorgebohrt werden
missen, kann dieser Vorgang vom Programmierer unter Aufruf eines gesondert dafiir vor-
gesehenen Makros zur Verfligung gestellt werden. AnschlielRend werden die Makros fur die
Abarbeitung berechnet, und erst, wenn alle Makros berechnet und gespeichert sind, beginnt
die Abarbeitung der Kontur.

Hinweise:

* Die Taschenkontur mul geschlossen sein.

* Deckt sich der Endpunkt der Beschreibung der Kontur nicht mit dem unter G203
programmierten Anfangspunkt, wird zwischen beiden Punkten eine lineare Bahn
angenommen.

* G63 und G64 kénnen nur mit absoluten Koordinaten benutzt werden.

* Soll die Punktedefinition benutzt werden, so missen die Punkte vor dem Aufruf
von G200 definiert sein.

* Die Nachbearbeitung einer Kontur erfolgt in der gleichen Richtung wie die
Beschreibung der Kontur.

* Der Aufbau eines Konturtaschenprogrammes muf} -damit alle Arbeitsvorgange
korrekt ablaufen kdnnen- einer festen Ordnung folgen:

Programm-Aufbau

%PM

N99901

N1 G17 ...

N2 ...

N..

N50 S... T... M6

N51 G54 M3

N52 G200 Makro generieren

N53 G81 Zyklus zum Vorbohren

N54 G22 N= Eintragen der Makronummer, unter der AP gesammelt werden
N55 G201 Anfang der Taschenkontur
N56 G203 Konturbeschreibung

N57 ...

N ...

N80 G204 Ende der Taschenkontur
N81 G205 Anfang einer Inselkontur (1)
N82 ...

N ...

N90 G206 Ende einer Inselkontur (1)
N91 G205 Anfang einer Inselkontur (2)
N92 ...

N ...

N100 G206 Ende einer Inselkontur (2)
N101 G202 Ende der Taschenkontur
N102 ...

N ... M30
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Erlauterung der Funktionen

G200
Bei Auftauchen der Funktion G200 in einem Programm wird nach weiteren Taschenfunk-
tionen gesucht.

Die Funktion G200 ist der "Ausléser" eines Konturtaschen-Fraszyklus und muf allein in ei-
nem Satz stehen.

Wird nach G200 die Funktion G201 gefunden, so wird ein Taschenmakro flr die auszurau-
mende Tasche generiert. Dabei sind folgende Angaben erforderlich:

N Satznummer

G 201 Anfang einer Konturtasche
Y Bearbeitungszugabe

Z Taschentiefe (gesamt)

B Sicherheitsabstand

R Werkzeugradius

I Schnittbreite des Frasers in %
J Gleichlauf/Gegenlauf

K Zustelltiefe

F Vorschub

N1= Makronummer

N2=  Anfangspunkt Makro-Nummer
F2=  Vorschub zum Zustellen

Bei der Bearbeitung des Werkstiickes wird an der fir diesen Satz berechneten Stelle (An-
fangspunkt) die Tasche ausgefrast.

Mit N1= wird die Makronummer festgelegt, in der die Kontur abgelegt wird.

Mit N2= wird die Makronummer festgelegt, aus der die berechneten Anfangspunkte fir die
weitere Bearbeitung genommen werden sollen. Diese Nummer muf mit der unter G22 (nach
G81 Vorbohren) programmierten Makronummer identisch sein.

G203

Die eigentliche Beschreibung der auszuraumenden Kontur beginnt mit der G-Funktion G203.
Innerhalb des G203-Satzes wird der erste Punkt der Kontur programmiert. In den folgenden
Satzen werden die weiteren Konturpunkte festgelegt.

Der Anfangspunkt der Konturtasche mul® mit absoluten Werten, bezogen auf den Pro-
gramm-Nullpunkt, beginnen. Eine Angabe dieses Punktes Gber Polarkoordinaten ist auch
zulassig. Folgende Adressen sind erforderlich:

N Satznummer

G203 Anfang der Konturtasche
X Endpunktkoordinate in X
Y Endpunktkoordinate in Y
Z Endpunktkoordinate in Z
P Punktedefinitionsnummer
N1=  Makronummer flr Nacharbeitung; wenn nicht programmiert, wird kein Makro gene-
riert

B1=  Winkel

B2= Polarwinkel

L2= Polarlange

Andere Adressen sind in einem G203-Satz nicht zugelassen.

G204
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Die Funktion G204 setzt das Ende der Konturtaschen-Beschreibung. Die Funktion muR allein
in einem Satz stehen.

G205 und G206
Mit den Funktionen G205 und G206 werden Inseln, die innerhalb der auszuraumenden Ta-
sche erhalten bleiben sollen, begrenzt.

G205 beschreibt den ersten Konturpunkt einer Insel. Fur die Festlegung der Punkte gelten
dieselben Bedingungen wie bei der Funktion G203.

Einzige Zusatzbedingung: Es darf keine Werkzeugachse programmiert wer-
den. Bei der Berechnung wird von der Konturoberfliche ausgegangen. Wenn
die Insel hervorsteht, so kann dies im G201-Satz unter dem B-Wort eingetra-
gen werden.

Alle nach dem G205 folgenden Satze beschreiben die Punkte der Inselkontur.

G206 schlief3t die Beschreibung ab und setzt damit das Ende flr die Inselbeschreibung.
G206 steht allein in einem Satz.

G202

Die Funktion G202 beendet die Bearbeitung der gesamten Konturtasche.

Beispiel:

AUTO GRAPHIC— 5
PH 1234567
_ N 36 G B T2
P ey
: COMMAND REL
r— ®: 1.888
¥: 1.888
Z: 1.888
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12 FEHLERTEXTE CNC432

Die in diesem Kapitel aufgelisteten Fehler sind 'MAHO-getreue' -Fehlermeldungen, d. h., die
Texte sind der Steuerung bzw. den Steuerungsunterlagen entnommen worden.

Soweit die Fehler aus diesem Kapitel fur die Software relevant sind, wurden die Texte auch
fur die Software Gbernommen, die anderen Texte sind der Vollstandigkeit halber hier mit
aufgenommen.

Tritt also in der Software ein Fehler auf, erscheint zunachst die Fehlernummer, nach Betati-
gen der Taste 'Prog Mem' dann auch der gesamte Text. Diese Funktion ist eine Modifikation
der PC-Software.

'‘#'-Fehler: Systemfehler
#01 ( Systemprogrammfehler )

#99

#02 ( Rechenfehler)
#03 ( Temperatur in der NC ist ber 55 Grad Celsius )
#05 ( Not-Aus Meldung von der Werkzeug- maschine )
#96 ( Softwarefehler:Division durch Null )
#97 ( Softwarefehler:overflow )
#98 ( Softwarefehler:unerwarteter Interrupt )

(

Softwarefehler:debug )

'X'-Fehler: X-Achsen-Fehler

X01 ( Voralarm lineares Messystem )

X02 ( Alarm Messystemfehler )

X03 ( Stromversorgung des Messystems defekt )

X04 ( max. Schleppabstand tberschritten )

X05 ( Software-Endschalter angefahren )

X05 ( Software-Endschalter bei Grafikfenster )

X06 ( Errechnete Geschwindigkeit der Achse zu gro3 durch Eilgang in MC )
(

X07 ( Stillstandiiberwachung hat angesprochen )
X08 ( errechnete Geschwindigkeit der Achse zu grof3, vorgegeben durch Vorschubge-
schwindigkeit in MC )

'Y'-Fehler: Y-Achsen-Fehler
Y01 ( Voralarm lineares Messystem )

Y02 ( Alarm Messystemfehler )

Y03 ( Stromversorgung des Messystems defekt )

Y04 ( max. Schleppabstand Uberschritten )

Y05 ( Software-Endschalter angefahren )

Y05 ( Software-Endschalter bei Grafikfenster )

Y06 ( Errechnete Geschwindigkeit der Achse zu grof3, vorgegeben durch

Eilganggeschwindigkeit in MC )

Y07 ( Stillstandiberwachung hat angesprochen )

Y08 ( errechnete Geschwindigkeit der Achse zu grof3, vorgegeben durch
Vorschubgeschwindigkeit in MC )

‘Z'-Fehler: Z-Achsen-Fehler

Z01 ( Voralarm lineares Messystem )

Z02 ( Alarm Messystemfehler)

Z03 ( Stromversorgung des Messystems defekt )
Z04 ( max. Schleppabstand Uberschritten )

Z05 ( Software-Endschalter angefahren )

Z05 ( Software-Endschalter bei Grafikfenster)
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Z06 ( Errechnete Geschwindigkeit der Achse zu grof3, vorgegeben durch
Eilganggeschwindigkeit in MC )

Z07 ( Stillstandiberwachung hat angesprochen )

Z08 ( errechnete Geschwindigkeit der Achse zu grof}, vorgegeben durch Vorschubge-

schwindigkeit in MC )

'S'-Fehler: Spindelfehler

S01 ( Voralarm Messystem )

S02 ( Alarm Messystemfehler )

S03 ( Stromversorgung des Messystem defekt )
S04 ( max. Schleppabstand Uberschritten )

S05 (in Position Fenster nicht erreicht M19)

'W'-Fehler: Handradfehler

W1 ( Voralarm Messystem )
W2 ( Alarm Messystem )
W3 ( Stromversorgung des Messystem defekt )

'P'-Fehler: Programmierfehler

P01 ( Ungultiges Wort in einem Block programmiert )

P02 ( erforderliche Adresse fehlt z.B. bei G04 X )

P03 ( ungiiltige G-Funktion )

P04 ( kein Vorschub programmiert )

P05 (4. Achse ist eine Rotationsachse und es wurde G2,G3 programmiert )

P06 ( Werkzeugachse gespiegelt -G73- ; ein Zyklus wurde aufgerufen -G79- )

P07 ( programmierte Parameter zu grof3)

P08 ( G14,G29 Satznummern im Teileprogramm / Macro nicht vorhanden )

P09 ( G22 gesuchtes Macro-Programm nicht gefunden )

P10 ( G22 Macro-Programm ist mehr als 8x geschachtelt, G14 mehr als 3x

geschachtelt )
P11 ( G22 Ricksprung aus dem Macro nicht moglich, weil der Satz nach G22
gel6éscht wurde )

P12 ( G14,G29 wurde in 'teach-in' programmiert )

P13 ( Kreisbewegung bei G43/G44 programmiert )

P14 ( G79 programmiert, aber kein Zyklus definiert )

P15 ( Zyklus mit G79 aufgerufen, aber kein M3, M4, M13 oder M14  programmiert )

P16 ( aufgerufene Punkte sind nicht definiert )

P17 ( programmierte Achse ist nicht vorhanden )

P18 ( Lesefehler im aktiven Programm - NC-Systemfehler )

P19 ( bei Aufruf von G43/G44 sind Ist-Positionen und programmierte Positionen
identisch )

P20 ( Werkzeugradius gréRRer als programmierter Radius -G41, G42,G87, G88
und G89 )

P21 ( E-Parameter durch O dividiert )

P22 ( bei G14 Sprunganfang und Ende vertauscht; Satznummer Uberprifen )

P23 ( bei G87, G88, G89 kein Werkzeugradius programmiert )

P24 (I-Wert bei G87, G89 kleiner 1% bzw. grofter 100% eingegeben )

P25 ( Bei M3, M4, M13, M14 kein S programmiert )

P26 ( Werte der Maschinenkonstanten auflerhalb des zulassigen Bereichs )

P27 ( programmierte T-Nr. sind in NC nicht vorhanden oder wurden mit falschem
M aufgerufen - z.B. M6, T50 bei Magazin mit 24 Werkzeugen )

P28 ( aufgerufene E-Parameter sind nicht definiert )

P29 ( E-Parameter Rechenbereich zu grof} )

P30 ( NC auf metrisch, es wurde ein Zoll-Programm eingelesen -G70/G71; NC auf
Zoll, es wurde ein metrisches Programm eingelesen - G70/G71 )

P31 ( programmierte Drehzahl auferhalb des Bereichs )

P32 ( Wiederholung J wurde 0, programmiert bei G14, G29, G77)
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P33 (4. Achse ist keine lineare Achse G20 aktiv )

P34 ( Programmierfehler im nachsten Satz bei G41,G42 und G11)
P35 ( programmierter Endpunkt ist nicht auf dem Kreis )

P36 ( Kollision des Messtasters wahrend Eilgang innerhalb des Messzyklus )
P37 ( Messziel wurde nicht gefunden )

P38 ( gemessene Differenzwerte sind grofier als gegebene Toleranz in G49 )
P39 ( keine richtigen Differenzwerte oder Toleranz in G50 )

P40 ( Messzyklus programmiert, aber Messtaster Giber Konstante nicht aktiviert )
P41 ( G23: keine Programmnummer angegeben)

P42 ( G23: programmierter Satz nicht gefunden )

P43 ( G23: programmiertes Programm nicht gefunden )

P44 ( G23: Editieren mul fir Aufruf beendet werden )

P45 ( G23: Editieren muf} fir Ricksprung beendet werden)

P47 ( M3/M4 programmiert wahrend Messtaster aktiv )

P48 ( bei aktiver Rotation ist Funktion nicht gestattet )

P49 ( Warnung: Werkzeugradius >>progr. Radius - G41,G42, G87,G88, G89 )
P50 ( Geometrie-Programmierfehler )

P51 ( Gerade mit Punkt nicht gestattet )

P52 ( Gerade mit Winkel nicht gestattet )

P53 ( Gerade mit Winkel und Punkt nicht gestattet )

P54 ( Gerade mit BerUihrungspunkt nicht gestattet )

P55 ( Gerade mit Schnittpunkt nicht gestattet )

P56 ( Fase nicht gestattet )

P57 ( Kreis mit Endpunkt nicht gestattet )

P58 ( Kreis mit Mittelpunkt nicht gestattet )

P59 ( Kreis mit Beriihrungspunkt nicht gestattet )

P60 ( Kreis mit Schnittpunkt nicht gestattet )

P61 ( kein Schnittpunkt zweier Geraden )

P62/P63 ( kein Schnittpunkt Gerade-Kreis )

P64 ( kein Berlhrungspunkt Kreis-Gerade-Kreis )

P65 ( keine Rundung mdglich Gerade-Kreis )

P66 ( keine Rundung madglich Kreis-Kreis )

P67 ( R-Rundung zu grof} zwischen zwei schneidenden Kreisen)

P68 ( Bertihrungspunkt nicht moglich zwischen Gerade und schneidendem Kreis)
P69 ( R-Rundung zu gro zwischen Gerade und schneidendemKreis )
P70 ( Rundung nicht gestattet )

P71 (undefinierter Satz )

P72 ( Satz nicht gestattet )

P73 ( Anfangspunkt der Gerade ist Kreismittelpunkt )

P74 ( K1=J1= oder R1= nicht gestattet )

P80 ( Fehler im ersten Geometriesatz )

P81 ( Fehler nach Gerade )

P82 ( Fehler nach Gerade-Fase )

P83 ( Fehler nach Gerade-Fase-Berihrungsgerade )

P84 ( Fehler nach Gerade-Fase-Beriuhrungsgerade-Rundung)

P85 ( Fehler nach Gerade-Rundung )

P86 ( Fehler nach Gerade-Rundung-Beriihrungsgerade )

P87 ( Fehler nach Gerade-Rundung-Beriihrungsgerade-Rundung)

P88 ( Fehler nach Gerade-Berlihrungsgerade)

P89 ( Fehler nach Gerade-Beriihrungsgerade-Rundung )

P90 ( Fehler nach Schnittgerade )

P91 ( Fehler nach Schnittgerade-Rundung )

P92 ( Fehler nach Berlihrungsgerade )

P93 ( Fehler nach Berlihrungsgerade-Rundung )

P94 ( Fehler nach Schnittkreis )

P95 ( Fehler nach Schnittkreis-Beriihrungsgerade )

P96 ( Fehler nach Schnittkreis-Beriihrungsgerade-Rundung)

P97 ( Fehler nach Schnittkreis-Rundung )

P98 ( Fehler nach Schnittkreis-Rundung-Beriihrungsgerade)

P99 ( Fehler nach Schnittkreis-Rundung-Beriihrungsgerade-Rundung )
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P100 ( Fehler nach BerUhrungskreis )

P101 ( Fehler nach Beriihrungskreis-Beriihrungsgerade)

P102 ( Fehler nach Berlhrungskreis-Berihrungsgerade-Rundung)
P103 ( Fehler nach Beriihrungskreis-Rundung)

P104 ( Fehler nach Berlihrungskreis-Rundung-Beriihrungsgerade)
P105 ( Fehler nach Beriihrungskreis-Rundung-Beriihrungsgerade-Rundung)
P106 ( Fehler nach Kreis )

P107 ( Fehler nach Kreis-Rundung )

P108 ( Fehler nach Kreis-Rundung-Bertihrungsgerade )

P109 ( Fehler nach Kreis-Rundung-Beriihrungsgerade-Rundung)
P110 ( Schwesterwerkzeug im Teileprogramm )

'M'-Fehler: Speicher-Fehler

MO1 ( Checksum Fehler MC-Speicher - RAM Speicher)

MO02 ( Checksum Fehler Werkzeugspeicher- RAM Speicher )

MO3 ( Checksum Fehler Hintergrundspeicher Maschinenkonstanten )

M21 ( Checksum Fehler EPROM 1 -4)

M22 ( Checksum Fehler EPROM 5 - 8)

M23 ( Checksum Fehler EPROM 9-12)

M60 ( Checksum Fehler Werkstlickprogramm und Makroprogrammspeicher)

'O'-Fehler: Bedienungsfehler

001 ( Andern eines Programms oder Macros wahrend der Bearbeitung )

002 ( keine Satznummer eingeben )

003 ( gesuchte Satznummer nicht gefunden )

004 ( Lesefehler- NC-Systemfehler )

005 ( mehr als 80 Zeichen in einem Satz programmiert )

006 ( Satznummer bereits belegt )

007 ( Vorwarnung: Programmspeicher voll )

008 ( Programmspeicher voll )

009 (unglltige N, T, E oder P Nr programmiert - Bereich Uberschritten )

010 ( Programmnummer bereits belegt )

011 ( Programmnummer nicht gesucht )

012 ( keine Programmnummer eingegeben - N9000 - N9999999 )

014 (bei G41/G42 Lesefehler in nachsten Satz - NC-Systemfehler)

015 ( bei Playback vier Achsen in einem Satz abgespeichert)

017 ( bei Satzsuchlauf in Teach in/Playback wurde M30 gefunden)

018 ( Speichergrofe in MC2 zu klein eingegeben )

019 ( nach =Zeichen falsche Adresse oder Daten -z.B. E1=N-eingegeben )

020 (ungultige G-Funktion in Playback programmiert )

021 (umschalten auf Teach in, wenn ein Satz mit G11 aktiv ist, oder
mehrere Punkte in einem Satz abgearbeitet werden )

022 ( mehrere gleiche Platznummern im Werkzeugspeicher )

023 ( MC-Konstanten aul3erhalb des zuldssigen Bereichs)

024 ( M3/M4 programmiert wahrend Messtaster aktiv ist,bzw. Messta-
sterkollision auRerhalb des Messzyklus )

025 ( Die Anzahl der Aufrufnummern ist grofRer als in MC43 eingegeben )

026 ( gleiche Aufrufnummer ist bereits im PE-Speicher )

027 ( Werkzeug ist bereits ein Schwesterwerkzeug )

028 ( die Aufrufnummer ist nicht im PE-Speicher )

029 ( keine Aufrufnummer zugeordnet )

049 ( Programm wurde Uber Softkey-lock gesperrt )

050 ( Speicherbereich ist in Benutzung )

051 ( Anzahl der Programme ist gré3er als in MC85 eingegeben)
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'D'-Fehler: Daten Ein- und Auslesefehler

D01 ( Einlesen von Werkzeugkorrekturen oder Maschinenkonstanten bei
Abarbeiten eines Programms )

D02 ( keine Satznummer eingelesen )
D03 ( Programmnummer die ausgelesen werden soll, nicht gefunden)
D04 ( Lesefehler -NC-Systemfehler )
D05 ( Satz enthalt mehr als 80 Zeichen )
D06 ( Satznummer bereits belegt )
D10 ( Programmnummer bereits belegt )
D11 ( Programmnummer nicht gesucht bei Auslesen )
D12 ( keine Programmnummer programmiert - N9000 bis N9999999)
D13 (ungultige RAM-SpeichergréRe eingegeben )
D14 ( bei G41/G42 Lesefehler im nachsten Satz - NC-Systemfehler)
D18 ( Speichergréfie in MC2 zu klein eingegeben )
D19 (nach = Zeichen falsche Adresse oder Daten - z.B. E1=N)
D25 ( die Anzahl der Aufrufnummern ist gréRer als in MC43 eingegeben )
D26 ( die gleiche Aufrufnummer ist bereits im PE-Speicher)
D27 ( Werkzeug ist bereits ein Schwesterwerkzeug )
D28 ( Die Aufrufnummer ist nicht im PE-Speicher )
D30 ( Adresse bereits vorhanden )
D31 (ungiltiges Zeichen )
D32 ( Paritatsfehler)
D33 ( Wortlangenfehler )
D34 ( Ein- bzw.Auslesen wurde unterbrochen )
D35 ( Programmnummer kleine N900O programmiert )
D36 ( Speicheranwahl beim Programmein lesen fehlt - z.B %PM - oder ist falsch )
D37 ( nach einem Wort ist ein ungliltiges Zeichen programmiert-z.B. N9001 %PM )
D38 ( Adresse ohne Daten )
(

D39 ( Satznummer, T-Nummer oder Maschinenkonstantennummer nicht am

Satzanfang geschrieben )

D40 ( Reihenfolge der programmierten Zeichen ungiiltig -z.B. X123=Y345)

D41 ( Ein-Auslesegerat nicht bereit )

D42 ( Baudratenfehler )

D43 (ungultiger Speicher angewahlt - z.B. %QM )

D44 ( eingelesene Adresse wird an der Maschine nicht verwendet -z.B. N100 Q20)
D45 ( Minus-Zeichen bei einer Adresse programmiert, in der kein Minus- Zeichen

stehen darf)

D85
D86

Blockpriifzeichen ist falsch )
DNC-Rechner kann angefordertes Programm nicht senden)

D46 (in einer Adresse mehrere =Zeichen - z.B. E1=E2=E3=)
D47 ( Programmnummer die eingelesen werden soll nicht gefunden)
D48 ( NC auf metrisch, es wurde ein Zollprogramm eingelesen-G70/G71 )
D49 ( Speichersperre wahrend DATA 1/0 )
D50 ( Speicherbereich in Bearbeitung wahrend DATA I/O )
D51 ( Anzahl der Programme ist grof3er als in NC85 eingegeben)
D80 ( DNC nicht synchronisiert )
D81 ( Verbindung unterbrochen )
D82 ( Zeichenaufbau nicht richtig bzw. Daten werden zerstort,falsche Baudrate)
D83 ( falsche Paritat )
D84 ( Ende Wartezeit )
(
(

'I'-=Fehler: Schnittstellenfehler

100
101
110
111
112
113

Schnittstellenfehler )

Schnittstelle nicht an Spannung )

Werkzeugbruch wurde erkannt )

Warnung: Werkzeugstandzeit wurde tGberschritten )

Werkzeugstandzeit wurde Uberschritten )

Warnung: 1.Schwellwert wurde Uberschritten - Schnittleistungsiiberwachung )

Py
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114 ( Werkzeugwechsel eines Werkzeuges, dessen 1.Schwellwert Uberschritten
wurde - Schnittleistungstiberwachung )

115 ( 2. Schwellwert wurde Uberschritten-Schnittleistungsiberwachung )

116 ( <154>bernahmesignal fiir Messwert des Werkzeugs fehlt)

117 ( der Werkzeugmesswert ist Null )

118 ( maximaler Messwert Uiberschritten )

119 ( 2. Messwert grof3er als 1. Messwert )

120 ( Es ist schon eine Aufrufnummer zu diesem Freigabesignal
angeboten, bzw. es wurde zuerst die zweite Aufrufnummer und
dann die erste Nummer angeboten )

21 ( Start eines externen Programms ohne Aufrufnummer )

122 ( Extern aufgerufenes Programm wird gerade geandert)

123 ( Der Aufrufnummer ist keine Programmnummer zugeordnet )

124 ( Der Aufrufnummer ist eine Programmnummer zugeordnet, die nicht im Programmspei-

cherist)

127 ( Endschalter Greifer offen / Greifer geschlossen beide 0-Signal )

128 ( Anzahl der Paletten stimmt nicht mit dem Wert in MC41 lberein )

129 ( Rickmeldung Palettenwechsel ausgefiihrt fehit )

130 ( Endschalter orientierter Spindelstop Ein/Aus beide I-Signal)

131 ( Endschalter Werkzeuggreifer auf/zu beide [-Signal )

132 ( Endschalter Werkzeugwechsler vorne/hinten beide I-Signal)

133 ( Endschalter Werkzeugwechsler links/rechts beide I-Signal)

134 ( Werkzeugspanner geldst )

I35 ( Eingang Spindel und Vorschub Halt 0-Signal )

136 ( Kabinenfenster nicht zu - auRerhalb M60 )

137 ( Endschalter Kabinenfenster offen/geschlossen beide I-Signal)

138 ( Programmstart und keine Palette auf dem Tisch )

139 ( Endschalter Palettenklemmung geklemmt/gelost, beide  I-Signal )

140 ( Endschalter Palettenwechsler innen/aul3en, beide I-Signal)

141 ( Palettenwechsler nicht aulen, auflerhalb M60 )

142 ( NC-Start, obwohl Schwenkfraszyklus nicht beendet ist )

143 ( Endschalter Schwenkfraskopf Getriebestellung waagrecht/senkrecht beide

[-Signal )

( Endschalter Schwenkfraskopf Indexierung auf/zu beide I-Signal )

( keine Einlesefreigabe von IPC oder intern von NC )

146 ( Endschalter Wechselarm rechts 0-Signal )

147 ( Endschalter Wechselarm links 0-Signal )

148 ( Endschalter Wechselarm vorne 0-Signal )

(
(
(

P

144
145

149 ( Endschalter Werkzeuggreifer offen 0-Signal )

150 ( Zahlimpulsfehler des Werkzeugmagazins )

151 ( Werkzeugmagazin nicht in Position oder Magazin nicht synchronisiert oder
beide Zahlimpulse werden nicht I-Signal )

Wechselarm nicht in linker oder rechter Position )

Werkzeuggreifer geschlossen wahrend T-Suchlauf )

Werkzeuggreifer geschlossen aufierhalb von M06 )

Werkzeugwechsler nicht hinten auerhalb von M06 )

Werkzeugwechselarm nicht hinten bei M0O6 innerhalb 6 sec.)

Synchronisationsfehler Werkzeugmagazin )

ungultiger Werkzeugplatz im Speicher )

Endschalter Werkzeugspanner gespannt I-Signal )

ungultige Drehzahl programmiert bei 18stufigem Getriebe )

falsche Drehzahlreihe in Konstante angewahlt-bei 18stufigem Getriebe )

Getriebestufe nicht in definierter Position )

Endschalter orientierter Spindelhalt Ein-Fehler )

Endschalter orientierter Spindelhalt Aus-Fehler )

Spindel-Halt wahren Vorschub n-Ist= n-soll 0-Signal.Frasspindel hat
programmierte Drehzahl nicht erreicht. Eingang n hat I-Signal -IPCI St 16 )

166 ( beim Infrarot-Messtaster ist die Messtrecke unterbrochen)

167 ( MC 200=0 oder 3 wahrend automatischen Werkzeugwechsels)

168 ( Rickmeldung n ist=n soll fehlt )

152
153
154
155
156
157
158
159
160
161
162
163
164
165

PRy
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Fehlertexte MAHO CNC432/F700

169 ( Palettenwechsel mit M61/M62 und Endschalter Palette in linker/rechter
Position I-Signal,bzw.Palettenwechsel mit M60 und Endschalter Palette in
linker und rechter Position,I-Signal wahrend Palette geladen )

Palettenwechsler nicht freigegeben )

Endschalter Palette in linker oder rechter Position beide Fehler )

Palettenwechsler, Fenster offen/geschlossen Fehler )

Palettenwechsler,nicht aulRen )

Palettenwechsler,nicht innen )

Palettenwechsler,Klemmungsfehler )

Palettenklemmung nicht gelost )

Palettenklemmung nicht geklemmt )

Endschalter Palette linke Pos. Fehler)

Endschalter Palette rechte Pos. Fehler)

Fraskopf Getriebestellung nicht senkrecht oder waagerecht)

Fraskopf steht nicht waagerecht )

Fraskopf steht nicht senkrecht )

Fraskopfindexierung nicht offen )

Fraskopfindexierung nicht zu )

Fraskopfklemmung nicht geldst )

Fraskopfklemmung nicht geklemmt )

keine Riuckmeldung Spindel steht )

Pinole nicht in Endlage )

X oder Z-Achse nicht in Wechselposition )

Gegenhalter oder Mehrfachfraskopf montiert )

Werkzeugspanner nicht geldst )

Vorgelegte Drehzahlschaltung auf Mittelstellung )

Schwenkfraskopf Schwenkzyklus nicht waagerecht )

194 ( Fraskopf Getriebestellung nicht waagerecht )

195 ( Fraskopf Getriebestellung nicht senkrecht )

196 ( Endschalter Fraskopf senkrecht und waagerecht bei 0-Signal )

1100 ( Ruckmeldung Zentralschmierung Druckschalter nicht 0-Signal

1101 ( Rickmeldung Zentralschmierung Druckschalter fiir 1.Achse nicht [-Signal)

1102 ( Ruckmeldung Zentralschmierung Druckschalter fir 2.Achse nicht I-Signal)

1103 ( Rickmeldung Zentralschmierung Druckschalter fiir 3.Achse nicht [-Signal)

104 ( Ruckmeldung Zentralschmierung Druckschalter fir 4.Achse nicht [-Signal)

1105 ( Rickmeldung Zentralschmierung Druckschalter fiir 5.Achse nicht [-Signal)

1106 ( Ruckmeldung Zentralschmierung Druckschalter fir 6.Achse nicht [-Signal)

1107 ( Werkzeugmagazin nicht freigegeben - Kelchwechsler )

1108 ( Werkzeugwechsel nicht freigegeben - Kelchwechsler )

1109 ( M-Funktionen nicht freigegeben - Kelchwechsler )

1110 ( Werkzeugspanner I6sen nicht freigegeben - Kelchwechsler )

1111 ( Werkzeugspanner spannen nicht freigegeben -  Kelchwechsler )

112 ( keine Rickmeldung M6 - Kelchwechsler )

1113 ( Klinke nicht offen linke Palette )

1114 ( Klinke nicht geschlossen linke Palette )

1115 ( Klinke nicht offen rechte Palette )

1116 ( Klinke nicht geschlossen rechte Palette )

'G'-Fehler/ 'F'-Fehler: Grafikfehler

G1 ( Programmierfehler Fenster )

G2 ( Programmierfehler Rohteil )

G20 ( Kommunikationsfehler )

F786 F9701 ( G78: Punktespeicher defekt / zu klein)

F1401 ( G14: Satznummer nicht gefunden )

F1402 ( G14: N1= Satznummer nicht programmiert)

F1656 ( gespeicherter Nullpunkt nicht gefunden)

F1657 ( falsche Angabe bei gespeicherter Nullpunktverschiebung)
F1701 ( Verschachtelung zu grof)

F1102 ( Speicher nicht gefunden )

170
171
172
173
174
175
176
177
178
179
180
181
182
183
184
185
186
187
188
189
190
191
192
193

P R S
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Fehlertexte MAHO CNC432/F700

F102 ( Satz nicht I6schbar )

F1991 ( E-Nummer nicht bekannt)

F1993 ( Parameterprogrammierung fehlerhaft )

F1994 ( Parameterprogrammierung fehlerhaft z.B. Q...=... )
F111 ( Satz kann nicht eingefligt werden)

F552 ( Kein Suchbegriff eingegeben )

F874 ( Doppelte Satznummer )

F1300 ( Fehlerin G11)

F1301 F1308 F1302 F1307 ( Fehler in G11,Fase/Radius)
F1309 ( Fehlerin G11:Fase, aber kein G1)

F2203 ( G22: Systemfehler, Makro )

F2204 ( G22: N=.. falscher/fehlender Wert )

F2303 ( G22: Systemfehler, bitte notieren )

F2304 ( G22: N=.. falscher/fehlender Wert )

F2400 ( Konstanten-Speicher falsch )

F1070 ( Konstanten-Speicher: nur 70/71 zugelassen )
F2401 ( E-Parameter nicht gefunden )

F2402 ( E-Parameterwert falsch )

F2404 ( E-Parameter : Division durch Null)

F2410 ( Senden: Programm nicht gefunden )

F2411 ( Empfangen: Programm kann nicht gespeichert werden )
F2015 ( B5= Winkel mul} positiv sein )

F8701 F8702 ( Fehlerin G87)

F8801 F8802 ( Fehlerin G88)

F4000 ( modale G-Funktion falsch )

F4002 ( modale G-Funktion falsch )

F5000 ( Kein aktives Programm)

F5081 F5082 ( G-Funktion unbekannt )

F2090 F3090 F2001 ( Fehler Kreisprogrammierung )
F2041 F2042 F2100 ( Fehler Schnittpunktberechnung bei G2/G3 unter G41/G42 )
F5004 ( zuviele nicht ausfihrbare Satze hintereinander)
F6000 ( Werkzeugnummer nicht definiert)

F6001 ( Werkzeugradius nicht definiert)

F6401 ( gemischte Vermaliung: Winkel falsch )

F6402 ( gemischte Vermallung: Winkel falsch )

F6405 ( Radius und Endpunkt )

F6406 ( Fase und Zielpunkt)

F6407 ( Kein Schnittpunkt, parallele Geraden )

F6414 ( Kein Tangentenpunkt: Kreis - Kreis )

F6480 ( Kein Schnittpunkt: Kreis - Gerade )

F6482 ( Kein Tangentenpunkt: Gerade - Kreis )

F6481 ( Kein Tangentenpunkt: Kreis - Gerade )

F6420 ( J1=: Kein Schnittpunkt: Kreis - Gerade )

F6421 ( J1=: Kein Schnittpunkt: Gerade - Kreis)

F6422 ( J1=: Kein Schnittpunkt: Kreis - Kreis)

F6423 ( J1=: Kein Schnittpunkt: Gerade - Gerade )
F6424 ( J1=: Kreisberechnung )

F6410 ( K1=: Eckenrunden: Radius nicht definiert )
F6425 ( K1=: Kreispunkt nicht bestimmbar )

F6426 ( K1=.0: Kein Schnittpunkt: Kreis - Kreis)

F6427 ( K1=.0: Kein Schnittpunkt: Kreis - Gerade )
F6428 ( K1=.3: Kein Schnittpunkt: Kreis - Kreis )

F6430 ( Eckenrunden Kreis-Gerade: Kein Radius )
F6431 ( Eckenrunden Kreis-Gerade: Kein Schnittpunkt/Kreis )
F6432 ( Eckenrunden Kreis-Gerade: Kein Schnittpunkt/Gerade)
F6433 ( Eckenrunden : Radius zu grof} )

F6434 ( K1=unzuldssig)

F6440 ( Eckenrunden Kreis-Kreis : Kein Radius )

F6441 ( Eckenrunden Kreis-Kreis : Kein Schnittpunkt )
F6450 ( Eckenrunden Gerade-Kreis: Kein Radius )
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Fehlertexte MAHO CNC432/F700

F6451 ( Eckenrunden Gerade-Kreis: Kein Schnittpunkt )
F6452 ( Eckenrunden Gerade-Kreis: Kein Kreisanfang )
F6453 ( Division durch Null bei Eckenrunden )

F6750 ( Fehler in Pfad-Angabe, Directory nicht gefunden )
F6751 ( Fehler in Pfad-Angabe, Directory nicht gefunden )
F6752 ( Fehler in Pfad-Angabe, Directory nicht gefunden )
F9910 ( Programm nicht gefunden )

F4124 ( Programmende vorzeitig erreicht, kein M30 oder M0O)
F2204 ( G22: N=.. falscher/fehlender Wert )
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G-Funktionen/Konstanten MAHO CNC432/F700

13 G-FUNKTIONEN /KONSTANTEN

G-FUNKTIONEN

Kurzibersicht tGber die vorhandenen G-Funktionen, sortiert nach den Meniis der Steuerung.

Elementare Bewegungen

GO0 Eilgang

G01 Geraden-Interpolation

GO02 Kreisinterpolation (Uhrzeigersinn)

GO03 Kreisinterpolation (Gegenuhrzeigersinn)
G27 Vorschubbewegung mit Verschleifen
G28 Vorschubbewegung mit Genauhalt

G74 Anfahren einer absoluten Position

Geometrie

G11 Polar, Eckenrundung, Faseniibergang
G63 Keine Geometrieberechnungen
G64 Geometrieberechnungen wirksam

Koordinatensystem, Ebenenauswahl

G17 Ebenenanwahl XY / Werkzeug Z
G18 Ebenenanwahl ZX / Werkzeug Y
G19 Ebenenanwahl YZ / Werkzeug X
G180 Grundkoordinatensystem

G182 Zylindermantel-Koordinatensystem

Nullpunktverschiebung, Dimension

G51 Loschen von reset-axis-Verschiebung
G52 Verschiebungswert von reset-axis
G53 Keine gespeicherte NP-Verschiebung
G54 - G59 Gespeicherte NP-Verschiebung
G92 Inkrementale NP-Verschiebung

G93 Absolute NP-Verschiebung

G70 Programmieren in Zoll

G71 Programmieren in metrischen MalRRen
G72 keine Spiegelbildbearbeitung

G73 Spiegelbildbearbeitung

Programmablauf

GO04 Verweilzeit

G14 Sprungbefehl und Wiederholfunktion
G22 Unterprogramm-Aufruf

G23 Programm-Aufruf

G29 Bedingter Sprungbefehl (if E/K 0)
G78 Punktdefinition

Vorschub

G25 Vorschub-override aktivieren
G26 Vorschub 100 %

G94 Vorschub in mm. (mm/min.)
G95 Vorschub in mm. (Zoll/U)
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Werkzeugkorrektur

G40 Keine Radiuskorrektur
G41 Radiuskorrektur links
G42 Radiuskorrektur rechts
G43 Radiuskorrektur bis ..
G44 Radiuskorrektur vorbei ...
G141 3D-Werkzeugkorrektur

Zyklen

G77 Lochkreisdefinition

G79 Zyklusaufruf

G81 Bohrzyklus

G83 Tiefloch-Bohrzyklus

G84 Gewinde-Bohrzyklus

G85 Reibzyklus

G86 Ausdrehzyklus

G87 Taschenfraszyklus

G88 Nutenfraszyklus

G89 Kreistaschenfraszyklus

G45 Zyklus: Messen eines Punktes
G46 Zyklus: Messen eines Vollkreises
G49 Prifen der Toleranzwerte

G50 Verrechnung der Messwerte

Grafik

G98 Fensterbeschreibung fur Grafik
G99 Rohteilbeschreibung fir Grafik

Bezugs-Systeme

G90 Bezugsmal-Programmierung
G91 Kettenmal3-Programmierung

Taschenkontur-Fraszyklus

G200 Berechnen der Bahnen und Makros generieren
G201 Anfang einer Konturtasche

G202 Abschlieen der gesamten Konturtasche

G203 Anfang der Taschenkontur

G204 Ende der Taschenkontur

G205 Anfang einer Inselkontur

G206 Ende einer Inselkontur

G207 Verschieben einer Inselkontur

G208 Kontur als Viereck

KONSTANTEN

Ausgewertete Konstanten

Dieser Abschnitt des Kapitel zeigt in der Ubersicht die Konstanten, die in der Software aus-
gewertet werden.

N5 SPRACHE (0=D,1=ENG,2=F,3=NL,4=ITA)

N11 EBENEN-AUSWAHL (0=G17,1=G18,2=G19)

N27 ANZAHL DER WERKZEUGE (0-255)

N28 ANZAHL DER WZ-MAGAZINPLAETZE (0-255)
N37 AUSWAHL WERKZEUGSPEICHER (0=3,1-3=9ST)
N44 BEDINGTER SPRUNG (0=IMMER,1=BED.VON E.)
N82 ANZAHL DER PUNKTEDEFINITIONEN (0-255)
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N83  ANZAHL DER E-PARAMETER (0-255)
N84  PROGRAMMVERZEICHNIS (0=MIT TEXT,1=INFO)
N86  SOFTKEY PROGRAMMSPERRE (0=AUS,1=EIN)
N235 SOFTWARE-ENDSCHALTER POSITIV(INK.ZU RP)
N236 SOFTWARE-ENDSCHALTER NEGATIV(INK.ZU RP)
N285 SOFTWARE-ENDSCHALTER POSITIV(INK.ZU RP)
N286 SOFTWARE-ENDSCHALTER NEGATIV(INK.ZU RP)
N335 SOFTWARE-ENDSCHALTER POSITIV(INK.ZU RP)
N336 SOFTWARE-ENDSCHALTER NEGATIV(INK.ZU RP)
N385 SOFTWARE-ENDSCHALTER POSITIV(INK.ZU RP)
N386 SOFTWARE-ENDSCHALTER NEGATIV(INK.ZU RP)
N707  EINSCHALTSTELLUNG (70=ZOLL,71=METR.)

N711  RUNDUNGSWINKEL BEI G41,G42 (0-180GRAD)
N712  KREISENDPUNKTFENSTER BEI XYZ (INK.)

N714  MASSTABAEND.(0+2=FAKTOR,1+3=%,2+3=3D)
N745 VORSCHUBOVERRIDE MAX.(100-150%)

N746 VORSCHUBOVERRIDE MIN.(0-50%)

N770  DIO/DNC SCHNITTSTELLENWAHL (0-3)

N771  DATENCODE (0=ASClII,1=ISO,2=EIA)

N772  DIO AUTOM.CODEERKENNUNG (0=AUS,1=EIN)
N773  DIO PROZEDUR (0=RTS,1=XON-7D,2=XON-3D)
N774  DIO VORSPANN/NACHSPANN (0-120)

N775 RS232C (X1) ANZAHL STOPBITS (1 ODER 2)

N776  RS232C (X1) BAUDRATE (110-9600)

N799  SATZNUMMER <<=9000 ERLAUBT (0=EIN,1=AUS)

Konstantenliste

Der Vollstandigkeit halber haben wir im folgenden die Liste der weiteren Konstanten mit
aufgenommen:

NO ANZAHL DER E/A PLATINEN (0=1,1=2,2=3)

N1 ANZAHL DER MESS-SYSTEMEINGAENGE (0-8)

N2 RAM-SPEICHERKAPAZITAET (1-2304 KB)

N4 FERNBEDIENUNG (0=AUS,1-5=EIN)

N9 GRAFIK PLATINE (0=NEIN,1=2EB.,2=8EB.)

N10 ANZAHL DER ACHSEN (3-6)

N13 KOORD.SYSTEM-AUSWAHL (0=G180,2=G182)

N14 MESS-SYSTEM AUFLOESUNG(70=INCH,71=METR)
N16 SCHNITTSTELLENAUSWAHL (1-11)

N18 WERKZEUGWECHSEL (0=MANUEL,1-6=AUTOM.)
N19 AUSGABE SOFTW.ENDSCHALTER (0=AUS,1=EIN)
N20 INPOS VERZOEG.WZ-MAGAZIN (0-100*15MS)

N29 WZ-STANDZEITUEBERWACHUNG(0=AUS,1-2=EIN)
N30 WERKZEUGSPANNER FUNKTION(0=AUS, 1-2=EIN)
N31 SCHNITTLEISTUNGSUEBERW.(0=AUS,1-2=EIN)
N32 WZ-BRUCHUEBERWACHUNG (0=AUS,1-2=EIN)
N33 WERKZEUGBRUCHTOLERANZ (0-999INK.)

N34 WERKZEUGRUESTPOSITION (0-255)

N38 MIN.ABSTAND FUER WZ-VORWAHL (1-255)

N39 VERZOEG.DIN-PALETTE LOESEN(0-255*100MS)
N40 PALETTENWECHSLER (0=AUS,1-8=EIN)

N41 ANZAHL DER PALETTEN (0-2)

N42 EXTERNER PROGRAMMAUFRUF (0=AUS,1-2=EIN)
N43 ANZAHL EXTERNER PROGRAMMAUFRUFE (0-255)
N45 VERZOEGERUNG WZ-GREIFER (0-255*100MS)
N46 ABLAUF ABDECKWERKZEUG (0=AUS,1=EIN)

N47 VERZOEG.NACH WZ-GREIFER ZU (0-255*10MS)
N48 WZ-SPANNERTYP (0=1 E/A,1=2-4 E/A)

N49 SENKRECHT WZ-WECHSLER ABLAUF (0-1)

N50 SCHWENKFRAESKOPF (0=AUS,1-6=EIN)
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N51 ANALOGSPINDELANTRIEB(0=AUS,1=4ST,2=2ST)
N61 AUSGABE M-FUNKTIONEN (0=AUS,1=BCD,4-5)
N63 AUSGABE T-ADRESSE BCD (0=AUS,1-3=EIN)
N65 AUSGABE H-ADRESSE BCD (0=AUS,1-3=EIN)
N67 AKTIVIERUNG M17/M18 (0=AUS,1=EIN)

N80 AUSWAHL DEMO-BETRIEB (0=AUS,1=EIN)

N81 ANZEIGEART(0=NORMAL,1=SCHLEPPABST.,2-5)
N85 MAX.ANZAHL PROGRAMME+MAKROS (16-1000)
N87 TEMP.KOMP.SPEICHERSPERRE (0=AUS,1=EIN)
N88 MASCH.KOMP.(0=AUS,1=LIN,2=ZYK,3=L+Z)

N 93 BTR-MAKRO-GROESSE (4-2304 KBYTES)

N100 1.ACHSE LAGEREGELKREIS (0=AUS,1-3=EIN)
N103 1.ACHSBEZEICHNUNG ASCII-CODE(65=A-90=2)
N105 2.ACHSE LAGEREGELKREIS (0=AUS,1-3=EIN)
N108 2. ACHSBEZEICHNUNG ASCII-CODE(65=A-90=2)
N110 3.ACHSE LAGEREGELKREIS (0=AUS,1-3=EIN)
N113 3.ACHSBEZEICHNUNG ASCII-CODE(65=A-90=2)
N115 4. ACHSE LAGEREGELKREIS (0=AUS,1-3=EIN)
N117 4. ACHSE ZUORDNUNG(1-3=LIN.XYZ,4-6=ROT.)
N118 4. ACHSBEZEICHNUNG ASCII-CODE(65=A-90=2)
N120 5.ACHSE LAGEREGELKREIS (0=AUS,1-3=EIN)
N122 5. ACHSE ZUORDNUNG(1-3=LIN.XYZ,4-6=ROT.)
N123 5.ACHSBEZEICHNUNG ASCII-CODE(65=A-90=2)
N125 6. ACHSE LAGEREGELKREIS (0=AUS,1-3=EIN)
N127 6.ACHSE ZUORDNUNG(1-3=LIN.XYZ,4-6=ROT.)
N128 6. ACHSBEZEICHNUNG ASCII-CODE(65=A-90=2)
N200 AUSWAHL MESS-SYSTEMEINGANG (0-8)

N202 ZAEHLRICHTUNG MESS-SYSTEM (-1,1)

N203 MULTIPL.FAKTOR S00/S90 (0=*1,1="2,2=*4)
N204 UMSCHALTEN SOLL-WERT (-1,1=NORMAL)
N205 EILGANG (1-320000*INK/MIN)

N206 TIPPB.VORSCHUB (0-320000*100INK/MIN)

N208 RPF-TIPPB.VORSCHUB(0-320000*100INK/MIN)
N209 RPF-FAHRT IN SW-FENSTER (0-999999999)
N210 DYN.SCHLEPPF.UEBERWACHUNG (0=AUS-32000)
N211 DYN.SCHLEPPF.GRENZWERT BEI GO (0-100%)
N212 DYN.SCHLEPPF.GRENZWERT BEI G1 (0-100%)
N213 GRENZWERTABNAHMEFAKTOR (0-8)

N215 SCHLEPPABSTAND 1 (128-32000INK.)

N216 KNICKPUNKT (0-32000INK.)

N217 SCHLEPPABSTAND 2 (128-32000INK.)

N218 RAMPENF.BETRIEB(0=AUS,1-2=G0,3-4=G0+G1)
N219 RAMPENF.ZEITKONSTANTE (0,15-3840MS)
N220 RAMPENF.GRENZWERT(0-1048575*100INK/MIN)
N221 INPOD VERZOEGERUNGSZEIT (0-255*15MS)
N222 IN POSITIONSFENSTER (0-32000INK.)

N223 STLLSTANDSUEBERWACHUNG (0-320000INK.)
N224 SPIELAUSGLEICH (0-32000INK.)

N225 UEBERFAHRAUSGLEICH (0-32000INK.)

N226 ANZAHL BASISPUNKTE LINEARKOMP.(0-25)
N227 ANZAHL BASISPUNKTE ZYK.KOMP.(0-25)

N230 RPF-ANFAHRRICHTUNG (-1=NEG,1=POS)

N231 RPF-VORSCHUB (0-320000*100INK/MIN)

N232 RPF-SCHLEICHGANG (0-320000*INK/MIN)

N233 RPF-VERSCHIEBUNG (INK.ZWISCHEN MNP-RP)
N234 RPF-INGEBIETSSCHALTER (0=AUS,1=EIN)
N237 WZ-WECHSELPOSITION 1 (INK.ZU MNP)

N238 WECHSELPOSITION 2 (INK.ZU MNP)

N239 WECHSELPOSITION 3 (INK.ZU MNP)

N240 FEST-MESSTASTERPOSITION X (INK.ZU MNP)
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N242 KALIBRIERRINGPOSITION X (INK.ZU MNP)
N243 PERIODENANFANG ZYK.KOMP.(-999999999-0)
N244 PERIODENENDE ZYK.KOMP.(0 - 999999999)
N250 AUSWAHL MESS-SYSTEMEINGANG (0-8)

N252 ZAEHLRICHTUNG MESS-SYSTEM (-1,1)

N253 MULTIPL.FAKTOR S00/S90 (0=*1,1="2,2=*4)
N254 UMSCHALTEN SOLL-WERT (-1,1=NORMAL)
N255 EILGANG (1-320000*INK/MIN)

N256 TIPPB.VORSCHUB (0-320000*100INK/MIN)
N258 RPF-TIPPB.VORSCHUB(0-320000*100INK/MIN)
N259 RPF-FAHRT IN SW-FENSTER (0-999999999)
N239 WECHSELPOSITION 3 (INK.ZU MNP)

N240 FEST-MESSTASTERPOSITION X (INK.ZU MNP)
N242 KALIBRIERRINGPOSITION X (INK.ZU MNP)
N243 PERIODENANFANG ZYK.KOMP.(-999999999-0)
N244 PERIODENENDE ZYK.KOMP.(0 - 999999999)
N250 AUSWAHL MESS-SYSTEMEINGANG (0-8)

N252 ZAEHLRICHTUNG MESS-SYSTEM (-1,1)

N253 MULTIPL.FAKTOR S00/S90 (0="*1,1="2,2=*4)
N254 UMSCHALTEN SOLL-WERT (-1,1=NORMAL)
N255 EILGANG (1-320000*INK/MIN)

N256 TIPPB.VORSCHUB (0-320000*100INK/MIN)
N258 RPF-TIPPB.VORSCHUB(0-320000*100INK/MIN)
N259 RPF-FAHRT IN SW-FENSTER (0-999999999)
N260 DYN.SCHLEPPF.UEBERWACHUNG (0=AUS-32000)
N261 DYN.SCHLEPPF.GRENZWERT BEI GO (0-100%)
N262 DYN.SCHLEPPF.GRENZWERT BEI G1 (0-100%)
N263 GRENZWERTABNAHMEFAKTOR (0-8)

N265 SCHLEPPABSTAND 1 (128-32000INK.)

N266 KNICKPUNKT (0-32000INK.)

N267 SCHLEPPABSTAND 2 (128-32000INK.)

N268 RAMPENF.BETRIEB(0=AUS,1-2=G0,3-4=G0+G1)
N269 RAMPENF.ZEITKONSTANTE (0,15-3840MS)
N270 RAMPENF.GRENZWERT(0-1048575*100INK/MIN)
N271 INPOD VERZOEGERUNGSZEIT (0-255*15MS)
N272 IN POSITIONSFENSTER (0-32000INK.)

N273 STLLSTANDSUEBERWACHUNG (0-320000INK.)
N274 SPIELAUSGLEICH (0-32000INK.)

N275 UEBERFAHRAUSGLEICH (0-32000INK.)

N276 ANZAHL BASISPUNKTE LINEARKOMP.(0-25)
N277 ANZAHL BASISPUNKTE ZYK.KOMP.(0-25)

N280 RPF-ANFAHRRICHTUNG (-1=NEG,1=POS)

N281 RPF-VORSCHUB (0-320000*100INK/MIN)

N282 RPF-SCHLEICHGANG (0-320000*INK/MIN)
N283 RPF-VERSCHIEBUNG (INK.ZWISCHEN MNP-RP)
N284 RPF-INGEBIETSSCHALTER (0=AUS,1=EIN)
N287 WZ-WECHSELPOSITION 1 (INK.ZU MNP)

N288 WECHSELPOSITION 2 (INK.ZU MNP)

N289 WECHSELPOSITION 3 (INK.ZU MNP)

N290 FEST-MESSTASTERPOSITION Y (INK.ZU MNP)
N292 KALIBRIERRINGPOSITION Y (INK.ZU MNP)
N293 PERIODENANFANG ZYK.KOMP.(-999999999-0)
N294 PERIODENENDE ZYK.KOMP.(0 - 999999999)
N300 AUSWAHL MESS-SYSTEMEINGANG (0-8)

N302 ZAEHLRICHTUNG MESS-SYSTEM (-1,1)

N303 MULTIPL.FAKTOR S00/S90 (0=*1,1="2,2=*4)
N304 UMSCHALTEN SOLL-WERT (-1,1=NORMAL)
N305 EILGANG (1-320000*INK/MIN)

N306 TIPPB.VORSCHUB (0-320000*100INK/MIN)
N308 RPF-TIPPB.VORSCHUB(0-320000*100INK/MIN)

Seite 5

©2004, Sander Informationssysteme GmbH, Holzwickede



G-Funktionen/Konstanten
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N309 RPF-FAHRT IN SW-FENSTER (0-999999999)
N310 DYN.SCHLEPPF.UEBERWACHUNG (0=AUS-32000)
N311 DYN.SCHLEPPF.GRENZWERT BEI GO (0-100%)
N312 DYN.SCHLEPPF.GRENZWERT BEI G1 (0-100%)
N313 GRENZWERTABNAHMEFAKTOR (0-8)

N315 SCHLEPPABSTAND 1 (128-32000INK.)

N316 KNICKPUNKT (0-32000INK.)

N317 SCHLEPPABSTAND 2 (128-32000INK.)

N318 RAMPENF.BETRIEB(0=AUS,1-2=G0,3-4=G0+G1)
N319 RAMPENF.ZEITKONSTANTE (0,15-3840MS)
N320 RAMPENF.GRENZWERT(0-1048575*100INK/MIN)
N321 INPOD VERZOEGERUNGSZEIT (0-255*15MS)
N322 IN POSITIONSFENSTER (0-32000INK.)

N323 STLLSTANDSUEBERWACHUNG (0-320000INK.)
N324 SPIELAUSGLEICH (0-32000INK.)

N325 UEBERFAHRAUSGLEICH (0-32000INK.)

N326 ANZAHL BASISPUNKTE LINEARKOMP.(0-25)
N327 ANZAHL BASISPUNKTE ZYK.KOMP.(0-25)

N330 RPF-ANFAHRRICHTUNG (-1=NEG,1=POS)

N331 RPF-VORSCHUB (0-320000*100INK/MIN)

N332 RPF-SCHLEICHGANG (0-320000*INK/MIN)

N333 RPF-VERSCHIEBUNG (INK.ZWISCHEN MNP-RP)
N334 RPF-INGEBIETSSCHALTER (0=AUS,1=EIN)
N337 WZ-WECHSELPOSITION 1 (INK.ZU MNP)

N338 WECHSELPOSITION 2 (INK.ZU MNP)

N339 WECHSELPOSITION 3 (INK.ZU MNP)

N340 FEST-MESSTASTERPOSITION Z (INK.ZU MNP)
N342 KALIBRIERRINGPOSITION Z (INK.ZU MNP)
N343 PERIODENANFANG ZYK.KOMP.(-999999999-0)
N344 PERIODENENDE ZYK.KOMP.(0 - 999999999)
N345 WECHSELPOSITION 4 (INK.ZU MNP)

N350 AUSWAHL MESS-SYSTEMEINGANG (0-8)

N352 ZAEHLRICHTUNG MESS-SYSTEM (-1,1)

N353 MULTIPL.FAKTOR S00/S90 (0=*1,1="2,2=*4)
N354 UMSCHALTEN SOLL-WERT 