32 6 | Programmierung

Kapitel 6

Programmierung

Notizen .
4. Schritt:

Programm schreiben
Ubersetzung der Arbeitsschritte
in die Programmiersprache
Programmeingabe in den PC
bzw. in die Steuerung an der
Maschine

1. Starten Sie die Software und legen
Sie eine neue Maschine an.

2. Definieren Sie das Rohteil fuir den
Hammerstiel im CNC-Programm.

3. Geben Sie die Werkzeugdaten ent-
sprechend der Auswahl in Kapitel 5
Arbeitsablaufplan erstellen ein.

Nachfolgend werden die ersten
Arbeitsschritte zur Programmierung
eines Drehteils mit dem

DataPiloten (steuerungsidentische
Schulungssoftware zum CNC PILOT
4290) ausfuhrlich beschrieben.

6.1 DataPilot starten

Die nachfolgenden Beschreibungen
beziehen sich auf die Version
DataPilot 4290 V7.1 1024x768
641394-02.

e Starten Sie den DataPilot
durch einen Doppelklick des
Programmikons oder aus dem
Startmenti des Betriebssystems.

Nach dem Start sehen Sie die
nebenstehende Ladeanzeige.

HEIDENHAIN

DataPilot #4290 V7.1 641394-02
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Nachdem der DataPilot hochgefah-
ren ist, sollte lhr Bildschirm wie folgt
aussehen. Im Anschluss betatigen Sie
eine der Betriebsarten Tasten. Diese
werden in den nachsten Kapiteln
genauer beschrieben.

. m|
Programmierung | %)

HEIDENHAIN

LENEEEE

Falls Sie mit dem DataPilot als
Demoversion arbeiten erscheinen
nach dem Start der Software folgende
Hinweisfenster:
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6.2 Bildschirmaufbau

In der Betriebsart Handsteuern kdnnte
der Bildschirm folgendermaBen aus-
sehen.
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Bildschirm

Beschreibung

Betriebsarten

e Die aktive Betriebsart ist dunkelgrau hinterlegt

e Unterhalb des Betriebsartensymbols werden
Zusatzinformationen angezeigt (Unterbetriebsart,
angewéhltes NC-Programm etc.)

* Bei Anwahl einer Betriebsart werden oben links Zusatz-
informationen angezeigt.

Meniizeile und
Pulldown-Meniis

Weitere Funktionsauswahl (kann von gelibten Benutzern
veréndert werden).

Konfigurierbare

Maschinenanzeige
(Maschinenhersteller abh.)

Aktueller Status der Maschine (Werkzeugposition, Schlit-
ten- und Spindelstatus, aktives Werkzeug etc.)

Status

e Betriebsart Simulation: aktuelle Einstellungen

e Betriebsart TURN PLUS: Hinweise zu den nachsten
Bedienschritten

e andere Betriebsarten: letzte Fehlermeldung

Horizontale Softkey-
Leiste

Systemfunktionen

Arbeitsfenster

Inhalt und Aufteilung ist von der Betriebsart abhéngig

©0 6 6 6 6

Datumsfeld

* Anzeige von angewéhlter Maschine und Uhrzeit
e Farbiger Hintergrund: eine Fehlermeldung oder
PLC-Information liegt vor
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Vertikale Softkey- Maschinenfunktionen

Leiste
(Maschinenhersteller abh.)

6.3 Betriebsart wahlen

Drlicken Sie eine Betriebsartentaste M =) 1>

mit der Maus oder mit den

Betriebsarten anushlen

% oIn pLus f3f sinulation 3] TURN PLUS

Festtasten F1-F4.

Wahlen Sie Unterbetriebsarten bei
der Programmier- oder Organisa-
tions-Betriebsart per Men, per
Softkey oder mit der Maus.

Gehen Sie zuriick zur Hauptebene
bei aktiver Programmier- oder
Organisations-Unterbetriebsart.

Drlicken Sie erneut eine
Betriebsartentaste.

Taste

Funktion

Betriebsart Handsteuern

Maschine einrichten und die Achsen manuell verfahren sowie Schaltfunktionen

wie beispielsweise M oder S.

Betriebsart Automatik
NC-Programme ausfiihren; die Fertigung der Werkstlicke steuern und
Uberwachen

Programmierbetriebsarten

¢ DIN PLUS: NC-Programme editieren (G-Code)

e Simulation: grafische Darstellung von programmierten Konturen,
Verfahrbewegungen und Zerspanungsvorgangen

e TURN PLUS
e Werkstlickkonturen grafisch interaktiv beschreiben
e Arbeitsplane automatisch oder grafisch interaktiv erstellen

Organisationsbetriebsarten
® Parameter: Parameter sichten und &ndern
e Service: Systemeinstellungen und Diagnosefunktionen durchfiihren
¢ Transfer
e Programme und Dateien mit anderen Systemen austauschen
e Datensicherung durchfiihren

Notizen

Nachwuchs-
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Noti I .
otizen 6.4 Grundsatzliche Bedienung

des DataPiloten
Anwahl eines Meniipunktes

Mit 9er-Feld: Den Menipunkten vor-
angestellt ist das Symbol des 9er-Fel-
des mit einer rot markierten Position.
Dieses Feld korrespondiert mit dem
Ziffernblock der PC-Tastatur.

Ziffernblock . 71809
Driicken Sie die der rot markierten

Taste entsprechende Ziffer auf dem 4 |5|6
Ziffernblock um den Menipunkt

anzuwahlen. 1 213

Mit Cursor-Tasten

Positionieren Sie den Cursor auf die
gewlnschte Funktion.

Aktivieren Sie diese Funktion mit
der Taste Enter.

Mit der Maus

Positionieren Sie den Cursor auf die
gewlinschte Funktion.

Aktivieren Sie diese Funktion mit
der linken Maus-Taste.

Taste Esc

Driicken Sie die Taste Esc, um eine
Mendistufe zurlickzuge-

langen.

Pulldown-Meniis

Mentpunkt ohne Pfeil: Eine Funktion
wird aktiviert.

Mentpunkt mit Pfeil: Es folgt ein
weiteres Pulldown-Mena.

EI;EI Wkz-Wechselpunkt E Liste vergleichen
ﬂ'ﬂ Nullpunkt Uersch. E Liste Ubernehmen

ﬂj Schutzzonen jEH Standzeitverwal tung
ﬂ Spannmitteltabelle* ﬁj Standzeitverw. akt.
jﬁ Maschinenmafe

% Wkz-Einrichten »
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6.5 Tasten zur Dateneingabe

Taste

Esc

Einfg

Ende

Entf

[o][e]
L]
[-]

Enter

I?ild I?ild

Funktion

Escape (englisch): fliichten
¢ Eine Menustufe zurlick
e Dialogbox abschlieBen, ohne Daten zu speichern

Insert (englisch): einfligen
e Dialog abschlieBen, Daten speichern
e Listenelement einfligen

End
Eingabe schlieBen und speichern

Delete (englisch): I6schen
Zeilen oder Zeichen I6schen

Ziffern zur Werteeingabe und Mentauswahl

Dezimalpunkt

Minuszeichen zum Vorzeichenwechsel

Taste Weiter oder Pluszeichen fir Sonderfunktionen (z. B. markieren)

Enter
Abschluss einer Werte-Eingabe

Page Up oder Page Down (englisch): Seite vor oder Seite zurlick

Cursor-Tasten hoch/runter

Cursor-Tasten links/rechts

Mit der ESC-Taste gelangen
Sie eine Menlebene zuriick.

Notizen

Nachwuchs-
stiftung
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6.6 Neue Maschine anlegen

Wahlen Sie die Betriebsart
Organisation und wechseln Sie in den
Unterpunkt Maschinen-Organisation.

1 Wahlen Sie das Untermenl
Maschine anlegen

1 Wahlen Sie einen Maschinennamen
aus und belassen Sie die Eingaben
auf Standard-Konfiguration und
Komplett-Steuerung.

Die Eingaben werden mit dem Softkey
OK Ubernommen und die neue
Maschine wird angelegt.
AnschlieBend muss die Maschine
geladen werden.

I Betatigen Sie dazu den Softkey
Maschine wechseln in der horizon-
talen Softkeyleiste und wéahlen Sie
lhre zuvor angelegte Maschine aus.

1 Bestatigen Sie die Eingabe mit OK.
Der DataPilot wird mit der neuen
Maschine gestartet.

@ Unter Windows wird im

Heidehain Ordner DP90V711/
Masch ein neuer Ordner mit dem
Maschinennamen angelegt. Hier
werden auch die CNC-Programm im
Ordner NCPS gesichert.

Maschine anlegen

Standard-Konfiguration

Komplett-Steuerung

Maschine wechseln

ok | aweruen]



T

Lernsituation 1

6.7 Neues Programm anlegen

4. Schritt: Programm schreiben

Legen Sie ein neues Programm an und
fullen Sie den Programmkopf aus.

Wahlen Sie die Programmier-
betriebsart im Hauptmenda.

Waéhlen Sie den Menipunkt DIN
PLUS oder driicken Sie den Softkey
DIN PLUS.

Wahlen Sie den Menlpunkt Prog,
Neu.

<

Berucksichtigen Sie beim
Editieren eines DIN-PLUS-Programmes:
Der DataPilot sichert das NC-Pro-
gramm bei jedem Betriebsartenwech-
sel. Das gilt auch fir einen Wechsel in
die Simulation.

Feld Programm: Geben Sie einen
geeigneten Programmnamen ein (maxi-
mal 8 Buchstaben und/oder Ziffern —
keine Sonderzeichen).

Stellen Sie Hauptprogramm ein.

Driicken Sie die Taste Einfg./ Ins
oder bestédtigen Sie mit OK.

Nachwuchs-
stiftung
Maschinenbau

Notizen
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Der DataPilot legt ein NC-Programm
mit dem vorgegebenen Namen an,
tragt die Festworte (Schllsselworte) flir
die DIN-PLUS-Programmstruktur ein.

6.8 DIN-PLUS-Programm-

struktur

Programmabschnitte

Die einzelnen Programmabschnitte
werden durch Festworte, wie nachfol-
gend dargestellt, unterteilt.

Programmabschnitte werden durch Festworte eingeleitet.

PROGRAMMKOPF | e Einrichteinformationen
e MaBsystem metrisch oder inch
REVOLVER (n) e Werkzeuge werden durch Referenzen auf die Werkzeugdatenbank

definiert und einer Revolverposition zugeordnet

SPANNMITTEL (n)

e Spannmittel werden durch Referenzen auf die Spannmitteldaten-
bank definiert und der Spindel zugeordnet

ROHTEIL ¢ Beschreibt das verwendete Rohteil (Stange, Rohr oder beliebige
Kontur)

FERTIGTEIL ® Beschreibt die Fertigteilkontur

BEARBEITUNG e Beinhaltet alle Verfahr- und Maschinenbefehle zur Bearbeitung des
Werkstucks

ENDE e Abschluss des NC-Programms

Die Spannmitteldaten werden
ausschlieBlich in der Simulation aus-
gewertet. Sie haben keinen Einfluss
auf den Programmablauf.




