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1 Beschreibung zu dem NC-Programm
9020_de.h

NC-Programm, um Texte in linearer und zirkularer Anordnung zu
gravieren.

@ Das NC-Programm ist lauffahig ab iTNC 530
NC-Softwarenummer 340 49x 03 SP3

Beschreibung

Mit diesem NC-Programm graviert die Steuerung die von lhnen
definierten Texte in ein Werkstlck. Die Texte konnen Sie linear oder
zirkular anordnen. Die Texte definieren Sie als Stringparameter.

Es stehen lhnen GroRbuchstaben, Kleinbuchstaben und die
wichtigsten Sonderzeichen fir den Graviertext zur Verfligung.

Geometrische Moglichkeiten

Es besteht die Moglichkeit, Texte waagrecht in einer Linie oder
auf einem Kreis oberhalb des Mittelpunkts oder unterhalb des
Mittelpunkts zu definieren. Die Steuerung graviert den Text so,
dass ein Ablesen vom Text mdglich ist, ohne das Werkstlck zu
drehen. Position, Kreismittelpunkt und Schrifthéhe sind wahlbar
und beeinflussen sich nicht gegenseitig.

Der Schrifttyp entspricht einer senkrechten, einfachen Normschrift.

Die verwendeten Schriftzeichen sind voll proportional gehalten.
Dies bedeutet, dass die Steuerung Zeichenbreite und den Abstand
der Zeichen zueinander automatisch an die von lhnen definierte
Schrifthéhe anpasst.

Die gewlinschte Graviertiefe definieren Sie mit dem Eingabewert
Frastiefe (Q4).

Anmerkung zur Steuerungsabstimmung

Das NC-Programm verwendet fUr die Kreisbogen die
Funktionen CC und C. Diese Kreisbogen sind mit drei
Nachkommastellen programmiert. Bei Steuerungen mit vier
eingebbaren Nachkommastellen missen Sie prifen, ob Sie die
Genauigkeitsanforderungen fir die Kreisdefinitionen im MP
7431 (Maschinenparameter oder Anwenderparameter) anpassen
mussen.

Bestimmung der Positionen

Aus der Art der ersten Positionsangabe (X/Y oder Radius und
Winkel) entscheidet die Steuerung, ob sie die Positionen linear oder
zirkular berechnet.

Nach dem Gravieren eines Zeichens verschiebt die Steuerung

die aktuelle Position um die Breite des gravierten Zeichens. Die
neue Position (ggf. auch die Drehlage) speichert die Steuerung und
verwendet diese Position flr das nachste Zeichen.

Sie als Anwender brauchen sich darum nicht zu kimmern, da
dies im NC-Programm definiert ist und die Steuerung alle notigen
Berechnungen durchfihrt.
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Programmaufbau

Das Gravierprogramm ist als ein einziges Gesamtprogramm
angelegt.

Es besteht aus folgenden Programmteilen:
1 Definition der Schnittdaten und dem Werkzeugaufruf
2 Definition der Textbldcke

3 Unterprogramme mit den ndtigen Berechnungen und
Bahnbewegungen

Anwendung des Programms

Sie als Anwender definieren im Hauptteil des NC-Programsmms alle
bendtigten Parameter. Die Unterprogramme bleiben in ihrer Form
bestehen, da dort umfangreiche Berechnungen hinterlegt sind.

Im Hauptprogramm definieren Sie das Werkzeug, alle fir die

Bearbeitung bendtigten Parameter und die zu gravierenden Texte.

Das Hauptprogramm kénnen Sie problemlos mit weiteren
Texten erweitern. Fir jeden Text sind die Eingabeparameter der
Anordnung und der zu gravierende Text, durch Definition des
Stringparameters DECLARE STRING QS1= "xxx" und Aufruf des
Unterprogramms CALL LBL "SCHREIBEN" nétig.

Allgemeine Parameter

Parameter Name Bedeutung

Q2 MASSFAKTOR WIRKUNG Eingabe 0 oder 1 gleich dem Eintrag im
Maschinenparameter 7410
MaRfaktor wirkt auf 2 oder 3 Achsen

Q4 FRASTIEFE Tiefe der Gravur, absoluter Wert vom
Nullpunkt

Q6 VORSCHUB FRAESEN Verfahrgeschwindigkeit, mit der das Werkzeug
wahrend der Bearbeitung fahrt

Q7 VORSCHUB TIEFENZUSTELLUNG Verfahrgeschwindigkeit, mit der das Werkzeug
in der Z-Achse fahrt

Q8 SICHERHEITSABSTAND Z-Abstand zwischen Werkzeug und Nullpunkt,

Parameter fiir einen Text auf einer Geraden

den die Steuerung vor der Bearbeitung im
Eilgang anfahrt

Parameter Name Bedeutung

Q5 SCHRIFTHOEHE Zeichenhdhe in mm

Q21 X STARTPUNKT X-Koordinate des ersten Zeichens, bezogen
auf den Bezugspunkt

Q22 Y STARTPUNKT Y-Koordinate der Schriftlinie, bezogen auf den
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Erlauterung

Der Nullpunkt jedes Zeichens liegt auf Hohe der Schriftline in der
Zeichenmitte. Die Startposition definieren Sie vor der Ausfiihrung
des ersten Zeichens und zu Beginn jeder Zeile mit Q21 und Q22.
Innerhalb der Zeile berechnet die Steuerung dann den jeweiligen

Nullpunkt fUr die Zeichen neu. Sie kdnnen aber bei Bedarf mit Q21,

Q22 zu einzelnen Zeichen die Position individuell vor dem Aufruf

angeben, wenn Sie z. B. eine Feinkorrektur der Position vornehmen

wollen.

Parameter fiir einen Text auf einem Kreis

Parameter Name Bedeutung

Qb SCHRIFTHOEHE Zeichenhdhe in mm

an X KREISMITTE X-Koordinate des Kreismittelpunkts, bezogen
auf den Bezugspunkt

Q12 Y KREISMITTE Y-Koordinate des Kreismittelpunkts, bezogen
auf den Bezugspunkt

Q16 RADIUS Radius der Schriftlinie

Q17 STARTWINKEL Winkelposition des ersten Zeichens, bezogen

Erlauterung
Der Nullpunkt jedes Zeichens liegt auch hier auf Hohe der

auf 0 Grad

Schriftline in der Zeichenmitte. Die Steuerung erkennt die definierte

Drehlage und speichert diese Position im Q29.

Riicksetzen

Nach dem Gravieren eines Texts auf einem Kreis missen Sie die
Parameter flr die Rotation, den Radius und den additiven Winkel
auf null setzen!
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