Aufidsungstabelle  Range of Command Value

Tabelle 1.
Table . y

Linearachse (metrische Leilspindel, metrische Eingabe)
" Linear axis (case of metric thread for lead screw and me

0.01 mm
0.001 mm

Linearachse (metrsche Leitspindel, Zoll Eingabe)
Linear axis (case of metric thread for lead screw 2"1?5 i:un input)

0.001 " 0.0001 "
0.001" 0.0001 "
0.001 mm 0.0001 mm

+39370.078 " + 3937.0078 " +393.70078 "

i : 10000 mm/min i
A 240000 mm/min | 24000 mm/min 2400 ﬂlwm'l'n)
] " . 0.00001~390 *Jmin
0.00001~ 0.00001~ "
9600 "/min 960 "/min &"?'i,.f"“'
[0.001,0.01,0.1, [0.0001,0,001, 0.00001, 0.0001,
[1,10,100 0.01,01,1, 0.001, 0,01, 0.1
“/Schritt (step) 10 "/Schritt (step) |1 */Schritt (step)

S e 0~99999.999sec | 0~09999.999sec | 0--99999.999 sec
Anmerkung 1) Fir Achsen mit unterschiedlicher Auflésung: Bei Programmierung im selben Satz gilt der niedrigste Wert als Begrenzung.
Notes 1) When giving commands for axes of differing increment systems in same block, limitations are set by smallest value.
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Batch input of chamfer

With machining part drawings, the usual prac
tice is to perform chamfering at corners when
no specific instruction is given. Unlike speci-
fied chamfers, small and fixed chamfering is

not shown on the drawing. This is because, i

1
most cases, the chamfering amount is fixed
for a large number of locations and it would
therefore be bothersome and time-consuming
to input numerous chamfer elements during
mach ining profile preparation.

With this function, after the entire machining
profile has been input, a fixed chamfer
amount is input in one step for all corners for
which ne chamfer (element symbol C) has
been input. Use of this feature results in a
dramatic reduction in the number of required
keytouches, thus enabling easy, speedy pro-

gramming

Part profile definition except chamfer sections

Definition der Werkstlickform ohne Fasen

Correction of profile list

In addition to being able to check the machin
ing profile visually through graphic descrip
tion, it is also possible to list the machining
profile input data on the screen for a quick
check of its accuracy

This screen can be used to edit data (element

deletion, insertion, profile data correction).

Festlegen der Fasenbreite

Beim Bearbeiten nach Einzelteilzeichnung ist es
(bliche Praxis, Kanten zu brechen, auch ohne be
sondere Eint ing. Im Gegensatz zu besonders
spezifizierten Fasen werden diese kleinen Anfa
sungen nicht in der Zeichnung gezeigt. Die Breite
dieser Fasen liegt : 2 |astig und zeit-
raubend, sie an zahlreichen Stellen einzutrac

Mit dieser Funktion wira erst nach der Eingabe der
g nten Form die einheitliche Breite der Fasen
fir alle die Kant ]
(Formsymbol C) eingeg
tion bewirkt eine

aben, flr die "Ohne Fase”
Diese Funk-

liche Verringerun

10

2ben wurde

jer Ta-

stenanschldge und beschleunigt das Programmie

ren

Specification of chamfer amount and display of
chamtfer locations

Eingabe der Fasenbreite und Anzeige der betref

fenden Kanten

PRRT FIGLRE

ympletion of chamfer batch input

jabe der Fasenbreite abgeschlos

Korrektur der Formentabelle

Zusétzlich zur visuellen Uberprifung der zu bear
beitenden Form am Bildschirm, kann

der eingegebenen Formelemente au

1 Tabelle

den Bild

schirm gebracht werden
Diese Bildschirm

die eingegebenen Daten zu editieren (L&schen
geg

ite kann dazu benutzt werden,

Einfigen von Formelementen, Korrektur der Ab

messungen)
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Abundant Check Functions
Zahlreiche Priiffunktionen

Kollisionsiiberpriifung durch
graphische Simulation am
Bildschirm

Rohteil, Spannfutter, Reitstock unc
werden alle realistisch auf dem Bil
gestellt, und der Ze
uberwachtwerden, wihrend die Werkzeuge sich
bewegen

Interference checking via on-screen
animation (option)

The blank figure, chuck, tailstock and tool

profiles are all realistically described on the firm dal

CRT screen, and cutting progress can be

rspanungsprozed kanr

checked as the tool moves

Bei der graphischen Simul:
Kaollision z hen dem Werkze
ter bzw. dem Reitstor

de Alarmmeldung

ition werden eine

In the animated on-screen description that the

tool path interferes with the chuck or tail-

'k durch eine en

1 unteren Rand ] d
ngezeigt und die Werkzeugbewegun
afisch &

Durch diese dynar

stock, an “Interference Alarm” display ap
pears at the bottom of the screen and the tool

figure movement automatically stops.

By utilizing this on-screen animation as a yut dem Bildschirm vor dem eigentlichen Zer
spanungsprozeld ke

Werkstucken vermied

) eine Beschéadigung von

verden

simulation performed prior to actual cutting,

it is possible to eliminate unnecessary damage

to workpieces.

Interference between taol and chuck Interference between tool and tailstock

Kollision zwischen Werkzeug und llision zwischen Werkzeug und
Spannfutter Reitstock
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Verification via enlargement

Enlargement of machining profiles and tool paths can be carried out
for sectoinal checking of details
Size

position and starting points.

reduction is a convenient feature for viewing turret turning

Operation is carried out through simple designation with a cursor
When "DRAWING

appears showing questions related to scaling. Arbitrary sc

the RANGE" software key is pressed, a screen

aling can be

perfarmed by moving the cursor to specify the area to be scaled

Enlargement

Vergroberung

Interference check by tool profile

The workpiece profile is plotted on the screen and interference check
ing is performed using the designated tool profile, in order to indicate
This

confirmation of uncut areas, :h»—-wl_-hy fi'i('lle.‘ﬂu\E_: cutting pn)(_‘,r_‘.:jil_ll"!:'.

places where cutting is impossible. allows immediate visual

during the subsequent process

Material

profile
Kontur

des
Rohteils

Priifen in der VergroBerung

VergroBerte Darstellung der zu bearbeitenden Formen und der Werkzeug
wege dient der Uberprifung von Einzelheit
Verkleinerte Darstellung i

Startpositionen zu Uberprifen
Die Funktion wird durch An
"DRAWING RANG
dschirmseite mit Frac

n mitte

(Zei

je

chnungsbereir tigt w ar

r MaBsta

key-Taste

scheint eine veranderung. [

Cursorbewegung kann der zu verandernae gewahlt werden

Uncut area

| Nicht bearbeiteter
/ Bereich

it ein geelgnetes Mittel, die Schwenkposition und

13
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Leichte Programmierung durch automatische Festlegung des

Verarbeitungsprozesses

Simple Programming via Automatik Process Determination

Automatic process determination
(option)

With the automatic process determination fea-
ture, the operator simply keys in the material
profile and the part profile, and the process to
cut the desired part is prepared automatically.
The machining process can be prepared easily
and automatically simply by following these
procedures:

l) Select the material.

2) Input the material profile data.

3) Input the part profile data.

4) Press the "AUTO" software key,

Because items normally specified using the
machining definition screen (e.g., tool, cutting
direction, cutting area, etc,) are all carried out
automatically, input chores are dramatically
reduced and simplified, permitting fast and
accurate programming even by beginners.

In cases where the operator wishes to input
certain data separately, semi-automatic opera-
tion can be selected. Changeover between
auto and semi-auto modes is performed by
cheoosing the desired setting.

The automatically prepared process may be
checked or revised as necessary.

KINDS OF MRCHINING

Automatischer Verarbeitung-
sprozess (Option)

Wird die Funktion "Automatischer
tungsprozeB" verwendet, so muB de
lediglich die Kontur und die MaBanga
Rohteils sowie die des Fertigteils eintiy
der ZerspanungsprozeB wird automatisc
gelegt. Es sind lediglich die folgenden Schritte
erforderlich:

Auswahl des zu bearbeitenden Materials
Eingabe der MaBe des Rohteils
i Eingabe der MaBe des Fertigtells

4) Drocken der Software-Taste "TAUTO

Weil all die Schritte, die sonst (ber die Bild-

schirmseite "Definition Zerspanungsprozel

eingegeben werden missen (z.B rkzeuge
Schnittrichtung, Schnittfolge u nunmehr
automatisch durchgefihrt werden, wird die Ein
gabearbeit drastisch verkirzt und vereinfacht

sodaB selbst Anfdnger schnell und genau pro
grammieren kdnnen

Solite der Bediener irgendwelche Daten geson
dert eingeben wollen, kann auch ein Ibauto
matischer Ablauf gewahlit werden. Ein \ sel
zwischen halb- und vollautomatischem /
wird durch entsprechende Tasten veraniaBt

Der automatisch festgelegte Zerspanungspro
zeB kann bei Bedarf GberprOft und geandert
werden

Powerful Automatic Calculation Functions

Leistungsfahige automatische Rechenfunktionen

Automatic calculation of intersecting
points

Programs can be easily prepared even when
the drawing indicates no starting or end
points, No manual calculations of contact
points, intersecting points, centers, etc, are
required before starting: Symbolic FAPT per-
forms all calculations automatically.

To input the profile at left, proceed accord-
ing to the following steps.

Automatische Berechnung der
Schnittpunkte

Die Programme kénnen leicht eingegeben wer-
den selbst dann, wenn die Zeichnung keinen
Start- oder Endpunkt angibt. Vor der Eingabe
sind keinerlei Berechnungen flr Schnittpunkte
Ubergénge, Mittelpunkte usw, notwendig: Sym
bolic FAPT fihrt all diese Berechnungen auto
matisch durch

Keine manuellen Berechnungen irgendwelcher
Art sind erforderlich

Um die rechts dargestellte Kontur zu pro
grammieren ist folgendermaBen vorzugehen

| R s y o R




Standard

T,

i

| +8-digit, see Table 1.

Linear interpolation type also available

See Table 1. (24m/min max.)

| Direct designation of mm/min or
- .| inch/min per minute feed/per
| revolution feed

| See Table 1. (24m/min max.)

6 types (G4 ~ G59)

52

92

 Use in the same block

3CD outpl

12 uo_mr:

Program number :4 digits

Program name: 16 characters

T B.digi

Subprogram: 4 holds nested
EIA AS—244, 150840 automatic
| recognition

ord-address format

+6 digits, geometry/wear memory,
32 pairs :

| Max_9999 pulses
_At emergency stop, signal input |

Possible on all axes

MOO/MO1/MO2/M30

Note 1) Some of the above specifications may be limited according to
DI/DO points.
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The following specifications apply to digital
servo motors, Please contact to GE Fanuc for
details regarding the available options in the
analog servo motors.

C axis (3rd axis)

| 3axes

Automatic (G30)

| Automatic {G30)

G10, tool offset amount, work zero
point offset amount can be changed
by programming.

Switchable by G code

v

~ 1 3 digits, select address from A, B, C

so that it does not duplicate with

| control axes address.

2t00

| G70~G76

1 Gao~Gaz

;' T: 64 pairs

G37, G37.1~G37.3

e

150 variables

250 variables

Automatic determination
Sub cycle function A By using this function and custom
macro function, auxiliary machining
‘Sub cycle function B [k?}r—s!:‘;d machining, etc.) can be 100/200/400
i : CMOS memory max. 620m
| Animated drawing function ry

Tape reader without reels: 300 ch/sec
(60Hz), 250 ch/sec (50Hz) photo-
electric (LED)

Tape reader with reels: 300 ch/sec
(60/60Hz) photo-electric (LED)

Input/output of tool offset amount,
machine coordinate system sift
amount, alarm message, operator
message, program number search,
sequence number search, custom
macro variables are available

AC 200/220/230/240/380/415/440
460/480/660V

Note 1) Some of the above specifications may be limited according to

DI/DO points.




Die folgende Spezifikation bezieht sich auf die Ver-
wendung von digitalen Servoantrieben. Informati-

Bezugs- und KettenmaBe

Gemischt in demselben Satz

onen (ber analoge Servoantriebe erhalten Sie auf
Standard Anfrage von GE Fanuc.
" Funktion Spezifikation - Funktion Spezifikation
Automatische Satzausblenden
Dialogprogrammigrung Symbolic FAPT Festzyklen for Drehbearbeitung e |
Speicherbereich Werkzeugdaten; fur 50 Werkzeuge {Fasen CHF)
Speicherumfang: 13 kB %B_U‘USPW:WMWFU“B
’ erkzeugkorrekiuren
W Achsen 2 - Werkzeugkorrekturen, £ 6 Stellen, Speicher fur Geometrie,
Gleichzeitig gesteuerte Speicher B VerschleiB, fur 32 Werkzeuge
Achsen 2 Achsen Eirekbingabe des gemessenen
Achsenbezeichnung Xz orrekturwerles
Aufidsung des MeBsystems | Siehe Tabelle 1 dv Al Umke!iupla‘l? ra i
Interpolationsschritt 2 Siehe Tabelle 1 S Nachlihrbetrieb
| GroBter Wegbefeh! 8-stellig, siehe Tabelle 1 Mechanischer Vorschub
e — - —
| Positionieren auch lineare Interpolation erhaltlich zykujg
| Lineare Interpolation gmomqhubummrechung
schenspeicher
Mehrquadranten-Krelsinter- “Programm Stop/ MO0 7 MOT 7 M0O2 /W30
polation
S s Programmende
ndeschneiden, Reset/Zurickspulen
zusammengesetzte Gewinde, Vorschubsteuerung von Hand | Mit Positionsverrechnung
Umdrehungsvorschub ! ren Vielfache des kieinslen programmier-
| Eillgang Siehe Tabelle 1 (Max. 24 m/min) ?3?6‘020:"6%‘%% 01 %, 10x, 100x, 1000%,
A + A X
Vorschubprogrammierung mm/min, Zoll/min, 1/T " Positionsverrechnung Ein/Au fr den Handbetrieb
und Umdrehungsvorschub : Sl ing o Jeiratsirle:
Maschinenbewegung blockiert
Vorschubbereich Siehe Tabelle 1 (Max. 24 m/min) schin blockie
Konstante
| Schnittgeschwindigkeit
| Automatische
Vorschubbegrenzung &
Vorschublberlagerung 0 bis 200% in 10 Stufen 14" Farbbildschirm
Eilgangtiberlagerung Fo. F1, 50%, 100% 3 Arten
Loéschen der Uberlagerung T=ouy, TSI A
Automatische Beschleunigungs- | gjigang: Lineare ACC/DEC Andern wéhrend des automatischen
und v mpen Vorschub: Exponentiale ACC/DEC Betriebs
(ACC/DEC) 50 (Pragrammname kann angezeigl
Genauhalt mit Positionsprifung | GO3, G61, GB4 werden) i
Verweilzeitprogrammierung In Sekunden und Umdrehungen O Tn CMOS Spefcher
Referenzpunktanfahren Von Hand, automatisch (G27, G28, G29)
Wahl des Maschinennullpunktes | G53
Wah! des Werksticknullpunkies | 6 Arten (G54..G59) Jode Kahes 7 alle Achssr 7 alle Ackssn
Programmierbare Nullpunktver- in Automatik / Starten nachster Satz /
schiebung G52 dito, mit Vorschub
S NC bereit/Servo bereit/ Rickspulen/
Verschieben des Werksidoknul-| M.S, T, B-Abiragesignal / Automatik/

Automatik Start Anzeige / Vorschubhalt /
Reset/In Position/In Eilgang/ Gewinde-

Dezimalpunktprogrammierung | hnlich wie bel Taschenrechner g:g:’t‘a"tsfs‘; Zolleingabe/ Datenein-
Radius-/ : Netzspannung Ein/Aus Steuerung auch extern

rogrammierung Netzspannung -15%, 50/60Hz, £ 1Hz
S-Wort Ausgang $2 BCD Ausgéinge 2-stellig oder 220 V WS +10%/-15%, 60Hz, + 1Hz
T-Wort Ausgang T2 BCD Ausgange 2-stell RS e CorYCIROF S0, tEW.

! : sgang g Impulsbreiten modulierte Antriebe
M-Wort MS BCD Ausgénge 2-stellig Impulsgeber / oplische MaBstidbe
Programmidentifikation Programmnummer: 4-stellig anuc pindelmotor Serie

; Programme: 16 Zeichen Impulsbreiten modulierte Antriebe
Programmnummer-Suchlauf Anmerkung 1) Bei einigen der obigen Angaben mdgen aufgrund der Zahl der
Satznummeranzeige 5-stellig verfigbaren E/A-Punkte Begrenzungen bestehen.

Satznummer-Suchlauf
Lochstreifencodierung EIA, RS244,
. : 1SO840 automatische Erkennung
Lochstreifenformat Wortadressformat
Steuerung Ein/Aus 5
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_,' Durch Einsatz dieser Funktionen und
| von Kundwmkms kbnnart zusﬁ'!zlieh

durchg%m werden 1‘—

G37, G371 - G37.3

| 1007200

Im CMOS-Speicher max. 480m

Lochstreifenleser ohne Spuleinri 3
300 Z/s 250 Z/s
A

Wr mit s;:uleinriwu&&

200/220/230/240/380/415/440/460/
480/550 V WS

Anmerkung 1) Bei einigen der obigen Angaben mégen aufgrund der Zahl der
verfigbaren E/A-Punkte Begrenzungen bestehen.




