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Software-Neuheit
fur NC-Steuerungen ermaoglicht
einfache NC-Programmierung

Bild 1 und 2:

Entwicklung eines FlexProg-Pro-
gramms zur Fertigung von Elektroden-
Rohteilen

Wer versucht, ein herkdmmliches NC-Programm zu lesen, steht nicht selten vor einem Buch mit sieben
Siegeln. Die Anzahl der Code-Sitze ist meist riesig und dadurch auch sehr uniibersichtlich. Flexible Eingriffe
in die Programmierung lassen sich so nur schwer realisieren. Gleichzeitig ist die Funktionsbeschreibung
im DIN-NC-Satz meist sehr umstéandlich, was die Nebenzeiten erhdht. Um die NC-Satz Programmierung
zu erleichtern, hat jetzt der CNC-Steuerungsspezialist andron eine Erweiterung zur herkémmlichen
DIN 66025-Programmierung entwickelt. Diese flexible NC-Satz Programmierung FlexProg verbindet die
bestehenden Programmiervorschriften mit Elementen der héheren Programmiersprachen. Der Programm-
code wird dadurch deutlich flexibler und natiirlich auch einfacher lesbar. Durch Nutzung von Variablen und
Funktionen kénnen Abldufe schneller und sicherer programmiert werden.

Die neue Programmierstrategie
unterstiitzt die Standard NC-Satz
Programmierung nach DIN 66025
und ISO 6983, ergénzt sie aller-
dings um einige entscheidende
Funktionsparameter. FlexProg
lehnt sich an Hochsprachen wie
C/C++ an, die sich allgemein
durch die Eigenschaft auszeich-
nen, mehr Logik in weniger Pro-
grammtext auszudriicken. Zudem
sind die Erweiterungen leicht intu-
itiv erfassbar, auch von Neulingen
in der Programmierung. Dazu tragt
unter anderem die Mdéglichkeit
bei, passende Variablennamen zu
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wahlen. Wo in einem DIN NC-
Satz ,N15 G1 Z=Q16 F=Q1001“
kaum ersichtlich ist, welche Be-
arbeitungstiefe mit welcher Ge-
schwindigkeit angefahren werden
soll, kann in der flexiblen Program-
mierung direkt definiert werden
»,G1 Z=Endtiefe F=Bohrvorschub®.

Einfaches Bilden von Zyklen
durch definierbare Funktionen

Die Verwendung solcher globa-
len und lokalen Variablen ist ein
wichtiger Aspekt an FlexProg in
Unterscheidung zur herkdmmlichen
NC-Syntax. Programmbergreifend

geltende Parameter erlauben etwa
die Steuerungen von Unterpro-
grammen von einem Hauptpro-
gramm aus, beispielsweise unter-
schiedlicher Vorschiibe, Zyklenpa-
rameter und Schaltfunktionen, z. B.
die Auswahl der Kiihimittelstufe.
Kommunikationsvariablen schlagen
zwischen Steuerung und NC-Pro-
gramm eine Brlicke zum Datenaus-
tausch, wodurch Ergebnisse von
Messzyklen direkt abgerufen oder
Werkzeugdaten gedndert werden
kénnen. Das NC-Programm nutzt
diese Werte direkt fir die Berech-
nung der nachsten Verfahrwege.
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Dadurch wird der abrufbare Funk-
tionsumfang fir NC-Programme
deutlich erweitert.

Ebenso interessant sind die Mog-
lichkeiten zur freien Definition von
Funktionen mit Aufrufparametern
und Rlckgabewert und der Ein-
satz von Kontrollstrukturen wie
Schleifen, Spriinge und Alterna-
tiven. Beides erleichtert dabei die
Programmierung bedingter oder
wiederholter Ausfihrungen, denn
komplizierte Abldufe und Berech-
nungen lassen sich separieren und
stehen doch Uberall zur Verflgung.
So lassen sich schnell auch kom-
plizierte Bearbeitungszyklen er-
stellen, ohne dass die Orientierung

innerhalb des Codes verloren geht.

WHILE-Schleifen etwa ermdgli-
chen die bedingte und wiederholte
Ausflhrung von Programmteilen.
GOTO-Marken in Verbindung

mit IF-Bedingungen veranlassen
Spriinge des Programms zu be-
stimmten Anweisungen in vordefi-
nierten Fallen. Auch die SWITCH-
CASE-Anweisung steht in vollem
Umfang zur Verfigung.

Komplexe mathematische
Berechnungen im NC-Satz

Durch seine Berechnungen tragt

FlexProg dazu bei, die Bearbei-
tung von relativ a&hnlichen Werk-
stlicken oder solchen, deren
Bearbeitungsschritte sich erst
zur Laufzeit ergeben, zu erleich-
tern. Die Werte fiir die einzelnen
Achsen kénnen dabei auch als

Berechnungsvorschrift angegeben

sein und werden zur Laufzeit des
Programms beim Aufruf jeweils
neu berechnet. Dadurch werden
in Relation stehende Werte auch
gemeinsam verandert. Dartiber
hinaus erlaubt die neue Pro-
grammstruktur die Formulierung
komplexer mathematischer Aus-
drlicke mit mehreren Klammer-
ebenen, wie sie nur in den hé-
heren Programmiersprachen
bekannt sind.

FlexProg wurde speziell fir die
andronic Steuerung entwickelt
und ist flr alle Bearbeitungen
nach den Bewegungsablaufen

der DIN 66025 ausgelegt. Sowohl

Maschinenherstellern als auch
Endanwendern steht damit ein
Programmierwerkzeug zur Verfii-

gung, dass es ermoglicht, sich mit

eigenem technologischen Know-

how Vorsprung auf dem Markt zu

erarbeiten, parametrisierbar und
flexibel.
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Bild 2: (Werkbilder: andron GmbH, Wasserburg)
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