Befehlssatz fur
Steuerungstyp CNC 580/980

zur Postprozessorentwicklung
far vhf Frasmaschinen der Baureihen
Classic, Premium, Active Pro und Active Mold

Stand: 29.01.2015
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Allgemeines

Diese Dokumentation beinhaltet die wichtigsten Informationen zur Erstellung eines Postprozessors, um
eine vhf-Frasmaschine mit 3 Achsen (x, y und z-Achse) anzusteuern. Die hier beschriebenen
Befehlsformate sind fiir die Steuerungen CNC 980 und CNC 580 ausgelegt.

Bearbeitungsbefehle werden in einer Ausgabedatei gespeichert. Mit einem Terminal-Programm werden
die darin enthaltenen Befehle schlieBlich tber eine USB-Schnittstelle oder seriell iber eine RS-232-
Schnittstelle an die Steuerung tbertragen.

Auflésung Wegstrecke und Verfahrgeschwindigkeit

Die Wegstrecken aller Achsen sind in 1/1000 mm (1 ym) aufzulésen.
Die Verfahrgeschwindigkeiten aller Achsen sind in 1/1000 mm/s (1 ym/s) aufzulésen.

Achsanordnung:

Bei vhf-Flachbettanlagen mit 3 Achsen stehen die x- und y-Achsen im 90°-Winkel zueinander und bilden
die Ebene des Tisches. Die z-Achse steht im 90°-Winkel zur x- und y-Achse. Sie bewegt sich senkrecht
zum Tisch. Der Maschinennullpunkt befindet sich in der hinteren, linken, oberen Ecke des
Bearbeitungsraumes. Alle Achsen werden, ausgehend von ihrem Maschinen-Nullpunkt, in positiver
Richtung verfahren. D. h.

- x-Achse von links nach rechts

- y-Achse von hinten nach vorne
- z-Achse von oben nach unten

Kreis-, Helix-, und Spline-Befehle

Aufgrund der hohen Linienverarbeitungsgeschwindigkeiten sind Kreis,- Helix,- und Spline-Befehle nicht
vorhanden. Daher sind im Postprozessor die Linien mit sehr feinen Toleranzwerten von 0,01 mm
aufzuldsen.

Werksticknullpunkt anfahren

vhf-Maschinen verfligen optional Uber eine Terminalsoftware, um den Werkstlcknullpunkt anfahren zu
kénnen. Am Werkstucknullpunkt werden die Achsen auf ,virtuell Null“ gesetzt.

Anleitung Postprozessorentwicklung CNC 580/980 Seite 2 von 7



~vhf

Steuerbefehle

Alle Steuerbefehle sind mit einem Semikolon (;) abzuschlieBen. Kommentare werden mit einem
anfuhrenden Slash (/) und Backslash (\) am Ende aufgefiihrt. In Befehlen mit mehreren Werten werden

diese durch ein Komma (,) getrennt.

T1; / Werkzeug holen (hier: Werkzeug 1)\
TO; / Werkzeug ablegen \

0S2,1; / Ausgang einschalten (hier: Ausgang 2) \
082,0; / Ausgang abschalten \

WIi4,0,10000,2; / Wait for Input \

/ p1 = Nr. des Uberwachten Eingangs (hier: Eingang 4) \

/ p2 = Uberwachter Level (hier: warte bis Eingang inaktiv gesetzt wird) \

/ 0: warte bis Eingang inaktiv gesetzt wird \
/ 1: warte bis Eingang aktiv gesetzt wird \
/ p3 = Wartezeit in Millisekunden / (hier: 10 Sekunden) \
/ 0: wartet immer\
/ p4 = Verhalten nach Wartezeit / (hier: Sende Fehler E78 + Notaus-Zustand) \
/ 0: sendet ,;* (macht weiter mit Bearbeitung) \
/ 1: sendet ,E78;“ und macht weiter mit Bearbeitung \
/ 1: sendet ,E78;“ und geht in Notaus-Zustand \
RVS20000; / Setzt Spindeldrehzahl in U/min und schaltet Spindel ein (hier: 20000 U/min)\
RVSO0; / Schaltet Spindel aus \
VS5000; / Setzt Vorschub in 1/1000 mm/s (hier: 5mm/s) \

PA10000,-10000,5000; / Interpoliertes Verfahren der Maschine in 1/1000 mm/s \
/ (hier:x =10 mm,y =10 mm, z=5 mm) \
GA10000,-10000,5000; / Verfahren der Maschine im Eilgang in 1/1000 mm/s \

/ (hierx =10 mm, y =10 mm, z=5 mm) \

Befehlssatz Beispiel:

Im Folgenden wird der Befehlssatz beispielhaft erlautert anhand zweier auszuschneidender Quadrate mit
den MaBen 100 mm x 100 mm. Die Quadrate liegen nebeneinander. Die Gesamttiefe ist mit 10 mm
vorgegeben und wird in 2 Sequenzen (2 Schnitte a 5 mm) abgefahren. Zwischen den Bearbeitungen der
einzelnen Quadrate wird ein Werkzeugwechsel vollzogen.
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Befehlssatz:

T1;0S2,1;GA0,0;GA0,,-1000;RVS20000;VS5000;PA,,5000;VS50000;PA100000,0,5000;
PA100000,-100000,5000;PA0,-100000,5000;PA0,0,5000;VS5000;PA,,10000;VS50000;PA100000,0,10000;
PA100000,-100000,10000;PA0,-100000,10000;PA0,0,10000;GA,,-1000;0S2,0;RVS0;T2;0S2,1;GA120000,0;
GAO,,-1000;RVS18000;VS5000;PA,,5000;VS30000;PA220000,0,5000;PA220000,-100000,5000;PA120000,-
100000,5000;PA120000,0,5000;VS5000;PA,,10000;VS30000;PA220000,0,10000;PA220000,-100000,10000;
PA120000,-100000,10000;PA120000,0,10000;GA,,-1000;0S2,0;RVSO0;TO;

Beispiel:

Befehl Ausfiihrung Erlauterung
Erstes Viereck
T1; Holt Werkzeug von Magazinplatz Nr. 1
0S2,1; Schaltet Ausgang Nr. 2 An Ausgang 2 werden 24 V angelegt.
(z. B. Kihimittel ein)
GAO,0; Absolute Ausgabe im Eilgang der x/y/z- Maschine fahrt erste Vierecks-Koordinate
Koordinaten in pm. mit gehobener z-Achse im Eilgang an.
Position x=0mm, y=0mm wird angefahren.
GA,,-1000; Absolute Ausgabe im Eilgang der x/y/z- Maschine hebt an erster Vierecks-
Koordinaten in pm. Koordinate die z-Achse im Eilgang auf
Flughdhe.
Positionx=0mm,y=0mm, z= -1 mm
wird angefahren.
RVS20000; Setzt Spindeldrehzahl in U/min und Spindel mit 20.000 U/min gestartet.
schaltet die Spindel ein.
VS5000; Setzt Vorschub in pym/s. Im Beispiel: 5000 ym/s = 5 mm/s =
0,3 m/min.
PA,,5000; Absolute Ausgabe der x/y/z-Koordinaten Maschine senkt an erster Vierecks-
in ym mit eingestellter Koordinate die z-Achse und taucht in
Vorschubgeschwindigkeit. das Material.
Positionx=0mm,y=0mm,z=5 mm
wird mit Vorschub 5 mm/s angefahren.
V8§50000; Setzt Vorschub in ym/s. Im Beispiel: 50000 pm/s = 50 mm/s =
3 m/min.
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PA100000,0,5000;

Absolute Ausgabe der x/y/z-Koordinaten
in ym mit eingestellter
Vorschubgeschwindigkeit.

Maschine fahrt im Material zur zweiten
Vierecks-Koordinate. Position x = 100
mm, y =0 mm, z=5 mm wird mit
Vorschub 50 mm/s angefahren.

PA100000,-100000,5000;

Absolute Ausgabe der x/y/z-Koordinaten
in ym mit eingestellter
Vorschubgeschwindigkeit.

Maschine fahrt im Material zur dritten
Vierecks-Koordinate. Position x = 100
mm, y =100 mm, z = 5 mm wird mit
Vorschub 50 mm/s angefahren.

PAO0,-100000,5000;

Absolute Ausgabe der x/y/z-Koordinaten
in ym mit eingestellter
Vorschubgeschwindigkeit.

Maschine fahrt im Material zur vierten
Vierecks-Koordinate. Position x = 0 mm,
y =100 mm, z = 5 mm wird mit
Vorschub 50 mm/s angefahren.

PAO0,0,5000; Absolute Ausgabe der x/y/z-Koordinaten Maschine fahrt im Material zur ersten
in ym mit eingestellter Vierecks-Koordinate. Position x = 0 mm,
Vorschubgeschwindigkeit. y =0 mm, z="5 mm wird mit Vorschub
50 mm/s angefahren.
VS5000; Setzt Vorschub in pm/s. Im Beispiel: 5000 ym/s = 5 mm/s =
0,3 m/min.
PA,,10000; Absolute Ausgabe der x/y/z-Koordinaten Maschine senkt an erster Vierecks-
in um mit eingestellter Koordinate die z-Achse und taucht in
Vorschubgeschwindigkeit. das Material.
Position x =0 mm, y =0 mm, z=10 mm
wird mit Vorschub 5 mm/s angefahren.
V§50000; Setzt Vorschub in pm/s. Im Beispiel: 50000 um/s = 50 mm/s =

3 m/min.

PA100000,0,10000;

Absolute Ausgabe der x/y/z-Koordinaten
in yum mit eingestellter
Vorschubgeschwindigkeit.

Maschine fahrt im Material zur zweiten
Vierecks-Koordinate. Position x = 100
mm, y =0 mm, z =10 mm wird mit
Vorschub 50 mm/s angefahren.

PA100000,-100000,10000;

Absolute Ausgabe der x/y/z-Koordinaten
in ym mit eingestellter
Vorschubgeschwindigkeit.

Maschine fahrt im Material zur dritten
Vierecks-Koordinate. Position x = 100
mm, y =100 mm, z = 10 mm wird mit
Vorschub 50 mm/s angefahren.

PAO0,-100000,10000;

Absolute Ausgabe der x/y/z-Koordinaten
in um mit eingestellter
Vorschubgeschwindigkeit.

Maschine fahrt im Material zur vierten
Vierecks-Koordinate. Position x = 0 mm,
y =100 mm, z = 10 mm wird mit
Vorschub 50 mm/s angefahren.

PAO0,0,10000; Absolute Ausgabe der x/y/z-Koordinaten Maschine fahrt im Material zur ersten
in ym mit eingestellter Vierecks-Koordinate. Position x = 0 mm,
Vorschubgeschwindigkeit. y =0 mm, z =10 mm wird mit Vorschub
50 mm/s angefahren.
GA,,-1000; Absolute Ausgabe im Eilgang der x/y/z- Maschine hebt an erster Vierecks-
Koordinaten in pym. Koordinate die z-Achse im Eilgang auf
Flughdhe.
Position x =0 mm, y =0 mm, z=-1 mm
wird angefahren.
082,0; Schaltet Ausgang Nr. 2 aus. Ausgang 2 wird auf 0 V abgesenkt (z.B.
KuhImittel aus)
RVSO0; Schaltet Spindel ab
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Zweites Viereck

T2; Holt Werkzeug von Magazinplatz Nr. 2. Maschine legt erst Werkzeug aus dem
Magazinplatz 1 ab und nimmt Werkzeug
aus Magazinplatz 2 auf.

082,1; Schaltet Ausgang Nr. 2 Am Ausgang 2 werden 24 V angelegt.

(z. B. Kuhimittel ein).
GA120000,0; Absolute Ausgabe im Eilgang der x/y/z- Maschine fahrt erste Vierecks-Koordinate
Koordinaten in pim. mit gehobener z-Achse im Eilgang an.
Position x= 120 mm, y=0 mm wird
angefahren.

GA,,-1000; Absolute Ausgabe im Eilgang der x/y/z- Maschine hebt an erster Vierecks-

Koordinaten in pm. Koordinate die z-Achse im Eilgang auf
Flughdhe.
Position x =120 mm,y =0 mm, z = -1
mm wird angefahren.

RVS18000; Setzt Spindeldrehzahl in U/min und Spindel mit 18.000 U/min gestartet.

schaltet die Spindel ein.

VS5000; Setzt Vorschub in ym/s. im Beispiel: 5000 ym/s = 5 mm/s =
0,3 m/min.

PA,,5000; Absolute Ausgabe der x/y/z-Koordinaten Maschine senkt an erster Vierecks-

in ym mit eingestellter Koordinate die z-Achse und taucht in
Vorschubgeschwindigkeit. das Material.
Position x =120 mm,y =0 mm,z=5
mm wird mit Vorschub 5 mm/s
angefahren.

VS30000; Setzt Vorschub in ym/s. im Beispiel = 30000 um/s = 50 mm/s
= 3 m/min.

PA220000,0,5000; Absolute Ausgabe der x/y/z-Koordinaten Maschine fahrt im Material zur zweiten

in yum mit eingestellter
Vorschubgeschwindigkeit.

Vierecks-Koordinate.

Position x =220 mm,y =0 mm, z=5
mm wird mit Vorschub 30 mm/s
angefahren.

PA220000,-100000,5000;

Absolute Ausgabe der x/y/z-Koordinaten
in yum mit eingestellter
Vorschubgeschwindigkeit.

Maschine fahrt im Material zur dritten
Vierecks-Koordinate. Position x = 220
mm, y = 100 mm, z =5 mm wird mit
Vorschub 30 mm/s angefahren.

PA120000,-100000,5000;

Absolute Ausgabe der x/y/z-Koordinaten
in ym mit eingestellter
Vorschubgeschwindigkeit.

Maschine fahrt im Material zur vierten
Vierecks-Koordinate. Position x = 120
mm, y = 100 mm, z = 5 mm wird mit
Vorschub 30 mm/s angefahren.

PA120000,0,5000; Absolute Ausgabe der x/y/z-Koordinaten Maschine fahrt im Material zur ersten
in gm mit eingestellter Vierecks-Koordinate. Position x = 120
Vorschubgeschwindigkeit. mm, y =0 mm, z = 5 mm wird mit
Vorschub 30 mm/s angefahren.
VS5000; Setzt Vorschub in pm/s. im Beispiel: 5000 um/s = 5mm/s =

0,3 m/min.
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PA,,10000; Absolute Ausgabe der x/y/z-Koordinaten Maschine senkt an erster Vierecks-
in ym mit eingestellter Koordinate die z-Achse und taucht in
Vorschubgeschwindigkeit. das Material.
Position x = 120 mm,y =0 mm, z=10
mm wird mit Vorschub 5 mm/s
angefahren.
VS30000; Setzt Vorschub in ym/s. im Beispiel = 30000 um/s = 30 mm/s

= 1,8 m/min.

PA220000,0,10000;

Absolute Ausgabe der x/y/z-Koordinaten
in ym mit eingestellter
Vorschubgeschwindigkeit.

Maschine fahrt im Material zur zweiten
Vierecks-Koordinate. Position x = 220
mm, y =0 mm, z =10 mm wird mit
Vorschub 30 mm/s angefahren.

PA220000,-100000,10000;

Absolute Ausgabe der x/y/z-Koordinaten
in ym mit eingestellter
Vorschubgeschwindigkeit.

Maschine fahrt im Material zur dritten
Vierecks-Koordinate. Position x = 220
mm, y = 100 mm, z = 10 mm wird mit
Vorschub 30 mm/s angefahren.

PA120000,-100000,10000;

Absolute Ausgabe der x/y/z-Koordinaten
in ym mit eingestellter
Vorschubgeschwindigkeit.

Maschine fahrt im Material zur vierten
Vierecks-Koordinate. Position x = 120
mm, y =100 mm, z = 10 mm wird mit
Vorschub 30 mm/s angefahren.

PA120000,0,10000;

Absolute Ausgabe der x/y/z-Koordinaten
in ym mit eingestellter
Vorschubgeschwindigkeit.

Maschine fahrt im Material zur ersten
Vierecks-Koordinate. Position x = 120
mm,y =0mm, z =10 mm wird mit
Vorschub 50 mm/s angefahren.

GA,,-1000; Absolute Ausgabe im Eilgang der x/y/z- Maschine hebt an erster Vierecks-
Koordinaten in ym. Koordinate die z-Achse im Eilgang auf

Flughdhe.
Position x =120 mm,y =0 mm, z = -1
mm wird angefahren.

082,0; Schaltet Ausgang Nr. 2 aus. Ausgang 2 wird auf 0 V abgesenkt (z. B.
KuhImittel aus).

RVSO; Schaltet Spindel ab

(TO;) (Werkzeug wird an Magazinplatz Nr. 1 (Werkzeug wird auf Magazinplatz Nr. 2

abgelegt.)

abgelegt.)
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