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CNC-H 600, freiprogrammierbares
Steuerungssystem

Die CNC-H 600 ist unser neuestes Er-
zeugnis auf mikroelektronischer Basis
une. Ergebnis einer zwanzigjahrigen
zielstrebigen  Entwicklungsarbeit  auf
dem Gebiet der NC-Steuertechnik in
Zusammenarbeit mit der Werkzeug-
maschinenindustrie und Instituten.

Die CNC-H 600 ist als Baureihe fiir die
Anwendungskomplexe

CNC-H 642, Punkt-Strecken-Steuerung
fiir Bohr- und Fras-
maschinen

CNC-H 645, Bahnsteuerung fiir
Drehmaschinen

CNC-H 646, Bahnsteuerung fiir
Frasmaschinen und
Bearbeitungszentren

konzipiert und ist mit einer Vielzahl peri-
pherer Gerdte koppelbar Die Steuerun-
gen sind an Universal- und Einzweck-
werkzeugmaschinen fiir einen breiten
Einsatz

— in Musterbauwerkstdtten
— in der Kleinserienfertigung und
— in der GroBserienproduktion

bestimmt.

Die CNC-H 600 erlaubt den Verzicht auf
kostspielige

— Werkzeugvoreinstellgerate und

— Organisationseinrichtungen.

Sie gestattet den Aufbau einer eigenen
Datenverarbeitung mit den der Steue-
rung eigenen Moglichkeiten zur ein-
fachen und prozeBnahen Programm-
erstellung vor Ort, der Programmarchi-
vierung und -korrektur der Programm-
eingabe und des -austausches.

Aufbau und Funktion

Die CNC-H 600 ist eine hochleistungs-
fahige Zweirechnersteuerung auf der
Basis eines Mikrorechnersystems.

Durch den Einsatz modernster Bau-
elemente garantiert diese Konzeption
eine optimale Ausnutzung der Maglich-
keiten der Mikroelektronik fiir den An-
wender z. B.

® neue Gestaltungsmoglichkeiten
der Maschine durch die Kompakt-
bauweise der Steuerung

® das Tastenfeld der CNC-H 600
ist die einzige Bedienungsstelle
an der Maschine

o hohe dkonomische Effekte durch
drastische Senkung des Energie-
verbrauches

® groBe Zuverldssigkeit durch den
hohen Integrationsgrad der
elektronischen Komponenten.

Trotz der enormen Reduzierung des
Volumens der CNC-H 600 gegeniiber
ihren Vorgdngern, sind alle Funktionen
einer modernen CNC-Steuerung, bei
voller Ausnutzung der installierten Rech-
nerleistung, realisiert. Der gesamte
Funktionsumfang wird auf nur fiinf groB-

CNC-H 646

formatigen Kartenbaugruppen verwirk-
licht. Die Mikrorechner der Steuerung
arbeiten dabei autark und treten nur
zum Zwecke des Datenaustausches mit-
einander in Verbindung. Diese Arbeits-
weise gewdhrleistet die Installation sol-
cher Funktionen wie:

® Integration der AnpaBsteuerung
sowie von Maschinenfunktionen
(z. B. Werkzeugwechsel) als PMC
in die Steuerung

® standige Uberwachung zahlreicher
Funktionen der CNC-H 600

® Korrektur von lageabhdngigen
Maschinentoleranzen

® wegeabhdngige Fihrungsbahn-
schmierung pro Achse

® programmierbare Endlageniiber-
wachung mittels Software-
Endschalter

® Vorschub- und Drehzahloverride

® werkstlickspezifische Vorschub-
beeinflussung

1 Bedien- und Anzeigeteil

2 Ansteuerung Bedienung

3 Leser/Stanzer Schnittstelle

4  Leitrechner mit PEAS Schnittstelle

5 Wegerechner mit Antriebs-
ansteuerung

6 MeBwerterfassung
(inkremental oder induktiv)
Stromversorgung

8 Programmspeicher

[®
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® Speicher mit 1000 h Stutzzeit zur
Informationserhaltung fiir

— Werkstlickprogramme

Korrekturwerte und

Festwerte

Bedienerfihrung durch die Steuerung

Einfache Programmierung mittels

Integration von Elementen der

maschinellen Programmierung in die

CNC-H 600

— einfache und vollstandige Program-
mierung der Werkstlckkontur

— komfortable Unterprogrammtechnik
mit der Definition technologischer
und werksttickspezifischer Unter-
programme durch den Anwender
Aufruf wichtiger Unterprogramme
Uuber separate Tasten

— Autoprogrammierung fir
Drehbearbeitung

— Auswahl von 17 Dienstprogrammen
in Menitechnik zur Unterstiitzung
der Kommunikation des Bedieners
mit der Steuerung

® Ubersichtliche, komfortable
Bedienung nach modernsten
ergonomischen Gesichtspunkten:

— Farbflachentrennung fiir die
Bedienelemente

— alpha-numerische Tastatur in
Verbindung mit funktionsbezogenen
Bedienelementen

— SchrittmaBbewegung

— AnschluB von zwei elektronischen
Handradern bei CNC-H 645

— Achsrichtungstasten

— Taschenrechnerfunktionen im
Unterprogramm

® alpha-numerische Anzeige als
robustes und universelles Hilfsmittel

® Editieren von Werkstiick- und
AnpaBprogrammen mit der
Steuerung

® Programmeingabe iiber elektronische
Kassette und tragbaren
ansteckbaren Leser

® Programmarchivierung auf
elektronische Kassetten oder iiber
anschlieBbaren Stanzer

® Werkstiickprogrammspeicher als
wechselbare elektronische RAM-
oder EPROM-Kassette fiir ein oder
mehrere Programme

Das Blockschaltbild zeigt die prinzipielle

Funktionsverteilung. Der Leitrechner

libernimmt die Steuerung der internen

Abldufe, die Aufbereitung der Werk-

stickprogramminformationen, die Aus-

wertung und Verarbeitung der Bedien-

kommandos, die Ansteuerung der alpha-

numerischen Anzeige, des Lesers und

des Stanzers sowie die Bearbeitung der

Informationen des PMC-Programmes

und die Befehlsibermittlung zur ProzeB-

ein-/-ausgabe-Steuerung (PEAS) Uber

die Koppeleinheit erfolgt der Datenaus-

tausch mit dem Wegerechner Dieser

steuert die Achsbewegung und fiihrt die

Interpolation aus. Von den Analogaus-

gangen werden die Gleichstrom-Hoch-

moment-Stellmotore  Gber  Thyristor-

umkehrstromrichter oder Transistorpuls-

steller mit dem Sollwert beaufschlagt.

Die MeBsystemeingdnge erfassen den

zur Lageregelung notwendigen aktuellen

Istwert.
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Bedienung

CNC-H 645

1 Betriebsarten

2 AdreBtasten und
G-Befehle

3 numerische Tastatur

4  Datenverkehr

5 Maschinenbefehlstasten

6 Reserve
(Maschinenbedienung)

7 Hilfsbefehle (M)

8 Anzeigefunktionen

9 VorwahlschrittmaB

10 spezielle Geometrie-

beschreibungen
Befehle, Parameter-
und Geometrie-
berechnung

CNC-H 642/646



Die Werkstiickprogrammierung wird ent-
sprechend der internationalen Standar-
disierung durchgefiihrt. Die Werkstiick-
kontur ist direkt zu programmieren.
Werkzeugspezifische Daten (Radius,
Werkzeugldnge) werden automatisch
verrechnet, so daB das Werkzeug auf
einer dquidistanten Bahn zur Werkzeug-
oberflache gefiihrt wird. Unstetige Bahn-
tbergdnge werden automatisch ergdnzt.
Durch die Programmteilwiederholung
tritt eine erhebliche Reduzierung des
Programmieraufwandes ein.  Hdaufig
wiederkehrende Konturelemente werden
im Unterprogrammspeicher abgelegt;
im Hauptprogramm sind lediglich die
vereinbarten Parameter zu definieren.
In den Unterprogrammen kénnen mit
den Parametern folgende Rechenopera-
tionen ausgefiihrt werden:

— Addition +

— Subtraktion —

— Multiplikation X

— Division

— Quadrieren a?

— Radizieren

— Klammern ()

— Sinus sin

— Cosinus cos

— Tangens tan

— BogenmaBeingabe

— bedingter Sprung

Die Vorschubprogrammierung ist direkt
in mm/min und fir die CNC-H 645 zu-
sdtzlich in mm/U zu programmieren. Die
Vorschubgeschwindigkeit wird dabei so
korrigiert, daB der programmierte Vor-
schub an der Werkstiickoberflache wirk-
sam wird. In der Variante Drehbearbei-
tung ist die Durchmesser- und Radius-
programmierung erlaubt.

Fir das Langs- und Plandrehen (Innen-
und AuBenbearbeitung) ist die Auto-
programmierung konzipiert. Durch die
Angabe des RohmaBes, der Schnittiefe
und der Endkontur wird eine automa-
tische Schnittaufteilung ausgeldst.

Je Satz kénnen 5 Zusatzfunktionen
(M-Befehle) programmiert werden. Unter
der Adresse T sind Werkzeugwechsel-
einrichtungen mit max. 24 Werkzeugen
ansteuerbar

Die PMC-Programmierung der integrier-
ten Maschinensteuerung ist mittels
Boolescher Gleichungen vorzunehmen.
In dieser Form werden die technologisch
notwendigen Verkniipfungen von Ein-
und Ausgangsvariablen, Zwischenspei-
chern und den NC-Befehlen (M, S, T)
dargestellt. Das vom Anwender formu-
lierte PMC-Programm wird zyklisch ab-
gearbeitet, ausgewdhlte Eingdnge kon-
nen mit hoher Frequenz abgefragt und
behandelt werden. Bei direkter Dreh-
zahlprogrammierung der Hauptspindel
steht zur Ermittlung der evtl. notwendi-
gen Getriebestufen ein Sonderprogramm
zur Verfligung.

Die ProzeBein-/-ausgabesteuerung
(PEAS) bildet die Schnittstelle zur Werk-
zeugmaschine. Diese Funktionsgruppe
ist im Leistungsteil anzuordnen und iber
ein storsicheres serienparalleles Interface
(max. 50 m) erfolgt die Verbindung mit
der CNC-H 600. Peripheriebaugruppen

Ubernehmen ein- und ausgangsseitig
die Pegelwandlung, Potentialtrennung
und die Signalverstarkung.

Das Diagnosesystem der CNC-H 600
umfaBt neben der Steuerung auch alle
korrespondierenden Baugruppen, wie
Eingabemittel, Vorschubantriebe, MeB-
systeme, PEAS und die Werkzeugma-
schine. Diese Komponenten werden so-
wohl beim Einschalten als auch wéhrend
des Betriebes stdndig Uberwacht. Da-
neben sind im zusatzlich lieferbaren
Inbetriebnahme-, Service- und Program-
miergerdt ISP-H 600 Off-line-Diagnose-
programme gespeichert, die im Fehler-
fall aktiviert werden kénnen.

Mit dieser Konzeption steht dem An-
wender ein Programmpaket zur Reali-
sierung von umfassenden Diagnose-
maBnahmen zur Verfliigung, welches mit
den Mdglichkeiten einer GroBsteuerung
Schritt halt. Durch die Diagnose werden
fehlerhafte Baugruppen und austausch-
bare Bauelemente lokalisiert.

Damit sind gleichzeitig die Vorausset-
zungen dafir geschaffen, um die ge-
samten Vorteile des Anwenderservices
voll wirksam werden zu lassen. Zur Un-
terstlitzung bieten wir als Hersteller fir
das Instandhaltungspersonal des Be-
treibers einer CNC-H 600 gesteuerten
Werkzeugmaschine ein auf diese Be-

lange  abgestimmtes  Schulungspro-
gramm.
Weitere Inbetriebnahme- und Anpas-

sungserleichterungen sind mit dem ISP-

H 600 gegeben. Dafiir stehen folgende

Softwarelésungen zur Verfigung.

® PMC-Dialog mit den Funktionen

— Einlesen der Booleschen Gleichungen
mittels CNC-Tastatur

— Ausgabe gednderter Boolescher
Gleichungen Ulber Stanzer

— Anzeige von PMC-Eingdngen,
-Zwischenspeichern, -Zeitgliedern
und -Ausgdngen wdhrend des
NC-Betriebes

® Generierung mit den Funktionen

— Spezifikation der maschinen-
spezifischen Tasten

— Softwareendschalter

— programmierbare M-Befehle

— Verstdarkungsfaktoren des Lage-
reglers

— Kompensation von mechanischen
Toleranzen

Diese Daten kénnen im Dialogverkehr

eingelesen, korrigiert und archiviert

werden.

® Optimierungsprogramme zur
Bestimmung der Konstanten der
Lageregelkreise, um die Dynamik
der eingesetzten Antriebe maximal
zu nutzen.

Varianten

Die CNC-H 600 ist entsprechend den
spezifischen Anforderungen durch den
technologischen ProzeB in 3 Ausfihrun-
gen lieferbar

CNC-H 642 zur Bohr- und Frds-
bearbeitung mit Punkt/
Strecken-Charakteristik
bzw. Bahnsteuerung
fir die Achsen X, Y und
Z mit einer 2D-Linear-
interpolation

CNC-H 645 fur den ProzeB Drehen
als Bahnsteuerung
der Achsen X und Z mit
2D-Linear- und
Zirkularinterpolation

CNC-H 646 zur Frasbearbeitung als
Bahnsteuerung fir die
Achsen X, Y und Z mit
2D-Linear- und
Zirkularinterpolation

Die Konstruktion der CNC-H 600 gestat-

tet den Einbau der Steuerung z.B. in

Abdeckungen und Verdecken oder als
Hangebedientableau.



CNC-H 600 als Hangebedientableau
1 Aufhéngung

CNC-H 600 als Einbauvariante
2 Abdeckblech
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Technische Daten

Abweichungen technischer Parameter
die durch den technischen Fortschritt
bedingt sind, behdlt sich der Hersteller
vor

Wert/Angabe

NetzanschluB

Betriebsspannung

Betriebsfrequenz
AnschluBleistung

Einsatzbedingungen

Betriebsart

Einsatzklasse nach TGL 9200/03
Schutzgrad nach TGL RGW 778
Schutzklasse nach TGL 21 366
Funkentstérung nach TGL 20 885/13

Gehduse

Hauptabmessungen

Masse

Farbgebung Gehduse
Bedienblende

Zuverldassigkeit

mittlerer Ausfallabstand
Dauerverfligbarkeit

Funktionsumfang

+22V
220V
—33V

48 bis 62 Hz
max. 150 VA

Dauerbetrieb
+5/-+45/+35/80//4101
IP 54

|

Funkstérspannung =< F 2
Funkstorfeldstarke < F 4

622X510X260 mm

etwa 36 kg

Chromgrau 0219 nach TGL 21 196
Schwarz 1010 nach TGL 21 196

4000 h
— 98 9/, im Dreischichtbetrieb

Anzahl der steuerbaren CNC-H 642
Achsen CNC-H 645
CNC-H 646

N

X X X<
<N <
N

programmierbare Weglénge CNC-H 642
pro Satz

min. 0,01 mm oder 0,001 mm
max. 8388,60 mm

CNC-H 645 min. 0,001 mm
max. 8388,607 mm
CNC-H 646 min. 0,001 mm
max. 8388,607 mm
Interpolation CNC-H 642 27/, D-linear
CNC-H 645 2 D-linear 2 D-zirkular
CNC-H 646 2/, D-linear 2'/, D-zirkular
Gewindeschneiden, CNC-H 645 Gewindesteigung von 0,01 bis 63,99 mm/

konstante Steigung

Umdrehung;
zylindrisches Gewinde und
kegeliges Gewinde

programmierbarer Vorschub CNC-H 642 . .
CNC-H 646 1 mm/min—9999 mm/min
CNC-H 645 0,001 mm/min—=9999,99 mm/min
Eilgang (Steuerungswert) max. 12 000 mm/min f inkr MS
max. 16 000 mm/min f ind. MS
MeBauflésung 0,001 mm, bei Drehmaschinen
Auflésung in der Hauptspindel
( 360 \° b ( 360 ‘)°
2000/ °* 720000
Vorschubbeeinflussung CNC-H 642' 0 bis 120 %y stufenlos
e 645[ 0 bis 100 %, Eilgang
CNC-H 646
programmierbare Verweilzeit CNC-H 642 1 bis 99,9 s in Schritten von 0,1 s
CNC-H 645 1 bis 255 Spindelumdrehungen
CNC-H 646 1 bis 99,9 s in Schritten von 0,1s

Drehzahlbeeinflussung

50 bis 120 %, stufenlos

Drehzahlprogrammierung

1 bis 9999 U/min direkt,
oder mittels 2stelliger Codezahlen




Wert/Angabe

Zusatzfunktionen

max. 5 zweistellige M-Befehle pro Satz
bis V- und N-Halt generierbar

iber zwei- oder vierstellige T-Befehle

Werkzeugwahl

Werkzeugkorrektur CNC-H 642
CNC-H 645
CNC-H 646

24 X2 Werte l a 6 Dekaden und
16 X4 Werte ¢ Vorzeichen in gestiitztem
24 X2 Werte ' Schreib-Lese-Speicher

Lage- und richtungsabhdngige
Wegfehlerkorrektur CNC-H 642

CNC-H 645‘
CNC-H 646‘

1 Wert max. +30 000 Inkremente

je Achse und Richtung

max. +2000 Inkremente je Korrektur-
punkt bei max. 100

gleich groBen Wegbereichen je Achse

technologische Unterprogramme

max. 4 k Byte in programmierbaren
Lesespeichern (EPROM)

Werkstickprogramme

2 oder 8 k Byte in gestiitztem RAM
oder EPROM als steckbare Kassette

Programme fiir programmierbare
Maschinensteuerung (PMC)

max. 7,75 k Byte in programmierbaren
Lese-Speichern (EPROM)

Programmredigierungen

satzweise

Bedienung

iber eine numerische Tastatur
und lber spezielle Funktionstasten

Anzeige

Weg- und Schaltinformationen sowie
Betriebszustande mit Hilfe einer
alpha-numerischen 32-Zeichen-Anzeige

Adressenbelegung

nach Programmieranleitung
des Steuerungsherstellers

Satzaufbau CNC-H 642

Kurzbezeichnung

nach TGL 200-0683/02 CNC-H 645
CNC-H 646

N04 G02 XL+053/2 YL+053/2 ZL+053/2
103 FO4 L02 M02 S04/2 T2/4 P02

NO04 G02 XL+053 ZL+053 IL+053
KL-+053 F04/3 L02 M02 S04 T4

P02 R+053 C03

N04 G02 XL+053 YL053 ZL+053
IL+053 JL+053 KL+053 F04 L02
S04/02 T2/4 M02 P02

Satzlange

max. 138 Zeichen
96 Zeichen bei CNC-H 645

Programmeingabe mittels Lochband

AnschluBméglichkeit eines
fotoelektrischen Lochbandlesers

FS 100 oder Fazit 4040,

Kabellange max. 3 m,
Lesegeschwindigkeit: 70 Zeichen je s

Handeingabe

nach Bedienanleitung
des Steuerungsherstellers

Programmausgabe

AnschluBméglichkeit eines
Lochbandstanzers

Typ DT-105 S oder Fazit 4040,
Kabellange max. 3 m

HandradanschluB nur CNC-H 645

2 Handrdder (als Resolver ausgefiihrt)

elektronische MeBgetriebe
CNC-H 645

CNC-H 642
CNC-H 646

in CNC einstellbar
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Wert/Angabe

AnschluBmaéglichkeit CNC-H 642
fir MeBsysteme
CNC-H 645
CNC-H 646

Fir die Achsen X, Y Z

zweipoliger Resolver;
Linearinduktosyn IML 2;
Bandinduktosyn fiir die Achsen X, Y Z;
Inkrementales AuflichtmeBsystem IAL 1
mit einer max. Verfahrgeschwindigkeit
von 10 m/min;

Inkrementaler Geber rotatorisch

(IGR Baureihe 4) mit einer max. Ver-
fahrgeschwndigkeit von 12 m/min bei
1 um Aufldsung (2500 Teilungen

der Codescheibe)

Fir X, Z wie bei CNC-H 642;
Hauptspindel: zweipoliger Resolver;
Inkrementaler Geber rotatorisch

(IGR Baureihe 4) mit einer max. Ver-
fahrgeschwindigkeit von 12 m/min bei
1 pm Auflésung (2500 Teilungen

der Codescheibe)

Wie bei CNC-H 642

Bettbahnschmierung

Impulsabstand wegeabhdngig im
pm-Raster 0—16 m einstellbar
pro Koordinate fir X, Y Z
(Multiplikation dieser Werte im
PC-Boole méglich)

Verbindungsleitungen

Lieferung nach Bestellblatt
des Steuerungsherstellers

Vorschubantriebe

Gleichspannung im Bereich 10V an

einem Lastwiderstand =2 kOhm

— Fiir drei Einzelantriebe X, Y Z

— Fiir Gs-Zentralantriebe

— Fiir Achsgruppenantriebe,
max. 2 Achsgruppen, wobei zur
Achsgruppe 2 nur die Y-Achse
gehort, alle anderen NC gesteuerten
und NNC-Achsen werden vom
DA-Wandler der Achsgruppe 1
gesteuert

Mp =

1,7 Nm WSA 17 nach TGL 32 584/01
3,5 Nm WSA 3,5 nach TGL 32584/01

7 Nm WSA-2-TUD 6 mit WSM 85.08-1

13 Nm WSA-2-TUD 6 mit WSM 112.15-1
23 Nm WSA-2-TUD 6 mit WSM 112.25-1
35 Nm WSA-2-TUD 6 mit WSM 134.38-1
47 Nm WSA-2-TUD 6 mit WSM 134.52-1

Andere Vorschubantriebe nach Verein-

barung mit dem Hersteller der Steue-
rung. Die Funktion der Lageregelkreise
ist gemeinsam zwischen dem Hersteller
der Steuerung und der Werkzeug-
maschine durch Erprobung des Anwen-
dungsfalles nachzuweisen.

VEB NUMERIK ,KARL MARX" KARL-MARX-STADT
Betrieb des VEB Kombinat Automatisierungsanlagenbau
DDR 9084 Karl-Marx-Stadt, Bernaer StraBe 205

Telefon 474 (0) Telex: 07151
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