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Kennzeichnend fiir die NC 430 ist
der konsequente Einsatz integrier-
ter TTL-Schaltkreise als Grundele-
mente zur Realisierung der logischen
Funktionen. Der Einsatz integrierter
Schaltkreise erlaubt hohe Verarbei-
tungsgeschwindigkeiten. Die da-
durch weitgehend serielle Informa-
tionsverarbeitung gestattet einen
duBerst sparsamen Aufbau der
einzelnen Funktionsgruppen. Als
Vorschubantrieb wird ein elektro-
hydraulischer Schrittantrieb einge-
setzt. Durch Einsatz der Schrittan-
triebe entfallen die bisher erforder-
lichen WegmeBsysteme an der
Maschine.

Die NC 430 ist dariiber hinaus ge-
kennzeichnet durch ihren Bau-
gruppencharakter und hoher Zu-
verlassigkeit sowie = Anwendung
modernster Technologie der Ver-
drahtung.

Die numerische Punkt-Strecken-
steuerung mit Bahncharakter dient
vorwiegend zur Steuerung von
Drehmaschinen und besitzt ein
spezielles Unterprogramm fiir den
Einsatz an einer Leiterplattenbohr-
maschine. Selbstversténdlich kdnnen
mit unserer Steuerung auch Zer-
spanungsprobleme bej Frds- und
Bohrmaschinen gelést werden. Dar-
Uber hinaus ergeben sich iiberall
dort Anwendungsmiglichkeiten fiir
unser Erzeugnis, wo Zustellbewe-
gungen numerisch gesteuert werden
sollen.

Fir die verschiedenen Einsatzge-
biete wurden drei Typsteuerungen

mit entsprechenden Ausbauvarian-
ten projektiert. Die NC 430 ist in
Festverdrahtung ausgefiihrt. Das
heiBt, alle drei Typsteuerungen
sind gleich verdrahtet. Bei evga-
tueller Nachriistung verschiedeo.:\r
Funktionen brauchen nur Karten-
baugruppen ausgetauscht bzw er-
gdnzt zu werden.

Mit der NC 430 kénnen in der Maxi
malausfihrung 3 Achsen nach-
einander verfahren werden (X, Y
Z). Unter der Bedingung Kegel-,
Schrdgenbearbeitung  kénnen 2

Achsen gleichzeitig verfahren wer-
den (X, Z).

Die Eingabe der Weginformationen
erfolgt in Form von KettenmaBen

Der Steuerschrank ist mit einer
Uberdruckbeliiftungversehen. Unter
normalen Betriebsbedingungen
wird eine wartungsfreie Zeit '
ca. 600 Stunden garantiert. Die
Uberdruckbeliiftung sorgt fiir sichere
Abfiihrung der im Steuerschrank
entstehenden Wdrme und bietet
wirksamen Schutz gegen das Ein-
dringen feiner Staubteilchen.



Funktionsinhalt
der Steuerung
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Die Eingabe von Informationen
kann wahlweise liber Handeingabe
mittels  Ziffernwahlschalter oder
mittels Lochstreiferleser liber einen
8spurigen Lochstreifen erfolgen.

Als Eingabegerdte stehen

ein Leser mit fotoelektrischer Ab-
tastung und einer Lesegeschwindig-
keit von ca 300 Zeichen/Sekunde
und ein Leser mit elektromecha-
nischer Abtastung und einer Lese-
geschwindigkeit von ca. 45 Zeichen/
Sekunde

zur Verfiigung

Der mechanische Leser kann wahl-
weise mit Bandkassette oder Band-

spulvorrichtung in die Steuerung
eingebaut werden.

Die Informationsiibernahme aus
einem Ubergeordneten Rechner ist
bei entsprechender Nachriistung
der Steuerung in der Betriebsart
»on-line-Eingabe” méglich.
Die NC 430 gestattet folgende Be-
triebsarten

Automatik

Einzelsatz

Handeingabe

Nullpunkt anfahren

Handbetrieb

Handeingabe

In der Betriebsart ,Handeingabe”
kénnen alle Informationen (auBer
ACC) eingegeben werden, deren
Eingabe auch mittels Lochstreifen
moéglich ist. Die einzuschreibende
Zahl wird an einer Ziffernwahl-

schaltergruppe eingestellt und der
anzusprechende Speicher wird mit
Hilfe des Adressenwahlschalters
angewdhlt. Die wortweise Eingabe
erfolgt mit Hilfe des Einschreib-
tasters.

Automatikbetrieb

In der Betriebsart, Automatik” kann
die Information im EIA- oder im
ISO-Code eingelesen werden. Ent-
sprechend der gewiinschten Codie-
rung muB die Kartenbaugruppe
»Zeichenauswertung” fiir diesen
Code in die Funktionsgruppe ,Ein-
gabe" gesteckt werden. Durch Aus-
tausch  dieser Kartenbaugruppe
kann die Codierung sehr einfach
und schnell gedndert werden.

Eventuell auftretende Paritatsfehler
oder Bandfehler werden an der
Bedienblende mit Anzeigelampen
angezeigt und bewirken einen Stop
des Einlesens.

Einzelsatz

In der Betriebsart ,Einzelsatz” wird
nach jedem eingelesenen Satz der
Leser gestoppt. Nach erfolgter Be-
arbeitung wird der ndachste Satz
durch Betatigung des Start-Tasters
eingelesen.

Nullpunktanfahren

Der Maschinennullpunkt kann im
Automatikbetrieb und in der Be-
triebsart ,Nullpunktanfahren” an-
gefahren werden

Beim ,Nullpunktanfahren”  wird
am Maschinentableau der Maschine




die betreffende Achse gewéhit und
nach Betdtigung des Start-Tasters
im Eilgang in Richtung des Null
punktes verfahren. Mit Erreichen
des Vorabschaltpunktes wird der
Vorschub auf Schleichgang vermin
dert und an den Endlagenschalter
herangefahren. Durch eine Aus-
wertung der Speicherstellung der
Schrittmotorenansteuerung ist die
Lage des Nullpunktes genau fixiert.

Handbetrieb

Im ,Einrichtebetrieb” ist neben der
Betriebsart »Nullpunktanfahren*
die Betriebsart ,Handbetrieb” er-
ferderlich. Die Vorschubgeschwin-
digkeit kann mit einem Regler vom
Schleichgang bis zum maximalen
Vorschub von 1,2 m/min eingestellt
werden. Der Regler ist wdhrend
des Verfahrens stédndig wirksam.

Im Tip-Betrieb (Driicken des Eil-
gangtasters) ist es mdglich, den
eingestellten Vorschub mit Eilgangs-
geschwindigkeit (4,8 m/min) zu
tiberblenden.

Die Anzeigen

am Steuerschrank informieren den
Bedienenden iiber die Funktions-
abléufe an der Maschine und iiber
bestimmte Zustdnde der Steuerung

In einer dreistelligen Anzeige wird
die Satznummer des eingelesenen
Satzes angezeigt.

Der verfahrene Weg ist in 6 Dezi-
malen mit Vorzeichen an der Ist-
wertanzeige ablesbar Der ange-

zeigte Wert ist identisch mit den
ausgegebenen  Vorschubimpulsen.

Die Anzeige wird automatisch auf
die jeweils zu fahrende Achse um-
geschalten. Die Achse selbst wird
durch eine Lampe angezeigt (X, Y
Z). Bei Kegel und Schragbear-
beitung wird die Fiithrungsachse
angezeigt.

Werkzeugkorrekiur

Mittels Werkzeugkorrektur kann das
Bearbeitungsprogramm  fir  das
Werkstiick weitgehend unabhdngig
von den Abmessungen der einzu-
setzenden Werkzeuge aufgestellt
werden. Die Korrektur der Werk-
zeugabmessungen wird durch Ein-
stellen dieser Werte (Betrag und
Richtung) an Wahlschaltergruppen
und durch Abfrage dieser Wabhi-
schalter mit Hilfe der Korrektur-
befehle ausgefiihrt.

Je nach Befehl ist eine beliebige
Achszuordnung des Korrekturwertes
maglich. Mit Hilfe eines besonderen
Befehls besteht die Maglichkeit,
den im Schalter stehenden Korrek-
turwert zu invertieren.

Nullpunkttransformation

Die Nullpunkttransformation wird
verwendet, um vom Maschinen- zum
Werkstiicknu Ipunkt zu gelangen.

Fir jede verfahrbare Achse befindet
sich an der Bedienblende eine
Wabhlschaltergruppe fiir die Null-
punkttransformation. In diese Wahl
schaltergruppen wird der Wert nach
Betrag undRichtung eingeschrieben.
Uber entsprechende Befehle wird

bei Handeingabe oder bei Loch-
bandeingabe der Wahlschalter ab-
gefragt und die Transformation in
der betreffenden Achse wird wirk-

sam.
_ _ [ )
Gewindeschneiden

Bei Drehmaschinen besteht die
Méglichkeit, durch Anbau eines in
krementalen MeBsystems an die
Hauptspindel und Auswertung der
MeBsystemimpulse Gewinde mit
einer konstanten  Steigung zu
schneiden. Die maximale Steigung
pro Umdrehung der Spindel betragt
20 mm. Beim Gewindeschneiden
muB die Gewindesteigung und die
Ldnge des Gewindes programmiert
werden.

Kegel-Schragenbearbeitung

Mit der NC 430 kénnen in definier-
ten Teilverhdltnissen (Kegel) oder
in definierten Winkeln (Schrdgé
zwei Achsen gleichzeitig verfahren
werden. Die Achse mit dem gréB-
ten Weg wird dabei programmiert
und dient als Fiihrungsachse. Die
zweite Achse, die mit dem Kegel-
Schrdgenbefehl aufgerufen wird,
wird von der Fiihrungsachse ent-
sprechend dem Teilerverhédltnis oder
Winkel geschleppt. Bei ungiin-
stiger Programmierung von Teiler-
verhéltnis und Weg der Fiihrungs-
achse kann ein maximaler Fehler
von 0,01 mm in der geschleppten
Achse auftreten. Bei programmier-
ten Wegen, die ein ganzzahliges
Vielfaches vom gewiinschten Teiler-
verhdltnis sind, treten keine Posi-
tionierfehler auf



Bohrunterprogramm

Speziell fiir den Einsatz an der
Leiterplattenbohrmaschine wurde
sin  Bohrunterprogramm in die
buerung eingearbeitet. Damit
kénnen Bohrungen, die in einer

Achse liegen und untereinander
den gleichen Abstand haben, nach
dem Einlesen eines Satzes hinter-
einander  abgearbeitet werden.

Maximal kénnen 256 Bohrungen in
einer Richtung nach Einlesen eines
Satzes ausgefiihrt werden. Der Be-
fehl fir das Bohrunterprogramm
beinhaltet die Achse und Richtung

Programmiert wird auBerdem die
Anzahl der Lochabstdnde. Der
Lochmittenabstand wird in den da-
fir vorgesehenen Wahlschalter ein-
geschrieben. Der Lochmittenab-
stand ist in Schritten von 0,01 mm
M. max. 9,99 mm einstellbar

Informationskorrektur

Die Informationskorrektur kann mit
Hilfe des Korrekturtasters durchge-
fihrt werden Wenn bekannt ist,
daB in einem bestimmten Satz eine
Korrektur vorgenommen werden
muB (z. B. Weg, Vorschub usw.),
wird vor dem Einlesen dieses Satzes
der Korrekturtaster gedriickt. Mit
Handeingabe wird nach dem Ein-
lesen des Satzes der zu korrigie-
rende Befehl eingeschrieben. So-
lange die Korrekturtaste gerastet
ist, wird die Bearbeitung verhindert.
Erst nach Lésen des Tasters und
Diticken des Start-Tasters wird der
kerrigierte Satz bearbeitet.

Vereinfachter Satzdurchlauf

Durch Ausnutzung der Korrektur-
tasterfunktion wird ein verein-
fachter Satzdurchlauf ermdglicht.
Durch Driicken des Korrekturtasters
wird das Bearbeiten eines einge-
lesenen Satzes verhindert. Das
Lochband wird satzweise durch er-
neutes Betdtigen des Start-Tasters
Nach dem Lesen des
gesuchten Satzes (Kontrolle an
Satzanzeige) wird der Korrektur-
taster gelést und mit Dricken des
Start-Tasters die Bearbeitung dieses
Satzes ausgeldst.

eingelesen.

Anpassungsreglung Vorschub (ACC)

Beim Einsatz an der Drehmaschine
kann die Vorschubgeschwindigkeit
durch den Zusatz ,Anpassungs-
reglung  Vorschub” in Abhdngig-
keit vom BearbeitungsprozeB ge-
regelt werden. Fir die Regelung
werden die Schnittkraft und der
Strom des Hauptantriebes ge-
messen und ausgewertet. Die Stell-
bereichsgrenze des Vorschubes wird
programmiert. Beim Anschnitt des
Werkstlickes kann so programmiert
werden, daB fiir 16 Umdrehungen
keine Vorschuberhéhung gegen-
tiber dem programmierten Vor-
schub auftreten kann. AuBerdem
kann man mit Hilfe eines Befehles
S, .Ein" so programmieren, daB
an Stellen, an denen das Werk-
stick auBer Schnitt ist, mit 4fach
erhéhtem Vorschub gegeniiber dem
programmierten Vorschub verfahren
wird.
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1 Satzanzeige

2 Istwertanzeige (wahlweise enthalten)
3 Taster Anzeige Nullen

4 Lampen Achsanzeige

5 Lampe  Externer Abgleich

6 Lampe Informationsbedarf

7 Lampe  Paritatsfehler

8 Nottaster

9 Betriebsartenwahlschalter

10 Taster Informationskorrektur

11 Toster Start

12 Lampe  Vorschubunterbrechung

13 Lampe Endlage erreicht

14 Lampe  ACC-Uberlast

15 Lampe Bandfehler

16 Lampe  Betriebsbereitschaft

17 Lampe  Programmende

18 ~___Lampe  Programmierbares Halt

2 igadcingabe Drehmaschine ll;eiterplottgn- Frasmaschine

o Taster Stop ohrmaschine

21 Nullpunktverschiebung 2 x + 5 Dek. 2 x + 5 Dek. 3 x + 6 Dek.

22 Werkzeugkorrektur 10 x + 2 Dek. 1) 10 x 4+ 2 Dek.
Gewindeschneiden wahlweise
ACC enthalten B e

') Wabhlschaltergruppe 0 (3 Dezimalen) fiir Unterprogramm Bohren

Technische Erkldrung des Logikschrankes N C I 3 0
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Programmierung Nullpunkttransformation Bohrbefehle
G 54 Null kttransformati G 85 Aufruf Boh

In der NC 430 werden 13 Adressen inuXpI;i:htL:ngs o i

. . : ; G 86 Unterprogramm Bohren
und 4 Zeichen verarbeltet.‘ Die 5 Nilipunksisondiormation S 5 Rigfiams
Reihenfolge der zu programmieren- in Y-Richtung '
den Adressen und Zeichen ist der G 56 Nullpunkttransformation G 87 nU:tZZ?V’ZQ)E‘_’g;tf:hre" A
folgenden Ubersicht zu entnehmen. in Z-Richtung < g

k= G 88 Unterprogramm Bohren
Nicht bendtigte Adressen und positive Y-Richtung

Zeichen werden ausgelassen. Bufiuf ‘Gewindeschngiden G5 Untetbrds alim Hohien

G 63 Wegebedingung negative Y-Richtung
fir Gewindeschneiden G 90 Loschbefehl
LReegraminantang (Léschung von G 85-G 89}
EIA-Code Punkt oder
Multiplikationszeichen
ISO-Code 9/ Prozentzeichen G 64 Vorschub im Eilgang mit 4,8 m/min

Aufruf Geschwindigkeitswechsel

K .
2. Satzende egelbearbeitung

ElACode -+ Wagerriiadauf (Typsteuerung Drehmaschine)

ISO-Code LF Satzendezeichen G 65 Teilungsverhdltnis 1: 3

OREE"y i bezo-

G 67 . 1: 16
3. Satznummer N G 68 1:10 gen
3stellig bis 999 G 69 , 1:12 auf die ‘
ohne Fiihrungsnullen programmierbar G70 . 1:19 Z-
(z. B 3, 74)

7, :

bei Handeingabe nur Auswertung der & (R Achse
letzten drei Stellen im Wabhlschalter G722, 1:50

(z. B.: + 632751 = Satznummer 751)

Schragenbearbeitung

% Wegbedingungen G (Typsteuerung Drehmaschine)

Kegel-Schragenaufruf fiir Achsen X und Z

(Drehmaschine) Sl e 159
G 22 Mitschleppen der 2. Koordinate G74 , 300
in positiver Richtung Gl o 450

G 23 Mitschleppen der 2. Koordinate
G 768 600

in negativer Richtung

Korrekturwertinvertierung Nulipunktanfahren

G 39 Vorzeichenumkehr des im Korrektur- G 7 hgiipuniaRichisH NI Ung
wahlschalter enthaltenen Weges G 78 Nullpunktanfahren in Y-Richtung
bei Korrektur G 79 Nullpunktanfahren in Z-Richtung



Achsbefehle

X Bewegung der X-Achse

W Bewegung der Y-Achse

z Bewegung der Z-Achse

Vorzeichen

e Richtung in der betreffenden Achse

Anzahl der Lochabstinde beim Bohren

| Anzahl programmierter Loch-
abstdnde beim Unterprogramm
Bohren
256 Abstdnde maximal
programmierbar

Gewindesteigung

K Gewindesteigung pro Umdrehung
in Schritten von 0,01 mm/U
programmierbar in den Grenzen
0,01 mm/U bis 20 mm/U

[

Vorschub

E Direkte Programmierung
des Vorschubes von 0,01 mm/min
bis 1200 mm/min
Kleinste Stufung 0,01 mm/min

Drehzahl

S Drehzahl in 2 Dezimalen
bis 99 maschinenspezifisch
programmierbar

Werkzeugbefehle

T Werkzeugstellung
von 1—19 maschinenspezifisch
programmierbar

Kerrekturbefehle

H 10-19 Werkzeugkorrektur

in X-Richtung

H 20-29 Werkzeugkorrektur
in Y-Richtung

H 30-39 Werkzeugkorrektur
in Z-Richtung

10! gibt Auskunft iiber die zu
korrigierende Achse

10° gibt Auskunft iiber den
aufgerufenen Wabhlschalter

Anpassungsregelung

L0 ACC ,Aus"
L1 ACC ,Ein"
L2 S, ,Ein"

(4, Se bei Werkstiick auRer Schnitt)
L3 S, .,Aus“
54" 1,25 S
o

L5 1.6 S

L6 2 So

L 8 Anschnittsschaltung ,Aus”
L 9 Anschnittsschaltung ,Ein"

o

Zusatzfunktionen

MO0 Programmierbares Halt
M02 Programmende

weitere M-Funktionen in 2 Dezimalen
maschinenspezifisch programmierbar
(Spindeldrehung, Kiihimitte!.
Dreizahlgruppen u. a&.).




Programmierbeispiel
(Leiterplattenbohrmaschine)

Vom Maschinennullpunkt aus soll
der Werkstticknullpunkt angefahren
werden, danach in den Koordinaten
Y-500, X-1000, Y-500, X-13500;
Y 11000, X-13500, Y 11000, X-1000
Lécher mit dem Durchmesser 1,5
mm (Werkzeugstellung T 2) und
anschlieBend mit dem Bohrunter-
programm die Lochreihe in X-Rich-
tung mit Lochdurchmesser 1 mm

% LF
N 1 G54 LF
N 2 G55 LF
N 3 Y-500 F 120000 LF |
o [N 4 8 xw000 T2 LF
=,
£ | N 5 Xx-12500 LF
N
[
@ | N 6 Y10500 LF
()
© | N 7 X+12500 LF
N 8 G8 115 T1 LF
N 9 Gs8o Xxiizeso LF |
N 10 Y-11000 LF J

(Werkzeugstellung
werden. In den
Satzen wird der

punkt angefahren.

Programmierung

Wahlschaltergruppe
Bohrunterprogramm auf 750

fur

T 1) gebohrt
beiden letzten
Werksttick-Null-

im  1SO-Code,

Lochabstand

stellen (7,5 mm Abstand).

Nullpunktverschiebung in X-Richtung
Nullpunktverschiebung in Y-Richtung
Anfahren der ersten Koordinate

mit Vorschub 1,2 m/min,
Werkzeugbefehl T2 ausfiihren,

erstes Loch bohren;

Anfahren der zweiten Koordinate,

Bohren;

Anfahren der dritten Koordinate,

Bohren;

Anfahren der vierten Koordinate,

Bohren;

Abarbeiten der Lochreihe mit Werkzeug T1
Bohren und Bohrunterprogramm

Léschen

Werkstiicknullpunkt anfahren



43

Technische Parameter m— E

PUNKT-STRECKEN-
STEUERUNG MIT
BAHNCHARAKTER

Zahl der zu steuernden Koordinaten | max. 3 nacheinander
Verfahrweg i 9,999 m
B Auflosung 'K i ] 0,01 mm
" Antrieb , elektrohydraulischer S;hrittontrieb 1
Vor;d;:b im Eilgang V 4,8 m/min il o 3 e Shs i
maximal programmierbarer Vorschub . 7 1;2 ;/mi; R
!;teneingabe 7 s = i+ Hé;dei;gab; "LeseTeingoibie RS T -
RechneranschluB (on-line-Eingabe)
Code bei Lesereingabe EIA oder ISO-Code (RS é44A) (TGL 23207) :
Einlesegeschwindigkeit B e P A ek q
mechanischer Lochstreifenleser Typ 305 45 Zeichen/s
fotoelektrischer Lochstreifenleser FS 313P 7 30(; Zeiichien/s g, Bein o
Befehlsausgabe B F
(Werkzeug, Drehzahl, Zusatzfunktionen) Ausgabe iber Schutgaskontakte im BCD-Code
irkrementales WegemeBsystem fiir Gewindeschneiden 170(5 lmpuTse/Umdrehung; und”Nullin;;;Jls e

Ziffenanzeigen

Satznummernanzeige 3 Dezimalen

; r Istwertc;r;zeige e ; 76”Dezimro|ern und Voﬁeichen » 5 i

(wahlweise in alle Typsteuerungen einzubauen)
Nennspannung D D S )
Steuerung 220 V BT el S

e Beliiftung T i 380 V
778etrriebsspannung e &ennisp:r;nungjw%i 15%77 T
) Nennfrieunenzii e - 50 Hz T TR T
" Eetrie?sfreqt;nz jur e i 7 Nennfr;q;nz?1 ; I o T
3 /;chluﬁv; Stet:erung M JOWE e e ;. Tf) l&/ i ey 77 T 77 o
VBeliiftungii 777ca. 607W7 - R T SMIE TR A e
Betriebsart = 'z = ﬁ);;tﬁ:[gi e T e T e IR =
Schutzgrad F ooy 7 IP 40 7 Fi. SRR e o |
Einsatzklasse nach TGL 9200 2 o ally +5 —}—4O/+15/807 ;001 M e |
L HicuptEmessung(;’ g R 7 ] 800 x;30x20307mm Y
(b x tx T h)

Masse R ca. 400 kg 7
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