
Parameterprogrammierung als Geheimtipp @-Code im Profi-Einsatz

Die alternative Art der
Nullpunkermittlung

mit den @-Befehlen keine Kunst, ei-
gene Zyklen zu schreiben.

Zyklen, die selten sind

Von Haus aus sind bereits zahlreiche
Zyklen in Steuerungen enthalten.
Diese sorgen dafür, dass das Gewin-
deschneiden ebenso einfach zu pro-
grammieren ist, wie das Ausräumen
einer Konturtasche. Vergebens sucht
man in der Regel jedoch einen Zy-
klus, der es ermöglicht, auf einfache
Art den Nullpunkt an der Stirnseite
eines Drehteils zu setzen. Doch kann
dem Missstand rasch abgeholfen
werden, da so ein Zyklus sehr ein-
fach selbst programmiert werden
kann.

Alles was man dazu wissen muss,
ist der Umgang mit dem @-Code
430, da dieser benötigt wird, um den
berechneten Nullpunktwert in den
Speicher zu schreiben. Bevor es je-
doch so weit ist, schadet es nicht, den
Rechenweg zum Nullpunktwert nä-
her anzusehen.

Zunächst ist die Überlegung anzu-
stellen, wie man überhaupt zu diesem
Wert kommen kann. Schnell stellt

Tolle und nützliche Zyklen einfach selbst programmieren
Das Programmieren mit Parametern ist in den vorhergehenden CNC-Kursteilen
bereits ausführlich vorgestellt worden. Nun geht es darum, mit Hilfe dieser
Technik den täglichen Programmier-Alltag weiter zu erleichtern. Mit vertieften
Kenntnissen der Steuerung ist es beispielsweise extrem einfach, den Nullpunkt
eines neuen Werkstückes festzulegen.

Die Bestimmung des Werkstück-
Nullpunktes wird auf CNC-Dreh-

maschinen vielfach noch via „Ankrat-
zen“ durchgeführt. Eine umständliche
Methode, die man sich sparen kann,
wenn der Umgang mit der Parameter-
programmierung vertraut ist. 

Das folgende Beispiel ist für eine
schon etwas betagte Sinumerik 820 T-
Steuerung geschrieben worden. Es
sollte nach gründlichem Studium des
Quelltextes  keine Probleme bereiten,
den Code an moderne Steuerungen
anzupassen. Für Parameter ist in der

Sinumerik 820 T-Steuerung der Buch-
stabe ›R‹, dem eine Zahl folgt, zustän-
dig. Mit den Parametern alleine ist es
jedoch nicht möglich, beispielsweise
auf den Werkzeug- oder den Null-
punktspeicher zuzugreifen. 

Für diesen Zweck gibt es in der
Sinumerik-Steuerung sogenannte @-
Befehle. Mit Hilfe dieser Befehle kön-
nen die in den Parametern stehenden
Werte einem Speicherbereich der
Steuerung übergeben werden. Dies
kann man sich für allerlei Nützliches
zu Eigen machen. Zum Beispiel ist es

1 Die Parameterprogrammierung sowie die Anwendung der @-Funktionen verhilft eine Sinumerik-Steuerung zu neuen Funktionen, die
der Hersteller ursprünglich gar nicht vorgesehen hat. Ein Anschlagzyklus ist gerade für die Einzelteilfertigung beim Drehen eine tolle
Sache, da damit das Einrichten einer Maschine wesentlich schneller vonstattengeht.
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sich heraus, dass man dazu nur die
Spannmittellänge, die Drehzugabe
und die Drehlänge addieren muss, um
zum gewünschten Wert zu kommen.
Nun gilt es nur noch, einen im Revol-
ver eingespannten Anschlag an diese
Stelle zu positionieren, damit das
Werkstück dort bequem angeschlagen
werden kann.

Ein wenig Eingabekomfort

Natürlich will man den Zyklus für un-
terschiedlichste Teile verwenden,
weshalb man natürlich einen Weg
sucht, um bequem unterschiedlichste
Werte im entsprechenden Parameter
einzugeben. Dazu programmiert man
einfach ein eigenes Unterprogramm,
das ausschließlich zur Werteeingabe
dient. Im Beispiel wurde dieses Unter-
programm mit dem Namen ›L90‹ ver-
sehen. Hier sind direkt passende Wer-
te in die Parameter R31 bis R37 ein-
gebbar. Das Unterprogramm hat fol-
genden Aufbau:

"%SPF  90"
"N10 ( *** ANSCHLAG *** )"
"N20 R31=5 ( ZUGABE )"
"N30 R32=20 ( DREHLAENGE )"
"N40 R33=0.5 ( SCHRUPPAUFMASS )"
"N50 R34=100 ( WKZ-POS. ANSCHLAG )"
"N60 R35=1 ( WKZ-SPEICHER ANSCHL. )"
"N70 R37=80 ( RUECKZUGPOS. )"
"N80 L85 (UP- ANSCHL. POSITIONIEREN)"
"N90 M17"

Durch die Kommentierung im Pro-
gramm sollte es für jedermann
verständlich sein. Dieses Unterpro-
gramm ist flexibel für unterschied-
lichste Werkstücke geeignet, da alle
wichtigen Parameter, wie Drehlänge
oder Schruppaufmaß eingegeben wer-
den können.

In Programmzeile 80 wird dann das
eigentliche Unterprogramm aufgeru-
fen, in dem die Berechnung des Posi-
tionswegs und das Einschwenken des
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Anschlags vorgenommen werden.

"%SPF  85"
"N10 ( *** ANSCHLAG POS. *** )"
"N20 R30=103 ( SPANNMITTEL LAENGE )"
"N30 R36= R31+ R32"
"N40 R36= R36+ R30 (NULLP. BERECHN.)"
"N50 @430 K1 K2 K0 R36 ( NP. SETZEN )"
"N55 G54 ( NP. AUFRUFEN )"
"N60 T= R34 D= R35  (WKZ. EINWECHS.)"
"N70 G0 X0 Z= R33 ( AUF SPANNPOS. )"
"N80 M0 ( WARTEN )"
"N90 G0 Z= R37 ( RUECKZUG )"
"N100 M17"

Der Parameter R36 ist hier derjenige
Parameter, in dem das Ergebnis der
Berechnungen festgehalten und an-
schließend in den Nullpunktspeicher
eingelesen wird. Wichtig ist, dass die
Spannmittellänge für jedes Spannmit-
tel ermittelt in im Parameter R30 ein-
getragen wird!

Zu beachten ist ferner, dass das
Schruppaufmaß nicht einfach zum Pa-
rameter 36 addiert wird, sondern in
der Positionierbewegung Berücksich-
tigung findet. Über den Code @430
wird das Ergebnis der Berechnung in
den Nullpunktspeicher geschrieben. In
welchen Speicher das Ergebnis abge-
legt wird, kann über den ersten K-Pa-
rameter bestimmt werden. 

K1 schreibt das Ergebnis in den NP-
Speicher 54 und K4 würde das Ergeb-
nis in den NP-Speicher G57 ablegen.
Mit dem zweiten K-Parameter wird
festgelegt, welche Achse den Null-
punktwert erhalten soll. Bei Drehma-
schinen ist in der Regel stets die Y-
Achse anzusprechen, weshalb hier
›K2‹ stehen muss.

Künftig kann durch einen einzigen
Befehl aus dem Hauptprogramm he-
raus eine Nullpunktverschiebung ge-
startet werden, ohne dass man um-
ständliche Prozenduren anstellen
müsste, diesen zu ermitteln. Insbeson-
dere bei der Einzelteilfertigung ist so
eine nicht unbeträchtliche Zeiteinspa-
rung erzielbar.

"%MPF 888"
"N10 ( TEST )"
"N20 L90 ( ANSCHLAG )"
"N100 M30"

Trotzdem, dass diese Funktion sehr
zuverlässig funktioniert, obliegt es
dem Maschinenbediener, gerade beim

Anzeige

Einfahren eines neuen Teils, besonde-
re Sorgfalt walten zu lassen, da Un-
glücke nie auszuschließen sind. Es ge-
nügt bereits, ein überlanges Werkzeug
einzusetzen, das beim Schwenken des
Revolvers irgendwo anstößt. Dieses
Beispiel soll daher nur als Anregung
dienen, was mit Parametern alles
möglich ist. Jede Verantwortung für
Fehlfunktionen wird ausdrücklich ab-
gelehnt.
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