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EINLEITUNG

EINLEITUNG

Mit QED, dem Texteditor von EQINOX-NC, konnen.
EQINOX-NC Quellenprogramme, NC-Lochstreifenda-
teien, Ausgabel istendateien oder andere Textdateien
gedndert werden. Diese Anderungen kénnen an Daten
ausgefihrt werden, die schon im Computer abgespei-
chert sind oder erst direkt eingegeben werden.
Im QED wird das Teileprogramm nicht ausgewertet,
d.h., alle Anderungen werden angenommen, gleich-

gultig, ob sie glltige Programmanweisungen sind
oder nicht. Im QED Arbeitsbereich befindet sich

jeweils nur eine Kopie des Programmes, das nach
AbschluB der Anderungen in eine Datei abgespei-
chert werden kann.

Dieverfligbaren Editierbefehle kénneneinzeln oder
kombiniert eingegeben werden, um Dateien zu modi-
fizieren. Diese Funktionen umfassen Verschieben,
Kopieren, Ersetzen und Suchen bestimmbarer Text-
elemente. Dieses Handbuch vermittelt die grund-
Legenden Operationen des QED Editors.

VWED -
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UBERBLICK

ZUGANG INS QED

Um inden QED Edi tor zu gel angen, wird "QED'" auf das
VAX/VMS Bereitschaftszeichen ($) eingetippt. Nach
der Systemerkennungsmeldung erscheint einSternchen
(x), das QED-Bereitschaftszeichen. Das Sternchen be-
deutet, daB QED auf die Eingabe vonBefehlenwartet.

Zum Beispiel:
$QED

EQINOX = NC QED ...

*

EINE DATEI LADEN

Der Editor unterhdlt eineninternen Arbeitsbereich,
der auch Arbeitspuffer genannt wird. Dateien werden
zum Editieren in diesen Puffer geladen und missen
zum Edi tierabschluB ausdrickl ich abgespeichert wer—-
den, um die ausgeflhrten Anderungen auch festzu-
hal ten.

Der LOAD Befehl L&dt eine Datei in den QED-Puffer:
*LOAD <Dateiname>

Nach Laden der Datei erscheint wieder das QED-
Bereitschaftszeichen (*). Nun kénnen weitere
Editierbefehle eingegeben werden.

Bei direkter Texteingabe Uber die Tastatur werden
die Programmanweisungen Zeile fir Zeile eingegeben
und jeweils durch Dricken der RETURN Taste (<cr>)
abgeschlossen. Jeder Zeijle wird automatisch eine
interne Zeilennummer zugeteilt, mit derenHilfe eine
Zeile Leicht angesprochen und gefundenwerden kann.
DieZeilenwerdeninaufsteigender Folge numeriert.
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DER ARBEITSPUFFER

Der Arbeitspuffer (Arbeitsbereich) teilt sich in
Zeilenauf. JedeZeile ist inReihenfolge numeriert,
beginnend mit Nummer 1 und jeweils um das Inkrement
1 erhéht, bis zu Pufferende. Alle Zeilen werden
automatisch neunumeriert, wennZeilen hinzugeflgt
oder geldscht werden. Deshalb kénnenZeilen sowohl
mit ihren Nummern als auch mit in ihnen enthaltenen
Zeichen (Zeichenfolgen) angesprochen werden.
Nach AbschluB der Anderungen kann die Datei mit
WRITE oder SAVE abgespeichert werden, womit die

alte Datei Uberschrieben, bzw. eine neue Version
oder eine neue Datei eingerichtet wird.

BEFEHL SAUFBAU

Ein Befehl besteht aus einem Befehlswort, dem
andere erforderliche Informationen und/oder Optio~
nen folgen. Fur jeden Befehl wird ein Standard-
wert angenommen, der festlegt, Uberwieviele Zeilen
sich der Befehl erstreckt, falls keine ausdrickliche
Zejlenangabe erfolgt. Vor einem Befehl kann eine
Zeilenangabe (Zeilenadresse oder Zeilenbestimmer)
stehen, damit er fUr eine andere als die Standard-
zeilenangabe wirkt. In einer Eingabezeile kénnen
mehrere Befehle hintereinander getippt werden,
wenn sie jeweils durch ein Semikolon (;) getrennt
werden.

Leerzeichen (SPACE oder Leertaste) diurfen Worte,
Zahlen und Zeichenfolgen trennen. Zwischen zwei
aufeinanderfol genden alphabetischen Worten, wie
z.B. dem Befehlswort und einer Option (z.B. SET
CASE ON) muBeinZwischenraum (Leerzeichen) stehen.
Mehrere Optionsworte kénnen durchLeerzeichen oder
Kommata getrennt werden. Flur alle anderen Falle
sind Leerzeichen nicht erforderlich, d.h. Zahlen
kénnen direkt neben Buchstaben eingetippt werden
(z.B. 1,5DELETE).
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UBERBLICK

Fir die fol gende Erlduterung der Editierfunktionen
sind diese Hinweise elementar:

- Worte inGrofschreibung sindBefehle oder Options-
worte, die wértlich eingegeben werden missen.

~ DieminimaleBefehlsabklrzung ist unterstrichen
(z.B. PRINT) und genigt fir die Befehlseingabe.

- Befehle kénnen in GroB- oder Kleinschreibung
eingetippt werden.

- Kleingeschriebene Worte geben die Art des Be-
fehlselementes an (z.B. LOAD Datei).

- Eckige Klammern ([]) kennzeichnen Optionen.

- Senkrechte Striche (]) trennen Elemente, von
denen jeweils nur eins gewdhlt werden kann.
~ Fettdruck kennzeichnet die vom Programmierer

einzugebenden Befehle.
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BEFEHL SGRUNDSATZE

BEFEHL SEL EMENTE

Der EQINOX-NC QED Editor erkennt funf Befehls—
elementarten an:

Befehlsworte
Zeilenaddressen
Zeilenbestimmer
Zeichenfol gemuster
Zeichenfol gepridikate

VIH NN -

Die Befehlselemente 2 bis 5 werden in den folgenden
Abschnittenerliutert, widhrend die Befehlsworte im
Abschnitt 'ZUSAMMENFASSUNG DERBEFEHLE' beschrieben

werden.
ZEILENADRESSEN

Eine Zeilenadresse (Za) identifiziert eine bestimmte
Zeile imQED Arbeitspuffer. Es gibt sieben Arten von
Zeilenadressen:

n wobei n eine ganze Zahl ohne Vorzeichen ist,
legt die nteZeile fest. *7P druckt die siebente
Zeile des QED Arbeitsbereiches.

« kennzeichnet die vorliegende Zeile. Die vor-
Liegende Zeile ist die zuletzt angesprochene,
gedruckte oder gednderte Zeile.

A kennzeichnet dieZeile yor (Uber) der vorl iegenden
Zeile.

* Das Sternchenwird bei der Angabe eines Zeilen-
bereichs nach dem Komma angegeben, um die Zeilen~
angabe vor dem Komma zu wiederholen, z.B.
":LAB:,*+3P" druckt die Zeilemit dem Zeil enanfang
:LAB: sowie die drei folgenden Zeilen.

$ kennzeichnet die lLetzte Zeile im Arbeitspuffer.
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AZeichenfolgepradikat — kennzeichret eire rickwértige
Suche nach einer Zeile, die dem Zeichenfolge-
pradikat entspricht. Die Suche beginnt in
der Zeile vor der vorliegenden und verlauft
rickwadrts bis zum Anfang des Puffers. Ohne
Angabe des Pfeils verlduft die Suche vorwarts
von der nachsten Zeile nach der vorliegenden
bis zum Pufferende.

Ist ein "abgegrenzter" Puffer (siehe BOUND im
Kapitel 'Zusammenfassung der QED Befehle) wirksam,
verlduft die Suche (ber den Anfang oder das
Ende des abgegrenzten Puffers hinaus weiter,
bis die vorliegende Zeile wieder erreicht wird.

Za*Zeichenfolgepradikat - kennzeichnet die erste
Zeile, die demZeichenfolgepradikat entspricht.
Die Suche beginnt entweder in der Zeile vor
oder nach der vorliegenden Basiszeilenadresse.

DieBasiszeilenadresse kanneine Zeilenadressenfol ge
sein, die aus mehreren Zeilenadressen besteht,
z.B. ":abc:+3" in ":abc:+34/def/".

Eine Zeilenadresse kann auBerdem noch um eine
gegebene Anzahl Zeilen verschoben werden:

Zatn spricht die Zeile an, die sich '"n" Zeilen
nach (zum Dateiende) der Zeilenadresse (Za)
befindet.

Za-n spricht die Zeile an, die sich "n" Zeilen
vor (zum Dateibeginn) der Zeilenadresse (Za)
befindet.

Zum Beispiel:

$-1 spricht dievorletzte Zeile im Arbeitsbereich
an.




BEFEHL SGRUNDSATZE

-+2 spricht die Zeile an, die zwei Zeilen nach
der vorliegenden Lliegt.

A-2 entspricht der Zeilenadresse ".-3".

/FO0/-1 spricht die Zeile vor der mit der Zei-
chenfolge "FO0" an.

ZEILENBESTIMMER

EinZeilenbestimmer (Zb) ist entweder eine einzelne
Zeilenadresse oder zwei Zeichenfolgemuster, der
wahlweise noch verschoben werden kann. ZumBeispiel

werden die zwei Zeichenfolgemuster
/FO0//BAR/

als ein Zeilenbestimmer verwendet. In diesem
Fall wird eine Zeile mit der Zeichenfolge '"F0O0"
zuerst gesucht; falls erfolgreich, wirdanschliefend
bis zum Dateiende (ab der Zeile mit "F00") eine
Zeile mit "BAR'" gesucht.

Eine Verschiebung wird durch die Anzahl der Zeijlen
und ihre Richtung (Minuszeichen "-" zum Pufferanfang,
Pluszeijchen "+" zum Pufferende) angegeben. Ohre ein
angegebenes Vorzeichen wird "+" angenommen.

Wirdmit demZeilenbestimmer eine Verschiebung ange-
geben, bezieht sie sich auf dieZeilemit "BAR". Ist
die Suche nach "F00" aber erfolglos, oder gibt es
nach der Zeile mit "F00" bis zum Dateiende keine
Zeilemit "BAR", bleibt die gesamte Suche erfolglos.

Manche Editierfunktionen kénnen sich Uber mehrere
Zeilenerstrecken, wennsiemit einem Zeilenbereich
angegeben werden. Ein Zeijlenbereich besteht aus
zwei Zeilenadressen (keinenZeilenbestimmern), die
durch ein Komma getrennt angegebenwerden. Ein Zei-
Lenbereich umfaBt alle Zeilen zwischen und ein
schlieBlich den beiden angegebenenZeilenadressen.
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Die zweite Zeilenadresse muB gleich oder gréBer
als die erste sein und beide miissen sich im Arbei ts-
puffer befinden. ~

Wird nur eine Zeile mit einem Befehl angegeben,
der auch (ber einen Zeilenbereich angewandt werden
kann, wird der Befehl auch nur fir die eine Zeile
ausgefihrt. Allerdings ist es nicht zuldssig,
einen Zeilenbereich fur einen Befehl anzugeben,
der nur eine Zeile akzeptiert.

ZEICHENFOLGEMUSTER

EinZeichenfolgemuster besteht aus einem oder mehre-
ren Zeichen innerhalb einer Zeile. Das Muster
kannZiffern, Buchstaben und Satzzeichenenthalten;
Wagenrlicklauf (Carriage Return <cr>) und Zeilen-
vorschub (Line Feed <Lf>) sind nicht zul&dssig. Das
Zeichenfol gemuster wird dazu verwendet, das ein-
oder mehrmal ige Vorkommen der Zeichenfolge inner-
halb einer Zeile aufzufinden. In Verbindung mit
dem SUBSTITUTE Befehl (siehe Abschnitt 'ZUSAMMEN-
FASSUNG DERBEFEHLE') sucht das Zeichenfolgemuster
die auszutauschenden Zeichen.

Normale Textdatei

Eswird nach funf ArtenvonZeichenfol gemustern un-
terschieden. Umwelche Art es sich jeweilshandelt,
wird von den Zeichen bestimmt, die die zu suchende
Zeichenfolge einrahmen, den sogenannten Trennzei-
chen. Die Trennzeichen legen fest, wie und wo
die Zeichenfolge gesucht wird. Wichtig: Die
TAB Taste wird als ein eigenes Zeichen und nicht
als eine Reihe von Leerzeichen betrachtet.

/Zeichenfolge/ - QED sucht das erste Vorkommen
der Zeichenfolge irgendwo in einer Zeile. Die
Suche beginnt in der ersten Zeile nach der
vorliegenden. Folgende Trennzeichen kennzeichnen
diese Suche: / /, ™", 2%, &8&, "', \\, * °,
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L1, " ~,<>, {Xoder | I. Kommt eins oder
mehrere dieser Trennzeichen in der Zeichenfolge
selbst vor, verwendet man ein anderes Zeichen—
paar als Trennzeichen. Nur zwei Trennzeichen
I/ ohne dazwischenstehende Zejchenfolge ist
das Standardzeichenfolgemuster, das im Abschnitt
"STANDARDZEICHENFOLGEMUSTER' diskutiert wird.

:Zeichenfolge: - QED sucht das erste Vorkommen
der Zeichenfolge nur am Zeilenanfang. Die Suche
beginnt in der ersten Zeile nach der vorliegen-
den. Das Muster :: entspricht einer imaginédren
nullten Positionflir alle Zeilen und eignet sich
besonders zum EinfUgenvonZeichenvor das erste
Zeichen in der Zeile.

#fleichenfolge# - QED sucht das erste Vorkommen
der Zeichenfolge nur am Zeilenanfang, ohne
Leerzeichen (SPACE) oder Tabulatoren (TAB) zu
beachten. Die Zeichenfolge selbst darf aber
auch Leerzeichen und Tabulatoren enthalten.
Das Muster ## spricht nur Zeilen an, die Text-
zeichen enthalten und eignet sich besonders zum
Einrlcken von Textzeilen.

8Zeichenfolge@ - QED sucht das erste Vorkommen
der Zeichenfolge nur am Zeilenende. Die Suche
beginnt in der ersten Zeile nach der vorliegen-
den. Das Muster 8@ entspricht einer imagindren
letzten Position fur alle Zeilen und eignet
sich besonders zum Einfligen von Zeichen hinter
das Letzte Zeichen in der Zeile.

1Zeichenfolge! - QED sucht das erste Vorkommen
der Zeichenfolge, die als selbstidndiges Wort
(Zeichenfolge steht zwischen Leerzeichen oder
Satzzeichen) irgendwo in der Zeile vorkommt.
Die Suche beginnt in der ersten Zeile nach
der vorliegenden. Es eignet sich besonders
zur Suche nach Schlisselworten undVariabl ennamen.
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NC-Lochstreifendatei

Zusatzlich zu den bisher erwdhnten Zeichenfol ge-
mustern gibt es noch eine, die NC-Wortadressen
kennzeichnet.

"NC-Wortadresse' - Dieses Muster kennzeichnet
einen NC-Code mit seinem Wert in NC-S&tzen und
es wird ausgewertet, wenn der NC-Anderungsmodus
mit LOAD oder MACHINE aufgerufen worden ist.
Die NC-Wortadresse setzt sich folgendermaBen zu-
sammen:

'Addrefbuchstabe [Operator] [Wert]!

Der AddreBbuchstabe ist immer erforderlich. O0b
ein Operator oder ein Wert mitangegeben werden
muB3, héngt von der jeweiligen Situation ab. Wird
die Wortadresse als symbolische Zeilenaddresse
verwendet, kann der Operator einer der folgenden
Vergleichsoperatoren sein:

< klLeiner als

<= gleich oder kleiner als
= gleich

>= gleich oder gréBer als

> groBer als
<> ungleich

Beim Einsatz als Argument mit dem TRANSLATE Befehl
sind fol gende vier Rechenoperatoren zul 4ssig: Addi~
tion (+), Substraktion (=), MuLt1pL1kat1on (x) und
Division (/).

Ohne Angabe eines Operators wird "=", bzw. "+"
angenommen. Wird kein Wert angegeben, aber es
ist einer erforderlich, wird "0" (Null) verwendet.
(Siehe Abschnitt '"NC-Editierfunktionen' im Kapitel
'Zusammenfassung der Befehle'.)
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Ein paar Beispiele zur Illustration der Zeichen—
folgemuster:

FOOxxBARxxxFOOBARFOOxxxBAR

/ FOOBAR/ sucht erfolgreich die Zeichenfolge
' FOOBAR'.

: FOO: sucht erfolgreich die Zeichenfolge
VFOO', nur zum Zeilenanfang.

2BARQ sucht erfolgreich die Zeichenfolge
'BAR', nur zum Zeilenende.

aF00a keine erfolgreiche Suche; diese Zei-
chenfolge ist nicht am Zeilenende.

N70G00X40.Y20.20.5687D01M03

's$>500'" sucht erfolgreich die Zeichenfolge
'1'9687', da der Wert gréBer als 500 ist.

Normalerweise unterscheidet QED GroB- und Klein-
schreibung in der angegebenen Zeichenfolge. Ist
die Zeichenfolge zum Beispiel "KLEIN", wird bei
der Suche "klein" nicht beachtet. Diese Unter—
scheidung kann mit dem SET CASE BefehlL (siehe
YVZUSAMMENFASSUNG DER BEFEHLE') am— und abgewdhlt
werden.

Joker

Mit der Joker—Funktion gibt QED die Méglichkeit,
unbekannte oder unbestimmte Zeichen innerhalb
einer Zeichenfolge mit den Jokerzeichen (? und
*) anzugeben. Das Fragezeichen (?) steht fir
genau nur ein beliebiges Zeichen in der selben
Positionwie mit dem Zeichenfol gemuster angegeben.
Das Sternchen (*) steht fur eine beliebige Zeichen
anzahl (Null und mehr) in der selben Position
wie mit dem Zeichenfolgemuster angegeben.
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Einige Joker—Beispiele:
FOOxxBARxxxFOOBARFOOxxxBAR

/ FOO*BAR/ sucht erfolgreich die Zeichenfolge
' FOOxxBAR'.

/ FOO??*BAR/ suchterfolgreichwieimerstenBeispiel
die Zeichenfolge ('FOOxxBAR'").

/FO0227BAR/ sucht erfolgreich die Zeichenfolge
" FOOxxxBAR'.

AF00*3 sucht erfolgreich die gesamte Zeile.

Normalerweise ist die Joker-Funktion wirksam. Sie
muB mit dem SET WILDCARD Befehl (siehe 'ZUSAMMEN-
FASSUNG DER BEFEHLE') abgewadhlt werden, damit QED
Fragezeichen (?) und Sternchen (*) als normale
Textzeichen erkennt. Ist sie nicht abgewihlt,
werden Fragezeichen und Sternchen als Joker be-
handel t.

ZEICHENFOLGEPRADIKATE

Zwei oder mehr Zeichenfol gemuster werden durch ein
Logisches Bindewort zu einem Zeichenfolgepridikat
vereint. Mit dem Bindewort (z.B. AND (und), NOT
(nicht) und OR (oder)) wird QED mitgeteilt, wie
und welche Zeichenfolgen gesucht werden sollen.
Beispiele der Zeichenfolgepréidikate:

Zeichenfolgemuster

sucht eine Zeile mit dem angegebenen Zeichen—
fol gemuster.

NOT Zeichenfolgemuster

sucht eine Zeile ohne das angegebene Zeichen
fol gemuster.

3-8




BEFEHL SGRUNDSATZE

[NOT] Zeichenfol gemuster OR [LNOT] Zeichenfol gemuster

sucht eine Zeile mit einem der beiden ange-
gebenen Zeichenfolgemuster. Wird NOT vor einem
Zeichenfol gemuster angegeben, wird eine Zeile
gesucht, die diese Zeichenfolge nicht aufweist.

[NOT] Zeichenfolgemuster AND [NOT] Zeichenfolge—
muster

sucht eine Zeilemit beiden angegebenen Zeichen—
fol gemustern. Wird NOT vor einem Zeichenfol ge-
muster angegeben, wird eine Zeile gesucht, die
diese Zeichenfolge nicht aufweist. Flr eine er—
fol greiche Suche muB die Reihenfolge der Zeichen
folgen in der Zeile und im FIND Befehl Uberein—
stimmen.

AND, OR und NOT kénnen bel iebigviele Zeichenfol ge—
muster verbinden. Die Rangordnung der Auswertung
der Suchbedingungen ist immer von Links nach rechts.

/1/AND NOT/2/0R/3/ - sucht eine Zeile mit einer
"1, aber ohne eine "2", oder eine Zeile mit
einer "3",

/1/0R NOT/2/AND/3/ - sucht eine Zeile mit einer
"3" und entweder mit einer "1" oder ohne eine

"2".

/1/0R/2/0R/3/ - sucht eine Zeile mit entweder
ei ner ll1ll "2" oder "3" .

/1/AND/2/AND/3/ - sucht eine Zeile mit "1", "2"
und "3".

YGI1'AND' F>S00'AND NOT'M7' - sucht einen NC-Satz

mit einem 'G01'-Code, einem ' F'-Code gréBer als
500, aber ohne einen 'MJ7'-Code.
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Standardzeichenfolgemuster

Das Standardzeichenfol gemuster (//) sucht aufeinan-
derfolgende Vorkommen der zuletzt erfolgreich ge-
suchtenZeichenfolge. ZumBeispiel druckt derBefehl

*@eine sehr lange ZeichenfolgeaP

die Zeile, deren Zeilenende die Zeichenfolge “eine
sehr Llange Zeichenfolge" aufweist. Wird als nachster
Befehl

*//P

eingegeben, wird die nichste Zeile mit dem Zeilen
ende "eine sehr lange Zeichenfolge'" gedruckt.
Das Standardzeichenfolgemuster bleibt so Llange
wirksam, bis eine andere Zeichenfolge zwischen
Trennzeichen als erfolgreich gesuchtes Zeichen
fol gemuster angegeben wird.
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TASTATUREINGABE

TEXT IN DEN ARBEITSPUFFER EINFUGEN

Mit Hilfe der APPEND, INSERT und CHANGE Befehle
(siehe "ZUSAMMENFASSUNG DER BEFEHLE') kann zuséatz-
Lich Text in den Arbeitspuffer eingeflgt werden.
Die eingetippten Zeilen werden eingefligt, bis nur
ein Punkt "." als einziges Zeichen in einer Zeile
eingegeben wird (Eingabefole: <cr>.<cr>). Damit
werden diese Befehle zur Texteingabe abgeschlossen
und normaler Editierbetrieb wird wieder wirksam.

*APPEND
Die Vorteile eines NC-Programmes werden ein-
gehender diskutiert und....

*SAVE NCPRO. TXT

Terminal steuerungen fiir den QED Edi tor entsprechen
denen flur die anderen EQINOX-NC Programmfunktionen
undwerden imHandbuch ' ALLgemeine Programmier—Him
weise' behandelt. DieverflgbarenQEDBefehle werden
im Kapitel 'ZUSAMMENFASSUNG DER BEFEHLE' beschrieben.

VERARBEITUNG DER TABULATOREN

Tabulatorenwerden nomalerweise al s Leerzeichen wie-
dergegeben. Mit dem SET TAB Befehl, kann geregelt
werden, daf3 die Tabulatoren als CTRL-I (A1) darge~
stellt werden (siehe ' ZUSAMMEN FASSUNG DER BEFEHLE') .
Dannwird ein Tabulator (TAB) nur als einLeerzeichen
gespeichert. Bei Terminals oder Systemen, die
Tabulatoren nicht zulLeerzeichen erweitern, werden
Tabul atoren wie andere Kontrollzeichen behandelt.
Wird dann eine Datei mit Tabulatoren ausgedruckt
(PRINT), werden die Tabul atorenals "&I" dargestellt.

Mit dem INDENT Befehl werden Tabulatoren und Leer-

zeichenam Zeilenanfang inLeerzeichen firs Einrlicken
vor der Verarbeitung der Zeile umgewandelt.
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ABGEGRENZTER ABSCHNITT IM ARBEITSPUFFER

Normalerweise sind die Zeijlenadressen in bezug
auf den gesamten Arbeitspuffer numeriert. Es
ist aber auch méglich, einen Teil des Puffers
mit dem BOUND Befehl (siehe 'ZUSAMMENFASSUNG DER
BEFEHLE') als abgegrenzten Abschnitt zu kennzeichnen
und abzugrenzen. Dieser derart abgegrenzte Abschnitt
wird dann so behandelt, als wdre er der gesamte
Puffer, d.h. die Zeilenadresse "1" spricht die
ersteZeile, oder "$" die LletzteZeile des Abschnitts
an. Die Suche von Zeichenfolgen erstreckt sich
nur Uber den wirksamen Abschnitt. Mit Befehlen
angegebene Zeilennummern beziehen sich nur auf
den abgegrenzten Abschnitt.

Abschnitte kénnen mit Zejchenfolgemustern oder
-pradikaten (Abschnittmarkierungen) definiert
werden (siehe SET MARK Befehl). Der definierte
Abschnitt beginnt mit der Zeile, in der die ange-
gebene Abschnittmarkierung zuerst vorkommt und
endet in der Zeile vor der néachsten Markierung
oder in der Lletzten Zeile des Arbeitspuffers,
falls keine andere Markierung angetroffen wird.
Ein bestimmter Abschnitt kann angesprochenwerden,
indem mit dem BOUND Befehl eine Zeichenfol ge angegeben
wird, die in der Zeile mit der Abschnittmarkierupg
vorkommt, z.B.:

*SET MARK /SSEITE/
*BOUND /12/

$SEITE 12 von 24

*

sucht die erste Zeile mit "$SEITE" und dann die
Zeile mit sowohl "S$SEITE" als auch "12". Dieser
Abschnitt erhdlt so den Namen "12". Die von QED
automatisch eingerichtete Abschnittmarkierung
ist ":3PAGE: OR :$page:" (siehe SET MARK Befehl
im Kapitel '"ZUSAMMENFASSUNG DERBEFEHLE'). Abwahl
des Abschnittmodus erfolgt durch Eingabe nur des
Wortes "BOUND'.
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QED BEFEHLE

ZUSAMMENFASSUNG DER QED BEFEHLE

Dieses Kapitel beschreibt in alphabetischer Reihen—
folge alle QED Editierbefehle. DieBefehle stehen
in Fettdruck und ihreminimale Abkliirzung ist jeweils
unterstrichen. Folgende Hirnweise sindzu beachten:

"<Zeile oder Bereich>" gibt an, daB nur ein
Zeilenbestimmer (Zb) oder ein Zeijlenbereich
(Zal1,Za2) mit einem Befehl zuldssig ist.

"<Zeile>" Legt fest, daB nur einZeil enbestimmer
(Zb) mit einem Befehl zuldssig ist.

"<Bereich>" legt fest, daB nur ein Zeilenbe-
reich mit einem Befehl zulissig ist.

"<Optionen>" bedeutet, daB zusatzliche Befehls~
optionen verflgbar sind.

Eckige Klammern ([1) kennzeichnen Angaben,
die nicht unbedingt erforderlich sind.

Senkrechte Striche (l) trennen Elemente, von
denen jeweils nur eins gewdhlt werden kann.
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NORMALE TEXTANDERUNGSBEFEHLE

AFTER

(Hinter "alt" "neu" einflgen)

Syntax: [<Zeile oder Bereich>] AFTERLCn] <(altes)

Zweck:

Zeichenfol gemuster><(neues) Zeichenfol ge-
muster> [<Optionen>]

Der AFTERBefehl fiigt eine neue Zeichenfolge
hinter das erste Vorkommen der al ten Zeichen
folge ein. Ohne Zeilenangabe wirkt AFTER in
dervorliegendenZeile. Wirdnmit AFTER an
gegeben, lLegt es fest, nach dem wieviel ten
Vorkommen der alten Zeichenfolge die neue
eingefligt werden soll. Die Optionen fir
AFTER entsprechen denen des SUBSTITUTE Be~
fehls, der spdter beschriebenwird. Werden
die Jokerzeichen "?" und "*" in der neuen
Zeichenfolge getippt, werden sie nur als
normale, nicht aber als Jokerzeichen inter—
pretiert.

Beispiel:

5-2

Eine Datei HAT folgende drei Zeilen:

A

B

o
Damit die Zeichenfolge "ALL" hinter das
erste Vorkommen von "B" in allen Zeilen
eingefigt wird, tippt man ein:

*1,$ AFTER /B/ALL/

Dann hat die Datei dieses Aussehen:

BALL
c
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APPEND
Syntax:

Zweck:

BEFORE

Syntax:

Zweck:

(Text anhédngen)
[<Zejle>] APPEND [Dateil

Der APPEND Befehl ermoglicht Texteingabe
in den Arbeitspuffer hinter die angegebene
Zeile. Ohne Zeilenangabe wird der Text
hinter die Letzte Zejle im Puffer angehéngt.
Bei Angabe einer Datei werden die Zeilen
der Datei in den Arbeitsbereich gelesen,
ansonsten erfolgt die Texteingabe Uber
die Tastatur.

Nach erfol gter Eingabe des Texteswird der
APPEND Modus mit <cr>.<cr> abgeschlossen.
Daraufhin erscheint wieder das QED Bereit-
schaftszeichen "x'",

(Vor "alt" '"neu" einfugen)

[<Zeile oder Bereich>] BEFORELn] <(al tes)
Zeichenfol gemuster><(neues) Zeichenfol ge-
muster> [<Optionen>]

Der BEFORE Befehl fiigt eine neue Zeichenfol ge
vor das erste Vorkommen der alten Zeichen—
folge ein. Ohne Zeilenangabe wirkt BEFORE
in dervorliegendenZeile. Wird nmit BEFORE
angegeben, Legt es fest, vor demwieviel ten
Vorkommen der alten Zeichenfolge die neue
eingefligt werden soll. Die Optionen fur
BEFORE entsprechen denen des SUBSTITUTE Be-
fehls, der spater beschriebenwird. Werden
die Jokerzeichen "?" und "*" in der neuen
Zeichenfolge getippt, werden sie nur als
normale, nicht aber al s Jokerzeichen inter-
pretiert.
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Beispiel:

BOUND

Syntax:

Zweck:

S5—4

Eine Datei besteht aus den folgenden drei
Zeilen:

A
B
c

Damit die Zeichenfolge "AR" vor das erste
Vorkommenvon "B"” in allenZeilen eingeflgt
wird, tippt man ein:

*1,$ BEFORE /B/AR/

Dann hat die Datei dieses Aussehen:

ARB
c

(Abgegrenzten Abschnitt im Puffer ein—
richten)

[<Zeile oder Bereich>]IBOUND [A]Zeichenfol ge-
pradikat| [AINEXT

Dieser Befehl richtet einen abgegrenzten
Abschnitt innerhalb des Arbeitsbereichs ein.
Der Abschnitt beginnt mit der erstenZeile,
in der die mit dem SET MARK Befehl angege-
bene Abschnittmarkierung und das mit dem
BOUND Befehl angegebene Zeichenfol gepradikat
vorkommt, und endet mit der Letzten Zeile
vor der nichsten Markierung oder mit der
letzten Zeile des Arbeitsbereiches.

Wird als Zeichenfolgepradikat "//" oder
"A//" programmiert, kennzeichnet dies
nicht das nommal e Standardzeichenfol gemuster,
sondern nur die nachste ("//") oder vorherige
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Syntax:

Zweck:

("A//") Abschnittmarkierung. Beide Formen
setzen die Suche Uber das Pufferende oder
den Pufferanfang fort.

Wird NEXT anstelle des Zeichenfol gepréadikats
angegeben, wird der nichste Abschnitt im
uneingeschrankten Puffer ansprechbar. Mit
ANEXT allerdings kann nur der z.Zt. wirk=
same Abschnitt adressiert werden. Beide
NEXT Formen lassen die Suche Uber das
Pufferende oder den Pufferanfang hinaus
zu. Dies erleichert das "DurchblLattern"
des gesamten Arbeitsbereichs.

Die BOUND Funktion wird von mehreren SET
Befehlen unterstitzt (siehe SET). SET
BOUNDISP ON druckt die erste Zeile des
wirksamen Abschnitts aus, wenn der BOUND
Befehl eingegebenwird. SET MARK 'Zeichen
folge' definiert die Abschnittmarkierung.

(Anweisung ersetzen)
[<Zeile oder Bereich>] CHANGE [Dateil

Mit dem CHANGE Befehl wird die angegebene
Zeile (oder Zeilen) geléscht und durch
neuen Text ersetzt. Ohne Zeilenangabe
wird die vorliegende Zeile ersetzt. Wird
eine Dateji angegeben, ersetzt der Text
der Datei dieZeile(n), andernfalls erfolgt
die Texteingabe (ber Tastatur.

Ist dieZahl dermit einem Mal zu Léschenden
Zeilen gleich oder gréBRer als die mit dem
SET Befehl eingerichtete Léschsperre, muf3
der Ldschvorgang erst bestdtigt werden,
bevor dieLéschung erfol gt (siehe SET Befehl).
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CLOSE
Syntax:

Zweqk:

COPY
Syntax:

Zweck:

(Ausgabedatei abschlieBen)

CLOSE

Beendet eine OUTPUT Operation (Ausgabe in
eine andere Datei) und speichert die Ausga-
bedatei ab. Es geschieht nichts, wenn (LOSE
programmiertwird, ohne daB zuvor eine Aus—
gabedatei mit OPEN eingerichtetworden ist.

(Zeile kopieren)
[<Zeile / Bereich>]COPYLINSERT |APPEND] <Zeile>

Der COPYBefehl erlaubt es, eine Zeile oder
einenZeilenbereich vor (INSERT) oder hinter
(APPEND) eine andere Zeile zu kopieren. (Vor
(INSERT) wird angenommen.) Dievorliegende
Zeilewird angenommen, wenn keine Zeilenangabe
vor COPY gemachtwird. DieZielzeile muB auf
jeden Fall angegeben werden.

Beispiel:

5-6

Eine Datei besteht aus folgendendrei Zeilen:
A
B
c

Um die Zeilen A und B hinter die Zeile C
zu kopieren, wird fol gender Befehl eingetippt:
*1,2 COPY APPEND 3

Die Datei erhdlt dann dieses Aussehen:

@ >ol>
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DELETE
Syntax:

Zweck:

EXECUTE
Syntax:

Iweck:

EXIT
Syntax:

Zweck:

(Zeile Ldschen)
<Zeile oder Bereich> DELETE

Der DELETE Befehl wird dazu verwendet,
Zeilen des vorliegenden Arbeitspuffers
zu Loschen. Nach der Léschung wird die
Zeile unmittelbar vor der geldschten zur
vorliegenden Zeile.

Ist dieZahl der mit einem Mal zu Ldschenden
Zeilen gleich oder gréBer als die mit dem

SET Befehl eingerichtete Léschsperre, mufl
derLdéschvorgang erst bestatigt werden, be-

vor dieldschungerfolgt (siehe SETBefehl).

(Ausfuhren)
EXECUTE Datei

Der EXECUTE Befehl fuhrt die Befehle einer
Befehlsdatei automatisch aus. In der
Befehlsdatei sind nur QED Editierbefehle
zul dssig.

(Verlassen)
EXIT

Der EXIT Befehl wird eingegeben, wenn die
Edi tieraufgaben beendet sind und zum VAX/VMS
Betriebssystem "$" zurlickgekehrt werden
soll. Alle noch offenen (OPEN) Dateien
werden geschlossen und eine Bestdtigung
wird verlangt, falls Anderungen noch nicht
abgespeichert sein sollten.
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FIND

(Finden)

Syntax: [<Zeile oder Bereich>] FIND [Zb | <Zeichen-

Zweck:

5-8

folgepréadikate>] [Befehlel

FIND sucht in den angegebenen Zeilen alle
Zeilen, die den gegebenen Suchparametern
entsprechen. Ist die Suche erfolgreich,
wird der angegebene Befehl in dengefundenen
Zeilenausgefihrt. Mit denlogischenBinde~
wortern (AND, OR und NOT) werden zwei oder
mehr Zeichenfol gemuster zu einem Suchparameter
kombiniert. Ohne Zejlenangabe sucht FIND
von der ersten bis zur letzten Zeile des
Arbeitspuffers.

Numerische Zeilenadressen (Zeilennummern,
v, Mg, "A"y sind nicht als Suchparameter
zul dssig.

Sollen nach Auffinden der gesuchten Zeile
mehrere Befehle hintereinander ausgefihrt
werden, gibt man die Befehle jeweils durch
Semikolon getrennt an.

"FIND/A/PRINT;DELETE"

beispiel sweise druckt alle Zeilen mit der
Zeichenfolge /A/ aus und léscht sie an-
schlieflend.

Ist die FINDCONF Optionwirksam (siehe SET
Befehl), wird nach Eingabe des FIND Befehls
mit der BESTAETIGEN? Abfrage dieWahl geboten,
jedes Vorkommen der Zeichenfolge vor der
Ausfihrung des Editierbefehls zu iberprifen.
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Beispiel:
FIND/2R/

Bestatigen? JA: Jede Zeile mit 2R wird
ausgedruckt und die Bestadtigung zur
Ausfihrung des Editierbefehls wird
jedesmal erneut verlangt.

Bestdtigen? NEIN: Nach dem FIND Befehl
wird angezeigt, wie oft 2R gefunden
und der Editierbefehl ausgefuhrt wurde.

FIND/ .3STK/DELETE

Bestatigen? JA: Jede Zeilemit .3STKwird
ausgedruckt und Best&atigung wird vor
jedem einzelnen Léschvorgang verlangt.

Bestatigen? NEIN: Alle Zeilen mit .3STK
werden geldscht.

FIND/EQSP/INSERT

Bestatigen? JA: Jede Zeile mit EQSP wird
zur Bestatigung gedruckt, bevor Text
Uber Tastatur vor diese Zeile eingeflgt
werden kann.

Bestitigen? NEIN: Der Text kann sofort
vor jede Zeilemit EQSP eingeflgt werden.

FIND/2R/CHANGE

Bestatigen? JA: Jede Zeile mit 2R wird
zur Bestatigung gedruckt, bevor sie
durch die Uber Tastatur eingegebene(n)
Zeile(n) ersetzt wird.

Bestdtigen? NEIN: Jede Zeile mit 2R wird
sofort durch die (ber Tastatur einge-
gebene(n) Zeile(n) ersetzt.
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FIND/2R/SUB//2.75/ALL

60TO
Syntax:

Iweck:

Syntax:

Zweck:

5-10

Bestidtigen? JA: Jede Zeile mit 2R wird
zur Best&tigung gedruckt, bevor alle
Vorkommen von 2R in der Zeile durch
2.75 ersetzt werden.

Bestdtigen? NEIN: Alle Vorkommen von 2R
im Arbeitspuffer werden durch 2.75R
ersetzt.

Die Amwendung des FIND Befehlsmit Zeichen
fol gepradikaten (Logische Operatoren) ist
im Anhang I mit Beispielen beschrieben.
Die Beschreibung des FIND Befehls fir die
Anderung von NC-S&tzen befindet sich 1im
Anhang 1I.

(Springen zu)
Za GOTO

Macht die mit Za angesprochende Zeile
zur vorliegenden. Ohne Angabe einer Zeile
erfolgt Ausgabe einer Fehlermeldung.

(Hilfen)
HELP [<Befehlswort>]

Fir das mit HELP angegebene Befehlswort
wird eine kurze Erkldrung ausgegeben.
Ohne Befehlswort Listet HALP alle verfigbaren
QED Befehle auf.
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INDENT

Syntax:

Zweck:

INSERT
Syntax:

Zweck:

Syntax:

Zweck:

(Einricken)
<Zeile oder Bereich>INDENT [+|-] n

Die angegebene(n) Textzeile(n) werden um
die angegebenen Spalten (Leerzeichen) in-
kremental nach Links (=n) oder nach rechts
(+n) eingerickt. Ohne Vorzeichenangabe
wird das erste Textzeichen in der Spalte
"n" plaziert (absolutes Einrucken). Eine
Zeile mit Leerzeichenwird gestutzt. Wird
keine Zeilenangabe vor INDENT gemacht,
wird die vorliegende Zeile eingerickt.

Fehlermeldungen werden ausgegeben, wenn

- die resultierende Zeile die maximale Zei-

Lenldnge Uberschreitet oder wenn Linkes
Einricken (-n) Uber den Linken Rand hin~
ausgeht.

(Einflgen)
[<Zeile>] INSERT [Dateil

INSERT erméglicht Einflgen von Textzeilen
unmittelbar vor die angegebene Zeile. Ohne
Zeilenangabe werden die neuen Textzeilen
hinter dievorliegende Zeile eingeschoben.
Ohne Zeilenangabe entspricht INSERT deshalb
genau dem . APPEND Befehl.

(Verbinden)
<Bereich> JOIN [Bindeglied] [PRINT]

JOIN vereint zwei oder mehr aufeinander—
folgende Zeile in eine einzige Zeile. Wird
ein Zeichenfolgepradikat (zwischen zwei
Trennzeichen stehend) als '"Bindeglied"
angegeben, so wird das Bindeglied in die

>n
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Stelle des entfernten Zeilenendezeichens
(z.B. <cr>) eingefligt. Die resultierende
Zeile darf nicht mehr als 255 Zeichen ent-
halten. Ist der angegebene Zeilenbereich
gréBer als der mit SET JOINLIMIT fest-
gelegte Wert, muB3 dieser JOIN Vorgang vor
der Ausflhrung erst bestatigt werden.

Mit der PRINT Optionwirddie resul tierende
Zeile am Terminal ausgedruckt.

Beispiel:

LIST
Syntax:

Zweck:

5-12

Eine Datei besteht aus folgenden drei Zeilen:
A
B
o

Um die Zeilen A und B mit dem Bindeglied
"12" in eine Zeile zu verbinden, wird
folgender Befehl eingetippt:

*1,2 JOIN /12/ P
Die Datei erhilt dann dieses Aussehen:

A12B
c

(Listen)
[<Zejle oder Bereich>] LIST [Dateil

LIST Llistet die angegebenen Zeilen des
vorliegenden Arbeitspuffersmit ihren Zei-
lennummern auf. Wirdeine Datei angegeben,
wird die Ausgabe in diese Datei abgespei-
chert. Ohne Dateiangabe erfolgt die Aus-
gabe am Terminal. Ohne Zeilenangabe wird
der gesamte Inhalt des Arbedtspuffers ge-
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LOAD
Syntax:

Iweck:

MACHINE
Syntax:

Iweck:

Listet, selbstwenn ein Abschnittmit BOUND
abgegrenzt ist. Ebenfalls ohne Zeilenangabe
bewirkt der LIST Befehl, daB vor jedem
markierten Abschnitt (siehe SET MARK) ein
"line feed" (Zeilenvorschub) ausgegeben
wird. Die Letzte aufgelistete Zeile wird
sodann zur vorliegenden Zeile im Arbeits-
bereich.

(Laden)
LOAD Datei

Mit dem LOAD Befehl wird eine Datei in den
Puffer geladen. Dieser Befehl bewirkt Lé-
schenaller Zeilenim Arbeitspuffer und dann
Einlesen der genannten Datei in den Puffer.

Die erstendrei Zeilender Datei werden Uber—
prift, ob sie einenLinkformatbefehl (aL FNAME
Dateiname) enthal ten. Falls zutreffend, werden
die QED NC-LochstreifenEditierfunktionen er-
mogl icht und der Linkname erscheint am Ter—
minal. Die zwischen den Trennzeichen (")
angegebenen Zeichenfolgen werden als NC-
Wortadressen interpretiert und intelligente
Satznumerierung ist mdéglich.

(Maschine)
MACHINE Datei

Der MACHINE Befehl gibt eine LCF-Datei
(Linkkonfigurations—-Datei) an, mit deren
Hilfe der Inhalt des Arbeitspuffers inter—
pretiert wird, und erméglicht Anwendung
der QED NC-Lochstreifen—Edi tierfunktionen.
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MOVE

(Verschieben)

Syntax: [<Zeile oder Bereich>] MOVE [INSERT|APPEND]

Zweck:

<Zeile>

Der MOVEBefehl erlaubt es, eine Zeile oder
einenZeilenbereich vor (INSERT) oder hinter
(APPEND) eine andere Zeile zuverschieben.
(Vor (INSERT) wird angenommen.) Die ver-
schobenenZeilenwerden in ihrer urspring-
Lichen Position geldscht.

Die vorliegende Zeile wird angenommen,
wenn keine Zeilenangabe vor MOVE gemacht
wirds Die Zielzeile muB auf jeden Fall
angegeben werden, sie darf aber nicht
in den zu verschiebenen Zeilen enthalten
sein.

Beispiel:

5-14

Eine Datei besteht aus folgenden drei Zeilen:
A
B
C

Um die Zeile B hinter die Zeile C zu ver—
schieben, wird fol gender Befehl eingetippt:
*2 MOVE APPEND3

Die Datei erhdlt dann dieses Aussehen:

A
c
B
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NOMACHINE (Keine Maschine)

Syntax:

Zweck:

Syntax:

Zweck:

OPEN
Syntax:

Zweck:

QUTPUT
Syntax:

Zweck:

NOMACHINE

Der NOMACHINE Befehl setzt dieQED NC-Loch-
streifen—Editierfunktionen aufBer Kraft.
Die NC-Editierfunktionen kdénnen wieder
mit LOAD oder MACHINE aufgerufen werden.

(Nummer)
<Zeile>NUMBER

NUMBER gibt die Nummer der vorliegenden
oder dermit einerZeilenadresse angegebenen
Zeile aus (entspricht dem "=" Befehl).

(Ausgabedatei 6ffnen)
OPEN Datei

Bereitet die angegebene Datei zur Aufnahme
der Ausgabe aus dem Arbeitspuffer vor. Mit
fol genden OUTPUT Befehlen werden Textzeilen
in die Ausgabedatei Ubertragen, bis der
C(LOSEBefehl gegebenwird. Die Ausgabedatei
wird- nicht zur angenommenen Datei des
Arbeitsbereiches furBefehle, wiez.B. SAVE,
WRITE usw.

(Ausgabe)
<Zeile oder Bereich> OUTPUT

Kopiert (Ubertréigt) die angegebenenZeilen
vom Arbeitsbereich in die mit dem OPEN
Befehl geéffnete Datei. Ohne Zeilenangabe
wirddievorliegende Zeil e angenommen. Eine
Fehlermeldung erscheint, wenn die Ausgabe-
datei zuvor noch nicht mit OPEN gedffnet,

5
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PLIST
Syntax:

Zweck:

PRINT
Syntax:

Zweck:

WICHTIG:

5-16

bzw. wenn sie mit CLOSE schon abgeschlossen
worden ist. OUTPUT und WRITE Befehle kdnnen
gleichzeitig verwendet werden, solange
beide nicht indie selbe Datei abspeichern.

(Abschnitt Listen)
[<Zejle oder Bereich>] PLIST [Dateil

Dieser Befehl ist mit dem LISTBefehl iden—
tisch, nur ist seine Wirkung auf den mit
BOUND abgegrenzten Abschnitt beschriankt.

(Drucken)
[<Zeile oder Bereich>] PRINT

PRINT druckt die angegebenen Zeilen des
vorliegenden Arbeitspuffers am Terminal
aus. Ohne Zeilenangabe wird der gesamte
Inhalt des Arbeitspuffers ausgedruckt.
Die Letzte aufgelistete Zeile wird sodann
zur vorliegenden Zeile im Arbeitsbereich.

Wird auf das QED Bereitschaftszeichen
(*) nur die RETURN Taste gedrickt, ent-
spricht dies dem Befehl ".+1PRINT". So~
mit kann der Text schnell Zeile fir Zeile
durchgesehenwerden. Wieviele Zeilen je-
weilsmit RETURN angezeigt werden, kann
mit dem SETLINECOUNTBefehl eingestellt
werden.

Bei Eingabe nur einer Zeile oder eines
Zeilenbereichs gefolgt von RETURN wird
der PRINT Befehl angenommen und die an~
gesprochenen Zeilen werden am Terminal
ausgedruckt.
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QuIT
Syntax:

Zweck:

RESET
Syntax:

Zweck:

SAVE
Syntax:

Zweck:

(Verlassen)
QUIT

Der QUIT Befehl wird eingegeben, wenn
die Editieraufgaben beendet sind und zum
VAX/VMS Betriebssystem ($) zurlckgekehrt
werden soll. Wurdenausgefihrte Anderungen
zuvor noch nicht abgespeichert, wird dazu
vor demVerlassenGelegenheit gegeben. Mit
QUIT wird auch automatisch eine noch of fene
Ausgabedatei geschlossen (CLOSE).

(Rucksetzen)
RESET

RESET Léscht den gesamten Text des Arbed ts—
puffers. AlLLe QED Funktionen nehmenwieder
ihre Standardeinstellungen ein. Wie beim
QUIT Befehl wird Bestatigung verlangt und
offene Dateien werden geschlossen.

(Abspeichern)
[<Zeile oder Bereich>] SAVE [Dateil

SAVE speichert die angegebenen Zeilen des
vorliegenden Arbeitspuffers in eine Datei
ab. Ohne Zeilenangabe wird der gesamte
Inhalt des Arbeitspuffers abgespeichert.
Wird eine Datei angegeben, wird in diese
Datei abgespeichert, ansonsten wird in
die Standarddatei abgespeichert.

Eine oder mehrere der fol gendenBedingungen
Legen fest, wel che Datei zur Standarddatei
wird:

- eine inden Leeren Arbej tspuffer gel esene
Datei;

7
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- eine eingelesene Datei, die den gesamten
Inhalt des Arbeitspuffers ersetzt;

- die letzte Datei, zu der der gesamte
Inhalt des Arbeitspuffers abgespeichert
wurde.

SEQUENCE  (NC-Satznumerierung) 1.4 Wa 0,4
Y

Syntax: <Zeile oder Bereich> SEQUENCE [<Start>
[<Inkrement>1] CADD[NOADDI]

Zweck: SEQUENCE numeriert die sich im Arbeitspuffer
befindlichen NC-S&tze (Zeilen). Ohne Zeilen
angabe werden alle NC-S&tze neu durchnume-
riert. "Start" gibt die Satznummer an, mit
der die Numerierung begonnenwird. "Inkre-
ment" Legt den Wert fest, um den die Satz-
nummernerhoht werden. Wird ADD angegeben,
werdenZeilen, die keine Satznummernadresse
aufweisen, auch Satznummern zugewiesen.

SEQ interpretiert den Schrigstrich (/) in
der ersten Spalte einer Zeile al s Ausblend-
zeichen (Satzunterdrickung) und flgt die
Satznummer direkt hinter den Schrégstrich
ein.

Der SEQUENCE Befehl arbeitet in zwei ver—
schiederen Arbeitsweisen, der intelligenten
und der dummen Satznumerierung. Die intel-
ligente Satznumerierungwirdwirksam, wenn
einelinkkonfigurationsdatei (LCF) geladen
ist. Diefiur die intelligente Satznumerierung
angenommenen Werte werden von der LCF und
dem jeweiligen Format der NC-Satznummern
adresse vorgegeben.
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SET
Syntax:

Zweck:

Fir die dumme Satznumerierung (keine Link-
konfigurationsdatei wirksam) werden von
QED folgende Werte angenommen:

Startwert =10
Inkrementwert =10
ADD I[NOADD = ADD

Als Satznummernadrefbuchstabewird 'N' mit
einem vierstelligen Wert angenommen. Die
héchste Satznummer ist also '"N9999',

(Einstellen)
SET <Parameter>

Mit dem SET Befehl werden die Standardein
stellungen gewisser QED Funktionen geédndert.
Mit RESET werden die urspringlichen Stan-
dardeinstellungen wieder wirksam.

Folgende Parameter kdénnen angegeben werden:

BOUNDDISP [ONIOFF] - regelt, ob die erste Zeile

eines mit BOUND eingerichteten Abschnitts
am Terminal angezeigt wird (ON) oder nicht
(OFF). OFF ist die Standardeinstellung.

CASE [ONIOFF] - Legt fest, ob fir die Zeichenfolge-

DE CIMAL

suche G rof3— und KL einschreibung unterschieden
werden soll (ON) oder nicht (OFF). Ist z.B.
CASE OFF wirksam, und die zu suchende Zei-
chenfolge wird mit "Ab" angegeben, ist die
Suche fur "ab", "AB", "Ab" oder "aB* erfolg-
reich. Mit CASE ON wird nur "Ab" gesucht.
ON ist die Standardeinstellung.

C.l,] - regelt die Darstellung des Dezi-
malzeichens in reellen Zahlen als Dezimal~
punkt (.) oder als Dezimalkomma (,).
Der Dezimalpunkt wird angenommen.

9
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DEFAULT = richtet die vom System angenommen Stan—
dardwerte fir die Parameter wieder ein und
druckt sie am Terminal aus.

DELLIMITn - legt die maximale Zeilenanzahl fest,
die ohne erforderliche Bestatigung geléscht
(DELETE) oder ersetzt (CHANGE) werden kénnen.
Ist die Anzahl der zu Ldschenden oder zu
ersetzenden Zeilen gréBer als der mit SET
DELLIMIT angegebene Wert n, verlangt eine
Abfrage Quittierung desLéschvorgangs. Der
Standardwert fUr diese Loschsperre ist 10.

EINDCONF [ON|OFF]l - regelt, ob bei Eingabe des
FIND Befehls die BESTAETIGEN? Abfrage er-
scheint (ON) oder nicht (OFF). Ist SET
FOFFwirksam, wird der mit FIND angegebene
Befehl ausgefihrt, ohne daf eine Bestatigung
verlangt wird. ON ist die Standardeinstellung.

JOINLIMITn - legt die maximale Zeilenanzahl fest,
die ohne erforderliche Bestadtigungvereint
(JOIN) werden kénnen. Ist die Anzahl der
zuvereinendenZeilen groBer alsdermit SET
JOINLIMIT angegebene Wert n, verlangt eine
Abf rage Qui ttierung des Vereinigungsvorgangs.
Der Standardwert ist 2.

LINECOUNT p - gibt an, wieviele Zeil en ausgedruckt
werden, wenn nur die RETURN Taste auf das
QED Bereitschaftszeichen (*) gedrickt wird.
Der Standardwert ist 1. Sollen z.B. fiur
RETURN immer die nachsten drei Zeilen aus-
gegeben werden, gibt man mit diesem Befehl
die Zahl 3 an, und dann entspricht RETURN
dem Befehl ".+1,.+4 PRINT".

MARK <Zeichenfolgepradikat> - dndert die Abschni ttmar-
kierung indas angegebene Zeichenfol geprédikat
um. Mit diesemBefehl werden die Abgrenzungen
des z.Zt. wirksamen Abschnitts gedndert. Die
Standardeinstellung ist :$PAGE: or :$page:.
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TABS ON|OFF = steuert das Ausdrucken der Tabul ator-

zeichen (TAB). ON wird angenommen, womit
Tabulatoren alsLeerzeichen gedruckt werden.
Mit OFF wirksam, wird ein Tabulator als
"gI" dargestellt. Wichtig: DerLISTBefehl
wandel t Tabul atoren immer inLéerzeichen um.

WILDCARD ON|OFF -~ wdhlt die Jokerfunktion an (ON)

Syntax:

Zweck:

SET

oder ab (OFF). ON wird angenommen. OFF be-
handel t Fragezeichen "?" und Sternchen "*"
als normale Zeichen, nicht alsJokerzeichen.

(Zeigen)
SHOW <Parameter>

SHOW kann dazuverwendet werden, denZustand
oder die Attribute einiger QED Funktionen
und Operationen am Terminal anzuzeigen.
Die Einstellungen folgender Parameter
kénnen abgefragt werden:

- zeigt den z.Zt. wirksamen Zustand der
verschiedenen SET Parameter an.

EDITMODE - zeigt an, ob die NC-Editierfunktionen

LCFILE

in (ENABLED) oder auBer Kraft (DISABLED)
gesetzt sind.

- gibt den Namen der mit LOAD oder MACHINE
geladenen Linkkonfigurationsdatei (LCF)
wieder.

OPENFILE = gibt den Namen der augenbl ickl ich wirksamen

Ausgabedatei an, die mit OPEN erdéffnet
worden ist.

CURFILE = zeigt den Namen der z.Zt. im Arbeitspuffer

gel adenen Datei an.




QED BEFEHLE

FILES = vereint die SHOW OPENFILE, SHOW CURFILE
und SHOW LCFILE Befehle und gibt die Namen
der derzeitig wirksamen Dateien an.

ALL - gibt den Status aller Parameter an.
SALIT (Zeile trennen)

Syntax: [<Zeile>oder <Bereich>1SPLITn <Zeichenfol ge>
[Optionenl

Zweck: SPLIT teilt eine Zeile in zwei oder mehr
Einzelzeilen auf. Die Trennung erfolgt
hinter dem nten Vorkommen der angegebenen
Zeichenfolge, die zwischen gl tigen Trenn-
zeichen steht. Ohne Zeilenangabe wirkt
SPLIT in der vorliegenden Zeile.

Die verflgbaren Optionen sind:

ALL = trennt die Zeile hinter allen Vorkommen
der Zeichenfolge (nur hinter dem ersten
Vorkommen wird angenommen).

CONFIRM - verlangt Bestatigung vor jeder méglichen
Trennung.

DELETE = zusé&tzlich zum Trennen der Zeile wird
die angegebene Zeichenfolge geléscht.

NUMBER = versieht die resultierenden Zeilen mit
ihren Zeilennummern.

PRINT = druckt die resultierenden Zeilen nach
der Trennung aus.

Alle finf Optionen kénnen beliebig und jeweils
durch ein Komma getrennt angegeben werden.

5-22




QED BEFEHLE

Beispiel:

Die vorhandene Zeile ist:
N100 G97 S400 MO3

Um diese Zeile nach S400 zu trennen, gibt
man folgenden Befehl ein:

*SPLIT/S400/P

Dann erhilt man diese .zwei Zeilen:

N100 G697 s400
MO3

SUBSTITUTE (Zeichen austauschen)

Syntax: [<Zeile oder Bereich>] SUBSTITUTELNn] <altes

Zweck:

Zeichenfolgemuster> <neues Zeichenfol ge~
muster> [<Optionen>]

SUBSTITUTE tauscht eine alte Zeichenfolge
gegen eine neue Zeichenfolge in den ange-
gebenen Zeilen aus. Normalerweise wird
das erste Vorkommen der alten Zeichenfolge
ausgetauscht, es sei denn, [n] wird aus-
dricklich angegeben. Mit n programmiert,
wird das nte Vorkommen ersetzt. Ist bei-
spielsweise n=3, wird das dritte Vorkommen
der alten Zeichenfolge ausgetauscht.

Ohne Zeilenangabe wird SUBSTITUTE in der
vorliegenden Zeile ausgefihrt.

Dieverflgbaren Optionen sind ALL, CONFIRM,
NUMBER und PRINT (siehe SPLIT Befehl).




QED BEFEHLE

Beispiel:
Eine Datei besteht aus folgenden drei Zeilen:
A
B
c

Um die Zeichenfolge "B'" gegen die Zeichenfol ge
"DOG" auszutauschen, gibt man ein:

*1,$ SUBSTITUTE /B/DOG/P

Dann sieht die Datei so aus:

DOG
c

TRANSFER (Verschieben)

TRANSFER ist mit MOVE identisch.

WHY (Warum)
Syntax: WHY

Zweck: Gibt eine Erklarung der Letzten mit einem
Fragezeichen angegebenen Fehlermeldung
wieder. Mit zusitzlichen WHY Befehlen
kénnen, falls zutreffend weitergehende
Erklarungen aufgerufen werden.
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WRITE

Syntax:

Zweck:

<cr>

(Abspeichern)

Der WRITE Befehl ist mit dem SAVE Befehl
jdentisch.

[<Zeile oder Bereich>] WRITE [Dateil

WRITE speichert die angegebenenZeilen des
vorliegenden Arbeitspuffers in eine Datei
ab. Ohne Zeilenangabe wird der gesamte
Inhalt des Arbeitspuffers abgespeichert.

Wird eine Datei angegeben, wird in diese
Datei abgespeichert, ansonsten wird in

die Standarddatei abgespeichert.

(Zeilennummer)

Der = Befehl 1ist mit dem NUMBER Befehl
identisch.

(Vorhergehende Zeile)

A druckt die Zeile vor (Uber) der vor-
liegenden Zeile aus und macht sie zur
vorliegenden.

(Folgende Zeile)

Druckt die folgende Zeile aus. Wurde
mit "SET LINE COUNT n" ein anderer als der
Standardwert (1) angegeben, werden '"n"
Zeilen ausgedruckt. Die Letzte gedruckte

Zeile wird zur vorliegenden.

Bei Eingabe einer Zeilenadressse ohne
einen Befehl, wird der PRINT Befehl am
genommen. Die angesprochene Zeile wird
dabei zur vorliegenden.
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NC-EDITIERFUNKT IONEN

Die folgendenBefehle kénnen nur eingegeben werden,
wenn die NC-Editierfunktionen wirksam sind (siehe
LOAD und MACHINE Befehle). Auf die folgenden
NC-S&tze, sie reprisentieren eine Konturbearbei-
tungsfolge, nehmen einige der Befehlsbeispiele
Bezug:

NO110Y2.5
NO120Y4.817
NO130617G02X1.6211Y5.035710.437540.F140.

NO140G01X1.8711Y5.4687F10.
NO150G602X2.25Y5.687510.3789J-0.2187F140.

NO160601X8 .875F10.
NO170602X9.8125Y4.7510.J-0.9375F18.75
NO180G01Y2.5F10.
NO190602X8.875Y1.56251-0.9375J0.F18.75
NO200G01X2 .5F10. ,
N0210602X1.5625Y2.510.J0.9375F18.75

Wortadressen

Um die NC-Satze auszudrucken, deren Adressen I
oder J einenWert von gleich Null (0) haben, kénnen
folgende QED Befehle eingegeben werden:

* FIND 'J=0°' PRINT

Bestitigen? NEIN

NO130G617G02X1.6211Y5.035710.4375J0.F140.
NO190G02X8 .875Y1.56251-0.9375J0. F18.75

* FIND 'IO*PRINT

Bestitigen? NEIN
NO170602X9.8125Y4.7510.J-0.9375F18.75
NO210G02X1.5625Y2.510.40.9375F18.75

5-26




QED BEFEHLE

Wichtig: DieNC-Wortadressen 'J=0' und 'I0' missen
zWwischen Apostrophen angegeben werden. Operatoren
kénnen ebenfalls angegebenwerden. Der angenommene
Operator ist das Gleichheitszeichen (=), weshalb
sowohl 'I0' als auch 'I=0' verwendet werden kann.

ADD (NC-Codes hinzuflgen)

Syntax: <Zeile oder Bereich> ADD Adresse n [,Adresse
nl... [<Optionen>]

Zweck: Mit dem ADD Befehl werden NC-Codes einem
NC-Satz hinzugefligt. Adresse ist die

Wortadresse fur den NC-Code und '"n" ist
der numerische Wert fir die Adresse.
Der Wert "n" wird automatisch fir die
jeweilige Adresse entsprechend den Format-
angaben im Link formatiert. Die mit ADD
angegebenen Adressenwerden allen NC-S&tzen
hinzugefligt, solange das NC-Satzformat
es erlaubt. '

Darf beijspielsweise in einem NC-Satz die
Wegadresse 'X' nur einmal vorkommen, wirde
der Befehl "ADD '"X50'" den NC-Satz 'GO1M19"
in 'GO1X50M19°' umwandeln, wdhrend der
Satz 'GO1X30M19' nicht gedndert wird.

Die verflgbaren Optionen sind:

CONFIRM = verlangt Bestatigung vor jeder méglichen
Addition.

NUMBER = versieht die resultierenden Zeilen mit
ihren Zeilennummern.

PRINT = druckt die resultierenden Zeilen nach
der Addition aus.
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Beispiel:

5-28

Sollen im Satz '"N110* die Codes fur Spinm
dellauf ("MO3') und Drehzahlwert ('S500")
hinzugeflgt werden, gibt man den fol genden
Befehl ein:

* 'N110* ADD 'M3' *S500' PRINT
NO110Y2.5S0550M03

Mit der Zeilenadresse 'N110' wird der
NC-Satz 'NO110' schnell gefunden. Mit
dem ADD Befehl dirfen mehr als eine Adresse
angegeben werden. QED gibt die mit ADD
hinzugeflgten Adressen im korrekten Format
fir die jeweilige Maschine aus (*M3' wird
zu "MO3" und 'S500' zu "sS0550"). QED
gewahrleistet auch, daB die Wortadressen
in den NC-Satz in korrekter Reihenfolge
eingefliigt werden, gleichgultig, inwel cher
Reihenfolge siemit dem ADD Befehl angegeben
wurden.
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REMOVE (Entfernen)

Syntax: <Zeile oder Bereich> REMOVE Adresse n
[,Adresse nl... [<Optionen>]

Zweck: REMOVE entfernt (loscht) die angegebenen
NC-Wortadressen und ihre Werte innerhalb
der festgelegten Zeilen. Die zul&ssigen
Optionen sind ALL, CONFIRM, NUMBER und
PRINT (siehe SPLIT Befehl).

Beispiel:

* .P
NOO10G01X0500M19
* REM 'NM'P
NOO1060X0500

REPLACE (AdreBwerte ersetzen)

Syntax: <Zeile oder Bereich> REPLACE Adresse n
[,Adresse nl... [<Optionen>1]

Zweck: REPLACE ersetzt den Wert der angegebenen
Wortadressen in den angegeben Zeilen mit
dem Wert n. Die Wortadressen missen im
Link definiert worden sein und der Wert
nmuB fur die jeweil ige Adresse einzul&ssiger
Wert sein.

Beispiel:
* P
NOD010G01X0500M19
* JREP '6D' 'HmiI2'P
NO010G00X0S00M12
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TRANSLATE (Transformieren)

Syntax: <Zeile oder Bereich> TRANSLATE Adresse [+

Zweck:
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l =1 %1 /1 n [,Adresse ...]

TRANSLATE transformiert (verdndert) den
Wert einer NC-Adresse durch Addition (+),
Subtraktion (=), Multiplikation (*) oder
Division (/) um den angegebenen Wert n.
Die Wortadresse muB im Link definiert
worden sein. Das Ergebnis muB dem Format
der Wortadresse entsprechen.

Sollen z.B. alle Drehzahlen und Vorschiibe
mit 10 multipliziert werden, wird der fol-
gende Befehl eingetippt:

*1,$TRANSLATE *S*10°' °*Fx10°

Wird kein Operator (+,-,%,/) angegeben,
wird Addition angenommen.
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ANHANG I - FIND MIT LOGISCHEN OPERATOREN

Zeichenfolgeparameter kénnenmit Hilfe der Logischen
Operatoren AND (und) oder OR (oder) zueinem einzigen
Suchparametervereint werden. Die Operatoren haben
die folgende Wirkung:

AND sucht nur dieZeilen, die beide Zeichenfolgen
enthal ten.

OR sucht dieZeilen, die eine der Zeichenfolgen
enthal ten.

Der logische Operator NOT modifiziert den FIND
Suchparameter. Vor einem Zeichenfolgemuster an-
gegeben, bewirkt NOT, daB alle Zeilen gesucht
werden, in denen die angegebene Zeichenfolge nicht
enthal ten qst.

Beispiele:

*FIND/12/AND/CIR/PRINT
Bestitigen? NEIN

Sucht und druckt alle Zeilen aus, in denen die
Zeichenfolgen 12 und CIR vorkommen.

*FIND/CUT/AND NOT/OFFLN/PRINT
Bestdtigen? NEIN

Sucht und druckt alle Zeilen aus, in denen die
Zeichenfolge CUT, aber nicht die Zeichenfolge
OFFLN vorkommt.

*FIND NOT :CUT: DELETE
Bestitigen? JA

Sucht und LaBt alle Zeilen bestitigen, die nicht

mit der Zeichenfolge CUT beginnen. Wird die fol gende
0K? Abfrage bejaht, wird die Zeijle geldscht.
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ANHANG II - FIND FUR EDITIEREN DER NC-SATZE

Die folgendenBeispiele zeigen, wie der FIND Befehl
zum Editieren der NC-Sitze verwendet werden kann:

*FIND/G96/REP *697°

Sucht alle NC-Satzemit einem 'G96 '-Code und ersetzt
(REPLACE) den ersten 'G'-Code im jeweiligen Satz
mit 'G97"'.

*FIND/F/ADD *M61°

Sucht alle NC-Sitze mit einem F ('F'-Code) und
fiigt diesen Sitzen ein 'M61' hinzu.

*FIND/M61/REN *N*

Sucht alle NC-Sitze mit einem 'M61' und entfert
(REMOVE) den ersten 'M'-Code in diesem Satz.

*FIND *60' TR *S/10°
Sucht alle NC-Sitze mit einem 'G'-Code grdéBRer

als Null ('GO0') und dividiert (transformiert)
(TRANSLATE) den 'S'-Code durch 10.
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VORWORT

DAS EQINOX-NC SYSTEM

Das EQINOX - Numerical Control System (oder kurz
EQINOX-NC) ist ein interaktives NC/CNC-Programmier—
system fUr numerisch gesteuerte Werkzeugmaschinen.
Da es die Vorteile der Computergraphik voll aus-
nutzt, ist eine Programmiersprache nicht mehr
erforderlich. Die graphische Darstellungder Werk-
stlckgeometrie und der Werkzeugbewegungen ermdg=
lichen eine sofortige Analyse des Programms.













EINFUHRUNG

EINFUHRUNG

EQINOX-NC flhrt Schritt flr Schritt durch den
NC-Programmierablauf,” indem es MenlUs mit den
verflugbaren Befehlen oder Operationen berejtstellt
und Abfragen ausgibt. Die Menils sind unten auf
dem Bildschirm zu sehen und Listen die zum jewei-
ligen Zeitpunkt glUltigen Befehle zur Werkstulckbe-
schreibung oder Bearbeitungsfolge. Die Program-
mieroperationen werden ausgefihrt, indem Befehle
aus diesen MenUs gewdhlt ("gepickt") und die
Abfragen, die oberhalb der Menls erscheinen,
beantwortet werden.

HOST COMPUTER

TERMINAL
KEYBOARD
a8 N
-_— e
r
TABLET
Tabiet Active Ares
-




EINFUHRUNG

EINGABE UND AUSGABE

Die Eingabe der Informationen Uber das zu bear-
beitende Werkstlck mit der ERINOX-NC Programmie-
rung erfolgt Uber ein Graphikterminal.

Die ersten Informationen werden von einem Link
(einem Postprozessor &hnlich) geliefert. Der
Link gibt dem EQINOX-NC Programmiersystem das
NC-Ausgabeformat, den NC-Satzaufbau und die Defini-
tion der verschiedenen Adressen und Codes an,
die flr die Steuerung der 1im Einzelfall einge-
setzten NC/CNC-Maschine erforderlich sind.

Alle weiteren Eingaben fur die Beschreibung der
Werkstickgeometrie, der Werkzeugdaten und der
Bearbeijtungsablaufe erfolgen im Dialog mit den
EQINOX-NC Menlis und Abfragen.

Wédhrend der Programmverarbeitung Ubersetzt
EQINOX-NC die Geometrie-, Werkzeug- und Bearbei-
tungsinformationen in NC-Daten um. Zum Beispiel
werden Geometriedefinitionen in Maschinenkoordi-
naten und Bearbeitungsparameter, wie z.B. Vor-
schibe, Drehzahlen, Positionier—- oder Schneid-
bewegungen, in die korrekten NC-Maschinencodes
umgewandelt.

Die EQINOX-NC Programmverarbeitung resultiert in
drei verschiedenen Ausgaben: einem Quellenpro-
gramm, einem NC-Lochstreifenprogramm und einer
Ausgabeliste.

Das Quellenprogramm (Quellendatei) ist eine Dar-
stellung des NC-Programmes in der NC-Programmier-
sprache COMPACT IIe, Es enthalt die Werkstlckbe-
schreibung und die Werkzeugbewegungen fir die
Bearbeitung des Werkstickes. Es wird in einer
Datei abgespeichert, damit es spiter erneut mit
EQINOX~-NC gesichtet, korrigiert oder geédndert
werden kann. Es kann auch kopiert werden, um
ein dhnliches Werkstick herzustellen.
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Zur Erlduterung foLgen ein paar Zeilen aus einem
Quellenprogramm:

ATCHG,TOOL1,1TLCMP,TD12,TLAYERS ,MMPM125 ,MPM20
MOVE,OFFLN2/XS,OFFLN4/2YS,ZB2
CuT,ZB-25

Das NC-Lochstreifenprogramm (NC-Lochstreifendatei)
enthdlt nur die NC-Codes, die flr die Steuerung

der jeweiligen NC-Maschine erforderlich sind.
Es entsteht, wenn das Quellenprogramm unter Aufruf
des entsprechenden Links verarbeitet wird, und
es Wwird in einer eigenen Datei gespeichert. Norma-
lerweise wird es in einen 1 Zoll breiten NC-Loch-
streifen gestanzt, damit es der Steuerung der
NC/CNC~-Maschine eingelesen werden kann. Als
Beispiel folgen ein paar Satze eines NC-Lochstrei-
fenprogrammes:

N60G90M40
N70G00X45.Y10.20.S687D01M03
N80Z-27.

N90G01Y25.F125.

In der Ausgabeliste (Ausgabelistendatei) sind
das Quellen- und das NC-Lochstreifenprogramm
zusammengefaflt, wobei auf jede Anweisung des
Quel lenprogrammes die resultierende NC-Ausgabe
folgt. Mit Hilfe der Ausgabeliste ist es oft
méglich, die Grinde flr unerwartetes Verhalten
der NC-Maschine zu erforschen. Zur Erluterung
folgen ein paar Zeilen aus einer Ausgabeliste:

8>MOVE,OFFLN2/XS,0FFLN4/2YS,2B2
N60 G90 M40
N7C GOO X45. Y10. Z0. S687 D01 MO3

9>CUT, 2B-25
N80 Z-27.
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HARDWARE

Finf verschiedene Peripheriegerate stehen mit
EQINOX-NC flr die Ein- und Ausgabe zur Verflgung:

Graphik=/Text-Terminal mit Tastatur
Graphisches Tablett mit Lichtstift/Maus
Lochstreifen—-Leser/Stanzer (wahlweise)
Drucker (wahleise)

Plotter (wahlweise)

Die EQINOX-NC Programme werden mit Hilfe des
Graphikterminals, der Tastatur und des graphischen
Tabletts erstellt. Lochstreifen—-Leser/Stanzer,
Drucker und Plotter sind Peripheriegerite, mit
denen die Programme zur Uberprifung oder zur
Steuerung der NC-Maschine in eine andere Form
umgewandelt werden.

AnschluB zusatzlicher Gerite

Der Lochstreifen—Leser/Stanzer, der Drucker und
der Plotter koénnen entweder als Bestandteil der
Terminalverbindung oder (ber eigene AnschlUsse
(port) mit dem Computer verbunden werden.

Uber das Terminal angeschlossene Peripheriegerate
midssen entsprechend den Installationsanweisungen
der jeweiligen Hersteller angeschlossen werden.

Bei AnschluB der Peripheriegerate an einen eigenen
Port muB dies EQINOX-NC mitgeteilt werden (siehe
'DEFINE' im Kapitel & 'Verarbeitungsbefehle').

Bildschirmaufteilung

Mit EQINOX-NC werden in der gréBten Flache (Zei-
chenfldche) des Bildschirms das z.Zt. program—
mierte Werkstick und die Werkzeugbewegungen dar-
gestellt.
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Der untere Teil des Bildschirms wird von den
"Men(is" beansprucht. Aus den Menls werden die
Befehle und Operationen angewdhlt, die EQINOX-NC
ausflhren soll.

Direkt (ber den Menls erscheint in der Abfrage-
fliache die zur jeweiligen Operation gehérige
Abfragefolge.

In der obersten Zeile des Bildschirms erscheint
die Statusfldche, in der die z.Zt. wirksamen
Bearbeitungsparameter, wie z.B. Drehzahlen, Vor-
schibe, WerkzeugmaBe und Bearbeitungszeiten ange~-
zeigt werden.

/—sumn.:
/
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EQINOX-NC Graphisches Display
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ANWENDUNG VON BR INOX-NC

EQ INOX=-NC kann sowohl mit Text- als auch graphi-
scher Eingabe eingesetzt werden. Als Eingabe-
medien stehen Tastatur, Tablett und Lichtstift
oder Maus zur Verflgung. In den folgenden Ab-
schnitten werden kurz die verschiedenen Befehle,
Konventionen und Dienstprogramme erliutert, die
mit EQINOX-NC verwendet werden.

Eingabe der Programminformationen

EQ INOX-NC arbeitet sowohl 1in Text- als auch in
graphischer Betriebsart.

In der Textbetriebsart kénnen nur Textzeichen
(Wérter) dargestellt werden. Eingabe kann nur
Uber die Tastatur erfolgen. In djeser Betriebsart
erscheint ein Bereijtschaftszeichen (z.B. "$"
oder "*") am Llinken Bildschirmrand, wenn eine
Befehlseingabe erwartet wird.

Ein blinkender Balken oder Strich —— der "Text-
cursor”" =-- erscheint auf dem Bildschirm und gibt
an, wo die Texteingabe erfolgt. Diese Schreibmarke
Lauft den eingetippten Zeichen von Links nach
rechts voraus. Beim Dricken der RETURN-Taste
(Kcr>), springt die Schreibmarke zum Beginn der
niachsten Zeile.

Allerdings kénnen in der graphischen Betriebsart
neben Text viele andere Dinge dargestellt werden
und die Eingabe kann sowohl Uber die Tastatur
als auch Uber das graphische Tablett mit einem
Lichtstift oder einer Maus erfolgen. Jede einzelne
Abfrage gibt an, welche Eingabeart erwartet wird.

Bei graphischer Eingabe werden zwei verschiedene
Cursor eingesetzt. Die Schreibmarke (Textcursor)
blinkt neben einer Abfrage, wenn eine Eingabe
eingetippt werden soll. Ist aber etwas vom Graphik=
bildschirm zu wdhlen ("picken"), wie z.B. ein
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Menlifeld oder ein Geometrieelement, steht ein
graphischer Cursor (Fadenkreuz) bereit, der mit
einem Lichtstift oder einer Maus und dem Digijta-
lisier-Tablett geflhrt wird.

Der graphische Cursor ist auf dem Bildschirm
entweder als kleines Pluszeichen (+) oder als
groBes Fadenkreuz zu sehen, je nachdem Uber welche
Cursorsteuerung das Terminal verfigt.

Mit Ausnahme der Ja/Nein Fragen kommen in den
meisten Abfragen die folgenden Schlisselverben
vor, die andeuten, welche Art von Antwort erwartet

wird:

PICKEN - ein geometrisches Element oder ein
MenlUfeld mit dem Cursor (Fadenkreuz) picken
(wdhlen). Daflr wird der Cursor zum entsprechen—
den Element oder Menlifeld gefahren.

EINGEBEN - etwas (Text oder Zahlenwerte) ein—
tippen. Die Eingabe wird durch Drlcken der
RETURN Taste abgeschlossen.

Picken

AlLle Abfragen, die "picken” enthalten, werden mit
Hilfe des Lichtstifts oder der Maus und des Gra-
phiktabletts beantwortet.

Der Cursor (Fadenkreuz) wird Uber den Graphik-
bildschirm mit dem Lichtstift oder der Maus und
dem Graphiktablett geflihrt. Bei Verwendung des
Lichtstifts muB er senkrecht gehalten werden
und seine Spitze das Tablett Lleicht berlhren.
Wird er Uber das Tablett geflihrt, bewegt sich
der Cursor entsprechend auf dem Bildschirm.

Beim Einsatz der Maus braucht sie nur Uber das
Tablett geflihrt zu werden, damit sich der Cursor
dann entsprechend auf dem Bildschirm bewegt.
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Um nun beispielsweise ein Menlfeld oder ein geo-
metrisches Element zu picken, fihrt man den Stift
oder .die Maus solange Uber das Tablett, bis der
Cursor sich Uber dem gewlinschten Element befindet.
Dann drickt man den Stift auf das Tablett oder
eine der Tasten auf der Maus. FlUr einen Augenblick
verschwindet der Cursor vom Bildschirm, womit be-
stidtigt wird, daB der Pick erfolgreich ausgeflhrt
wurde.

Ein Menlifeld wird gepickt, wenn sich der Cursor
innerhalb des gewilinschten Mentké&stchens befindet.
Soll ein Geometrieelement gepickt werden, muB
das Fadenkreuz direkt Uber dem UmriB3 des Elementes
liegen, d.h. z.B. bei einem Kreis, daB der Cursor
den Kreisumfang berthren muB3, um einen Kreis
picken zu kénnen. Das gepickte Element blinkt
kurz auf und bestdtigt somit, daB es gepickt
wurde. Wurde nicht das gewlnschte Element ge-
pickt, wédhlt man wieder das Menlifeld an, welches
die Pick-Abfrage hervorrief, und versucht, das
Element erneut zu picken.

Eingeben

Fir alle Abfragen, die "eingeben" beinhalten,
erfolgt die erforderliche Text- und/oder Zahlen-
eingabe Uber Tastatur. Tastatureingaben werden
durch Dricken der RETURN Taste abgeschlossen.
Tippfehler kdénnen vor Dricken der RETURN Taste
mit Hilfe der RUB OUT oder der DELETE Taste kor-
rigiert werden (BACKSPACE erfillt die gleiche
Funktion bei TI Arbeitspléatzen).

Sind flr die Eingabe mehr als ein Wert, z.B. X-,
Y-, und Z-Koordinaten erforderlich, mUssen sie
in einer Zeile jeweils durch ein Komma getrennt
eingegeben werden. Fur Koordinateneingabe wird
zuerst die X-Koordinate, gefolgt von der Y- und/
oder Z-Koordinate, eingegeben, beispielsweise
"7s5,50,50".
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Hat eine Koordinate den Wert Null (0), kann sie
weggelassen werden. (Ist die erste Koordinate
gleich Null, muB aber auf jeden Fall das Komma
eingegeben werden.) Bej Eingabe von Dezimalstel-
Llen muB 1immer der Dezimalpunkt und nicht das
Dezimalkomma eingetippt werden. Anstelle von
reinen Zahlenwerten kdénnen auch arithmetische
Ausdricke angegeben werden. Dies ist besonders
hilfreich, wenn Abstdnde und Langen einzugeben
sind.
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Die Tastatur

Schraffierte Tasten' ohne Bedeutung flr: NC Graphics

T ]
=D00k M B f*l |
el > fz | xJcfv]ofn]u] ] |

Tastatur eines Graphikterminals

Die Tastatur dient der Dateneingabe und &hnelt
der einer normalen Schreibmaschine. Die meisten
Tasten haben eine vergleichbare Funktion. Auf
jeder Taste ist das Zeichen angegeben, das er-
stellt wird, wenn die Taste gedrickt wird.

Einige flhren aber besondere Funktionen aus:

SHIFT bewirkt, daB die Buchstaben als Grofbuch-
staben, bzw. die oberen Zeichen einer Ziffern—
oder Sonderzeichentaste angesprochen und ein-
gegeben werden.

CAPS LOCK hat die Wirkung, daB alle Buchstaben
nur als GroBbuchstaben eingegeben werden.
Alle anderen Tasten werden nicht wvon CAPS
LOCK beeinfluBt.
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CTRL gleichzeitig mit einer anderen Taste ge-
drickt, ruft es besondere Computerfunktionen
auf. (Siehe Kapitel 4 'Verarbeitungsbefehle'.)

RUB OUT Lldscht das zuletzt eingegebene Zeichen
und setzt den Cursor zurlick, um Fehlerkorrektur
zu erleichtern. (Die RUB OUT Taste kann auch

DELETE oder CHAR DEL genannt werden, je nach-
dem, welches Terminal verwendet wird. Sie

haben die gleiche Funktion wie RUB OUT.)

Bei einigen Terminals befindet sich rechts neben
der Haupttastatur eine numerische Tastatur, die
dieselben Funktionen erflillt, wie die entsprechen-
den Tasten der Haupttastatur.

Die Warnglocke

Es wird nicht lange dauern, bis ein Fehler unter-
Lduft, bei dem das Terminal eine Glockenton von
sich gibt. Das ist nur eine Warnung daflir, daB
auf eine Abfrage nicht in der erforderlichen Form
geantwortet wurde. Diese Warnungen werden unter
folgenden Bedingungen ausgeteilt:

- Der Cursor war nicht nahe genug an einem
Element, um es picken zu kénnen.

- Der Cursor befand sich nicht in einem Meni-
kdstchen, als ein Menlifeld gepickt werden
sollte.

- Es wurde eine verkehrte Elementart gepickt.
Zum Beispiel wurde bei einer Anderungsopera-
tion flir BemaBungen eine Bemerkung gepickt,
obwohl nur BemaBungselemente gepickt werden
dirfen.

- Es erfolgte eine Eingabe U(ber Tastatur,
obwohl in dieser Situation eine Tastaturein—
gabe nicht zuldssig war.

1-1




EINFUHRUNG

- Es wurde versucht, in der Zeichenfléache
anstatt in der Men(fl&dche zu picken.

- Es wurde versucht, ein Mentfeld zu picken,
obwohl Eingabe Uber die Tastatur erwartet
wurde.

Klingt der Warnton, liest man am besten erneut
die Abfrage, um sie korrekt zu beantworten.
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DIE MENUS

Nach Aufruf der graphischen Betriebsart erscheinen
drei MenlUs auf dem Bildschirm: das HAUPTMENUE,
das 'feste' Menl und die Farbskala. Direkt Uber
dem Hauptmenl erscheint die Abfrage "Ein Menuefeld
picken". An dieser Stelle werden alle Abfragen,
die sich auf das jeweils vorliegende Meni be-
ziehen, ausgegeben.

/—-smtszﬂu:
/ T
1Tt 2.9 ] 100 a/min [+ 3 sa/U VZ-F | TRIA
T — } —_— J—
MELOEFLAECE I N
\
\
\
\
o N
N \
ABFRAGEZEILE \
{ v N N
Ein Merwefeld pioken VIRKSAME FARBE
EAT B L L RALILES 13
; — [PARAR AENORR ] CBRELTE — —J (R S 2 ¥
PIER | FARBSKALA
RUECK [ DATE 1 JLOESCH [ANCRE [ZOON [ZETCH[HTTTE [ORIG[R ANS [ANS STCH]SFUNK JENOE THILF

HAUPTMENUE me

Der Bildschirm in graphischer Betriebsart
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Das Hauptmenu

Das HAUPTMENUE erscheint auf der Llinken unteren
Seite des Bildschirms. Wird ein Feld des
HAUPTMENUEs gewdhlt, erscheint rechts daneben
ein neues Untermenli des gepickten Menlfeldes.
AlLle neu erscheinenden Untermenlis tauchen rechts
neben dem zuletzt angewdhlten auf, bis die gesamte
Befehlsfolge einer Operation abgeschlossen ist.

Diese "laufenden Menls" beinhalten Befehlsfolgen,
mit denen dem Programm neue Daten hinzugeflgt
werden.

Bei der Anwahl eines Menlfeldes wird es durch
Farbwechsel hervorgehoben und es bleibt wirksam,
bis es durch Picken eines anderen Feldes im selben
Menl wieder abgewdhlt wird. Damit ist es auch
moéglich, die gleiche Operation mehrmals zu wieder-
holen, ohne daB die Menlifelder jedesmal neu ge-
pickt werden missen.

0ft wdhlt EQINOX-NC das erfahrungsgemiB am haufig-
sten verwendete Men(ifeld schon automatisch an.
So kann es vorkommen, dafl mit einem Pick gleich
mehrere Menls mit vorgewdhlten Feldern erscheinen.
Aus diesen Menus braucht dann nur noch gepickt zu
werden, wenn ein anderes als das jeweils hervorge=-
hobene Menifeld angewdhlt werden soll.

Da es méglich ist, ein Menifeld aus irgendeinem
sichtbaren Meni zu picken, kann eine ungewollte
Meniwahl sofort wieder rickgéngig gemacht werden.
EQINOX-NC flhrt eine Anderung am Programm erst
aus, wenn alle MenUpicks und Abfragen flir eine
bestimmte Operation vollstdndig abgeschlossen
sind. Deshalb hat eine durch eine neue Menuwahl
abgebrochene Operationsfolge keine weiteren Aus-
wirkungen.
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Das feste Menu

Das 'feste' Menl Liegt waagerecht am unteren Bild-
schirmrand. Es ist immer sichtbar und dient zum
Aufruf von Befehlen der Bildschirmmanipulation und
des Abrufs von Informationen. Beim Aufruf eines
Befehls des 'festen' MenlUs werden oft die Menls
der Hauptoperation geldscht und durch neue Menis
ersetzt. Um ineinem solchen Fall zu den Hauptmeniis

zurlckzugelangen, pickt man RUECK aus dem 'festen’
Mend.

Die Farbskala

Am 3uBersten rechten Rand des Bildschirms befindet
sich die Farbskala mit acht verschiedenfarbigen
Kdstchen. In einem getrennten Kistchen dardber
wird die z.Zt. wirksame Farbe angezeigt. Ein Pick
aus der Farbskala dndert sofort die wirksame Farbe.
Die Farbwahl kann jederzeit erfolgen. Alle an-
schlieBend dem Programm hinzugefligten Informationen
werden in der neuen Farbe dargestellt.

rf:: T I ] I T T min ] ~:ﬂ7

Etn Merwefold picken

Die Farbskala
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HILFEN

Ist man nicht in der graphischen Betriebsart,
missen dem Computer Befehle eingegeben werden,
damit er weifl, was er zu tun hat. Fir den Dialog
mit EQINOX-NC stehen besondere Befehlsworte zur
Verflgung.

Eine kurze Erkldrung der verflgbaren Befehle
erhdlt man, wenn auf das Bereitschaftszeichen
"$" HELP NC&6 eingegeben wird. Die glltigen
EQ INOX-NC Befehle werden kurz beschrieben mitsamt
einer Liste zus&tzlicher Unterbefehle. Sind
weitere Hilfen erforderlich, gibt man auf die
Abfrage nach weiteren "subtopics?" den gewlinschten
Unterbefehl ein. Das HELP-Unterprogramm wird
verlassen, indem auf jede Abfrage nur die RETURN
Taste gedrickt wird, bis das Bereitschaftszeichen
"$" wieder erscheint.

In der graphischen Betriebsart sind Erkldrungen
zu den Menls immer anwdhlbar. Dazu pickt man
einfach HILF im *'festen' Men( und dann das Mend,
fir die eine Erliuterung gewlnscht wird. Die
Zeichenfliche wird zeitweise durch die Hil fsmeldung
ersetzt. DieZeichenfliche wird wiederhergestellt,
sobald irgendwo auf dem Bildschirm gepickt wird.

BEFEHLE UND DIENSTPROGRAMME

Die folgenden Abschnitte erldutern kurz die Befehle
fir den Aufruf von EQINOX-NC (NCG) und anderer
Dienstprogramme. Diese Befehle werden flirs Aus-
drucken, Plotten, Stanzen von NC-Lochstreifen
und anderen Operationen, wie z.B. Andern von
Dateien, bendtigt. Fir die Uberprifung oder
Anderung einer Datei geht man in den EQINOX-QED
Editor.

Die einzelnen EQINOX-NC Verarbeitungs- und QED
Befehle werden 1in den Kapiteln ‘Verarbeitungs-
befehle' und 'QED Editor' ausfihrlich behandelt.
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Die folgende Tabelle gibt an, wie auf die verschie~
denen EQINOX-NC Untersysteme zugegriffen wird:

Von: Zu: Befehl:
VAX/VMS Graphische NCG
System ($) Eingabe
VAX/VMS QED Editor QED
System ($)
QED Editor VAX/VMS EXIT
(*) System ($)
Graphische VAX/VMS ENDE (picken)
Eingabe System ($)

VAX/VMS Befehle

Das VAX/VMS System ist das Betriebssystem der
VAX Computer. VAX/VMS Systembefehle kénnen sofort
nach einem erfolgreichen Log-1in eingegeben werden,
noch bevor zusdtzliche Programme, wie z.B. EQINOX-
NC, geladen sind. Diese Befehle dienen hauptséch-
lich der Dateiverwaltung und dem Festlegen der
Betriebssystembedingungen. Auf dasBereijtschafts~
zeichen "$" dirfen nur VAX/VMS Befehle eingegeben
werden.

Im Kapitel 'Verarbeitungsbefehle' sind nur die
Befehle der "$"-Ebene aufgelistet, die fir die
Arbeit mit EQINOX-NC erforderlich sind. Alle
anderen Befehle werden in der Literatur des Com-
puterherstellers behandelt.

QED Befehle

Mit dem QED Editor steht ein leistungsfihiges
Textverarbeitungssystem zur Verfligung. Es erlaubt
den Text der EQ INOX-NC Quellenprogramme (Sprachform)
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und anderer Dateien zu &ndern. Die QED Befehle
werden auf das Berejtschaftszeichen "*" eingegeben.
Die zulissigen QED Befehle werden im Kapitel
'QED Editor' aufgefihrt.

Dateien

Die mit EQINOX-NC erstellten Quellenprogramme,
Ausgabelisten, NC-Lochstreifendaten und andere

Informationen werden dauerhaft in Dateien im
Computer abgespeichert, um zu einem spateren
Zeitpunkt wieder abgerufen werden zu kénnen.
Fur jeden Benutzer wird automatisch ein Dateienm
verzeichnis (Directory) eingerichtet, 1in dem
alle abgespeicherten Dateien des jeweiligen Be-
nutzers aufgeflhrt werden.

Der vollstindige Name einer Datei besteht aus
dem Namen des Eigners (Benutzers), dem Dateinamen,
dem Dateinamenzusatz und der Versionsnummer.

[EIGNERINAME.ZUS;1

Der Dateiname (NAME) darf aus hdchstens neun (9
alphanumerischenZeichen bestehen. Der Dateinamen-
zusatz (ZUS) darf bis zu drei (3) alphanumerische
Zeichen haben. Wird der Name des Eigners nicht
angegeben, wird der Name des Eigners angenommen,
unter dem eingeloggt worden ist. Ohne Angabe der
Versionsnummer wird immer die neueste Version
(héchste Versionsnummer) verwendet.

EQ INOX-NC geht davon aus, daB bestimmte Dateinamen—
zusatze die Funktion der Datei identifizieren.
Wird z.B. ein NC-Programm mit dem Namen DEMO
verarbeitet, nimmt EQINOX-NC an, daBl sich das
Quellenprogramm in der Datei DEMO.SRC befindet.
Mit der Verarbeitung dieses Programmes werden
automatisch die NC-Lochstreifendatei DEMO.TAP
und die Ausgabelistendatei DEMO.LIS. erstellt.
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Natlrlich ist man nicht unbedingt an diese Konven-
tion fUr die Dateinamenzusdtze gebunden. Es
kann jede beliebige andere Kombination von Buch-
staben und Ziffern verwendet werden. Allerdings
ist es dann auch notwendig, den Dateinamen immer
mit dem jeweiligen Dateinamenzusatz anzugeben,
z.B. "DEM0.ABC'" anstatt nur "DEMO".

Diese automatische Zuweisung des Dateinamenzusatzes
reduziert das erforderliche Eintippen beim Aufruf
einer Datei. AuBerdem werden so die Dateien
systematisch ihrer Funktion nach geordnet.

Jedesmal wenneine Datei gedndert und abgespeichert
wird, entsteht automatisch eine neue Version
der Datei. Der Dateiname und der Zusatz bleiben
unverandert, aber die Versionsnummer erhéht sich
(DEMO.SRC;1, DEMO.SRC;2, usw.). Somit wird u.a.
gewdhrleistet, daB die urspringliche Datei trotz
Anderungen nicht verloren geht.

Jede einzelne Datei kann vor unbeabsichtigtem
Léschen, Andern oder ungewlnschtem Zugriff eines
anderen Benutzers geschlitzt werden. (Siehe
'SET/PROTECT® im Kapitel 4 'Verarbeitungsbefehle’
fir nahere Einzelheiten Uber Schutzcodes.)

Jedem Benutzer wird vom Computer Systems—Manager
ein bestimmter Speicherplatz zugewiesen. Ist
dieser Speicherplatz ausgeflillt, koénnen keine
Dateien mehr abgespeichert werden. Dann missen
entweder einige Dateien geldscht oder der zul&dssige
Speicherplatz erweitert werden.

Mit EQINOX~-NC werden drei verschiedene Arten
von Dateien erstellt:

Quellenprogrammdateien (Name.SRC)
Wenn ein NC-Programm erstellt wird, speichert
EQINOX-NC es in Sprachform 1intern im Computer

ab. Diese Sprachdatei kann am Drucker ausgedruckt
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oder an' einem normalen Textterminal gesichtet
_.werden. Im QED Editor kénnen auch direkte Anderungen
an der Sprachform des Quellenprogrammes gemacht
werden, wennman die COMPACT I1Ie Sprache beherrscht.

WICHTIG: Fir Programme, die in graphischer Eingabe
erstellt werden, ist es ratsam, Anderungen auch
nur mit den graphischen Anderungsfunktionen
durchzufthren. Ansonsten besteht die Gefahr,
dafl andersweitig gednderte Programme nicht mehr
mit den graphischen Editierméglichkeiten kompa-
tibel sind. Sprachanweisungen kénnen jederzeit
auch im graphischen Betrieb eingefliigt werden.

NC~-Lochstreifendateien (Name.TAP)

Bei der Verarbeitung des Teileprogrammes kann
EQINOX-NC eine Datei erstellen, die nur die NC-
Lochstreifen—-Codes enthdlt. Daraufhin oder =zu
einem spateren Zeitpunkt L&Bt man von dieser
Lochstreifendatei einen NC-Lochstreifen stanzen.

Ausgabelistendateien (Name.LIS)

Bei der Erstellung oder Verarbeitung eines NC-
Programmes besteht die Méglichkeit, eine Ausgabe-
liste zusammenzustellen, in der sowohl die EQINOX-NC
Sprachanweisungen als auch die resultierenden NC-
Sdtze aufgelistet sind. Damit ist die Fahigkeit
gegeben, sofort die "Eingabe" (COMPACT II® Anwei-
sungen) mit der "Ausgabe' (NC-S&tze) zuvergleichen.

Besondere Dateien (Name.USE, Name.SAV)

Zur Unterstutzung der Teileprogrammierung kénnen
beispielsweise besondere Dateienmit Werkzeugdaten
oder SETUP-Informationen eingerichtet werden. Es
ist z.B. moglich, alle Werkzeuganweisungen fur
ein Programm in einer Unterprogrammdatei (USE-Datei)
zusammenzufassen und abzuspeichern.
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Im QED Editor kénnen beliebige Textdateienerstellt,
gedndert, abgespeichert und fir ihren zukinftigen
Einsatz vorbereitet werden.

Programmteile konnen wédhrend der Programmerstellung
in einer Programmteildatei (.SAV-Datei) abgespei-
chert und spater im selben oder einem anderen
Programm wieder aufgerufen werden. Die .SAV-Datei
enthdlt nur Werkzeugbahn- und dazugehérige NC-
Codes.

NCG Befehl/Optiocnen

Mit dem Befehl NC6 wird das EQINOX-NC System
aufgerufen. Wird mit dem Befehl gleichzeitig
eine Quelle fir die Verarbeitung (Name.SRC oder
TERminal) angegeben, beginnt die graphische NC-
Programmierung. Der NCG Befehl verflgt UOber
einige automatische Funktionen, mit denen die
erforderliche Eingabe reduziert wird, ohne die
Flexibilitadt einzuschranken.

Folgende Bedingungen werden automatisch einge-
richtet, wenn der NCG Befehl eingegeben wird:

- Eine NC-Lochstreifendatei wird mit dem Namen
der Quellendatei und dem Dateinamenzusatz
.TAP eingerichtet. (Wird TERminal als Quelle
angegeben, lLautet der Name der NC-Lochstrei-
fendatei TER.TAP.)

= EQINOX-NC nimmt an, daB ein TEKTRONIX Graphik-
terminal (4107, 4109, 4115, usw.) verwendet
wird.

- Eine Ausgabelistendatei wird nicht erstellt.

- Alle Zeiten (Tageszeit) basieren auf der
Systemuhr.

- Die Verarbeitung erfolgt interaktiv. Fehler
werden sofort angezeigt und die Verarbeitung
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wird erst fortgeflhrt, wenn der Fehler kor-
rigiert worden ist.

Einzelne oder alle der oben genannten angenommenen
Bedingungen kénnen geédndert werden, indem mit
dem NCG Befehl ein Schragstrich "/" mit einem
Befehlszusatz eingegeben wird, der die neuen
Bedingungen festlegt.

Der Befehl NCG/LIST DEMO beispielsweise bewirkt,
daB EQINOX-NC auch eine Ausgabelistendatei er-
stellt. Die Ausgabeliste wird dann unter dem
Namen DEMO.LIS eingerichtet. Alle anderen ange-
nommenen Startbedingungen bleiben unverindert.
Ahnlich wie bei der NC-Lochstreifendatei wird
die Ausgabelistendatei TER.LIS genannt, wenn
das TERminal als Programmquelle angegeben wird.

Mit den Befehlszusitzen '"/NOGraphics'" und/oder
"/PLOT=Plottertyp”" ruft der NCG Befehl nicht-
graphische Verarbeitung mit einem Plotter auf.
(Im Kapitel & 'Verarbeitungsbefehle' wird der
NCG Befehl mit allen Befehlszusdtzen eingehend
erkléart.)
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UBERBLICK

PROGRAMMIERBEISPIEL DREHEN

Das folgende Kapitel fihrt Schritt fur Schritt durch
die Programmierung des unten abgebildeten WerkstUk-

kes.

Obwohl ein Drehbeispiel gezeigt wird, treffen

dje grundlegenden EQINOX-NC Programmierabléufe auch

fUr andere Bearbeitungsarten zu.

[TETC N
NCGETI o0 2, SX4SGRAD
e T VIERMAL
47, \
2 k:/-ﬁ 2R :
1 37,5
62,52
-
12,5 MATL:
430 .0 DIN 1. 1121
NCG MASCHINENBAU AG
ROLLE
R, PSR To0e V- OATH el TY ::;g""NCGBTl

Zu programmierendes Drehbeispiel
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Vorausplanen

EQINOX-NC verklrzt den Zeitaufwand fir die Program-
mierung erheblich, wenn die erforderlichen Daten
zuvor gesammelt werden und der Programmierablauf
einem im voraus abgesteckten Plan folgt.
Fir EQINOX-NC wird folgender Ablauf empfohlen:

- Werkstickspezifikationen sammeln

- Erforderliche Bearbeitungen festlegen

- Notwendige technologische Daten erfassen

Planung der Bearbeitungsoperationen

Angenommen, das auf der vorhergehenden Seite abge-
bildete Werkstlck soll von der Stange bearbeitet
werden. Die erforderlichen Bearbeitungsoperationen
sind im unten dargestellten Arbeitsplan aufgelistet.

BEARBE I TUNGSBLATT

TEIL Ne.: NGBBTH BEZEICHN. ¢ ROLLE DATUM: 28, 82,85
ZEICHNER: KFL LOSGROESSE: 38 MATERIAL: DIN . 1121
OPERATION Neot 1 MASCHINE:s NC-OREHM. VERFAHRS.: --
Nr. |BEARBE I TUNGSBESCHRE I BUNG| WERKZG. | DREHZ. S|VORS. F
i S*.mg. mit ¢7?d-.nau4' Glme
2 S{.xrm:to plandrehen
3 |Stirnesite auf 8648, | 73 Plan 409 23

LPIMQ‘O&PMW 73 Sche 409 233
3 |sineen '35 | e %18
6 |Werkstueck prusfen

Arbeitsplan




UBERBLICK

Folgende Operationen sind auf der NC-Drehmaschine
auszuflihren:

- Das Ende plandrehen
- Die Kontur schruppen
- Die Kontur schlichten

(InWirklichkeit sind noch weitere Operationen flr
das linke Teilende erforderlich, aber fir Demon—
strationszwecke beschranken wir uns nur auf die
Hauptkontur.)
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Technologische Erfordernisse festlegen
Als nédchstes muB3 bestimmt werden, welche Werkzeuge,
Drehzahlen, Vorschibe usw. fir die Bearbeitungen
eingesetzt werden sollen. Diese Angaben umfassen:
- Werkzeugrevolverstationen
- Korrekturspeicher
- Werkzeugldngen in beiden Achsen
- Schneidenradius, -durchmesser oder -breite
- Innen— oder AuBenbearbeitung

- Drehzahlen und Vorschtbe

- Konstante Schnittgeschwindigkeit oder nicht

Eincichieblatt
NC-Orehmaschine 13
Te1l Nro NCGBT! Poa, |
ngenteur KFL - Plandrehen
an
+X
4  Start _
21158 - Schruppen
\ 73 :
Terl Neo NCGATL']
L 4 Start Poss 3
X73.8 . - Schlichten
_ '—-"'L*'+Z '
2,0
Spannbacke J138 Poss 4
L — Spannfutier C100

Werkzeugblatt
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Werkstuckdarstel lung vorausplanen

Mit EQINOX-NC wird zuerst die Darstellung des Werk-
stlckes auf cem Bildschirm entwickelt und anschlie-
Rend werden die Bewegungen der verschiedenen Werk-
zeuge zur Bearbeitung des Teiles angegeben.

Eine grindliche Vorbereitung reduziert die erfor-
derliche Zeit am Terminal. Zuerst begutachtet man
die Werkstlckzeichnung, um zu sehen, wie die ver-
schiedenen Oberflachen bemaB3t sind. Die selben MaRe
werden dazu verwendet, das Werkstlck auf dem Bild-
schirm zu rekonstruieren. Es L3uft schneller ab,
wenn man an einem Ende anfadngt und die Oberflachen
der Reihe nach definiert (siehe Bild unten).

Es gilt zu beachten, daB dies nicht die Reihenfolge
der Bearbeitung, sondern nur der Darstellung des
Werkstlcks auf dem Graphikschirm ist. Die Bearbei-
tungsreihenfolge ist unabhdngig von der Reihenfolge
der Werkstlckdarstellungund wird zu einem spédteren
Zeitpunkt festgelegt.

Reihenfolge der Werkstuckdarstellung
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EQINOX-NC EINSCHALTEN

Log-In

Das Terminal wird mit dem Terminalhauptschalter
eingeschaltet. Dieser befindet sich bei den
Tektronix 4107 und 4109 Graphikterminals rechts
neben dem Bildschirm. Die Lage des Hauptschalters
anderer Terminals ist den Unterlagen des jewei-
Ligen Herstellers zu entnehmen. In der Llinken
oberen Ecke des Bildschirms erscheint nun der
Textcursor.

Tektronix Terminal der Serie 4100
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Nach dem Einschalten wird die RETURN Taste (<cr>)
gedrickt und der Computer verlangt die Eingabe des
Benutzercodes und des Kennwortes:

Username:
Password:

Auf Username: tippt man den zugewiesenen Benutzer-
code ein und auf Password: das zugewiesene Kenrwort.
Beide Eingaben werden durch Dricken der RETURN Taste
vollendet.

WICHTIG: Erst wenn die RETURN Taste gedrickt wird,
wird die eingetippte Information zum Computer
"geschickt". Vor Dricken der RETURN Taste kann
manmit der RUB OUT Taste Tippfehler korrigieren,

Zugriff auf NCG

Im Kapitel 4 'Verarbeitungsbefehle' werden die
EQ INOX-NC Befehle beschrieben, die auf das VAX/VMS
Bereitschaftszeichen "$" -eingegeben werden. Dieses
Beispiel gilt fur die graphische Betriebsart.

Es wird eingetippt:

$ NCe (oder NCGRAPHICS)
$_Source: TER (oder TERMINAL)

Der Befehl 'NCG" Lidt EQINOX-NC in den Arbeits~
bereich. "TER" steht fir TERMINAL und gibt an,
daB ein Programm vom Terminal aus erstellt wird.

NCG und TER kénnen auch zusammen in einer Befehls~
zeile durch einen Zwischenraum getrennt eingegeben
werden:

$ NC6 TER

Soll neben der NC-Lochstreifendatei auch gleich-
zeitig eine Ausgabelistendatei erstellt werden,
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figt man dem NCG Befehl den Befehlszusatz "/LIST"
hinzu (siehe 'Datejen' in Kapitel 1 'Einflhrung").

Es folgen nun einige Abfragen bezlglich der NC-Ma-
schine und des Programmes, die EQINOX-NC vor dem
Ubergang ins graphische Eingabesystem benétigt.

Was EQINOX-NC zuerst wissen muss

Den Angaben des Programmierers folgend, erstellt
EQINOX-NC ein NC-Programm, das jeweils eine be-
stimmte NC-Maschine steuert. Dazu muB EQINOX-NC
allerdings wissen, um welche Maschine es sich
handelt und wie sie eingerichtet ist.

Folgende Informationen werden abgefragt:

- Maschinenname (Linkname)

- Programmidentifikation

- Ein- und AusgabemaBsysteme

- zusatzliche INIT-Informationen

- SETUP- (Einricht-) Informationen
~ zusdtzliche SETUP-Informationen
- Display Informationen

Maschinenname
Auf die Abfrage

BITTE MASCHINENNAMEN EINGEBEN: 2010
darf nur der von MDSI festgelegte Linkname fir die
NC-Maschinen/Steuerungs—-Kombination eingegeben
werden, fur die das NC-Programm erstellt wird.
Das Programm wird somit im richtigen Format ge-

schrieben und auf Einhaltung der Verfahrbereiche
und Maschinenfunktionen hin Uberprift.
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Programmidentifikation

Wenn mit EQINOX-NC ein NC-Lochstreifen gestanzt
wird, wird die Programmidentifikation und das Er-
stellungsdatum des NC-Programmes als Lesbare Zeichen
in den Vorspann ausgegeben (allerdings nicht fir
Schleifenlochstreifen (LOOP).) Buchstaben und Zif-
fern kénnen beliebig kombiniert werden, um den Loch-
streifen Leicht identifizieren zu kénnen:

BITTE PROGRAMMIDENTIFIKATION EINGEBEN: PART NCGBT1

Der Lochstreifen hat dann folgendes Aussehen:

NC-Lochstreifenvorspann

MaBlsysteme fir die Einm— und Ausgabe

Mit dem Eingabe MaBsystem Legt man fest, ob EQINOX-
NC die eingegebenen MaBe als metrische (METRIC)
oder engl ische (INCH) interpretieren soll. Ausgabe
MaBsystem spezifiziert, in welchem MaBsystem die
MaBle im zu erstellenden NC-Programm codiert werden
sollen:

EINGABE MASSYSTEM: METRIC (Millimeter)
AUSGABE MASSYSTEM: IN (Zol L)

Auf beide Abfragen kann auch nur mit einem <cr>
(nur Dricken der RETURN Taste) geantwortet werden,
um die vom Link vorgegebenen Mafsysteme automa-
tisch zu Ubernehmen.
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Zusdtzliche INIT-Informationen

An dieser Stelle besteht auch die Gelegenheit,
noch weitere Informationen fir die INIT-Anweisung
anzugeben. Beispielsweise kann fir die Program-
mierung einer Drehmaschine "FRONT" oder 'REAR"
angegeben werden, um festzulegen, ob die Maschine
vor oder hinter der Drehachse programmiert wird.

ZUSAETZLICHE "INIT' INFORMATIONEN EINGEBEN: FRONT

Setup Informationen

EQ INOX-NC muB ebenfalls wissen, wo sich das Werkzeug
zum Programmstart befindet. Es fragt deshalb die
Koordinaten der Ausgangsposition (Start- oder Werk-
zeugwechselposition) des Werkzeugléngenbezugspunktes
(GLRP) relativ zum Maschinen—Nul lpunkt (absoluter
Nul Lpunkt) ab.

Diese Einricht- (oder SETUP-) Positionwirdmit der
X-Koordinate, gefolgt von der Z-Koordinate eingege-
ben. Diese Koordinaten werden vom absoluten Null-
punkt der NC-Maschine gemessen.

'SETUP'= (EINRICHT-) POSITION EINGEBEN: 75,115

Verfligt der Link Uber eine angenommene ' SETUP'-Posi-
tion und soll sie verwendet werden, braucht diese
Abfrage nur mit einem <cr> beantwortet zu werden.

Zusatzliche Informationen, die firs Einrichten
notwendig sind, wie zum Beispiel Verfahrbereichs-
grenzen, maximale Drehzahlwerte und dergleichen
kénnen auf die folgende Abfrage dem EQINOX-NC
System mitgeteilt werden. Fir dieses Beispiel
wird angegeben, daB die Spindel in der niedrigsten
Drehzahlreihe (RANGE1) gestartet werden soll:

ZUSAETZLICHE ' SETUP' INFORMATIONEN EINGEBEN: RANGEI1
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Sind weitere SETUP Parameter erforderlich, miUssen
sie durch Komma getrennt eingegeben werden. Sollte
die Eingabezeile zu lang werden, wird sie durch
Eingabe von "&<cr>" fortgesetzt. Nur ein <cr>
kennzeichnet das Ende der SETUP Eingabe. (Welche
zusdtzlichen SETUP Parameter erforderlich oder
méglich sind, ist der jeweiligen Linkbeschreibung
zZu entnehmen.)

///F‘Maachinennullpunkt

”/ 0} -7
Schlitten-

bezugspunkt

(GLRP) in 225

| BOME-Position| 375

|

Verfahrbereich
— 600 o

Beispiel der Startposition

Display Informationen

In welchem MaBstab der graphische Bildschirm die
Eingaben darstellt, hdngt von den Werten ab, die
auf die Abfrage DISPLAY MASSE EINGEBEN: eingegeben
werden. Hier kann man festlegen, daB das gesamte
Werkstick, bezogen auf den Maschinennullpunkt,
auf die Zeichenfliche des Bildschirms (Display)
paBt. Man muB sich vorstellen, daB ein Rahmen
um das Werkstlck gezogen wird; die Ecken dieses
Rahmens reprisentieren die MaBe, die flur die
DisplaymafBBe, jeweils durch ein Komma getrennt,
eingegeben werden:
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-~ kleinste Koordinate der X-Achse,
groRte Koordinate der X-Achse,
- kleinste Koordinate der Z-Achse,
grofite Koordinate der Z-Achse

Diese Reihenfolge muB beibehalten werden, da die
Achsadressen nicht eingegeben werden durfen.

DISPLAY MASSE EINGEBEN: -10,75,-10,115

AnschlieBend wird abgefragt, welche Achse die
Lange (waagerechte) ist. Fir Drehmaschinen wird
angenommen, daB dies die Z-Achse 1ist, weshalb
nur mit einem <cr> geantwortet zu werden braucht:

LANGE ACHSE EINGEBEN: <cr>

Beispiel eines interaktiven Programmstarts

Als Zusammenfassung folgt ein Beispiel des interak-
tiven Programmstarts fir die graphische Eingabe.
Wie mit dem ersten Befehl angegeben, erfolgt die
Eingabe vom TERminal.

$ NCe
$_Source: TER

EQINOX-NC Version n.n

MDSI, ein Unternehmen der Schlumberger Technology Co.
Software ausschliesslich fuer Anwender

mit einem gueltigen MDSI-Lizenz-Vertrag

BITTE MASCHINENNAMEN EINGEBEN: 2010

LINK # 201, DEMO LATHE VERSION dd-Mmm-yy

BITTE PROGRAMMIDENTIFIKATION EINGEBEN: PART NCGBT1
EINGABE MASSYSTEM: METRIC

AUSGABE MASSYSTEM: IN

ZUSAETZLICHE "INIT' INFORMATIONEN EINGEBEN: FRONT
'SETUP'- (EINRICHT-) POSITION EINGEBEN: 75,115

ZUSAETZLICHE 'SETUP' INFORMATIONEN EINGEBEN: RANGE1
DISPLAY MASSE EINGEBEN: -10,75,-10,115

LANGE ACHSE EINGEBEN: <cr>
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Nach Ejngabe dieser Informationen erscheint auf
dem Graphikbildschirm das HAUPTMENUE und das
"feste' Mend. Jetzt kann mit der graphischen

Eingabe begonnen werden.

[ il

En Merwefeld pioken

Display Rahmen
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WERKSTUCK DARSTELLEN

Die Darstellung des zu programmierenden Werkstlck=-
beispiels erfolgt in der mit dem Bild '"Reihenfolge
der Werkstlckdarstellung' vorgegebenen Reihenfolge.

Zuerst wird die Linke vertikale Gerade, die Uber der
X-Achse lLiegt, konstruiert. Wahlen Sie GEOMETRIE
aus dem HAUPTMENUE, dann GERADE aus dem GEOMETRIE
und anschlieBend PLAN aus dem GERADE Mend(.

HAUPTMENUE GEOMETRIE GERADE
GEOMETRIE PUNKT PLAN
WZ-WECHSEL GERADE DURCHMESSER
EILGANG KREIS 2 ELEMENTE
BEARBEITUNG TEILEKONTUR ELEM/WINKEL
BEWEG KOPIER PARAL/RECHT
U'PROGRAMME FASE
AENDERN KANTE

GERADE KOPI

EINGABE: O<cr>
fur die Z-Koordinate der vertikalen Geraden.

Nun wird der AuBendurchmesser des Werkstlcks defi-
niert. Wahlen Sie DURCHMESSER aus dem GERADE Mendl.

GERADE

PLAN
DURCHMESSER
2 ELEMENTE
ELEM/WINKEL
PARAL/RECHT
FASE

KANTE
GERADE KOPI

EINGABE: 78<cr>

fir den AuBendurchmesser des Werkstiicks.
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Die X—-Achse und der AuBendurchmesser

Als nachstes wird eine Plangerade 12,5 mm vom Nul L-
punkt definiert. W3hlen Sie PLAN aus dem GERADE
Mend. Auf die Abfrage nach der Z-Koordinate wird
falschlicherweise 125 anstelle von 12.5 eingegeben.

EINGABE: 125<cr>
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Wie Sie sehen, erscheint die Plangerade zu weit
rechts, da 125 anstelle von 12.5 eingegeben wurde.

Fehlerhafte Definition der Plangeraden

EQINOX-NC verfliigt (ber eine automatische Fehlerkor-
rekturfihigkeit: Wird LOESCH aus dem 'festen' Meni
gewdhlt, wird die Letzte vollendete Anweisung, in
diesem Fall die Plangerade, geldscht. Auf die Ab-
frage nach der Z-Koordinate kann nun der richtige
Wert eingegeben werden.

EINGABE: 12.5<cr>

Die Plangerade wird nun korrekt konstruiert.
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[P U S S ——

Fehlerhafte PlLangerade mit LOESCH korrigiert

Die Fase zwischen dem AuBendurchmesser und der
12,5 mm Plangeraden wird mit Anwahl von FASE
aus dem GERADE Men( definiert.

EINGABE: 2.5<cr>
fir die Fasenldnge. Die Fasenldnge wird vom
Schnittpunkt der beiden Geraden entlang der zuerst
gepickten Geraden gemessen.
Dann erfolgt Eingabe des Fasenwinkels.

EINGABE: 45<cr>
Alle Winkel werden von der Nullmarke (3-Uhr-Stel-

lung) gemessen. Winkeleingaben im Uhrzeigersinn
missen immer mit einem Minus-Zeichen erfolgen.
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Die Fasendefinition wird folgendermaBen abge-
schlossen:

PICK: den AuBendurchmesser
PICK: die 12,5 mm Plangerade

Die 45° Fase erscheint nun auf der Zeichenfliche
zwischen den beiden Geraden.

Erste Fase mit getrimmten Geraden

Durch die Definition der Fase werden die beiden
zuvor schon definierten Geraden automatisch an
ihren Schnittpunkten mit der Fase getrimmt (ge-
stutzt). Dieses AUTOmatisches TRIMmen wird mit
dem Wort TRIM in der Statuszeile am oberen Bild-
schirmrand angezeigt. Ist automatisches Trimmen
nicht erwlnscht, kann es durch Anwahl von AUTO
TRIM im MODAL FUNKT MenU des 'festen' Menlis abge-
wdhlt werden. (Siehe Kapitel 3 'Festes Men('.)
Der Uberwiegende Teil der Abbildungen in diesem
Handbuch zeigt getrimmte Elemente.
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Fir die Definition des nachsten Durchmessers
(62,5 mm) wird DURCHMESSER aus dem GERADE Men(
angewdhlt und der Durchmesserwert eingegeben.

EINGABE: 62.5<cr>

Nun wird der runde Einschnittmit einem 16 mm Radius
definiert. W&hlen Sie KREIS aus dem GEOMETRIE
und MITTELPT RAD aus dem KREIS MenU. EINFANGEN
ist schon im MITTELPUNKT Men( vorgewdhlt.

GEOMETRIE KREIS MITTELPUNKT
PUNKT MITTELPT RAD EINFANGEN
GERADE RAD ELEM PT SCHNITTPUNKT
KREIS RAD 2 ELEM RELATIV
TEILEKONTUR MITTLPT ELEM

RUNDUNG

3 ELEMENTE

KREIS KOPIER

Der Kreismittelpunkt wird durch seine Koordinaten
definiert.

EINGABE: 47%2,28<cr>
Fir Koordinateneingabe wird immer zuerst der
X-Wert, gefolgt von einem Komma, gefolgt vom
Z-Wert eingegeen.
In diesem Beispiel wird der X-Wert als Durchmesser-
wert erwartet. Da die BemaBung in der Zeichnung

aber einen Radiuswert angibt, muBl dieser verdop-
pelt werden (47%*2).

Die Radiuseingabe schlieRt die Kreisdefinition ab.
EINGABE: 16<cr>

fir den Radius des Kreises.
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Konstruktion des kreisférmigen Einschnitts

AUTO TRIM ist nur fir Elemente wirksam, die in
Bezug auf andere Geometrie definiert wird, wie es
bei der Fase der Fall gewesen ist. Alle anderen
bisher definierten geometrischen Elemente missen
noch getrimmt werden.

Wahlen Sie ANDERE aus dem 'festen' Menli. Das

ANDERE FUNKT Men( ersetzt nun das HAUPTMENUE.
Wahlen Sie TRIMMEN aus dem ANDERE FUNKT Mendi.
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Un den Kreis zu trimmen, wird MITTE BEHALT aus
dem GEOM TRIMMEN Mend(.

ANDERE FUNKT  GEOM TRIMMEN

DATEN TENDE BEHALT
VARIABLE MEHR BEHALT
LAGEN MITTE BEHALT

MODAL FUNKT MITTE LOESCH
DISPLAY AEND  ENTTRIMMEN
TRIMMEN

TEXTEINGABE

Der Teil des Kreises unterhalb des 62,5 mm Durch-
messers wird nun folgendermaBen weggetrimmt:

PICK: den 62,5 mm Durchmesser Links vom Schnitt-
punkt mit dem Kreis

PICK: den 62,5 mm Durchmesser rechts vom Schnitt-
punkt mit dem Kreis

und schlieBLlich
PICK: den Kreis oberhalb des 62,5 mm Durchmessers

womit der Teil des Kreises identifiziert wird,
der bestehen bleiben soll.

MITTE BEHALT wird erneut angewahlt, um die Vertikale
auf der X-Achse zu trimmen:

PICK: den 78 mm Durchmesser
PICK: die Z-Achse
und dann

PICK: die Vertikale auf der X—-Achse zwischen
dem Durchmesser und der Z-Achse

damit der Geradenteil gekennzeichnet wird, der
bestehen bleiben soll.

2-21




UBERBLICK

Erste Trimmoperationen
Die 12,5 mm Plangerade wird mit Hilfe von 1ENDE
BEHALT aus dem GEOM TRIMMEN Meni getrimmt:
PICK: den 62,5 mm Durchmesser

Der nachste Pick gibt an, welches Ende der Plan-
geraden behalten werden soll:

PICK: die Plangerade zwischen dem Durchmesser
und der Z-Achse.

Beide Durchmesser werden mit MEHR BEHALT getrimmt.
Zuerst wird das fir beide zutreffende Trimmelement,
gefolgt von den zu trimmenden Elementen gepickt:
PICK: die X-Achse
PICK: 78 mm Durchmesser rechts neben der X-Achse

PICK: 62,5 mm Durchmesser rechts neben der X-Achse

2-22




UBERBLICK

Weitere Trimmoperationen

Der Geradenabschnitt des 62,5 mm Durchmessers im
kreisférmigen Einschnitt wird mit MITTE LOESCH
aus dem GEOM TRIMMEN Men( getrimmt.

Beide Enden des Kreisbogens werden gepickt, um den
zu L3schenden Abschnitt auf der Geraden zu identi-
fizieren:

PICK: linkes Ende des Kreisbogens
PICK: rechtes Ende des Kreisbogens

und abschlieflend wird der zu lLéschende Geraden—
abschnitt festgelegt:

"PICK: den 62,5 mm Durchmesser zwischen den
beiden Enden des Kreisbogens.
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Trimmen innerhalb des kreisférmigen Einschnitts

Alle unnétigen Linien der bisherigen Werkstick-
zeichnung sind nun entfernt. Damit die restliche
Geometrie definiert werden kann, kehrt man durch
Picken von RUECK aus dem 'festen' Menl zu den
Hauptmenis zurlck. Die GEOMETRIE, KREIS und
MITTELPUNKT Menis erscheinen wieder so, wie sie
vor der Anwahl von ANDERE aus dem 'festen' Menu
firs Trimmen zu sehen waren).

Fir die Konstruktion der nidchsten Plangeraden
wird GERADE aus dem GEOMETRIE Menl und PLAN aus
dem GERADE Meni gepickt.

EINGABE: 43<cr>

Legt die Z-Koordinate dieser Plangeraden fest.
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Die Definition der Fase zwischen dem 62,5 mm
Durchmesser und der soeben definierten Plangeraden
wird mit FASE aus dem GERADE Menl begonnen.

EINGABE: 2.5<cr>
flir die Lidnge der Fase.
EINGABE: <cr>

fir den Fasenwinkel. Nur Dricken der RETURN
Taste (<cr>) legt einen 45° Winkel fest. Ob
dieser Fasenwinkel im oder gegen den Uhrzeigersinn
Liegt, wird von der Pickposition.der Geraden
bestimmt.

PICK: den 62,5 mm Durchmesser Links von der
PlLangeraden

PICK: die 43 mm PlLangerade Uber dem Durchmesser

und die Fase wird nun zwischen diesen beiden
Geraden konstruiert.

Der kleinste Durchmesser wird durch Anwahl von
DURCHMESSER aus dem GERADE Men( und Eingabe von
37.5 definiert.

Die rechte Plangerade wird mit PLAN aus dem GERADE
Menl und Eingabe von 86 fur die Z-Koordinate de-
finiert.

Die Fase zwischen den beiden zuletzt definierten
Geraden (Durchmesser 37,5 und Plangerade 86) wird
genauso wie die zuvor gezogene Fase definiert.
Fasenlidnge (2.5) und Fasenwinkel (<cr> fir 45°)
werden eingegeben und die beiden Geraden werden
so gepickt, daB die Fase zwischen beiden konstru-
iert wird.
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Definition der Letzten beiden Fasen

Die 6 mm Rundung zwischen der 43 mm Plangeraden
und dem 37,5 mm Durchmesser wird durch Anwahl
von KREIS aus dem GEOMETRIE Men( und RUNDUNG
aus dem KREIS Men( definiert:

GEOMETRIE KREIS
PUNKT MITTELPT RAD
GERADE RAD ELEM PT
KREIS RAD 2 ELEM
TEILEKONTUR MITTLPT ELEM
RUNDUNG
3 ELEMENTE

KREIS KOPIER
EINGABE: 6<cr>

fir den Rundungshalbmesser.

PICK: die 43 mm Plangerade unterhalb des 43

mm Durchmessers
PICK: den Durchmesser rechts von der Plangeraden.
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Die Rundung wird nun zwischen dem Durchmesser

und der Plangeraden eingezeichnet. Dabei werden
die Rundung, der Durchmesser und die Plangerade

automatisch getrimmt.

Konstruktion der Rundung

Zum AbschluB wird nun die restliche Geometrie
getrimmt. Wihlen Sije ANDERE aus dem 'festen'
MenlU und TRIMMEN aus dem ANDERE FUNKT Menl.

Die rechte Plangerade (83 mm) wird mit 1ENDE
BEHALT getrimmt. Die Z-Achse wird als Trimmelement
angegeben. Die Plangerade wird unterhalb der
Z-Achse gepickt, um den Teil der Geraden zuwihlen,
der bestehen bleiben soll.
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Vollstédndig getrimmte Werkstickgeometrie

Uber RUECK aus dem ' festen' Men(igelangt man wieder
zu den Hauptmenis.

Die Geometrie des Werksticks ist nun vollstindig
definiert und getrimmt.
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DEFINITION DER TEILEKONTUR

Als nidchstes wird die bisher definierte Werkstlck-
geometrie zu einer Teilekontur zusammengefalflt.
Zuvor wechselt man die wirksame Farbe, indem
Rot in der Farbskala gepickt wird.

Die Teijlekonturdefinition erfolgt mit Anwahl
von TEILEKONTUR aus dem GEOMETRIE Men(, ELEMENT
aus dem TEILEKONTUR Men( und KETTE aus dem ELEMENT

Mend.

GEOMETRIE TEIL EKONTUR ELEMENT
PUNKT GEOMET DEFIN  ELEMENT
GERADE PL AN KETTE
KREIS DURCHMESSER
TEILEKONTUR UEBERGANGS-R

FASE

KURVE

ELEMENT

ABSCHLUSS

Die Teilekontur wird von rechts nach Links definiert.
PICK: die Fase am rechten Werkstickende
PICK: die Fase am gr6Bten Durchmesser
Die Teilekontur umfaft nun diese zwei gepickten
Fasen und alle dazwischenliegenden getrimmten

Elemente.

Die Teilekonturdefinitiorn muB mit ABSCHLUSS aus
dem TEILEKONTUR Menu beendet werden.
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—

Definition der Teilekontur
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WERKZ EUGWECHSEL

Nach der erfolgtenBeschreibung der Werkstuckkontur
werden jetzt die Werkzeugparameter fir den Stirndreh—-
meifel angegeben. WZ-WECHSEL wird aus dem HAUPTMENUE
gepickt. AUTOMatischer WeCHSEL ist schon im WERKZEUG

Menlu vorgewahlt.

HAUPTMENUE WERKZ EUG

GEOMETRIE AUTOM WCHSEL
WZ—-WECHSEL MANUELL WCHS
EILGANG PARAM AEND
BEARBEITUNG

BEWEG KOPIER
U' PROG RAMME
AENDERN
EINGABE: 1<cr>

fir die Werkzeugnummer;
EINGABE: 1<cr>

fur den Korrekturspeicher des ersten Werkzeuges.
EINGABE: 0O<cr>

fur die Werkzeugldnge in X und
EINGABE: O<cr>

flir die Werkzeuglange in Z.

Dann erscheint das WZ-MASSE Menl, schonmit RADIUS
vorgewdhlt.

EINGABE: .75<cr>
fir den Schneidenspitzenradius.

Aus dem OPTIONEN Meni wird nun NUR S / V fir
die Vorschub- und Drehzahlangaben gewahlt.
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WERKZ EUG WZ—-MASSE OPT IONEN
AUTOM WCHSEL RADIUS FERTIG
MANUELL WCHS  DURCHMESSER OPT IONEN
PARAM AEND BREITE NURS/ V

EINGABE: .35<cr>
far den Vorschub pro Umdrehung;
EINGABE: 120<cr>

fuir die konstante Schnittgeschwindigkeit (Meter
pro Minute).

FERTIG aus dem OPTIONEN Menl schlieBt den Werk-
zeugwechsel ab. FERTIG muB immer als Lletztes
aus dem OPTIONEN Menu gewdhlt werden.
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DEFINITION DER WERKZEUGBAHN

Um nun das Werkstick planzudrehen, wird EILGANG aus
dem HAUPTMENUE, PLAN INNEN aus dem EILGANG FUER Menu
und 2 ZIELFLAECH aus dem EILGANGSZ IEL Meniu gewdhlt.
Im folgenden ZIELFLAECHE Men( ist TANGENTIAL schon
vorgewahlt.

EILGANG EILGANG FUER  ZIELFLAECHE
DREHEN 1 ZIELFLAECH  TANGENTIAL
AUSDREHEN 2 ZIELFLAECH TAN VERSETZT
PLAN INNEN RELATIV AUF

PLAN AUSSEN POSITION AUF VERSETZT
HOME

PICK: Ganz nah rechts neben der ersten Plam
geraden.

Das Werkzeug wird auf der Seijte der Geraden plaziert,
die gepickt wird.

Im 2. ZIELFLAEC Menii ist TAN VERSETZT schon vor-
gewdhlt.

2. ZIELFLAEC/H <
TAN VERSETZT
TANGENTIAL

AUF

AUF VERSETZT

PICK: Knapp unter dem &uBeren Durchmesser.
EINGABE: 2<cr>

fir den Sicherheitsabstand zwischen der Stange
und der Schneidenkante.

Zum Plandrehen der Stirn werden BEARBEITUNG aus
dem HAUPTMENUE, PLAN INNEN aus dem BEARBEITEN
und 1 ZIELFLAECH aus dem BEARB.-ART Men( gepickt.
Im ZIELFLAECHE Men(i ist TANGENTIAL vorgewahlt,
aber in diesem Fall muB AUF angewdhlt werden.
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BEARBEITEN BEARB,—-ART ZIELFLAECH RICHTUNG

DREHEN 1 ZIELFLAECH TANGENTIAL DIREKTER WHG
AUSDREHEN 2 ZIELFLAECH TAN VERSETZT WINKEL
PLAN INNEN KONTURFOLGE AUF PARALLEL
PLAN AUSSEN ABSPANZYKLUS AUF VERSETZT RECHTW ZU
GEWINDE RELATIV HORIZONTAL
EINSTECHEN POSITION VERTIKAL
BOHREN

GEWINDEBOHR

PICK: die Z-Achse (Drehachse)
fur den Zielpunkt des Plandrehens.

Aus dem RICHTUNG Meni wird DIREKTER WEG gewahlt,
damit der kirzeste Weg von der vorliegenden Werk-
zeugposition zum Zielpunkt festgelegt wird.

Bevor die Werkzeugwechselposition angefahren
werden kann, muB der MeiBel aus dem Werkstlck
zurickgezogen werden. EILGANG wird aus dem HAUPT-
MENUE, DREHEN aus dem EILGANG FUER und RELATIV
aus dem EILGANGSZIEL Menu gepickt.

EINGABE: 2,2<cr>

zieht den MeiBel 2 mm in X und inZ aus dem Werkstlck
heraus.
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Nach Plandrehen und Rickzug

Fir das folgende Liangsschruppen wird das Werkzeug
gewechselt. WZ-WECHSEL wird aus dem HAUPTMENUE
gepickt und Werkzeugnummer 2, Korrekturspeicher 2,
Werkzeuglinge O fur beide Achsen und Schneidenradius
.75 werden eingegeben. Im OPTIONEN Meni wird
NUR S / V angewdhlt, der Vorschub mit .35 und die
konstante Schnittgeschwindigkeit mit 120 angegeben.

Blau wird in der Farbskala zur wirksamen Farbe
gewdhlt.

Langsschruppen wird mit BEARBEITUNG aus dem HAUPT-
MENUE, DREHEN aus dem BEARBEITEN und ABSPANZYKLUS
aus dem BEARB.-ART Men( eingeleitet. Im folgenden
TEILEKONTUR Men( ist STANGENBEARBei tung vorgewdhlt.
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BEARBEITUNG BEARB.—ART TEILEKONTUR
DREHEN 1 ZIELFLAECH STANGENBEARB
AUSDREHEN 2 ZIELFLAECH ROHKONTUR
PLAN INNEN KONTURFOLGE

PLAN AUSSEN AB SPANZ YKL US

GEWINDE RELATIV

EINSTECHEN POSITION

BOHREN

GEWINDEBOHR

EINGABE: 1<cr>

Fur das minimale und
EINGABE: <cr>
fir das maximale SchlichtaufmaB auf Durchmessern.
Entsprechend:
EINGABE: 1<cr>
EINGABE: <cr>

fir die PlanschlichtaufmaRe.

SCHNITTIEFE dist 1im folgenden SCHRUPPTIEFE Men(

schon vorgewdhlt.
EINGABE: 6<cr>

fur die maximale Schnittiefe. Im OPTIONEN Men(

ist FERTIG vorgewdhlt:

SCHRUPPTIEFE  OPTIONEN
SCHNITTIEFE FERTIG
MIN/MAX TIEF  OPTIONEN

GLEICHE TIEF
MI/MX GLEICH
SCHNITTANZHL

PICK: die zuvor definierte rote Teilekontur.
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Nach dem Abspanzyklus

In Vorbereitung auf den Schlichtdurchgang werden
Farbe und Werkzeug gewechselt.

Werkzeug—- und Korrekturspeichernummer ist jeweils
3, Werkzeuglinge in beiden Achsen 0 und Schneiden—
radius 0.35. Der Vorschub sollte mit 0.18 mm
pro Umdrehung und die konstante Schnittgeschwin-
digkeit mit 180 m/min angegeben werden.

Nach erfolgtem Werkzeugwechsel fir Werkzeug 3
wird BEARBEITUNG aus dem HAUPTMENUE, DREHEN aus
dem BEARBEITEN, KONTURFOLGE aus dem BEARB.—-ART,
TEILEKONTUR aus dem KONTURFOLGE und NORMAL aus
dem SCHLICHTEN Men( gepickt. Im OPTIONEN Mend
ist FERTIG wiederum schon vorgewdhlt.
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BEARB.—-ART

1 ZIELFLAECH
2 ZIELFLAECH
KONTURFOLGE
AB SPANZ YKLUS
RELATIV
POSITION

KONTURFOLGE SCHLICHTEN OPTIONEN

TEILEKONTUR KORMAL FERTIG
KETTE TANGNG WZ LINKS OPTIONEN
AUF KETTE WZ RECHTS

ELEMENT TANG WZ AUF KONTR

AUF ELEMENT

SEITENWAHL

PICK: Rote Teilekontur.

Vol lendeter Schlichtdurchgang

Die Teilekontur wurde nun geschlichtet. Zum
AbschluB wird ENDE aus dem ' festen', PROGRAMMENDE
aus dem ENDE und NORMAL aus dem ENDE OPTION Menu

gewahlt.

ENDE

ENDE_OPTION

PROGRAMMENDE  NORMAL

ABBRUCH
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PROGRAMM ABSPEICHERN

Auf die folgende Abfrage wird ein Dateiname eir
gegeben:

GEGENWAERTIGES TEILEPROGRAMM
ABSPEICHERN AUF: ROLLE<cr>

Das Teileprogramm wird nun in einer Datei unter
dem Namen ROLLE.SRC abgespeichert.

Nun erscheint wieder das VAX/VMS Bereitschaftszeichen
"$".

Da zu Beginn die graphische Eingabe mit dem Befehl
"NCG TER" aufgerufen worden war, wurden die NC-
Lochstreifendaten in der Datei TER. TAP abgelegt.

NC-LOCHSTREIFEN STANZEN
Um einen NC-Lochstreifen des soeben abgeschlossenen
NC-Programmes stanzen zu lassen, gibt man auf

das VAX/VMS Bereitschaftszeichen "$" folgenden
Befehl ein:

$ PUNCH TER
Mit diesem Befehl werden von EQINOX-NC die schon

erstellten NC-Lochstreifendaten (TER.TAP) firs
Stanzen an den LochstreifenLeser/Stanzer (bertragen.
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DAS ‘'FESTE' MENU

Das waagerechte Meni am unteren Bildschirmrand
wird das !feste' Mena genannt. Es ist dauernd
wdhrend der graphischen Eingabe zu sehen und
dient der Bildschirmmanipulation und anderen
MenlU~ und Programmierfunktionen.

[RUECK [BATET JLOESCH [ANDRE [2004 [ZEICH[HITIE[ORIG]R_ANSTANS S]CH]SFUNK [ENDE [HILF]

Das !'feste' Meni

MENUFUNKTIONEN (Seite 3-2): Mit EQINOX-NC stehen
zwei grundlegende Menlarten zur Verfigung. Die
priméren oder "Hauptmenis"” sind die Menls mit den
fundamentalen Programmierfunktionen und sind di-
rekt anwdhlbar, wenn das HAUPTMENUE in der linken
MenlUspalte erscheint. Die Hauptmenis werden
gelegentlich von den sekundidren oder "Optionen"
MenlUs ersetzt. Die sekunddren Menls bieten viel-
f4dltige Programmieroptionen fiir spezifische
Ablaufdetails. Die RUECK und HILF Befehle unter—
stitzen die Menifunktionen.

- BILDSCHIRMFUNKT IONEN (Seite 3-3 bis 3-8): Mit den
Befehlen ZOOM, ZEICH, MITTE, ORIG, R ANS und
ANS SICH wird die Darstellung des Werkstickes
auf dem Bildschirm manipuliert. Diese Befehle
haben keinen EinfluB auf das eigentliche NC-Pro-
gramm und werden nicht im Quellenprogramm abge-
speichert.
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PROGRAMMIERFUNKTIONEN (Seite 3-9 bis 3-46):
Im Gegensatz zu den Bildschirmfunktionen erfillen
die Programmierfunktionen wichtige Programmauf-
gaben. Falls nicht gegenteilig vermerkt, werden
dienErgebnisse der Anwahlen der DATEI, LOESCH,
ANDERE, SFUMNK oder ENDE Befehle imQuellenprogramm
abgespeichert.

RUECK

RUECK |DATET |LOESCH [ANL

Nach abgeschlossenen Anwahlen aus den sekundaren
("Optionen") Menis, wird RUECK gepickt, damit die
Hauptmenis wieder sichtbar werden. Die Hauptmen(s
erscheinen in genau dem Zustand, in dem sie sich
vor Aufruf der "Optionen" MenuUs befanden.

HILF

H | SFUNK |ENDE [HILF

Fir jedes sichtbare Men( kann mit dieser Wahl
eine kurze Erklarung auf den Bildschirm gerufen
werden. Nach Anwahl von HILF pickt man das ge—
winschte Men(i. Die Erklarungen ersetzen zeitweise
das Bild in der Zeichenfliche. Dricken irgend
einer Taste bewirkt Rickkehr des graphischen
Displays.
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Z00M

4 |ANDRE | ZOOM | ZETCH|MITTH

Ein Ausschnitt der Ansicht kann zur genaueren

Betrachtung vergréBert werden. Der Ausschnitt
wird durch Picken zweier diagonal gegeniberlie-

gender Eckpunkte angegeben. Dieser Ausschnitt
fillt dann die gesamte Zeichenfléache.

el

Vergroesserte Originale
Ansicht Ansicht

Ausschnitt far ZOOM angeben
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ZEICH

| ZOOM] ZETCH{MITTE|ORIG

Die Zeichenflache wird "frisch'" geZEICHnet, um
Unreinheiten der dargestellten Geometrie zu be-
heben, die beispielsweise bei Trimm oder L&sch—
operationen auftreten kénnen. Mit ZEICH werden
auch Fehler- oder Warnmeldungen aus der Zeichen-
flache entfernt.

MITTE

MIZETCHIMITTE|ORIG|R ANS

Die Ansicht wird so gedndert, daB die gepickte
Position zur Mitte des Bildschirms wird. Mit
Hilfe von MITTE kénnen verschiedene Teile eines
Werkstickes gesichtet werden, wenn z.B. nach
Z00M die Ansicht zu groBl ist, um vollstindig
auf den Bildschirm zu passen.
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Neue Bild-

schirmmitte

Hier mit
Cursor picken

Neue Position fiur Bildschirm=MITTE angeben

ORI6

HIMITTE|ORIG|R ANS|ANS

(M

Die zu Beginn der EQ INOX-NC Programmierung festge-
legte Orientierung und MaBstab der Bildschirman-
sicht werden wieder wirksam. Die ORIGinale Arm—
sicht wird entweder mit den Verfahrbereichen
der Maschine (wie mit dem Link festgelegt), den
SETUP-Informationen oder den DisplLay MaBen einm
gerichtet, die zu Beginn der Programmierung an
gegeben wurden.




FESTES MENU

R ANS

E{ORIG|R ANSJANS SITCH|SF

Die zuletzt mit ANS SICH aufbewahrte Ansicht
wird wieder dargestellt.

ANS SICH

GCIR ANSJANS SICH|SFUNK |H

Die zur Zeit auf dem Bildschirm dargestellte An—
sicht wird gesichert. (Diese Ansicht wird wieder
mit R ANS zurlck auf den Bildschirm gerufen).

R ANS und ANS SICH werden meistens in Verbindung
miteinander gebraucht. Die vorliegende Ansicht
wird mit ANS SICH gesichert, damit sie spater
mit R ANS wieder zurlckgerufen werden kann.

Angenommen, die vorliegende Ansicht zeigt das
gesamte Werkstick. Um z.B. eine von zwei dicht
nebeneinander Liegenden Geraden Lleicht picken
zu kénnen, wird die vorliegende Ansicht mit ANS
SICH gesichert. Die beiden Geraden werden dann
mit ZOOM so vergréBert, damit die einzelnen Gera—
den unmiBverstdndlich gepickt werden kénnen.
AnschlieBend kann R ANS gepickt werden, damit
die zuvor gesicherte Ansicht mit dem gesamten
Werkstlick wieder erscheint.
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ANS SICH sollte immer gepickt werden, wenn die
vorliegende Ansicht nur zeitweise gedndert werden
soll. R ANS stellt danach die gesicherte Ansicht
wiederher, widhrend ORIG 1immer die zu Beginn der
Programmierung definierte Ansicht zurlckruft.

DATEI

RUECK |DATE T JLOESCH JANL

DATEI wird angewdhlt, um eine EQINOX-NC oder
EQ INOX - CAD/DOCUMENTATION Datei abzuspeichern.
Das DATEIEN Men(i ersetzt zeijtweise die Hauptmends.

DATEIEN
ABSICHERN
ZEICHNUNG

Absichern

ABSICHERN speichert das bisher erstellte EQ INOX-NC
Programm unter dem angegebenen Dateinamen ab. Die
mit ABSICHERN erstellte Datei ist dann fur Wieder-
verarbeitung verfligbar.

Nach Anwahl von ABSICHERN wird auf die Abfrage
ein Dateiname fir das vorliegende Programm einge-
geben. (Soll das vorliegende Programm auf den
neuesten Stand gebracht werden, wird einfach
der Programmname erneut eingegeben.) Es ist
empfehlenswert, im Laufe der Programmerstellung
das Programm mehrmals abzusichern, damit bei
eventueller Programmunterbrechung nicht das ge-
samte Programm verloren geht. Wurde beim ersten
Absichern des vorl iegenden Programms ein Dateiname
eingegeben, braucht flir folgendes Absichern unter
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dem gleichen Namen nur mit <cr> geantwortet zu
werden. Jede Absicherung wird in einer separaten
Datei mit eigener Versionsnummer abgespeichert
(NAME.SRC;1, NAME.SRC;2 usw.).

Zeichnung

ZEICHNUNG speichert die vorliegende Ansicht in
einer Datei zum Gebrauch mit EQINOX-CAD/DOCU-
MENTATION ab. Alle z.Zt. wirksamen graphischen
Funktionen (sichtbare Lagen (layers), Pfeile,
Werkzeugbahnen usw.) werden in der vorliegenden
Form abgespeichert. WICHTIG: Die normalerweise
sichtbaren X-,Y-,Z- Achsen werden nicht in die
Zeichnungsdatei U(bernommen. Sind sie aber in
der Zeichnungsdatei erforderlich, mussen sie
als Geraden definiert werden, bevor ZEICHNUNG
angewdhlt werden kann.

LOESCH

K |DATET |LOESCH JANDRE | Z0C

Die zuletzt vollendete Operation wird geldscht
und ihr Ergebnis, falls sichtbar, vom Bildschirm
entfernt. Wird LOESCH ein zweites Mal gepickt,
wird die soeben geldschte Operation wieder aufge-
rufen. WICHTIG: LOESCH kann nur fir die zuletzt
vollendete Operation verwendet werden. Um eine
andere als die letzte zu L&schen oder zu andern,
wahlt man AENDERN aus dem HAUPTMENUE.)
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q-
ANDERE

[ |[LOESCH|ANDRE | Z00OM| ZE1C

ANDﬁ%E erméglicht Zugriff auf weitere Funktionen,
die zusatzliche Hil fen fur die Programmierung und
Bildschirmmanipulation darstellen. Mit Anwahl von
ANDZRE wird das ANDERE FUNKTionen Meni anstelle
der Hauptmenus aufgerufen.

ANDERE FUNKT

DATEN

VARIABLE

LAGEN

MODAL FUNKT

DISPLAY AEND

ANSICHTEN (Nur Bohren/Frasen)
TRIMMEN

TEXTEINGABE
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Datg.n

DATEN ruft die abgespeicherten Informationen
eines geometrischen Elementes oder einer Werkzeug-
bahn (Elementkennziffer, Koordinaten usw.) ab.
Diese Information erscheint in der Meldeflache
in der Llinken oberen Bildschirmflidche. Zu den
Informationen gehdren die jeweiligen Quellenpro-
grammanweisungen sowie andere mit dem jeweiligen
Element gespeicherte Daten.

[ZE1TT 2.8 | 90 w/min 1.5 ma/U] 1
[o0e, svere, 02 125
LN2< X1.56 78 AB
Mol deflasche l
X = Pickposition \

Meldefliche mit aufgerufenen DATEN
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Variable

ANDERE FUNKT  VARIABLE DEF

DATEN AUSDRUCK
VARIABLE AB STAND
LAGEN VEKTOR

MODAL FUNKT SPEICHERWERT

DISPLAY AEND BIEGETOLERNZ (Nur Stanzen)
ANSICHTEN

TRIMMEN
TEXTEINGABE

VARIABLE erméglicht die Definition von Variablen
mit numerischen Ausdricken oder geometrischen
Daten. Die gespeicherten Variablenwerte kénnen
daraufhin jederzeit 1ins Programm aufgenommen
werden. Zu Beginn der Variablendefinition weist
der Programmierer ihr eine Kennziffer zu. Es
ist wichtig, sich die Variablenkennummern fur
spateren Aufruf zu notieren.

Auf den Variablenwert kann sich in Ausdricken
oder anderen Zusammenhingen oder Variablendefi-
nitionen durch Eintippen des "#" Zeichens und
der Variablenkennziffer bezogen werden, z.B. be-
zieht sich #5 auf den Wert der Variablen mit
der Kennziffer S.

Variablen bieten folgende Vorzuge:

= Rechenfunktionen
- Datenerfassung
- flexible Programmierung

Wenn numerische Werte fir die Eingabe, beispiels-
weise Koordinateneingabe, im normalen Programmver-
Lauf verlangt wird, kann ein Wert als mathema—
tischer Ausdruck eingegeben werden. Daflr wird
jede Zahl in Reihenfolge angegeben, gefolgt von
dem mathematischen Symbol, mit dem das korrekte
Ergebnis erreicht wird (entspricht der Anwendung
eines normalen Handrechners). Fur Variablen
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ist die gleiche Eingabemdglichkeit gegeben, nur
dafl das Ergebnis fir spidteren Rickruf gespeichert
wird.

Auch kénnen mit Hilfe der Variablen Daten geome-
trischer Elemente fur spiteren Abruf gespeichert
werden. Beispielsweise ist es méglich, Variablen
zu definieren, die den wahren drei-dimensionalen
Abstand zwischen zwei Punkten im Raum oder den
Radius eines drei Elemente tangierenden Kreises
berechnen.

Der Einsatz von VARIABLE erhéht auch die Program—
mierflexibilitadt bei der folgenden Verarbeitung.
Anstelle von realen Werten kénnen Variablen eim
gegeben werden, deren tatsichliche Werte bei
der Verarbeitung definiert werden. Somit ist
es moéglich, aus einem Musterprogramm verschiedene
dhnliche Werkstlcke einer Teilefamilie zu program-
mieren.

Ausdruck

Eine Variable wird als mathematischer Ausdruck
definiert, der als Ergebnis einen einzigen nume-
rischen Wert ergibt. Ausdricke kénnen auf andere
Variablen (z.B. ruft #1 den Wert der Variablen
1 ab), mathematische Funktionen, und numerische
Werte, die in Kombination mit den Operanden flr
Addition (+), Subtraktion (-), Multiplikation
(*), Division (/) und einzelner Negation ("-"
gefolgt von nur einem Wert) verwendet werden,
Bezug nehmen. Normalerweise werden die Funk-
tionsargumente zuerst aufgelést, gefolgt von
der Einzelnegation, Multiplikation und Division
und schlieflich Addition und Subtraktion. Diese
Rangordnung kann durch Verwendung von Klammer—
paaren geiandert werden, z.B. hat =3+2*SQRT(4)
das Ergebnis 1, wahrend =-((3+2)*SQRT(4)) das
Ergebnis =10 ergibt. Folgende Funktionen werden
untersutzt:
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ABS(X) Absolutwert (ohne Vorzeichen) von X.
ACOS(X) Winkel (0° - 180°) mit Kosinus X.
ASINC(X) Winkel (-90° = +90°) mit Sinus X.
ATANCX) Winkel mit Tangens X.

CosS(X) Kosinus fir den Winkel X.

FP(X) Bruchteil von X; FP(1.2)=0.2

IPCXO Ganzzahliger Teil von X; IP(1.2)=1
SINCX) Sinus fur den Winkel X.

SART(X) Quadratwurzel aus X.

TANCX)  Tangens fir den Winkel X.

Abstand
(Nur Bohren/Frésen
ANDERE FUNKT VARIABLE DEF ABSTAND
DATEN AUSDRUCK WAHRER ABSTD
VARIABLE ABSTAND ABSTD OHNE X
LAGEN VEKTOR ABSTD OHNE Y

MODAL FUNKT SPEICHERWERT  ABSTD OHNE Z
DISPLAY AEND

ANSICHTEN

TRIMMEN

TEXTEINGABE

Eine Variable wird als senkrechter Abstand zwi-
schen zwei Punkten, parallelen Geraden oder Krei-
sen definiert.

NUR FURBOHR-/FRA SANWENDUNG: Bei Anwahl von ABSTAND
aus dem VARIABLE DEF Meni wird das ABSTAND Mendi
aufgerufen, das verschiedene Optionen fir die
Abstandsberechnung aufweist.

WAHRER ABSTanD - Der direkte 3-Achsen Abstand
zwischen zwei Elementen wird kalkuliert. WAHRER
ABSTD ist im ABSTAND Menl vorgewahlt.

ABSTD OHNE X - Bei der Berechnung des Abstandes
zwischen zwei Elementen wird die X Komponente
nicht berlicksichtigt, sondern es werden nur die
Y- und Z-Werte herangezogen.
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ABSTD OHNE Y - Bej der Berechnung des Abstandes
zwischen zwei Elementen wird die Y Komponente
nicht berlcksichtigt, sondern es werden nur die
X- und Z-Werte herangezogen.

ABSTD OHNE Z - Bei der Berechnung des Abstandes
zwischen zwei Elementen wird die Z Komponente
nicht bertcksichtigt, sondern es werden nur die
X= und Y-Werte herangezogen.

Wahrer /¢\_{ =

Abatand ‘_‘f

Abstand ohne X
PTIN

\ ;

L——Abetcnd ohne Y —=

AB STANDsberechnungen
Vektor

(Frisen) (Drehen)
VARIABLE DEF VEKTOREN VEKTOREN
AUSDRUCK X VEKTOR X VEKTOR
AB STAND Y VEKTOR Z VEKTOR
VEKTOR Z VEKTOR
SPEICHERWERT

Eine Variable wird als Linearer Abstand zwischen
zwei Punkten, Geraden oder Kreisen definiert.
Das Vorzeichen (+,-) reprasentiert die Richtung
vom ersten zum zweiten Element.
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X VEKTOR - Berechnet den Wert (mit Vorzejchen)
von einem Element zum anderen, gemessen parallel
zur X=Achse.

Y VEKTOR (Nur Bohren/Frésen) - Berechnet den
Wert (mit Vorzeichen) voneinem ELement zum anderen,
gemessen parallel zur Y-Achse.

Z VEKTOR - Berechnet den Wert (mit Vorzeichen)
von einem Element zum anderen, gemessen parallel
zur Z-Achse.

Berechnungen der VEKTORen
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Speicherwert
(Frasen) (Stanzen) (Drehen)
WERT WERT WERT
X WERT X WERT X WERT
Y WERT Y WERT Z WERT
Z WERT Z WERT WINKELWERT
WINKELWERT WINKELWERT RADIUS WERT
RADIUSWERT RADIUSWERT
TISCHWINKEL
KOPFWINKEL

Eine Variable wird als ein Wert aus einer zuvor
gespeicherten Geometriedefinition definiert.
Aus dem daraufhin erscheinenden WERT Ment erfolgt
die genaue Angabe des gewlinschten Wertes.

X, Y oder Z WERT - Dije Variable wird mit dem
X, Y, oder Z Wert eines gepickten Elementes defi-
niert. Wird ein Kreis gewdhlt, werden die Werte
des Mittelpunktes verwendet. Im Falle einer
Geraden muB die Gerade 1im rechten Winkel zur
angegebenen Achse verlaufen. DannwirddieVariable
als Abstand vom Schnittpunkt der Achsen (0,0)
zum Schnittpunkt der Geraden mit der Achse defi-
niert. Z.B. ist der X WERT einer Geraden, die
senkrecht zur X-Achse verlLiuft, die X-Koordinate
aller auf der Geraden Lliegenden Punkte. Ist
die Gerade nicht achsparallel, wird eine Fehler-
meldung ausgegeben.

WINKELWERT - Der Winkel einer zuvor definierten
Geraden wird fir diese Definition herangezogen.
(Der Winkel wird immer im Gegenuhrzeigersinn
von der Nullmarke (3-Uhr-Stellung) gemessen.)

Der gespeicherte Wert Liegt zwischen 0° und 180°.

RADIUSWERT - Der Radius eines zuvor definierten
Kreises wird verwendet.

TISCHWINKEL (Nur Bohren/Frisen) - Der Tischposi-
tionswinkel eines gepickten Punktes wird verwendet.
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KOPFWINKEL (Nur Bohren/Frésen) - Der Spindelkopf-
positionswinkel eines gepickten Punktes wird
verwendet.

Biegetoleranz (Nur Stanzen)

ANDERE FUNKT VARIABLE DEF BIEGETOLERNZ BIEGE-PARMM
DATEN AUSDROCK  INNEN  FERTIG

VARIABLE AB STAND AUSSEN BIEGEWINKEL
LAGEN VEKTOR NEUTRAL ACHS NEUT AGHSFAK
MODAL FUNKT SPEICHERWERT

DISPLAY AEND BIEGETOLERNZ

ANSICHTEN

TRIMMEN

TEXTEINGABE

Fir Stanzanwendungen kénnenmit Hil fe der Variablen
die MaBe (Lange) des flachen Rohlings aus den
vorgegebenen Mafen des gebogenen Fertigteiles
berechnet werden. Die Biegetoleranz- oder Biege-
korrekturberechnungen kénnen mit Geometriedefi-
nitionen oder Koordinatenpositionen gespeichert
werden. Das BIEGETOLERNZ Meni unterstitzt bei
der Beschreibung der erforderlichenKalkulationen.

Im BIEGETOLERNZ Men( wird gewdhlt, welche Biege-
toleranz funktion verwendet wird, wahrend im fol genden
BIEGE~-PARAM Menlu die bekannten Biegeparameter
angegeben werden.

INNEN - berechnet die Biegetoleranz auf der inneren
Oberflache der Biegung. Siewird alsdieDifferenz
zwischen der Biegetoleranz und dem doppelten Innen
radius, der mit dem Tangens des halben Biegewinkels
multipliziert wird, berechnet. FUir dieWinkelangabe
bestehen keine Einschriankungen. Ohne Winkel angabe
wird 90° angenommen.

AUSSEN - berechnet dieBiegetoleranz auf der duBeren
Oberflidche der Biegung. Siewird alsdieDifferenz
zwischen der Biegetoleranz und dem doppelten Auflen
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radius, der mit dem Tangens des halbenBiegewinkels
multipliziertwird, berechnet. Fir dieWinkelangabe
bestehen keine Einschrankungen. Ohne Winkelangabe
wird 90° angenommen.

NEUTRAL ACHS - berechnet die Biegetoleranz entlang
der neutralen Achse. Die neutrale Achse verlauft
parallel nahe der Materialmittellinie und wird
bei der Biegung weder gestreckt noch zusammenge-
drickt.

FERTIG - schlieBt die Eingabe der Biegeparameter
ab. Dije Kalkulation wird unmittelbar nach Picken
von FERTIG ausgeflhrt.

BIEGEWINKEL=- gibt den Winkel der Biegung inGrad an.

NEUT ACHSFAK - NEUTraler ACHSenFAKtor gibt die
Lage der neutralen Achse als Dezimalbruch gemessen
von der Innenseite der Biegung an, wenn die Biege-
toleranz bezogen auf die neutrale Achse berechnet
werden soll.

Lagen
ANDERE FUNKT LAGEN
DATEN INFORMATION
VARIABLE VERLEGEN
LAGEN EIN AUS
MODAL FUNKT NEUE LAGE
DISPLAY AEND NAMEN GEBEN
ANSICHTEN (Nur Fr&sen) CHECKPUNKT
TRIMMEN
TEXTEINGABE

Mit Hilfe von LAGEN (layers) kann im EQINOX-NC
System die graphische Darstellung weitergehend
gesteuert werden. LAGEN werden der Reihe nach
numeriert und ihnen kénnen Namen zugew iesen werden.

Entsprechend vier verschiedener Elementtypen
gibt es folgende Lagen:
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- PUNKTE: Punkte und Punktmuster

- FORMEN: Teilekonturen, Geraden und Kreise
- SPERRZONEN: Sperrzonen (Nur Frisen/Stanzen)
- WZ-BAHN: Werkzeugbahnen

Zum Programmbeginn wird fir jede Elementklasse
eine numerierte Lage eingerichtet. FGr jeden
Werkzeugwechsel oder CHECKPUNKT wird eine neue
Werkzeugbahnlage ergffnet, die alle Werkzeugbe-
wegungen des neuen Werkzeugs bis zum niachsten
Werkzeugwechsel oder Checkpunkt einschlieft.
Sobald ein Element definiert wird, wird es in
die Lage der entsprechenden ELementkl asse abgelegt.

Alle oder nur einzelne Lagen kénnen zeitweise
sichtbar (EIN) oder unsichtbar (AUS) gemacht
werden. Auf diese Weise kénnen beispielsweise
Werkzeugbahnen oder Geometrieelemente schnell
vom Bildschirm entfernt werden, die fur die augen—
blickliche Operation oder die Umwandlung in eine
EQ INOX-CAD/DOCUMENTATION Zeichnungsdatei nicht
erforderlich sind. (Nihere Einzelheiten fir
die Erstellung von Zeichnungsdateien und Transfer
zum CAD/DOCUMENTATION System befinden sich 1im
EQ INOX-CAD/DOCUMENTATION Programmier—Handbuch,
Anhang VI 'Datentransfer von EQINOX-NC'.)

Weitere allgemeine Hinweise bezlglich LAGEN:

- Lagen kénnen jederzeit sichtbar oder unsichtbar
gemacht werden.

- Die Informationeneiner Lage (Klasse, Nummer/Name,
Sichtbarkeitsstatus usw.) koénnen zu jedem
Zeitpunkt aufgerufen werden.

= Nur jeweils eine numerierte Lage fir jede Ele-
mentkl asse kann zur gleichenZeit wirksam sein.

= Eirer numerierten Lage kénnen nur Elemente aus
der gleichen Elementklasse zugewiesen werden.
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- Eine benannte Lage ist eine Liste numerierter
und/oder benannter Lagen. (Der Name einer
Lage muB mit einem Buchstaben beginnen und
darf héchstens zwanzig (200 alphanumerische
Zeichen aufweisen.)

= Eine numerierte Lage darf mehr alseiner benannten
Lage zugewiesen werden.

- Ein Lagenklassentyp kann von einer numerierten
Lage in eine andere "verlegt" werden, es sei
denn, es handelt sich um eine Werkzeugbahnl age.

- Insgesamt durfenmaximal 19.999 Lagen, numerierte
und benannte, eingerichtet werden, wobei héchstens
255 numerierte zuldssig sind.

Vom LAGEN Men( aus werden die verschiedenen Optionen
zur Handhabung der Lagen angewahlt.

Information
LAGEN INFORMATION
INFORMATION PUNKTE
VERLEGEN FORMEN
EIN AUS WZ-BAHN
NEUE LAGE NAME/NR.
NAMEN GEBEN ELEMENT
CHECKPUNKT ALLE

SPERRZ ONEN

INFORMATION Listet die Daten aller oder angewdhlter
Lagen auf. Zu den aufgefihrten Daten gehdren:
Lagennummer (LAYER ID), Wirksamkeit (CURRENT
LAYER), Sichtbarkeit (VISIBLE) und assoziierte
Namen der Lage (NAMES). F{r die Werkzeugbahnlagen
werden zusdtzlich noch die dazugehérige Werkzeug=
nummer (TOOL NUMBER) und Werkzeugfolge (TOOL
SEQUENCE) angegeben.
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Im INFORMATION Men(i kénnen die verschiedenen Lagen
arten angewdhlt werden, Uber die Auskinfte gewinscht
werden. DieWerkstickzeichnung inder Zeichenflache
wird zeitweise durch die Daten der Lagen ersetzt.
Dricken der RETURN Taste setzt die Anzeige der
Informationen (ber die angesprochenen Lagen fort.

PUNKTE - ruft die Lagendaten aller definierten
Punkte und Punktmuster auf.

FORMEN - ruft die Lagendaten aller definjerten
Geraden, Kreise und Teilekonturen auf.

WZ-BAHN - ruft die Lagendaten aller definierten
Werkzeugbahnen auf. Fur Aufruf der Informationen
einer bestimmten Werkzeugbahn, wird die gewlinschte
Bahn entweder gepickt oder durch ihre Lagennummer
festgelegt.

NAME/NUM - ruft die Lagendaten der mit ihren
Namen oder Nummern angesprochenen Lagen auf.

ELEMENT - ruft die Lagendaten der Lage auf, dessen
Element gepickt wird.

ALL = ruft die Lagendaten aller Lagen auf.

SPERRZONEN (Nur Bohren/Frasen) = ruft dieLagendaten
aller definierten Sperrzonen auf.

Verlegen

VERLEGEN ruft zwei sekundare MenlUs auf: VON LAGE
und ZIELLAGE. Mit diesen Menls kanneinexistieren
des Element oder eine numerierte Lage im VON
LAGE Men( gewdhlt und in eine andere numerierte
Lage verlegt werden, die im ZIELLAGE Menl angegeben
wird.
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Ein Aus

EIN AUS ermdglicht es, alle oder einzelne Lagen
sichtbar oder unsichtbar zumachen. DieLagenauswahl
kann im EIN AUS Men( nach Klasse, Name, Nummer
oder Element erfolgen.

Neue Lage

NEUE LAGE richtet eine neue wirksame Lage fir
die folgenden Elemente ein. AuBerdem kann (ber
NEUE LAGE eine alte Lage wieder fir Anderungen
aktiviert werden.

Namen geben

Mit NAMEN GEBEN ist es méglich, einer schon einge-
richteten Lage einen Namen zuzuweisen.

Checkpunkt

CHECKPUNKT hinterl3dBt eine Hinweismarkierung
im Programm, die fir spitere Programminderungen
nitz lich sein kann. CHECKPUNKT richtet unmittelbar
eine neue Werkzeugbahnlage ein. Dies erfolgt
automatisch fur jeden Werkzeugwechsel, womit
fir jedes Werkzeug eine eigene Lage gewihrleistet
wird. CHECKPUNKTE bieten schnell und einfach
auffindbare Start- und Endpunkte fir Programmin-
derungen und -verarbeitungen.

Modale Funktionen

(Drehen) (Frisen/Stanzen)

RODAL FUNKT MODAL FUNKT

WZ-FORM WZ-FORM

PFEILE PFEILE

ACHSEN ACHSEN

AUTO TRIM AUTO TRIM
SPERRZONEN
EILGANG
WZ-BAHN
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Mit MODAL FUNKT kénnen beispielweise solche Funktio-
nen, wie Richtungspfeile, Hauptachsen, Werkzeugform
und automatisches Trimmen, an— oder abgewdhlt wer-
den. In der Statusfliche ist sichtbar, ob die
WZ-FORM, PFEILE und AUTO TRIM Funktionen z.Zt.
wirksam sind.

MODAL FUNKT kann jederzeit im Programm angewdhlt
werden. Anderungen dieser modalen Funktionen

werden im EQINOX-NC Programm abgespeichert und
bei einer Wiederverarbeitung und beim Plotten
bericksichtigt.

Werkzeugform

Fir Bohr=/Fras-= und Drehwerkzeuge wird WZ-FORM
mit einem maBstabsgetreuen Kreis dargestellt,
der mit dem angegebenen Werkzeugdurchmesser oder
-radijus festgelegt wird. Der Kreis wird in jedem
Zielpunkt der einzelnen Werkzeugbewegungen gezeich-
net. Die Form der Stanzwerkzeuge wird mit dem
STEMPELTYP Men( (RUND, QUADRAT, RECTECK oder
LANGLOCH) beschrieben. WZ-FORM jst automatisch
zu Beginn der graphischen Eingabe wirksam (EIN)
und inder Statusfliche angezeigt. Wirdes abgewshlt,
verschwindet es aus der Statuszeile.

Richtungspfeile
PFEILE zeichnet einen Richtungspfeil der Bewegung

an jedem Zielpunkt. Das Wort PFEILE erscheint
in der Statuszeile, wenn PFEILE wirksam ist.

Hauptachsen

ACHSEN macht die Hauptachsen der NC-Maschine
(X, Y und/oder Z) sichtbar oder unsichtbar.
Zu Beginn der graphischen Eingabe sind sie auto-
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matisch als Strichlinien mit Pfeilspitzen, die
in die Plusrichtung zeigen, eingezeichnet.

Automatisches Trimmen

AUTO TRIM ist automatisch zuBeginnder graphischen
Programmierung wirksam. Wird es abgewdhlt, werden
alle neudefinierten Kreisbégen als Vollkreise und
alle Geraden als unendliche Geraden dargestellt.
Ist AUTO TRIMwirksam, werden neudefinierte Geraden
und Kreise automatisch an ihren Schnittpunkten mit
anderen geometrischen ELementen getrimmt, wie bei-
spielsweise Kreisdefinitionen mit 3 PUNKTEn und
Geradendefinitionenmit 2 PUNKTEn. TRIMist in der
Statuszeile zu sehen, wenn AUTO TRIM wirksam ist.

l I 1 T [ Twm]

Sperrzonen (Nur Frisen/Stanzen)

ANDERE FUNKT  MODAL FUNKT SPERRZ_MODAL

DATEN WZ-FORM EIN ODER AUS
VARIABLE PFEILE ALLE WIRKSAM
LAGEN ACHSEN ALLE AUS

MODAL FUNKT AUTO TRIM
DISPLAY AEND  SPERRZONEN

ANSICHTEN EILGANG
TRIMMEN WZ-BAHN
TEXTEINGABE

SPERRZONEN regelt, obdefinierte Sperrzonen wirksam
sind und fir die NC-Programmierung beachtet werden
oder nicht. Falls nicht ausdricklich abgewdhlt,
sind SPERRZONEN automatisch zuBeginn des Programms
wirksam.

Sperrzonen legen ein Gebiet fest, das nicht vom
Werkzeug durchfahren werden darf. Damit werden
hauptsachlich die Lagen von Spannvorrichtungen
oder Spannpratzen am Werkstlick definiert.
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Fur Bohr— und Frismaschinen werden Sperrzonen bei
Eilgéngen automatisch umfahren, indem das Werkzeug
um einen Sicherheitsabstand (Uber die Sperrzone zu-
rickgezogen wird. Wird eine Bearbeitungsbewegung
durch eine wirksame Sperrzone programmiert, wird dies
durch eine Warnung auf dem Bildschim gemeldet, damit
~die Bewegung gegebenenfalls gedndert werden kann.

Sollte auf Stanzmaschinen eine Stanz- (Punkt-Punkt-)
operationdurch die Sperrzonen flGhren, erfolgt Nach—
setzen um die Sperrzone. Beij Nibbelbearbeitung wird
eine Warnmeldung auf dem Bildschirm ausgegeben.

Anwahl von SPERRZONEN aus dem MODAL FUNKT Mend
ruft das SPERRZ MODAL Men( auf.

(fir Stanz- und Bohr=/Frasmaschinen)

BODAL FUNKT SPERRZ MODAL
WZ-FORM EIN ODER AUS
PFEILE ALLE WIRKSAM
ACHSEN ALLE AUS
AUTO TRIM

SPERRZ ONEN

EILGANG

WZ-BAHN

EIN ODER AUS - wdhlt jeweils den gegenteiligen
Zustand einer angegebenen Sperrzone an. Ist die
gepickte Sperrzone wirksam (EIN), setzt EIN ODER
AUS sie auBer Kraft. Ist die Sperrzone nicht
wirksam (AUS) , wird sie EINgeschaltet. Eirne wirksame
Zone wird mit durchgezogenen, eine unwirksame
mit gestrichelten Linien dargestellt.

ALLEWIRKSAM=- aktiviert alle definierten SPERRZONEN.

ALLE AUS - schaltet alle definierten SPERRZONEN AUS.
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Eilgang (Nur Bohren/Frisen und Stanzen)

Ist EILGANG wirksam (EIN), sind alle Eilgangsbe-
wegungen um das Werkstick als gestrichelte Linijen
sichtbar. Ist EILGANG abgew&hlt (AUS), sind nur
Bearbeitungen im Vorschub als durchgezogene Linien
zu sehen. FlUr Bohr=/Fréasprogramme ist EILGANG zu
Beginn des Programms automatisch wirksam (EIN),
fUr Stanzprogramme jedoch automatisch AUS.

Werkzeugbahn (Nur Bohren/Frisen und Stanzen)

WZ-BAHN macht sowohl die WerkZeug—FORM und das zu
entfernende Material wdhrend einer Frds— oder Nib-
beloperation auf demBildschirm sichtbar. Fir jede
Bearbeitungsbewegung wird die Werkzeugform im Ziel-
punkt dargestellt und durch tangierende Linien mit
dem vorhergehenden Zielpunkt verbunden, womit ge-
zeigt wird, wieviel Material von der Bearbeitung
entfernt wirdes WZ-BAHN wdhlt auch automatisch
WZ-FORM an, falls noch nicht wirksam.

4}
£+
+¢+

/
o

4

v}

Konturbearbeitung mit WZ-BAHN wirksam
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ANDERE FUMNKT
DATEN

DISPLAY AEND
MITTE

FESTES MENU

VARIABLE VERGROESSERN
LAGEN VERKLEINERN
MODAL FUNKT MASSTAB AEND
DISPLAY AEND  AUSSCHNITT
ANSICHTEN ABSPEICHERN
TRIMMEN

TEXTEINGABE

Das DISPLAY AEND Menu erganzt die Befehle zur
Bildschirmmanipul ation, die im permanenten ' festen'
Menu am unteren Bildschirmrand verflgbar sind.
Neben einigen Funktionen, die denen des 'festen'
Menls gleichen und nicht ins NC-Programm abgespei-
chert werden, stehen andere Funktionen zur Auswahl,
deren Wirkung dauerhaft ins Programm aufgenommen
und somit bei Wiederverarbeitung reproduziert
werden kénnen.

MITTE - dist derselbe Pick wie MITTE des 'festen'
Menus. Auf die Abfrage wird die Position gepickt,
die die neue Mitte des Displays sein soll.

VERGROESSERN - entspricht ZOOM im 'festen' Mendl.
Auf Abfrage werden die gegentberliegenden Ecken
des Ausschnitts gepickt, der den gesamtenBildschim
ausflillen soll.

VERKLEINERN - wirkt genau umgekehrt wie VERGROESSERN.
Es werden die gegenlberliegenden Ecken eines Recht-
ecks gepickt, inwelches das augenblicklich den Bild-
schirm ausflillende Display hineinpassen soll.

MASSTAB AENDern - erlaubt es, den exakten MaBstab
anzugeben, mit dem die Darstellung auf dem Display
erfolgen soll. Die Auswirkung dieses Picks wird
ins NC-Programm aufgenommen, damit sie bei Wieder-
verarbeitung rekonstruiert werden kann.
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AUSSCHNITT - mit diesem Pick werden die Display
Ausschnitt MaBe gedndert. Wie vor Beginn der
graphischen Eingabe werden die vier minimalen
und maximalen Ausschnittswerte (=X,+X,-Y,+Y fur
Bohr-/Fris—- und Stanzmaschinen, =-X,+X, -Z,+1
fur Drehmaschinen) abgefragt. Diez.Zt. wirksamen
Werte werden flUr nicht eingegebene beibehalten.

ABSPEICHERN - die vorliegende Ansicht wird ins
Quel lenprogramm abgespeichert. Im Unterschied
zu ANS SICH wird die abgespeicherte Ansicht dauernder
Bestandteil des Programms.

Ansichten (Nur Bohren/Frasen)
ANDERE FUNKT  ANSICHTEN

DATEN XY
VARIABLE YZ
LAGEN ZX

MODAL FUNKT VERTIK ISOM
DISPLAY AEND HORIZON ISOM
ANSICHTEN UM X DREHEN
TRIMMEN UM Y DREHEN
TEXTEINGABE UM Z DREHEN

ANSICHTEN erlaubt die Anwahl verschiedener Ansichten
desBildes, wie z.B. IX- oder YZ- oder isometrischer
Ansichten. Mit UM X DREHEN, UM Y DREHEN und/oder
UM Z DREHEN kann die Ansicht beliebig orientiert
werden.
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XY - YZ - ZX

XY ist die Draufsicht von der Z-Achse auf die
XY-Ebene. (Diese Ansicht wird angenommen)

+Y
4
A /
/
/7
/7
/
/
/7
Z.
— —_—— +X
XY Ansicht
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YZ st die Draufsicht von der X-Achse auf die
YZ-Ebene.

+Y

- - —-—— 17

YZ Ansicht
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IX ist die Draufsicht von der Z-Achse auf die

ZX-Ebene.

+7

ZX Ansicht
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Vertikal Isometrisch

VERTIK ISOM gibt die isometrische Ansicht fir
2+ne vertikale Maschine wieder.

VERTIK ISOM Ansicht
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Horizontal Isometrisch

HORIZON ISOM gibt die isometrische Ansicht fir
eine horizontale Maschine wieder.

HORIZON ISOM Ansicht
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Um X drehen

UM X DREHEN (Kippen) dreht das Bild um die X—Achse
um den angegebenen Winkel. Einpositiver (+) Winkel
kippt die +Y-Achse zur +Z-Achse, ein negativer (-)
Winkel kippt sie zur =-Z-Achse.

+Y

/7
) ,

/
/
/
_ —_ —_—— +X
UM X DREHEN
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Um Y drehen

UM Y DREHEN (Spinnen) dreht das Bild um die Y=Achse
um den angegebenenWinkel. Einpositiver (+) Winkel
kippt die +Z-Achse zur +X-Achse, ein negativer (=)
Winkel kippt sie zur =X-Achse.

+Y

- —— X

UM Y DREHEN
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Um Z drehen

UM Z DREHEN (Kreisen) dreht das Bild um die Z-Achse
um den angegebenen Winkel. Einpositiver (+) Winkel
kippt die +X-Achse zur +Y-Achse, ein negativer (=)
Winkel kippt sie zur =Y-Achse.

UM Z DREHEN
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Trimmen

ANDERE FUNKT
DATEN

GEOM TRIMMEN

T1ENDE BEHALT

FESTES MENU

VARIABLE MEHR BEHALT
LAGEN MITTE BEHALT
MODAL FUNKT MITTE LOESCH
DISPLAY AEND  ENTTRIMMEN
ANSICHTEN

TRIMMEN

TEXTEINGABE

Geometrie, die mit EQINOX-NC konstruiert wird,
besteht normalerweise aus zwei Grundtypen, unend-
licher und getrimmter Geometrie. Ein Element
wird automatischmit getrimmter Geometrie erstellt,
wenn seine Endpunkte durch andere Geometriemarkiert
werden (z.B. RUNDUNG, 2 ELEMENTE usw.). AUTOma—
tisches TRIMmen wird durch Anwahl von AUTO TRIM
im MODAL FUNKT Menu abgewéhlt.

Unendl iche Elemente sind Geraden und Kreise ohne
kLare Endpunkte (Vollkreise, mit ihren Koordinaten
definierte Geraden usw.). Je mehr unendliche
Elemente definiert werden, desto unibersichtlicher
wird die Werkstuckdarstellung.

Trimmen wird dazu verwendet, Uberflissige Segmente
geometrischer Elemente zu entfernen oder getrimmte
Elemente zu verlingern, damit das Werkstlck (ber—
sichtlich dargestellt wird. Trimmen bietet zwei
wichtige Vorteile:

- In der Zeichenfldche wird das Werkstlck
Ubersichtlich dargestellt.

- Mitdengetrimmten ELementen kann eine Logische
Kontur schnell beschrieben werden. Die KETTE
Optionbeispielsweise erméglicht die Definition
einer TEILEKONTUR oder KONTURFOLGE nur durch
Picken ihrer Start- und Endpunkte.
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NN s
NI L
N A AN
NN
J7Z411%) N
VAL B NN

UNGETRIMMTE Geometrie

GETRIMMTE Geometrie
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AuBerdem koénnen getrimmte Elemente verlangert
oder vollstidndig enttrimmt werden.

GEOM TRIMMEN
1ENDE BEHALT
MEHR BEHALT
MITTE BEHALT

MITTE LOESCH
ENTTRIMMEN

1 Ende behalten

1ENDE BEHALT trimmt (stutzt) eine Gerade oder einen
Kreisbogen an einem Ende. Zuerst wird das Trimm—
element gepickt, welches das neue Ende des Elements
bestimmt. Daraufhin wird der Teil des Elementes
(vom Schnittpunkt mit dem Trimmelement aus gesehen)
gepickt, der bestehen bleiben soll. Das Segment
jenseits des Trimmelements wird geléscht. Vollkreise
kénnen nicht mit 1ENDE BEHALT getrimmt werden.

Trimmen mit 1ENDE BEHALT
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Mehr behalten

Mit MEHR BEHALT kénnen mehrere Elemente bis zu ein
und demselben Element oder Position getrimmt oder
verlangert werden. Zuerst wird das Element abge-
fragt, bis zu dem getrimmt werden soll und dann
werden wiederholt die Elemente verlangt, die bis
zu dieser Position getrimmt werden sollen.

r“i i l Zu ir1mmende
- Eloments

L

Tr1mme ] ement

Trimmen mit MEHR BEHALT




FESTES MENU

Mitte behalten

Ein Element kann an beiden Enden gleichzeitig mit
MITTE BEHALT getrimmt werden. Zuerst werden die
beiden Trimmelemente fir die Endpunkte gepickt und
dann das Element gewdhlt, das zwischen ihnen Lliegt
und bestehen bleiben soll.

Erstes
Eloment

/ \ Iweites

Zu behaltenden Element
Kre1sbogen

hier picken

Trimmen mit MITTE BEHALT
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Mitte Ldschen

MITTE LOESCH Lloscht das mittlere Segment eines
Elements und L&Rt die beiden Endsegemente stehen.
Luerst werden zwei Positionen (Elemente) abgefragt,
bis zu denen geléscht werden soll. Dann wird
das zu ldschende Elementteil zwischen den beiden
Trimmelementen gepickt.

Erstes
Elewent

[REE— U

=~ Zu loeschenden
Kre18bogen
hier picken

Trimmen mit MITTE LOESCH

Enttrinmen

ENTTRIMMEN zeichnet ein zuvor getrimmtes Element
wieder in seiner Vollstindigkeit. Geraden er-
scheinen dann wieder als unendliche Geraden,
Kreisbégen als Vollkreise.
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Texteingabe

ANDERE FUNKT
DATEN
VARIABLE
LAGEN

MODAL FUNKT

DISPLAY AEND
ANSICHTEN

TRIMMEN
TEXTEINGABE

TEXTEINGABE erméglicht Einflgen besonderer COMPACT
Ile Anweisungen ins EQINOX-NC Quellenprogramm.
Mit dieser Anwahl werden beispielsweise Kommentare
("$ Anmerkungen"), reine NC-Maschinen-Codes
("INSRT,..." oder "INSRTS...'") usw. eingegeben.

SFUNK

5 |ANS SICH|SFUNK|ENDE |H]

SFUNK (StandardFUNKtionen) im ' festen' Men( L3483t
Angabe und Anderung bestimmter Bearbeitungsparameter
zu. Es ruft die OPERATION und FUNKTIONSTYP Menis auf.

OPERATION FUNKTIONSTYP

LETZTE MASCH FUNKT

VORLIEGENDE PARAMETER (Nur Drehen/Fréasen)
AUSGABE
CII WORT

Das OPERATION Menu lLegt fest, fir welche Operation
(Anweisung) die aus dem folgenden FUNKTIONSTYP Menl
angewdhlten Optionen zutreffen. LETZTE figt sie
der zuletzt vollstindig abgeschlossenen Operation,
sie ist schon auf dem Bildschirm dargestellt, nach-
traglich hinzu. VORLIEGENDE bezieht sich auf die
z.Zt. sich noch entwickelnde Anweisung.
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Variationen des FUNKTIONSTYP MenUs erscheinen
auch w3hrend des normalen Programmierablaufs,
gewdhnlicherweise wenn ORTIONEN aus einem anderen
Men( gepickt wird. Diese Variationen (z.B. BOHR
FUNKT, GEWIND FUNKT usw.) sind speziell auf die
Bearbeitungssituationen zugeschnitten, 1in denen
sie vorkommen und verflgen natirlich (ber alle
allgemeinen FUNTIONSTYP Mentfelder.

Normalerweise gibt man die Bearbeitungsparameter
mit diesen abgewandel ten Funktionstyp Menis an, ent-
weder wenn das Werkzeug und/oder die Bearbeitungs-
operation definiert werden. Diese bearbeitungs—
spezifischen Optionen werden in den entsprechenden
Anwendungshandbichern ('DREHEN', 'BOHREN und
Frisen' und 'STANZEN') eingehend beschrieben.

Die folgende Beschreibung der Optionen des FUNKTIONS-
TYP Men(s ist ziemlich allgemein gehalten.

Maschinenfunktionen

Wird MASCH FUNKT aus dem FUNKTIONSTYP Meni ge-
widhlt, kénnen mit dem daraufhin erscheinenden
Men( solche Parameter wie Drehzahlen, Vorschibe,
Korrekturspeicher, Verweilzeiten usw. festgelegt
und/oder geédndert werden.

Parameter (Nur Drehen und Frisen)

Mit PARAMETER werden modale Bearbeitungsparameter
angegeben und/oder gedndert. Sie bleiben wirksam,
bis sie entweder gedndert oder vom Programmende
geléscht werden.

Zu ihnen gehéren: AUFMASS fiir Konturfolgen, Absparr
und Taschenfriszyklen, SICHERHEITsabstinde fir
Bohrungen und Gew indebohrungen und TOL ERANZ angaben,
wenn zirkulare Annidherung mit Hilfe von Sehnen
strecken erforderlich ist.
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Ausgabe

AUSGABE ruft das AUSGABEART Men( auf, mit dem der
erforderliche Ausgabemodus (ABSOLUT, INKREMENTAL

oder ISTWERT SETZen) fur die jeweils eingesetzte
NC-Maschine festgelegt oder gedndert werden kann.

CII Wort

Nach Anwahl von CII WORT kann ein COMPACT IIe
Nebenwort oder eine "IF" Bedingungsklausel einge-
geben werden. Zusadtzlich ist es auch méglich,
"$" Kommentare an eine Operation (Anweisung)
anzuhéngen.

ENDE

H | SFUNKJENDE [HILF

ENDE beendet die augenblickliche graphische Pro-
grammeingabe. Mit dem ENDE Men( kann festgelegt
werden, ob ein Programm mit allen Programmende-
Codes abgeschlossen oder nur die Programmeingabe
abgebrochen werden soll.

Ende Optionen
ENDE ENDE OPT IONEN
PROGRAMMENDE NORMAL
ABB RUCH OHNE X-BEWEG

OHNE Y-BEWEG (Nur Frisen/Stanzen)
OHNE Z-BEWEG
PUNKT

Das ENDE OPTION Men( erlaubt Beeinflussung der

Rickkehr zur HOME- oder SETUP- Position (Werkzeug-
wechselposition) zum Programmende.
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NORMAL - fihrt die Rickkehr zur HOME-Position
entsprechend den imLink fir die Maschirne eingebauten
Erfordernissen aus.

OHNE X-BEWEG - verlangt RUckkehr zur HOME-Position
ohne Bewegung in der X~Achse. Dije Positionierung
erfolgt nur in den Y- und/oder Z-Achsen.

OHNE Y-BEWEG (Nur Frisen und Stanzen)- verlangt
Rickkehr zur HOME-Position ohne Bewegung in der
Y-Achse. Die Positionierung erfolgt nur in den
X= und/oder Z-Achsen.

OHNE Z-BEWEG - verlangt Rickkehr zur HOME-Position
ohne Bewegung in der Z-Achse. Die Positionierung
erfolgt nur in den X- und/oder Y-Achsen.

PUNKT = Llegt fest, daB zum Programmende der Werk=-=
zeugl dngenbezugspunkt (GLRP) einen angewéhlten
Punkt als HOME-Position anfahrt. Der Punkt wird
entweder durch Eingabe seiner Koordinaten oder
Picken auf dem Bildschirm bestimmt.

Abbruch

ENDE
PROG RAMMENDE
ABBRUCH

ABBRUCH verlant die graphische EQINOX-NC Pro-
grammierung ohne Ausgabe der Programmendedaten.
Das bisher verarbeitete Programm ist nicht voll-
stédndig und die NC-Lochstreifendatei enthilt
keine Programmende-Codes.
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VERARBEITUNG SBEFEHLE

PROGRAMM-/AUSGABEVERARBEITUNG

Programm und NC-Lochstreifenverarbeitungsbefehle
im EQ INOX-NC System fallen in drei primére Kate-
gorien: Eingabe/Anderung, Programmverarbeitung
und Ausgabe. Die Verarbejtungsbefehle werden
im VMS (3$) Betriebssystem eingegeben und koénnen
gegebenenfalls mit Befehlszusitzen programmiert
werden, um zus&tzliche Verarbeitungsbedingungen
festzul egen.

Ein EQINOX-NC Teijleprogramm ist im grunde genommen
nur ein Zwischenprodukt: es Liefert eine lejcht
Lesbare Liste mit Definitionen und Bearbeitungs-
operationen und erstellt automatisch eine Datei
mit den korrekten NC-Maschinencodes fir die ge-
winschten Bearbeitungen. Das Teile- (Quellen=)
Programm wird entweder in graphischer Form, Uber
die Tastatur im QED Editor oder (ber Lochstreifen—
Leser eingegeben und wird in einer Datei abge-
speichert, aus der es fir Verarbeitungen oder
Anderungen abgerufen werden kann.

Mit diesen Verarbeitungsbefehlen kann ein Programm
wahlweise graphisch, 1in Sprach- oder PlLotform

verarbeitet werden.

ERINOX—-NC DATEIEN

Eine Datei kann Daten der verschiedensten Art
enthalten. EQINOX-NC verwendet diese funf Datei-
typen:

- Teileprogramme (Quellendateien)

- Ausgabelistendateien
NC-Lochstreifendateien

- Programmteildateien (SAVE-Dateien)
Unterprogrammdateien (USE-Dateien)
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Teileprogramme

Teileprogramme (Quellendateien) sind Textdateien,
die in der COMPACT II® Sprache eingegeben oder
wahrend einer graphischen Eingabe in Sprachfomm
umgewandelt worden sind. Quellendateienwerden ent-
weder graphisch oder in Sprachform Uber Tastatur
im QED Editor eingegeben. Nur EQINOX-NC oder
COMPACT II® Teileprogramme koénnen mit dem NCG
Befehl verarbeitet werden.

Der Terminus "Quellenprogramm" bezieht sich auf
das Teileprogramm, das sich z.Zt. in EQINOX-NC
oder QED befindet. Es kann jeweils nur ein Programm
verarbeitet werden, jedoch kénnen mehrere Programme
vereint werden.

Ausgabel istendateien

Ausgabel isten kénnen, falls angegeben, gleichzeitig
bei der Verarbeitung des Teileprogrammes erstellt
werden. In der Ausgabeliste sind das Quellen—
und NC-Lochstreifenprogramm zusammengefaf3t, wobei
auf jede Anweisung des Quellenprogrammes die
resultierende NC-Ausgabe folgt. Mit Hilfe der
Ausgabeliste 1ist es oft méglich, Programme zu
analysieren und zu korrigieren, da auch die wadhrend
der Programmverarbeitung auftretenden Fehlermel-
dungen und Anderungen enthalten sind.

NC-Lochstreifendateien

Eine NC-Lochstreifendatei enthalt nur die NC-Codes
des Teileprogrammes, die fir die Steuerung der
jeweiligen NC-Maschine erforderlich sind. Sie
kann ohne weitere Verarbeitung in einen NC-Loch-
streifen gestanzt werden.

4=2




VERARBEITUNG SBEFEHLE

Programmteildateien (SAVE-Dateien)

SAVE-Dateien sind verarbeitete Programmteile, die
fur spateren Aufruf abgespeichert werden. Sie
enthalten nur Bearbeitungszielpositionen und all-
gemeine Maschineninformationen. Eine abgespeicherte
Programmteildatei wird ineinem COMPACT II€ Sprach—
programm mit dem COPY Befehl oder in graphischer
Eingabe mit PROTEIL KOPI aus dem U'PROGRAMME Menu
aufgerufen.

Unterprogrammdateien (USE-Dateien)

Unterprogrammdateienenthalten unverarbeitete Quel-
Lenprogrammteile, die jederzeit wéhrendeiner Pro-
grammerstellung aufgerufen werden kénnen. In den
Unterprogrammen werden alle glltigen EQINOX-NC
oder COMPACT II® Funktionen unterst(tzt. Eine
abgespeicherte Unterprogrammdatei wird in einem
COMPACT 1II® Sprachprogramm mit dem USE Befehl
oder in graphischer Eingabe mit U'PROG KOPI aus
dem U'PROGRAMME Men( aufgerufen.

Dateinamen

Im EQINOX-NC System wird eine Datei mit ihrem
zugewiesenen Namen jdentifiziert. Der Name kann
aus bis zu neun alphanumerischen Zeichen zusammen—

gesetzt werden, z.B.:
HALTER34

EQ INOX-NC Quellenprogrammen wird automatisch der
Dateinamenzusatz ".SRC" zugeteilt. Im EQINOX-NC
System braucht dieser angenommene Dateinamenzusatz
nicht angegeben zu werden, wenn eine Datei aufge-
rufen wird, es sei denn, es wurde ein anderer
verwendet.
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Dateitypen

Mit denautomatisch zugeteilten Dateinamenzusétzen
sind die verschiedenen Dateitypen Leicht in einem
Dateiverzeichnis auffindbar und unterscheidbar.
Die verschiedenenmit EQ INOX-NC verwendeten Datei-
typen sind:

ZUSATZ DATEITYP

.SRC Quellenprogramme

.LIS Ausgabelisten

.TAP NC-Lochstreifendaten

«SAV Programmteildateien (SAVE)

.USE Unterprogrammdateien (USE)
Dateiversionen

Sobald man eine Programmdatei &dndert und abspei-
chert, wird sie als eine neue Dateiversion ge-
speichert, ohne daBdie alte vernichtet wird. Somit
ist eine automatische Sicherstellung gewdhrleistet.

Ist mit einem VMS Befehl in der "$"-Ebene ein
Dateiname erforderlich, muB der Dateinamenzusatz
(Dateityp) angegeben werden. Sollen Dateijen
geléscht werden, ist auch die Versionsnummer
mitanzugeben. Ein vollstindiger Dateiname hat
folgendes Aussehen:

HALTER34.SRC;3
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VERARBEITUNG DER EINGABE

Fir die Eingabe eines vollstandig neuen Programms
wird mit dem NCG Befehl TER angegeben, womit fest-
gelegt wird, das die Eingabe vom TERminal erfolgt.

$ NCG TER

Der NCG Befehl Lleitet die graphische Entwicklung
eines Teileprogrammes mit Eingabe direkt Uber die
Tastatur ein. Zusdtzlichwirdeine Datei mit den NC-
Lochstreifen-Codes unter dem Namen TER.TAP erstellt.

Praktisch jedem Verarbeitungsbefehl kénnenBefehls-
zusdtze durch Eingabe eines Schrigstriches /"
und der gewlnschten Option hinzugefligt werden.
Diese Optionen werden direkt an den Verarbeitungs-
befehl (NCG, PUNCH, LOAD, usw.) oder an die Ver=-
arbeitungsquelle ("Dateiname" oder "TER") angehingt.

Der NCG Befehl geht davon aus, daB die Eingabe
Uber ein Tektronix Graphikterminal erfolgt.
Allerdings sind Optionen vorhanden, mit denen
Eingabe Uber andere Graphikterminals zuléssig
ist.

-Zum AbschlufB3 der graphischen Eingabe wird aufge-
fordert, einen Dateinamen einzugeben, unter dem
das Quellenprogramm abgespeichert werden soll.
Danach ist es ratsam, die Datei mit den NC-Loch-
streifen-Codes (TER.TAP) umzubennenen, damit
sie den gleichen Namen wie das Quellenprogramm
hat, nur mit dem Dateinamenzusatz ".TAP". (Siehe
RENAME im Kapitel 5 'VAX/VMS Befehle'.)

Ist das zu verarbeitende Teileprogramm schon teil-
weise oder vollstandig in einer Datei gespeichert,
wird der Name der Datei mit dem NCG Befehl ange-
geben:

$ NC6 DECKEL3

45




VERARBEITUNG SBEFEHLE

Fir dieses Beispiel wird wieder ein Tektronix
Terminal angenommen, nur die automatisch erstellte
NC-Lochstreifendatei wird mit dem Namen der Quel-
lendatei (DECKEL3) und dem Zusatz (.TAP) einge-
.richtet (DECKEL3.TAP).

Der Load Befehl

Mit dem LOAD Befehl werden Programme und andere
Daten von einem Lochstreifen in eine Datei Uber—
tragen. Der LOAD Befehl 1ist hauptsachlich fur
das Laden von Quellenprogrammen vorgesehen, kann
aber auch firs Laden von NC-Lochstreifen verwendet
werden, die mit QED editiert werden kénnen.

WICHTIG: Ein NC-Lochstreifen darf nicht mit
einem Lochstreifen eines Quellenprogrammes ver—
wechselt werden. Ein NC-Lochstreifen kann zwar
geladen, gedndert und in einer Datei gespeichert
werden, darf aber nicht mit EQINOX-NC verarbeitet
werden. Nur ein EQINOX-NC Quellenprogramm kann
graphisch dargestellt und verarbeitet werden.

Ist beispielsweise ein Lochstreifen mit einem
Quellenprogramm vorhanden, wird er mit folgendem
Befehl geladen:

$ LOAD DECKELA

LOAD nimmt an, daB einLochstreifenim IS0~ (ASCII-)
Code geladen wird. DECKEL4 ist der Dateiname,
unter dem das eingelesene Quellenprogramm mit
dem Dateinamenzusatz '".SRC" abgespeichert wird,
falls kein anderer angegeben wird.

Der Lochstreifen-Leser startet automatisch und
nach erfolgtem Einlesen erscheint wieder das "$"
Bereitschaftszeichen. (Erscheint nach Lesen des
Lochstreifens das "$" Zeichen nicht automatisch,
gibt man <cr>.<cr> ein, womit der LOAD Befehl
abgeschlossen wird.)
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Sollte das Lochstreifenladen vor vollstédndigem
Lesen abgebrochen werden, drickt man die (ESC)
Taste. Damit wird die Datei geschlossen und
das "$" Bereitschaftszeichen erscheint wieder.

Mit dem LOAD Befehl kénnen auch Optionen zum
Festlegen oder Andern der Ladebedingungen, wie
z.B. Lochstreifenformat, L&nge des Nachspannes
und Terminal ausgabe beim Laden, angegeben werden.

Lochstreifenformat—0Option

Mit diesem Befehlszusatz wird das Format des
einzulesenden Lochstreifens festgelegt. Folgende
Formatoptionen sind zuldssig:

/ASCII
/180
/EIA

Mit dem /EIA Zusatz kann noch eine weitere Option
angegeben werden, mit der festgelegt wird, ob
numerische Zeichen des EIA-Lochstreifens ent-
sprechend ijhrer groB~= (UPPERCASE) oder kleinge-
schriebenen EIA Werte interpretiert werden:

/ UPPERCASE
/ NOUPPERCASE

Falls nicht anders angegeben, wird fir EIA Loch-
streifen /NOUPPERCASE angenommen.

Die ECHO-Option

/ECHO bewirkt, daB beim Laden des Lochstreifens
sein Inhalt gleichzeitig amBildschim ausgedruckt
wird. /NOECHO (ohne Echo) 1ist die Normalein

stellung.

Andere Méglichkeiten den Inhalt einer Quellendatesi
zu sichten umfassen:
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- Den TYPE Befehl beim "$" Bereitschaftszeichen
(z.B., $TYPE Dateiname.SRC)

= Im QED Editor wird die Quellendatei geladen
und der LIST Befehl eingegeben. Der Inhalt
samt Zeilennummern fir jede Zeile wird am
Bildschim ausgedruckt.

Die TRAILER-Option

Mit dem Befehlszusatz /TRAILER wird die Linge
inZoll derLochstreifennachspannzeichen angegeben,
die das Ende des Lochstreifens kennzeichnen.
(3 Zoll werden angenommen.)

Eingabe Ober QED

ImQED Editor kanneinQuellenprogramm in Sprachform
(COMPACT 1I®) eingegeben werden. Ins QED gelangt
man mit dem folgenden Befehl:

$QED
*

Das Sternchen (x) ist das QED-Bereitschaftszeichen
und auf dieses Zeichen werden die jeweiligen
QED Befehle fir Texteingabe und -adnderung eijnge-
geben.

Mit dem APPEND Befehl wird die Eingabe der Sprach-
anweisungen eingeleitet. Alle (ber die Tastatur
eingegebenen Daten werden zejtweise imQED Arbeq ts~
bereich gespeichert. Die Eingabewirdmit <cr>.<cr>
abgeschlossen. Der SAVE Befehl zusammen mit einem
Dateinamen speichert die Daten in einer Datei ab.
(Siehe 'QED' Handbuch fir ausfihrlichere Beschrei=-
bungen der QED Befehle.)

4-8




VERARBEITUNG SBEFEHLE

PROG RAMMV ERARBEITUNG

Bei der Verarbeitung eines Programmes Liest EQ INOX-NC
jede Anweisung und fihrt die erforderlichenBerech—
nungen aus. Mit Hilfe des Links fur die jeweilige
NC-Maschine werden die resultierenden NC-Codes
in eine Lochsreifendatei fir spateren Gebrauch
abgespeichert.

EQ INOX=NC kann ein Programm auf drei verschiedene
Arten verarbeiten:

- Mit interaktiver graphischer Verarbeitung
- Mit interaktiver Sprachverarbeitung

- Mit interaktivem Plotten

Graphische Verarbeitung

Wie schon erwdhnt, beginnt die graphische Verar—
beitung mit dem NCG Befehl, zusammen mit entweder
TER (Eingabe erfolgt vom Terminal) oder dem Namen
einer Quellendatei. Die Verarbeitung wird haupt-
sédchlich mit Hilfe des Graphikterminals und der
Cursorsteuerungseinrichtung gefihrt.

Zur Erleichterungsind verschiedene Verarbeitungs-
bedingungen bei Eingabe des NCG Befehls automatisch
wirksam. Zu diesen Optionen gehdéren:

- Graphikterminaltyp wird automatisch mit
/TEKTRONIX gewahlt. (Fir einen Applicon
Terminal wird z.B. der Terminaltyp mit dem
Befehlszusatz "/APPLICON'" festgelegt.)

- Flr die angegebene Quellendatei wird der
Dateinamenzusatz ".SRC" und die neueste
Version (héchste Versionsnummer) angenommen.
FlGr abweichende Quellendateinamen mufB3 die
gesamte Dateibezeichnung eingegeben werden
(z.B. NCG DATEIZ2.EXT;2).
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- Eine Datei mit den NC-Lochstreifencodes wird
automatisch eingerichtet. Diese Lochstreifen-
datei erhilt den Namen der Quellendatei mit
dem Dateinamenzusatz ".TAP". Bei TERminal-
eingabe wird der Name "TER. TAP" angenommen.

Diese automatisch eingerichteten Bedingungen
kénnen beliebig den individuellen Erfordernissen
entsprechend gedndert werden. Mit der Eingabe
des NCG Befehls kénnen Verarbeitungsoptionen
hinzugefligt oder gedndert werden.

Ausgabel istenoption

Eine Ausgabeliste veranschaulicht, wie EQINOX=NC
das Quellenprogramm in NC-Lochstreifencodes um—
setzt. Auf jede einzelne Quellenprogrammanweisung
(mit Zeilennummer) werden die resultierenden NC-
Codes aufgelistet. Mit Hilfe der Ausgabeliste
kann ein Programm schnell analysiert werden.

Der "/LIST" Befehlszusatz bewirkt, daf3 eine Ausgabe~
listendatei wéhrend der Programmverarbeitung
eingerichtet wirde Sie nimmt den Namen der Quel-
lendatei (oder "TER") mit dem Dateinamenzusatz
".LIS" an. Soll sie aber unter einem anderen
Namen gespeichert werden, wird der neue Name
zusammen mit dem ''/LIST" Befehlszusatz angegeben
(z.B. $NCG/LIST=NEWDATEI.EXT).

NC-Lochstreifenoption

Die NC-Lochstreifendatei enthidlt das eigentliche
NC-Maschirenprogramm, das (ber einen NC-Lochstreifen
oder direkt (falls DNC-Betrieb vorhanden ist)
der NC/CNC-Steuerung eingelesen werden kann. Der
NCG Befehl erstellt automatisch diese Datei unter
dem Namen des Quellenprogramms (oder TER) und
dem Dateinamenzusatz .TAP. Fir jede Verarbeitung
des gleichenQuellenprogramms wird eine neue Datei
mit einer hoheren Versionsnummer eingerichtet.
Falls die Versionsnummer nicht ausdricklich ange-
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geben wird, wird immer die Datei mit der hdchsten
Versionsnummer fur die NC-Lochstreifenverarbei-
tungsbefehle verwendet.

EQ INOX~NC erstellt gewohnlich brauchbare NC-Loch-
streifen, selbst wenn im Programm Fehler angetroffen
wurden, die ein Llangwieriges Austesten an der
Maschine Uberflissig machen.

Soll aber keine NC-Lochstreifendatei mit der
Programmverarbeitung eingerichtet werden, gibt
man dies mit dem Befehlszusatz /NOTAPE an (z.B.
$NCG/ NOTA Dateiname).

Die Unterbrechungsoption

Manchmal kann es wunschenswert sein, die Verar
beitung eines Programmes an einer bestimmten
Stelle zu unterbrechen, um beispielsweise eine
Bearbeitungsfolge oder Definition genauer zu
prifen oder zu korrigieren. Dann ist es méglich,
die Verarbeitung schrittweise mit dem NEXT Befehl
oder dem Menlipick NAECHSTE ANW fortzusetzen.
Diese Fahigkeit wird mit dem NCG Befehlszusatz
/INTERRUPT=n angewdhlt.

Mit dieser Option wird die Verarbeitung nach
n Anweisungen zeitweise unterbrochen und der
Programmierer kann dann die Verarbeitung schritt-
weise fortsetzen und eventuell Korrekturen aus-
fihren. Wird /INTERRUPT ohne einenWert angegeben,
wird /INTERRUPT=1 angenommen.

In graphischer Verarbeitung werden Geometriede-
finitionennicht als /INTERRUPT-Anweisungen gezihlt,
ebenso wie Kommentare. Die Standardeinstellung
ist /NOINTERRUPT.

Die Ortszeitoption

Mit der /HOUR_OFFSET Option ist es méglich, die
auf westeuropdische Zeit (Greenwich Mean Time)
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eingestellte Systemuhr der Ortszeit anzupassen,
wenn z.B. die Tageszeit in einer Ausgabeliste
oder N(C-Lochstreifendatei auszugeben ist. Die
Standardeinstellung ist /NOHOUR_OFFSET. (Die
Systemuhr wird nicht angeglichen.)

Soll z.B. mitteleuropgische Zejt fir die NC-Dateien
ausgegeben werden, gibt man folgenden Befehl ein:

$NCG/ HOUR=+1 Dateiname

Nicht-graphische Verarbeitung

EinQuellenprogramm wird ohne graphische Darstellung
verarbeitet, wenn der NCG Befehl mit dem /NOGRAPHICS
Zusatz eingegeben wird.

$NCG/ NOGRAPHICS Dateiname

Dieser Befehl beginnt die Verarbeitung des ange-
gebenen Quellenprogrammes mit gleichzeitiger
Erstellung einer NC-Lochstreifendatei. Weitere
Verarbeitungsoptionen kénnen je nach Bedarf mit
Befehlszusatzen festgelegt werden.

Der Befehlszusatz /LIST=TER bewirkt beispielsweise,
dafl die Ausgabeliste zeitgleichmit der Verarbeitung
am Terminal ausgegeben wird. (Diese Option ist
nicht mit graphischer Verarbeitung verflgbar.)

Als erstes Anzeichen der Verarbeitung wird am
Terminal der Name des Links angezeigt, damit
bestitigt werden kann, daB der NC-Lochstreifen
auch fir die richtige Maschine erstellt wird.

Jede Anweisung des Quellenprogramms wird einzeln
und der Reihe nach verarbeitet, bis ein Fehler
angetroffen wird.

Wiahrend der Verarbeitung sendet EQINOX-=NC eine
Reihe von Punkten zum Terminal. Wird ein Werk-
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zeugwechsel oder ein Unterprogramm aufgerufen,
wird mit den Punkten ein Buchstabe mit einer
Zahl ausgedruckt.

Tn = Werkzeugwechsel (n = Werkzeugnummer)
Gn = GOTO-Anweisung

Dn/m = DO-Schleife (n/m = von/bis Anweisung)
C = COPY-Anweisung

u = USE-Anwei sung

E = Ende der USE-Anweisung

Mit diesen Buchstaben kann der Verarbeitungsabl auf
verfolgt werden. Nach Abschluf3 der Verarbeitung
werden am Terminal die Linge des Lochstreifens
und die ungefihre Bearbeitungszeit fir das Programm
ausgegeben.

Fehlerkorrektur

Wird bei der Verarbeitung ein Fehler entdeckt,
wird die fehlerhafte Anweisung mit ihrer Zeilen
nummer ausgegeben, ein Pfeil zeigt die ungefihre
Stelle des Fehlers an und Fehlermeldungen erkliren
die Ursache:

o

2 20>DLM1S5,8XB

? A

2 1~ FEHLER: UNBEKANNTES WORT

? 14 FEHLER: HAUPTWORT WIRD ERWARTET

++

In diesem Beispiel wurde das Hauptwort "DLN"
falsch geschrieben. Das Bereitschaftszeichen
des Verarbeitungseditors "++'" erscheint und er—
méglicht, Fehlerkorrektur dieser Anweisung mit
den folgenden QED Befehlen:

SUBSTITUTE
BEFORE
AFTER
CHANGE
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DELETE
INSERT
APPEND

(Siehe 'QED' Handbuch fiir ausfihrlichere Beschrei-
bungen der QED Befehle.)

Nach erfolgter Korrektur wird
++CONTINUE<cr>

eingegeben, damit der Verarbeitungsl auf fortgesetzt
wird. Kann der FehlLer nicht durch Korrektur
der Zeile oder durch Einf(gen einer neuen Zeile
behoben werden, muB die Verarbeitung mit QUIT
oder EXIT abgebrochen werden, um das Programm
anschliefend im QED korrigieren zu kdénnen.

Stapelverarbeitungsoption

Mit der normalen interaktiven Programmverarbeitung
zeigt EQINOX-NC Fehler direkt am Terminal an und
die Fehlerkorrektur kann sofort erfolgen. Es ist
aber auch méglich, ein Programm im Stapelbetrieb
zu verarbeiten. Dies wird mit dem NCG Befehls-
zusatz

/BATCH

festgelegt. Das Programmwird biszum Programmende
verarbeitet. Wird ein Fehler angetroffen, erfolgt
Ausgabe einer Fehlermeldung am Terminal und in
die Ausgabelistendatei, falls dies mit dem /LIST
Befehlszusatz angegeben wird. Mit dem Befehls—
zusatz /BATCH kann auch eine Zahl angegeben werden:

/BATCH=n

EQ INOX-NC verarbeitet das Programm wie gehabt,
nur bricht es die Verarbeitung ab, wenn der nte
Fehler angetroffen wird und kehrt zum "$" Bereit-
schaftszeichen zurick. Sobald bei der Stapelver—
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arbeitung ein Fehler vorkommt, wird die NC-Loch-
streifendatei automatisch geldscht, gleichgiltig,
welche Zahl mit /BATCH angegeben wird.

Fir den NCG Befehl wird /NOBATCH (keine Stapel-
verarbeitung) angenommen. Der Befehlszusatz /BATCH
darf nicht furs Plotten und graphische Verarbeitung
wirksam sein.

PLOTTEN DES QUELLENPROGRAMMS

Die Programmverarbeitung kann auch gleichzeitig
mit einem Plotter zur sofortigen graphischen
Uberprifung gezeichnet werden. Der Ablauf ent-
spricht dem der Verarbeitung eines Sprachprogrammes
mit interaktiver Fehlerkorrektur, automatischer
Erstellung einer NC-Lochstreifendatei, sowie
méglicher Angabe anderer Verarbeitungsoptionen.

Plottervorbereitung

Als erstes wird der PlLotter und seine Anschlisse
Uberprift. Der Plotter muB3 eingeschaltet und
auf ON LINE eingestellt sein. Plotterpapier
muB3 korrekt auf der Zeichenfliche des Plotters
eingelegt sein.

Ist der Plotter nicht direkt (ber das Terminal
angeschlossen, muB3 der korrekte Plotteranschlufl
(Port) mit dem ASSIGN Befehl angegeben werden.
(Beachten Sie bitte die Hinweise fur Ihre jeweilige
Computerkonfiguration.)

Wichtig: Ist der Plotter direkt Uber das Terminal
angeschlossen, muB3 der Plotter vor dem Einloggen
eingschaltet werden, damit eine eventuelle Unter-
brechung der Verbindung beim Einschalten des
Plotters vermieden wird.
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Plotbeginn

PlotteneinesQuellenprogramms wird mit dem Befehl:
$NCG/PLOT=Plottertyp

eingeleitet. Mit dem Plottertyp wird der einge-
setzte Plotter identifiziert. Folgende Plottertypen
sind zuldssig:

HPA
HPG

Hewlett-Packard Modell 7221
Alle Hewlett-Packard Graphic Language
Plotter

Nach erfolgter Identifizierung des verwendeten
Links beginnt EQINOX-NC die programmierten Werk-
zeugbewegungen des Programms zu zeichnen.

Der Befehl NCG/PLOT kann noch zus&tzliche Verar
beijtungsoptionen enthalten, wie z.B.:

$NCG/PLOT=HPG/LIST Dateiname

Dieser Befehl verlangt Plotverarbeitung des Quel-
Lenprogramms (Dateiname) fuer einen HPG Plotter
mit gleichzeitiger Erstellung einer Ausgabeliste
und einer NC-Lochstreifendatei.

Sobald eine Werkzeugwechselanweisung verarbeitet
wird, besteht die Méglichkeit bestimmte Plotbefehle
auf die folgende Abfrage einzugeben:

Werkzeug 1 Plot-Befehl:

Die PLotbefehle werden in den folgenden Abschnitten
ndher beschrieben. Es kann angegeben werden,
wie und was geplottet werden soll. Enthilt das
Quellenprogramm selbst keine Plotbefehle (DRAW-
Anweisungen), dist PLOT so eingerichtet, daf nur
die Werkzeughewegungen in einem von den Verfahr-
bereichen der NC~-Maschine und der Grdfle des PlLotters
bestimmten MafRstab gezeichnet werden. Der Maschinen
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Nullpunkt Lliegt in einer Ecke der Plotflache,
abhingig vom eingesetzten Maschinentyp.

Wichtig: Es dirfen keine Befehle "im voraus"”
eingegeben werden. Wahrend des Plottens kommu-
niziert der Computer direkt mit dem Plotter und
werden Befehle eingetippt, bevor sie abgefragt
werden, kénnen sie als Plotdaten miBinterpretiert
werden und unerwartete Folgen haben (Error Kon-
trollampchen leuchtet auf).

Plot—Befehle

Auf die "...PlLot-Befehl:" Abfrage kénnen verschie~
dene Befehle eingegeben werden, mit denen Plot-
optionen aufgerufen oder Plottereinstellungen
gedndert werden. Mehrere Plot-Befehle dirfen
in einer Eingabezeile, jeweils durch ein Komma
getrennt, vereint werden. Die Plotbefehle kdnnen
bis auf die ersten beiden Buchstaben abgekirzt
werden, solange die Abklrzung eindeutig ist.

CONTINUE - setzt Plotten bis zum niachsten Werk-
zeugwechsel, bis zu einer DRAW,PROMPT Anweisung
oder bis zur END Anweisung des Programms fort.
(DRAW Anweisungen werden im COMPACT II€® Handbuch
beschrieben.) Die Plotparameter bleiben unverandert.

REPEAT - ermdglicht Rickkehr zum vorherigen Werk-
zeugwechsel und erneutes Plotten dieses Werkzeugs.
Anderung der Plotparameter (z.B. PlotmafBlstab,
AusschnittsvergréBerung usw.) ist zuldssig, nur
kann das Programm an sich nicht geédndert werden.

Wichtig: Das wiederholte Plotten eines Werkzeugs
bewirkt keine erneute Verarbeitung des Programmes.
DRAW Anweisungen werden bei der Wiederholung
ignoriert und die Programmierte bleiben unveréandert.

Mit wiederholter Eingabe des REPEAT Befehls kann bis
zum ersten Werkzeugwechsel zurickgegangen werden.
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SKIP - unterdrickt Plotten dieses Werkzeugs und
springt zum ndchsten Werkzeugwechsel oder zur
nachsten DRAW,PROMPT Anweisung. (Ausgabeliste
und Lochstreifenausgabe werden nicht beeinfluBt.)

PROMPT/OFF - Das restliche Programm wird ohne
weiter Ausgabe der PlLot-Abfragen geplottet und
DRAW, PROMPT Anweisungen werden nicht beachtet.
Zur Fortsetzung des Plots muB COntinue eingegeben
werden.

EXIT - beendet die Plotverarbeitung vorzeitig
und bewirkt RUckkehr zum VAX '"$" Bereitschafts-
zeichen. Die wihrend der Verarbeitung erstellte
Lochstreifendatei wird geldscht, da nur vollstandige
Programme gespeichert werden.)

HELP - Llistet alle verflgbaren Plotbefehle auf.
Plotkontrollbefehle

Plotkontrollbefehle regeln, wie der Plot ausgeflhrt
wird und welche Elemente geplottet werden sollen.
Mehrere PlLot-Befehle durfen ineiner Eingabezeile,
jeweils durch ein Komma getrennt, vereint werden.
(Mehrere Befehle in einer Zeile werden nicht
unbedingt gemalB der Eingabereihenfolge ausgefthrt.
Ist die Reihenfolge von Bedeutung, gibt man die
Befehle in separaten Zeilen ein.)

Einige Befehle, wie z.B. GEOM und PBS, werden
sofort geplottet, wdhrend andere, wie z.B. ISOM
und FRAME, bleiben modal wirksam, bis sie geléscht
oder geindert werden. Mehrere Befehle, wie z.B.
MOTION und LABEL, wadhlen Funktionen an oder ab.
Diese Befehle werden auf den folgenden Seiten
erklart.
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Das folgende Beispiel zeigt den Ablauf einer
einfachen Plotverarbeitung:

$NCG/PLOT=HP6 TEIL3

EQINOX-NC Version n.n
MDSI, Div. of SchLumberger Technology Corp.
Software subject to MDSI License with authorized user

LINK # nnnn , Maschinenname Version Datum
MASSTAB: .5 X MINIMUM: O Y MINIMUM: O
WERKZEUG 1 PLOT-Befehl: SCALE 1

X minimum: O

Y minimum: O

MASSTAB: 1 X MINIMUM: O Y MINIMUM: O
OoK? Y

WERKZEUG 1 PLOT-Befehl: GEONM

WERKZEUG 1 PLOT-Befehl: AXES

WERKZEUG 1 PLOT-Befehl: CO

ENDE PLOT-Befehl: CO

BEARBEITUNGSZEIT = nn.n Minuten
LOCHSTREIFENLAENGE = nn.n Ft n.n Meter
ZEICHEN = nnnn

$

Steuerung der Plotterstifte

Die Anwahl verschiedenfarbiger Plotterstifte
und unterschiedlicher Plotstirken erlaubt es,
bestimmte Plotmerkmale hervorzuheben. Eine neue
Farbe fUr jeden Werkzeugwechsel L&aBt die dazuge-
hérigen Bewegungen Leicht erkennen. Weiterhin
fordern unterschiedliche Plotgeschwindigkeiten
die Qualitit des Plots im allgemeinen.

PENn - verlangt, daB mit dem Plotterstift Nummer
n geplottet wird. Ist die Stiftnummer "0" oder
nicht angegeben, wird der vorliegende Stift im
Stifthalter gelassen, aber nicht ersetzt. Verfigt
der Plotter nicht Uber einen automatischen Stift-
wechsler, wird die Meldung '"CHANGE TO PEN n.
CARRIAGE RETURN WHEN READY™" am Terminal ausgegeben.
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SPEEDn - regelt die Plotgeschwindigkeit. Soll
der Stift Langsamer zeichnen (fir bessereQualitat
der Linien), gibt man einen Wert zwischen 0 und
1 fir n an. n représentiert einen Bruchteil
der vollen Geschwindigkeit.

PlotgroBle regeln

Ohne Angabe einer der folgenden Befehle wird
das Programm innerhalb einer Flache geplottet,
die von der GréBe des Plotters und den Verfahr—
bereichen der NC-Maschine abhéngig iste.

PAPER = Auf Eingabe dieses Befehls wird aufgefor—
dert, "PAPIER WECHSELN, <CR> WENN FERTIG". Ist
der Plotter mit einer automatischen Papiervorschub-
einrichtung ausgestattet, muB mit dem Befehl
die Lange des Vorschubs angegeben werden (z.B.
PAPER300).

Sollen die AusmaBle der Plotfliche gedndert werden,
gibt man sie mit dem PAPER Befehl folgendermafen
ein:

PAPER(X250,Y200) (Frisen, Stanzen)
oder
PAPER(Z250,X200) (Drehen)

Damit wird die Plotflidche auf 250 mal 200 mm
beschrankt.

SCALE - Auf Eingabe dieses Befehls wird der wirksame
PlotmaBstab zusammen mit den minimalen X- und
Y-Koordinaten (Fr&sen und Stanzen), bzw. Z- und
X-Koordinaten (Drehen), die im Plot enthalten
sind, am Terminal ausgegeben.

Normalerweisewird der Plotmaf3stab von der Plotter
groBe und den Maschinenverfahrbereichen bestimmt.
PaBt der Werkstlckumrif3 nicht in die Plotflache,

4-20




VERARBEITUNG SBEFEHLE

wird er beschnitten. Der PlotmaBstab wird mit
dem SCALEBefehl und einem MaBstabsbeiwert gedndert.
Zum Beispiel:

SCALE.S

Mit diesem Befehl plottet EQ INOX-NC im halben MaR-
stab (1:2). Werte gréBer als 1 zeichnen im MaBstab
groBer als1:1, SCALE2 z.B. plottet im MaRstab 2:1.

Nach dem SCALE BefehlL missen die kleinsten Koor-
dinaten in X und Y, bzw. Z und X, angegeben werden,
die im Plot enthalten sein sollen. (Siehe Abbildung
Uber den SCALE Befehl.)

/P!otﬂaooho

Erster Plat
TS T — /Auudmxtt zulgi
‘ /Plotg-«\zm mi
i Massstcbsbeiwert
1.3 mit den

! letchen
INIMUM X,

MINIMUM Y

—_— Nertan

MINIMUM X
& MINIMUM Y

SCALE Befehl und Plotausschnitt
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Nach Eingabe der minimalen Koordinaten verlangt
EQ INOX-NC Bestatigung der neuen Werte. Folgende
Antworten sind moéglich:

YES (ja)

NO (nein)
WINDOW (Ausschnitt)
ABORT (Abbruch)

YES quittiert den neuen MafBstab und die Position
des Plots fur das folgenden Plotten. NO verlangt
Angabe eines neuen MafBstabs.

WINDOW zeichnet einen rechteckigen Ausschnitt
auf die Plotfliche, mit dem gezeigt wird, wieviel
der vorliegenden Plotfliche 1im neuen Mafistab
und in der neuen Lage geplottet werden kann.
(Dijes setzt voraus, daB das Werkstiick schon einmal
geplottet worden ist und die PlLotzeichnung sich
noch auf dem Plotter befindet.) Daraufhin wird
abgefragt, ob der neue Ausschnitt (Fenster) ver—
wendet werden soll oder nicht.

Wird ein kleinerer Mafstab angegeben, Lliegt der
Rand des Ausschnitts auBerhalb des Plotbereichs
und das Fenster kann natirlich nicht aufs Plotpapier
gezeichnet werden.

Mit ABORT wird der neu eingegebene MaBstab geldscht
und der alte Maf3stab und Ausschnitt bleibenweiter
hin wirksam.

Durch Angabe eines Punktes fir die minimalen
Koordinaten zusammen mit dem SCALE Befehl kann
die Eingabeprozedur fir die MaBstabsanderung
verkirzt werden, z.B.:

SCALE2.5,PT(OXA,0YA)
Der Punkt kann auch mit einem im Programm schon

definierten Punkt festgelegt werden, z.B. PT12.
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SCALE(PART) - bietet, nach einmaligem Plotten,
eine alternative MaBstabsberechnung, die sicher-
stellt, daR alle Werkzeugbewegungen auf dem Plot
zu sehen sind und sie die Plotfldche ganz ausfil-
Len. FUr einen solchen Plot werden die Werkzeug-
bewegungen zu den Werkzeugwechselpositionen nicht
geplottet.

Mit Angabe eines Wertes kann der zu berechnende
MaBstab beeinfluBt werden, z.B.

SCALE(PART) /1

/1 bewirkt, daB der MaBstabbeiwert nur ganzzahlig
berechnet wird. /.1 dagegen rundet den Beiwert

auf eine Stelle nach dem Dezimalpunkt auf (z.B.,
.8, 1.0, 2.2).

Der neue MaBstab wird ebenfalls zur Bestitigung
am Terminal ausgegeben und kann mit den zuvor
schon beschriebenen YES, WINDOW oder ABORT beant-
wortet werden.

CENTER = Mit diesem Befehl wird eine festzul egende
Position zur neuen Mitte der Plotfliche gemacht.
EQ INOX-NC fragt einen MaBstabbeiwert ab und gibt
die folgende Abfrage aus:

MITTELPUNKT:

Hier wird nun die neue Mitte fir den Plot angegeben,
und zwar indem der Plotterstift manuell zu dieser
Stelle gefahren wird, falls der Plotter (ber
manuelle Positionier und Digitalisierfdhigkeiten
verfigt. Ist die neue Mitte angefahren, wird
die ENTER Taste auf dem Plotter gedrickt.

Verfigt der Plotter nicht (lber manuelle Positionie-
rung, erlaubt EQINOX-NC Positionier-Eingabe Uber
die Tastatur. Mit den Tasten "L" (links), "R"
(rechts), "U" (oben) und '"D" (unten) wird der
Stift fur jedes Drlicken der jeweiligen Taste
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um 0,25 Zoll in die gewdhlte Richtung gefahren.
Allerdings bewegt sich der Stift erst, wenn die
RETURN Taste gedrickt wird. Somit kann der Stift
indie gewlinschte Position gefahren werden. Ist die
neue Mittenposition korrekt angefahren, wird dies
durch erneutes Dricken der RETURN Taste quittiert.

Wichtig: CENTER darf nicht verwendet werden,
wenn auch ISOM oder VIEWS wirksam ist.

FRAME - Dijeser Befehl ist CENTER &hnlich, nur
werden zwei diagonal gegeniberliegende Ecken
abgefragt, die den rechtwinkligen Plotausschnitt
festlegen. Der MaB3stabwird automatisch kalkul iert.

Der berechnete Ma3stab kann wie mit dem SCALE (PART)
Befehl gerundet werden, z.B. FRAME/1.

Wichtig: FRAME darf nicht verwendet werden, wenn
auch ISOM oder VIEWS wirksam ist.

Andere Ansichten

Normalerweise wird die Ansicht der XY-Ebene (ZX-
Ebene firs Drehen) geplottet. Es 1ist aber auch
moglich, diese Ansicht mit den folgenden Befehlen
zu &ndern:

YZVIEW {(nur Fr3sen und Stanzen) = Die Ansicht
der YZI-Ebene wird geplottet, mit der Z-Achse
entlang der Langen Seite der Plotflache. (Diese
Orientierung kann mit LONG geidndert werden.)

ZXVIEW - Dije Ansicht der ZX-Ebene wird geplottet,
mit der X—-Achse entlang der langen Seite der
Plotfliche (nur Frisen und Stanzen). (Diese Orien—
tierung kann mit LONG geindert werden.)

XYVIEW (nur Frisen und Stanzen) - Wurde eine
andere als die Standard-Ansicht der XY-Ebene
geplottet, wird die normale Ansicht mit Befehl
XYVIEW wieder angewihlt.
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LONG(Achse) - LONG (X) oder LONG (Y) dreht den
Plot auf dem Plotpapier um 90°.

Bei Plots fur Fr&is— oder Stanzprogramme und YZVIEW
oder ZXVIEW wirksam Liegt die Z-Achse entlang der
kurzen Plotseite. Diese Orientierung wird mit
LONG(Z) umgekehrt. Fir Drehprogramme liegt die
Z-Achse entlang der langen Plotseite. Diese
Orientierung wird mit LONG(X) umgekehrt und repri-
sentiert dann eine vertikale Drehmaschine.

Wichtig: LONG darf nicht verwendet werden, wenn
auch ISOM oder VIEWS wirksam ist. Ist ISOM oder
VIEWS wirksam, muB zuerst wieder XYVIEW, YZVIEW
oder ZXVIEW angewdhl t werden, bevor LONG angegeben
werden darf.

ISOM - Fir eine r&umliche Darstellung des Teile-
programmes kann eine isometrische Projektion
geplottet werden. Ohne zus&tzliche Angaben wird
eine Ansicht des Fris— oder Stanzwerksticks mit
der X-Achse unter einem Winkel von ca. 25° von
der horizontalen gezeichnet. Die Z-Achse ist
vertikal und die Y-Achse unter einem Winkel von
ca 135° von der horizontalen.

ISOM,EYE(PTi) - Soll die Projektion unter einem
anderen Blickpunkt erfolgen, kann ein Punkt im
Teileprogramm als Visierpunkt far eine Visierlinie
zum Mittelpunkt des Verfahrbereichs der Maschine
(wurde inder SETUP-Anweisung festgelegt) angegeben
werden. Das Werkstlck wird dann in Bezug auf die
Visierlinie geplottet. (Siehe folgende Abbildung.)

Der Punkt kann auch innerhalb des ISOM,EYE Befehls
definiert werden, z.B. ISOM,EYE(PT(XA75,YA50)).

Wichtig: Der Plotmaflstab wird fir isometrische
Projektionen automatisch angepa3t. Da alle Achsen
fir die r3umliche Darstellung angeglichen werden,
sollte der MaBstab nicht anderweitig gedndert
werden.
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Vieterlinie

Mittelpunkt des
Maschinenverfchrbereiche ( XN
(@xs, QY8 , 0ZB) \,

“PT4 (OXB, -4YB, 4, 528)
Vieler 3

Maschinenver-

fahrbereich

&

XY Anaioht
ne! PT3(BXB, - 4YB, 0Z8)

Isometrische Projektion mit Visierlinie

HRZ - Soll fur eine ISOMetrische Projektion fur
ein Fras— oder Stanzprogramm die Y-Achse anstelle
der Z-Achsevertikal Liegen, wie bei einer Horizon
talmaschine, gibt man den Befehl HRZ hinzu.

VRT - Diese Option wird angehingt, um die Z-Achse
wieder zur vertikalen Achse zu machen.

VIEWS - Dieser Befehl zeichnet vier verschiedene
Ansichten auf einem Plot: Dije XY-Ansicht wird
im oberen rechten, die YZ-Ansicht im oberen Linken,
die ZX-Ansicht im unteren rechten und die ISOMe-
trische Projektion im unteren Llinken Quadranten
gezeichnet. Diese Anordnung der Ansichten ent-
spricht der amerikanischen Methode.
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DIN - Wird DIN mit dem VIEWS Befehl angegeben,
werden die vier Ansichten entsprechend der DIN
Methode angeordnet: XY-Ansicht unten Llinks,
YZ-Ansicht unten rechts, ZX-Ansicht oben Llinks
und ISOM-Ansicht oben rechts. Zum Beispiel:

VIEWS,DIN

Wichtig: LONG darf nicht verwendet werden, wenn
auch ISOM oder VIEWS wirksam ist.

Auswahl der zu plottenden Elemente

Ohne n&here Angaben plottet EQINOX-NC nur die
Werkzeugbewegungen. Es besteht aber auch die
Méglichkeit, andere im Programm definierte Elemente
zu plotten. Diese werden mit den folgend beschrie-
benen Befehlen angewdhlt.

GEOM=- Plottet sofort alle definierten geometrischen
Elemente (Punkte, Geraden, Kreise und Teilekon
turen).

Die geometrischen Elemente kénnen auch einzeln
flirs Plotten aufgerufen werden:

PTS
LNS
CIRS
PBS

Ohne einen Zahlenwert werden jeweils alle Punkte
(PTS), Geraden (LNS), Kreise (CIRS) oder Teile-
konturen (PBS) geplottet. Mit Angabe der Element-
kennz iffern kann die Auswahl noch weiter einge-
schridnkt werden (z.B., PTS3, PTS5/7, LNS5, PBS1
usw.). PTS5/7 beispielsweise verlangt, die defi-
nierten Punkte PT5, PT6 und PT7 zu plotten.

Wichtig: PTS, LNS und CIRS muB mit dem S angegeben
werden, selbst wenn nur ein ELlement angegeben wird.
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Beim Plotten einer Teilekontur kann man, wie
bei der Bearbeitung selbst, Fasen, Ubergangsradien,
Spiegelungen usw. mitangeben, zum Beispiel:

PB2,2 R, MLN1

Die Teilekontur PB2 wird sofort gespiegelt und
mit 2 mm Ubergangsradien geplottet.

SETS und PATS (Punktmuster) koénnen ebenfalls
geplottet werden, nur werden sie nicht automatisch
mit GEOM gezeichnet.

Plottenmit GEOM, sowie individuellen ELementarten,
kann bei der Verarbeitung mit den Zus&tzen /ON
ein, bzw. /OFF ausgeschaltet werden:

GEOM/ ON und GEOM/OFF
PTS/ON und PTS/OFF
(usw.)

Definierte Sperrzonen (DZONE) werden auch ge-
zeichnet, wenn dies mit den folgenden Befehlen
angefordert wird:

ZONEn oder ZONES

LABEL - Punkte, Geraden und Kreise kénnen auf
dem PlLot auch mit ihren Kennziffern beschriftet
werden., LABEL allein wdhlt Beschriften entweder
an oder ab. Mit LABEL/ON und LABEL/OFF wird

Beschriften ohne Ricksicht auf den gegenwirtigen
Zustand eim oder ausgeschaltet.

AXES - Plottet und beschriftet die Hauptachsen.
Sie schneiden sich im absoluten Nullpunkt.

MOTION = Ahnlich wie LABEL, wdhlt MOTION Plotten
der Werkzeugbewegungen an oder ab.

MOTION/ON
MOTION/OFF
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MOTION plottet Werkzeugbewegungen nicht unmittelbar,
sondern regelt, ob Werkzeugbewegungen geplottet
werden oder nicht, wenn Anweisungen mit Werkzeug-
bewegungen verarbeitet werden.

RAPID - Ist MOTION wirksam, regelt RAPID, ob
Eilgidnge geplottet werden oder nicht:

RAPID/ON
RAPID/OFF

TOOL - regelt, ob der Werkzeugdurchmesser in
den Zielpunkten geplottet wird oder nicht:

TOOL/ON
TOOL/OFF

ARROWS - Regelt, ob die Werkzeugbewegungen mit
oder ohne Richtungspfeilen geplottet werden:

ARROWS/ON
ARROWS/OFF

Beschriftung

Auf dem Plot kénnen Textzeilen beliebig plaziert
werden, mit anwihlbarer Texthdéhe und -Neigung.
(Dies trifft nur bedingt fir das mit TITLE ange-
gebene Schriftfeld zu.)

TEXT - Erméglicht Eingabe einzelner Textzeilen:

TEXT(Zu plottender Text wird hier eingegeben)

Die Textzeilen kdénnen auf drei verschiedene Arten
plaziert werden:

TEXT(Text) ,POSPEN

Mit POSPEN wird der Plotterstift manuell zu Start-
position des Textes geflhrt. Dazu fordert die
folgende Abfrage auf:
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TEXT ORIGIN:

Nun wird der Stift in die gewlnschte Position
gefahren. Wenn die ENTER Taste auf dem Plotter
gedrickt wird, wird der Text von der markierten
Position aus gezeichnet. (Die Position stellt
die Linke untere Ecke des ersten Zeichens dar.)

TEXT(Text) ,PLCD,75X,100Y (Frasen, Starzen)
TEXT(Text),PLCD,75Z,100X (Drehen)

Damit wird der Startpunkt des Textes mit den
Koordinaten des Plotters festgelegt, ohne Ricksicht
auf den MaschinemNullpunkt. Ohne das Nebenwort
PLCD werden die Koordinaten als COMPACT IIe BASE
Koordinaten interpretiert (Maschinenkcordinaten
werden mit XA und YA, bzw. ZA angegeben) und
die MaBe entsprechen dem wirksamen Mafstab:

TEXT (Text) ,75XB,100YB

Die GréBe und Proportionen der Buchstaben kénnen
ebenfalls geregelt werden:

TEXT(Text), HEIGHT15, WIDTH6

Dieser Befehl Legt fest, daf3 jeder Buchstabe 15 mm
hoch und 6 mm breit ist. Ohne diesen Befehl wirden
die Buchstaben 3 mm hoch und 2 mm breit geplottet.
Die zuldssigen Eingabewerte flur die ZeichengréfBe
Liegen zwischen 1.25 und 38, sowohl fir die Hoéhe
als auch die Breite.

Um die Textzeile entlang einer Schrigen, wird
der Winkel der Schrigen mitangegeben:

TEXT (Text), ANGLE(30CW)
Die Textzeile dieses Beispiels wird entlang einer

30° (im Uhrzeigersinn) Schrigen gezeichnet. Die Buch-
staben kénnen auch in Schragschrift geplottet werden:
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TEXT(Text), ANGLE(30CW), SLANT(30CCW)

In diesem Beispiel wird die Textzeile schrag nach
unten geplottet, die Buchstabenaber inrickwértiger
Schrigschrift, so daB die Buchstaben im rechten
Winkel zur Textlinie stehen. Der mit SLANT ange-
gebene Winkel muB kleiner als 90° sein, wahrend
flir ANGLE keine Einschrinkungen bestehen.

TITLE- legt fest, daB am rechten Ende der PLotflache
zur Kenrzeichnung des Plots zwei Textzeilen gezeich-
net werden: Name des Links mit MaBstab, Datum und
Uhrzeit des Plots, sowie dem Text der IDENT-Anweisung
(Programmidentifizierung).

Es besteht auch die Méglichkeit, eine dritte
Zeile mit beliebigem Text hinzuzuflgen:

TITLE, TEXT(Textzeile)

Wie mit dem normalen TEXT Befehl kann Schréigschrift
mit SLANT(nCW) angegeben werden. Die SchriftgrdBe
und Lage der Plotiberschrift ist allerdings nicht
beeinfluBbar.

Wichtig: TITLEwird erst zum Schluf3 des PLotprogramms
nach dem END PLOT Befehl oder kurz vor Ausflhrung
des PAPER Befehls geplottet. Wird TITLE aber ein
gegeben, bevor andere Elemente geplottet werden,
reserviert das Plotprogramm PLatz auf der PlLotfl&che
fur die Plotlberschrift.

AUSGABEVERARBEITUNG

Die Befehle zur Ausgabeverarbeitung formatieren
und Gbertragen den Inhalt einer Datei zu einem
Terminal oder einem Lochstreifen—Leser/Stanzer.
Zusatzlich kénnen Lochstreifen mit der Dateid,
aus der sie gestanzt wurden, verglichen werden.

Andere Befehle oder Optionen stehen fir die Wahl
der Sprache und Ausgabeformate zur Verflgung.
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Der SPEAK Befehl

EQ INOX-NC kann Men(s, Abfragen und Meldungen in
verschiedenen Sprachen erscheinen lassen. Bei
der Installation wird festgelegt, welche Sprache
automatisch angewdhlt wird, aber das kann jederzeit
gedndert werden. Sollen die Menls in deutscher
Sprache zu sehen sein, gibt man ein:

$SPEAK NC6 GERMAN
oder
$SPEAK NCG FRENCH
far die franzdésische Ausgabe.
Der PUNCH Befehl
Sobald mit EQINOX-NC eine NC-Lochstreifendatei

erstellt worden ist, kénnen ihre Daten in einen
NC-Lochstreifen gestanzt werden:

$PUNCH Dateiname

Eine Meldung erinnert daran, den Lochstreifen-Starzer
einzuschalten und anschlieBend die RETURN Taste
zu drucken. ‘

Stanzoptionen

Mit dem PUNCH. Befehl stehen ein paar Optionen
zur Verfigung, mit denen Stanzformate, wie NC-Loch~
streifenformat, Linge des Nachspannes, normal
lesbare Zeichen, Tabulatoren und Ausgabe fir
intelligente Terminals, mitgeteilt werden kénnen.

Lochstreifenformatoptionen
Diese Optionen entscheiden, 1in welchem Format
der NC-Lochstreifen gestanzt wird. Die anwdhlbaren

Formatcodes sind:
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/ASCII
/150
/EIA

Wird als Option entweder ASCII oder ISO angegeben,
wird gleichzeitig mit dem Stanzen der Inhalt des
lL.ochstreifens am Terminal ausgedruckt. Fur Loch-
streifen im EIA-Code unterbleibt dieses Ausdrucken.
/ASCII ist die Standardeinstellung fir den PUNCH
Befehl.

Der PUNCH Befehl wird auch dazu verwendet, ein
EQ INOX-NC Quellenprogramm zu stanzen. Dies wird
mit der Option /SOURCE bekanntgegeben und der
Inhalt der Quellendatei (.SRC Dateinamenzusatz)
wird anstelle der NC-Lochstreifendatei (.TAP)
gestanzt.

Die IDENT Option

Die /IDENT Option bewirkt, daB der Linkname, Datum
und Uhrzeit der Erstellung, sowie die Programmkenn
zeichnung aus der IDENT-Anweisung als normal lesbare
Zeichen in denLochstreifenvorspann gestanzt werden.

/IDENT ist automatisch fir alle Lochstreifen wirksam,
mit Ausnahme von Schleifenlochstreifen, diemit der
/LOOP Option gestanzt werden. Diese Option wird
mit /NOIDENT abgewihlt.

Die TABS Option

Beim Stanzeneines Lochstreifensmit Tabul atorzeichen
werden diese automatisch mit dem PUNCH Befehl ge-
stanzt, es sei denn, /NOTABS wird ausdricklich mit
dem PUNCH Befehl angegeben.

Die STMODE Option

/STMODE regel t die Ubertragung besonderer Kontrol l-
daten wahrend des Stanzens. Diese Kontrolldaten
dienen zur Aktivierung spezieller Funktionen
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intelligenter Terminals, wie z.B. des MDSI 150.
Falls nicht angegeben, dist /NOSTMODE (STMODE
abgewdhlt) fir den PUNCH Befehl wirksam.

Vorspann/Nachspann Optionen

Normal erweise werden beim Stanzen eines Lochstreifens
zur Kennzeichnung normal Llesbare Zeichen in den
Vorspann gestanzt. Dieser Text enthilt den Link-
namen, Datum und Uhrzeit und den Inhalt der IDENT-
Anweisung des Quellenprogramms.

MuB aber flUr die NC-Steuerung ein Schleifenloch-
streifen erstellt werden, fir den keine normal
Lesbaren Zeichen gestanzt werden dirfen, gibt
man dies mit dem folgenden Befehlszusatz an:

/LOOP

Diese Option bereitet die Lochstreifenausgabe fur
den Schleifenbetrieb vor, indem der Lochstreifen
mit 6 Zoll (150 mm) langen Vor- und Nachspann und
ohne normal lesbare Zeichen gestanzt wird. /LOOP
Uberschreibt die /IDENT, /LEADER und /TRAILER
Optionen.

Fir normale Lochstreifen (/NOLOOP) ist es méglich,
die Lénge fir sowohl den Nachspann (TRAILER) als
auch den Vorspann (LEADER) in Zoll anzugeben:

/LEADER=N
/TRAILER=n

Diese Optionen bestimmen die zu stanzende Liange

(in Zoll) des Lochstreifenvor und/oder =-nach-

spannes. Ohne Lingenangabe werden folgende Lingen
(in Zoll) automatisch gestanzt.

/ LEADER=45/TRAILER=60.
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Der COMPARE Befehl

Nach Stanzen des NC-Lochstreifens ist es ratsam,
ihn mit der Lochstreifendatei zu vergleichen:

$COMPARE Dateiname

Der COMPARE Befehl nimmt an, dafl der Dateiname
den Zusatz .TAP hat und dafl der Lochstreifen im
/ASCII Format gestanzt wurde. Fur ISO und EIA
Lochstreifen fligt man dem COMPARE Befehl den
Zusatz /180, bzw. /EIA hinzu.

Der Lochstreifen wird in den Leser gelegt und
gestartet, wenn das Lochstreifenvergleichsprogramm
dazu auffordert. Fir den erfolgreichen Start
eines Vergleichs muB der Lochstreifenvorspann
mindestens 1 Zoll (25 mm) lang sein. Ein kirzerer
Vorspann bewirkt Ausgabe einer Fehlermeldung und
Abbruch des Vergleichsprogrammes.

Wdhrend des Vergleichs werden alle auftretenden
Unterschiede zwischen den Lochstreifendaten und
denen der Datei am Terminal ausgegeben. Dabei
werden die entsprechenden Sitze sowohlL des Loch-
streifens als auch der Datei gekennzeichnet und
am Terminal angezeigt.

VerlLduft der Vergleich erfolgreich, wird die
Meldung "KEINE UNTERSCHIEDE GEFUNDEN" am Terminal
ausgegeben und das Vergleichsprogramm wird abge-
schlossen (Rickkehr zum "$'" Bereitschaftszeichen).

Ausgabe zu anderer Hardware

EQ INOX-NC Hardwarekonfigurationen kdnnen sich im
Einzelfall vom Normalfall unterscheiden und dann
mufl dem System die unterschiedliche Konfiguration
mitgeteilt werden. Der folgende Befehl identifiziert
das Gerat mit einem besonderen Code und den Gerdte~
kanal entweder mit TER (der gleiche Kanal wie
das Betriebsterminal) oder einem Systemcode.
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$DEFINE Geritecode Kanalcode

Die Codes variieren von einem System zum anderen.
Wenden Sie sich bitte an Ihren MDSI Arwendungsberater
fir die korrekten Codes.

Standardbetriebsbedinqungen setzen

Damit die Betriebsbedingungen fiir EQINOX-NC nicht
jedesmal neu gesetzt werden missen, kénnen sie eirmal
festgelegt und in einer besonderen Datei abge-
speichert werden. Dann wird diese Datei bei
jedem Einloggen gelesen und die in ihr festgehaltenen
Betriebsbedingungen automatisch gesetzt. (Dije
LOGIN. COM Datei kann fir das Festlegen der Betriebs—
bedingungen und Verarbeitungserfordernissen heran-
gezogen werden. Die VAX-System Dokumentation
enthdlt nidhere Einzelheiten.) Folgende Einstellungen
sind beeinfluBbar:

NCG Bedingungen:

/TEKTRONIX
/TAP_FILE=source.TAP
/NOLIST_FILE
/NOINTERRUPT
/NOBATCH

/NOPLOT
/NOHOUR_OFFSET

$SPEAK NC6 ENGLISH
PUNCH Bedingungen

/ASCII

/IDENT

/TABS

/NOSTM

/NOLOOP

/NOSOURCE

/LEADER (45 ZollL)
/TRAILER (60 ZolL)
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/ UPPERCASE
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Fehlerkorrektur
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Bei der Arbeit mit EQINOX-NC werden verschiedene
Funktionen vom Terminal aus geleitet. Darunter
fallen Einrichten neuer Dateien, Programm— und
Lochstreifenverarbeitung, Auflisten der Programme
und allgemeine Dateiverwaltungsaufgaben. In den
folgenden Abschnitten werden die VAX/VMS Befehle
fir diese Funktionen beschrieben. Diese Befehle
werden auf das VAX/VMS Bereitschaftszeichen ($)
eingegeben.

AUFRUF DER BEFEHLSERKLX RUNGEN

Auf das VAX/VMS $ Bereitschaftszeichen kénnen mit
dem HELP Befehl Erkladrungen fir alle EQINOX-NC
und VAX/VMS (3$) Befehle aufgerufen werden. Soll
z.B. die Beschreibung flur den BefehlL NCG verlangt
werden, gibt man folgenden Befehl ein:

SHELP NCG6
Dieser Befehl listet eine kurze Beschreibung des
NCG Befehls (in Englisch) am Terminal auf. Am
Beispiel des HELP Befehls fir PUNCH wird die

hierarchische Struktur der Hilfsmeldungen darge-
stellt:

SHELP PUNCH
Folgende Meldung erscheint nun am Terminal:
PUNCH - Invokes the tape punching utility to
produce a punched tape of machine control data
or of a source program or other ASCII data.
Format:

PUNCH file-spec

Additional information available:
Parameters Qualifiers
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/ASCII /BINARY /EIA
/IDENTIFICATION /1S0
/LEADER /LOOP /SOURCE
/ STMODE /TABS /TRAILER

aANCG700PUNCH Subtopic?

Auf diese Abfrage kann einer der Parameter, z.B.
/SOURCE, fir eineweitergehende Erklirung eingegeben
werden:

ANCG700PUNCH Subtopic? /SOURCE
/SOURCE

Indicates that an EQINOX-NC source program
is to be punched. 1In this mode, the default
- file type is SRC.

ANCG700 PUNCH Subtopic?

Zum Verlassen des HELP Untersystems driickt man auf
die jeweiligen Abfragen nur die RETURN Taste:

ANCG700 PUNCH Subtopic? <cr>
aNCG700 Topic? <cr>
Topic? <er>

BESONDERE TERMINAL FUNKTIONSTASTEN

Im Kapitel 'Einflhrung' wurden Funktionen einiger
Sondertasten der Tastatur erklirt. Hier folgt
nun eine kurze Beschreibung der wichtigsten 'Kon
trolltasten'. Diese Kontrolltasten werden akti-
viert, indem gleichzeitig die "CTRL" und eine
andere Taste gedruckt werden, z.B. steht CTRL-S
fur Dricken der CTRL und S Tasten. RETURN (<cr>)
braucht dann nicht gedrickt zu werden.
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CTRL-S Hilt zeitweise das Abrollen des Textes
auf dem Bildschirm ("scrolling') fir
genaueres Sichten an.

CTRL-Q Setzt Abrollen des Textes nach einem
CTRL-S fort.

CTRL~-C Bricht einen soeben eingegebenen Befehl
ab.

CTRL-U Ldscht die eingetippte Zeile (vor <cr>).

CTRL-R Wiederholt die vorliegende Zeile (vor
<cr>). (Diese Kontrolltaste ist besonders
nutzlich, wenn die Zeile schon mit den
DELETE oder RUBOUT Tasten editiert
worden ist und die Zeile U(berprift
werden soll.)

CTRL-Y Programmabbruch - Nothalt: sofortige
Rickkehr zur "$"-Ebene. (WARNUNG:
"CTRL-Y" speichert nichts ab. Die Daten
des Arbeitsbereiches gehen verloren.

BEFEHLE ZUR DATEIVERWALTUNG

EQINOX-NC hilft beim Einrichten und Arbeiten mit
Dateien, aber es ist dennoch notwendig, Befehle
zur Verwaltung der Dateien des VAX/VMS-Betriebs-
systems zu verwenden.

WICHTIG: Quellenprogrammdateien, die mit EQ INOX-NC
erstellt werden, erhalten automatisch den Datei-
namenzusatz .SRC. In der "$"-Ebene muB dieser
Zusatz immer mit dem Dateinamen angegeben werden.
Fir einige Befehle, z.B. DELETE, ist auch die
Versionsnummer (z.B. ";1") mit dem Dateinamen
erforderlich.

COPY - kopiert (dupliziert) eine Datei, beispiels~
weise fiur die Erstellung eines dhnlichen Programms.
Der Name der alten, sowie der neuen Datei wird
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abgefragt, oder beide Namen kdnnen in einer Zeile
mit dem COPY Befehl angegeben werden:

$COPY DATEI.ALT DATEI.NEU

DELETE - Ldscht Dateien aus dem PlLattenspeicher:
$DELETE NEUDATEI.SRC;1

Fir diesen Befehl muf3 die Versionsnummer mitange=
geben werden. Da eine geldschte Datei nicht
mehr zurlckgerufen werden kann, ist es ratsam,
bestimmte Dateijen vor zufilligem Léschenzuschitzen
(siehe SET Befehl).

DIRECTORY - Listet alle Dateinamen des jeweiligen
Benutzerverzeichnisses auf. Sollen nur bestimmte
Dateien aufgelistet werden, werden ihre Namen
oder unvollstindige Namen mit sogenannten "Jokern'"
angegeben, z.B.:
$DIR SHAFT*.%x ("*" ist ein "Joker")
Directory FDAO:[SMITH]

SHAFT1.SRC;1 SHAFT2.SRC;1
SHAFT3.SRC;1 SHAFT4.SRC; 1

Total of 4 files.
$

Zusidtzliche Informationen (ber die Dateien, wie
z.B. die wirksamen Schutzcodes) kénnen mit den
zuldssigen Befehlszusdtzen erfahren werden:

$DIR/PROT SHAFT1.%x

Directory FDAO:[SMITH]

SHAFT1.SRC;1 (RWED, RWED, RE, RE)
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Schutzcodes werden fir die vier Benutzergruppen
System (System), Owner (Eigentimer), Group (Gruppe)
und World (Welt) festgelegt. System ist der
Systemmanager oder Systemoperator, der fir den
Computer an sich verantwortlich ist. Owner be-
zeichnet den Benutzer, unter dessen Benutzercode
die Datei urspringlich abgespeichert wurde.
Unter Group werden die Benutzer mit derselben
Gruppennummer zusammengefaBt. World steht fur
alle Benutzer. Der fir jede der vier Benutzer—
gruppen angegebene Schutzcode setzt sich aus den
vier Zugriffskategorien zusammen:

R (read) = Lesezugriff - Datei darf von der
jeweiligen Benutzergruppe gelesen,
kopiert und ausgedruckt werden.

Schreibzugriff - Datei darf gedndert
werden.

W (write)

i

Ablaufzugriff = Programm kann
ausgeflihrt werden.

E (execute)

D (delete) = Léschzugriff - Datei darf geldscht
werden.
PURGE - Ld&scht alle Versionen einer Datei aufler

der neuesten Version (mit der héchsten Versions-
nummer). PURGE bereinigt das Verzeichnis von
Uberflissigen Versionen mit gleichen Dateinamen
und Dateinamenzusitzen. Durch die Verwendung
des Jokers "*" wird gréfBere Flexibilitat fur die
Angabe der Dateinamen geboten:

$PURGE SHAFT*.SRC
RENAME - Gibt einer Datei einen neuen Namen, z.B.:
SREN SHAFT7.SRC SHAFT6.SRC

Der alte Name (SHAFT7.SRC) wird zuerst angegeben.
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SET PROTECTION= - Andert den Schutzcode einer
Datei fur die angegebenen Benutzergruppen:

System (Systemmanager)
Owner (Eigentlmer)
Group (Gruppe)

World (Welt)

=0 owm
ea o8 L]
W o

Zum Beispiel:
$SET PROT=(G:RWE,W:RWE) SHAFT1.SRC

Zur Uberprifung des neuen Status der Schutzcodes
gibt man wieder den DIRECTORY Befehl ein:

$DIR/PROT SHAFT1.SRC

Directory FDAQ:[SMITH]
SHAFT1.SRC;1 (RWED, RWED, RWE, RWE)

Die Schutzcodes fur Gruppe und Welt wurden von
nur Lesezugriff/Ablaufzugriff in Lesezugriff/-
Schreibzugriff/Ablaufzugriff abgedndert. Alle
Dateien des Verzeichnisses mit ihren Schutzcodes
werden mit dem folgenden Befehl aufgelistet:
$DIRECTORY/PROTECT
oder

$DIR/PROT

BEFEHL ZUM AUSLOGGEN

Das VAX/VMS Betriebssystem verliBt man mit dem
folgenden Befehl:

$L0G

Der Computer fihrt einen Logout durch und gibt
eine AbschluBmeldung mit Datum und Uhrzeit aus.
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ZUSAMMENFASSUNS DER EQINOX—-NC BEFEHLE

EinBefehl ist einWort oder eine Gruppe von Worten,
mit dem man dem Computer mitteilt, was er tun
soll. Die Befehlseingabe muB immer mit RETURN
(<cr>) abgeschlossen werden.

Alle fir EQINOX-NC wichtigen Funktionen werden
mit den folgenden Befehle vom "$" Bereitschafts-
zeichen eingeleitet (die zuladssige Abklrzung der
einzelnen Befehle ist unterstrichen):

Dateiverwal tung;

OPY - kopiert (dupliziert) eine existierende Datei

O

o
m

LETE - Lldscht eine Datei

IRECTORY - Llistet Dateienverzeichis auf

=

AD - Ladt Daten von einem Lochstreifen

IS

ENAME - indert den Namen einer Datei

X

SET/PROTECT - &ndert den Schutzcode einer Datei

TYPE - druckt den Text einer Datei am Terminal aus

Dateien editieren;

QED - Zugang zum Textdnderungssystem QED (siehe
Kapitel 'QED Editor' fir QED Befehle)

Teileprogrammverarbeitung;

NCGRAPHICS - graphische Verarbeitung eines Teile~
programmes

PUNCH =  Stanzen eines Lochstreifens von einem
Quellenprogramm oder einer NC-Lochstrei-
. fendatei
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EQ INOX-NC Verarbeitungsoptionen;

/ASCII - liest/stanzt einen ASCII-Lochstreifen
/BATCH - verarbeitet im Stapelbetrieb
/COMPARE - vergleicht gestanzten Lochstreifen

mit seiner Lochstreifendatei
/EIA - Liest/stanzt einen EIA-Lochstreifen

/HOUROFFSET - setzt Systemuhr fiir Protokolle neu

~

IDENT - regelt Stanzen normal lesbarer Zeichen

~
=

INTERRUPT = unterbricht Verarbeitung an einer

bestimmten Anweisung

~

ISO - liest/stanzt einen ISO-Lochstreifen

(%]

~
—

EADER - legt Liange des Lochstreifenvorspannes
fest

/LIST - erstellt eine Ausgabeliste

/LOOP - stanzt Schleifenlochstreifen ohne normal
Lesbare Zeichen

/NOGRAPHICS - verarbeitet ein Teileprogramm ohne
graphische Darstellung

/PLOT=Plottertyp - verarbeitet und zeichnet das
Teileprogramm gleichzeitig
auf einem Plotter (siehe
Abschnitt 'Plotten' im Kapitel
'Verarbeitungsbefehle' fir
weitere Plotbefehle.)

~

SOURCE - stanzt einen QuellenlLochstreifen

/STMODE - unterstitzt "intelligente Terminal'-

Funktionen beim Stanzen von Lochstreifen
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~

TABS - Lochstreifen wird mit Tabulatoren gestanzt

/TRAILER - Llegt Lange des Lochstreifennachspannes
fest
Verschiedene Befehle;

DEFINE - definiert Terminal, Drucker, Leser/Starzer
USW.

HELP - ruft Erkldrungen Uber verfligbare Befehle
ab

LOGOUT - verl&Bt das VAX/VMS Betriebssystem
PE

(%]

AK NCG - wahlt Sprache der MenUs und Meldungen

(z.B. SPEAK NCG GERMAN)
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GRAPHISCHE WERKSTUCKDARSTELLUNG

NC/CNC-Programmierung mit graphischer Eingabe unter—
scheidet sich wesentlich vonder mit Spracheingabe.
Mit zunehmender Erfahrung wird ersichtlich, daB
verschiedene Methoden zur Verfligung stehen, das
Endergebnis zu erreichen. Im folgenden Kapitel
werden einige Techniken dargeboten, die fir die
graphische Entwicklung des Werkstickes hilfreich
und zeijtsparend sind, und die den Bildschirm
Ubersichtlich machen.

DER REIHE NACH VORGEHEN

Fur die Darstellung des Werkstickes empfiehlt es
sich, die Werkstickgeometrie der Reihe nach, von
einem Element zum na&chsten, sich anschlieBenden
Element zu definieren und die automatische Trimm
funktionvoll auszunutzen. Obwohl es auf den ersten
Blick einfacher erscheint, zuerst alle Punkte, dann
alle Geraden und danach alle Kreise zu definjeren
und sie anschliefBend zu verbinden, kann der Bild-
schirm auf diese Weise recht schnell mit unge-
trimmten Elemente Uberfullt, unlibersichtlich und
verwirrend werden. Ist fir die Konstruktion
einer Geraden ein Hilfspunkt erfoderlich, definiert
man erst den Punkt, dann die Gerade und geht
daraufhin zum nichsten Element Uber.

Auf diese Weise bleibt der Bildschirm tbersichtlich
und das Werkstlick ist deutlich zu erkennen.

TRIMMEN UND VERLANGERN DER ELEMENTE

Einige der mit ERINOX-NC konstruierten Geraden
sind unendlich, wdhrend andere nur als Strecken
zwischen den Elementen dargestellt sind, mit
deren Hilfe sie definiert wurden. Ahnliches
gilt fur Kreise, die entweder als Vollkreis oder
Kreisbogen konstruiert werden.
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Die automatische Trimmfunktion von EQINOX-NC
tritt in Aktion, wenn Geraden oder Kreisbdgen
zwischen zwei schon existierenden Elementen defi-
niert werden. Automatisches Trimmen ist die
EQ INOX-NC Standardeinstellung und wird folgender—
maBen an— oder abgewdhlt:

ANDRE aus dem 'festen' Meni wahlen.
MODAL FUNKT aus dem ANDERE FUNKT Meni wahlen.
TRIMMEN aus dem MODAL FUNKT Men( wéhlen.

(Fur die Rickkehr zu den Hauptmenlis wird RUECK
aus dem 'festen' Menl gepickt.)

Jedesmal wenn TRIMMEN gepickt wird, wahlt EQ INOX-NC
die automatische Trimmfunktion entweder an oder
ab (EIN oder AUS). Ist Automatisches Trimmen nicht
wirksam, werden alle folgend definierten Geraden
als unendl iche Geraden, alle Kreise als Vollkreise
(Rundungen ausgenommen) konstruiert.

Ist automatisches Trimmen wirksam, steht das Wort
TRIM in der Statuszeile am oberen Bildschirmrand.

Automatisches Trimmen bezieht sich nur auf Geraden
und Kreise, diemindestens zwei andere existierende
Elemente schneiden. Einzelne, nicht automatisch ge—
trimmte Elemente trimmt man folgendermafBen:

ANDRE aus dem 'festen' Menl wahlen.

TRIMMEN aus dem ANDERE FUNKT Meni wéhlen.

1ENDE BEHALT aus dem GEOM TRIMMEN Meni wdhlen.
1ENDE BEHALT trimmt oder verldngert ein Element
bis zum Schnittpunkt mit einem anderen Element.

Der Schnittpunkt braucht nicht unbedingt auf dem
Bildschirm sichtbar zu sein.
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Auf die Abfrage, ein Trimmelement zu picken,
pickt man ein sichtbares Element, das die zu
trimmende Gerade oder Kreisbogen schneidet. Ist
mehr als ein Schnittpunkt méglich, z.B. bei einem
Kreis/Gerade Schnittpunkt, mull nahe am gewlnschten
Schnittpunkt gepickt werden.

Daraufhin wird der Teil des zu trimmenden Elements
gepickt, der bestehen bleiben soll. Auf dem Bild-
schirm ist nun das Ergebnis der Trimmoperation zu
sehen: das zuletzt gepickte Element wurde bis
zum schneidenden ElLement getrimmt, bzw. verlangert.

Zu behaltendss

<§\Eizi:?t
<Flement bie zu dem

getrimmt wird

-

(U

Element an einem Ende trimmen

ENTTRIMMEN wandelt Strecken in unendliche Geraden
und Kreisbégen in Vollkreise um.

MEHR BEHALT ermdéglicht Trimmen mehrerer Elemente
bis zu einem gemeinsamen Trimmelement.
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MITTE LOESCH eliminiert den zwischen zwei Trimm—
elementen liegenden Teil eines Kreises oder einer

Geraden.

Erstes
Element

\ Iwaites

Element

““Hier fuer

MITTE LOESCH
picken

Zwischen zwei Enden trimmen (MITTE LOESCH)

MITTE BEHALT ist das Gegenteil von MITTE LOESCH.
Das zwischen zwei Trimmelementen gepickte ELement-
teil bleibt bestehen, wihrend beide Enden geldscht
werden.

6-4




METHODEN

ARBEITEN IM DETAIL

Bei der Darstellung des Werksticks Liegen Elemente
oft so dicht nebeneinander, daB es nicht immer
einfach ist, das gewlnschte Element ohne Verzug
zu erkennen oder zu picken. Mit der ZOOM-Funktion
kann jederzeit einbeliebiger Bildschirmausschnitt
vergrdBert werden, damit Details deutlich sichtbar
werden. ZOOM hat keinen EinfluB auf die tatsich-
Lichen MaBe des Werksticks oder des Teileprogramms.

Hier plck::>7

" Y~ Hier
picken

Vergroesserter Ausschnitt

VergroBerte Werkstulckdarstellung

Ansicht Vergréﬂern oder verkleinern

Zu Beginn des EQINOX-NC Programms wird mit den
DisplaymaBen oder den Verfahrbereichsgrenzen der
Maschine die GréBe der Werkstlickdarstellung auf
dem Bildschirm festgelegt. Diese Darstellung
ist oftmals aber zu klein, um das Werkstuck in
allen Details sehen zu kénnen. In einem solchen
Fall wird die Ansicht mit ZOOM vergréfBert.
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Z00M wird im 'festen' MenlU angewdhlt. Der zu
vergroBernde Ausschnitt wird durch Picken seiner
linken unteren und rechten oberen Ecke angegeben.
Die so eingerahmte Flache fillt dann die vollstén-
dige Zeichenfl&che des Bildschims. Z0OM kann
beliebig oft hintereinander gepickt werden, bis
der Ausschnitt wie gewlnscht vergréBert ist.

Um die urspringlich zu Programmbeginn wirksame
Ansicht wiederherzustellen, pickt man ORIGinal
im ' festen' Menli. Damit wird auch die originale
Bildmitte wieder eingerichtet.

Im DISPLAY AEND Men( stehen weitere Optionen zur
maBstéblichen Anderung der Bildschirmdarstellung
zur Verflgung:

ANDRE 1im ' festen' Meni picken.

DISPLAY AEND aus dem ANDERE FUNKT Men( picken.

Um das Bild zu vergréBern, pickt man
VERGROESSERN und, wie mit ZOOM, die Ecken des
zu vergrdfBernden Ausschnitts.

Um das Bild zu verkleinern, pickt man
VERKLEINERN und die Eckpunkte eines imagindren
Rechtecks, inwelches dasz. Zt. sichtbare Bild
reduziert werden soll. Auf dieseWeise kdénnen
Teile des Bildes wieder in die Zeichenflache
geholt werden, die zuvor z.B. durch ZOOM oder
VERGROESSERN verdringt worden waren.

Neue Bildmitte festlegen

Mit Hilfe von MITTE aus dem 'festen' Men( ist es
méglich, einen beliebigen Punkt der Zeichenfliche
zur neuen Bildmitte zu machen. Wie auch ZOOM,
VERGROESSERN und VERKLEINERN hat MITTE keinen
EinfluB auf die tatsichlichen MaBe des Werkstlcks
oder des Teileprogramms. Ist ein Bild derart
vergréBert, daBes nicht vollstidndig indieZeichen
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fliache paBt, kdénnen durch Verschieben der Mitte
verschiedene Segmente des Bildes nacheinander
gesichtet werden, ohne zwischendurch die Ansicht
jeweils mit ZOOM oder VERGROESSERN und ORIG oder

VERKLEINERN &ndern zu missen.

Nachdem MITTE angewdhlt wurde, pickt man eine
beliebige Position in der Zeichenflache, die zur
neuen Bildmitte werden soll. MITTE kann beliebig
oft hintereinander gepickt werden, bis die ge-
winschte Bildmitte erreicht wird.

Um die urspringlich zu Programmbeginn wirksame
Ansicht wiederherzustellen, pickt man ORIGinal
im 'festen' Menl. Damit wird auch die originale
GroBe wieder eingerichtet.

= K]

H19r mit
Cursor ptcken Neue Blld'
schirmmitte

Neue Bildmitte einrichten
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HILFSGEOMETRIE

Fir die Konstruktion der Werkstlckgeometrie ist es
oft erforderlich, andere Geometrieel emente zuhilfe
zu ziehen, die keine direkten Elemente des Werk-
stlicks sind. Um diese Hilfselemente von den Werk-
stickelementen getrennt zu halten, werden sie in
einer anderen Farbe in einer separaten Lage (lLayer)
abgelegt. Die "Hilfslage" kann nach Belieben
sichtbar oder unsichtbar gemacht werden.

Lagen

EQ INOX-NC speichert die Position eines jeden
Elements entsprechend seiner Elementklasse -
Punkte, Geraden und Kreise, Werkzeugbahnen usw. -
geordnet ab. Alle Elemente der gleichen Klasse
kénnen auf dem Bildschirm sichtbar (EIN) oder
unsichtbar (AUS) gemacht werden. Einzelne Elemente
verschiedener Klassen, z.B. die gesamte Hil fsgeo~
metrie oder ein Schruppzyklus, koénnen fir den
gleichen Zweck in Gruppen zusammengefal3t werden.
Diese Elementgruppen werden LAGEN (layer) genannt.

Wirdeine Lage AUSgeschal tet, sind zwar ihre Elemen-
te zeitweise nicht mehr auf demBildschim sichtbar,
aber sie werden nicht aus dem Programm gel&scht; sie
kénnen spidter mit LAGE EIN wieder sichtbar gemacht
werden. Mit Hil fe der LAGEN kann die Werkstlckdar
stellung sehr Ubersichtlich gestal tet werden, obwohl
gleichzeitig grofle Mengen wichtiger Daten gespei-
chert und auf sie Bezug genommen werden kann.

Die Lagen werden bei ihrer Erstellung numeriert,
aber es ist auch méglich, ihnen individuelle Namen
zugeben, Eine Statusliste der eingerichteten Lagen
kann jederzeit aufgerufen werden. Lagen kénnen:

Sichtbar oder unsichtbar gemacht
Umbenannt

- Erweitert oder reduziert
kombiniert oder aufgeteilt werden.
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Wird ein Programm erneut verarbeitet, erscheint
es auf dem Bildschirm so, wie es zum AbschluR der
Letzten Verarbeitung ausgesehen hat, d.h., daB
z.B. alle unsichtbaren Lagen auch unsichtbar
bleiben, bis ihr Status ausdricklich gedndert wird.

FGr die Manipulation der Lagen wird ANDRE aus dem
'"festen' Men(i und LAGEN aus dem ANDERE FUNKT Menu
gepickt. Zu den Hauptmenls gelangt man wieder
durch Anwahl von RUECK aus dem 'festen' Menl.

LOESCH —= EINE OPERATION RUCKGANGIG MACHEN

Diezuletzt vollendete Operationwird geléscht, wenn
LOESCH aus dem 'festen' Men( gepickt wird. War
die Letzte Operation auf dem Bildschim sichtbar,
verschwindet sie von der Zeichenfliche. Daraufhin
kann mit der Programmierung fortgesetzt werden.

Durch erneute Anwahl von LOESCH kann die soeben
geldschte Operation wieder zurickgrufen werden.

WICHTIG: LOESCH eliminiert nur die lLetzte abge-
schlossene Operation, gleichglltig ob sie auf
dem Bildschirm sichtbar ist oder nicht.

AENDERN EINER OPERATION

Ist es notwendig, eine Operation zu korrigieren,
die vor der zuletzt abgeschlossenen liegt, kann
sienurmit der graphischen Editierfunktion geédndert
werden, nicht aber mit LOESCH. Dazu wird AENDERN
aus dem HAUPTMENUE Men( angewdhlt.

Das AENDERN Menu bietet verschiedene Elementgrup-
pen zur Auswahl, die gedndert werden kénnen.

- Geometrie (Punkte, Geraden und Kreise)
- Teilekonturen

- Werkzeugwechsel

Bearbeitung (Werkzeugbewegungen)
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Fir GEOMETRIE oder TEILEKONTUR wird verlangt,
das zu andernde Element zu picken. AnschlieBend
erscheinen neue Menls, mit denen das Element
erneut definiert werden kann.

(Die Editierfunktionen flUr Werkzeugwechsel oder
Werkzeugbewegungen werden in den entsprechenden
Abschnitten des jeweiligen Anwendungsdokumentes
beschrieben.)

Nach Abschlufl der Anderung pickt man ein Feld
aus dem HAUPTMENUE oder dem 'festen' Mendl.
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