


Bedienelemente der MANUALplus
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Betriebsarten-Tasten
Taste Funktion
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Manueller Betrieb
Programmablauf
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Maschine-Betriebsart

Programmier-Betriebsarten
smart.Turn
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smart.Turn-Tasten
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Programm-/Listenende

ERR
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CALC

Startet den integrierten Taschenrechner
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Sonderfunktionen, wie Eingabealternativen
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Spindel Stopp

Spindel Ein — M3/M4-Richtung
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Spindel , tippen” — M3/M4-Richtung. Die
Spindel dreht solange, wie Sie die Taste
drlcken
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Handrichtungstasten +X/-X
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MANUALplus 620, Software und
Funktionen

Dieses Handbuch beschreibt Funktionen, die in der MANUALplus mit

der NC-Software-Nummer 548430-02 bzw. 548431-02 verfligbar sind.

Die smart.Turn- und DIN PLUS-Programmierung sind nicht
Bestandteil dieses Handbuchs. Diese Funktionen werden in dem
Benutzer-Handbuch ,,smart.Turn- und DIN PLUS-Programmierung”
(ID 685556-xx) erldutert. Wenden Sie sich an HEIDENHAIN, wenn Sie
dieses Handbuch bendtigen.

Der Maschinenhersteller passt den nutzbaren Leistungsumfang der
Steuerung Uber Maschinen-Parameter an die jeweilige Maschine an.
Daher sind in diesem Handbuch auch Funktionen beschrieben, die
nicht an jeder MANUALplus verfligbar sind.

MANUALplus Funktionen, die nicht an allen Maschinen zur Verfligung
stehen, sind beispielsweise:
Positionieren der Spindel (M19) und angetriebenes Werkzeug
Bearbeitungen mit der C- oder Y-Achse
Setzen Sie sich bitte mit dem Maschinenhersteller in Verbindung, um

die individuelle Unterstlitzung der angesteuerten Maschine
kennenzulernen.

Viele Maschinenhersteller und HEIDENHAIN bieten Programmier-
Kurse an. Die Teilnahme an solchen Kursen ist empfehlenswert, um
sich intensiv mit den Funktionen der MANUALplus vertraut zu
machen.

Abgestimmt auf die MANUALplus 620 und CNC PILOT 640 bietet
HEIDENHAIN das Softwarepaket DataPilot MP 620 bzw.
DataPilot CP 640 fir Personal Computer an. Der DataPilot ist fr
den maschinennahen Werkstattbereich, flr das Meisterblro, die
Arbeitsvorbereitung und flr die Ausbildung geeignet. Der DataPilot
wird auf PCs mit WINDOWS-Betriebssystem eingesetzt.

Vorgesehener Einsatzort

Die MANUALplus entspricht der Klasse A nach EN 55022 und ist
hauptséachlich fir den Betrieb in Industriegebieten vorgesehen.

Rechtlicher Hinweis

Dieses Produkt verwendet Open Source Software. Weitere
Informationen finden Sie auf der Steuerung unter

Betriebsart Einspeichern/Editieren
MOD-Funktion
Softkey LIZENZ HINWEISE

HEIDENHAIN MANUALplus 620



Neue Funktionen der Software 548328-04

In der Simulation kann die aktuelle Konturbeschreibung (Roh- und
Fertigteil) gespiegelt und gesichert werden. In smart.Turn kénnen
diese Konturen wieder eingefligt werden (siehe Seite 483)

Bei Maschinen mit Gegenspindel kann nun im TSF-Men( die Werk-
stlckspindel gewahlt werden (siehe Seite 94)

Bei Maschinen mit Gegenspindel kann eine Nullpunktverschiebung
fUr die Gegenspindel durchgeflihrt werden (siehe Seite 94)

Die Benutzerdokumentation steht nun auch im Kontextsensitiven
Hilfesystem TURNguide zur Verfligung (siehe Seite 64)

In der Projektverwaltung kénnen Sie eigene Projektordner anlegen,
um zusammengehorige Dateien zentral zu verwalten (siehe
Seite 118)

Mit einem Handwechselsystem ist es moglich, Werkzeuge die sich
nicht im Revolver befinden, wahrend einer Programmbearbeitung
einzuwechseln (siehe Seite 494)

In der Betriebsart Einlernen stehen nun auch Gravierzyklen zur Ver-
flgung (siehe Seite 332)

Beim Werkzeugdaten-Backup kann nun in einem Dialogfenster aus-
gewahlt werden, welche Daten gesichert oder eingelesen werden
sollen (siehe Seite 566)

Zur Konvertierung von G-, M-Funktionen und Spindelnummern
sowie zur Spiegelung von Verfahrwegen und Werkzeugmalden
steht jetzt die G-Funktion G30 zur Verfligung (siehe Benutzer-Hand-
buch smart.Turn und DIN-Programmierung)

Zur Ubernahme eines Werkstticks durch die zweite verfahrbare
Spindel oder zum Andrlcken eines Reitstocks an das Werkstlck ist
nun die G-Funktion , Fahren auf Festanschlag” (G916) verfligbar
(siehe Benutzer-Handbuch smart.Turn und DIN-Programmierung)

Mit Funktion G925 kann die maximale Anpresskraft fir eine Achse
definiert und Uberwacht werden. Mit dieser Funktion kann beispiels-
weise die Gegenspindel als mechatronischer Reitstock verwendet
werden (siehe Benutzer-Handbuch smart.Turn und DIN-Program-
mierung)

Zur Vermeidung von Kollisionen bei nicht vollstandig ausgefihrten
Abstechvorgéngen kann jetzt mit Funktion G917 eine Abstechkon-
trolle mittels Schleppfehleriiberwachung aktiviert werden (siehe
Benutzer-Handbuch smart. Turn und DIN-Programmierung)



Mit der Option Spindelsynchronlauf G720 kénnen die Drehzahlen
von zwei oder mehr Spindeln winkelsynchron, mit Ubersetzungsver-
haltnis oder mit definiertem Versatz synchronisiert werden (siehe
Benutzer-Handbuch smart. Turn und DIN-Programmierung)

Zum Frasen von Aufdenverzahnungen und Profilen ist in Kombina-
tion mit dem Synchronlauf (G720) von Haupt- und Werkzeugspindel
der neue Zyklus ,Abwaélzfrasen” (G808) verflgbar (siehe Benutzer-
Handbuch smart.Turn und DIN-Programmierung)

Mit G924 kann nun eine "schwellende Drehzahl" programmiert wer-
den, um Resonanzschwingungen zu vermeiden (siehe Benutzer-
Handbuch smart.Turn und DIN-Programmierung)

HEIDENHAIN MANUALplus 620



Neue Funktionen der Software 548328-05 und
54843x-01

In der Betriebsart Organisation kdnnen Sie jetzt den Zugriff auf die
Steuerung per Softkey , Externer Zugriff” zulassen oder sperren
(siehe auch ,, Die Betriebsart Organisation” auf Seite 524)

Der Taschenrechner ist jetzt in jeder Anwendung aktivierbar und
bleibt auch nach einem Wechsel der Betriebsart aktiv. Zahlenwerte
lassen sich nun mit den Softkeys Aktuellen Wert holen und Wert
iibernehmen aus dem aktiven Eingabefeld holen bzw. in das aktive
Eingabefeld Gbergeben (siehe auch , Der Taschenrechner” auf Seite
56)

Tisch-Tastsysteme kdnnen nun im MenU ,Maschine Einrichten”
kalibriert werden (siehe auch ,, Tischtastsystem kalibrieren” auf
Seite 96)

Der Werkstlck-Nullpunkt kann nun auch in Richtung der Z-Achse
mit einem Tastsystem gesetzt werden (siehe auch ,Maschine ein-
richten” auf Seite 89)

Im Einlernen wurden fir die Schlichbearbeitung bei den Stechdreh-
Zyklen die Rohteilaufmafe Rl und RK eingefiihrt (siehe auch , Stech-
drehen radial Schlichten — Erweitert” auf Seite 237)

An Maschinen mit einer B-Achse ist es nun auch moglich Bohr- und
Frasbearbeitungen auf schrag im Raum liegenden Ebenen auszufiih-
ren. Zudem koénnen Sie mit der B-Achse Werkzeuge bei der Drehbe-
arbeitung noch flexibler nutzen (siehe Benutzer-Handbuch
smart.Turn und DIN-Programmierung).

An der Steuerung stehen nun eine Vielzahl von Tastsystem-Zyklen
fr unterschiedliche Einsatzmoglichkeiten zur Verfligung (siehe
Benutzer-Handbuch smart.Turn und DIN-Programmierung):

Schaltendes Tastsystem kalibrieren

Kreis, Teilkreis, Winkel und Position der C-Achse messen
Abrichtkompensation

Einpunkt-, Zweipunktmessung

Loch oder Zapfen suchen

Nullpunkt setzen in der Z- oder C-Achse

Automatische Werkzeug-Vermessung



Die neue Funktion TURN PLUS erstellt anhand einer festgelegten
Bearbeitungsfolge automatisch NC-Programme flr Dreh- und Fras-
bearbeitungen (siehe Benutzer-Handbuch smart.Turn und DIN-Pro-
grammierung).

Mit der Funktion G940 ist es moglich die Werkzeuglangen in der
Definitionslage der B-Achse berechnen zu lassen (siehe Benutzer-
Handbuch smart.Turn und DIN-Programmierung).

Fir Bearbeitungen die ein Umspannen erfordern, kann mit G44 ein
Trannpunkt auf der Konturbeschreibung definiert werden (siehe
Benutzer-Handbuch smart. Turn und DIN-Programmierung).

Mit der Funktion G927 kénnen Sie Werkzeuglangen in die Referenz-
lage des Werkzeugs (B-Achse =0) umrechnen (siehe Benutzer-
Handbuch smart.Turn und DIN-Programmierung).

Einstiche die mit G22 definiert wurden, kdnnen nun mit dem neuen
Zyklus 870 Stechen ICP bearbeitet werden (siehe Benutzer-Hand-
buch smart.Turn und DIN-Programmierung).

HEIDENHAIN MANUALplus 620



Neue Funktionen der Software 54843x-02

Im ICP wurde die Zusatzfunktion ,,Nullpunkt verschieben” einge-
flhrt (siehe auch , Nullpunkt verschieben” auf Seite 375)

In ICP-Konturen kdnnen jetzt Uber ein Eingabeformular Passmafie
und Innengewinde berechnet werden (siehe auch , Passungen und
Innengewinde” auf Seite 370)

Im ICP wurden die Zusatzfunktion , Duplizieren linear, zirkular und
Spiegeln” eingeflihrt (siehe auch , Konturabschnitt linear duplizie-
ren” auf Seite 375)

Die Systemzeit kann nun Uber ein Eingabeformular eingestellt wer-
den (siehe auch , Betriebszeiten anzeigen” auf Seite 97)

Der Abstechzyklus G859 wurde um die Parameter K, SD und U
erweitert (siehe auch ,Abstechen” auf Seite 254)

Beim ICP-Stechdrehen kann nun ein Anfahrt- und Abfahrwinkel defi-
niert werden (siehe auch ,,ICP-Stechdrehen radial Schlichten” auf
Seite 245)

Mit TURN PLUS konnen Sie jetzt auch Programme fir die Gegen-
spindel-Bearbeitung und fir Multiwerkzeuge erzeugen (siehe
Benutzer-Handbuch smart.Turn und DIN-Programmierung)

In der Funktion G797 Flachenfrasen kann nun auch eine Fraskontur
selektiert werden (siehe Benutzer-Handbuch smart. Turn und DIN-
Programmierung)

Die Funktion G720 wurde um den Parameter Y erweitert (siehe
Benutzer-Handbuch smart. Turn und DIN-Programmierung)

Die Funktion G860 wurde um die Parameter O und U erweitert
(siehe Benutzer-Handbuch smart.Turn und DIN-Programmierung)

10



Uber dieses Handbuch

Nachfolgend finden Sie eine Liste der in diesem Handbuch
verwendeten Hinweis-Symbole

Dieses Symbol zeigt Ihnen, dass zur beschriebenen
@ Funktion besondere Hinweise zu beachten sind.

Dieses Symbol zeigt Ihnen, dass bei Verwendung der
beschriebenen Funktion eine oder mehrere der folgenden
Gefahren bestehen:

Gefahren fur Werkstlck

Gefahren fir Spannmittel

Gefahren flr Werkzeug

Gefahren flir Maschine

Gefahren fir Bediener

Funktion von Ihrem Maschinenhersteller angepasst
werden muss. Die beschriebene Funktion kann demnach
von Maschine zu Maschine unterschiedlich wirken.

Dieses Symbol zeigt Ihnen, dass Sie detailliertere
Beschreibungen einer Funktion in einem anderen
Benutzer-Handbuch finden.

@ Dieses Symbol zeigt Ihnen, dass die beschriebene

Anderungen gewiinscht oder den Fehlerteufel
entdeckt?

Wir sind stdndig bemUiht unsere Dokumentation fir Sie zu verbessern.
Helfen Sie uns dabei und teilen uns bitte Ihre Anderungswiinsche
unter folgender E-Mail-Adresse mit: tnc-userdoc@heidenhain.de.

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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1.1 Die MANUALplus

1.1 Die MANUALDplus

Die MANUALplus ist fir CNC-Drehmaschinen konzipiert. Sie eignet
sich fUr Horizontal- und Vertikal-Drehmaschinen. Die MANUALplus
unterstitzt Maschinen mit einem Werkzeug-Revolver, wobei der
Werkzeugtrager bei Horizontal-Drehmaschinen vor oder hinter der
Drehmitte angeordnet sein kann.

Die MANUALplus unterstltzt Drehmaschinen mit Hauptspindel,
einem Schlitten (X- und Z-Achse), C-Achse oder positionierbarer
Spindel und angetriebenem Werkzeug sowie Maschinen mit einer Y-
Achse.

Manualplus fiir Zyklen-Drehmaschinen

Reparaturen oder einfache Arbeiten fiihren Sie mit der MANUALplus
wie an einer konventionellen Drehbank aus. Dabei verfahren Sie die
Achsen wie gewohnt mit den Handradern. Flr schwierige Abschnitte
wie Kegel, Freistich oder Gewinde nutzen Sie die Zyklen der
MANUALplus. Bei kleinen und mittleren Losgrofien profitieren Sie von
der Zyklen-Programmierung. Wenn Sie das erste Werkstlck
bearbeiten, speichern Sie die Bearbeitungszyklen und sparen so
schon beim zweiten Werkstlck erheblich Zeit.Und wenn die
Anforderungen steigen und Sie komplexe Aufgaben mit lhrer
Drehmaschine bearbeiten, profitieren Sie von der neuen Programmier-
Betriebsart smart.Turn.

MANUALplus fiir CNC-Drehmaschinen

Unabhéngig davon, ob Sie einfache Drehteile oder komplexe
Werkstlcke fertigen, mit der MANUALplus profitieren Sie von der
grafischen Kontureingabe und der komfortablen Programmierung mit
smart.Turn. Und wenn Sie die Variablenprogrammierung nutzen,
spezielle Aggregate Ihrer Maschine steuern, extern erzeugte
Programme verwenden, etc. - kein Problem, dann schalten Sie um auf
DINplus. In dieser Programmier-Betriebsart finden Sie die Losung flr
Ihre speziellen Aufgaben.

Die MANUALplus unterstitzt Bearbeitungen mit der C-Achse in der
Zyklen-, der smart.Turn- und DIN-Programmierung. Bearbeitungen mit
der Y-Achse unterstltzt die MANUALplus in der smart. Turn- und DIN-
Programmierung.
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1.2 Konfiguration

Im Standardumfang ist die Steuerung mit den Achsen X und Z sowie
einer Hauptspindel ausgestattet. Optional kénnen eine C-Achse, eine
Y-Achse und ein angetriebenes Werkzeug konfiguriert sein.

Schlittenlage

Der Maschinenhersteller konfiguriert die MANUALplus, hier stehen
folgende Mdglichkeiten zur Verfligung:
Z- Achse horizontal mit Werkzeugschlitten hinter der Drehmitte
Z- Achse horizontal mit Werkzeugschlitten vor der Drehmitte
Z- Achse vertikal mit Werkzeugschlitten rechts der Drehmitte

Die Menltsymbole, Hilfebilder sowie grafischen Darstellungen bei ICP
und Simulation berlcksichtigen die Schlittenlage.

Die Darstellungen in dem vorliegenden Benutzer-Handbuch gehen
von einer Drehmaschine mit Werkzeugtrager hinter der Drehmitte
aus.

Werkzeugtragersysteme

Als Werkzeugtrager unterstltzt die MANUALplus folgende Systeme:

Multifixhalter mit einem Aufnahmeplatz
Revolver mit n Aufnahmeplatzen

Revolver mit n Aufnahmepléatzen und einem Multifixhalter mit
einem Aufnahmeplatz, hierbei ist es mdglich, das einer der beiden
Werkzeugtrager gespiegelt auf der dem Standardwerkzeugtrager
gegenlberliegenden Seite vom Werkstlick angeordnet ist.

Zwei Multifixhalter mit je mit einem Aufnahmeplatz. Die
Werkzeugtrager sind gegentberliegend angeordnet. Einer der
beiden Werkzeugtrager wird dann gespiegelt.
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1.2 Konfiguration

Die C-Achse

Mit der C-Achse flhren Sie Bohr- und Frasbearbeitungen auf der Stirn-
und Mantelflache durch.

Bei Einsatz der C-Achse interpoliert eine Achse linear oder zirkular in
der vorgegebenen Bearbeitungsebene mit der Spindel, wahrend die
dritte Achse linear interpoliert.

Die MANUALplus unterstltzt die Programmerstellung mit der C-
Achse in der:

im Einlern-Betrieb

smart.Turn-Programmierung

DINplus-Programmierung

Die Y-Achse

Mit der Y-Achse erstellen Sie Bohr- und Frasbearbeitungen auf der
Stirn- und Mantelflache.

Bei Einsatz der Y-Achse interpolieren zwei Achsen linear oder zirkular
in der vorgegebenen Bearbeitungsebene, wahrend die dritte Achse
linear interpoliert. Damit kdnnen zum Beispiel Nuten oder Taschen mit
ebenen Grundflachen und senkrechten Nutenrédndern gefertigt
werden. Durch die Vorgabe des Spindelwinkels bestimmen Sie die
Lage der Fraskontur auf dem Werkstiick.

Die MANUALplus unterstltzt die Programmerstellung mit der Y-
Achse :

im Einlern-Betrieb
in smart.Turn-Programmen
in DINplus-Programmen
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Komplettbearbeitung

Mit Funktionen wie winkelsynchrone Teilelibergabe bei drehender
Spindel, Fahren auf Festanschlag, kontrolliertes Abstechen und die
Koordinaten-Transformation ist sowohl eine zeitoptimale Bearbeitung
als auch eine einfache Programmierung bei der Komplettbearbeitung
gewabhrleistet.

Die MANUALplus unterstltzt die Komplettbearbeitung fir alle
gangigen Maschinenkonzepte.
Beispiele: Drehmaschinen mit

Rotierender Abgreifeinrichtung

Verfahrbarer Gegenspindel

Mehreren Spindeln und Werkzeugtragern
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1.3 Leistungsmerkmale

1.3 Leistungsmerkmale

Konfiguration

Grundausfiihrung X- und Z-Achse, Hauptspindel
Positionierbare Spindel und angetriebenes Werkzeug
C-Achse und angetriebenes Werkzeug

Y-Achse und angetriebenes Werkzeug

B-Achse fur Bearbeitungen in der geschwenkten Ebene
Digitale Strom- und Drehzahlregelung

Betriebsarten

Handbetrieb
Manuelle Schlittenbewegung Uber Handrichtungstasten oder
elektronische Handrader.

Grafisch unterstltztes Eingeben und Abarbeiten von Einlern-Zyklen
ohne Speicherung der Arbeitsschritte im direkten Wechsel mit
manueller Maschinenbedienung.

Gewinde-Nachbearbeitung (Gewindereparatur) bei aus- und wieder
eingespannten Werkstlcken.

Einlern-Betrieb

Sequenzielles Aneinanderreihen von Einlern-Zyklen, wobei jeder
Zyklus nach der Eingabe sofort abgearbeitet oder grafisch simuliert
und anschlief3end gespeichert wird.

Programmablauf
Jeweils im Einzelsatz oder Satzfolge-Betrieb

DINplus-Programme
smart.Turn-Programme
Einlern-Programme

Einrichtefunktionen
Werkstlck-Nullpunkt setzen
Werkzeug-Wechselpunkt definieren
Schutzzone definieren
Werkzeug messen durch ankratzen, mit Messtaster oder Messoptik

Programmieren
Einlern-Programmierung
Interaktive Kontur Programmierung (ICP)
smart.Turn-Programmierung
Automatische Programmerstellung mit TURN PLUS
DINplus-Programmierung
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Grafische Simulation

Grafische Darstellung des Ablaufs der smart.Turn- oder DINplus-
Programme, sowie grafische Darstellung eines Einlern-Zyklus oder
Einlern-Programms.

Simulation der Werkzeugwege in Strichgrafik oder als
Schneidspurdarstellung, besondere Kennzeichnung der
Eilgangwege

Bewegungssimulation (Radiergrafik)

Dreh- oder Stirnansicht oder Darstellung der (abgewickelten)
Mantelflache

Darstellung eingegebener Konturen
Verschiebe- und Lupen-Funktionen

Werkzeugsystem
Datenbank fir 250 Werkzeuge optional 999 Werkzeuge
Beschreibung fir jedes Werkzeug moglich

optional Unterstlitzung von Multi-Werkzeugen (Werkzeuge mit
mehreren Referenzpunkten oder mehreren Schneiden)

Revolver- oder Multifix-System

Technologie-Datenbank

Eintrag der Schnittdaten als Vorschlagswerte im Zyklus oder in der
UNIT

9 Werkstoff-Schneidstoff-Kombinationen (144 Eintrage)
optional 62 Werkstoff-Schneidstoff-Kombinationen (992 Eintrage)

Interpolation
Gerade: in 2 Hauptachsen (max. £ 100 m)
Kreis: in 2 Achsen (Radius max. 999 m)
C-Achse: Interpolation der X- und Z-Achse mit der C-Achse

Y-Achse: Lineare oder zirkulare Interpolation zweier Achse in der
vorgegebenen Ebene. Die jeweils dritte Achse kann gleichzeitig
linear interpolieren.

G17: XY-Ebene
G18: XZ-Ebene
G19: YZ-Ebene

B-Achse: Bohr- und Frasbearbeitung auf einer schrag im Raum
liegenden Ebene

HEIDENHAIN MANUALplus 620

1.3 Leistungsmerkmale



1.4 Datensicherung

1.4 Datensicherung

HEIDENHAIN empfiehlt, die neu erstellten Programme und Dateien in
regelmafigen Abstdnden auf einem PC zu sichern.

Hieflr stellt HEIDENHAIN eine Backup-Funktion in der
Datenibertragungs-Software TNCremoNT zur Verfligung. Wenden
Sie sich ggf. an ihren Maschinenhersteller.

Weiterhin bendtigen Sie einen Datentréager, auf dem alle
maschinenspezifischen Daten (PLC-Programm, Maschinen-Parameter
usw.) gesichert sind. Wenden Sie sich hierzu bitte an lhren
Maschinenhersteller.
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1.5 Erklarung verwendeter Begriffe

Cursor: In Listen, oder bei der Dateneingabe ist ein Listenelement,
ein Eingabefeld oder ein Zeichen markiert. Diese "Markierung" wird
Cursor genannt. Eingaben oder Operationen wie kopieren, |dschen,
ein neues Element einfligen etc. beziehen sich auf die
Cursorposition.

Cursortasten: Mit den "Pfeil-Tasten" und "Seite vor/ Seite zurlick"
bewegen Sie den Cursor.

Page-Tasten: Die Tasten "Seite vor/ Seite zurlick" werden auch
"Page-Tasten" genannt (page = englisch Seite).

Navigieren: Innerhalb von Listen oder innerhalb des Eingabefeldes
bewegen Sie den Cursor, um die Position auszuwahlen, die Sie
ansehen, andern, erganzen oder l6schen wollen. Sie "navigieren”
durch die Liste.

Aktive/ inaktive Fenster, Funktionen, Menlipunkte: Nur eines
der auf dem Bildschirm dargestellten Fenster, ist aktiv. Das heil3t,
Tastatureingaben wirken auf das aktive Fenster. Das aktive Fenster
hat eine farbig dargestellte Uberschriftszeile. Bei inaktiven Fenstern
wird die Uberschriftszeile "blass" dargestellt. Inaktive Funktions-
oder Men(itasten werden ebenfalls "blass" dargestellt.

Menii, Menitaste: Die MANUALplus stellt Funktionen/Funktions-
gruppen in einem 9er-Feld dar. Dieses Feld wird "Mend" genannt.
Jedes einzelne Symbol ist eine "Menl(itaste".

Editieren: Das Andern, Ergdanzen und Léschen von Parametern, von
Befehlen etc. innerhalb der Programme, der Werkzeugdaten oder
Parameter wird als "editieren" bezeichnet.

Defaultwert: \WWenn Zyklenparameter oder Parameter der DIN-
Befehle mit Werten vorbelegt sind, so wird von "Defaultwerten”
gesprochen. Diese Werte gelten, wenn Sie die Parameter nicht ein-
geben.
Byte: Die Kapazitat von Speichermedien wird in "Byte" angegeben.
Da die MANUALplus mit einem internen Speicher ausgestattet ist,
werden auch die Programmlangen in Byte angegeben.
Extension: Dateinamen bestehen aus dem eigentlichen "Namen"
und der "Extension”. Name und Extension sind durch "." getrennt.
Mit der Extension wird der Dateityp angegeben. Beispiele:

* NC "DIN-Programme"

* NCS "DIN-Unterprogramme (DIN-Makros)"
Softkey: Als Softkeys werden die Tasten entlang der

Bildschirmseiten bezeichnet, deren Bedeutung auf dem Bildschirm
angezeigt wird.

Formular: Die einzelnen Seiten eines Dialogs werden als Formular
bezeichnet.

UNITS: Als UNITS bezeichnet man die zu einem Dialog
zusammengefassten Funktionen im smart.Turn.
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1.6 Aufbau der MANUALDplus

1.6 Aufbau der MANUALplus

Die Kommunikation zwischen Maschinenbediener und Steuerung
erfolgt Uber:

Bildschirm

Softkeys
Dateneingabetastatur
Maschinenbedienfeld

Die Anzeigen und die Kontrolle der Dateneingaben erfolgen auf dem
Bildschirm. Mit den unterhalb des Bildschirms angeordneten Softkeys
wahlen Sie Funktionen an, Ubernehmen Positionswerte, bestatigen
Eingaben und vieles mehr.

Mit der ERR-Taste erhalten Sie Fehler- und PLC-Informationen.

Die Dateneingabetastatur (Bedienfeld) dient der Eingabe von
Maschinendaten, Positionsdaten, etc. Die MANUALplus kommt ohne
alphanumerische Tastatur aus. Wenn Sie Werkzeugbezeichnungen,
Programmbeschreibungen oder Kommentare in NC-Programmen
eingeben, wird eine Alpha-Tastatur im Bildschirm eingeblendet. Das
Maschinenbedienfeld enthélt alle Bedienelemente, die zum
manuellen Betrieb der Drehmaschine erforderlich sind.

Zyklenprogramme, |ICP-Konturen und NC-Programme legen Sie auf
dem internen Speicher der MANUALplus ab.

Fir den Datenaustausch und fir die Datensicherung steht die
Ethernet-Schnittstelle oder die USB-Schnittstelle zur Verfligung.
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1.7 Grundlagen

Wegmessgerate und Referenzmarken

An den Maschinenachsen befinden sich Wegmessgeréate, die die
Positionen des Schlittens bzw. des Werkzeugs erfassen. \Wenn sich
eine Maschinenachse bewegt, erzeugt das dazugehdrige
Wegmessgerat ein elektrisches Signal, aus dem die Steuerung die
genaue Ist-Position der Maschinenachse errechnet.

Bei einer Stromunterbrechung geht die Zuordnung zwischen der
Maschinenschlitten-Position und der berechneten Ist-Position
verloren. Um diese Zuordnung wieder herzustellen, verfiigen
inkrementale Wegmessgeréte Uber Referenzmarken. Beim
Uberfahren einer Referenzmarke erhalt die Steuerung ein Signal, das
einen maschinenfesten Bezugspunkt kennzeichnet. Damit kann die
MANUALplus die Zuordnung der Ist-Position zur aktuellen
Maschinenposition wieder herstellen.Bei Langenmessgeraten mit
abstandscodierten Referenzmarken missen Sie die
Maschinenachsen maximal 20 mm verfahren, bei Winkelmessgeraten
um maximal 20°.

Bei inkrementalen \Wegmessgeraten ohne Referenzmarken missen
nach einer Stromunterbrechung feste Referenzpunkte angefahren
werden. Das System kennt die Abstdnde der Refernzpunkte zum
Maschinen-Nullpunkt (Bild rechts).

Bei absoluten Messgeraten wird nach dem Einschalten ein absoluter
Positionswert zur Steuerung Ubertragen. Dadurch ist, ohne Verfahren
der Maschinenachsen, die Zuordnung zwischen der Ist-Position und
der Maschinenschlitten-Position direkt nach dem Einschalten wieder
hergestellt.

Achsbezeichnungen

Der Querschlitten wird als X-Achse und der Bettschlitten als Z-Achse
bezeichnet.

Alle angezeigten und eingegebenen X-Werte werden als
Durchmesser betrachtet.

Drehmaschinen mit Y-Achse: Die Y-Achse steht senkrecht zur X- und
Z-Achse (kartesisches System).

Fur Verfahrbewegungen gilt:

Bewegungen in + Richtung gehen vom Werkstlck weg
Bewegungen in — Richtung gehen zum Werkstick hin
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1.7 Grundlagen

Koordinationssystem

Die Bedeutung der Koordinaten X, Y, Z, C sind in der DIN 66 217
festgelegt.

Die Koordinatenangaben der Hauptachsen X, Y und Z beziehen sich
auf den Werkstiick-Nullpunkt. Die Winkelangaben fir die Rundachse
C beziehen sich auf den , Nullpunkt der C-Achse”.

Mit den Bezeichnungen X und Z werden Positionen in einem
zweidimensionalen Koordinatensystem beschrieben. Wie in dem Bild
dargestellt, wird die Position der Werkzeugspitze mit einer X- und Z-
Position eindeutig beschrieben.

Die MANUALplus kennt geradlinige oder kreisférmige
Verfahrbewegungen (Interpolationen) zwischen programmierten
Punkten. Durch die Angabe aufeinander folgender Koordinaten und
lineare/ kreisformige Verfahrbewegung kénnen Sie eine
Werkstlckbearbeitung programmieren.

Wie bei Verfahrbewegungen ist auch die Kontur eines Werksticks mit
einzelnen Koordinatenpunkten und der Angabe linearer oder
kreisférmiger Verfahrbewegungen vollstandig zu beschreiben.

Sie kdnnen Positionen mit einer Genauigkeit von 1 ym (0,001 mm)
vorgeben. Mit der gleichen Genauigkeit werden sie angezeigt.

Absolute Koordinaten

Wenn sich Koordinaten einer Position auf den Werkstlck-Nullpunkt
beziehen, werden sie als absolute Koordinaten bezeichnet. Jede
Position eines Werkstlicks ist durch absolute Koordinaten eindeutig
festgelegt (siehe Bild).
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Inkrementale Koordinaten

Inkrementale Koordinaten beziehen sich auf die zuletzt programmierte
Position. Inkrementale Koordinaten geben das Mald zwischen der
letzten und der darauf folgenden Position an. Jede Position eines
Werkstlcks ist durch inkrementale Koordinaten eindeutig festgelegt
(siehe Bild).

Polarkoordinaten

Positionsangaben auf der Stirn- oder Mantelflache kénnen Sie
entweder in kartesischen Koordinaten oder Polarkoordinaten
eingeben.

Bei einer Vermaldung mit Polarkoordinaten ist eine Position auf dem
Werkstlck mit einer Durchmesser- und Winkelangabe eindeutig
festgelegt (siehe Bild).

Maschinen-Nullpunkt

Der Schnittpunkt der X- und Z-Achse wird Maschinen-Nullpunkt
genannt. In einer Drehmaschine ist das in der Regel der Schnittpunkt
der Spindelachse und der Spindelflache. Der Kennbuchstabe ist ,M"
(siehe Bild).
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1.7 Grundlagen

Werkstiick-Nullpunkt

Fir die Bearbeitung eines Werkstlcks ist es einfacher, den

Bezugspunkt so auf das Werkstlck zu legen, wie die

Werkstlckzeichnung vermalRt ist. Dieser Punkt wird Werkstlick-
Nullpunkt genannt. Der Kennbuchstabe ist ,W" (siehe Bild).

Maleinheiten

Sie programmieren die MANUALplus entweder ,,metrisch” oder in
Linch". Flr Eingaben und Anzeigen gelten die in der Tabelle

aufgefliihrten Mal3einheiten.

MaRe metrisch inch
Koordinaten mm inch
Langen mm inch
Winkel Grad Grad
Drehzahl U/min U/min
Schnittgeschwindigkeit m/min ft/min
Umdrehungsvorschub mm/U inch/U
Vorschub pro Minute mm/min inch/min
Beschleunigung m/s? ft/s?
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1.8 Werkzeugmale

Die MANUALplus bendtigt fur die Achspositionierung, fur die
Berechnung der Schneidenradiuskompensation, zur Errechnung der
Schnittaufteilung bei Zyklen etc. Angaben zu den Werkzeugen.

Werkzeuglangenmalde

Alle programmierten und angezeigten Positionswerte beziehen sich
auf den Abstand Werkzeugspitze — Werkstlck-Nullpunkt.
Systemintern ist aber nur die absolute Position des Werkzeugtragers
(Schlittens) bekannt. Zur Ermittlung und Anzeige der
Werkzeugspitzenposition bendtigt die MANUALplus die MalRe XL und
ZL (siehe Bild).

Werkzeugkorrekturen

Die Werkzeugschneide verschlei®t wahrend der Zerspanung. Um
diesen Verschleild auszugleichen, flihrt die MANUALplus
Korrekturmale. Die Verwaltung der Korrekturwerte erfolgt
unabhangig von den Langenmalien. Das System addiert diese Werte
zu den Langenmalien.
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1.8 Werkzeugmalde

Schneidenradiuskompensation (SRK)

Drehwerkzeuge besitzen an der Werkzeugspitze einen Radius.
Dadurch ergeben sich bei der Bearbeitung von Kegeln, Fasen und
Radien Ungenauigkeiten, die die MANUALplus durch die
Schneidenradiuskompensation ausgleicht.

Programmierte Verfahrwege beziehen sich auf die theoretische
Schneidenspitze S . Bei nicht achsparallelen Konturen treten dadurch
Ungenauigkeiten auf.

Die SRK errechnet einen neuen Verfahrweg, die Aquidistante, um
diesen Fehler zu kompensieren (siehe Bild).

Die MANUALplus berechnet die SRK bei der Zyklen-Programmierung.
Im Rahmen der smart.Turn- und DIN-Programmierung wird bei
Abspanzyklen ebenfalls die SRK beriicksichtigt. Bei der DIN-
Programmierung mit Einzelwegen kénnen Sie zusatzlich die SRK ein-/
ausschalten.

Fraserradiuskompensation (FRK)

Bei der Frasbearbeitung ist der AuRendurchmesser des Frasers
maRgebend fir die Erstellung der Kontur. Ohne FRK ist der
Frasermittelpunkt der Bezugspunkt. Die FRK errechnet einen neuen
Verfahrweg, die Aquidistante, um diesen Fehler zu kompensieren.
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2.1 Allgemeine Bedienhinweise

Bedienen

inweise

Wahlen Sie die gewlinschte Betriebsart mit der entsprechenden
Betriebsarten-Taste.

Innerhalb der Betriebsart wechseln Sie den Modus Uber die
Softkeys.

Mit dem Zahlenblock wahlen Sie die Funktion innerhalb der MenUs.
Dialoge kdnnen aus mehreren Seiten bestehen.

Dialoge kénnen auRRer Gber die Softkeys mit ,,INS" positiv oder mit
.ESC" negativ abgeschlossen werden.

Anderungen, die in Listen vorgenommen werden, sind direkt
wirksam. Diese bleiben auch erhalten, wenn die Liste mit ,ESC”
oder ,,Abbruch” geschlossen wird.

Einrichten

Alle Einrichtefunktionen finden Sie in der Betriebsart ,,Maschine” im
.Manuellen Mode".

Uber die Meniipunkte , Einrichten* und ,,S,F,T setzen” werden alle
vorbereitenden Arbeiten durchgefihrt.

2.1 Allgemeine Bedienh

Programmieren - Einlernen

Wahlen Sie Einlernen in der Betriebsart ,,Maschine” und 6ffnen Sie
mittels Softkey Programm Liste ein neues Zyklenprogramm.

Mit dem Softkey Zyklus zufiigen aktivieren Sie das Zyklenmen(.
Hier wahlen Sie die Bearbeitung aus und spezifizieren sie.

Anschliefend driicken Sie den Softkey Eingabe fertig. Jetzt
kénnen Sie die Simulation starten und den Ablauf prifen.

Mit ,Zyklus Ein" starten Sie die Bearbeitung in der Maschine.
Speichern Sie den Zyklus nach erfolgter Bearbeitung.
Wiederholen Sie die letzten Schritte fiir jede neue Bearbeitung.

Programmieren - smart.Turn

Komfortable Programmierung mittels UNITS in einem strukturierten
NC-Programm.

Mit DIN-Funktionen kombinierbar.
Konturdefinitionen grafisch moglich.
Konturnachfihrung bei Verwendung eines Rohteils.

Konvertierung von Zyklenprogrammen nach smart.Turn-
Programmen gleicher Funktionalitat.
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2.2 Der MANUALDplus Bildschirm

Die MANUALplus stellt die anzuzeigenden Informationen in Fenstern
dar. Einige Fenster erscheinen nur bei Bedarf, zum Beispiel wahrend
einer Dateneingabe.

Zusétzlich befinden sich die Betriebsartenzeile, die Softkey-Anzeige
und die PLC-Softkey-Anzeige auf dem Bildschirm. Die Felder der
Softkey-Anzeige korrespondieren mit den unterhalb des Bildschirms
angebrachten Softkeys.

Betriebsartenzeile

In der Betriebsartenzeile (am oberen Bildschirmrand) werden die
Reiter der vier Betriebsarten sowie die aktiven Unterbetriebsarten
angezeigt.

Maschinenanzeige

Das Maschinenanzeigefeld (unterhalb der Betriebsartenzeile) ist
konfigurierbar. Hier werden alle wichtigen Informationen tber
Achspositionen, Vorschibe, Drehzahlen und Werkzeuge angezeigt.

Weitere verwendete Fenster:

Listen- und Programmfenster

Anzeige von Programm-, Werkzeug-, Parameterlisten, etc. Sie
,navigieren” innerhalb der Liste mit den Cursortasten und wahlen
die zu bearbeitenden Listenelemente aus.

Meniifenster

Anzeige der Men(-Symbole. Dieses Fenster ist nur in den
Betriebsarten , Einlernen” und ,, Manueller Betrieb” auf dem
Bildschirm.

Eingabefenster/Dialogfenster

Zur Eingabe der Parameter eines Zyklus, ICP-Elements, DIN-
Befehls, etc.. Bestehende Daten sichten, I6schen oder dndern Sie
im Dialogfenster.

Hilfebild

Das Hilfebild erlautert die Dateneingaben (Zyklenparameter,
Werkzeugdaten, etc.). Mit der Ring-Taste (am linken
Bildschirmrand) wechseln Sie zwischen Hilfebildern fir die AuRen-
bzw. Innenbearbeitung (nur Zyklenprogrammierung).
Simulationsfenster

Durch die grafische Darstellung der Konturabschnitte und
Simulation der Werkzeugbewegungen prifen Sie Zyklen,
Zyklenprogramme und DIN-Programme.

ICP-Konturdarstellung
Anzeige der Kontur wahrend der ICP-Programmierung.

DIN-Editierfenster
Anzeige des DIN-Programms wahrend der DIN-Programmierung.

Fehlerfenster
Anzeige der aufgetretenen Fehler und Warnungen.
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2.3 Bedienung, Dateneingaben

2.3 Bedienung, Dateneingaben

Betriebsarten

Die aktive Betriebsart ist durch Hervorhebung des Betriebsarten- 3) taschine 19 swazt.Turn | 1 verkzougreaitor | )
Reiters gekennzeichnet. Die MANUALplus unterscheidet die - 1 =
. A 1

Betriebsarten: . i
Z2  15.000 a7 B - 1 1 e i
: : i
S

Maschine — mit den Unter-Betriebsarten: 0.000 U 0.000 1 4] *43veh I @ —237.7905]
Manueller Betrieb (Anzeige: ,,Maschine”) il et o A v 20 % 1F i%¥siieey =TT
Einlernen (Teach-in-Mode) L [ ﬁ e
Programmablauf =l

Programmieren — mit den Unter-Betriebsarten: - - o

smart.Turn - =
Simulation @

IcP Sar= Ll
TURN PLUS: Automatische Arbeitsplan-Generierung AAG i fé

Werkzeugverwaltung — mit den Unter-Betriebsarten:
Werkzeug-Editor
Technologie-Editor

. Zyklenprg
Einlernen -> DIN Ablauf Referenz

Progrann ‘ Maschine

Organisation — mit den Unter-Betriebsarten:
User-Parameter
Transfer
Benutzer-Anmeldung
Sie wechseln die Betriebsart mit den Betriebsartentasten. Die

angewahlte Unterbetriebsart und die aktuelle Mentiposition bleiben
beim Betriebsartenwechsel erhalten.

Wenn Sie die Betriebsartentaste in einer Unterbetriebsart betatigen,
wechselt die MANUALplus in die Hauptebene dieser Betriebsart
zurick.

beenden, um die Betriebsart wechseln zu kénnen. (z. B.

@ An einigen Stellen ist es notwendig, einen Dialog zu
im Werkzeug-Editor).
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Meniauswahl

Die Zifferntasten verwenden Sie sowohl fir die Mentauswahl als
auch fur die Dateneingabe. Die Darstellung ist abhangig von der
Betriebsart:

Beim Einrichten, dem Einlern-Mode, etc. werden die Funktionen in
einem 9er-Feld, dem Meniifenster, dargestellt. Die FuRzeile zeigt
die Bedeutung des angewahlten MenUpunktes an.

In anderen Betriebsarten wird das Symbol des er-Feldes mit einer
markierten Position der Funktion vorangestellt (siehe Bild).

Betatigen Sie entweder die korrespondierende Zifferntaste oder
waéhlen das Symbol mit den Cursortasten an und driicken die Enter-
Taste.

Softkeys

Bei einigen Systemfunktionen ist die Softkeyanwahl mehrstufig.

Bestimmte Softkeys wirken wie ,Kippschalter”. Der Modus ist
eingeschaltet, wenn das entsprechende Feld , aktiv” geschaltet ist
(farbiger Hintergrund). Die Einstellung bleibt so lange erhalten, bis
Sie die Funktion wieder ausschalten.

Funktionen wie Ubernahme Position ersetzen eine manuelle
Werteeingabe. Die Daten werden in die betreffenden Eingabefelder
geschrieben.

Dateneingaben werden erst bei Betatigung des Softkeys Speichern
oder Eingabe fertig abgeschlossen.

Mit dem Softkey Zuriick schalten Sie eine Bedienstufe zurick.
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2.3 Bedienung, Dateneingaben

Dateneingaben

Eingabefenster beinhalten mehrere Eingabefelder. Mit den Tasten
Pfeil auf/Pfeil ab positionieren Sie den Cursor auf das Eingabefeld. In
der Fuldzeile des Fensters oder direkt vor dem Eingabefeld zeigt die
MANUALplus die Bedeutung des angewahlten Feldes an.

Stellen Sie den Cursor auf das gewlnschte Eingabefeld, um Daten
einzugeben. Vorhandene Daten werden Uberschrieben. Mit den
Tasten Pfeil links/ Pfeil rechts bewegen Sie den Cursor auf die
gewlnschte Position innerhalb des Eingabefeldes, um bestehende
Zeichen zu I6schen oder Zeichen zu erganzen.

Sie schlieRen die Dateneingabe eines Eingabefeldes mit den Tasten
Pfeil auf/Pfeil ab oder mit der Enter-Taste ab.

Wenn die Zahl der Eingabefelder die Kapazitat eines Fensters
Ubersteigt, wird ein zweites Eingabefenster genutzt. Dies erkennen
Sie anhand des Symbols in der FuRzeile des Eingabefensters. Mit den
Tasten Seite vor/Seite zuriick wechseln Sie zwischen den
Eingabefenstern.

Speichern werden eingegebene/geanderte Daten
Gbernommen. Der Softkey Zuriick oder Abbrechen verwirft
Eingaben oder Anderungen.

@ Bei Betatigung von 0K oder Eingabe fertig bzw.

smart.Turn-Dialoge

Der Unit-Dialog ist in Formulare und die Formulare wiederum in
Gruppen unterteilt. Die Formulare sind durch Reiter gekennzeichnet
und die Gruppen sind mit feinen Strichen eingerahmt. Zwischen den
Formularen und Gruppen navigieren Sie mit den smart-Tasten.

smart.Tasten

Zum nachsten Formular wechseln

Zur nachsten / vorherigen Gruppe
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Listenoperationen

Zyklenprogramme, DIN-Programme, Werkzeuglisten, etc. werden in
Listenform dargestellt. Sie ,navigieren” mit den Cursortasten
innerhalb der Liste, um die Daten zu sichten oder Elemente fir
Operationen wie loschen, kopieren, dndern, etc. auszuwahlen.

Alpha-Tastatur

Buchstaben und Sonderzeichen geben Sie mit der Bildschirm-Tastatur
oder (falls vorhanden) mit einer Gber den USB-Anschluss verbundenen
PC-Tastatur ein.

Text mit der Bildschirm-Tastatur eingeben
Dricken Sie den Softkey , Alpha-Tastatur” oder die ,,GOTO"-Taste,
um einen Text (z. B. Programmnamen) einzugeben.
Die MANUALplus 6ffnet das Fenster , Text Eingabe”.

Wie bei einer Handytastatur geben sie durch mehrmaliges Drlicken
der Zifferntaste die gewiinschten Buchstaben oder Sonderzeichen
ein.

Warten Sie, bis das angewahlte Zeichen in das Eingabefeld
libernommen wird, bevor Sie das nadchste Zeichen eingeben.

Mit dem Softkey OK Gbernehmen Sie den Text in das gedffnete
Dialogfeld.

Mit dem Softkey abe/ABC wahlen Sie zwischen der Grof3- und
Kleinschreibung.

Um einzelne Zeichen zu I6schen, verwenden Sie den Softkey
Backspace.
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2.4 Der Taschenrechner

2.4 Der Taschenrechner

Funktionen des Taschenrechners

Der Taschenrechner ist nur bei gedffneten Dialogen in der Zyklen-
oder smart.Turn-Programmierung anwahlbar. Sie kdnnen den
Taschenrechner in folgenden drei Ansichten nutzen (siehe Bilder
rechts):

Wissenschaftlich
Standard

Formel-Editor. Hier kdnnen Sie mehrere Berechnungen direkt
nacheinander eingegeben (Beispiel: 17*3+5/9).

=)

Der Taschenrechner bleibt auch nach einem Wechsel der
Betriebsart aktiv. Driicken Sie den Softkey ENDE, um den
Taschenrechner zu schliefsen.

Sie kdnnen den Zahlenwert aus einem aktiven Eingabefeld
mit dem Softkey AKTUELLEN WERT HOLEN in den
Taschenrechner tbernehmen. Mit dem Softkey WERT
UBERNEHMEN koénnen Sie den aktuellen Wert aus dem
Taschenrechner in das aktive Eingabefeld Gbernehmen.

Taschenrechner verwenden:

Mit den Cursortasten das Eingabefeld wahlen.
. Mit der Taste CALC den Taschenrechner aktivieren/
CALC

deaktivieren.

Berechnung durchfiihren.

Softkey driicken. Die MANUALplus Gbernimmt den
Wert ins aktive Eingabefeld und schlieRt den
Taschenrechner.

Softkey-Menil umschalten, bis die gewlinschte
Funktion eingeblendet ist.

Ansicht des Taschenrechners umschalten:

Softkey-Menl umschalten, bis der Softkey ANSICHT erscheint

Softkey Ansicht so lange drlicken, bis die

Pt gewlinschte Ansicht eingestellt ist.

Rechen-Funktion :(Su;fztll)(zze)hl
Addieren +
Subtrahieren .
Multiplizieren *
Dividieren /

Klammer-Rechnung ()
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Rechen-Funktion :(Su;fztliv(:;e)hl
Arcus-Cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COS
Tangens TAN
Werte potenzieren XAY
Quadratwurzel ziehen SQRT
Umkehrfunktion 1/x

Pl (3.14159265359) Pl
Wert zum Zwischenspeicher addieren M+
Wert zwischenspeichern MS
Zwischenspeicher aufrufen MR
Zwischenspeicher |6schen MC
Logarithmus Naturalis LN
Logarithmus LOG
Exponentialfunktion eNx
Vorzeichen prifen SGN
Absolutwert bilden ABS
Nachkommastellen abschneiden INT
Vorkommastellen abschneiden FRAC
Modulwert MOD
Ansicht wahlen Ansicht
Wert 16schen DEL
Mafeinheit MM oder INCH

Darstellung von Winkelwerten

DEG (Grad) oder
RAD (Bogenmalf3)

Darstellungsart des Zahlenwertes

DEC (dezimal) oder
HEX (hexadezimal)

HEIDENHAIN MANUALplus 620

2.4 Der Taschenrechner



2.4 Der Taschenrechner

Position des Taschenrechners einstellen

Sie verschieben die Position des Taschenrechners wie folgt:
Softkey-Men( solange umschalten, bis der Softkey
Zusdtzliche Funktionen erscheint

ZUSATZL. ~Zusatzliche Funktionen” anwahlen
FUNKT .

Taschenrechner mit den Softkeys positionieren (siehe Tabelle
rechts)
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2.5 Programmtypen

Die MANUALplus kennt folgende Programme/Konturen:

Einlern-Programme (Zyklenprogramme) werden in der Betriebsart

,Einlernen” verwendet.

smart.Turn- und DIN-Hauptprogramme werden in der Betriebsart

,Smart.Turn" geschrieben.

DIN-Unterprogramme werden in der Betriebsart ,,.smart.Turn”
geschrieben und in Zyklenprogrammen und smart.Turn-

Hauptprogrammen verwendet.

ICP-Konturen werden wéahrend des Einlern-Betriebs in der
Betriebsart ,Einlernen” bzw. im ,Manuellen Mode" erzeugt. Die
Extension ist abhdngig von der beschriebenen Kontur.

In smart.Turn werden die Konturen direkt im Hauptprogramm

abgelegt.

HEIDENHAIN MANUALplus 620

Programmtyp Ordner Extension

*

Einlern-Programme  ,nc_prog\gtz” ,*.gmz”

(Zyklenprogramme)

smart.Turn- und DIN- ,,nc_prog\ncps” ,*.nc”
Hauptprogramme

DIN- .nc_prog\ncps” ,*.ncs”

Unterprogramme

|CP-Konturen .nc_prog\gti”
Drehkonturen L .gmi”
Rohteilkonturen L x.gmr”
Stirnflachen- L ¥.gms”
Konturen
Mantelflachen- L. gmm”
Konturen

2.5 Programmtypen



2.6 Die Fehlermeldungen

2.6 Die Fehlermeldungen

Fehler anzeigen

Fehler zeigt die MANUALplus unter anderem an bei:

falschen Eingaben
logischen Fehlern im Programm
nicht ausfihrbaren Konturelementen

Ein aufgetretener Fehler wird in der Kopfzeile in roter Schrift
angezeigt. Dabei werden lange und mehrzeilige Fehlermeldungen
verkUrzt dargestellt. Tritt ein Fehler in einer Hintergrund-Betriebsart
auf, wird das mit dem Fehlersymbol im Betriebsartenreiter angezeigt.
Die vollstandige Information zu allen anstehenden Fehlern erhalten Sie
im Fehlerfenster.

Sollte ausnahmsweise ein , Fehler in der Datenverarbeitung”
auftreten, 6ffnet die MANUALplus automatisch das Fehlerfenster.
Einen solchen Fehler kdnnen Sie nicht beheben. Beenden Sie das
System und starten die MANUALplus erneut.

Die Fehlermeldung in der Kopfzeile wird so lange angezeigt, bis sie
geldscht oder durch einen Fehler hdherer Prioritdt ersetzt wird.

Eine Fehlermeldung, die die Satznummer eines NC-Programms
enthalt, wurde durch diesen Satz oder einen vorhergegangenen
verursacht.

Fehlerfenster 6ffnen

das Fehlerfenster und zeigt alle aufgelaufenen

H Dricken Sie die Taste ERR. Die MANUALplus 6ffnet
Fehlermeldungen vollstandig an.

Fehlerfenster schlieRen

Dricken Sie den Softkey ENDE — oder
Ende

Dricken Sie die Taste ERR. Die MANUALplus schlie3t
das Fehlerfenster.
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Ausfihrliche Fehlermeldungen

Die MANUALplus zeigt Moglichkeiten fir die Ursache des Fehlers und ) programablaut | € smaztituen | B Verkzeus-tciter | [ ]
Moglichkeiten zum Beheben des Fehlers: ulgmnd s S o des bleiot L steben =
unber  Type Texi
. 603-0182 » Aufgrund der Schneidengeometrie des Werkzeugs bleibt
Informationen zur Fehlerursache und Fehlerbehebung: | Restaaterial stehen B
Fehlerfenster 6ffnen =t
Cursor auf die Fehlermeldung positionieren und den =
Info Softkey drlicken. Die MANUALplus 6ffnet ein Fenster | o=
mit Informationen zur Fehlerursache und Ursache: =
Werkzeug ungiinstig ausgewahlt.
Fehlerbehebung. D 10 susoeanlt ‘
. uZ,EZE._",S wihlen, daB von der Schneidengeometrie her Vertiefungen in der Kontur
Info verlassen: Softkey Info erneut driicken L s
(1)
| ol
ZUSATZL. INTERNE PROTOKOLL ZUSATZL. FENSTER ALLE T ErE ‘
INFO INFO DATEIEN FUNKT. WECHSELN LOSCHEN
Softkey Details

Der Softkey DETAILS liefert Informationen zur Fehlermeldung, die
ausschlieflich im Servicefall von Bedeutung sind.
Fehlerfenster 6ffnen

Cursor auf die Fehlermeldung positionieren und den
Details Softkey drlicken. Die MANUALplus 6ffnet ein Fenster
mit internen Informationen zum Fehler.

Details verlassen: Softkey Details erneut

2.6 Die Fehlermeldungen

HEIDENHAIN MANUALplus 620 61 @



2.6 Die Fehlermeldungen

Fehler loschen

Fehler auBerhalb des Fehlerfensters loschen:

Fehlerfenster 6ffnen

CE-Taste drlicken.

In der Kopfzeile angezeigte Fehler/Hinweis I6schen:

CE-Taste nicht zum Léschen der Fehler verwenden, da die

@ In einigen Betriebsarten (Beispiel: Editor) konnen Sie die
Taste fUr andere Funktionen eingesetzt wird.

Mehrere Fehler lIoschen:

Fehlerfenster 6ffnen
Einzelnen Fehler 16schen: Cursor auf die

Léschen Fehlermeldung positionieren und den Softkey
i drlcken.
1 Alle Fehler I6schen: Softkey Alle l16schen drlicken.
alle

léschen

Ist bei einem Fehler die Fehlerursache nicht behoben,
@ kann er nicht geléscht werden. In diesem Fall bleibt die
Fehlermeldung erhalten.

Fehler-Logfile

Die MANUALplus speichert aufgetretene Fehler und wichtige
Ereignisse (z. B. Systemstart) in einem Fehler-Logfile. Die Kapazitat
des Fehler-Logfiles ist begrenzt. Ist das Logfile voll, wird auf das
nachste umgeschaltet, etc. Ist auch das letzte Logfile voll, wird das
erste Logfile geldscht und neu beschrieben, etc. Schalten Sie bei
Bedarf das Logfile um, um die Historie einzusehen. Es stehen 5
Logfiles zur Verfligung.

Fehlerfenster 6ffnen

Softkey Lodfile drlicken.
Logfile

Logfile 6ffnen
Fehler

Logfile

Bei Bedarf vorherige Lodfile einstellen
Vorherige

Datedi

Bei Bedarf aktuelle Logfile einstellen
Aktuelle

Datei

Der alteste Eintrag im Logfile steht am Anfang — der jingste Eintrag
am Ende der Datei.
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Tasten-Logdfile

Die MANUALplus speichert Tasten-Eingaben und wichtige Ereignisse
(z. B. Systemstart) im Tasten-Logfile. Die Kapazitat des Tasten-
Logfiles ist begrenzt. Ist das Logfile voll, wird auf das nachste
umgeschaltet, etc. Ist auch das letzte Logfile voll, wird das erste
Logfile geléscht und neu beschrieben, etc. Schalten Sie bei Bedarf das
Logfile um, um die Historie einzusehen.Es stehen 10 Logfiles zur
Verfligung.

Tasten-Logfile 6ffnen
Softkey Logfile driicken.

Logfile
Logfile 6ffnen
zurick
Bei Bedarf vorherige Logdfile einstellen
Vorherige
Datei
Bei Bedarf aktuelle Logfile einstellen
Aktuelle
Datei

Die MANUALplus speichert jede im Bedienablauf betatigte Taste des
Bedienfeldes im Tasten-Logfile. Der alteste Eintrag im Logfile steht
am Anfang — der jlingste Eintrag am Ende der Datei.

Service-Dateien speichern

Bei Bedarf kdnnen Sie die , aktuelle Situation der MANUALplus”
speichern und dem Service-Techniker zur Auswertung zur Verfligung
stellen. Dabei wird eine Gruppe Service-Dateien gespeichert, die
Auskunft Uber die aktuelle Situation der Maschine und die Bearbeitung
geben siehe “Service-Dateien” auf Seite 567.

Die Informationen werden in einem Service-Dateien-Datensatz als zip-
Datei zusammengefasst.

TNCASERVICEx.zip

Das ,x" bezeichnet eine fortlaufende Nummer, die MANUALplus
erzeugt die Service-Datei immer mit der Nummer ,, 1" alle bereits
vorhandenen werden umbenannt auf die Nummern ,2-5". Eine
bereits vorhandene Datei mit der Nummer ,5" wird geldscht.

Service Dateien speichern:

Fehlerfenster 6ffnen

Softkey Lodfile drlicken.
Logfile

) Softkey Service Dateien driicken
Service

Dateien
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Hilfesystem TURNguide

Itives

2.7 Kontextsens

2.7 Kontextsensitives Hilfesystem
TURNguide

Anwendung

=)

Das kontextsensitive Hilfesystem TURNguide enthélt die Benutzer-
Dokumentation im HTML-Format. Der Aufruf des TURNguide erfolgt
Uber die Info-Taste, wobei die Steuerung teilweise situationsabhédngig
die zugehorige Information direkt anzeigt (kontextsensitiver Aufruf).
Auch wenn Sie in einen Zyklus editieren und die Info-Taste drlicken,
gelangen Sie in der Regel genau an die Stelle in der Dokumentation,
an der die entsprechende Funktion beschrieben ist.

=)

Bevor Sie den TURNguide nutzen kdnnen, missen Sie die
Hilfedateien von der HEIDENHAIN Homepage
downloaden (siehe ,Aktuelle Hilfedateien downloaden”
auf Seite 69).

Die Steuerung versucht grundséatzlich den TURNguide in
der Sprache zu starten, die Sie als Dialogsprache an |hrer
Steuerung eingestellt haben. Wenn die Dateien dieser
Dialogsprache an lhrer Steuerung noch nicht zur
Verfligung stehen, dann 6ffnet die Steuerung die
englische Version.

Folgende Benutzer-Dokumentationen sind im TURNguide verflgbar:

Benutzer-Handbuch (BHBoperating.chm)
smart.Turn- und DIN-Programmierung (smartTurn.chm)
Liste aller NC-Fehlermeldungen (errors.chm)

Zusétzlich ist noch die Buchdatei main.chm verfligbar, in der alle
vorhandenen chm-Dateien zusammengefasst dargestellt sind.
Optional kann Ihr Maschinenhersteller noch
@ maschinenspezifische Dokumentationen in den
TURNguide einbetten. Diese Dokumente erscheinen
dann als separates Buch in der Datei main.chm.
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Die mit ICP erstellten
Kontuzen werden
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(Einleznen, Manueller
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in snart.Turn
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Jede Kontur beginnt mit
den Startpunkt. Die folgende Konturdefinition erfolgt mit linearen und
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TCP wird aus smart.Turn und aus den Zyklendialogen heraus aufgexufen.
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die Sie in
cigenstindigen Dateien. Den Dateinanen (Konturnanen) vergeben Sie nit maximal
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folgende Konturen unterschieden:

erstellen, speichert die HANUALplus in
Dxehkonturen: x.gni
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Arbeiten mit dem TURNguide

TURNguide aufrufen

Um den TURNguide zu starten, stehen mehrere Maoglichkeiten zur
Verfligung:

Taste ,Info” dricken, wenn die Steuerung nicht gerade eine
Fehlermeldung anzeigt

Per Mouse-Klick auf Softkeys, wenn Sie zuvor das rechts unten im
Bildschirm eingeblendete Hilfesymbol angeklickt haben

dann blendet die Steuerung die direkte Hilfe zu den
Fehlermeldungen ein. Um den TURNguide starten zu
kénnen muissen Sie zunachst alle Fehlermeldungen
quittieren.

Q Wenn eine oder mehrere Fehlermeldungen anstehen,

Die Steuerung startet beim Aufruf des Hilfesystems auf
dem Programmierplatz den systemintern definierten
Standardbrowser (in der Regel den Internet Explorer),
ansonsten einen von HEIDENHAIN angepassten
Browser.

Zu vielen Softkeys steht ein kontextsensitiver Aufruf zur Verfligung,
Uber den Sie direkt zur Funktionsbeschreibung des jeweiligen
Softkeys gelangen. Diese Funktionalitét steht lhnen nur Gber Mouse-
Bedienung zur Verfligung. Gehen Sie wie folgt vor:

Softkey-Leiste wahlen, in der der gewiinschte Softkey angezeigt
wird

Mit der Mouse auf das Hilfesymbol klicken, das die Steuerung direkt
rechts Uber der Softkey-Leiste anzeigt: Der Mouse-Cursor andert
sich zum Fragezeichen

Mit dem Fragezeichen auf den Softkey klicken, dessen Funktion Sie
erklart haben wollen: Die Steuerung 6ffnet den TURNguide. Wenn
fir den von Ihnen gewahlten Softkey keine Einsprungstelle existiert,
dann 6ffnet die Steuerung die Buchdatei main.chm, von der aus Sie
per Volltextsuche oder per Navigation manuell die gewilinschte
Erklarung suchen missen

Auch wenn Sie gerade einen Zyklus editieren steht ein
kontextsensitiver Aufruf zur Verfigung:
Beliebigen Zyklus wahlen

Taste ,,Info"” drlicken: Die Steuerung startet das Hilfesystem und
zeigt die Beschreibung zur aktiven Funktion (gilt nicht flr Zusatz-
Funktionen oder Zyklen, die von lhrem Maschinenhersteller
integriert wurden)

HEIDENHAIN MANUALplus 620

) Maschine

Tnhalt | Tndex |suchen|
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v Ubersicht Bedienfele
b Grundlegendes
v Einfiihrung und Grunc
v ICP-Progrannierung
Konturen iibernel
Fomelenente B
Bearbeitungsatt: I
b ICP-Editor im Zyk
» ICP-Editor in sma:
v TCP-Konturen dnde:
» Rohteilbeschreibur
» Konturelemente Drt
» Konturelemente St:
b Konturelenente Hai x|
I SRR o]

€|+

1 £> smart.Turn ] B Werkzeug-Editor 1 B

| vewvendet:

1P-Progrannierung

Die interaktive
Kontur-Progranniexung
(ICP) dient der grafisch
gestiitzten Definition
von Wexkstiickkonturen
(ICP ist die Abkiirzung
fiir den englischen
Begriff ,Interactive
Contour Programning“.)
Die mit ICP erstellten
Kontuzen wexden

in den ICP-Zyklen
(Einleznen, Hanuellex
Betrieb)

in snart.Turn

Jede Kontur beginnt mit
den Startpunkt. Die folgende Konturdefinition erfolgt mit linearen und
zirkulazen souie mit wie Fasen,

und Freistichen.

TCP wird aus smart.Turn und aus den Zyklendialogen heraus aufgerufen.
TCP-Konturen, die Sie in Zyklenbetrieb erstellen, speichert die MAWUALplus in
eigenstindigen Dateien. Den Datinanen (Konturnamen) vergeben Sie mit maxinal
48 Zeichen. Die ICP-Kontur wird in einen ICP-Zyklus eingebunden. Es werden
folgende Konturen unterschieden:

| e Be |
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2.7 Kontextsens

Im TURNguide navigieren

Am einfachsten kénnen Sie per Mouse im TURNguide navigieren. Auf
der linken Seite ist das Inhaltsverzeichnis sichtbar. Sie kénnen durch
Klick auf das nach rechts zeigende Dreieck die darunterliegenden
Kapitel anzeigen lassen oder direkt durch Klick auf den jeweiligen
Eintrag die entsprechende Seite anzeigen lassen. Die Bedienung ist
identisch zur Bedienung des Windows Explorers.

Verlinkte Textstellen (Querverweise) sind blau und unterstrichen
dargestellt. Ein Klick auf einen Link 6ffnet die entsprechende Seite.

Selbstverstandlich kénne Sie den TURNguide auch per Tasten und
Softkeys bedienen. Nachfolgende Tabelle enthalt eine Ubersicht der
entsprechenden Tastenfunktionen.

Nachfolgend beschriebene Tastenfunktionen stehen nur
@ auf der Steuerungshardware, nicht auf dem
Programmierplatz zur Verfligung.

Funktion Softkey
Inhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Den darunter- bzw. dartiberliegenden Eintrag
wahlen

Textfenster rechts ist aktiv:

Seite nach unten bzw. nach oben verschieben,
wenn Text oder Grafiken nicht vollstandig
angezeigt werden

Inhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Inhaltsverzeichnis aufklappen. Wenn
Inhaltsverzeichnis nicht mehr aufklappbar,

dann Sprung ins rechte Fenster

Textfenster rechts ist aktiv:
Keine Funktion

Inhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Inhaltsverzeichnis zuklappen

Textfenster rechts ist aktiv:
Keine Funktion

Inhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Per Cursor-Taste gewahlte Seite anzeigen

Textfenster rechts ist aktiv:
Wenn Cursor auf einem Link steht, dann
Sprung auf die verlinkte Seite

Inhaltsverzeichnis links ist aktiv:

Reiter umschalten zwischen Anzeige des
Inhalts-Verzeichnisses, Anzeige des Stichwort-
Verzeichnisses und der Funktion Volltextsuche

und Umschalten auf die rechte Bildschirmseite

Textfenster rechts ist aktiv:
Sprung zurlck ins linke Fenster
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Funktion

Softkey

Inhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Den darunter- bzw. dartberliegenden Eintrag
wahlen

Textfenster rechts ist aktiv:
Nachsten Link anspringen

Zuletzt angezeigte Seite wahlen

Vorwarts blattern, wenn Sie mehrfach die
Funktion , zuletzt angezeigte Seite wahlen”
verwendet haben

0|m

Eine Seite zurlick blattern

[y
=

Eine Seite nach vorne blattern

Inhaltsverzeichnis anzeigen/ausblenden

Bl | =
i €

Wechseln zwischen Vollbild-Darstellung und
reduzierter Darstellung. Bei reduzierter
Darstellung sehen Sie noch einen Teil der
Steuerung-Oberflache

El

Der Fokus wird intern auf die Steuerung-
Anwendung gewechselt, so dass Sie bei
gedffnetem TURNguide die Steuerung bedienen
konnen. Wenn die Vollbild-Darstellung aktiv ist,
dann reduziert die Steuerung vor dem
Fokuswechsel automatisch die FenstergrofRe

i

TURNguide beenden

¥

Errrrere

HEIDENHAIN MANUALplus 620

2.7 Kontextsensitives Hilfesystem TURNguide



Hilfesystem TURNguide

Itives
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Stichwort-Verzeichnis

Die wichtigsten Stichwérter sind im Stichwortverzeichnis (Reiter 3 ttaschine ] © swart.Tum 1R Herkeoug-citor |
Index) aufgeflhrt und kdnnen von lhnen per Mouse-Klick oder durch

=

. . . Tnhalt | Indox  Suchen| 10P-Programnioxung
Selektieren per Cursor-Tasten direkt angewahlt werden. oo B
) ) ) . . > Einleitung Die interaktive
Die linke Seite ist aktiv. pCa e st s soebch
> Ednfiihzung und Grund gestiitzten Definition
> Hinweise zur Bediemt von Werkstiickkonturen.
i 3 » Botrishsart Maschind ||| (IOP ist die Abkixzung
Reiter Index wahlen e—— L
< ICP-Progranmierung Contour Programming*.)
. v L. Die nit TCP erstellten
Eingabefeld Schliisselwort aktivieren Konturen dusrn | fontuzon vozton
;“"":1‘?':‘"" " in den ICP-Zyklon
. . earbei tungsal (Einlexnen, Hanuellex
Zu suchendes Wort eingeben, die Steuerung Gooetxoborech ([ Betieh)
. . . h b ICP-Editor im Zyk in smart.Tumn
synchronisiert dann das Stichwortverzeichnis  Iop-Eottor in s et fantur beoimnt it N .
. . b TcP-Kontuzen ersti ::Tki::;i:“"kl. Die fnluend:n:l‘:glxﬁehnll)nn exfnlz:em::si;nzzxan und -
bezogen auf den eingegebenen Text, so dass Sie das » Toronturen e || iaa Freseriono. k §f
. . ™ . . > Die Lupe in ICP-E( 16P wird aus snart.Turn und aus den Zyklendialogen heraus aufgerufen. [aus]
Stichwort in der aufgeflihrten Liste schneller finden » Robtoitbesohasitun || 1cp—xonturen, dis Sis in Isklanbatriad exstellon. spoihezt e NAALSLUE In =
.- b Konturelemente Dxc eigenstindigen Dateien. Den Dateinamen (Konturnamen) vergeben Sie mit maxinal =] a
konnen, Oder e ———— s 2ot cimmNnio} ok amtuslut it sl et osimedee el zsien E \ E
b Konturelemente Mar +| T B =]

Per Pfeiltaste gewiinschtes Stichwort hell hinterlegen

e T+ [be] 0]

Mit Taste ENT Informationen zum gewaéhlten
Stichwort anzeigen lassen

Das zu suchende Wort kénnen Sie nur Uber eine per USB
@ angeschlossene Tastatur eingeben.

Volltext-Suche

Im Reiter Suchen haben Sie die Mdglichkeit, den kompletten
TURNguide nach einem bestimmten Wort zu durchsuchen.

Die linke Seite ist aktiv.
Reiter Suchen wahlen
Eingabefeld Suchen: aktivieren

Zu suchendes Wort eingeben, mit Taste ENT
bestatigen: Die Steuerung listet alle Fundstellen auf,
die dieses Wort enthalten

Per Pfeiltaste gewlinschte Stelle hell hinterlegen

Mit Taste ENT die gewahlte Fundstelle anzeigen

Das zu suchende Wort kénnen Sie nur Uber eine per USB
@ angeschlossene Tastatur eingeben.

Die Volltext-Suche kénnen Sie immer nur mit einem
einzelnen Wort durchfiihren.

Wenn Sie die Funktion Nur in Titeln suchen aktivieren
(per Mouse-Taste oder durch ancursorn und
anschliefiendes Betéatigen der Blank-Taste), durchsucht
die Steuerung nicht den kompletten Text sondern nur alle
Uberschriften.
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Aktuelle Hilfedateien downloaden

Die zu Ihrer Steuerungs-Software passenden Hilfedateien befinden
sich auf der HEIDENHAIN-Homepage www.heidenhain.de. Sie
finden die Hilfedateien flr die meisten Dialogsprachen unter:

Services und Dokumentation

Software

Hilfesystemm MANUALplus

NC-Software-Nummer |hrer Steuerung, z.B. 34056x-02

Gewlinschte Sprache wahlen, z.B. Deutsch: Sie sehen dann ein ZIP-
File mit den entsprechenden Hilfedateien

ZIP-Datei herunterladen und auspacken
Die ausgepackten CHM-Dateien auf die Steuerung in das

Verzeichnis TNC:\tncguide\de bzw. in das entsprechende Sprach-
Unterverzeichnis Ubertragen (siehe auch nachfolgende Tabelle)

Steuerung Ubertragen, missen Sie im MenUpunkt

Q Wenn Sie die CHM-Dateien mit TNCremoNT zur
Extras>Konfiguration>Modus>Ubertragung im

Bindrformat die Extension .CHM eintragen.

Sprache TNC-Verzeichnis
Deutsch TNC:\tncguide\de
Englisch TNC:\tncguide\en
Tschechisch TNC:\tncguide\cs
Franzésisch TNC:\tncguide\fr
Italienisch TNC:\tncguide\it
Spanisch TNC:\tncguide\es
Portugiesisch TNC:\tncguide\pt
Schwedisch TNC:\tncguide\sv
Danisch TNC:\tncguide\da
Finnisch TNC:\tncguide\fi
Niederlandisch TNC:\tncguide\n1l
Polnisch TNC:\tncguide\pl
Ungarisch TNC:\tncguide\hu
Russisch TNC:\tncguide\ru
Chinesisch (simplified) TNC:\tncguide\zh

Chinesisch (traditional)

TNC:\tncguide\zh-tw
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Hilfesystem TURNguide

Itives

2.7 Kontextsens

Sprache TNC-Verzeichnis
Slowenisch (Software-Option) TNC:\tncguide\sl
Norwegisch TNC:\tncguide\no
Slowakisch TNC:\tncguide\sk
Lettisch TNC:\tncguide\lv
Koreanisch TNC:\tncguide\kr
Estnisch TNC:\tncguide\et
Turkisch TNC:\tncguide\tr
Rumanisch TNC:\tncguide\ro
Litauisch TNC:\tncguide\1t
70
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3.1 Die Betriebsart Maschine

3.1 Die Betriebsart Maschine

Die Betriebsart ,Maschine” beinhaltet Funktionen zum Einrichten,
zum Bearbeiten von Werkstlcken und zum Erstellen von Einlern-
Programmen.

Maschine einrichten: vorbereitende Arbeiten wie Achswerte
setzen (Werkstick-Nullpunkt definieren), Werkzeuge vermessen
oder Schutzzone setzen

Manueller Betrieb: ein Werkstlick manuell oder halb automatisch
fertigen

Einlernbetrieb: ein neues Zyklenprogramm ,,einlernen”, ein
bestehendes Programm &dndern, Zyklen grafisch testen

Programmablauf: bestehende Zyklen- oder smart.Turn-
Programme grafisch testen und fir die Werkstlckproduktion nutzen

Sie kénnen, wie an einer konventionellen Drehmaschine, die
Verfahrbewegungen der Achsen mit den Handréadern und Jog-
Bedienelementen steuern und so das Werkstlick fertigen. In der
Regel ist es aber vorteilhafter, die Zyklen der MANUALplus zu nutzen.

Ein Einlern-Zyklus ist ein vorprogrammierter Arbeitsgang. Das kann
sowohl ein Einzelschnitt, als auch eine komplexe Bearbeitung wie
Gewindeschneiden sein. Es ist aber immer ein vollstandig
ausflhrbarer Arbeitsgang. Bei einem Zyklus definieren Sie mit
wenigen Parametern die Bearbeitung.

Im ,manuellen Betrieb” werden Zyklen nicht gespeichert. Im
Einlernbetrieb (Teach-in) wird jeder Arbeitsgang mit Zyklen
durchgeflhrt, zu einem Einlern-Programm zusammengefasst und
gespeichert. Das Einlern-Programm steht dann im

. Programmablauf” fir die Teileproduktion zur Verfligung.

In der ICP-Programmierung definieren Sie mit linearen/zirkularen
Konturelementen und mit Uberlagerungselementen (Fasen,
Rundungen, Freistiche) beliebige Konturen. Die Konturbeschreibung
binden Sie in ICP-Zyklen ein (siehe "ICP-Konturen” auf Seite 360).

smart.Turn- und DIN-Programme erstellen Sie in der Betriebsart
.smart.Turn”. Dabei stehen Befehle fur einfache
Verfahrbewegungen, DIN-Zyklen fir komplexe Zerspanaufgaben,
Schaltfunktionen, mathematische Operationen und die
Variablenprogrammierung zur Verfligung.

Sie erstellen entweder ,eigensténdige” Programme, die alle
erforderlichen Schalt- und Verfahrbefehle enthalten und im Modus
Programmablauf ausgeflihrt werden, oder DIN-Unterprogramme,
die in Einlern-Zyklen eingebunden werden. Welche Befehle Sie in
einem DIN-Unterprogramm nutzen, ist von |hrer Aufgabenstellung
abhéngig. Auch bei DIN-Unterprogrammen steht der volle
Befehlsvorrat zur Verfligung.

Einlern-Programme kdnnen Sie in smart. Turn-Programme
konvertieren. So nutzen Sie die Vorteile der einfachen Einlern-
Programmierung und optimieren oder erganzen nach der ,,DIN-
Konvertierung” das NC-Programm.
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3.2 Ein- und Ausschalten

Einschalten

Die MANUALplus zeigt den Startup-Status an. Nachdem alle Tests
und Initialisierungen abgeschlossen sind, wird die Betriebsart
.Maschine” aktiviert. Die Werkzeug-Anzeige zeigt das zuletzt
benutzte Werkzeug an.

Fehler wahrend des Systemstarts werden mit dem Fehlersymbol
gemeldet. Sobald das System betriebsbereit ist, kdnnen Sie diese
Fehlermeldungen kontrollieren (siehe “Die Fehlermeldungen” auf
Seite 60).

das zuletzt benutzte Werkzeug eingespannt ist. Geben Sie
per Werkzeugwechsel das neue Werkzeug bekannt,
wenn das nicht der Fall ist.

@ Die MANUALplus geht davon aus, dass beim Systemstart

Uberwachung der EnDat-Geber

Bei EnDat-Gebern speichert die Steuerung die Achspositionen beim
Ausschalten der Maschine. Beim Einschalten vergleicht die
MANUALplus fir jede Achse die Einschalt- mit der gespeicherten
Ausschaltposition.

Bei Differenzen erfolgt eine der folgenden Meldungen:

. S-RAM Fehler: Gespeicherte Position der Achse ist nicht glltig.”
Diese Meldung ist korrekt, wenn die Steuerung zum ersten Mal
eingeschaltet wird, der Geber oder andere beteiligte Komponenten
der Steuerung getauscht wurden.

.Achse wurde nach dem Abschalten bewegt. Positionsdifferenz: xx
mm bzw. Grad”

Uberpriifen und bestatigen Sie die aktuelle Position, falls die Achse
tatsachlich bewegt wurde.

. HW-Parameter gedndert: Gespeicherte Position der Achse ist nicht
glltig.”

Diese Meldung ist korrekt, wenn Konfigurierungs-Parameter
geandert wurden.

Die Ursache flr eine der oben aufgeflhrten Meldungen kann auch ein
Defektim Geber oder in der Steuerung sein. Setzen Sie sich mit Ihrem
Maschinen-Lieferanten in Verbindung, wenn das Problem mehrfach
auftritt.
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3.2 Ein- und Ausschalten

Referenzfahren

Ob ein Referenzfahren erforderlich ist, ist von der Art der Messgerate
abhéngig:
EnDat-Geber: Referenzfahrt ist nicht erforderlich.

Abstandscodierte Geber: Die Position der Achsen ist nach kurzer
Referenzfahrt ermittelt.

Standard-Geber: Die Achsen fahren auf bekannte, maschinenfeste
Punkte. Beim Anfahren des Referenzpunktes erhalt die Steuerung
ein Signal. Da das System den Abstand zum Maschinen-Nullpunkt
kennt, ist auch die Achsposition bekannt.

REFERENZFAHREN

Softkey Z-Referenz driicken

Softkey X-Referenz driicken

oder Softkey alle driicken

alle
— Zyklus-Start driicken — die Referenzpunkte werden
Ll_l angefahren

Die MANUALplus aktiviert die Positionsanzeige und schaltet auf das
Hauptmenii.

erfolgt die Bewegung ausschlieRlich in X-, bzw. Z-

@ Wenn Sie die Achsen X und Z einzeln Referenz fahren,
Richtung.
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Ausschalten

=)

AUSSCHALTEN
2)

Fehlerfenster aktivieren

Das ordnungsgemafe Ausschalten wird im Fehler-Logfile
vermerkt.

Hauptebene der Betriebsart ,Maschine” einstellen

e Softkey Zusdtzliche Funktionen driicken
Zusdtzliche

Funktionen

Softkey OFF drlicken

1
oFF {4
@

Die MANUALplus fragt zur Sicherheit, ob der Betrieb beendet werden

soll.

Enter-Taste oder Softkey JA drliicken — der Betrieb

2 wird beendet

Warten Sie, bis die MANUALplus Sie auffordert, die Maschine
auszuschalten.
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3.3 Maschinendaten

3.3 Maschinendaten

Eingabe der Maschinendaten

Im manuellen Betrieb geben Sie die Informationen fir Werkzeug,
Spindeldrehzahl und Vorschub/Schnittgeschwindigkeit im TSF-Dialog
ein (Eingabefenster T, S, F setzen). In Einlern- und smart.Turn-
Programmen sind die Werkzeug-Information und die
Technologiedaten Bestandteil der Zyklenparameter bzw. des NC-
Programms.

Sie definieren im TSF-Dialog zusatzlich die ,,maximale Drehzahl” und
den , Stillsetzungswinkel” sowie den Werkstoff.

Sie kdnnen die Schnittdaten (Schnittgeschwindigkeit, Vorschub) in der
Technologiedatenbank in Abhangigkeit vom Werkstoff, dem
Schneidstoff des Werkzeugs und der Bearbeitungsart ablegen. Mit
dem Softkey Vorschlag Technologie werden die Daten in den Dialog
bernommen.

Mit dem Softkey Werkzeugliste wird die Werkzeugliste (Revolverliste)
geodffnet. Diese Liste stellt die aktuelle Belegung des
Werkzeugtragers dar. Fir jede Werkzeugaufnahme ist ein Platz in der
Tabelle vorhanden. Beim Einrichten wird jeder Werkzeugaufnahme
ein Werkzeug (Ildentnummer) zugeordnet.

Wenn Ihre Maschine mit einem angetriebenen Werkzeug ausgerUstet
ist, wahlen Sie per Spindelwechsel-Taste aus, fir welche Spindel die
Eingaben gelten. In der Anzeige wird die angewahlte Spindel
gekennzeichnet. Aus diesem Grund gibt es den TSF-Dialog in zwei
Ausflihrungen:

Ohne angetriebenes Werkzeug (Bild oben): Die Parameter S, D
und A beziehen sich auf die Hauptspindel
Mit angetriebenem Werkzeug (Bild unten): Die Parameter S, D
und A beziehen sich auf die angewahlte Spindel.

Bedeutung der Parameter:

S: Schnittgeschwindigkeit/konstante Drehzahl

D: maximale Drehzahl

A: Stillsetzungswinkel

BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhédngige Funktion)

CW: C-Schwenkplatzwinkel: Stellung der C-Achse zur Bestimmung
der Arbeitslage des Werkzeugs (maschinenabhdngige Funktion)
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WERKZEUG- UND TECHNOLOGIEDATEN EINGEBEN

. ﬁ.r TSF setzen wahlen (ist nur im manuellen Betrieb
=P WF anwaéhlbar)

Parameter eingeben

Dateneingabe abschlieRen

Speichern

Achtung, je nach Maschine |6st diese Bedienung eine
Schwenkbewegung des Revolvers aus.

Werkstiickspindel auswahlen (maschinenabhéangig)

Falls Ihre Maschine mit einer Gegenspindel ausgestattet ist, wird im
TSF-Formular der Parameter WP angezeigt. Uber den Parameter WP
koénnen Sie auswahlen, mit welcher Werkstlckspindel die
Bearbeitung im Einlernen und MDI durchgefihrt werden soll.

Werkstlckspindel fir die Bearbeitung mit WP auswahlen:

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Die Einstellung des Parameters WP wird in den Einlern- und MDI-
Zyklen gespeichert und im jeweiligen Zyklus-Formular angezeigt.

Wenn Sie mit dem Parameter WP die Gegenspindel fir eine
Rickseitenbearbeitung angewahlt haben, wird der Zyklus gespiegelt
abgearbeitet (in entgegengesetzter Z-Richtung). Verwenden Sie
Werkzeuge mit geeigneter Werkzeugorientierung.

Im TSF-MenU wird die Einstellung des Parameters WP
@ verandert, wenn Sie:

einen Zyklus mit einer anderen Einstellung des

Parameters WP abarbeiten

ein Programm im Programmablauf anwahlen
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Softkeys bei I, S, F setzen”

yereesg | Sl€h€ . Werkzeugkorrekturen” auf
korrektur Seite 103.

Siehe , Ankratzen” auf Seite 100.

Werkzeug
messen
—— .Werkzeugliste” aufrufen. Uberna_hme
liste der T-Nummer aus der Werkzeugliste:
Siehe ,Werkzeugliste einrichten” auf
Seite 83.

Vorschiag Ubernahme von Schnittgeschwindigkeit
Technologie UNd Vorschub aus den Technologiedaten.

3.3 Maschinendaten

e Ein: Minutenvorschub (mm/min)
Viermsahind Aus: Umdrehungsvorschub (mm/U)

N Ein: konstante Drehzahl (U/min)

Drehzahl Aus: konstante
Schnittgeschwindigkeit (m/min)




3.3 Maschinendaten

Maschinendatenanzeige

Elemente der Maschinendatenanzeige

Positionsanzeige X, Y, Z, W: Abstand Werkzeugspitze — Werkstlck-Nullpunkt
Achsbuchstabe: schwarz=Achsfreigabe erteilt; weilk=keine ,Achsfreigabe” x 5? ' 495

Handrad aktiv Klemmung aktiv *

x

Positionsanzeige C: Position der C-Achse

leeres Feld: C-Achse ist nicht aktiv [: 2 1 1 296

Achsbuchstabe: schwarz=Achsfreigabe erteilt; weill=keine , Achsfreigabe”

Anzeigeeinstellungen der Positionsanzeige: Uber den User-Parameter
MP_axesDisplayMode einstellbar. Die Einstellung wird durch einen Buchstaben x 1 1 885
neben dem Positionsfenster angezeigt. A ]

A: Istwert (Einstellung: REFIST)

N: Sollwert (Einstellung: REFSOLL)

L: Schleppfehler (Einstellung: SCHPF)

D: Restweg (Einstellung: RESTW)

Anzeige der Schlittennummer und C-Achsnummer: Eine Ziffer neben dem

Positionsfenster der Achse zeigt die zugeordnete Schlitten- oder C-Achsnummer. C 352 @80
Die Ziffer wird nur angezeigt, wenn eine Achse mehrfach konfiguriert wurde z.B. 2 "

zweite C-Achse als Gegenspindel.

Restweganzeige X, Y, Z, W: Differenz zwischen momentaner Position und

Endposition des laufenden Verfahrbefehls. A x -14. 012

Restweganzeige und Schutzzonenstatus: Restweg-Anzeige und Anzeige des

Status der Schutzzonen-Uberwachung. a 2

Schutzzonen-Uberwachung Schutzzonen-Uberwachung

aktiv ﬂ nicht aktiv H
Positionsanzeige vier Achsen: Anzeige der Positionswerte von bis zu vier Achsen. W 30.000 C

Die angezeigten Achsen sind von der Maschinen-Konfiguration abhéngig.

‘ 18,500
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Elemente der Maschinendatenanzeige

T-Nummern Anzeige ¥ 0.5500

T-Nummer des eingesetzten Werkzeugs T 5 a 0 .6600
Werkzeugkorrekturwerte '
Fir alle T-Anzeigen gilt:
T farbig hinterlegt: angetriebenes Werkzeug
T-Nummer oder ID farbig hinterlegt: gespiegelte Werkzeugaufnahme
Buchstabe X/Z der Korrektur farbig hinterlegt: Sonderkorrektur in X-/Z-Richtung

3.3 Maschinendaten

aktiv
T-ID Anzeige 045
ID des eingesetzten Werkzeugs T W 0.000 7 0,000

Werkzeugkorrekturwerte

T-ID Anzeige ohne Korrekturwerte

ID des eingesetzten Werkzeugs T StBChNEFkZEUQZZZ

Werkzeugkorrekturen ¥ 0.2700 Y  ©.0000
Sonderkorrektur nur bei Stech- oder Pilzwerkzeugen D 2 5.1000S 5.1000
Sonderkorrekturwert grau: Sonderkorrektur nicht aktiviert ' '
Buchstabe X/Z der Korrektur farbig hinterlegt: Sonderkorrektur in X-/Z-Richtung

aktiv

Additive Korrektur 0.5000
Korrekturwerte grau: D-Korrektur nicht aktiv D 901 Z  0.3000
Korrekturwerte schwarz: D-Korrektur aktiv

Werkzeug-Standzeitinformationen MT RT
. T": schwarz=globale Standzeitiiberwachung ein; weilt=globale T MZ RZ

Standzeitliberwachung aus

MT, RT aktiv: Uberwachung nach Standzeit

MZ, RZ aktiv: Uberwachung nach Stickzahl

alle Felder leer: Werkzeug ohne Standzeitiberwachung

Schlitten-Anzeige und Zykluszustand
1 @ 100%
oberes Feld: Einstellung des Override-Reglers g 10394.1 mm/min

unteres Feld weil3 hinterlegt: Istvorschub
unteres Feld grau hinterlegt: programmierter Vorschub bei stehendem Schlitten

Schlitten-Anzeige und Zykluszustand 1 @ 6.789 mm/1

oberes Feld: programmierter Vorschub 6.779 mm/1
unteres Feld: Istvorschub
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3.3 Maschinendaten

Elemente der Maschinendatenanzeige

Schlitten-Anzeige und Zykluszustand . iomx

. . 6. 759 mmel
oberes Feld: Einstellung des Override-Reglers g 1 E.779 mmel
mittleres Feld: programmierter Vorschub

unteres Feld: Istvorschub

Schlitten-Anzeige bei der Riickseitenbearbeitung 54 e T
g 1 @ 2,540 mm 1

Bei einer Rickseitenbearbeitung wird die Schlittennummer blau hinterlegt o mEE mme

indel-Anzei . indel ; . P indel
Spindel-Anzeige mit Spindelnummer, Getriebestufe und Spindelzustand - 1 e 1002

oberes Feld: Einstellung des Override-Reglers 2091.6 1/min

unteres Feld: Istdrehzahl bzw. Spindelposition
Fiir alle Spindelanzeigen gilt:

Spindelsymbol: schwarz=Spindelfreigabe erteilt; weill=keine , Spindelfreigabe”
Ziffer im Spindelsymbol: Getriebestufe

Ziffer rechts neben Spindelsymbol: Spindelnummer

wenn Spindeltaste vorhanden: Nummer der angewahlten Spindel wird farbig
hinterlegt

Spindelzustand: Siehe “Spindel” auf Seite 82.

Anzeige der programmierten Drehzahl in ,,1/min” oder m/min

Anzeige der Istdrehzahl in ,, 1/min”

bei M19 und wenn vom Maschinen-Hersteller eingestellt bei Spindel-Stopp: statt
istdrehzahl wird die Spindelposition angezeigt

Ist eine Spindel wahrend des Synchronlaufs im Slave-Betrieb, wird statt der
programmierten Drehzahl der Wert ,,0" angezeigt

Spindel-Anzeige mit Spindelnummer, Getriebestufe und Spindelzustand : 1 = 150.8 m/min
oberes Feld: programmierte Drehzahl 107.0 1/min
unteres Feld: Istdrehzahl bzw. Spindelposition

Spindel-Anzeige mit Spindelnummer, Getriebestufe und Spindelzustand 1 . L T
150.0 mfmi

oberes Feld: Einstellung des Override-Reglers Z[I] 187.0 uﬂiﬂ
mittleres Feld: programmierte Drehzahl
unteres Feld: Istdrehzahl bzw. Spindelposition

Override-Anzeige der aktiven Spindel F 100%
F: Vorschub 1 R 1@@% S .I. 18@%
R: Eilgang
S: Spindel

Auslastung der Antriebe: Auslastung des Antriebs in Bezug zum
Nenndrehmoment. 2 0 S0 100 150 0

digitale Achs- und Spindelantriebe
analoge Achs- und Spindelantriebe, wenn vom Maschinen-Hersteller eingerichtet
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Elemente der Maschinendatenanzeige

Anzeige der Stiickzahl: Die Stiickzahl wird nach jedem M30, M99 oder
programmiertem Zahlimpuls M18 hochgezahilt. @ HP 50 P

MP: Stiickzahl-Vorgabe
P: Anzahl gefertigte Teile

Anzeige der Stiickzahl und Stiickzeit: Die Stlickzahl wird nach jedem M30, M99 MP 50 t 00:00-28
P 2 2t 00:06:57

oder programmiertem Zahlimpuls M18 hochgezéhlt. @
MP: Stiickzahl-Vorgabe
P: Anzahl gefertigte Teile
t: Laufzeit des aktuellen Programms
Summe t: Gesamtzeit

3.3 Maschinendaten

Anzeige Ruckseitenbearbeitung: In der RSM-Anzeige (RSM: Rear Side —_—

Machining) werden Informationen zur Riickseitenbearbeitung dargestellt. H @ ® @@@r{

RSM-Status
Aktive Nullpunktverschiebung der konfigurierten RSM-Achse

I @ 1000.00055]

unterschiedliche Informationen Uber den Status der geschwenkten Ebene

Anzeige B-Achse: Abhéngig von der Einstellung der Maschinen-Parameter werden
angezeigt. ﬂ

Programmierter Winkelwert der B-Achse

Anzeige der aktuellen Werte |, K, U und W I 0.000 U
I: Ebenenreferenz in X K 0,000 U
K: Ebenenreferenz in Z
U: Verschiebung in X
W: Verschiebung in Z

0.000

0.000
0.00)

konfigurierbar. Deshalb kann |hre Anzeige von der hier

@ Die Maschinendatenanzeige ist vom Maschinenhersteller
dargestellten abweichen.

Zykluszustande

Die MANUALDplus zeigt den aktuellen Zykluszustand mit dem Zyklussymbole

Zyklussymbol an (siehe Tabelle rechts).
Zustand ,,Zyklus Ein”

Zyklus- oder Programmausfihrung aktiv

=

Zustand ,,Zyklus Aus”
keine Zyklus- oder Programmausfiihrung

el
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3.3 Maschinendaten

Achs-Vorschub

F (englisch: Feed) ist der Kennbuchstabe flir Vorschubangaben.
Abhangig von der Stellung des Softkeys Minuten-Vorschub erfolgt die
Eingabe in:

Millimeter pro Spindelumdrehung (Umdrehungsvorschub)
Millimeter pro Minute (Minutenvorschub).

Bei der Anzeige sehen Sie anhand der Maleinheit, mit welcher
Vorschubart gearbeitet wird.

Mit dem Vorschub-Korrektur-Regler (Feed-Override) &ndern Sie den
Vorschubwert (Bereich: 0% bis 150%).

Spindel

S (englisch: Speed) ist der Kennbuchstabe fir Spindeldaten. Abhangig
von der Stellung des Softkeys konstante Drehzah1 erfolgt die Eingabe
in:

Umdrehungen pro Minute (konstante Drehzahl)

Meter pro Minute (konstante Schnittgeschwindigkeit)

Die Drehzahl wird durch die maximale Spindeldrehzahl begrenzt. Sie
definieren die Drehzahlbegrenzung im Eingabefenster TSF-Dialog
oder in der DIN-Programmierung mit dem Befehl G26. Die
Drehzahlbegrenzung gilt so lange, bis sie von einer anderen
Drehzahlbegrenzung lGberschrieben wird.

Mit dem Drehzahl-Korrektur-Regler (Speed-Override) dndern Sie die
Spindeldrehzahl (Bereich: 50% bis 150%).

MANUALplus die Spindeldrehzahl in Abhangigkeit von
der Position der Werkzeugspitze. Bei kleinerem
Durchmesser erhoht sich die Spindeldrehzahl, wobei
die maximale Drehzahl nicht Uberschritten wird.

Die Spindelsymbole zeigen die Drehrichtung aus Sicht
eines Bedieners, der vor der Maschine steht und auf die
Spindel schaut.

Die Spindelbezeichnung wird vom Maschinenhersteller
festgelegt (siehe Tabelle rechts).

@ Bei konstanter Schnittgeschwindigkeit errechnet die
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Spindelsymbole (S-Anzeige)

Spindeldrehrichtung M3

Spindeldrehrichtung M4

Spindel gestoppt

Spindel ist in Lageregelung (M19)

C-Achse auf Spindelantrieb aktiv

off Hjiofl )l )

Spindelbezeichnungen

-

Hauptspindel H 0

Angetriebenes Werkzeug 1 1 2
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3.4 Werkzeugliste einrichten

Maschine mit Revolver

Die benutzten Werkzeuge werden in der Revolverliste geflihrt. Jeder
Werkzeug-Aufnahme im Revolver wird die Identnummer des
montierten Werkzeugs zugeordnet.

Im Einlern-Zyklus programmieren Sie die Revolverposition als T-
Nummer. Die Werkzeug-ldenthummer wird dann automatisch
unter "ID" eingetragen.

Die Revolverliste kann Uber das TSF-Menii oder direkt aus den
Zyklendialogen im Einlernen-Modus eingerichtet werden.

T Revolverplatz Nummer
ID Werkzeug (Name): wird automatisch eingetragen

Revolverliste 6ffnen. Steht der Cursor auf dem

Mo Eingabefeld ID, 5ffnet die MANUALplus zusétzlich die
Werkzeugliste mit den Eintrdgen der Werkzeug-
Datenbank.

Maschine mit Multifix

Maschinen mit Multifix-Aufnahme verfligen Uber einen
Werkzeugplatz, in dem die Werkzeuge manuell gewechselt werden.

T Revolverplatz Nummer: immer T1
ID Werkzeug (Name): wahlen Sie die ID-Nummer aus der
Werkzeugliste

Werkzeugliste 6ffnen
Werkzeug-

liste

gleichzeitig auf einer Maschine verwendet werden. Der
Maschinenhersteller definiert die Nummer des Multifix-
Platzes.

@ Die Werkzeugsysteme Revolver und Multifix konnen
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3.4 Werkzeugliste einrichten

Werkzeuge in unterschiedlichen Quadranten

Beispiel: Der Haupt-Werkzeugtrager Ihrer Drehmaschine ist vor
Drehmitte angeordnet (Standard-Quadrant). Hinter Drehmitte ist eine
Zusatz-Werkzeugaufnahme angeordnet.

Bei der Konfigurierung der MANUALplus wird fir jede
Werkzeugaufnahme festgelegt, ob die X-MalRe und der Drehsinn bei
Kreisbdgen gespiegelt werden. In dem aufgeflihrten Beispiel erhalt
die Zusatz-Werkzeugaufnahme das Attribut ,, spiegeln”.

Bei diesem Prinzip werden alle Bearbeitungen ,,normal” programmiert
— unabhangig davon, welche Werkzeugaufnahme die Bearbeitung
durchfihrt. Die Simulation zeigt ebenfalls alle Bearbeitungen im

. Standard-Quadranten”.

Die Werkzeuge werden ebenfalls fir den , Standard-Quadranten”
beschrieben und vermaldt — auch wenn sie in der Zusatz-
Werkzeugaufnahme eingesetzt werden.

Erst bei der Bearbeitung des Werkstlcks wird die Spiegelung
berlcksichtigt, wenn die Zusatz-\Werkzeugaufnahme im Einsatz ist.
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Revolverliste aus der Datenbank bestiicken

Die Revolverliste stellt die aktuelle Bestlickung des Werkzeugtragers
dar. Die Revolverliste kann Uber das TSF-Menii oder direkt aus den
Zyklendialogen im Einlern-Modus eingerichtet werden.

Lassen Sie sich die Eintrage der Werkzeug-Datenbank anzeigen, um
Eintrage aus der Datenbank in die Revolverbelegung zu Gbernehmen.
Die MANUALplus stellt die Datenbank-Eintrage im unteren Bereich
des Bildschirms dar. Die Cursortasten sind in dieser Liste aktiv.

WERKZEUGE AUS DER DATENBANK UBERNEHMEN

Mit Softkey Werkzeugliste (bei , offener”

Werk =
iste Revolverbelegung) die Datenbank aktivieren.

liste

— Position in der Revolverbelegung anwéhlen

vor

Platz
zuriick

Eintrage der Werkzeug-Datenbank selektieren und sortieren (siehe
Softkeys Tabelle rechts).

Mit Cursortasten den Eintrag in der Werkzeug-Datenbank auswahlen.

Ausgewahltes Werkzeug in die Revolverbelegung
Ubernehmen

Ubernahme
Werkzeug

HEIDENHAIN MANUALplus 620

=) Maschine

]{) smazt.Tuzn

]| Werkzeug-Editor

=)

Identnunmer-Zvischenablage

Plitze [9  von [24°

T-Nr  Identnummer
1 01

002
003

045
028

®~No o s wN

9 022
10 070
11042

Auswahl: Typ [Alle Typen

Or Bezeichnung

& 1 Schruppen Aussen  0.80 95.0 55.0 Hartmetall

# 1 Schlichten Auss.. ©.80 95.0 35.0 Hartmetall
= 8 Fraeser 2.00 4

4 1 Gewinde Aussen Hartmetall

4.00 HSS
118.0 HSS
1.500 HSS =

F 1 Stechen Aussen 0.10
¥ 2 Spiralbohrer an.. 3.00
= 8 Gevindehohrer a 8.00

gefunden [276 von [276

Identnunmer.

4 0z Bezeichnung

RS/DV EW/BW/AZ SW/SB/HG Schneidstoff MU MD LA f‘

RS/DV  EW/BW/AZ SW/SB/HG Schneidstoff = I_El
# 1 Schruppen Aussen  0.80 93.0 80.0 Hartmetall <!
Kanal 1

=0

001 # 1 Schruppen Aussen 0.80 93.0 80.0 Hartmetall 3A G
001_Mu # 1 Schruppen Aussen 0.80 93.0 80.0 Hartmetall 3 -
062 # 1 Schruppen Aussen 0.80 95.0 55.0 Hartmetall 3 —
003 4 1 Schlichten Auss.. ©.80 95.0 35.0 Hartmetall 3 II_I 3
004 % 7 Schruppen Innen 0.80 93.0 80.0 Hartmetall 3 e

Platz Platz ot Werkzeug- Sortieren | Sortierung | Ubernahme =

2urlick vor Editesren Typ 0/ Typ | umkehren | Werkzeug | ZurUck ‘
Eintrage der Werkzeug-Datenbank selektieren

und sortieren

Die MANUALplus 6ffnet das

Wezl;;:ug- Softkeymenii zur Auswahl des
gewunschten Werkzeugtyps.
sorts Sortiert die Werkzeuge in der
ortieren R . .
m/ Ty  angezeigten Liste wahlweise nach:
Werkzeugtyp
Werkzeug-ID
Werkzeug-Orientierung
Bei jeder Betétigung des Softkeys wird
zur nachsten Sortierung gewechselt.
o Wechselt zwischen auf- und
ortierung . .
unkehzen  @bsteigender Sortierung
Hier nicht aktiv
Editieren
= SchlieBt die Werkzeugliste.
Zuriick
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3.4 Werkzeugliste einrichten

Revolverliste bestiicken

Die Revolverbelegung stellt die aktuelle Bestlickung des
Werkzeugtragers dar. Beim Einrichten der Revolverliste tragen Sie die
Identnummern der Werkzeuge ein.

Die Revolverliste kann Gber das TSF-Menii oder direkt aus den
Zyklendialogen im Einlernen-Modus eingerichtet werden. Die
Auswahl des gewlinschten Revolverplatzes erfolgt tber die Cursor-
Tasten. Sie kdnnen auch Handwechselsyteme in der
Revolverbelegung einrichten (siehe , Halter fir Handwechselsysteme
einrichten” auf Seite 498).

WERKZEUGLISTE EINRICHTEN

s it
=

TSF setzen wahlen (ist nur im manuellen Betrieb
anwahlbar)

Zyklendialog aktivieren

. Mit Softkey Werkzeugliste die Revolverbelegung
liste aktivieren.

Revolverbelegung anpassen (siehe Softkeys Tabelle rechts).
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S Maschine | % snazt.Tum /B Verkzeug-scitor | B |
Identnummer-Zvischenablage [ Plitze [8  von [20
T-Nr  Identnummer 0z Bezeichnung RS/DV_ EW/BW/AZ SW/SB/HG| Schneidstoff | = [::?:??i:
1 61 |51 Schruppen Aussen 0.8  93.0  80.8 Hartmetall )
2
3 02 5 1 Schruppen Aussen  0.89  95.0  55.0Hartmetall
4 :U_}'m:
5 (003 5 1 Schlichten Auss.. 0.89  95.0  35.0Hartmetall -}
6 (045 = 8 Fraeser 2.00 4
7 028 ¥ 1 Gevinde Aussen Hartmetall e
8
s 022 ¥ 1 Stechen Aussen  0.10 4,00 HSS
10 (070 ¥ 2 Spiralbohrer an. 3.00  118.8 HSS
11 P42 = 8 Gewindehohrer a 8.00 1.5A0 HSS |
P
Service |
Tl
Werkzeug | Wezkzeug- | Sonder- ;
% ‘ LT ‘ F> editieren licte | Funktionen | Ssishiemn | fbbrectcn

Softkeys in der Revolverliste

)

Eintrag I6schen

Eintrag aus Zwischenablage einfligen

T
Eintrag ausschneiden und in der
J>L  Zwischenablage speichern
Eintrage der Werkzeug-Datenbank
Werkzeug-
liste einblenden
Umschalten auf Folgemenu
Sonder-
Funktionen
alle Revolverliste komplett I6schen
16schen
*  Eine MendUstufe zurlick
Zuriick
Ubernahme der T-Nummer und
Speichern  \\grkzeug-ID in den TSF- oder Zyklen-
Dialog.
Schliel’t die Revolverliste ohne
Abbrechen | Jbernahme der T-Nummer und

Werkzeug-ID in den Dialog. Anderungen
in der Revolverliste bleiben erhalten.
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Werkzeug-Aufruf

T (englisch Tool) ist der Kennbuchstabe der \Werkzeugaufnahme. ID
bezeichnet die Werkzeug-ldentnummer. Das Werkzeug wird Uber ,, T"
(Revolverplatznummer) aufgerufen. Die Identnummer ,ID" wird in
den Dialogen mitgefihrt und automatisch gefillt. Es wird eine
Revolverliste geflihrt.

Eine Werkzeugaufnahme (Beispiel: Multifix): Das Werkzeug wird
Uber ,,ID" aufgerufen. Die Platznummer ,, T" ist immer 1. Es wird
keine Revolverliste geflihrt.

Mehrere Werkzeugaufnahmen (Beispiel Revolver): Das Werkzeug
wird Uber , T” (Revolverplatznummer) aufgerufen. Die
Identnummer ,,ID” wird in den Dialogen mitgefihrt und
automatisch gefillt. Es wird eine Revolverliste gefihrt

Im manuellen Betrieb geben Sie die T-Nummer im TSF-Dialog ein. Im
Einlernbetrieb sind ,T" und , ID" Zyklus-Parameter.

eingegeben, die so nicht in der Revolverliste definiert ist,

@ Wird im TSF-Dialog eine T- Nummer mit einer ID-Nummer
wird die Revolverliste entsprechend geandert.

Angetriebene Werkzeuge

Ein angetriebenes Werkzeug wird in der Werkzeugbeschreibung
definiert.

Das angetriebene Werkzeug kann mit Umdrehungsvorschub
betrieben werden, wenn der Werkzeug-Spindelantrieb mit einem
Geber ausgestattet ist.

Werden angetriebene Werkzeuge mit konstanter
Schnittgeschwindigkeit verwendet, wird die Drehzahl aus dem
Werkzeugdurchmesser errechnet.
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3.4 Werkzeugliste einrichten

Werkzeugstandzeitiiberwachung

Die MANUALplus Uberwacht — auf Wunsch — die Standzeit von
Werkzeugen oder die Anzahl der mit dem Werkzeug gefertigten
Werkstlcke.

Die Standzeitiberwachung addiert die Zeiten, die ein Werkzeug ,,im
Vorschub” eingesetzt wird. Die Stlickzahlliberwachung zahlt die
Anzahl der produzierten Werkstilcke. Diese Werte werden mit den
Angaben in den Werkzeugdaten verglichen.

Ist die Standzeit abgelaufen oder die Stlickzahl erreicht, gibt die
MANUALplus eine Fehlermeldung aus und stoppt die
Programmausfihrung nach Programmende. Wenn Sie mit
Programmwiederholung arbeiten (M99 bei DIN-Programmen) stoppt
das System nach diesem Programmdurchlauf.

FUr Einlern-Programme steht die einfache Standzeitiiberwachung
zur Verfligung. Dabei informiert Sie die MANUALplus, wenn ein
Werkzeug verbraucht ist.

Bei smart.Turn- und DIN PLUS-Programmen haben Sie die Wahl
zwischen der einfachen Standzeitiiberwachung oder der Option
Standzeitiiberwachung mit Austausch-Werkzeugen. \Wenn Sie
Austausch-Werkzeuge verwenden, wechselt die MANUALplus
automatisch das ,Schwester-Werkzeug” ein, sobald ein Werkzeug
verbraucht ist. Erst wenn das letzte Werkzeug der Austauschkette
verbraucht ist, stoppt die MANUALplus die Programmausfihrung.

Sie aktivieren/deaktivieren die Standzeitverwaltung in dem User
Parameter ,System/Allgemeine Einstellungen fir den
Automatikbetrieb/Standzeit”.

Die Art der Uberwachung, die Standzeit/Reststandzeit bzw. die
Stlickzahl/Reststlickzahl) werden in den Werkzeugdaten geflhrt. Hier
erfolgt auch die Editierung und Anzeige (siehe “Werkzeug-
Standzeitdaten editieren” auf Seite 493).

Austausch-Werkzeuge definieren Sie beim Einrichten des Revolvers.
Die , Austausch-Kette” kann mehrere Schwester-Werkzeuge
beinhalten. Die Austausch-Kette ist Bestandteil des NC-Programms
(siehe Kapitel ,Werkzeugprogrammierung” im Benutzer-Handbuch
.smart.Turn- und DIN-Programmierung”).
Aktualisieren Sie die Standzeit-/Stlickzahlangaben in der
@ Betriebsart ,, Werkzeugverwaltung”, wenn Sie die
Schneidplatte eines Werkzeugs erneuern.
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3.5 Maschine einrichten

Unabhangig davon, ob Sie das Werkstlick manuell oder automatisch
bearbeiten, missen Sie die Maschine ,vorbereiten”. Im manuellen
Betrieb erreichen Sie tber den Menilpunkt Einrichten folgende
Funktionen:

Achswerte setzen (Werkstlck-Nullpunkt definieren)

Maschine Referenz (Achsen referenzieren)

Schutzzone setzen
Werkzeugwechselpunkt setzen
C-Achswerte setzen
MaschinenmalRe definieren
Betriebszeiten anzeigen
Antasten
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3.5 Masch

Werkstiick-Nullpunkt definieren

Im Dialog wird der Abstand Maschinen-Nullpunkt — Werkstlck-

Nullpunkt (auch , Versatz” genannt) als XN und ZN angezeigt. Bei einer

Anderung des Werkstlck-Nullpunktes erhalten Sie neue

Anzeigewerte. T

=)

Sie kénnen den Werkstick-Nullpunkt in der Z-Achse auch l

mit einem Tastsystem ermitteln. Die Steuerung Uberprift L
beim Nullpunkt-Setzen welcher Werkzeugtyp gerade aktiv
ist. Wenn Sie die Einricht-Funktion Werkstiick-Nul1punkt M

“ |
mit eingewechseltem Tastsystem wahlen, passt die & {E%
XN

Steuerung das Eingabeformular automatisch an. Driicken
Sie NC-Start um den Messvorgang zu starten. Mit dem ||

Softkey Speichern (ibernehmen Sie den ermittelten Wert ] l
als Werksttick-Nullpunkt in der Z-Achse.

WERKSTUCK-NULLPUNKT SETZEN

3

Einrichten wahlen

Achswerte setzen wahlen

Werkstuck-Nullpunkt (Planflache) ankratzen

Z=0

Ankratz-Position als ,Werksttck-Nullpunkt Z*”
definieren

Abstand Werkzeug — Werkstuck-Nullpunkt als
.Messpunktkoordinate Z" eingeben

Speichern

Versatz Z
1oschen

Versatz
absolut

920

die MANUALplus errechnet den ,,WerkstUck-
Nullpunkt Z*"

Maschinen-Nullpunkt Z = Werkstlck-Nullpunkt Z
(Versatz = 0)

ermoglicht die direkte Eingabe der
Nullpunktverschiebung in ZN

Betriebsart Maschine @



Achsen Referenzfahren

Es besteht die Mdglichkeit bereits referenzierte Achsen neu zu
referenzieren. Hierbei kdnnen einzelne Achsen oder alle Achsen
gleichzeitig gewahlt werden.

REFERENZFAHREN

Maschine
Referenz

alle

11

Einrichten wéahlen

Achswerte setzen wahlen

Softkey Maschine Referenz wéhlen

Softkey Z-Referenz dricken

Softkey X-Referenz dricken

oder Softkey alle dricken

Zyklus-Start driicken — die Referenzpunkte werden
angefahren

Die MANUALplus aktualisiert die Positionsanzeige.

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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Schutzzone setzen

Bei aktiver Schutzzonentberwachung prift die MANUALplus bei jeder
Verfahrbewegung, ob die Schutzzone in -Z Richtung verletzt wird.

Ist das der Fall, wird die Bewegung gestoppt und ein Fehler gemeldet.

Der Einrichtedialog , Schutzzone setzen” zeigt den Abstand
Maschinen-Nullpunkt — Schutzzone in —=ZS an.

Der Status der SchutzzonenlUberwachung wird in der
Maschinenanzeige angezeigt, wenn das vom Maschinen-Hersteller
konfiguriert ist (siehe Tabelle).

SCHUTZZONE SETZEN/UBERWACHUNG AUSSCHALTEN

Einrichten wahlen

Schutzzone setzen wahlen

Mit den Jog-Tasten bzw. Handrad auf die , Schutzzone” fahren

T Mit Softkey Ubernahme Position diese Position als
Position Schutzzone Ubernehmen

Position der Schutzzone relativ zum WerkstUtck-Nullpunkt eingeben
(Feld: ,,Messpunktkoordinate —Z*)

Mit Softkey Speichern eingegebene Position als
GEsicheIn Schutzzone (ibernehmen

. Schutzzonenlberwachung ausschalten

aus

die Schutzzonen-Uberwachung inaktiv.

In der DIN-Programmierung schalten Sie die
Schutzzonen-Uberwachung mit G60 Q1 aus und mit G60
wieder ein.

@ Bei gedffnetem Eingabefenster Schutzzone setzen ist

92

-8 -7
M W
—&—{F & —
Schutzzonenstatus

Schutzzonen-Uberwachung aktiv

Schutzzonen-Uberwachung nicht aktiv
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Werkzeugwechselpunkt setzen

Beim Zyklus Werkzeugwechselpunkt anfahren oder DIN-Befehl
G14 fahrt der Schlitten auf den ,, Werkzeugwechselpunkt”. Diese

Position sollte so weit vom Werkstiick entfernt sein, dass der
Revolver kollisionsfrei drehen kann, bzw. Sie die Werkzeuge
problemlos tauschen koénnen.

WERKZEUGWECHSELPUNKT SETZEN _|
Einrichten wahlen "
— (AN - ] R
ﬂ? Werkzeugwechselpunkt wahlen — R
R

Werkzeugwechselpunkt anfahren

ibeznahne Mit den Jog-Tasten bzw. mit dem Handrad auf den
Position . Werkzeugwechselpunkt” fahren und diese Position
als Werkzeugwechselpunkt Gbernehmen.

Werkzeugwechselposition direkt eingeben

Geben Sie die gewlinschte Wechselposition in die Eingabefelder X
und Z in Maschinenkoordinaten ein (X=Radiusmal3).

als Abstand Maschinen-Nullpunkt — Werkzeugtrager-
Bezugspunkt eingegeben und angezeigt. Es ist
empfehlenswert den Werkzeugwechselpunkt anzufahren
und die Position mit dem Softkey Ubernahme Position zu
Ubernehmen.

@ Die Koordinaten des \Werkzeugwechselpunktes werden
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C-Achswerte setzen

Mit der Funktion ,, C-Achswert setzen” kdnnen Sie eine
Nullpunktverschiebung fir die Werkstlck-Spindel definieren:
CN: Positionswert der Werkstlckspindel (Anzeige)
C: Nullpunktverschiebung C-Achse

C-ACHS-NULLPUNKT FESTLEGEN

Einrichten wahlen

C-Achswerte setzen wahlen

C-Achse positionieren

Position als C-Achs-Nullpunkt definieren
C=0

. Nullpunkt-Verschiebung C-Achse” eingeben

Eingabe Ubernehmen — die MANUALplus errechnet
EPCACliE den C-Achs-Nullpunkt

Nullpunkt-Verschiebung C-Achse I6schen

Versatz C
loschen

Erweiterte Formularansicht bei Maschinen mit Gegenspindel

Falls Ihnre Maschine mit einer Gegenspindel ausgerUstet ist, wird der
Parameter CA angezeigt. Mit dem Parameter CA wahlen Sie aus, flr
welche Werkstlckspindel (Haupt- oder Gegenspindel) die Eingaben
der Funktion , C-Achswert setzen” wirken.

In dem Parameter CV wird der aktive Winkelversatz angezeigt. Ein
Winkelversatz wird mit G905 aktiviert, um die Stellung von Haupt- und
Gegenspindel aufeinander abzustimmen. Dies kann erforderlich sein,
wenn beide Spindeln fir eine Teilelbergabe synchronisiert werden
muissen. Mit dem Softkey , Versatz CV I6schen” kdnnen Sie einen
aktiven Winkelversatz zurlicksetzen.

Zusétzliche Parameter bei Maschinen mit Gegenspindel:

CV: Anzeige aktiver Winkelversatz
CA: Auswahl der C-Achse (Haupt- oder Gegenspindel)

9%

- +X
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Maschinenmal einrichten

Mit der Funktion ,,Maschinenmal} einrichten” kdnnen Sie beliebige
Positionen speichern, um diese in NC-Programmen zu verwenden.

MASCHINENMAB EINRICHTEN

Einrichten wahlen

; MaschinenmaB einrichten wahlen

Nummer flr das Maschinenmal eingeben

Position einer einzelnen Achse als Maschinenmalf}
Ubernehmen

Ubeznahme

Position aller Achse als Maschinenmalf’ Gbernehmen

Ubernahme
Position

Maschinenmalf3 speichern
Speichern
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Tischtastsystem kalibrieren

Mit der Funktion , Tischtastsystem kalibrieren” konnen Sie die
genauen Positionswerte des Tischtastsystems ermitteln.

TASTSYSTEM-POSITION ERMITTELN

Genau vermessenes Werkzeug bzw. Referenzwerkzeug einwechseln

Einrichten wahlen

— Tastsystem wahlen
[o»
Lk Tischtastsystem wahlen
[

Werkzeug fir erste Mess-Richtung vorpositionieren.

Positive oder negative Verfahrrichtung einstellen.

+f-
Softkey entsprechend der Mess-Richtung drlicken
i (Beispiel =Z-Richtung).
— Zyklus-Start driicken — das Werkzeug verfahrt in
Ll_l Mess-Richtung. Beim Auslosen wird die Position des

Tastsystems ermittelt und gespeichert. Das
Werkzeug fahrt auf den Ausgangspunkt zurdck.

Softkey ,,Zurlick” um den Kalibriervorgang zu
i beenden. Die ermittelten Kalibrierwerte werden
gespeichert, oder

Werkzeug fir ndchste Mess-Richtung vorpositionieren und Vorgang
erneut ausfihren (maximal 4 Messrichtungen)
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Betriebszeiten anzeigen

Im MenU ,Service” kénnen Sie sich verschiedene Betriebszeiten
anzeigen lassen:

Betriebszeit Bedeutung

Steuerung Ein Betriebszeit der Steuerung seit der
Inbetriebnahme

Maschine eEin Betriebszeit der Maschine seit der
Inbetriebnahme

Programmlauf Betriebszeit flr den gesteuerten Betrieb
seit der Inbetriebnahme

Der Maschinenhersteller kann noch zusatzliche Zeiten
@ anzeigen lassen. Maschinenhandbuch beachten!

BETRIEBSZEITEN ANZEIGEN

e

Einrichten wahlen
Service wahlen

Betriebszeiten anzeigen wahlen

pall
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Systemzeit einstellen
Mit der Funktion , Systemzeit einstellen” konnen Sie die Uhrzeit an

|hrer Steuerung einstellen.

Zur Navigation im Eingabeformular Systemzeit
@ einstellen bendtigen Sie eine Maus.

Mit den Softkeys Monat und Jahr konnen Sie die jeweilige
Einstellung schrittweise vor- oder zurlickstellen.

Wenn Sie die Zeit Uber einen NTP-Server einstellen
wollen, missen Sie zunachst aus der Serverliste einen
Server auswahlen.

SYSTEMZEIT EINSTELLEN

l 3 Einrichten wahlen
Service wahlen
@ Systemzeit einstellen wahlen

Zeit iiber NTP Server synchronisieren wahlen (wenn verfligbar)

Zeit manuell einstellen wéhlen
Datum wahlen

Zeit eingeben

Zeitzone wahlen

Softkey OK drlicken
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3.6 Werkzeuge messen

Die MANUALplus unterstitzt das Vermessen der Werkzeuge
durch Ankratzen. Dabei werden die EinstellmalRe in Bezug zu einem
vermessenen Werkzeug ermittelt.

per Messtaster (feststehend oder in den Arbeitsraum
einschwenkbar; wird vom Maschinenhersteller installiert)

per Messoptik (wird vom Maschinenhersteller installiert)
Das Vermessen durch Ankratzen steht immer zur Verfligung. Wenn

ein Messtaster oder eine Messoptik installiert sind, wahlen Sie diese
Messmethoden per Softkey an.

Bei vermaliten Werkzeugen geben Sie die Einstellmalie in der
Betriebsart ,, Werkzeugverwaltung” ein.

geloscht.
Beachten Sie, dass bei Bohr- und Fraswerkzeugen der
Mittelpunkt vermalf3t wird.

Die Werkzeuge werden in Abhangigkeit von
Werkzeugtyp und Werkzeugorientierung vermessen.
Beachten Sie die Hilfebilder.

@ Die Korrekturwerte werden beim \Werkzeugmessen

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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3.6 Werkzeug!nessen

Ankratzen

Beim , Ankratzen” ermitteln Sie die Mafe in Bezug zu einem
vermessenen Werkzeug.

Das zu vermessende Werkzeug in die Werkzeugtabelle eintragen.

) 4
s Ein vermessenes Werkzeug einsetzen und T-
= MF Nummer im TSF-Dialog eingeben.

) 4

Planflache drehen und diese Position als Werkstlick-Nullpunkt
definieren.

. 4
s b Zurlck zum TSF-Dialog, das zu messende Werkzeug
=D #iF einwechseln.
. 4
Werkzeug Werkzeug messen aktivieren
messen
e 4

Planflache ankratzen.

Ubozrahas ,0" als Messpunktkoordinate Z eintragen
z (Werksttck-Nullpunkt) und speichern.

I 4

Mess-Durchmesser drehen.

Durchmessermal? als Messpunktkoordinate X

Ubernahme . .
X eintragen und speichern.

) 4

—— Bei Drehwerkzeugen Schneidenradius eingeben und
R in die Werkzeugtabelle Gbernehmen.
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Werkzeug messen aktivieren
Werkzeug

messen

- ——

Tastsystem (Tischtaster) 5
n

WERKZEUGMABE PER TASTSYSTEM ERMITTELN g’,
Das zu vermessende Werkzeug in die Werkzeugtabelle eintragen. E
Q

(*2)

s b Werkzeug einsetzen und T-Nummer im TSF-Dialog =
= WHF eingeben. dNJ
=

S

=

©

™

Tastsystem aktivieren
Mess-

taster

Werkzeug fir erste Mess-Richtung vorpositionieren.

Positive oder negative Verfahrrichtung einstellen.
+f-

Softkey entsprechend der Mess-Richtung driicken
(Beispiel =Z-Richtung).

— Zyklus-Start driicken — das Werkzeug verfahrt in

T | l Mess-Richtung. Beim Auslésen des Messtasters @
wird das Einstellmaf’ ermittelt und gespeichert. Das
Werkzeug fahrt auf den Ausgangspunkt zurtick.

Werkzeug fir zweite Mess-Richtung vorpositionieren

Softkey entsprechend der Mess-Richtung driicken
(Beispiel —X-Richtung).

Mess-Richtung. Beim Auslosen des Messtasters

— Zyklus-Start drlicken — das Werkzeug verfahrt in
11
wird das Einstellmal} ermittelt und gespeichert.

Bei Drehwerkzeugen Schneidenradius eingeben und
in die Werkzeugtabelle Gbernehmen.

Speichern
R
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3.6 Werkzeu

JlJlJEJ

Messoptik

Das zu vermessende Werkzeug in die Werkzeugtabelle eintragen

Werkzeug einsetzen und T-Nummer im TSF-Dialog
eingeben.

Werkzeug messen aktivieren

Messoptik aktivieren

Werkzeug mit Handrichtungstasten bzw. Handrad in das Fadenkreuz
der Messoptik positionieren

Werkzeugmalf3 Z speichern

Werkzeugmal} X speichern

Bei Drehwerkzeugen Schneidenradius eingeben und
in die Werkzeugtabelle Gbernehmen.

A

102 Betriebsart Maschine @



Werkzeugkorrekturen

Die Werkzeugkorrekturen in X und Z sowie die ,,Sonderkorrektur” bei
Stech- und Pilzwerkzeugen kompensieren den Verschleil3 der
Werkzeugschneide.

@ Ein Korrekturwert darf +/~10 mm nicht Uberschreiten.

WERKZEUGKORREKTUR EINTRAGEN

5 ﬁ.l_ TSF setzen wahlen (ist nur im manuellen Betrieb
=h MeF anwaéhlbar)

Softkey Werkzeugkorrektur driicken

Werkzeug

korrektur

Yokorr Softkey X-Korr. Werkzeug (oder Z-Korr.) driicken

Werk: . .

e Korrekturwert per Handrad ermitteln — die Anzeige

erfolgt in der Restweganzeige
Korrekturwert in die ,Werkzeugtabelle” Ubernehmen

Speichern

die T-Anzeige zeigt den neuen Korrekturwert
die Restweganzeige wird geldscht.

WERKZEUGKORREKTUR LOSCHEN

. ﬁ_l_ TSF setzen wahlen (ist nur im manuellen Betrieb
= MF anwahlbar)

Softkey Werkzeugkorrektur driicken
Werkzeug

korrektur

Softkey Loschen driicken
Léschen

Y—Kore eingetragenen Korrekturwert in X (oder Z) I6schen

1éschen
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3.7 Modus ,,manueller Betrieb”

3.7 Modus ,,manueller Betrieb”

Bei der manuellen Werkstiickbearbeitung verfahren Sie die Achsen
mit den Handrddern oder den Handrichtungstasten. Sie kénnen auch
Einlern-Zyklen einsetzen, um komplexere Bearbeitungen
durchzuflihren (halb automatischer Betrieb). Die Verfahrwege und
Zyklen werden nicht gespeichert.

Nach dem Einschalten und Referenzfahren befindet sich die
MANUALplus im ,manuellen Betrieb”. Dieser Modus bleibt, bis Sie
Einlernen, oder Programmablauf anwahlen. Die Anzeige ,, Maschine”
in der Kopfzeile zeigt den ,,manuellen Betrieb” an.

Maschinendaten ein, bevor Sie mit der Zerspanung

@ Definieren Sie den Werkstlck-Nullpunkt und geben die
beginnen.

Werkzeug wechseln

Die T-Nummer/Werkzeug-ID geben Sie im TSF-Dialog ein.
Uberprifen Sie die Werkzeug-Parameter.

. 10" definiert kein Werkzeug. Folglich sind auch keine Langenmalie,
Schneidenradius etc. gespeichert.

Spindel

Die Spindeldrehzahl geben Sie im TSF-Dialog ein. Das Einschalten
und Stoppen der Spindel geschieht Uber die Spindeltasten
(Maschinenbedienfeld). Der Stil1setzungswinkel Aim TSF-Dialog
bewirkt, dass die Spindel immer auf dieser Positon stoppt.

Achten Sie auf die maximale Drehzahl (im TSF-Dialog
@ definierbar).

Handradbetrieb

Siehe Maschinen-Handbuch.
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Handrichtungstasten

Sie verfahren die Achsen mit den Handrichtungstasten im Vorschub
oder Eilgang. Die Vorschubgeschwindigkeit geben Sie im TSF-Dialog
ein.

Vorschub
@ bei drehender Spindel: Umdrehungsvorschub [mm/
Umdr.]

bei gestoppter Spindel: Minutenvorschub [m/min]

Vorschub im Eilgang: Minutenvorschub [m/min]

Einlern-Zyklen im manuellen Betrieb

Spindeldrehzahl einstellen
Vorschub einstellen

Werkzeug einwechseln, T-Nummer definieren und Werkzeugdaten
Uberprifen (, TO" ist nicht erlaubt)

Startpunkt des Zyklus anfahren

Zyklus auswahlen und Zyklusparameter eingeben.
Zyklusablauf grafisch kontrollieren

Zyklus ausfihren

bleiben so lange erhalten, bis ein neuer Zyklus angewahlt

@ Die zuletzt getatigten Eingaben in einem Zyklendialog
wird.
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3.8 Einlernbetrieb (Teach-in)

3.8 Einlernbetrieb (Teach-in)

Einlernbetrieb
Im Einlernbetrieb fliihren Sie die Werkstlckbearbeitung schrittweise ) Einternen | %> snaxt.Tum | D Verkzoug-geitor | |
mithilfe der Teach-in-Zyklen durch. Die MANUALplus ,lernt” diese
Werkstlickbearbeitung und speichert die Arbeitsschritte in einem o M : i — B
Zyklenprogramm, das Sie jederzeit wiederverwenden kdnnen. 2 L.898 °¢ B . e TT. e i
Einlernen wird per Softkey eingeschaltet und in der Kopfzeile —— b e
angezeiqt EhifE somer o AN *evih 2B *evih 1k 15%s1/100r =TT
gezeigt. S T TN — :
. . . . 2pgn01.gnz X [z [48
Jedes Einlern-Programm hat einen Namen und eine Kurzbezeichnung. e iEieman | afs ||| fmil
Jeder Zyklus wird in einem nummerierten Satz dargestellt. Die I T IO Zoropanen plan o esse x2 [3 22 [55
| ] . 962" ICP-Schlichten Lings Plesse BL [T B2 [1
Satznummer hat fir den Programmablauf keine Bedeutung, die Zyklen Eg g i?,::ggg: E?L;'Sé.nh;gii% ‘ f % P B ——
werden nacheinander abgearbeitet. Steht der Cursor auf einem WD Geindervais [ En—
iat di i 670" Bohwon Mustor Linear zadia L o2 1 —
Zyklensatz, zeigt die MANUALDplus die Zyklusparameter an. Mo 16) 06765l Histogtieazleadtal e oer| o |
. 1D |e22
Der Zyklensatz beinhaltet: s FpE @
172
Satznummer
Pxo_gramll Neuv nu- "TBX[ Z“yklus Zyl_(lus Eyklus Zyk__lus Rl
VerWendeteS Werkzeug (ReVO|Verp|athUmmer Und WKZ_ID) Liste merieren dndern 16schen kopieren dndern zufiigen
Zyklus-Bezeichnung
Nummer der ICP-Kontur bzw. des DIN-Unterprogramms (nach ,, % ")
Einlern-Zyklen programmieren
Wenn Sie ein neues Teach-in-Programm erstellen, erfolgt das flr Softkeys

jeden Zyklus nach dem Verfahren , Eingabe — Simulation — Ausfiihren -
— Speichern". Die einzelnen nacheinander ausgefiihrten Zyklen brogram | 2UT »Auswahl von Zyklenprogrammen
ergeben das Zyklenprogramm. Liste umschalten.

Sie andern bestehende Teach-in-Programme durch Andern der
Zyklusparameter, durch Loschen vorhandener Zyklen und durch Neu nu- Eizﬁggrz? der Zyklen neu
Hinzufligen neuer Zyklen. nerieren :

Wenn Sie den Modus Einlernen verlassen oder die Maschine Programmbeschreibung eingeben/

ausschalten, bleibt das Einlern-Programm erhalten. apext andern. Alphatastatur zuschalten.

Den Editor zur Erstellung von ICP-Konturen erreichen Sie per Softkey, - -
wenn Sie einen ICP-Zyklus aufrufen (siehe “ICP-Editor im maus  Angewahliten Zyklus I6schen.
Zyklenbetrieb” auf Seite 363). lgschen

DIN-Unterprogramme programmieren Sie im smart.Turn-Editor und . .
binden sie dann in einen DIN-Zyklus ein. Den smart.Turn-Editor Zyklus (Zg:ilsS%T_r%r:;tneqreig'Z(ézegcsﬁij(:hiri'lUS
erreichen Sie per Softkey DIN Edit, wenn Sie den DIN-Zyklus R - dgn S okl Ubemeh&peg)
anwahlen oder Uber die Betriebsartentaste. Y )

Daten aus dem Zwischenspeicher
Einfiigen  (ibernehmen. (Softkey erscheint nur,
nach Zyklus kopieren.)

Zyklus Zyklusparameter oder -modus andern.
sindern Der Zyklustyp kann nicht geandert
werden.

Zyklus Neuen Zyklus unterhalb des Cursors
zufiigen eim"L]gen_
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3.9 Modus ,Programmablauf”

Programm laden

Im Programmablauf nutzen Sie Einlern- oder DIN-Programme zur
Teileproduktion. Sie kénnen in diesem Zweig die Programme nicht
andern, haben aber mit der grafischen Simulation eine
Kontrollmoglichkeit vor der Programmausfihrung. Zuséatzlich
unterstitzt die MANUALplus das , Einfahren” einer
Werkstlckbearbeitung durch den Einzelsatzbetrieb und den
Kontinuierlichen-Ablauf.

smart.Turn-Programme werden als DIN-Programme gespeichert
(*.nc).

.Programmablauf” ladt automatisch das zuletzt verwendete
Programm. Ein anderes Programm laden Sie wie folgt:

EINLERN- ODER NC-PROGRAMM LADEN

Programm-Liste 6ffnen — die MANUALplus zeigt die

Programii .
Liste Teach-in-Programme an
DIN-Programm anzeigen
DIN

Teach-in- oder DIN-Programm auswahlen

DIN-Programm anzeigen
(ffnen

Ein Teach-in- oder smart.Turn-Programm koénnen Sie auf einem
beliebigen Satz starten und so eine unterbrochene Bearbeitung
fortsetzen (Startsatzsuche).

Der Modus Programmablauf wird per Softkey eingeschaltet und in der
Kopfzeile angezeigt.

Bei Betatigung von Programm Ablauf |adt die MANUALplus das zuletzt
genutzte, oder im Editiermodus bearbeitete Programm. Alternativ
wahlen Sie mit Programm Liste ein anderes Programm (siehe
“Programmverwaltung” auf Seite 116).
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=) Progranmablauf ]0 smart . Turn 1 T Werkzeug-Editor 1 = ]
X 75.000 2X 1 b0} 001
3 X 0.0000
2 15.000 a2 [ T 1f P %
0.0 1/nin T3, =
v 0.000 U 0.000 : 41 &5 B @ -23v.790.
st 0.0 nn/ni 0.0 1/1 0.0 1/ F 100%
el Siman « ABN SSan « 2B 88 ien L g 1gps S1100%
HProg Fifablauf Hjanzeise
%pgn@1.gnz 3] K [0.5 Kanel 1
[Messeteil Einlernen]
N1 Rohteil-Stange/Rohr B [15 3 [1: auBen -]
N2 T1 ID"801" Zerspanen plan W o
N3 T3 ID"082" ICP-Zerspanen lings esse g
N4 T3 ID"082" ICP-Schlichten lings esse
N5 T9 ID"022" Einstechen radial E
N6 T9 ID"622" Einstechen radial Schlicht.E
N7 17 ID"828" Gevindezyklus )
N8 T6 ID"045" Stirnfrisen A
N9 T10 ID"670" Bohren Muster linear radial Service .|
N10 T9 ID"622" Abstechen
(T)
| 171
Programm | Kontinu- | Einzel- | Wkz-/Add. [ \ehE Basis- | Programm -
Liste Ablauf satz ‘ Korrektur u‘iﬂ siitze anfang Zuriick
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3.9 Modus ,, Programmablauf”

Werkzeugliste vergleichen

Wahrend des Ladens eines Programms vergleicht die MANUALplus
die aktuelle Revolverbelegung mit der Werkzeugliste des Programms.
Werden im Programm Werkzeuge benutzt, die nicht in der aktuellen
Revolverliste enthalten sind oder sich auf einem anderen Platz
befinden, wird eine Fehlermeldung ausgegeben.

Nach Bestatigen der Fehlermeldung erscheint zur Kontrolle die
programmabhangige Werkzeugliste.

Sie kénnen die programmierte Werkzeugtabelle mit dem Softkey
Ubernahme Werkzeug Ubernehmen oder mit Abbrechen die
Programmanwahl abzubrechen.

Achtung Kollisionsgefahr
Ubernehmen Sie die programmierte Werkzeugliste

nur, wenn sie der tatsachlichen Revolverbelegung
entspricht.

Ein Programmstart ist nur maglich, wenn die
programmierte Werkzeugliste mit der eingerichteten
Revolverliste iibereinstimmt.

Vor der Programmausfiihrung

Fehlerhafte Programme

Die MANUALplus prift die Programme wéahrend des Ladens bis zum
Bereich BEARBEITUNG. Wird ein Fehler festgestellt (Beispiel: Fehler
in der Konturbeschreibung), erscheint das Fehlersymbol in der
Kopfzeile. Nach Betatigung der Info-Taste erhalten Sie detaillierte
Fehlerinformationen.

Der Bearbeitungsteil eines Programmes und damit alle
Verfahrbewegungnen werden erst nach Zyklus Ein interpretiert.
Sollte hier ein Fehler vorliegen, stoppt die Maschine mit einer
Fehlermeldung.

Prifung der Zyklen und Zyklenparameter

Die MANUALplus listet das Einlern-/DIN-Programm auf. Bei Einlern-
Programmen werden die Parameter des Zyklus, auf dem der Cursor
steht, angezeigt.

Grafische Kontrolle
Sie kontrollieren den Programmablauf mit der grafischen Simulation
(siehe “Die Betriebsart Simulation” auf Seite 470).

Achtung Kollisionsgefahr
Prifen Sie Programme vor dem Start in der Simulation,

um Fehler in der Programmierung oder der verwendeten
Syntax festzustellen.
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Fehlex Nz. 657-88C8

Die Programmierte Revolverliste stimmt nmicht mit der
aktuellen Revolverbelegung iiberein!

Revolverbelegung: neu.gnz

/B Verkzeug-scitor | B |

Identnummer-Zwischenablage

T-Nr  Identnummer

001
002

2
3
4
5 003
6 045
7 028
8

9 022
10 070
1 042
12 035

Or Bezeichnung

RS/DV |EN/BW/AZ SW/SB/HG Schneidstoff = =

& 1 Schruppen Aussen  0.80
& 1 Schruppen Aussen  ©.80

& 1 Schlichten Auss.. 0.80

& 8 Fraeser
¥ 1 Gewinde Aussen

¥ 1 Stechen Aussen  0.10 4.00 HsS
Y 2 Spiralbohrer an. 3.00  118.0 HSS s
= 8 Gevindebohrer a..  8.00 1,500 HSS (1)
= 8 Spiralbohrer an.. 6.00  118.0 Hartmetall —

2.00

m 001

88:15:30

Plitze [9  von [24

93.0 80.0 Hartmetall
95.0 55.0 Hartmetall

95.0 35.0 Hartmetall
q

HSS 1
Hartnetall —
Service |
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Startsatzsuche

Die MANUALplus muss vom Maschinen-Hersteller fir die
@ Startsatzsuche vorbereitet sein (PLC)

Startsatzsuche ist der Einstieg in ein NC-Programm an ausgewahlter
Stelle. In smart.Turn Programmen konnen Sie auf jedem NC-Satz des
Programmes starten.

Die MANUALplus startet die Programmausfiihrung ab der Cursor-
Position. Eine zwischenzeitliche Simulation verandert die Startposition
nicht.

Bei der Startsatzsuche stellt die MANUALplus die Maschinensituation
her, die im normalen Programmablauf vor dem Startsatz aktuell wére.
Hierzu wird zuerst das Werkzeug angewahlt, dann die Achsen in der
konfigurierten Reihenfolge positioniert und zuletzt die Spindel
eingeschaltet.

Programmstart beenden (601810) kdnnen Sie einstellen,
ob die Programmausfiihrung nach einer Starsatzsuche
mit dem angewahlten NC-Satz oder mit dem nachsten
NC-Satz beginnt

HEIDENHAIN empfiehlt, mit einem NC-Satz, direkt nach
einem T-Befehl zu starten

Beachten Sie:
Den Schlitten so positionieren, dass

der Revolver kollisionsfrei schwenken kann.

die Achsen die letzte programmierte Position
kollisionsfrei anfahren kénnen.

@ Im Maschinen-Parameter Startsatzsuche nach

Die Startsatzsuche ist eine maschinenabhangige Funktion.
Falls der Maschinen-Parameter 601810 so eingestellt ist,

dass die Programmausflihrung mit dem angewahlten NC-
Satz beginnt, beachten Sie folgendes:

Wenn Sie einen T-Befehl als Startsatz verwenden,
schwenkt zuerst der Revolver auf das vorherige
Werkzeug und dann auf das im Startsatz angewahlte
Werkzeug
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3.9 Modus ,, Programmablauf”

Programmausfiihrung

Das geladene Einlern-/DIN-Programm wird ausgefuhrt, sobald Sie Softkeys
Zyklus-Start betatigen. Zyklus-Stop stoppt die Bearbeitung -
jederzeit . Einlern- oder smart.Turn-Programm
. rogramm o
Liste auswaéhlen

Wahrend des Programmablaufs steht der Cursor auf dem Zyklus oder

DIN-Satz, der gerade ausgefuhrt wird. Bei Einlern-Programmen sehen

Sie die Parameter des laufenden Zyklus im Eingabefenster. Kg;{im;-
au

Sie beeinflussen den Programmablauf mit den in der Tabelle
aufgeflhrten Softkeys.

Stlckzahl-Vorgabe festlegen (maschinenabhangige
Funktion). Sie kénnen das Programm dann nur noch bis
zum Erreichen dieser Stlickzahl abarbeiten. Die Steuerung
gibt dann eine Meldung aus und lasst keine weitere
Bearbeitung mehr zu. Mit dem Softkey Stlickzahl I6schen
kdénnen Sie den Werstlickzahler riicksetzen.

@ Im MenU Ablauf kdnnen Sie im Parameter MP eine

Einlern-Programm:

Ein: Zyklen bis zum nachsten zu
quittierenden Werkzeugwechsel
abarbeiten

Aus: Stopp nach jedem Zyklus. Start

des Folgezyklus mit Zyklus-Start
smart. Turn-Programm:

Ein: Programmausfihrung ohne

Unterbrechung

Aus: Stopp vor ,,M01-Befehl”

Im Eingagefeld P kénnen Sie auch eine Ist-Stlickzahl
vorgeben, wenn Sie z. B.schon eine bestimmte Anzahl Einzel-
von Teilen gefertigt haben. satz

Ein: Stopp nach jedem Verfahrweg
(Basissatz). Start des nachsten Wegs:
Zyklus-Start. (Empfehlung: Einzelsatz
gemeinsam mit Basissatzanzeige
nutzen.)

Aus: Zyklen/DIN-Befehle ohne
Unterbrechung abarbeiten

Wkz-/Add.
korrektur

Eingabe von Werkzeugkorrekturen oder
additiven Korrekturen siehe “Korrekturen
wahrend der Programmausfihrung” auf
Seite 111

[:Iiﬁ%ié%%

Grafische Simulation einschalten

Basis-
sitze

Ein: Verfahr- und Schaltbefehle im
.DIN-Format” anzeigen (Basissatze).

Aus: Einlern- oder DIN-Programm
anzeigen

Programm
anfang

Der Cursor springt auf den ersten Satz
des Einlern- oder DIN-Programms.
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Korrekturen wahrend der Programmausfiihrung
Werkzeugkorrekturen
WERKZEUGKORREKTUR EINGEBEN

—_—— .Werkzeugkorrektur” aktivieren

korrektur

Werkzeug
korrektur

Werkzeugnummer eingeben oder aus der Werkzeugliste auswahlen
Korrekturwerte eingeben

Softkey Speichern driicken — die glltigen
Korrekturwerte werden im Eingabefenster angezeigt
und Ubernommen

Speichern

Eingegebene Werte werden zu den bestehenden
Korrekturwerten addiert und sind sofort wirksam.

Um eine Korrektur zu I6schen, gegeben Sie den
aktuellen Korrekturwert mit umgekehrtem Vorzeichen
ein.

=)
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S programablaut | §> snazt.fuzn | verkzeug-ecitor | [B) ]
X 75.000 AX 1 10 001
X 0.0000
2 15.000 A2 B T 4 e %
K i = o
v 0.000 U 0.000 « 4B 851k B @ -237.790f
St 0.0 i 0.0 1/nis 0.0 1/nil F 108%
1@ Simmn  AE Soiem « 22BN §SYen L 1ggs S1100%
HHprog Haviaur 345 Anzeige
NC:\nc_prog\gtz\pand 10 B
%pgn@1.gnz e — ana.
[Hesseteil Einlernen]
N1 Rohteil-Stange/Rohz
N2 T1 ID*001" Zerspanen plan o1 .
N3 T3 TD"002" ICP-Zerspanen Lings Hesse g &
N4 T3 TD"002" ICP-Schlichten lings Plesse 1z o a2
N5 T9 T0"022" Einstechen radial E .
N6 T8 ID"022" Einstechen radial Schlicht.E 07 D dy
N7 17 T0"028" Gevindezyklus O
Ng T6 TD"045" Stirnfrisen s
N9 710 I0"070" Bohren Huster linear radial .
N10 T8 0"622" Abstechen
(T)
tur in X [ 41
Verkzeug  Additive | Revolver- Alle . . .
korrektur  korrektur |  liste ‘ ‘ Léschen Wosdion || Exelicen || ey ‘
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3.9 Modus ,, Programmablauf”

Additive Korrekturen

Die MANUALplus verwaltet 16 additive Korrekturwerte. Sie editieren
die Korrekturen in der Betriebsart ,,Programmablauf” und aktivieren
sie mit G149 in einem smart.Turn-Programm oder in ICP-Zyklen
Schlichten.

ADDITIVE KORREKTUREN EINGEBEN

—— LAdditive Korrektur” aktivieren

korrektur

Additive
korrektur

Nummer der additiven Korrektur eingeben

Korrekturwerte eingeben

Softkey Speichern driicken — die glltigen
Korrekturwerte werden im Eingabefenster angezeigt
und Ubernommen

Speichern

ADDITIVE KORREKTUREN LESEN

R Additive Korrektur” aktivieren

korrektur
Additive

korrektur

Nummer der additiven Korrektur eingeben

Cursor in nachstes Eingabefeld stellen — die MANUALplus zeigt die
glltigen Korrekturwere an.

112

3) Progrannablauf W{) smart . Turn

R 75.000 A¥

2 15.000 a2 ]
v 0.000 U 0.000

i@ | (R
e
jij:cg ﬂut:,
NC:\nc_prog\gtz\pgmé
Zpgnd1.gnz
[Messeteil Einlernen]
N1 Rohteil-Stange/Rohr

"@01" Zerspanen plan
ICP-Zerspanen lings Ylesse
ICP-Schlichten lings ZMesse
Einstechen radial E
Einstechen radial Schlicht.E
Gewindezyklus

045" Stirnfrisen
N9 T10 ID"870" Bohren Muster linear radial
N1® T9 ID"822" Abstechen

Additive Revolver—
korrektur liste

P
auf 443 Anzeige

Werkzeug
korrektur

] T Werkzeug-Editor 1 =

0.0
0.0
0.0
0.0

"ls_ml

ID 001
1 1 e e
y/min WS @ -237. 790 2
a1 h155% 511002 4'
Kanal 1
0 dx i
(] dz
[] dy
=
Service |
T
Additive 11
Loschen Speichern Zuriick
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ADDITIVE KORREKTUREN LOSCHEN

—— +Additive Korrektur” aktivieren

korrektur

Additive
korrektur

Nummer der additiven Korrektur eingeben

Softkey Loschen driicken — die Werte dieser Korrektur
werden geldscht

Ldschen

alle Softkey Al1e Léschen driicken — alle Korrekturwerte
1éschen werden geldscht

Korrekturwerten addiert und sind sofort wirksam.
Die Korrekturwerte werden in einer internen Tabelle
abgelegt und stehen programmubergreifend zur
Verfligung.

Léschen Sie alle additiven Korrekturen, wenn Sie die
Maschine umristen.

@ Eingegebene Werte werden zu den bestehenden
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3.9 Modus ,, Programmablauf”

Programmlauf im ,,Dry Run Modus*”

Der ,,dry run Modus" wird fiir die schnelle Programmabarbeitung bis
zu einer Wiedereinstiegsposition genutzt. Voraussetzungen flr , dry
run” sind:

Die MANUALplus muss vom Maschinen-Hersteller fir ,,dry run”
vorbereitet sein. (In der Regel wird die Funktion per
Schllsselschalter oder per Taster aktiviert.)

Der Modus Programmablauf muss aktiviert sein.

Im ,,dry run Modus” werden alle Vorschubwege (aufser
Gewindeschnitte) im Eilgang verfahren. Sie kdnnen die
Verfahrgeschwindigkeit mit der VorschubUberlagerung reduzieren. Im
,dry run Modus” durfen nur ,, Luftschnitte” durchgeflihrt werden.

Bei Aktivierung des ,,dry run” wird der Spindelstatus bzw. die Spindel-
Drehzahl ,,eingefroren”. Nach Deaktivierung des ,, dry run” arbeitet die
MANUALplus wieder mit den programmierten Vorschiben und der
programmierten Spindel-Drehzahl.

Nutzen Sie , dry run” ausschlieRlich fir ,Luftschnitte”.
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3.10 Grafische Simulation

Mit der grafischen Simulation kontrollieren Sie den ) simtation |# swart.Tum | ) verkzeug-Editer | ]
Zerspanungsablauf, die Schnittaufteilung und die erreichte Kontur vor =
] a { D 201

der Zerspanung. )

panung z 15.000 a2 W 1 1

In den Modi manueller Betrieb und Einlernen priifen Sie den Ablauf v 0.000 U 0.000 : 481 & :
5|

ol T @ -237. 7905
e 1 h10% 51 100%
P=5cl

eines einzelnen Einlern-Zyklus —im Programmablauf kontrollieren Sie i@ siman 1B S« 2B 8

ca7[2 ~—
7B 614[0: sinulte]| _ Service |

ID [002
s B F B2 T

N 3 X 75.000 Z 252.790 C 0.000 |T 3 1/2

Einzel- %j r 7[:.
satz 1 I

ein komplettes Einlern- oder DIN-Programm. i

Ein programmiertes Rohteil wird in der Simulation dargestellt. Die il
MANUALplus simuliert auch Bearbeitungen, die Sie auf der Stirn- oder

Mantelflache ausflhren (positionierbare Spindel oder C-Achse). Damit X

ist eine Kontrolle des kompletten Zerspanungsvorgangs maglich.

Im manuellen Betrieb und im Einlernbetrieb wird der Einlern-Zyklus
simuliert, den Sie gerade bearbeiten. Im Modus Programmablauf
beginnt die Simulation ab der Cursorposition. smart.Turn- und DIN-
Programme werden ab Programmanfang simuliert. b

Zusatz-
Funktionen

Kontinu-
Ablauf

‘ Zuriick

Weitere Details zur Verwendung und Bedienung der Simulation
entnehmen Sie dem Kapitel “Die Betriebsart Simulation” auf
Seite 470.
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3.11 Programmverwaltung

3.11 Programmverwaltung

Programmauswabhl

. Programmablauf” ladt automatisch das zuletzt verwendete
Programm.

In der Programmauswahl werden die in der Steuerung vorhandenen
Programme aufgelistet. Sie wahlen das gewlinschte Programm aus,
oder wechseln mit ENTER in das Eingabefeld Dateiname. In diesem
Eingabefeld schréanken Sie die Auswahl ein oder geben den
Programmnamen direkt ein.

—— Programmliste 6ffnen. Nutzen Sie die Softkeys zur
Liste Selektion und Sortierung der Programme (siehe
folgende Tabellen).

Softkeys im Programm-Auswahl-Dialog

Anzeige der Dateiattribute: Gr6Re, Datum, Zeit

Details
Umschaltung zwischen Einlern- und DIN-/smart.Turn-
T Programmen
e | Offnet das Softkeymenii Dateiverwaltung (siehe

manager Seite 1 17)

Offnet das Softkeymen( Sortierfunktionen (siehe
Sortierung  fo|gende Tabelle)

Offnet das Softkeymen(i Projektverwaltung (siehe
PR "Projektverwaltung” auf Seite 118)

M Offnet die Alpha-Tastatur (siehe “Alpha-Tastatur” auf
pha- .
Tastatur Seite b5 )

) Offnet das Programm fiir den Automatik-Start
0ffnen

SchlieRen des Programm-Auswahl-Dialogs. Das zuvorim
Abbrechen  Programmablauf aktive Programm bleibt erhalten.

Softkeys Sortierfunktionen

Anzeige der Dateiattribute: GrofRe, Datum, Zeit

Details
. Sortierung der Programme nach Dateinamen
sortieren
Dateiname
. Sortierung der Programme nach Dateigrofie
sortieren
GroBe
116

3) Progrannablauf W{) smart. Tuzn 1 P Werkzeug-Editor 1 =) |
S 75.000 aX 1 0 801
g X 0.0000
2 15.000 a2 B 11 2 e
Y 0.000 U 0.000 « 4L (10 0§ @ wov.7e0rq
St K K K F 100%
gadfE@l Ssman « LB SSimn : 2B 83 UAh 1 iges S1100%
SHProg fHAblauf 2 Anzeige
%pgnbl.gnz P Kanal 1
[Messeteil Einlernen]
N1 Rohteil-Stange/Rohz 8 [15 3 [1: auben 5|
N2 T1 ID"081" Zerspanen plan T
N3 T3 ID"002" ICP-Zerspanen lings Ylesse i
N4 T3 ID"002" ICP-Schlichten lings Yesse
N5 T9 ID"022" Einstechen radial E

N6 T9 ID"022" Einstechen radial Schlicht.E
N7 T7 1D"028" Gewindezyklus

N8 T6 ID"045" Stirnfrisen

N9 T10 ID"870" Bohren Muster linear radial
N10 T9 ID"822" Abstechen

Service |

118

=

Y1
Einzel- Wkz-/Add. e Basis-
satz korrektur ELU!‘ ‘ sitze

Kontinu-
Ablauf

Programn
Liste

Programm

Zuriick
anfang
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Softkeys Sortierfunktionen

. Sortierung der Programme nach Anderungsdatum
sortieren

Datum

Umkehr der Sortierreihenfolge

Sortierung
umkehren
) Offnet das Programm fir den Automatik-Start
Of fnen
Zurlick zum Programmauswahldialog
Zuriick
Dateimanager

Mit den Funktionen des Dateiverwaltung haben Sie die Moglichkeit
Dateien zu kopieren, zu lI6schen, etc. Den Programmtyp (Einlern- oder

smart.Turn- bzw. DIN-Programme) wahlen Sie vor Aufruf der
Programmorganisation aus.

Softkeys Dateimanager

Zwischen Verzeichnis- und Dateifenster wechseln

Pfade /
Dateien
e Markierte Datei ausschneiden
schneiden
Markierte Datei kopieren
Kopieren
Im Speicher befindliche Datei einfligen
Einfiigen
Markierte Datei umbenennen
Umbenennen
Markierte Datei nach Rickfrage 16schen
Léschen
Details anzeigen
Details
Alle Dateien markieren
Alles
markieren
Dateien sortieren
Sortierung
Sehreib- Schreibschutz fir das markierte Programm ein- bzw.
schutz ausschalten
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3.11 Programmverwaltung

Softkeys Dateimanager

. Offnet die Alpha-Tastatur (siehe “Alpha-Tastatur”
pha-
Tastatur auf Seite 55 )

Zurick zum Programmauswabhldialog
Zuriick

Projektverwaltung

In der Projektverwaltung kénnen Sie eigene Projektordner anlegen,
um zusammengehorige Dateien zentral zu verwalten. Wenn Sie ein
Projekt erstellen, wird in dem Verzeichnis , TNC:\Project\" ein neuer
Ordner mit der erforderlichen Unterordner-Struktur angelegt. In den
Unterordnern kénnen Sie lhre Programme, Konturen und Zeichnungen
speichern.

Mit dem Softkey , Projekt” aktivieren Sie die Projektverwaltung. Die
Steuerung zeigt lhnen alle existierenden Projekte in einer
Baumstruktur. Zudem 6ffnet die Steuerung in der Projektverwaltung
ein Softkeys-MenU Uber das Sie Projekte erstellen, wahlen und
verwalten kénnen. Um wieder das Standard-Verzeichnis der
Steuerung anzuwahlen, selektieren Sie den Ordner ,, TNC:\nc_prog”
und driicken den Softkey ,Standardvz. wahlen”.

Softkeys Projekt

Neues Projekt erstellen

Neues

Projekt
; Markiertes Projekt kopieren
Projekt
kopieren
SRR Markiertes Projekt nach Rickfrage I16schen
loschen
: Markiertes Projekt umbenennen
Projekt
umbenennen
. * Markiertes Projekt wahlen
Projekt

wihlen

Standard-Verzeichnis wahlen

Standardvz.
wihlen

Unterordner (dxf, gti, gtz, ncps und Pictures) haben feste

@ Die Namen der Projekte kdnnen Sie beliebig wahlen. Die
Namen und durfen nicht gedndert werden.

In der Projektverwaltung werden alle existierenden
Projekt-Ordner angezeigt. Verwenden Sie den
Dateimanager um in die jeweiligen Unterordner zu
wechseln.
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3.12 DIN-Konvertierung

Als DIN-Konvertierung wird die Umwandlung eines Einlern-
Programms in ein smart.Turn-Programm mit gleicher Funktionalitat
bezeichnet. Sie kénnen ein solches smart. Turn-Programm optimieren,
erweitern, etc.

Konvertierung durchfiihren
DIN-KONVERTIERUNG

— Softkey Zykﬂ]enprogramm --> DIN driicken
-> DIN (Hauptmen)

Das zu konvertierende Programm auswahlen.

— Softkey Zyklenprogramm --> DIN driicken
-> DIN (Programmauswahlmenu)

Das erzeugte DIN-Programm erhalt den Programmnamen des Einlern-
Programms.

Stellt die MANUALplus wéahrend der Konvertierung Fehler fest, so
werden sie gemeldet und die Konvertierung wird abgebrochen.

Ist ein Programm mit dem verwendeten Namen im smart. Turn-Editor
gedffnet, wird die Konvertierung mit einer Fehlermeldung
abgebrochen.
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3.13 MafReinheiten

3.13 MaReinheiten

Sie betreiben die MANUALplus im Mafdsystem ,,metrisch” oder
Linch”. Abhdngig vom Mal3system werden die in den Tabellen
aufgefiihrten Einheiten bzw. Nachkommastellen bei den Anzeigen

und Eingaben verwendet.

3) Haschine

LS 2.9528 aX
2 0.5906 A2
¥ 0.0000 W

1@ T

0.0 in/nin
0.0 in/nin

Ausvahl: Typ [Alle Typen

| snazt.Tum

0.0000 : 4

1 P} Werkzeug-Editor ]

d i)

B T 1

F 100%

. ot
o 1 28 %% L R joos

—

B

001

X [0.00000
2 [0.00000

O ain I @ -9.3618r5[

S1/100%

gefunden [270 von [270

inch metrisch
Einheiten
Koordinaten, Langenangaben, |inch mm
Weginformationen
Vorschub Inch/Umdrehung | mm/Umdrehung
bzw. Inch/min bzw. mm/min
Schnittgeschwindigkeit ft/min (Feet/min) | m/min

Tdentnumner < 0r Bezeichnung

001 4 1 Schruppen Aussen
091_Mu 5 1 Schruppen Aussen
002 5 1 Schruppen Aussen
003 5 1 Schlichten Auss..
004 % 7 Schruppen Innen
005 % 7 Schruppen Innen
006 & 7 Schlichten Innen
007 @ 6 Schruppen Innen
008 = 8 Schruppen Aussen
009 ¥ 2 Schruppen Aussen

016 ¥ 1 Schruppen Aussen

Neues

Editieren | Kopieren

Anzahl Nachkommastellen bei Anzeigen und Eingaben

Werkzeug

RS/DV |EW/BW/AZ SW/SB/HG Schneidstoff HUJMD LA 2]
]

0.032 93. 80.0 Hartmetall 34
0.032  93.0  80.0Hartmetall 3
0.032  95.0  55.0Hartmetall 3
0.032  95.0  35.0Hartmetall 3
0.632  93.0  80.0Hartmetall 3
0.016 95.0 55.0 Hartmetall 3
0.016  95.0  35.0Hartmetall 3
0.016 72,5  35.0Hartmetall 3
0.016 72,5  35.0Hartmetall 3
0.016  72.5  35.0Hartmetall 3
0.047 75.0 90.0 Keramik 3 E
Werkzeug- | Sortieren | Sortierung

Typ ID / Typ unkehren

s
=

:F 1

Kanal 1

Service |

10

LT

Technologie
Editor

Koordinatenangaben und 4 3
Weginformationen
Korrekturwerte 5 3

Die Einstellung inch/metrisch wird auch bei den Anzeigen und
Eingaben der Werkzeugverwaltung ausgewertet.

Nehmen Sie die Einstellung metrisch/inch im User-Parameter
. System/Definition der fir die Anzeige glltigen MalReinheit”

(Seite 527) vor. Eine Anderung der Einstellung metrisch/inch ist direkt

ohne Neustart der Steuerung wirksam.

Die Basissatzanzeige schaltet auch auf Inch um.

=)

In allen NC-Programmen ist die Einheit festgelegt,
metrische Programme kénnen bei aktivem Inch-Modus
abgearbeitet werden und umgekehrt.

Neue Programme werden mit der eingestellten Einheit

angelegt.

Ob bzw. wie die Handradauflésung auf Inch-
Malfdsystem umgestellt werden kann, entnehmen Sie
dem Maschinen-Handbuch.

120

Betriebsart Maschine




Zyklen-Programmierung
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4.1 Mit Zyklen arbeiten

4.1 Mit Zyklen arbeiten

Bevor Sie Zyklen nutzen, missen Sie den Werkstlck-Nullpunkt setzen

und sich vergewissern, dass die verwendeten Werkzeuge
beschrieben sind. Die Maschinendaten (Werkzeug, Vorschub,
Spindeldrehzahl) geben Sie im Einlernbetrieb gemeinsam mit den
anderen Zyklusparametern ein. Im manuellen Betrieb werden die
Maschinendaten vor dem Zyklusaufruf gesetzt.

Technologie aus der Technologiedatenbank Glbernommen
werden. Fir diesen Datenbankzugriff ist jedem Zyklus
eine Bearbeitungsart fest zugeordnet.

@ Die Schnittdaten konnen Uber den Softkey Vorschlag

Sie definieren die einzelnen Zyklen wie folgt:
Werkzeugspitze mit Handrad oder Jog-Tasten auf den Startpunkt
des Zyklus stellen (nur im manuellen Betrieb)
Zyklus auswahlen und programmieren
Grafische Prifung des Zyklenablaufs
Ausflihrung des Zyklus
Zyklus speichern (nur im Einlernbetrieb)

Zyklus Startpunkt

Die Zyklusausflihrung beginnt im manuellen Betrieb ab der
.momentanen Werkzeugposition”.

Im Einlernbetrieb geben Sie den Startpunkt als Parameter an. Die
MANUALplus fahrt diesen Punkt vor Zyklusausfiihrung ,, auf
kirzestem Weg" (diagonal) im Eilgang an.

Achtung Kollisionsgefahr
Wenn das Werkzeug den néachsten Startpunkt nicht
kollisionsfrei erreichen kann, miissen Sie mit einem Zyklus

Eilgang Positionierung eine Zwischenposition
definieren.
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Hilfebilder

Hilfebilder erlautern die Funktionalitdt und Parameter der Teach-in-
Zyklen. Sie zeigen in der Regel eine Aufdenbearbeitung.

o Mit der Ring-Taste wechseln Sie zwischen Hilfebild
) fur die AuBen- und Innenbearbeitung.

Darstellungen in den Hilfebildern:

Gestrichelte Linie: Eilgangweg

Durchgezogene Linie: Vorschubweg

Mallinie mit Maf3pfeil auf einer Seite: , gerichtetes MalR” — das
Vorzeichen bestimmt die Richtung

Mallinie mit Maf3pfeil auf beiden Seiten: , absolutes MalR" — das
Vorzeichen ist ohne Bedeutung

DIN-Makros

DIN-Makros (DIN-Zyklen) sind DIN-Unterprogramme (siehe “DIN-
Zyklus" auf Seite 357). Sie kdnnen DIN-Makros in Teach-in-
Programme einbinden. Die DIN-Makros sollten keine Nullpunkt-
Verschiebungen beinhalten.

Achtung Kollisionsgefahr
Teach-in-Programmierung: Bei DIN-Makros wird die

Nullpunkt-Verschiebung am Zyklusende zurlickgesetzt.
Verwenden Sie deshalb keine DIN-Makros mit Nullpunkt-
Verschiebungen in der Teach-in-Programmierung.

Grafische Priifung (Simulation)
Bevor Sie einen Zyklus ausflihren, prifen Sie grafisch Konturdetails

und den Ablauf der Bearbeitung (siehe “Die Betriebsart Simulation”
auf Seite 470).
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4.1 Mit Zyklen arbeiten

Konturnachfiihrung im Einlernen

Die Konturnachflhrung aktualisiert das urspriinglich vorgegebene
Rohteil mit jedem Bearbeitungsschritt. Die Drehzyklen
berlcksichtigen die aktuelle Rohteilkontur zur Berechnung von Anfahr-
und Bearbeitungswegen. Hierdurch werden Luftschnitte vermieden
und Anfahrwege optimiert.

Um die Konturnachfihrung im Einlernen zu aktivieren, programmieren
Sie ein Rohteil und wahlen im Eingabe-Parameter RG ,, mit
Konturnachfiihrung” (siehe auch , Rohteilzyklen” auf Seite 129).

selbsthaltende Funktionen wie z. B. , unterbrochener

@ Wenn die Konturnachflhrung aktiv ist, kdnnen Sie auch
Vorschub” oder , Nullpunktverschiebung” verwenden.

Die Konturnachfihrung ist nur fir Drehbearbeitungen
maoglich.

Zyklusablauf mit aktiver Konturnachfiihrung (RG: 1):

Zunachst 16st der Zyklus-Start eine Startsatzsuche auf den
angewahlten Zyklus aus

Der nachfolgende Zyklus-Start fiihrt die M-Befehle (z. B.
Drehrichtung) aus

Der nachfolgende Zyklus-Start positioniert das Werkzeug auf die
zuletzt programmierten Koordinaten (z. B. Werkzeug-
Wechselpunkt)

Mit dem néchsten Zyklus-Start wird der angewahlte Zyklus
abgearbeitet

Zyklustasten

Ein programmierter Teach-in-Zyklus wird bei Betatigung von Zyklus-
Start ausgeflhrt. Zyklus-Stopp unterbricht einen laufenden Zyklus.
Beim Gewindeschneiden wird bei Zyklus-Stopp das \Werkzeug
abgehoben, und dann gestoppt. Der Zyklus muss neu gestartet
werden.

Waéhrend einer Zyklusunterbrechung kénnen Sie:

Die Zyklusbearbeitung mit Zyklus-Start fortsetzen. Dabei wird die
Zyklenbearbeitung immer von der Unterbrechungsstelle aus
fortgesetzt — auch wenn Sie die Achsen zwischenzeitlich verfahren
haben.

Die Achsen mit den Handrichtungstasten oder dem Handrad
verfahren.

Die Bearbeitung mit dem Softkey Zuriick beenden.
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Schaltfunktionen (M-Funktionen)

Die MANUALplus generiert die fir die Ausfliihrung eines Zyklus
erforderlichen Schaltfunktionen.

Die Spindeldrehrichtung geben Sie in den Werkzeug-Parametern vor.
Die Zyklen generieren anhand der Werkzeug-Parameter Spindel-
Schaltfunktionen (M3 oder M4).

Informieren Sie sich anhand des Maschinenhandbuchs
@ Uber automatisch ausfiihrbare Schaltfunktionen.

Kommentare

Einem bestehenden Teach-in-Zyklus kdnnen Sie einen Kommentar

zuordnen. Der Kommentar wird unterhalb des Zyklus in ,[...]" platziert.

KOMMENTAR ZUFUGEN ODER ANDERN

Zyklus erstellen/auswahlen

Text Softkey Text dndern driicken

dndern

GOTO Taste Goto driicken zum Einblenden der Alpha-
(s Tastatur

Mit der eingeblendeten Alpha-Tastatur den Kommentar eingeben.

Kommentar Gbernehmen
Speichern
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4.1 Mit Zyklen arbeiten

Zyklenmeni

Das Hauptmen( zeigt die Zyklengruppen an (siehe Tabelle unten).
Nach Anwahl einer Gruppe erscheinen die MenUtasten der Zyklen.

Flr komplexe Konturen setzen Sie ICP-Zyklen und flr technologisch
schwierige Bearbeitungen DIN-Makros ein. Die Namen der ICP-
Konturen bzw. DIN-Makros stehen im Zyklenprogramm am
Zeilenende des Zyklus.

Einige Zyklen haben wahlweise Parameter. Nur wenn Sie diese
Parameter eingeben, werden die entsprechenden Konturelemente
gefertigt. Die Kennbuchstaben wahlweiser bzw. vorbelegter
Parameter erscheinen in grauer Schrift.

Folgende Parameter werden nur im Einlernbetrieb verwendet:
Startpunkt X, Z
Maschinendaten S, F, T und ID

Zyklengruppen Menitaste

=) Einlernen

1 %> snazt.Tumn

X 75.000 A%

| /) Werkzeug-Editor

1

z 15.000 A2 B o

Y 0.000 U
&1E

NC*\nc_prog\gtz\pand
%pgnb1. gnz

[Messeteil Einlernen]

N1 Rohteil-Stange/Rohx

N2 T1 ID"001" Zerspanen plan

0.0 nn/nin
0.0 nn/nin

N3 T3 ID"082" ICP-Zerspanen lings Ylesse
N4 T3 1ID"082" ICP-Schlichten lings Yfess
N5 T9 ID"022" Einstechen radial E

N6 T9 ID"022" Einstechen radial Schlicht
N7 T7 1D"028" Gewindezyklus

N8 T6 ID" Stirnfrasen

N9 T10 ID"870" Bohren Muster linear radi:
N10 T9 ID"822" Abstechen

Neu nu-
merieren

Programm
Liste

Text
dndern

0.000 1 4
] o R R

e

.E

al

Zyklus
1oschen

=)

1D 601
T 1 Ao

2 50
Bl 55t T @ -237.79007
B = 1 | 1% st 100z

X 42 7 85

i K 0.5

B _[15 3 [1: auBen 5]

WP -

=0

:F 1

Kanal 1

Service |

{ B

-

1/1
Zyklus
kopieren

Zyklus
dndexn

Zyklus

F Zuriick
zufiigen

Rohteil
Standard- oder ICP-Rohteil definieren

Einzelschnitte
Positionieren im Eilgang, lineare und zirkulare
Einzelschnitte, Fase und Rundung

Abspanzyklen langs/plan
Schrupp- und Schlichtzyklen fir die Langs- und
Planbearbeitung.

Stech- und Stechdrehzyklen
Zyklen fur Einstechen, Konturstechen,
Freistechen und Abstechen.

Gewindeschneiden
Gewindezyklen, Freidrehen und Gewinde
nachschneiden.

Bohren
Bohrzyklen und Musterbearbeitung fur Stirn- und
Mantelflache

Frasen
Fraszyklen und Musterbearbeitung fir Stirn- und
Mantelflache

DIN-Makro
DIN-Makro einbinden
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Softkeys in der Zyklenprogrammierung: Abhéngig von der Art des
Zyklus stellen Sie Varianten des Zyklus per Softkey ein (siehe Tabelle

unten).

Softkeys in der Zyklenprogrammierung

IcP
Edit

Interaktive Kontureingabe aufrufen

Werkzeugwechselpunkt anfahren

T-Wechsel
anfahren
E— Spindelpositionierung (M19) aktivieren
Halt M19
wit Ein: Werkzeug kehrt zum Startpunkt zurtick
Riicklauf Aus: Werkzeug bleibt am Zyklusende stehen
—— Schaltet auf den Schlichtgang um
gang
Schaltet auf den erweiterten Modus um
Erweitert
Revolver- und Werkzeugliste 6ffnen. Sie konnen das
Werkzeug- . .
liste Werkzeug aus der Liste Ubernehmen.
i, Ubernahme der Istpositionen X und Z im Einlernen.
Ubernahme
Position
N— Ubernahme der Vorschlagswerte fiir Vorschub und
Technologie SChnittgeschwindigkeit aus der Datenbank
Ein: konstante Drehzahl [1/min]
konstante
Drehzahl Aus: konstante Schnittgeschwindigkeit [m/min]
" Lineare Bohr- und Fradsmuster auf Stirn- oder
uster .
linear Mantelflache
Zirkulare Bohr- und Frasmuster auf Stirn- oder
Muster o
zirkular Mantelflache
: Ubernahme eingegebener/gednderter Werte
Eingabe
fertig

Zuriick

Laufenden Dialog abbrechen
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4.1 Mit Zyklen arbeiten

- @



4.1 Mit Zyklen arbeiten

In vielen Zyklen verwendete Adressen

Sicherheitsabstand G47

Sicherheitsabstande werden fir An- und Abfahrwege verwendet.
Wenn der Zyklus einen Sicherheitsabstand bertcksichtigt, finden Sie
im Dialog die Adresse "G47". Vorschlagswert: siehe
(Sicherheitsabstand G47) Seite 527

Sicherheitsabstiande SCI und SCK
Die Sicherheitsabstande SCI und SCK werden fir An- und
Abfahrwege bei Bohr- und Fraszyklen bertcksichtigt.
SCI = Sicherheitsabstand in der Bearbeitungsebene
SCK = Sicherheitsabstand in Zustellrichtung

Vorschlagswert: siehe (Sicherheitsabstand G147) Seite 527

Werkzeugwechselpunkt G14

Mit der Adresse "G14" programmieren Sie am Ende des Zyklus eine
Positionierung des Schlittens auf die gespeicherte

Werkzeugwechselposition (siehe “Werkzeugwechselpunkt setzen” T
auf Seite 93). Das Anfahren des Werkzeugwechselpunktes ﬁ .
beeinflussen Sie wie folgt:

Keine Achse (Werkzeugwechselpunkt nicht anfahren)

0: simultan (default)

1:erst X, dann Z 614 1
2:erstZ, dann X o
3:nur X A
4:nurZ Sy

Schnittbegrenzungen SX, SZ

Mit den Adressen SX und SZ schrénken Sie den zu bearbeitenden
Konturbereich in X- und Z-Richtung ein. Von der Werkzeugposition bei
Beginn des Zyklus aus gesehen, wird die zu bearbeitende Kontur an
diesen Positionen abgeschnitten.

Additive Korrektur Dxx

Mit der Adresse Dxx aktivieren Sie fir den gesamten Zyklusablauf
eine additive Korrektur. xx steht fir die Korrekturnummern 1-16. Die
additive Korrektur wird am Zyklusende wieder abgeschaltet.
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4.2 Rohteilzyklen

Rohteilzyklen beschreiben das Rohteil und die
Spannsituation. Sie haben keinen Einfluss auf die
Zerspanung.

Die Rohteilkonturen werden bei der Simulation der
Bearbeitung angezeigt.

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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Kanal 1

sF |
4.2 Rohteilzyklen

=
Service |

=)

Zuriick

Rohteil

Rohteil-Stange/Rohr
Standard-Rohteil definieren

ICP-Rohteilkontur
Freie Rohteilbeschreibung mit ICP
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4.2 Rohteilzyklen

Rohteil-Stange/Rohr

>

Rohteil definieren wahlen

Rohteil-Stange/Rohr wéhlen

Der Zyklus beschreibt das Rohteil und die Spannsituation. Diese
Informationen werden in der Simulation ausgewertet.

Zyklusparameter

A T N X

WP

RG

130

Aufdendurchmesser

Lange, inclusive Plan-Aufmald und Spannbereich
Innendurchmesser bei Rohteiltyp ,, Rohr”
Rechte Kante (Plan-AufmalR)

Spannbereich

Spannart

0: nicht eingespannt

1: aufden gespannt

2: innen gespannt
Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhéngig)

Hauptantrieb

Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
Konturnachfthrung fir den Einlern-Betrieb (siehe auch
»Konturnachflhrung im Einlernen” auf Seite 124):

0: ohne Konturnachfiihrung

1: mit Konturnachflhrung
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ICP-Rohteilkontur ch
=
Rohteil definieren wahlen N
.- ‘@
ORI £
ICP-Rohteilkontur wahlen T | o
. Jre_ | | €
It X C\!
Der Zyklus bindet das per ICP beschriebene Rohteil ein und beschreibt <
die Spannsituation. Diese Informationen werden in der Simulation : ‘
ausgewertet. é
Zyklusparameter E i
X Spanndurchmesser

Z Spannposition in Z
B Spannbereich
J Spannart

0: nicht eingespannt
1: aullen gespannt
2: innen gespannt
RK  ICP-Konturnummer
WP  Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
RG  Konturnachfihrung fiir den Einlern-Betrieb
0: ohne Konturnachfiihrung
1: mit Konturnachfiihrung
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S 4.3 Einzelschnittzyklen
—
=
>~ S) Einlernen | %> snazt.Tum |/ Werkzeug-gditor | |
1:: M|t Elnz_elschnltt_zyklen positionieren Sie im Eilgang, 9 T b ) . .
e flhren einzelne lineare oder zirkulare Schnitte durch, . —— B . T ¥ oow
. 2 | 0.0000
c Erst;(etl!en Fasen oder Rundungen und geben M- " —— 0.000 « AR “iuh T ® 2577905
unktionen ein. st (e ‘
= Ol R AN 6.0 1/nin 6:0 1/nin |
: 1 0.0 m/nin | 1E 1000.0 n/nin 2 200.0 n/ain 4 E %gg: S1/100% :Eﬂ}
o e z
2 ﬁgm 475» - i Kanal 1
(}] < W ‘
N
2 t et | ef
— A h L
L B
m .¢ n‘* i Service |
ol (=
: = [T
< il Positionienng
Ricilauf ‘ ‘ ‘ e
Einzelschnitte Symbol

Eilgang Positionierung

||
W b

Werkzeugwechselpunkt —— e
anfahren anfehren
£y
Linearbearbeitung langs/plan ; s
einzelner Léngs-/Planschnitt i ‘
Linearbearbeitung im Winkel R 1
einzelner schrager Schnitt ‘
Zirkularbearbeitung R R —
einzelner zirkularer Schnitt i
(Schnittrichtung siehe Mendtaste) 4 :
Fase erstellen &+
Rundung erstellen '
M-Funktion aufrufen 3
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Eilgang Positionierung

Einzelschnitte wahlen ﬁ o
ﬁ m".."

o Eilgang Positionierung wahlen

Is’é

Das Werkzeug fahrt im Eilgang vom Startpunkt zum Zielpunkt.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

X2,72 Zielpunkt

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefuhrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
BW Winkel der B-Achse (maschinenabhangige Funktion)

Falls an Ihrer Maschine weitere Achsen verfligbar sind,
@ werden noch zuséatzliche Eingabeparmeter angezeigt.
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4.3 Einzelschnittzyklen

Werkzeugwechselpunkt anfahren

Einzelschnitte wahlen

614 5

Q
B ] i
I !
-
' Eilgang Positionierung wahlen T o
Iﬁ/é
a4 1 gﬁ
Softkey T-Wechsel anfahren zuschalten |
T-Wechsel ‘ 0 .-
anfahren A 7 AZ
A

Das Werkzeug féhrt im Eilgang von der aktuellen Position auf den
Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128).

Nach Erreichen des Werkzeugwechselpunktes wird auf ,T"
umgeschaltet.

Zyklusparameter

G14 Reihenfolge (default: 0)
0: simultan (diagonaler Verfahrweg)
1: erst X-, dann Z-Richtung
2: erst Z-, dann X-Richtung
3: nur X-Richtung
4: nur Z-Richtung
T Revolverplatz-Nummer
ID Werkzeug-ID-Nummer
MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.
MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
WP Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
134
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Linearbearbeitung ldangs

ﬁ Einzelschnitte wahlen

_______ £ Linearbearbeitung 1dngs wahlen

uit Aus: Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen
Riicklauf Ein: Werkzeug fahrt auf den Startpunkt zurlick

Linearbearbeitung langs
Das Werkzeug fahrt vom Startpunkt im Vorschub zum Endpunkt Z2
und bleibt am Ende des Zyklus stehen.

Kontur Linear langs (mit Rucklauf)
Das Werkzeug fahrt an, fihrt den Lédngsschnitt durch und fahrt am
Ende des Zyklus zum Startpunkt zurlick (siehe Bilder).

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

X1 Anfangspunkt Kontur (bei ,,mit Rucklauf”)

Z2 Endpunkt Kontur

T Revolverplatz-Nummer

G14 Werkzeugwechselpunkt (bei , mit Ricklauf”)

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstuckspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb

Gegenspindel fir die Rlckseitenbearbeitung
Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Schlichten
Zyklusausfiihrung bei ,, mit Ricklauf”

1 féhrt vom Startpunkt zum Anfangspunkt X1
2 fahrt im Vorschub zum Endpunkt Z2
3 hebt ab und fahrt achsparallel zum Startpunkt zuriick
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4.3 Einzelschnittzyklen

Linearbearbeitung plan

ﬁ Einzelschnitte wahlen

‘4‘# Linearbearbeitung plan wéhlen

wit Aus: Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen
Riicklauf Ein: Werkzeug féhrt auf den Startpunkt zurlick

Linearbearbeitung plan
Das Werkzeug fahrt vom Startpunkt im Vorschub zum Endpunkt X2
und bleibt am Ende des Zyklus stehen.

Kontur Linear plan (mit Ricklauf)
Das Werkzeug fahrt an, fihrt den Planschnitt durch und fahrt am Ende
des Zyklus zum Startpunkt zurlick (siehe Bilder).

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

21 Anfangspunkt Kontur (bei ,,mit Rucklauf”)

X2 Endpunkt Kontur

T Revolverplatz-Nummer

G14 Werkzeugwechselpunkt (bei ,, mit Rucklauf”)

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb

Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Schlichten
Zyklusausfiihrung bei ,,mit Ricklauf”

1 féhrt vom Startpunkt zum Anfangspunkt Z1
2 fahrt im Vorschub zum Endpunkt X2
3 hebt ab und fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick
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Linearbearbeitung im Winkel

ﬁ Einzelschnitte wahlen

..... +* Linearbearbeitung im Winkel wahlen

uit Aus: Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen
Riicklauf Ein: Werkzeug fahrt auf den Startpunkt zurlick

Linearbearbeitung im Winkel

Die MANUALplus errechnet die Zielposition und féhrt linear vom
Startpunkt im Vorschub zur Zielposition. Das Werkzeug bleibt am
Ende des Zyklus stehen.
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4.3 Einzelschnittzyklen

Kontur Linear Winkel (mit Riicklauf)

Die MANUALplus errechnet die Zielposition. Dann fahrt das Werkzeug
an, fihrt den linearen Schnitt durch und fahrt am Ende des Zyklus zum
Startpunkt zurlick (siehe Bilder). Die Schneidenradiuskorrektur wird
berlcksichtigt.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

X1, 21 Anfangspunkt Kontur (bei ,mit Rucklauf”)
X2,722 Endpunkt Kontur

A Anfangswinkel (Bereich: -180° < A < 180°)

G47 Sicherheitsabstand (bei , mit Rucklauf”)

T Revolverplatz-Nummer

G14 Werkzeugwechselpunkt (bei ,, mit Rucklauf”)

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb

Gegenspindel fir die Rlckseitenbearbeitung
Bearbeitungsart fur Technologiedatenbankzugriff: Schlichten
Parameterkombinationen fiir den Zielpunkt: siehe Hilfebild
Zyklusausfiihrung bei ,, mit Riicklauf”

1 errechnet die Zielposition

2 fahrt linear vom Startpunkt zum Anfangspunkt X1, Z1
3 fahrtim Vorschub zur Zielposition

4 hebt ab und fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick
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Zirkularbearbeitung

ﬁ Einzelschnitte wahlen

I ] Zirkularbearbeitung (links drehend) wéhlen

,,,,,, # Zirkularbearbeitung (rechts drehend) wahlen

o Aus: Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen
Ruicklauf Ein: Werkzeug fahrt auf den Startpunkt zurlick

Zirkularbearbeitung
Das Werkzeug fahrt zirkular vom Startpunkt X, Z im Vorschub zum
Endpunkt X2, Z2 und bleibt am Ende des Zyklus stehen.
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4.3 Einzelschnittzyklen

Kontur Zirkular (mit Ricklauf)

Das Werkzeug fahrt an, fihrt den zirkularen Schnitt durch und fahrt am
Ende des Zyklus zum Startpunkt zurlick (siehe Bilder). Die
Schneidenradiuskorrektur wird berlcksichtigt.

Zyklusparameter

X Z Startpunkt

X1, 21 Anfangspunkt Kontur (bei ,, mit Ricklauf”)
X2,72 Endpunkt Kontur

R Radius der Verrundung

G47 Sicherheitsabstand (bei , mit Ricklauf”)

T Revolverplatz-Nummer

G14 Werkzeugwechselpunkt (bei ,,mit Ricklauf”)

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb

Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Schlichten
Zyklusausfiihrung bei ,mit Ricklauf”

1 fahrt achsparallel vom Startpunkt zum Anfangspunkt X1, Z1
2 fahrt zirkular im Vorschub zum Endpunkt X2, Z2
3 hebt ab und fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick
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Fase

ﬁ Einzelschnitte wahlen

..... & Fase wahlen

uit Aus: Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen
Riicklauf Ein: Werkzeug fahrt auf den Startpunkt zurlick

Fase
Der Zyklus erstellt eine relativ zur Konturecke vermalfite Fase. Das
Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen.
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4.3 Einzelschnittzyklen

Kontur Fase (mit Rucklauf)

Das Werkzeug féhrt an, erstellt die relativ zur Konturecke vermaf3te
Fase und fahrt am Ende des Zyklus zum Startpunkt zuriick. Die
Schneidenradiuskorrektur wird berlcksichtigt.

Zyklusparameter
X, Z Startpunkt
X1, 21 Eckpunkt Kontur

A Anfangswinkel: Winkel der Fase (Bereich: 0°< A < 90°)

I, K Fasenbreite (in X, Z)

J Elementlage (default: 1) — Das Vorzeichen bestimmt die
Zerspanungsrichtung (siehe Hilfebild).

G47 Sicherheitsabstand (bei , mit Rucklauf”)

T Revolverplatz-Nummer

G14 Werkzeugwechselpunkt (bei ,, mit Rucklauf”)

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb

Gegenspindel fir die Rlckseitenbearbeitung
Bearbeitungsart fur Technologiedatenbankzugriff: Schlichten
Parameterkombinationen fir die Fase:

| oder K (45° Fase)
[, K
[, Aoder K, A
Zyklusausfiihrung bei ,, mit Riicklauf”

1 errechnet ,Anfangspunkt und Endpunkt Fase”

2 fahrt achsparallel vom Startpunkt zum ,, Anfangspunkt Fase”
3 fahrtim Vorschub zum , Endpunkt Fase”

4 hebt ab und fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick
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Rundung

ﬁ Einzelschnitte wahlen

...... + Rundung wahlen

uit Aus: Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen
Riicklauf Ein: Werkzeug fahrt auf den Startpunkt zurlick

Rundung
Der Zyklus erstellt eine relativ zur Konturecke vermafste Rundung. Das
Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen.
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4.3 Einzelschnittzyklen

Kontur Rundung (mit Rucklauf)

Das Werkzeug féhrt an, erstellt die relativ zur Konturecke vermaf3te
Rundung und fahrt am Ende des Zyklus zum Startpunkt zurlick. Die

Schneidenradiuskorrektur wird berlcksichtigt.

Zyklusparameter

X, Z
X1, 21
R

J

G47

G14
ID

MT
MFS
MFE

WP

Startpunkt
Eckpunkt Kontur
Radius der Verrundung

Elementlage (default: 1) — Das Vorzeichen bestimmt die
Zerspanungsrichtung (siehe Hilfebild).

Sicherheitsabstand (bei , mit Rucklauf”)
Revolverplatz-Nummer
Werkzeugwechselpunkt (bei ,, mit Rucklauf”)
Werkzeug-ID-Nummer
Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
Umdrehungsvorschub

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rlckseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fur Technologiedatenbankzugriff: Schlichten

Zyklusausfiihrung bei ,,mit Ricklauf”

1 errechnet ,, Anfangspunkt und Endpunkt Rundung”

2 fahrt achsparallel vom Startpunkt zum ,,Anfangspunkt Rundung”

3 fahrt zirkular im Vorschub zum ,,Endpunkt Rundung”
4 hebt ab und fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick
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M-Funktionen

Maschinenbefehle (M-Funktionen) werden erst nach der Betétigung
von Zyklus-Start ausgefiihrt. Mit dem Softkey M-LISTE kénnen Sie
eine Ubersicht der verfligbaren M-Funktionen 6ffnen. Die Bedeutung
der M-Funktion entnehmen Sie dem Maschinenhandbuch.

M-FUNKTION
ﬁ Einzelschnitte wahlen
[ M-Funktion wahlen
= M

M-Funktionsnummer eingeben

— Eingabe abschlieRen

fertig

I_|1 Zyklus-Start betatigen
‘_

SPINDEL-HALT M19 (SPINDELPOSITIONIERUNG)

ﬁ Einzelschnitte wahlen

. M-Funktion wahlen

:UJM

. M19 zuschalten
Spindel-
Halt M19

Stillsetzungswinkel eingeben

— Eingabe abschlieRen

fertig

T—Ill Zyklus-Start betatigen
.‘_
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4.4 Abspanzyklen

@

4.4 Abspanzyklen

Abspanzyklen schruppen und schlichten einfache
Konturen im normalen Modus und komplexe Konturen
im erweiterten Modus.

ICP-Zerspanzyklen bearbeiten mit ICP beschriebene
Konturen siehe "ICP-Konturen” auf Seite 360.

Schnittaufteilung: Die MANUALplus errechnet eine
Zustellung, die <=Zustelltiefe P ist. Ein
. Schleifschnitt” wird vermieden.

Aufmale: Werden im , erweiterten Modus”
berlcksichtigt.

Schneidenradiuskorrektur: wird durchgefiihrt
Sicherheitsabstand nach einem Schnitt:
Normaler Modus: 1 mm

Erweiterter Modus: Wird getrennt fir Innen- und
AuRenbearbeitung eingestellt (siehe “Liste der User-
Parameter” auf Seite 527).

Zerspan- und Zustellrichtung bei Abspanzyklen

Die MANUALplus ermittelt die Zerspan- und Zustellrichtung aus den
Zyklusparametern.

Normaler Modus: Die Parameter Startpunkt X, Z (manueller
Betrieb: ,momentane Werkzeugposition”) und Konturanfang X1/
Konturende Z2 sind maRgebend.

Erweiterter Modus: Die Parameter Anfangspunkt Kontur X1, Z1
und Endpunkt Kontur X2, Z2 sind mafsgebend.

ICP-Zyklen: Die Parameter Startpunkt X, Z (manueller Betrieb:
~momentane Werkzeugposition”) und Startpunkt der ICP-Kontur
sind malRgebend.
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Erveitert Sd‘glzﬁlht' ‘ ‘ Zuriick
Abspanzyklen Symbol

Zerspanen langs/plan
Schrupp- und Schlichtzyklus fir
einfache Konturen

B [F

Eintauchen langs/plan
Schrupp- und Schlichtzyklus fir
einfache Eintauch-Konturen

=1

ICP-Konturparallel langs/plan
Schrupp- und Schlichtzyklus fur
beliebige Konturen (Schnittlinien
parallel zum Fertigteil)

=4 i

ICP-Zerspanen langs/plan
Schrupp- und Schlichtzyklus fir
beliebige Konturen

= g
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Werkzeugposition

Beachten Sie die Werkzeugposition (Startpunkt X, Z) vor

Zyklusausfihrung bei erweiterten Abspanzyklen. Die Regeln gelten

flr alle Zerspan- und Zustellrichtungen und fir Schruppen und

Schlichten (siehe Beispiele fir Langszyklen)

Der Startpunkt darf nicht in dem schraffierten Bereich liegen.

Der Zerspanungsbereich beginnt ab Startpunkt X, Z, wenn das
Werkzeug ,,vor” dem Konturabschnitt steht. Andernfalls wird nur

der definierte Konturabschnitt zerspant.

Liegt bei einer Innenbearbeitung der Startpunkt X, Z oberhalb der

Drehmitte, wird nur der definierte Konturabschnitt zerspant.
(A = Anfangspunkt Kontur X1, Z1; E = Endpunkt Kontur X2, Z2)

Konturformen

Konturelemente bei Abspanzyklen

i}

.
|z

4.4 Abspanzyklen

Normaler Modus
rechteckigen Bereich zerspanen

Erweiterter Modus
Schrage am Konturanfang

Erweiterter Modus
Schréage am Konturende

Erweiterter Modus
Schragen am Konturanfang und -ende mit
Winkel > 45°

Erweiterter Modus

Eine Schréage (durch Eingabe von
Anfangspunkt Kontur, Endpunkt Kontur und
Anfangswinkel)

Erweiterter Modus
Verrundung

.
N
AN
..
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4.4 Mpanzyklen

Erweiterter Modus
Fase (oder Rundung) am Konturende

Normaler Modus
zerspanen bei fallender Kontur

Normaler Modus
Schréage am Konturende

Erweiterter Modus
Verrundung im Konturtal (in beiden Ecken)

Erweiterter Modus
Fase (oder Rundung) am Konturanfang

Erweiterter Modus
Fase (oder Rundung) am Konturende

5
ind
had
H
il
i
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Zerspanen langs

% Abspanzyklen 1angs/plan wahlen E
% Zerspanen ldngs wéhlen E ﬂ‘x

Der Zyklus schruppt das durch Startpunkt und Anfangspunkt X1/
Endpunkt Z2 beschriebene Rechteck.

|
.
!
&
4.4 Abspanzyklen

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt
X1 Anfangspunkt Kontur
72 Endpunkt Kontur
P Zustelltiefe: maximale Zustelltiefe Heg
H Konturglattung

0: mit jedem Schnitt

1: mit dem letzten Schnitt het J

2: kein Glattungsschnitt 1
G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128) | [ 2
G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 1280 == i
T Revolverplatz-Nummer H=2 f @]: ?
ID Werkzeug-ID-Nummer I il o
S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit ::E: —72—~ — 7
F Umdrehungsvorschub
MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefuhrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefliihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhéngig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
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4.4 Abspanzyklen

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Schruppen
Zyklusausfiihrung

errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung)
stellt vom Startpunkt aus flr den ersten Schnitt zu
fahrt im Vorschub bis Endpunkt Z2

fahrt zurGck und stellt erneut zu
wiederholt 3...5, bis Anfangspunkt X1 erreicht ist
fahrt diagonal zum Startpunkt zurlck

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

W NO G A~ WON=
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abhangig von der Konturgldttung H: Wird die Kontur abgefahren.
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Zerspanen plan

E
I

Abspanzyklen 1angs/plan wahlen

Zerspanen plan wahlen

Der Zyklus schruppt das durch Startpunkt und Anfangspunkt Z1/
Endpunkt X2 beschriebene Rechteck.

Zyklusparameter

X Z
Z1
X2
P

H

G47
G14

ID

MT
MFS
MFE

WP

Startpunkt

Anfangspunkt Kontur

Endpunkt Kontur

Zustelltiefe: maximale Zustelltiefe
Konturglattung

0: mit jedem Schnitt

1: mit dem letzten Schnitt

2: kein Glattungsschnitt
Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
Revolverplatz-Nummer
Werkzeug-ID-Nummer
Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
Umdrehungsvorschub

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
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4.4 Abspanzyklen

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Schruppen
Zyklusausfiihrung

errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung)
stellt vom Startpunkt aus flr den ersten Schnitt zu
fahrt im Vorschub bis Endpunkt X2

fahrt zurGck und stellt erneut zu
wiederholt 3...5, bis Anfangspunkt Z1 erreicht ist
fahrt diagonal zum Startpunkt zurlck

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

W NO G A~ WON=
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abhangig von der Konturgldttung H: Wird die Kontur abgefahren.
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Zerspanen langs — Erweitert

% Abspanzyklen 1angs/plan wahlen

% Zerspanen ldngs wéhlen

Softkey Erweitert zuschalten

4.4 Abspanzyklen

Erweitert

Der Zyklus schruppt den durch Startpunkt und Anfangspunkt X1/
Endpunkt Z2 beschriebenen Bereich unter Berlcksichtigung der

Aufmalie.
Zyklusparameter H=0 721
X Z Startpunkt ) ﬂ»j‘i
X1, Z1 Anfangspunkt Kontur N
X2,72  Endpunkt Kontur L Vsl
P Zustelltiefe: maximale Zustelltiefe s :
A Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°) j” N _&\ R V f ¢i<1
W Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°) =3 ol |
R Verrundung .
I, K AufmaR X, Z — e | ¢ U Jx
H Konturglattung = S —ad |
0: mit jedem Schnitt
1: mit dem letzten Schnitt
2: kein Glattungsschnitt
G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
T Revolverplatz-Nummer
ID Werkzeug-ID-Nummer
S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
F Umdrehungsvorschub

B1,B2  Fase/Rundung (B1 Konturanfang; B2 Konturende)

B>0: Radius der Rundung
B<0: Breite der Fase

BP Pausendauer: Zeitspanne fir die Unterbrechung der
Vorschubbewegung. Durch den unterbrochenen
(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen.

BF Vorschubdauer: Zeitintervall bis die nachsten Pause
ausgeflhrt wird. Durch den unterbrochenen
(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen.
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4.4 Abspanzyklen

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der Zyklus

abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Sechruppen

Mit folgenden wahlweisen Parametern definieren Sie:

A:Schrdage am Konturanfang

W:Schrage am Konturende

R:Verrundung

B1:Fase/Rundung am Konturanfang

B2:Fase/Rundung am Konturende

BP:Pausendauer

BF:Vorschubdauer

WS:Winkel der Fase am Konturanfang (noch nicht implementiert)
WE:Winkel der Fase am Konturende (noch nicht implementiert)

Zyklusausfiihrung

1 errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung)

2 stellt vom Startpunkt aus flr den ersten Schnitt zu

3 fahrtim Vorschub bis zum Endpunkt Z2 oder bis zu einem
wahlweisen Konturelement

4 abhéangig von der Konturgléattung H: Wird die Kontur abgefahren.

5 fahrt zurlck und stellt erneut zu

6 wiederholt 3...5, bis Anfangspunkt X1 erreicht ist

7 fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

8 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Zerspanen plan - Erweitert d=.>
=z
Abspanzyklen lidngs/plan wahlen 2 72%@: a
H=0 | i T c
] & @
oX1 A | Q.
Zerspanen plan wahlen - (72)
g 3
3 <
all <
Softkey Erweitert zuschalten 3 ﬂ'
Erweitert
H=2 —AERR g1 BX2
— 172 !
Der Zyklus schruppt den durch Startpunkt und Anfangspunkt 21/
Endpunkt X2 beschriebenen Bereich unter Berlicksichtigung der
Aufmalie.
—72—]
Zyklusparameter -B2 S5 o
X, Z Startpunkt He0 4 l
X1, Z1 Anfangspunkt Kontur T N" T T
X2,72  Endpunkt Kontur H A
P Zustelltiefe: maximale Zustelltiefe ke L
A Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°) i 1t n
W Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°) l 7
R Verrundung
K AufmaR X, Z !
H=2 [2)
H Konturglattung \
0: mit jedem Schnitt
1: mit dem letzten Schnitt
2: kein Glattungsschnitt
G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
T Revolverplatz-Nummer
ID Werkzeug-ID-Nummer
S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
F Umdrehungsvorschub

B1,B2  Fase/Rundung (B1 Konturanfang; B2 Konturende)

B>0: Radius der Rundung
B<0: Breite der Fase

BP Pausendauer: Zeitspanne fir die Unterbrechung der
Vorschubbewegung. Durch den unterbrochenen
(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen.

BF Vorschubdauer: Zeitintervall bis die nachsten Pause
ausgeflhrt wird. Durch den unterbrochenen
(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen.
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4.4 Abspanzyklen

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der Zyklus

abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Sechruppen

Mit folgenden wahlweisen Parametern definieren Sie:

A:Schrdage am Konturanfang

W:Schrage am Konturende

R:Verrundung

B1:Fase/Rundung am Konturanfang

B2:Fase/Rundung am Konturende

BP:Pausendauer

BF:Vorschubdauer

WS:Winkel der Fase am Konturanfang (noch nicht implementiert)
WE:Winkel der Fase am Konturende (noch nicht implementiert)

Zyklusausfiihrung

1 errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung)

2 stellt vom Startpunkt aus flr den ersten Schnitt zu

3 fahrtim Vorschub bis zum Endpunkt X2 oder bis zu einem
wahlweisen Konturelement

4 abhéangig von der Konturgléattung H: Wird die Kontur abgefahren.

5 fahrt zurlck und stellt erneut zu

6 wiederholt 3...5, bis Anfangspunkt Z1 erreicht ist

7 fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

8 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Zerspanen Schlichten langs

% Abspanzyklen 1angs/plan wahlen

% Zerspanen ldngs wéhlen

— Softkey Sch1ichtgang zuschalten

gang

Der Zyklus schlichtet den Konturabschnitt von Anfangspunkt X1 bis
Endpunkt Z2.

Das Werkzeug fahrt am Ende des Zyklus auf den
@ Startpunkt zurlck.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

X1 Anfangspunkt Kontur

72 Endpunkt Kontur

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefuhrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart flir Technologiedatenbankzugriff: Schlichten

Zyklusausfiihrung

1 féhrtin Planrichtung vom Startpunkt zum Anfangspunkt X1
schlichtet zuerst in Langs-, dann in Planrichtung

2
3 fahrtin Ladngsrichtung zum Startpunkt zurlick
4

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.4 Abspanzyklen

Zerspanen Schlichten plan

Abspanzyklen 1dngs/plan wéhlen

Zerspanen plan wahlen

E (L

—— Softkey Schlichtgang zuschalten

gang

Der Zyklus schlichtet den Konturabschnitt von Anfangspunkt Z1 bis
Endpunkt X2.

Das Werkzeug féahrt am Ende des Zyklus auf den
@ Startpunkt zurlck.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

Z1 Anfangspunkt Kontur

X2 Endpunkt Kontur

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb

Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Schlichten
Zyklusausfiihrung

1 fahrtin Langsrichtung vom Startpunkt zum Anfangspunkt Z1
2 schlichtet zuerst in Plan-, dann in Langsrichtung

3 fahrtin Planrichtung zum Startpunkt zuriick
4

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Zerspanen Schlichten langs — Erweitert

% Abspanzyklen 1angs/plan wahlen

Zerspanen ldngs wéhlen
DXX
XX=01..16

Softkey Erweitert zuschalten

4.4 Abspanzyklen

Erweitert

Sehlicht- Softkey Schlichtgang zuschalten

gang

Der Zyklus schlichtet den Konturabschnitt von Anfangspunkt Kontur
bis Endpunkt Kontur.

—71—
-B2 -B1
@ Das Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen. e _ «658
+B1
XX=01. .16 N V ‘ ) ¢i(1
Zyklusparameter v ‘
X, Z Startpunkt [
X1, Z1 Anfangspunkt Kontur
X2, 72 Endpunkt Kontur
A Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°)
W Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°)
R Verrundung
DXX Additive Korrekturnummer: 1-16 (siehe Seite 128)
Gbh8 Aufmald konturparallel
G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

B1, B2 Fase/Rundung (B1 Konturanfang; B2 Konturende)

B>0: Radius der Rundung
B<0: Breite der Fase

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
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4.4 Abspanzyklen

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Riuckseitenbearbeitung

Bearbeitungsart flir Technologiedatenbankzugriff: Schlichten
Mit folgenden wahlweisen Parametern definieren Sie:

A:Schrage am Konturanfang

W:Schrage am Konturende

R:Verrundung

B1:Fase/Rundung am Konturanfang

B2:Fase/Rundung am Konturende

WS:Winkel der Fase am Konturanfang (noch nicht implementiert)
WE:Winkel der Fase am Konturende (noch nicht implementiert)

Zyklusausfiihrung

1 fahrtin Planrichtung vom Startpunkt nach Anfangspunkt X1, Z1

2 schlichtet den Konturabschnitt von Anfangspunkt X1, Z1 bis
Endpunkt X2, Z2 unter Beriicksichtigung der wahlweisen
Konturelemente

3 fahrtentsprechend der G14-Einstellung den Werkzeugwechselpunkt
an
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Zerspanen Schlichten plan - Erweitert

E
i

Erweitert

Schlicht-
gang

Abspanzyklen 1angs/plan wahlen

Zerspanen plan wahlen

Softkey Erweitert zuschalten

Softkey Schlichtgang zuschalten

Der Zyklus schlichtet den Konturabschnitt von Anfangspunkt Kontur
bis Endpunkt Kontur.

=)

Das Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen.

Zyklusparameter

X Z
X1, Z1
X2,72
A

W

R
DXX
G58
G47
G14

ID

B1, B2

MT

MFS

Startpunkt

Anfangspunkt Kontur

Endpunkt Kontur

Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°)
Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°)

Verrundung

Additive Korrekturnummer: 1-16 (siehe Seite 128)
Aufmald konturparallel

Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
Revolverplatz-Nummer

Werkzeug-ID-Nummer
Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
Umdrehungsvorschub

Fase/Rundung (B1 Konturanfang; B2 Konturende)

B>0: Radius der Rundung

B<O0: Breite der Fase
M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgeflhrt wird.
M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
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DXX
XX=01..16

DXX
XX=01..16

B1| oXxi +Bli

— 71—
G58

BX2
\

4.4 Abspanzyklen

" @



4.4 Abspanzyklen

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart flir Technologiedatenbankzugriff: Schlichten
Mit folgenden wahlweisen Parametern definieren Sie:

A:Schrage am Konturanfang

W:Schrage am Konturende

R:Verrundung

B1:Fase/Rundung am Konturanfang

B2:Fase/Rundung am Konturende

WS: Winkel der Fase am Konturanfang (noch nicht implementiert)
WE: Winkel der Fase am Konturende (noch nicht implementiert)

Zyklusausfiihrung

1 fahrtin Langsrichtung vom Startpunkt nach Anfangspunkt X1, Z1

2 schlichtet den Konturabschnitt von Anfangspunkt X1, Z1 bis
Endpunkt X2, Z2 unter Beriicksichtigung der wahlweisen
Konturelemente

3 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Zerspanen, Eintauchen langs

% Abspanzyklen 1angs/plan wahlen [

% Eintauchen langs wéhlen

Der Zyklus schruppt den durch Anfangspunkt Kontur, Endpunkt
Kontur und Eintauchwinkel beschriebenen Bereich.

Jtﬁ
T

4.4 Abspanzyklen

Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen.

Je steiler das Werkzeug eintaucht, desto grofier ist die
Vorschubreduzierung (maximal 50%).

@ Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen

H=0

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

X1, Z1 Anfangspunkt Kontur o
X2, 722 Endpunkt Kontur

G47
oX2
P Zustelltiefe: maximale Zustelltefe | [ | y
H Konturglattung = 1 * = T
0: mit jedem Schnitt et ol I * s o

1: mit dem letzten Schnitt | —22 —= — 71—
2: kein Glattungsschnitt = —1z
A Eintauchwinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; default: 0°)
W Endwinkel — Schrage am Konturende
(Bereich: 0° <= W < 90°)
G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
T Revolverplatz-Nummer
ID Werkzeug-ID-Nummer
S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
F Umdrehungsvorschub
MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefuhrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Sehruppen
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4.4 Abspanzyklen

Zyklusausfiihrung

1 errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung)

2 stellt vom Startpunkt aus achsparallel flir den ersten Schnitt zu

3 taucht mit reduziertem Vorschub im Eintauchwinkel A ein

4 fahrt im Vorschub bis zum Endpunkt Z2 oder bis zur durch
Endwinkel W definierten Schrage

5 abhangig von der Konturglattung H: Wird die Kontur abgefahren.

6 fahrt zurlck und stellt erneut den néchsten Schnitt zu

7 wiederholt 3...6, bis Endpunkt Kontur X2 erreicht ist

8 fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

9 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Zerspanen, Eintauchen plan

% Abspanzyklen 1angs/plan wahlen

mi Eintauchen plan wahlen

Der Zyklus schruppt den durch Anfangspunkt Kontur, Endpunkt
Kontur und Eintauchwinkel beschriebenen Bereich.

Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen.

Je steiler das Werkzeug eintaucht, desto grofier ist die
Vorschubreduzierung (maximal 50%).

@ Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

X1, Z1 Anfangspunkt Kontur

X2, 722 Endpunkt Kontur

P Zustelltiefe: maximale Zustelltiefe
H Konturglattung

0: mit jedem Schnitt
1: mit dem letzten Schnitt
2: kein Glattungsschnitt

A Eintauchwinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; default: 0°)
W Endwinkel — Schrage am Konturende
(Bereich: 0° <= W < 90°)
G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
T Revolverplatz-Nummer
ID Werkzeug-ID-Nummer
S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
F Umdrehungsvorschub
MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefuhrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Sehruppen
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4.4 Abspanzyklen

Zyklusausfiihrung

1 errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung)

2 stellt vom Startpunkt aus achsparallel flir den ersten Schnitt zu

3 taucht mit reduziertem Vorschub im Eintauchwinkel A ein

4 fahrt im Vorschub bis zum Endpunkt X2 oder bis zur durch
Endwinkel W definierten Schrage

5 abhangig von der Konturglattung H: Wird die Kontur abgefahren.

6 fahrt zurlck und stellt erneut den néchsten Schnitt zu

7 wiederholt 3...6, bis Endpunkt Kontur Z2 erreicht ist

8 fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

9 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Zerspanen, Eintauchen langs — Erweitert

% Abspanzyklen 1angs/plan wahlen

% Eintauchen langs wéhlen

Softkey Erweitert zuschalten

4.4 Abspanzyklen

Erweitert

Der Zyklus schruppt den durch Anfangspunkt Kontur, Endpunkt
Kontur und Eintauchwinkel beschriebenen Bereich unter
Berlcksichtigung der Aufmale.

H=0
Das Werkzeug taucht mit dem maximal méglichen B2 L Bl i L
@ Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen.
Je steiler das Werkzeug eintaucht, desto grofier ist die :
Vorschubreduzierung (maximal 50%). et &
G47 ¢)‘(2 /\ R’ /\ e ?
Zyklusparameter . D4 ,*, <47
X, Z Startpunkt K 1 % ?
X1,Z1  Anfangspunkt Kontur H=2 ot - ] o
X2,72 Endpunkt Kontur 7 -
P Zustelltiefe: maximale Zustelltiefe . 7

H Konturglattung

0: mit jedem Schnitt
1: mit dem letzten Schnitt
2: kein Glattungsschnitt

[, K AufmaR X, Z
R Verrundung
A Eintauchwinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; default: 0°)
W Endwinkel — Schrage am Konturende
(Bereich: 0° <= W < 90°)
G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
T Revolverplatz-Nummer
ID Werkzeug-ID-Nummer
S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
F Umdrehungsvorschub
BP Pausendauer: Zeitspanne fir die Unterbrechung der

Vorschubbewegung. Durch den unterbrochenen

(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen.
BF Vorschubdauer: Zeitintervall bis die ndchsten Pause

ausgefihrt wird. Durch den unterbrochenen

(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen.
G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
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4.4 Abspanzyklen

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb

Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Sechruppen
Mit folgenden wahlweisen Parametern definieren Sie:

W:Schrage am Konturende

R:Verrundung (in beiden Ecken des Konturtals)
B1:Fase/Rundung am Konturanfang
B2:Fase/Rundung am Konturende
BP:Pausendauer

BF:Vorschubdauer

Zyklusausfiihrung

1 errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung)

2 stellt vom Startpunkt aus achsparallel fir den ersten Schnitt zu

3 taucht mit reduziertem Vorschub im Eintauchwinkel A ein

4 fahrt im Vorschub bis zum Endpunkt Z2 oder bis zu einem
wahlweisen Konturelement

5 abhangig von der Konturglattung H: Wird die Kontur abgefahren.

6 fahrt zurlck und stellt fir den nachsten Schnitt zu

7 wiederholt 3...6, bis Endpunkt X2 erreicht ist

8 fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

9 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Zerspanen, Eintauchen plan - Erweitert

E
i

Erweitert

Abspanzyklen 1angs/plan wahlen

H=0
Eintauchen plan wahlen

H=1
Softkey Erweitert zuschalten

H=2

Der Zyklus schruppt den durch Anfangspunkt Kontur, Endpunkt
Kontur und Eintauchwinkel beschriebenen Bereich unter
Berlcksichtigung der Aufmale.

=)

Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen
Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen. H=0

Je steiler das Werkzeug eintaucht, desto grofier ist die
Vorschubreduzierung (maximal 50%).

Zyklusparameter

X, Z
X1, Z1
X2, 272
P

H

>

G14

ID

BP

BF

G47

H=1
Startpunkt

Anfangspunkt Kontur

Endpunkt Kontur H=2

Zustelltiefe: maximale Zustelltiefe
Konturglattung

0: mit jedem Schnitt

1: mit dem letzten Schnitt

2: kein Glattungsschnitt
Aufmald X, Z
Verrundung
Eintauchwinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; default: 0°)
Endwinkel — Schrage am Konturende
(Bereich: 0° <= W < 90°)
Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
Revolverplatz-Nummer
Werkzeug-ID-Nummer
Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
Umdrehungsvorschub

Pausendauer: Zeitspanne fur die Unterbrechung der
Vorschubbewegung. Durch den unterbrochenen
(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen.
Vorschubdauer: Zeitintervall bis die ndchsten Pause
ausgefihrt wird. Durch den unterbrochenen
(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen.

Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
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4.4 Abspanzyklen

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb

Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Sechruppen
Mit folgenden wahlweisen Parametern definieren Sie:

W:Schrage am Konturende

R:Verrundung (in beiden Ecken des Konturtals)
B1:Fase/Rundung am Konturanfang
B2:Fase/Rundung am Konturende
BP:Pausendauer

BF:Vorschubdauer

Zyklusausfiihrung

1 errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung)

2 stellt vom Startpunkt aus achsparallel fir den ersten Schnitt zu

3 taucht mit reduziertem Vorschub im Eintauchwinkel A ein

4 fahrt im Vorschub bis zum Endpunkt X2 oder bis zu einem
wahlweisen Konturelement

5 abhangig von der Konturglattung H: Wird die Kontur abgefahren.

6 fahrt zurlck und stellt fir den nachsten Schnitt zu

7 wiederholt 3...6, bis Endpunkt Z2 erreicht ist

8 fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

9 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Zerspanen, Eintauchen Schlichten langs

% Abspanzyklen 1angs/plan wahlen

% Eintauchen langs wéhlen

— Softkey Sch1ichtgang zuschalten

gang

Der Zyklus schlichtet den Konturabschnitt von Anfangspunkt Kontur
bis Endpunkt Kontur. Das Werkzeug fahrt am Ende des Zyklus auf den
Startpunkt zurlck.

Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen.

Je steiler das Werkzeug eintaucht, desto grofier ist die
Vorschubreduzierung (maximal 50%).

@ Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

X1, Z1 Anfangspunkt Kontur
X2, 72 Endpunkt Kontur

A Eintauchwinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; default: 0°)
W Endwinkel — Schrage am Konturende
(Bereich: 0° <= W < 90°)
G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
T Revolverplatz-Nummer
ID Werkzeug-ID-Nummer
S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
F Umdrehungsvorschub
MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefuhrt wird.
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4.4 Abspanzyklen

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb

Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
Bearbeitungsart fur Technologiedatenbankzugriff: Schlichten
Zyklusausfiihrung

1 fahrtin Planrichtung vom Startpunkt zum Anfangspunkt X1, zZ1
2 schlichtet den definierten Konturabschnitt

3 fahrt achsparallel zum Startpunkt zurick
4

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

Zerspanen, Eintauchen Schlichten plan

% Abspanzyklen langs/plan wéahlen

E[ Eintauchen plan wahlen

—— Softkey Schlichtgang zuschalten

gang

Der Zyklus schlichtet den Konturabschnitt von Anfangspunkt Kontur
bis Endpunkt Kontur. Das Werkzeug fahrt am Ende des Zyklus auf den
Startpunkt zurlck.
—22—~

Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen.

Je steiler das Werkzeug eintaucht, desto grofier ist die
Vorschubreduzierung (maximal 50%). : \

@ Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen

Zyklusparameter
X, Z Startpunkt

X1, Z1 Anfangspunkt Kontur ¢t(1
X2, 72 Endpunkt Kontur \
A Eintauchwinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; default: 0°)
W Endwinkel — Schrage am Konturende

(Bereich: 0° <= W < 90°)
G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
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MFES

MFE

WP

Revolverplatz-Nummer
Werkzeug-ID-Nummer
Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
Umdrehungsvorschub

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart flir Technologiedatenbankzugriff: Schlichten

Zyklusausfiihrung

1 fahrtin Planrichtung vom Startpunkt zum Anfangspunkt X1, Z1
2 schlichtet den definierten Konturabschnitt

3 fahrt achsparallel zum Startpunkt zurtick
4

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.4 Abspanzyklen

Zerspanen, Eintauchen Schlichten langs -
Erweitert

% Abspanzyklen 1ldngs/plan wéhlen

Eintauchen 1dngs wahlen
DXX
XX=01..16

Softkey Erweitert zuschalten

Erweitert

—— Softkey Schlichtgang zuschalten

gang

Der Zyklus schlichtet den Konturabschnitt von Anfangspunkt Kontur
bis Endpunkt Kontur. Das Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus

stehen. ] = i f
Das Werkzeug taucht mit dem maximal maglichen
@ Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen. ¥
Je steiler das Werkzeug eintaucht, desto gréRer ist die oebl B oxe N B
Vorschubreduzierung (maximal 50%). +B2 i ? Q
Zyklusparameter
X, Z Startpunkt

X1, Z1 Anfangspunkt Kontur
X2,72 Endpunkt Kontur

DXX Additive Korrekturnummer: 1-16 (siehe Seite 128)
Gb8 Aufmald konturparallel
A Eintauchwinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; default: 0°)
W Endwinkel — Schrage am Konturende
(Bereich: 0° <= W < 90°)
R Verrundung
G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
T Revolverplatz-Nummer
ID Werkzeug-ID-Nummer
S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
F Umdrehungsvorschub

B1, B2 Fase/Rundung (B1 Konturanfang; B2 Konturende)

B>0: Radius der Rundung
B<0: Breite der Fase
G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
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MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rlckseitenbearbeitung

Bearbeitungsart flir Technologiedatenbankzugriff: Schlichten
Mit folgenden wahlweisen Parametern definieren Sie:

W:Schrage am Konturende

R:Verrundung (in beiden Ecken des Konturtals)
B1:Fase/Rundung am Konturanfang
B2:Fase/Rundung am Konturende

Zyklusausfiihrung

1 fahrt achsparallel vom Startpunkt zum Anfangspunkt X1, Z1

2 schlichtet den definierten Konturabschnitt — unter
Berlcksichtigung wahlweiser Konturelemente

3 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.4 Abspanzyklen

Zerspanen, Eintauchen Schlichten plan -
Erweitert

% Abspanzyklen 1ldngs/plan wéhlen

m:[ Eintauchen plan wéhlen

Softkey Erweitert zuschalten

Erweitert

—— Softkey Schlichtgang zuschalten

gang

Der Zyklus schlichtet den Konturabschnitt von Anfangspunkt Kontur
bis Endpunkt Kontur. Das Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus

stehen.

Das Werkzeug taucht mit dem maximal maéglichen

@ Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen.

Je steiler das Werkzeug eintaucht, desto grofier ist die

Vorschubreduzierung (maximal 50%).

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

X1, Z1 Anfangspunkt Kontur
X2,72 Endpunkt Kontur

DXX Additive Korrekturnummer: 1-16 (siehe Seite 128)
Gb8 Aufmald konturparallel
A Eintauchwinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; default: 0°)
W Endwinkel — Schrage am Konturende
(Bereich: 0° <= W < 90°)
R Verrundung
G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
T Revolverplatz-Nummer
ID Werkzeug-ID-Nummer
S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
F Umdrehungsvorschub

B1, B2  Fase/Rundung (B1 Konturanfang; B2 Konturende)

B>0: Radius der Rundung
B<0: Breite der Fase
G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
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MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rlckseitenbearbeitung

Bearbeitungsart flir Technologiedatenbankzugriff: Schlichten
Mit folgenden wahlweisen Parametern definieren Sie:

W:Schrage am Konturende

R:Verrundung (in beiden Ecken des Konturtals)
B1:Fase/Rundung am Konturanfang
B2:Fase/Rundung am Konturende

Zyklusausfiihrung

1 fahrt achsparallel vom Startpunkt zum Anfangspunkt X1, Z1.

2 schlichtet den definierten Konturabschnitt — unter
Berlcksichtigung wahlweiser Konturelemente

3 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.4 Abspanzyklen

Zerspanen, ICP-Konturparallel langs

Abspanzyklen 1dngs/plan wéhlen

ICP-Konturparallel ldngs wahlen

A

Der Zyklus schruppt den definierten Bereich konturparallel.

RohteilaufmaB J und Art der Schnittlinien H:

J=0: den durch ,X, Z" und der ICP-Kontur
beschriebenen Bereich unter Berlcksichtigung der
Aufmalle.

J>0: den durch die ICP-Kontur (plus AufmaRe) und
dem RohteilaufmaB J beschriebenen Bereich.

@ Der Zyklus schruppt konturparallel abhangig von

Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen
Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen.

Achtung Kollisionsgefahr !
RohteilaufmaB J>0: Verwenden Sie als Zustelltiefe P

die kleinere Zustellung, wenn aufgrund der
Schneidengeometrie die maximale Zustellung in Langs-
und Planrichtung unterschiedlich ist.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt
FK ICP-Fertigteil: Name der zu bearbeitenden Kontur
P Zustelltiefe — wird abhéngig von ,J" ausgewertet

J=0: P ist die maximale Zustelltiefe. Der Zyklus reduziert
die Zustelltiefe, wenn die programmierte Zustellung
aufgrund der Schneidengeometrie in Plan- bzw.
Langsrichtung nicht maglich ist.

J>0: P ist die Zustelltiefe. Diese Zustellung wird in
Langs- und Planrichtung verwendet.

H Art der Schnittlinien — der Zyklus zerspant

0: mit konstanter Spantiefe

1: mit dquidistanten Schnittlinien
|, K Aufmal’ X, Z
J Rohteilaufmal — der Zyklus zerspant

J=0: ab der Werkzeugposition

J>0: den durch das Rohteilaufmafd beschriebenen
Bereich

HR Hauptbearbeitungsrichtung festlegen
SX, SZ Schnittbegrenzungen (siehe Seite 128)
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G47
G14

ID

BP

BF

XA, ZA

MT
MFS
MFE

WP

Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
Revolverplatz-Nummer

Werkzeug-ID-Nummer
Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
Umdrehungsvorschub

Pausendauer: Zeitspanne fir die Unterbrechung der
Vorschubbewegung. Durch den unterbrochenen
(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen.
Vorschubdauer: Zeitintervall bis die nachsten Pause
ausgefuhrt wird. Durch den unterbrochenen
(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen.
Anfahrwinkel (Bezug: Z-Achse) — (default: parallel zur
Z-Achse)

Abfahrwinkel (Bezug: Z-Achse) — (default: orthogonal zur
Z-Achse)

Anfangspunkt Rohteil (nur wirksam, wenn kein Rohteil
programmiert wurde):

XA, ZA nicht programmiert: Die Rohteilkontur wird aus
Werkzeugposition und ICP-Kontur berechnet.

XA, ZA programmiert: Definition des Eckpunktes der
Rohteilkontur.

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fur Technologiedatenbankzugriff: Sechruppen
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4.4 Abspanzyklen

Zyklusausfiihrung

1

NOoO ks~ WNDN

errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung) unter
BerUcksichtigung des RohteilaufmaBes J und der Art der
Schnittlinien H

J=0: Die Schneidengeometrie wird berlicksichtigt. Dadurch
koénnen sich unterschiedliche Zustellungen in Ldngs- und
Planrichtung ergeben.

J>0: In Langs- und Planrichtung wird die gleiche Zustellung
verwendet.
stellt vom Startpunkt aus achsparallel fiir den ersten Schnitt zu
zerspant entsprechend der errechneten Schnittaufteilung
fahrt zurlick und stellt fir den ndchsten Schnitt zu
wiederholt 3...4, bis definierter Bereich zerspant ist
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Zerspanen, ICP-Konturparallel plan

% Abspanzyklen 1angs/plan wéahlen

ﬁi ICP-Konturparallel plan wahlen

4.4 Abspanzyklen

Der Zyklus schruppt den definierten Bereich konturparallel.

RohteilaufmaB J und Art der Schnittlinien H:

J=0: den durch ,X, Z" und der ICP-Kontur
beschriebenen Bereich unter Berlcksichtigung der
Aufmalie.

J>0: den durch die ICP-Kontur (plus Aufmafe) und Eae
dem RohteilaufmaB J beschriebenen Bereich.

@ Der Zyklus schruppt konturparallel abhéngig von

Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen
Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen.

Achtung Kollisionsgefahr !
RohteilaufmaR J>0: Verwenden Sie als Zustelltiefe P

die kleinere Zustellung, wenn aufgrund der
Schneidengeometrie die maximale Zustellung in Langs-
und Planrichtung unterschiedlich ist.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt
FK |ICP-Fertigteil: Name der zu bearbeitenden Kontur
P Zustelltiefe — wird abhéngig von ,J" ausgewertet H=0 Het

J=0: P ist die maximale Zustelltiefe. Der Zyklus reduziert
die Zustelltiefe, wenn die programmierte Zustellung @l ar
aufgrund der Schneidengeometrie in Plan- bzw. | |
Langsrichtung nicht moglich ist.

J>0: P ist die Zustelltiefe. Diese Zustellung wird in
Langs- und Planrichtung verwendet.

H Art der Schnittlinien — der Zyklus zerspant

0: mit konstanter Spantiefe

1: mit dquidistanten Schnittlinien
[, K Aufmalfd X, Z
J Rohteilaufmal — der Zyklus zerspant

J=0: ab der Werkzeugposition

J>0: den durch das Rohteilaufmald beschriebenen
Bereich

HR Hauptbearbeitungsrichtung festlegen
SX, SZ  Schnittbegrenzungen (siehe Seite 128)
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4.4 Abspanzyklen

G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

BP Pausendauer: Zeitspanne fir die Unterbrechung der

Vorschubbewegung. Durch den unterbrochenen
(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen.
BF Vorschubdauer: Zeitintervall bis die nachsten Pause
ausgefihrt wird. Durch den unterbrochenen
(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen.
XA, ZA  Anfangspunkt Rohteil (nur wirksam, wenn kein Rohtell
programmiert wurde):

XA, ZA nicht programmiert: Die Rohteilkontur wird aus
Werkzeugposition und ICP-Kontur berechnet.

XA, ZA programmiert: Definition des Eckpunktes der
Rohteilkontur.

A Anfahrwinkel (Bezug: Z-Achse) — (default: orthogonal zur
Z-Achse)

W Abfahrwinkel (Bezug: Z-Achse) — (default: parallel zur
Z-Achse)

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhéangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rlckseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fur Technologiedatenbankzugriff: Sechruppen

Zyklusausfiihrung

1 errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung) unter
Berlcksichtigung des RohteilaufmaBes J

J=0: Die Schneidengeometrie wird berlcksichtigt. Dadurch
kdnnen sich unterschiedliche Zustellungen in Langs- und
Planrichtung ergeben.

J>0: In Langs- und Planrichtung wird die gleiche Zustellung
verwendet.
stellt vom Startpunkt aus achsparallel fir den ersten Schnitt zu
zerspant entsprechend der errechneten Schnittaufteilung
fahrt zurlck und stellt fir den nachsten Schnitt zu
wiederholt 3...4, bis definierter Bereich zerspant ist
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

182 Zyklen-Programmierung @

NOoO o~ WNDN



Zerspanen, ICP-Konturparallel Schlichten langs

% Abspanzyklen 1angs/plan wahlen
? ICP-Konturparallel lédngs wahlen

— Softkey Sch1ichtgang zuschalten

gang

Der Zyklus schlichtet den in der ICP-Kontur beschriebenen
Konturabschnitt. Das Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen.

Das Werkzeug taucht mit dem maximal méglichen Winkel
@ ein, das Restmaterial bleibt stehen.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

FK ICP-Fertigteil: Name der zu bearbeitenden Kontur
DXX Additive Korrekturnummer: 1-16 (siehe Seite 128)
Gbh8 Aufmal’ konturparallel

Dl Aufmald achsparallel X

DK Aufmal’ achsparallel Z

SX, SZ Schnittbegrenzungen (siehe Seite 128)

G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefuhrt wird.
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4.4 Abspanzyklen

MFS

MFE

WP

M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fur Technologiedatenbankzugriff: Schlichten

Zyklusausfiihrung

1 fahrt achsparallel vom Startpunkt zum Startpunkt der ICP-Kontur
2 schlichtet den definierten Konturabschnitt

3 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Zerspanen, ICP-Konturparallel Schlichten plan

% Abspanzyklen 1angs/plan wahlen

ICP-Konturparallel plan wahlen
4]
XX=01..16

— Softkey Sch1ichtgang zuschalten

gang

Der Zyklus schlichtet den in der ICP-Kontur beschriebenen
Konturabschnitt. Das Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen.

Das Werkzeug taucht mit dem maximal méglichen Winkel
@ ein, das Restmaterial bleibt stehen.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

FK ICP-Fertigteil: Name der zu bearbeitenden Kontur
DXX Additive Korrekturnummer: 1-16 (siehe Seite 128)
Gbh8 Aufmal’ konturparallel

Dl Aufmald achsparallel X

DK Aufmal’ achsparallel Z

SX, SZ Schnittbegrenzungen (siehe Seite 128)

G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefuhrt wird.
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4.4 Abspanzyklen

MFS

MFE

WP

M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fur Technologiedatenbankzugriff: Schlichten

Zyklusausfiihrung

1 fahrt achsparallel vom Startpunkt zum Startpunkt der ICP-Kontur
2 schlichtet den definierten Konturabschnitt

3 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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ICP-Zerspanen ldangs

% Abspanzyklen 1angs/plan wahlen

% ICP-Zerspanen ldngs wahlen

4.4 Abspanzyklen

Der Zyklus schruppt den durch Startpunkt und der ICP-Kontur
beschriebenen Bereich unter Berlicksichtigung der Aufmaf3e.

Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen.

Je steiler das Werkzeug eintaucht, desto grofier ist die
Vorschubreduzierung (maximal 50%).

@ Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen

H=0
Zyklusparameter
X, Z Startpunkt
FK |ICP-Fertigteil: Name der zu bearbeitenden Kontur bt o1
P Zustelltiefe: maximale Zustelltiefe
H Konturglattung - i
T

0: mit jedem Schnitt
1: mit dem letzten Schnitt s 9
2: kein Glattungsschnitt — LJL $ @I ;;x
[, K Aufmalfd X, Z -
E Eintauchverhalten:

ililv
\
!
\
‘
\
!
\
!
\
!
|
|

Keine Eingabe: automatische Vorschubreduzierung
E=0: kein Eintauchen

E>0: verwendeter Eintauchvorschub
SX, SZ  Schnittbegrenzungen (siehe Seite 128) =
G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
G14 Werkzeugwechselpunkt (siche Seite 128) ;sz @
T Revolverplatz-Nummer :
ID Werkzeug-ID-Nummer 29 =
S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
F Umdrehungsvorschub %T
BP Pausendauer: Zeitspanne fur die Unterbrechung der <z F - | e
Vorschubbewegung. Durch den unterbrochenen 50
(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen. 2900
BF Vorschubdauer: Zeitintervall bis die ndchsten Pause

ausgefihrt wird. Durch den unterbrochenen
(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen.

A Anfahrwinkel (Bezug: Z-Achse) — (default: parallel zur
Z-Achse)

W Abfahrwinkel (Bezug: Z-Achse) — (default: orthogonal zur
Z-Achse)
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4.4 Abspanzyklen

XA, ZA

MT
MFS
MFE

WP

Anfangspunkt Rohteil (nur wirksam, wenn kein Rohteil
programmiert wurde):

XA, ZA nicht programmiert: Die Rohteilkontur wird aus
Werkzeugposition und ICP-Kontur berechnet.

XA, ZA programmiert: Definition des Eckpunktes der
Rohteilkontur.

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rlckseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fur Technologiedatenbankzugriff: Sechruppen

Zyklusausfiihrung

©W 0O NO G Hh WON=

errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung)

stellt vom Startpunkt aus achsparallel fiir den ersten Schnitt zu
taucht bei fallenden Konturen mit reduziertem Vorschub ein
zerspant entsprechend der errechneten Schnittaufteilung
abhangig von der Konturgldttung H: Wird die Kontur abgefahren.
fahrt zurlick und stellt fUr den nachsten Schnitt zu

wiederholt 3...6, bis definierter Bereich zerspant ist

fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den

Werkzeugwechselpunkt an
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ICP-Zerspanen plan d=.>
=z
Abspanzyklen 1angs/plan wahlen N
H=0 c
o
G647
ICP-Zerspanen plan wéahlen — n
ifili o)
IIEI L <
<
Der Zyklus schruppt den durch Startpunkt und der ICP-Kontur Q'
beschriebenen Bereich unter Berlicksichtigung der Aufmale. wa LT
Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen
@ Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen.
Je steiler das Werkzeug eintaucht, desto grofier ist die
Vorschubreduzierung (maximal 50%).
Zyklusparameter 4o
X, Z Startpunkt :
FK |ICP-Fertigteil: Name der zu bearbeitenden Kontur
P Zustelltiefe: maximale Zustelltiefe
H Konturglattung H=1
0: mit jedem Schnitt
1: mit dem letzten Schnitt
2: kein Glattungsschnitt g
[, K Aufmal X, Z
E Eintauchverhalten:

Keine Eingabe: automatische Vorschubreduzierung
E=0: kein Eintauchen
E>0: verwendeter Eintauchvorschub

SX, SZ  Schnittbegrenzungen (siehe Seite 128)

SZ

5

G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub L s

BP Pausendauer: Zeitspanne fur die Unterbrechung der B @ H
Vorschubbewegung. Durch den unterbrochenen V

(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen.

BF Vorschubdauer: Zeitintervall bis die nachsten Pause
ausgefihrt wird. Durch den unterbrochenen
(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen.
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4.4 Abspanzyklen

XA, ZA

MT
MFS
MFE

WP

Anfangspunkt Rohteil (nur wirksam, wenn kein Rohteil
programmiert wurde):

XA, ZA nicht programmiert: Die Rohteilkontur wird aus
Werkzeugposition und ICP-Kontur berechnet.

XA, ZA programmiert: Definition des Eckpunktes der
Rohteilkontur.

Anfahrwinkel (Bezug: Z-Achse) — (default: orthogonal zur
Z-Achse)

Abfahrwinkel (Bezug: Z-Achse) — (default: parallel zur
Z-Achse)

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Schruppen

Zyklusausfiihrung

errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung)

stellt vom Startpunkt aus achsparallel fiir den ersten Schnitt zu
taucht bei fallenden Konturen mit reduziertem Vorschub ein
zerspant entsprechend der errechneten Schnittaufteilung

fahrt zurlck und stellt fir den nachsten Schnitt zu
wiederholt 3...6, bis definierter Bereich zerspant ist
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

1
2
3
4
5 abhangig von der Konturglattung H: Wird die Kontur abgefahren.
6
7
8
9
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ICP-Zerspanen Schlichten langs

E
=

Schlicht-

gang

Abspanzyklen 1angs/plan wahlen

ICP-Zerspanen ldngs wahlen

Softkey Sch1ichtgang zuschalten

Der Zyklus schlichtet den in der ICP-Kontur beschriebenen

Konturabschnitt. Das Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen.

=)

Das Werkzeug taucht mit dem maximal méglichen Winkel
ein, das Restmaterial bleibt stehen.

Zyklusparameter

X Z
FK
DXX
G58
DI
DK
SX, SZ
G47
G14
T

ID

S

F
MT

Startpunkt

ICP-Fertigteil: Name der zu bearbeitenden Kontur
Additive Korrekturnummer: 1-16 (siehe Seite 128)
Aufmald konturparallel

Aufmald achsparallel X

Aufmal’ achsparallel Z

Schnittbegrenzungen (siehe Seite 128)
Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
Revolverplatz-Nummer

Werkzeug-ID-Nummer
Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
Umdrehungsvorschub

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefuhrt wird.
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4.4 Abspanzyklen

MFS

MFE

WP

M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fur Technologiedatenbankzugriff: Schlichten

Zyklusausfiihrung

1 fahrt achsparallel vom Startpunkt zum Startpunkt der ICP-Kontur
2 schlichtet den definierten Konturabschnitt

3 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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ICP-Zerspanen Schlichten plan

% Abspanzyklen 1angs/plan wahlen

E ICP-Zerspanen plan wéahlen
DXX

Softkey Sch1ichtgang zuschalten

4.4 Abspanzyklen

Schlicht-
gang

Der Zyklus schlichtet den in der ICP-Kontur beschriebenen
Konturabschnitt. Das Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen.

Das Werkzeug taucht mit dem maximal méglichen Winkel
@ ein, das Restmaterial bleibt stehen.

Zyklusparameter

DXX
X, Z Startpunkt

FK ICP-Fertigteil: Name der zu bearbeitenden Kontur
DXX Additive Korrekturnummer: 1-16 (siehe Seite 128)
Gbh8 Aufmal’ konturparallel

Dl Aufmald achsparallel X

DK Aufmal’ achsparallel Z

SX, SZ Schnittbegrenzungen (siehe Seite 128)

G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefuhrt wird.
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4.4 Abspanzyklen

MFS

MFE

WP

M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fur Technologiedatenbankzugriff: Schlichten

Zyklusausfiihrung

1 fahrt achsparallel vom Startpunkt zum Startpunkt der ICP-Kontur
2 schlichtet den definierten Konturabschnitt

3 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Beispiele Abspanzyklen

Schruppen und Schlichten einer AuRenkontur
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Der markierte Bereich von AP (Anfangspunkt Kontur) bis EP (Endpunkt
Kontur) wird mit Zerspanen 1dngs Erweitert unter Berlicksichtigung
der Aufmalde geschruppt. Im nachsten Schritt wird dieser

Konturabschnitt mit Zerspanen ldngs Erweitert geschlichtet.

Der ,erweiterte Modus"” erstellt sowohl die Rundung als auch die

Schrage am Konturende.

Die Parameter Anfangspunkt Kontur X1, Z1 und Endpunkt Kontur X2,
Z2 sind malRgebend flr die Zerspanungs- und Zustellrichtung — hier
AulRenbearbeitung und Zustellung ,in Richtung -X".

Werkzeugdaten

Drehwerkzeug (fir Aufdenbearbeitung)
TO = 1 - Werkzeugorientierung

A = 93° - Einstellwinkel

B = 55° — Spitzenwinkel
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c Schruppen und Schlichten einer Innenkontur
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Der markierte Bereich von AP (Anfangspunkt Kontur) bis EP (Endpunkt
Kontur) wird mit Zerspanen ldngs Erweitert unter Berlicksichtigung
der Aufmalfde geschruppt. Im néchsten Schritt wird dieser
Konturabschnitt mit Zerspanen ldngs Erweitert geschlichtet.

Der ,erweiterte Modus” erstellt sowohl die Rundung als auch die
Fase am Konturende.

Die Parameter Anfangspunkt Kontur X1, Z1 und Endpunkt Kontur X2,
Z2 sind malRgebend flr die Zerspanungs- und Zustellrichtung — hier
Innenbearbeitung und Zustellung ,,in Richtung -X".

Werkzeugdaten

Drehwerkzeug (fir Innenbearbeitung)
WO = 7 - Werkzeugorientierung

A = 93° - Einstellwinkel

B = 55° — Spitzenwinkel
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Schruppen (Auskammern) unter Verwendung des Zyklus mit
Eintauchen
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4.4 Abspanzyklen

Das verwendete Werkzeug kann nicht in dem Winkel von 15°
eintauchen. Aus diesem Grund wird der zu zerspanende Bereich in
zwei Schritten bearbeitet.

1. Schritt:

Der markierte Bereich von AP (Anfangspunkt Kontur) bis EP (Endpunkt
Kontur) wird mit dem Zyklus Eintauchen 1dngs Erweitert unter
Berlcksichtigung der Aufmale geschruppt.

Der Anfangswinkel A wird, wie in der Zeichnung vermaf3t, mit 15°
vorgegeben. Die MANUALplus errechnet aufgrund der Werkzeug-
Parameter den maximal mdglichen Eintauchwinkel. Das
.Restmaterial” bleibt stehen und wird im 2. Schritt zerspant.

Der ,erweiterte Modus” wird verwendet, um die Rundungen im
Konturtal zu fertigen.

Beachten Sie die Parameter Anfangspunkt Kontur X1, Z1 und
Endpunkt Kontur X2, Z2. Sie sind mafRRgebend flir die Zerspanungs-
und Zustellrichtung — hier Aufienbearbeitung und Zustellung ,,in
Richtung — X".

Werkzeugdaten

Drehwerkzeug (fir Aufdenbearbeitung)
WO = 1 - Werkzeugorientierung

A = 93° - Einstellwinkel

B = 55° — Spitzenwinkel

HEIDENHAIN MANUALplus 620

) Einlernen
50 10 X % 75.000 %
z 15.000 A2
v 0.000 U
1@ men 1B
15 15°
/ o —— \
EP AP 260
R5 R5\\
240
- —
VA

" @



4.4 Abspanzyklen
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Das , Restmaterial” (markierter Bereich im Bild) wird im Eintauchen
langs Erweitert geschruppt. Vor Ausflihrung dieses Schritts wird das
Werkzeug eingewechselt.

Der , erweiterte Modus” wird verwendet, um die Rundungen im
Konturtal zu fertigen.

Die Parameter Anfangspunkt Kontur X1, Z1 und Endpunkt Kontur X2,
Z2 sind malRgebend flr die Zerspanungs- und Zustellrichtung — hier
Aulenbearbeitung und Zustellung ,in Richtung -X".

Der Parameter Anfangspunkt Kontur Z1 wurde bei der Simulation des
1. Schrittes ermittelt.

Werkzeugdaten

Drehwerkzeug (fir AuRenbearbeitung)
WO = 3 - Werkzeugorientierung

A = 93° - Einstellwinkel

B = 55° — Spitzenwinkel
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4.5 Stechzyklen

=

=)

Die Gruppe Stechzyklen beinhaltet Einstech-, Stechdreh-
, Freistech- und Abstechzyklen. Einfache Konturen
bearbeiten Sie im normalen Modus, komplexe Konturen
im erweiterten Modus. ICP-Stechzyklen bearbeiten
beliebige, mit ICP beschriebene Konturen (siehe “ICP-
Konturen” auf Seite 360).

Schnittaufteilung: Die MANUALplus errechnet eine
gleichmafige Stechbreite, die <= P ist.

AufmaRe werden im ,erweiterten Modus”
berlcksichtigt.

Die Schneidenradiuskorrektur wird durchgefihrt
(Ausnahme , Freistich Form K*).

Zerspan- und Zustellrichtung bei Stechzyklen

Die MANUALplus ermittelt die Zerspan- und Zustellrichtung aus den
Zyklusparametern. MalRgebend sind:

Normaler Modus: Parameter Startpunkt X, Z (manueller Betrieb
.momentane Werkzeugposition”) und Konturanfang X1/
Konturende 72

Erweiterter Modus: Parameter Anfangspunkt Kontur X1, Z1 und
Endpunkt Kontur X2, 722

ICP-Zyklen: Parameter Startpunkt X, Z (manueller Betrieb
.momentane Werkzeugposition”) und , Startpunkt ICP-Kontur”
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4.5 Stechzyklen

Freistichlage

Die MANUALplus ermittelt die Lage des Freistichs aus den
Zyklusparametern Startpunkt X, Z (manueller Betrieb: ,momentane
Werkzeugposition”) und Eckpunkt Kontur X1, Z1.

Freistiche werden nur in rechtwinkligen, achsparallelen
@ Konturecken auf der Langsachse ausgeflihrt.

Konturformen

Konturelemente bei Einstechzyklen

Normaler Modus
rechteckigen Bereich zerspanen

Erweiterter Modus
Schrage am Konturanfang

Erweiterter Modus
Schrage am Konturende

Erweiterter Modus
Verrundung in beiden Ecken des Konturtals

Erweiterter Modus
Fase (oder Rundung) am Konturanfang

Erweiterter Modus
Fase (oder Rundung) am Konturende

o o of o o
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Einstechen radial

=
o

Stechzyklen wéhlen

Einstechen radial wahlen

Der Zyklus fertigt die in Anzah1 Qn definierten Einstiche. Die Parameter
Startpunkt und Endpunkt Kontur definieren den ersten Einstich
(Position, Einstichtiefe und -breite).

Zyklusparameter

X Z
X2, 72
P

EZ

Qn
DX, DZ

G47
G14

ID

MT

Startpunkt
Endpunkt Kontur

Stechbreite: Zustellungen <= P (keine Eingabe: P = 0,8 *
Schneidenbreite des Werkzeugs)

Verweilzeit: Freischneidezeit (default: Zeitdauer von zwei
Umdrehungen)
Anzahl der Einstichzyklen (default: 1)

Abstand zum Folgeeinstich, relativ zum vorhergehenden
Einstich

Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
Revolverplatz-Nummer
Werkzeug-ID-Nummer
Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
Umdrehungsvorschub

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

HEIDENHAIN MANUALplus 620

Qn=3

Dz

Qn=3

Dz

-

4.5 Stechzyklen

" @



4.5 Stechzyklen

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb

Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung
Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Konturstechen
Zyklusausfiihrung

1 errechnet die Einstichpositionen und die Stechaufteilung

2 stellt vom Startpunkt bzw. vom Einstich aus achsparallel fiir den
nachsten Einstich zu

3 fahrtim Vorschub bis zum Endpunkt X2

4 verweilt die Zeit EZ auf dieser Position

5 fahrt zurlck und stellt erneut zu

6 wiederholt 3...5, bis Einstich erstellt ist

7 wiederholt 2...6, bis alle Einstiche erstellt sind

8 fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

9 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Einstechen axial
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Stechzyklen wéhlen

Einstechen axial wahlen

Der Zyklus fertigt die in Anzah1 Qn definierten Einstiche. Die Parameter
Startpunkt und Endpunkt Kontur definieren den ersten Einstich
(Position, Einstichtiefe und -breite).

Zyklusparameter

X Z
X2,72
P

EZ

Qn
DX, DZ

G47
G14

ID

MT

Startpunkt
Endpunkt Kontur

Stechbreite: Zustellungen <= P (keine Eingabe: P = 0,8 *
Schneidenbreite des Werkzeugs)

Verweilzeit: Freischneidezeit (default: Zeitdauer von zwei
Umdrehungen)

Anzahl der Einstichzyklen (default: 1)

Abstand zum Folgeeinstich, relativ zum vorhergehenden
Einstich

Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
Revolverplatz-Nummer
Werkzeug-ID-Nummer
Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
Umdrehungsvorschub

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefuhrt wird.
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4.5 Stechzyklen

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb

Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung
Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Konturstechen
Zyklusausfiihrung

1 errechnet die Einstichpositionen und die Stechaufteilung

2 stellt vom Startpunkt bzw. vom Einstich aus achsparallel fiir den
nachsten Einstich zu

3 fahrtim Vorschub bis zum Endpunkt Z2

4 verweilt die Zeit EZ auf dieser Position

5 fahrt zurlck und stellt erneut zu

6 wiederholt 3...5, bis Einstich erstellt ist

7 wiederholt 2...6, bis alle Einstiche erstellt sind

8 fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

9 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Einstechen radial — Erweitert

=
o

Erweitert

Stechzyklen wéhlen

Einstechen radial wahlen

Softkey Erweitert zuschalten

Der Zyklus fertigt die in Anzah1 Qn definierten Einstiche. Die Parameter
Anfangspunkt Kontur und Endpunkt Kontur definieren den ersten
Einstich (Position, Einstichtiefe und -breite).

Zyklusparameter

X Z

X1, Z1
X2, 72
B1, B2

DX, Dz

G47

Startpunkt

Anfangspunkt Kontur

Endpunkt Kontur

Fase/Rundung (B1 Konturanfang; B2 Konturende)

B>0: Radius der Rundung

B<O0: Breite der Fase
Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°)
Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°)
Verrundung
Aufmald X, Z
Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
Revolverplatz-Nummer
Werkzeug-ID-Nummer
Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
Umdrehungsvorschub

Stechbreite: Zustellungen <= P (keine Eingabe: P = 0,8 *
Schneidenbreite des Werkzeugs)

Stechtiefe, die in einem Schnitt zugestellt wird.

Verweilzeit: Freischneidezeit (default: Zeitdauer von zwei
Umdrehungen)

Anzahl der Einstichzyklen (default: 1)

Abstand zum Folgeeinstich, relativ zum vorhergehenden
Einstich

Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
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4.5 Stechzyklen

MT

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des

MF

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

E M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Konturstechen

Mit

folgenden wahlweisen Parametern definieren Sie:

A:Schrage am Konturanfang

W:Schréage am Konturende

R:Verrundung (in beiden Ecken des Konturtals)
B1:Fase/Rundung am Konturanfang
B2:Fase/Rundung am Konturende

Zyklusausfiihrung

1 errechnet die Einstichpositionen und die Stechaufteilung

2 stellt vom Startpunkt bzw. vom Einstich aus achsparallel fiir den
nachsten Einstich zu

3 fahrtim Vorschub bis zum Endpunkt X2 oder bis zu einem
wahlweisen Konturelement

4 verweilt die Zeit von zwei Umdrehungen auf dieser Position

5 fahrt zurlck und stellt erneut zu

6 wiederholt 3...5, bis Einstich erstellt ist

7 wiederholt 2...6, bis alle Einstiche erstellt sind

8 fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

9 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Einstechen axial — Erweitert

ﬁ Stechzyklen wéhlen

Einstechen axial wahlen I
& :

Softkey Erweitert zuschalten T
Erweitert

Der Zyklus fertigt die in Anzah1 Qn definierten Einstiche. Die Parameter
Anfangspunkt Kontur und Endpunkt Kontur definieren den ersten
Einstich (Position, Einstichtiefe und -breite).

Zyklusparameter
X, Z Startpunkt

[

— 71~
(K-
-Bw <B1
f A i
%Rf 1
— K AS
X2 T 482 T
‘ G
—72+
— 72~
Kol
—BZ¢ +B2

X1, Z1 Anfangspunkt Kontur

X2, 722 Endpunkt Kontur

B1, B2  Fase/Rundung (B1 Konturanfang; B2 Konturende) g2
B>0: Radius der Rundung
B<O0: Breite der Fase wtl
A Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°) \
W Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°)
R Verrundung
[, K AufmaR X, Z
G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
T Revolverplatz-Nummer
ID Werkzeug-ID-Nummer ===
S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit l
F Umdrehungsvorschub Di
P Stechbreite: Zustellungen <= P (keine Eingabe: P = 0,8 * }
Schneidenbreite des Werkzeugs) T
ET Stechtiefe, die in einem Schnitt zugestellt wird.
EZ Verweilzeit: Freischneidezeit (default: Zeitdauer von zwei urs
Umdrehungen)
Qn Anzahl der Einstichzyklen (default: 1) #DX
DX, DZ  Abstand zum Folgeeinstich, relativ zum vorhergehenden =
Einstich
G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefiihrt wird.
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4.5 Stechzyklen

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des

WP

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Konturstechen

Mit

folgenden wahlweisen Parametern definieren Sie:

A:Schrage am Konturanfang
W:Schrage am Konturende

R
B
B

:Verrundung (in beiden Ecken des Konturtals)
1:Fase/Rundung am Konturanfang
2:Fase/Rundung am Konturende

Zyklusausfiihrung

1 errechnet die Einstichpositionen und die Stechaufteilung

2 stellt vom Startpunkt bzw. vom Einstich aus achsparallel fiir den
nachsten Einstich zu

3 fahrtim Vorschub bis zum Endpunkt Z2 oder bis zu einem
wahlweisen Konturelement

4 verwelilt die Zeit von zwei Umdrehungen auf dieser Position

5 fahrt zurlck und stellt erneut zu

6 wiederholt 3...5, bis Einstich erstellt ist

7 wiederholt 2...6, bis alle Einstiche erstellt sind

8 fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

9 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Einstechen radial Schlichten

ﬁ Stechzyklen wéhlen

ﬁ Einstechen radial wahlen

Qn=3
— Softkey Sch1ichtgang zuschalten o i
gang | ==
BDX a
Der Zyklus schlichtet die in Anzah1 Qn definierten Einstiche. Die
Parameter Startpunkt und Endpunkt Kontur definieren den ersten
Einstich (Position, Einstichtiefe und -breite).
Zyklusparameter o
X, Z Startpunkt
X2, 722 Endpunkt Kontur
Qn Anzahl der Einstichzyklen (default: 1)
DX, DZ A_bstand zum Folgeeinstich, relativ zum vorhergehenden ﬂt(z
Einstich \
G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128) !
G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128) Wig
T Revolverplatz-Nummer 9DX -
ID Werkzeug-ID-Nummer
S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
F Umdrehungsvorschub Ly
MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefuhrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
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4.5 Stechzyklen

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Riuckseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Konturstechen
Zyklusausfiihrung

1 errechnet die Einstichpositionen

2 stellt vom Startpunkt bzw. vom Einstich aus achsparallel fiir den
nachsten Einstich zu

3 schlichtet erste Flanke und das Konturtal bis kurz vor ,, Ende des
Einstichs”

stellt achsparallel fir die zweite Flanke zu

schlichtet die zweite Flanke und den Rest des Konturtals
wiederholt 2...5, bis alle Einstiche erstellt sind

fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

00 N O G A~
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Einstechen axial Schlichten

ﬁ Stechzyklen wéhlen
E‘I Einstechen axial wahlen

— Softkey Sch1ichtgang zuschalten

gang

Der Zyklus schlichtet die in Anzah1 Qn definierten Einstiche. Die
Parameter Startpunkt und Endpunkt Kontur definieren den ersten
Einstich (Position, Einstichtiefe und -breite).

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

X2, 722 Endpunkt Kontur

Qn Anzahl der Einstichzyklen (default: 1)

DX, DZ  Abstand zum Folgeeinstich, relativ zum vorhergehenden
Einstich

G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefuhrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

HEIDENHAIN MANUALplus 620

Qn=3

#DX

|

—72—~

4.5 Stechzyklen

h {::}



4.5 Stechzyklen

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Riuckseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Konturstechen
Zyklusausfiihrung

1 errechnet die Einstichpositionen

2 stellt vom Startpunkt bzw. vom Einstich aus achsparallel fiir den
nachsten Einstich zu

3 schlichtet erste Flanke und das Konturtal bis kurz vor ,, Ende des
Einstichs”

stellt achsparallel fir die zweite Flanke zu

schlichtet die zweite Flanke und den Rest des Konturtals
wiederholt 2...5, bis alle Einstiche erstellt sind

fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

00 N O G A~
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Einstechen radial Schlichten — Erweitert

=
o

Stechzyklen wéhlen

Einstechen radial wahlen

Qn=3
Softkey Erweitert zuschalten R
Erweitert
Sehlicht- Softkey Schlichtgang zuschalten #DX
gang
Der Zyklus fertigt die in Anzah1 Qn definierten Einstiche. Die Parameter
Anfangspunkt Kontur und Endpunkt Kontur definieren den ersten
Einstich (Position, Einstichtiefe und -breite).
Zyklusparameter
X, Z Startpunkt
X1, Z1 Anfangspunkt Kontur
X2, 72 Endpunkt Kontur
B1, B2 Fase/Rundung (B1 Konturanfang; B2 Konturende) e
B>0: Radius der Rundung SDX
B<O0: Breite der Fase
A Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°)
W Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°) 2
R Verrundung
G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
T Revolverplatz-Nummer
ID Werkzeug-ID-Nummer
S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
F Umdrehungsvorschub
Qn Anzahl der Einstichzyklen (default: 1)
DX, DZ  Abstand zum Folgeeinstich, relativ zum vorhergehenden
Einstich
G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgeflhrt wird.
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4.5 Stechzyklen

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des

WP

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Konturstechen

Mit

folgenden wahlweisen Parametern definieren Sie:

A:Schrage am Konturanfang
W:Schréage am Konturende

R
B
B

:Verrundung (in beiden Ecken des Konturtals)
1:Fase/Rundung am Konturanfang
2:Fase/Rundung am Konturende

Zyklusausfiihrung

1
2

3

errechnet die Einstichpositionen

stellt vom Startpunkt bzw. vom Einstich aus achsparallel fir den
nachsten Einstich zu

schlichtet erste Flanke (unter Berilicksichtigung wahlweiser
Konturelemente) und das Konturtal bis kurz vor ,, Ende des
Einstichs”

stellt achsparallel fir die zweite Flanke zu

schlichtet die zweite Flanke (unter Berlcksichtigung wahlweiser
Konturelemente) und den Rest des Konturtals

wiederholt 2...5, bis alle Einstiche geschlichtet sind
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Einstechen axial Schlichten - Erweitert ch
=
Stechzyklen wéhlen —z i
O R R
-Bw S : X 3
Einstechen axial wahlen ] | [7)
E I A
an=3 | 2 ; Ln_
-BZ‘ AN J <
Softkey Erweitert zuschalten
Erweitert Y Dz 20X ¢)T(2 T 4B2 T o1
AR T
Sehlicht- Softkey Schlichtgang zuschalten 72+
gang
Der Zyklus fertigt die in Anzah1 Qn definierten Einstiche. Die Parameter lez(*
Anfangspunkt Kontur und Endpunkt Kontur definieren den ersten Sk
Einstich (Position, Einstichtiefe und -breite). ’Bﬂ N
o1
Zyklusparameter i
X Z Startpunkt wT(z * N M T
X1, Z1 Anfangspunkt Kontur | 1
-B1 i
X2, 72 Endpunkt Kontur W= ' A .
B1,B2  Fase/Rundung (B1 Konturanfang; B2 Konturende) mtl
B>0: Radius der Rundung b2 90X \

B<O0: Breite der Fase

A Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°)

W Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°)

R Verrundung

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

Qn Anzahl der Einstichzyklen (default: 1)

DX, DZ  Abstand zum Folgeeinstich, relativ zum vorhergehenden
Einstich

G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgeflhrt wird.
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4.5 Stechzyklen

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des

WP

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Konturstechen

Mit

folgenden wahlweisen Parametern definieren Sie:

A:Schrage am Konturanfang
W:Schréage am Konturende

R
B
B

:Verrundung (in beiden Ecken des Konturtals)
1:Fase/Rundung am Konturanfang
2:Fase/Rundung am Konturende

Zyklusausfiihrung

1
2

3

errechnet die Einstichpositionen

stellt vom Startpunkt bzw. vom Einstich aus achsparallel fir den
nachsten Einstich zu

schlichtet erste Flanke (unter Berilicksichtigung wahlweiser
Konturelemente) und das Konturtal bis kurz vor ,, Ende des
Einstichs”

stellt achsparallel fir die zweite Flanke zu

schlichtet die zweite Flanke (unter Berlcksichtigung wahlweiser
Konturelemente) und den Rest des Konturtals

wiederholt 2...5, bis alle Einstiche geschlichtet sind
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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ICP-Einstechzyklen radial

ﬁ Stechzyklen wéhlen

i Einstechen radial ICP wahlen

Der Zyklus fertigt die in Anzah1 Qn definierten Einstiche mit der ICP-
Einstech-Kontur. Der Startpunkt definiert die Lage des ersten
Einstichs.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

FK |ICP-Fertigteil: Name der zu bearbeitenden Kontur

P Stechbreite: Zustellungen <= P (keine Eingabe: P = 0,8 *
Schneidenbreite des Werkzeugs)

ET Stechtiefe, die in einem Schnitt zugestellt wird.

[, K Aufmald X, Z

EZ Verweilzeit: Freischneidezeit (default: Zeitdauer von zwei
Umdrehungen)

Qn Anzahl der Einstichzyklen (default: 1)

DX, DZ  Abstand zum Folgeeinstich, relativ zum vorhergehenden
Einstich

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

SX, SZ  Schnittbegrenzungen (siehe Seite 128)

G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.

HEIDENHAIN MANUALplus 620

Qn=3

DZ

@DX

|

i
"
r
4.5 Stechzyklen

B @



4.5 Stechzyklen

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des

WP

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Konturstechen

Zyklusausfiihrung

1
2

0O NO Gl &~ W

errechnet die Einstichpositionen und die Stechaufteilung

stellt vom Startpunkt bzw. vom Einstich aus achsparallel fir den
nachsten Einstich zu

zerspant entsprechend der definierten Kontur
fahrt zurlick und stellt fir den nachsten Schnitt zu
wiederholt 3...4, bis Einstich erstellt ist
wiederholt 2...5, bis alle Einstiche erstellt sind
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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ICP-Einstechzyklen axial

=
E

Stechzyklen wéhlen

Einstechen axial ICP wahlen

Der Zyklus fertigt die in Anzah1 Qn definierten Einstiche mit der ICP-
Einstech-Kontur. Der Startpunkt definiert die Lage des ersten

Einstichs.

Zyklusparameter

X Z
FK
P

ET
[, K
EZ

Qn
DX, DZ

G14

ID

SX, SZ

G47
MT

Startpunkt
|ICP-Fertigteil: Name der zu bearbeitenden Kontur

Stechbreite: Zustellungen <= P (keine Eingabe: P = 0,8 *
Schneidenbreite des Werkzeugs)

Stechtiefe, die in einem Schnitt zugestellt wird.
Aufmald X, Z

Verweilzeit: Freischneidezeit (default: Zeitdauer von zwei
Umdrehungen)

Anzahl der Einstichzyklen (default: 1)

Abstand zum Folgeeinstich, relativ zum vorhergehenden
Einstich

Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
Revolverplatz-Nummer
Werkzeug-ID-Nummer
Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
Umdrehungsvorschub
Schnittbegrenzungen (siehe Seite 128)
Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.
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4.5 Stechzyklen

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des

WP

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Konturstechen

Zyklusausfiihrung

1
2

0O NO Gl &~ W

errechnet die Einstichpositionen und die Stechaufteilung

stellt vom Startpunkt bzw. vom Einstich aus achsparallel fir den
nachsten Einstich zu

zerspant entsprechend der definierten Kontur
fahrt zurlick und stellt fir den nachsten Schnitt zu
wiederholt 3...4, bis Einstich erstellt ist
wiederholt 2...5, bis alle Einstiche erstellt sind
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14 Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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ICP-Einstechen Schlichten radial

=
4

Schlicht-
gang

Stechzyklen wéhlen

Einstechen radial ICP wahlen

Qn=3

Softkey Schlichtgang zuschalten 74

#DX

Der Zyklus schlichtet die in Anzah1 Qn definierten Einstiche mit der
ICP-Einstech-Kontur. Der Startpunkt definiert die Lage des ersten

Einstichs.

=)

Das Werkzeug fahrt am Ende des Zyklus auf den
Startpunkt zurlick.

Zyklusparameter

X, Z

FK

Qn

DX, DZ

G14

T

ID

S

F

SX, SZ
G47
MT

Startpunkt
ICP-Fertigteil: Name der zu bearbeitenden Kontur an=3
Anzahl der Einstichzyklen (default: 1) S

Abstand zum Folgeeinstich, relativ zum vorhergehenden
Einstich

Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128) 172
Revolverplatz-Nummer

Werkzeug-ID-Nummer

Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

Umdrehungsvorschub

Schnittbegrenzungen (siehe Seite 128)

Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.
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4.5 Stechzyklen

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des

WP

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Konturstechen

Zyklusausfiihrung

1
2

N O A~ W

errechnet die Einstichpositionen

stellt vom Startpunkt bzw. vom Einstich aus achsparallel fir den
nachsten Einstich zu

schlichtet den Einstich
wiederholt 2...3, bis alle Einstiche erstellt sind
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurtick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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ICP-Einstechen Schlichten axial

ﬁ Stechzyklen wéhlen

E‘I Einstechen axial ICP wahlen

— Softkey Sch1ichtgang zuschalten

gang

Der Zyklus schlichtet die in Anzah1 Qn definierten Einstiche mit der
ICP-Einstech-Kontur. Der Startpunkt definiert die Lage des ersten
Einstichs.

Das Werkzeug fahrt am Ende des Zyklus auf den
@ Startpunkt zurlick.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

FK ICP-Fertigteil: Name der zu bearbeitenden Kontur

Qn Anzahl der Einstichzyklen (default: 1)

DX, DZ  Abstand zum Folgeeinstich, relativ zum vorhergehenden
Einstich

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

SX, SZ  Schnittbegrenzungen (siehe Seite 128)

G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.
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4.5 Stechzyklen

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des

WP

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Konturstechen

Zyklusausfiihrung

1
2

N O A~ W

errechnet die Einstichpositionen

stellt vom Startpunkt bzw. vom Einstich aus achsparallel fir den
nachsten Einstich zu

schlichtet den Einstich
wiederholt 2...3, bis alle Einstiche erstellt sind
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurtick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Stechdrehen

Die Stechdrehzyklen zerspanen durch alternierende Einstech- und
Schruppbewegungen. Dadurch erfolgt die Zerspanung mt einem
Minimum an Abhebe- und Zustellbewegungen.

Folgende Parameter beeinflussen die Besonderheiten der
Stechdrehbearbeitung:

Einstechvorschub 0: Vorschub fir die Einstechbewegung

Drehbearbeitung uni-/bidirektional U: Sie kbnnen die
Drehbearbeitung uni- oder bidirektional durchflihren. Bei radialen
Stechdrehzyklen erfolgt die unidirektionale Bearbeitung in Richtung
Hauptspindel — bei axialen ICP-Stechdrehzyklen entspricht die
Bearbeitungsrichtung der Richtung der Konturdefinition.

Versatzhreite B: Ab der zweiten Zustellung wird bei dem Ubergang
von der Dreh- zur Stechbearbeitung die zu zerspanende Strecke um
die Versatzbreite reduziert. Bei jedem weiteren Ubergang von der
Dreh- zur Stechbearbeitung an dieser Flanke erfolgt die Reduzierung
um die Versatzbreite — zusatzlich zu dem bisherigen Versatz. Die
Summe des , Versatzes” wird auf 80% der effektiven
Schneidenbreite begrenzt (effektive Schneidenbreite =
Schneidenbreite — 2*Schneidenradius). Die MANUALplus reduziert
gegebenenfalls die programmierte Versatzbreite. Das verbleibende
Restmaterial wird am Ende des Vorstechens mit einem Stechhub
zerspant.

Drehtiefenkorrektur RB: abhangig vom Material, der
Vorschubgeschwindigkeit, etc. , verkippt” die Schneide bei der
Drehbearbeitung. Diesen Zustellungsfehler korrigieren Sie beim

. Schlichten Erweitert” mit der Drehtiefenkorrektur. Die
Drehtiefenkorrektur wird in der Regel empirisch ermittelt.

@ Die Zyklen setzen Stechdreh-Werkzeuge voraus.
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4.5 Stechzyklen

Stechdrehen radial

Stechzyklen wahlen e 2.
= -pLP e
1
Stechdrehen wahlen - L*B f Jx
% |
§ Stechdrehen radial wahlen m‘(z_ __________
— 22—~
Der Zyklus zerspant das durch Startpunkt und Endpunkt Kontur
beschriebene Rechteck.
Zyklusparameter
X, Z Startpunkt u-0 2 0
X2, 72 Endpunkt Kontur W= 5
P Zustelltiefe: maximale Zustelltiefe ﬂ =
0 Einstechvorschub (default: aktiver Vorschub) i o2
B Versatzbreite (default: 0) ! :
u Drehbearbeitung unidirektional (default: 0) A ;
0: bidirektional [l ] E Jx
1: unidirektional [EE | e R
G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128) ~=t e
G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
T Revolverplatz-Nummer
ID Werkzeug-ID-Nummer
S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
F Umdrehungsvorschub
MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Stechdrehen
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Zyklusausfiihrung

errechnet die Schnittaufteilung

stellt vom Startpunkt aus flr den ersten Schnitt zu

sticht ein (Stechbearbeitung)

zerspant rechtwinklig zur Stechrichtung (Drehbearbeitung)
wiederholt 3...4, bis Endpunkt X2, Z2 erreicht ist

fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

4.5 Stechzyklen

Stechdrehen axial

ﬁ Stechzyklen wahlen = ol

5 Stechdrehen wahlen ?
[2).4

Stechdrehen axial wahlen : T
i3 ey |
T -2

5

Der Zyklus zerspant das durch Startpunkt und Endpunkt Kontur
beschriebene Rechteck.

Zyklusparameter

U=0 —22-=—

X, Z Startpunkt i T
X2,72 Endpunkt Kontur r <o o
P Zustelltiefe: maximale Zustelltiefe ? m

(0] Einstechvorschub (default: aktiver Vorschub) ¢1z |

B Versatzbreite (default: 0) |

U Drehbearbeitung unidirektional (default: 0)

0O: bidirektional
1: unidirektional

G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128) P[] EEEITT
G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer B
ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefuhrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
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4.5 Stechzyklen

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart flr Technologiedatenbankzugriff: Stechdrehen

Zyklusausfiihrung

1 errechnet die Schnittaufteilung

2 stellt vom Startpunkt aus flr den ersten Schnitt zu

3 sticht ein (Stechbearbeitung)

4 zerspant rechtwinklig zur Stechrichtung (Drehbearbeitung)

5 wiederholt 3...4, bis Endpunkt X2, Z2 erreicht ist

6 fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

7 fahrt entsprechend der G14 Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Stechdrehen radial — Erweitert

ﬁ Stechzyklen wéhlen
§ Stechdrehen wéhlen

§ Stechdrehen radial wahlen

Softkey Erweitert zuschalten
Erweitert

Der Zyklus zerspant den durch Startpunkt X/Anfangspunkt Z1 und
Endpunkt Kontur beschriebenen Bereich unter Beriicksichtigung der
Aufmale (siehe auch “Stechdrehen” auf Seite 225).

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

X1, Z1 Anfangspunkt Kontur
X2, 722 Endpunkt Kontur

P Zustelltiefe: maximale Zustelltiefe

0 Einstechvorschub (default: aktiver Vorschub)
[, K Aufmal X, Z

A Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°)
W Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°)

R Verrundung

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

B1,B2  Fase/Rundung (B1 Konturanfang; B2 Konturende)

B>0: Radius der Rundung
B<0: Breite der Fase
Versatzbreite (default: 0)
U Drehbearbeitung unidirektional (default: 0)

O: bidirektional
1: unidirektional
G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

v )
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4.5 Stechzyklen

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhéangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Stechdrehen
Mit folgenden wahlweisen Parametern definieren Sie:

A:Schrdage am Konturanfang

W:Schrage am Konturende

R:Verrundung (in beiden Ecken des Konturtals)
B1:Fase/Rundung am Konturanfang
B2:Fase/Rundung am Konturende

Zyklusausfiihrung

errechnet die Schnittaufteilung

stellt vom Startpunkt aus fir den ersten Schnitt zu

sticht ein (Stechbearbeitung)

zerspant rechtwinklig zur Stechrichtung (Drehbearbeitung)
wiederholt 3...4, bis Endpunkt X2, Z2 erreicht ist

sticht Fase/Verrundung am Konturanfang/Konturende, wenn
definiert

fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

8 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

DG h WN =

~N
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Stechdrehen axial — Erweitert

Stechzyklen wéhlen =z
- L.+’Zl" oullll

<ooo o

Stechdrehen wahlen T |
% oX1 |

m‘l Stechdrehen axial wahlen T T TM

4.5 Stechzyklen

===
Softkey Erweitert zuschalten
Erweitert
—72—+
Der Zyklus zerspant den.durch Anfang§punkt X1/St§rtpynkj: Z und o
Endpunkt Kontur beschriebenen Bereich unter Beriicksichtigung der
Aufmale (siehe auch “Stechdrehen” auf Seite 225). R VI
Zyklusparameter Q,I(Z il i
X, Z Startpunkt ‘
X1, Z1 Anfangspunkt Kontur ? 1
X2, 72 Endpunkt Kontur o
P Zustelltiefe: maximale Zustelltiefe ‘ Dﬂ[
0 Einstechvorschub (default: aktiver Vorschub) f— g — -+ X
L K AufmaR X, Z |z |
A Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°) —z
w Endwinkel (Bereich (0° <= W < 90°))
R Verrundung
G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128) o
T Revolverplatz-Nummer
ID Werkzeug-ID-Nummer . ﬁ ‘Dﬁt
S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit L i_Bl +B1
F Umdrehungsvorschub T o

B1,B2  Fase/Rundung (B1 Konturanfang; B2 Konturende)

B>0: Radius der Rundung
B<0: Breite der Fase 647
Versatzbreite (default: 0) Al
U Drehbearbeitung unidirektional (default: 0)

O: bidirektional
1: unidirektional
G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

v )
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4.5 Stechzyklen

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Stechdrehen
Mit folgenden wahlweisen Parametern definieren Sie:

A:Schrdage am Konturanfang

W:Schrage am Konturende

R:Verrundung (in beiden Ecken des Konturtals)
B1:Fase/Rundung am Konturanfang
B2:Fase/Rundung am Konturende

Zyklusausfiihrung

errechnet die Schnittaufteilung

stellt vom Startpunkt aus fir den ersten Schnitt zu

sticht ein (Stechbearbeitung)

zerspant rechtwinklig zur Stechrichtung (Drehbearbeitung)
wiederholt 3...4, bis Endpunkt X2, Z2 erreicht ist

sticht Fase/Verrundung am Konturanfang/Konturende, wenn
definiert

fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

8 fahrtentsprechend der G14 Einstellung den Werkzeugwechselpunkt
an

DG h WN =

~N
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Stechdrehen radial Schlichten

ﬁ Stechzyklen wéhlen
§ Stechdrehen wéhlen

§ Stechdrehen radial wahlen

— Softkey Sch1ichtgang zuschalten

gang

Der Zyklus schlichtet den durch Startpunkt und Endpunkt Kontur
definierten Konturabschnitt (siehe auch “Stechdrehen” auf
Seite 225).

beim Schlichtzyklus zerspant wird. Geben Sie deshalb die

@ Die RohteilaufmaBe I, K definieren das Material, das
Aufmale beim Stechdrehen-Schlichten an.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

X2, 72 Endpunkt Kontur

[, K Rohteilaufmaly X, Z

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.
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4.5 Stechzyklen

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des

WP

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Stechdrehen

Zyklusausfiihrung

1
2

N O A~ W

stellt vom Startpunkt aus zu

schlichtet erste Flanke, dann das Konturtal bis kurz vor Endpunkt
X2, 22

fahrt achsparallel auf Startpunkt X/Endpunkt Z2
schlichtet zweite Flanke, dann Rest des Konturtals
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Stechdrehen axial Schlichten

ﬁ Stechzyklen wéhlen
§ Stechdrehen wéhlen

m‘l Stechdrehen axial wahlen

— Softkey Sch1ichtgang zuschalten

gang

Der Zyklus schlichtet den durch Startpunkt und Endpunkt Kontur
definierten Konturabschnitt (siehe auch “Stechdrehen” auf
Seite 225).

beim Schlichtzyklus zerspant wird. Geben Sie deshalb die

@ Die RohteilaufmaBe I, K definieren das Material, das
Aufmale beim Stechdrehen-Schlichten an.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

X2, 72 Endpunkt Kontur

[, K Rohteilaufmaly X, Z

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.
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4.5 Stechzyklen

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des

WP

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Stechdrehen

Zyklusausfiihrung

1
2

N O A~ W

stellt vom Startpunkt aus zu

schlichtet erste Flanke, dann das Konturtal bis kurz vor Endpunkt
X2, 22

fahrt achsparallel auf Startpunkt Z/Endpunkt X2
schlichtet zweite Flanke, dann Rest des Konturtals
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Stechdrehen radial Schlichten — Erweitert

=
=
=

Erweitert

Schlicht-
gang

Stechzyklen wéhlen

Stechdrehen wiahlen

Stechdrehen radial wahlen

Softkey Erweitert zuschalten

Softkey Schlichtgang zuschalten

Der Zyklus schlichtet den durch Anfangspunkt Kontur und Endpunkt
Kontur definierten Konturabschnitt (siehe auch “Stechdrehen” auf
Seite 225).

=)

Die RohteilaufmaBe I, K definieren das Material, das

beim Schlichtzyklus zerspant wird. Geben Sie deshalb die
Aufmalde beim Stechdrehen-Schlichten an.

Zyklusparameter

X Z
X1, Z1
X2,72

RI, RK

G47

Startpunkt
Anfangspunkt Kontur
Endpunkt Kontur
Drehtiefenkorrektur

Aufmald in X und Z wird beim Schlichten fur nachfolgende
Bearbeitungen berlcksichtigt

Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°)
Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°)

Verrundung

Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
Revolverplatz-Nummer

Werkzeug-ID-Nummer
Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
Umdrehungsvorschub

Fase/Rundung (B1 Konturanfang; B2 Konturende)

B>0: Radius der Rundung
B<0: Breite der Fase

Rohteilaufmald in X und Z: Aufmafd vor der
Schlichtbearbeitung zur Berechnung der An-/Abfahrwege
und des Schlichtbereichs

Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
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4.5 Stechzyklen

MT

MF

MF

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

S M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

E M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der Zyklus

abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Stechdrehen

Mit

folgenden wahlweisen Parametern definieren Sie:

A:Schrdage am Konturanfang
W:Schrage am Konturende

R
B
B

:Verrundung (in beiden Ecken des Konturtals)
1:Fase/Rundung am Konturanfang
2:Fase/Rundung am Konturende

Zyklusausfiihrung

1 stellt vom Startpunkt aus zu

2 schlichtet erste Flanke unter Berlcksichtigung der wahlweisen
Konturelemente, dann Konturtal bis kurz vor Endpunkt X2, Z2

3 stellt achsparallel flir das Schlichten der zweiten Flanke zu

4 schlichtet zweite Flanke unter BerUcksichtigung der wahlweisen
Konturelemente, dann Rest des Konturtals

5 schlichtet Fase/Verrundung am Konturanfang/Konturende, wenn
definiert

6 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Stechdrehen axial Schlichten — Erweitert ch
x
Stechzyklen wéhlen -z i
ﬁ L N -S
—Bw +B1 : o ‘8
Stechdrehen wiahlen = 3 \ (75

I 1
% *E ¢I(1 ¥ ; Lo
W N <

Stechdrehen axial wahlen T T Tﬂ
mﬂ m‘(z ! B o2
— 72+

Softkey Erweitert zuschalten
Erweitert

Softkey Schlichtgang zuschalten

Schlicht- —72—=
gang
&—BZ +B2
JM
Der Zyklus schlichtet den durch Anfangspunkt Kontur und Endpunkt T 1 Q‘\}vy 1
Kontur definierten Konturabschnitt (siehe auch “Stechdrehen” auf X2 :
Seite 225). [ * /)N :
>
Die AufmaBe I, K definieren das Material, das beim ﬂ Ll ?_31 Gl |
@ Schlichtzyklus zerspant wird. Geben Sie deshalb die 2o ) :
AufmaRe beim Stechdrehen-Schlichten an. NN Dﬂz
——————— oX
-1 ‘
Zyklusparameter —
X, Z Startpunkt

X1, Z1 Anfangspunkt Kontur
X2, 72 Endpunkt Kontur
RB Drehtiefenkorrektur

[, K Aufmald in X und Z wird beim Schlichten fur nachfolgende
Bearbeitungen berlcksichtigt

A Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°)
W Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°)

R Verrundung

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

B1,B2  Fase/Rundung (B1 Konturanfang; B2 Konturende)

B>0: Radius der Rundung
B<0: Breite der Fase

RI, RK Rohteilaufmald in X und Z: Aufmafd vor der
Schlichtbearbeitung zur Berechnung der An-/Abfahrwege
und des Schlichtbereichs

G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
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4.5 Stechzyklen

MT

MF

MF

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

S M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

E M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der Zyklus

abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Stechdrehen

Mit

folgenden wahlweisen Parametern definieren Sie:

A:Schrdage am Konturanfang
W:Schrage am Konturende

R
B
B

:Verrundung (in beiden Ecken des Konturtals)
1:Fase/Rundung am Konturanfang
2:Fase/Rundung am Konturende

Zyklusausfiihrung

1 stellt vom Startpunkt aus zu

2 schlichtet erste Flanke unter Berlcksichtigung der wahlweisen
Konturelemente, dann Konturtal bis kurz vor Endpunkt X2, Z2

3 stellt achsparallel flir das Schlichten der zweiten Flanke zu

4 schlichtet zweite Flanke unter BerUcksichtigung der wahlweisen
Konturelemente, dann Rest des Konturtals

5 schlichtet Fase/Verrundung am Konturanfang/Konturende, wenn
definiert

6 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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ICP-Stechdrehen radial

Stechzyklen wéhlen =2 ?
— 71—
.. |
§ Stechdrehen wéhlen J)u
W= ‘ Zﬁ‘i

§ Stechdrehen radial wahlen

4.5 Stechzyklen

Der Zyklus zerspant den definierten Bereich (siehe auch
“Stechdrehen” auf Seite 225).

Definieren Sie bei
@ fallenden Konturen den Startpunkt — nicht den

Anfangspunkt Rohteil. Der Zyklus zerspant den durch
Startpunkt und der ICP-Kontur beschriebenen Bereich
unter Bertcksichtigung der Aufmalie.

steigenden Konturen den Startpunkt und den
Anfangspunkt Rohteil. Der Zyklus zerspant den durch
Anfangspunkt und der ICP-Kontur beschriebenen
Bereich unter Berlicksichtigung der Aufmal3e.

Zyklusparameter ;jx
X, Z Startpunkt B e

X1, Z1 Anfangspunkt Rohteil

FK ICP-Fertigteil: Name der zu bearbeitenden Kontur
P Zustelltiefe: maximale Zustelltiefe 7
ET Stechtiefe, die in einem Schnitt zugestellt wird. ? g
0 Einstechvorschub (default: aktiver Vorschub) v
[, K Aufmald in X und Z wird beim Schlichten fur nachfolgende ?
Bearbeitungen bericksichtigt K oo :
SX, SZ  Schnittbegrenzungen (siehe Seite 128) 4!,—%
B Versatzbreite (default: 0) I Y/
U Drehbearbeitung unidirektional (default: 0) {
0: bidirektional for
1: unidirektional (Richtung: siehe Hilfebild) B B
G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
A Anfangswinkel definiert den Bearbeitungsbereich am
Kontur-Anfangspunkt
W Endwinkel definiert den Bearbeitungsbereich am Kontur-
Endpunkt
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4.5 Stechzyklen

T Revolverplatz-Nummer
ID Werkzeug-ID-Nummer
S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
F Umdrehungsvorschub
G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird. =0
MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird. Ej
MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird. ]
WP Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der Zyklus

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Stechdrehen

abgearbeitet wird (maschinenabhéangig)

Hauptantrieb

Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Zyklusausfiihrung

1
2
3
4
5
6
7

errechnet die Schnittaufteilung

stellt vom Startpunkt aus fir den ersten Schnitt zu

sticht ein (Stechbearbeitung)

zerspant rechtwinklig zur Stechrichtung (Drehbearbeitung)
wiederholt 3...4, bis definierter Bereich zerspant ist

fahrt achsparallel zum Startpunkt zurtick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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ICP-Stechdrehen axial

ﬁ Stechzyklen wéhlen
§ Stechdrehen wiahlen
m‘l Stechdrehen axial wahlen

Der Zyklus zerspant den definierten Bereich (siehe auch
“Stechdrehen” auf Seite 225).

Definieren Sie bei
@ fallenden Konturen den Startpunkt — nicht den

Anfangspunkt Kontur. Der Zyklus zerspant den durch
Startpunkt und der ICP-Kontur beschriebenen Bereich
unter Bertcksichtigung der Aufmalie.

steigenden Konturen den Startpunkt und den
Anfangspunkt Kontur. Der Zyklus zerspant den durch
Anfangspunkt und der ICP-Kontur beschriebenen
Bereich unter Berlicksichtigung der Aufmal3e.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

X1, Z1 Anfangspunkt Rohteil

FK ICP-Fertigteil: Name der zu bearbeitenden Kontur
P Zustelltiefe: maximale Zustelltiefe

ET Stechtiefe, die in einem Schnitt zugestellt wird.
0 Einstechvorschub (default: aktiver Vorschub)

[, K Aufmafd X, Z

SX,SZ  Schnittbegrenzungen (siehe Seite 128)

B Versatzbreite (default: 0)

U Drehbearbeitung unidirektional (default: 0)

0: bidirektional
1: unidirektional (Richtung: siehe Hilfebild)

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

A Anfangswinkel definiert den Bearbeitungsbereich am
Kontur-Anfangspunkt

W Endwinkel definiert den Bearbeitungsbereich am Kontur-
Endpunkt
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4.5 Stechzyklen

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des

MF

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

E M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der Zyklus

abgearbeitet wird (maschinenabhéangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Stechdrehen

Zyklusausfiihrung

1
2
3
4
5
6
7

errechnet die Schnittaufteilung

stellt vom Startpunkt aus fir den ersten Schnitt zu

sticht ein (Stechbearbeitung)

zerspant rechtwinklig zur Stechrichtung (Drehbearbeitung)
wiederholt 3...4, bis definierter Bereich zerspant ist

fahrt achsparallel zum Startpunkt zurtick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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ICP-Stechdrehen radial Schlichten

ﬁ Stechzyklen wéhlen
§ Stechdrehen wéhlen

§ Stechdrehen radial ICP wahlen

— Softkey Sch1ichtgang zuschalten

gang

Der Zyklus schlichtet den in der ICP-Kontur beschriebenen
Konturabschnitt (siehe auch “Stechdrehen” auf Seite 225). Das
Werkzeug fahrt am Ende des Zyklus auf den Startpunkt zurlck.

beim Schlichtzyklus zerspant wird. Geben Sie deshalb die

@ Die RohteilaufmaBe I, K definieren das Material, das
Aufmale beim Stechdrehen-Schlichten an.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

FK ICP-Fertigteil: Name der zu bearbeitenden Kontur

RB Drehtiefenkorrektur

[, K Aufmald X, Z

SX, SZ Schnittbegrenzungen (siehe Seite 128)

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

A Anfangswinkel definiert den Bearbeitungsbereich am
Kontur-Anfangspunkt

W Endwinkel definiert den Bearbeitungsbereich am Kontur-
Endpunkt

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.
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4.5 Stechzyklen

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des

WP

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Stechdrehen

Zyklusausfiihrung

1
2

N O A~ W

stellt vom Startpunkt aus achsparallel zu

schlichtet erste Flanke und den Konturabschnitt bis kurz vor
Endpunkt X2, Z2

stellt achsparallel fiir das Schlichten der zweiten Flanke zu
schlichtet zweite Flanke, dann Rest des Konturtals
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14 Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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ICP-Stechdrehen axial Schlichten

ﬁ Stechzyklen wéhlen
§ Stechdrehen wéhlen

m‘l Stechdrehen axial ICP wahlen

— Softkey Sch1ichtgang zuschalten

gang

Der Zyklus schlichtet den in der ICP-Kontur beschriebenen
Konturabschnitt (siehe auch “Stechdrehen” auf Seite 225). Das
Werkzeug fahrt am Ende des Zyklus auf den Startpunkt zurlck.

beim Schlichtzyklus zerspant wird. Geben Sie deshalb die

@ Die RohteilaufmaBe I, K definieren das Material, das
Aufmale beim Stechdrehen-Schlichten an.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

FK ICP-Fertigteil: Name der zu bearbeitenden Kontur

RB Drehtiefenkorrektur

[, K Aufmald X, Z

SX, SZ Schnittbegrenzungen (siehe Seite 128)

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

A Anfangswinkel definiert den Bearbeitungsbereich am
Kontur-Anfangspunkt

W Endwinkel definiert den Bearbeitungsbereich am Kontur-
Endpunkt

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.
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4.5 Stechzyklen

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des

WP

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Stechdrehen

Zyklusausfiihrung

1
2

N O A~ W

stellt vom Startpunkt aus achsparallel zu

schlichtet erste Flanke und den Konturabschnitt bis kurz vor
Endpunkt X2, Z2

stellt achsparallel fiir das Schlichten der zweiten Flanke zu
schlichtet zweite Flanke, dann Rest des Konturtals
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Freistechen Form H

ﬁ Stechzyklen wéhlen

b’ Freistechen H wahlen

Die Konturform ist von der Parameterkonstellation abhangig. Geben
Sie den Freistichradius nicht an, wird die Schrage bis zur Position
Eckpunkt Kontur Z1 ausgeflhrt (Werkzeugradius = Freistichradius).

Geben Sie den Eintauchwinkel nicht an, so wird er anhand von
Freistichldange und Freistichradius berechnet. Der Endpunkt des
Freistichs liegt dann auf Eckpunkt Kontur.

Der Endpunkt des Freistichs wird gemél Freistich Form H anhand
des Eintauchwinkels ermittelt.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

X1, Z1 Eckpunkt Kontur

K Freistichlange

R Freistichradius (default: kein Zirkularelement)
W Eintauchwinkel (default: W wird berechnet)
G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefuihrt wird.
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4.5 Stechzyklen

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fur Technologiedatenbankzugriff: Schlichten

Zyklusausfiihrung

1 stellt vom Startpunkt aus bis auf Sicherheitsabstand zu

2 erstellt den Freistich entsprechend den Zyklusparametern
3 fahrt diagonal zum Startpunkt zurtick
4

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Freistechen Form K

ﬁ Stechzyklen wéhlen

' b Freistechen K wahlen

Die erzeugte Konturform ist von dem eingesetzten Werkzeug
abhangig, da nur ein linearer Schnitt im Winkel von 45° ausgeflihrt
wird.

Zyklusparameter
X, Z Startpunkt

X1, Z1 Eckpunkt Kontur
| Freistichtiefe

G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstuckspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb

Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
Bearbeitungsart flr Technologiedatenbankzugriff: Schlichten
Zyklusausfiihrung

1 fahrtim Eilgang unter 45° auf ,Sicherheitsabstand” vor den
Eckpunkt Kontur X1, Z1

2 tauchtum die Freistichtiefe I ein

3 zieht das Werkzeug auf gleichem Weg auf den Startpunkt zurlick

4 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.5 Stechzyklen

Freistechen Form U

Stechzyklen wahlen

£

Freistechen U wahlen

=

Der Zyklus erstellt den Freistich Form U und schlichtet wahlweise die
angrenzende Planflache. Die Bearbeitung erfolgt in mehreren
Schnitten, wenn die Freistichbreite grof3er als die Stechbreite des
Werkzeugs ist. Ist die Schneidenbreite des Werkzeugs nicht definiert,
wird die Freistichbreite als Schneidenbreite angenommen.
Wahlweise wird eine Fase/Rundung erstellt.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

X1, 21 Eckpunkt Kontur

X2 Endpunkt Planflache

| Freistichdurchmesser
K Freistichbreite

B Fase/Rundung

B>0: Radius der Rundung
B<0: Breite der Fase

G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.
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MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des

WP

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhéngig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Schlichten

Zyklusausfiihrung

1
2
3

(3]

(-]

HE

errechnet die Stechaufteilung
stellt vom Startpunkt aus bis auf den Sicherheitsabstand zu

fahrt im Vorschub bis Freistichdurchmesser I und verweilt hier
(2 Umdrehungen)

fahrt zurlick und stellt erneut zu
wiederholt 3...4, bis Eckpunkt Z1 erreicht ist

schlichtet beim letzten Schnitt die angrenzende Planflache ab
Endpunkt X2, wenn definiert

erstellt die Fase/Rundung, wenn definiert
fahrt diagonal zum Startpunkt zuriick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.5 Stechzyklen

Abstechen

=

i

Stechzyklen wahlen

Abstechen wahlen

Der Zyklus sticht das Drehteil ab. \Wahlweise wird eine Fase oder
Rundung am AufRendurchmesser erstellt.

Zyklusparameter

X, Z
X1, 721
|

B

G47
G14
ID

MT

254

Startpunkt

Eckpunkt Kontur

Durchmesser Vorschubreduzierung
Fase/Rundung

B>0: Radius der Rundung

B<0: Breite der Fase
reduzierter Vorschub
Maximale Drehzahl

Rickzugsabstand nach dem Abstechen: Werkzeug vor
dem Rulckzug seitlich von der ... abheben

Drehzahlbegrenzung ab dem Durchmesser |

Durchmesser, ab dem der Teilefanger aktiviert wird
(maschinenabhéngige Funktion)

Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
Revolverplatz-Nummer
Werkzeug-ID-Nummer
Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
Umdrehungsvorschub

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.
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MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus

abgearbeitet wird (maschinenabhéngig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Abstechen

Zyklusausfiihrung

1
2

3

stellt vom Startpunkt aus bis auf den Sicherheitsabstand zu

sticht bis auf Fase- oder Rundungstiefe vor und erstellt die Fase/
Rundung, wenn definiert

fahrt im Vorschub — abhangig von den Zyklenparametern
bis zur Drehmitte oder
bis Innendurchmesser (Rohr) XE

Wird mit Vorschubreduzierung gearbeitet, so schaltet die

MANUALplus ab Durchmesser Vorschubreduzierung I auf den
reduzierten Vorschub E um.

fahrt an der Planflache hoch und auf den Startpunkt zurlck

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

Zyklus wirksam. Nach Zyklus-Ende ist wieder die vor dem

@ Die Begrenzung auf die Maximale Drehzahl ,,D" ist nur im
Zyklus wirksame Drehzahlbegrenzug aktiv.
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4.5 Stechzyklen

Beispiele Stechzyklen

Einstich auRen

280

260

P

Die Bearbeitung wird mit Einstechen radial Erweitert unter
Berlcksichtigung der Aufmale durchgefihrt. Im ndchsten Schritt wird
dieser Konturabschnitt mit Einstechen radial Schlichtgang
Erweitert geschlichtet.

Der ,erweiterte Modus” erstellt die Rundungen im Konturtal und die
Schréagen am Konturanfang/-ende.

Beachten Sie die Parameter Anfangspunkt Kontur X1, Z1 und
Endpunkt Kontur X2, Z2. Sie sind mafigebend flir die Zerspanungs-
und Zustellrichtung — hier Auf3enbearbeitung und Zustellung ,,in
Richtung -Z".

Werkzeugdaten

Drehwerkzeug (fir AuRenbearbeitung)
WO = 1 - Werkzeugorientierung
SB = 4 — Schneidenbreite (4 mm)
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Erveitert | Schlicht-  Revolver-
Tyelter gang liste
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Bt Schlicht- | Revolver- | (bernahme | Vorschlag | konstante Eingabe il
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s | G14[0: simults] Service |
m feas
s 56 F bz T
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Einstich innen

250
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x45

2

3) Einlernen ] £> snart.Turn
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Z 15.000 a2 B
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—

Revolver-
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i Schlicht-
Erveitert gang

,,,,,, jﬁf N —

Ubeznahme
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~

7 G14(6: simult~]

@

160 e . 25

|Startpunkt [mn] 12

konstante
Drehzahl

Vorschlag
Technologie

Eingabe
fertig

=
Service |

Zuriick ‘

Die Bearbeitung wird mit Einstechen radial Erweitert unter
Bertcksichtigung der Aufmafie durchgefiihrt. Im néchsten Schritt wird
dieser Konturabschnitt mit Einstechen radial Schlichtgang
Erweitert geschlichtet.

Da die Stechbreite P nicht eingegeben wird, sticht die MANUALplus
mit 80% der Stechbreite des Werkzeugs.

Der , erweiterte Modus" erstellt die Fasen am Konturanfang/-ende.

Beachten Sie die Parameter Anfangspunkt Kontur X1, Z1 und
Endpunkt Kontur X2, Z2. Sie sind mafdgebend fiir die Zerspanungs-
und Zustellrichtung — hier Innenbearbeitung und Zustellung ,,in
Richtung —Z".

Werkzeugdaten

Drehwerkzeug (fir Innenbearbeitung)
WO = 7 - Werkzeugorientierung
SB = 2 — Schneidenbreite (2 mm)
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4.6 Gewinde- und Freistichzyklen

4.6 Gewinde- und Freistichzyklen

) Einleznen | %> snazt.Tum |/ Werkzeug-gditor | |
Gewinde- und Freistichzyklen erstellen ein- und . ] |
mehrgangige Langs- und Kegelgewinde sowie Freistiche. . —— B . x 2332 EI
Im Zyklen-Betrieb kénnen Sie: v 0.000 U 0.000 : 41 *%ivi ﬁl @ zse. o]
. . R ICRRER I | o (RS o | 2“3:”/"‘" L {8 stiooy =TT |
Den ,letzten Schnitt” wiederholen, um —

31.qnz
[l

Werkzeugungenauigkeiten zu korrigieren.
Mit der Option Gewinde nachschneiden beschéadigte

Mﬁ “‘ Kanal 1

Gewinde reparieren (nur im manuellen Betrieb). oy
%
Service
h' h‘ e, 4|
Gewinde werden mit konstanter Drehzahl gefertigt. _ cevindenyks —l
@ Bei Zyklus-Stop hebt das Werkzeug ab, bevor die i ‘ ‘ ‘ Zurick

Bewegung gestoppt wird. Der Zyklus muss
anschlielend neu gestartet werden.

Vorschuboverride ist wahrend der Zyklusausfiihrung
nicht wirksam.

Gewindelage, Freistichlage

Gewindelage

Die MANUALplus ermittelt die Richtung des Gewindes anhand der Gewinde- und Freistichzyklen Symbol
Parameter Startpunkt Z (manueller Betrieb ,momentane Gewindezyklus

Werkzeugposition”) und Endpunkt Z2. Ob ein Au3en- oder ein- oder mehrgéngiges t
Innengewinde gefertigt wird, das legen Sie per Softkey fest. Langsgewinde ; :

Freistichlage .
Die MANUALplus ermittelt die Lage des Freistichs aus den Kegelgewinde t
Parametern Startpunkt X, Z (manueller Betrieb: ,momentane ein- oder mehrgéngiges M
Werkzeugposition”) und Startpunkt Zylinder X1/Endpunkt Kegelgewinde

Planflache Z2.

API-Gewinde Pl

ein- oder mehrgangiges API-Gewinde N

M . API: American Petroleum Institut)
achsparallelen Konturecke auf der Léngsachse ausgefihrt (

werden. Freistich DIN 76 Oz
Gewindefreistich und ¥
Gewindeanschnitt

@ Ein Freistich kann nur in einer rechtwinkligen,

Freistich DIN 509 E DINS09E
Freistich und Zylinderanschnitt I A
Freistich DIN 509 F DINS03F
Freistich und Zylinderanschnitt h_ﬁ
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Handraduberlagerung

Falls Ihre Maschine mit der HandradUberlagerung ausgerUstet ist,
konnen Sie Achsbewegungen wahrend der Gewindebearbeitung in
einem eingeschranketn Bereich Uberlagern:

X-Richtung: abhéngig von aktueller Schnitttiefe, maximal
programmierte Gewindetiefe
Z-Richtung: +/- ein Viertel der Gewindesteigung

Maschinenhersteller vorbereitet sein. Beachten Sie |hr

@ Maschine und Steuerung missen vom
Maschinenhandbuch.

Beachten Sie, dass Positionsanderungen die aus

HandradUberlagerungen resultieren, nach dem Zyklus-
Ende oder der Funktion , Letzter Schnitt” nicht mehr
wirksam sind.

4.6 Gewinde- und Freistichzyklen
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4.6 Gewinde- und Freistichzyklen

Zustellwinkel, Gewindetiefe, Schnittaufteilung

Bei einigen Gewindezyklen kdnnen Sie den Zustellwinkel
(Flankenwinkel) angeben. Die Bilder erlautern die Arbeitsweise bei
einem Zustellwinkel von —30° bzw. bei einem Zustellwinkel von 0°.

Die Gewindetiefe wird bei allen Gewindezyklen programmiert. Die
MANUALplus reduziert die Schnitttiefe mit jedem Schnitt (siehe
Bilder).

Gewindeanlauf/Gewindeauslauf

Der Schlitten bendtigt einen Anlauf vor dem eigentlichen Gewinde,
um auf die programmierte Vorschubgeschwindigkeit zu
beschleunigen und einen Auslauf am Ende des Gewindes um den
Schlitten abzubremsen.

Ist der Gewindeanlauf/Gewindeauslauf zu kurz, kann es
Qualitatseinbufien geben. Die MANUALplus meldet in diesem Fall
eine Warnung.

260
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Letzter Schnitt
Nach der Zyklusausfihrung bietet die MANUALplus die Funktion

Letzter Schnitt an. Damit konnen Sie eine Werkzeugkorrektur
vornehmen und den letzten Gewindeschnitt wiederholen.

ABLAUF DER FUNKTION ,LETZTER SCHNITT"

Ausgangssituation: Der Gewindezyklus wurde ausgeflhrt — die
Gewindetiefe entspricht nicht den Vorgaben.

Werkzeugkorrektur durchfliihren

Softkey Letzter Schnitt drliicken

Letzter
Schnitt

T_|1 Zyklus-Start aktivieren
‘_

Gewinde prifen

Die Werkzeugkorrektur und der letzte Schnitt kénnen so

@ oft wiederholt werden, bis das Gewinde korrekt ist.
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4.6 Gewinde- und Freistichzyklen

Gewindezyklus (langs)

% Gewindeschneiden wéahlen

2 G47
| t Gewindezyklus wéhlen | oy

Innen-
gevinde Aus: AulRengewinde

Der Zyklus erstellt ein eingdngiges Aufden- oder Innengewinde mit
einem Flankenwinkel von 30°. Die Zustellung erfolgt ausschlie3lich in

Ein: Innengewinde A

. X-Richtung”.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt Gewinde

Z2 Endpunkt Gewinde

F1 Gewindesteigung (= Vorschub)
U Gewindetiefe — keine Eingabe:

Auflengewinde: U=0.6134*F1 ==

Innengewinde: U=—0.5413*F1

Maximale Zustellung 2

|<U: erster Schnitt mit ,1”; jeder weitere Schnitt:
Reduzierung der Schnitttiefe
I=U: ein Schnitt
keine Eingabe: | wird aus U und F1 berechnet
G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
T Revolverplatz-Nummer
ID Werkzeug-ID-Nummer
S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

************* B0,

GV Zustellart T
0: konstanter Spanquerschnitt ‘

: mit Restschnittaufteilung

: ohne Restschnittaufteilung

: wie MANUALplus 4110

: konstante Zustellung (wie in 4290)
: konstant mit Rest (wie in 4290)

ook WwN =

262

: konstante Zustellung i\

Zyklen-Programmierung @



GH

MT

MFS

MFE

WP

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Gewindedrehen

Versatzart

0: ohne Versatz
1: von links
2: von rechts
3: wechselnd links/rechts
Zustellwinkel (Bereich: —60° < A < 60°; default: 30°)

A<O0: Zustellung von linker Flanke
A>0: Zustellung von rechter Flanke
Restschnitttiefe — nur bei GV=4 (default: 1/100 mm)

Anzahl der Schnitte — die Zustellung wird aus IC und U
berechnet.

Nutzbar bei:

GV=0: konstanter Spanquerschnitt
GV=1: konstante Zustellung

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhéangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Zyklusausfiihrung

NG Hh WN =

errechnet die Schnittaufteilung

startet ab Startpunkt Z fir den ersten Schnitt

fahrt im Vorschub bis Endpunkt Z2

fahrt achsparallel zuriick und stellt flir den nachsten Schnitt zu
wiederholt 3...4, bis Gewindetiefe U erreicht ist

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den

Werkzeugwechselpunkt an
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4.6 Gewinde- und Freistichzyklen

Gewindezyklus (langs) - Erweitert

L

Erweitert

Innen-
gevinde

Gewindeschneiden wéahlen

Gewindezyklus wahlen

Softkey Erweitert zuschalten

Ein: Innengewinde
Aus: Aul3engewinde

Der Zyklus erstellt ein ein- oder mehrgdngiges Aufien- oder

Innengewinde. Das Gewinde beginnt am Startpunkt und endet am

Endpunkt Gewinde (ohne Vor- und Nachlauf).

Zyklusparameter

X, Z
72
F1
D
u

GK
G47
G14
ID

GH

264

Startpunkt Gewinde

Endpunkt Gewinde
Gewindesteigung (= Vorschub)
Gangzahl (default: 1 Gewindegang)
Gewindetiefe — keine Eingabe:

Auliengewinde: U=0.6134*F1

Innengewinde: U=—0.5413*F1
Maximale Zustellung

|<U: erster Schnitt mit ,1”; jeder weitere Schnitt:
Reduzierung der Schnitttiefe
|=U: ein Schnitt

keine Eingabe: | wird aus U und F1 berechnet
Auslauflange
Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
Revolverplatz-Nummer
Werkzeug-ID-Nummer
Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
Versatzart

0: ohne Versatz

1: von links

2: von rechts

3: wechselnd links/rechts

72—

GH

=
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GV

MT

Zustellart

0: konstanter Spanquerschnitt
. konstante Zustellung
. mit Restschnittaufteilung
: ohne Restschnittaufteilung
- wie MANUALplus 4110
. konstante Zustellung (wie in 4290)
6: konstant mit Rest (wie in 4290)
Zustellwinkel (Bereich: —-60° < A < 60°; default: 30°)

o~ WN -

A<O0: Zustellung von linker Flanke
A>0: Zustellung von rechter Flanke
Restschnitttiefe — nur bei GV=4 (default: 1/100 mm)

Variable Gewindesteigung (z.B. zur Herstellung von
Forderschnecken oder Extruderwellen)

Anzahl Leerdurchlaufe

Anzahl der Schnitte — die Zustellung wird aus IC und U
berechnet.

Nutzbar bei:

GV=0: konstanter Spanquerschnitt
GV=1: konstante Zustellung

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefuihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des

MF

WP

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

E M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhéngig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Gewindedrehen

Zyklusausfiihrung

1

2
3
4

(3]

HEI

errechnet die Schnittaufteilung
startet ab Startpunkt Z fir den ersten Gewindegang
fahrt im Vorschub bis Endpunkt Z2

fahrt achsparallel zurlick und stellt fir den ndchsten Gewindegang
zu

wiederholt 3...4 fUr alle Gewindegange

stellt unter Berlcksichtigung der reduzierten Schnitttiefe und
des Zustellwinkel A fir den néchsten Schnitt zu

wiederholt 3...6, bis Gangzah1 D und Gewindetiefe U erreicht sind

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

DENHAIN MANUALplus 620

4.6 Gewinde- und Freistichzyklen

” @



4.6 Gewinde- und Freistichzyklen

Kegelgewinde

Gewindeschneiden wéahlen

=

Kegelgewinde wahlen

Ein: Innengewinde
Innlen— )
gevinde Aus: AulRengewinde

Der Zyklus erstellt ein ein- oder mehrgangiges Kegel-AuRen- oder
Innengewinde.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

X1, 21 Startpunkt Gewinde

X2,72 Endpunkt Gewinde

F1 Gewindesteigung (= Vorschub)
D Gangzahl (default: 1 Gewindegang)
U Gewindetiefe — keine Eingabe:

AulRengewinde: U=0.6134*F1
Innengewinde: U=-0.5413*F1
Maximale Zustellung

I<U: erster Schnitt mit ,,1”; jeder weitere Schnitt:
Reduzierung der Schnitttiefe
I=U: ein Schnitt
keine Eingabe: | wird aus U und F1 berechnet -
W Kegelwinkel (Bereich: -60° < A < 60°) N
GK Auslauflange
G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
T Revolverplatz-Nummer
ID Werkzeug-ID-Nummer
S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
GV Zustellart

0: konstanter Spanquerschnitt

: konstante Zustellung

: mit Restschnittaufteilung

: ohne Restschnittaufteilung

- wie MANUALplus 4110

: konstante Zustellung (wie in 4290)
: konstant mit Rest (wie in 4290)

O ok WwN =
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GH

MT

MF

MF

Versatzart

0: ohne Versatz
1: von links
2:von rechts GH

3: wechselnd links/rechts
Zustellwinkel (Bereich: —-60° < A < 60°; default: 30°)

A<O0: Zustellung von linker Flanke 1
A>0: Zustellung von rechter Flanke

Restschnitttiefe — nur bei GV=4 (default: 1/100 mm) 2
Variable Gewindesteigung (z.B. zur Herstellung von

Forderschnecken oder Extruderwellen)
Anzahl Leerdurchlaufe

Anzahl der Schnitte — die Zustellung wird aus IC und U
berechnet.

Nutzbar bei:

GV=0: konstanter Spanquerschnitt
GV=1: konstante Zustellung
M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.
S M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

E M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der Zyklus

abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Gewindedrehen

Parameterkombinationen fiir den Kegelwinkel:

X1/21, X2[Z2
X1/21, 22, W

Z

1, X2/22, W

Zyklusausfiihrung

1

2
3
4

(3]

HEI

errechnet die Schnittaufteilung
féahrt an zum Startpunkt Gewinde X1, Z1
fahrt im Vorschub bis Endpunkt Z2

fahrt achsparallel zurlick und stellt fir den ndchsten Gewindegang
zu

wiederholt 3...4 fUr alle Gewindegange

stellt unter Berlcksichtigung der reduzierten Schnitttiefe und
des Zustellwinkel A fir den néchsten Schnitt zu

wiederholt 3...6, bis Gangzah1 D und Gewindetiefe U erreicht sind

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.6 Gewinde- und Freistichzyklen

API-Gewinde

Innen-
gevinde

Der Zyklus erstellt ein ein- oder mehrgangiges API-AulRen- oder
Innengewinde. Die Gewindetiefe verringert sich am Auslauf des

Gewindes.
Zykluspar:
X, Z

X1, Z1

X2, 72

F1

D

u

WE

G47
G14

ID

GV

268

Gewindeschneiden wéahlen

API-Gewinde wahlen

Ein: Innengewinde
Aus: AulRengewinde

ameter

Startpunkt

Startpunkt Gewinde

Endpunkt Gewinde
Gewindesteigung (= Vorschub)
Gangzahl (default: 1 Gewindegang)
Gewindetiefe — keine Eingabe:

AulRengewinde: U=0.6134*F1
Innengewinde: U=-0.5413*F1
1. Schnitttiefe
I<U: erster Schnitt mit ,1” — jeder weitere Schnitt:
Reduzierung der Schnitttiefe bis auf ,,J"
I=U: ein Schnitt
keine Eingabe: wird aus U und F1 berechnet
Auslaufwinkel (Bereich: 0° < WE < 90°)
Kegelwinkel (Bereich: -60° < A < 60°)
Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
Revolverplatz-Nummer
Werkzeug-ID-Nummer
Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
Zustellart

0: konstanter Spanquerschnitt

: konstante Zustellung

: mit Restschnittaufteilung

: ohne Restschnittaufteilung

: wie MANUALplus 4110

: konstante Zustellung (wie in 4290)
: konstant mit Rest (wie in 4290)

ook WwN =
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GH

A Zustellwinkel (Bereich: —=60° < A < 60°; default: 30°)
A<O0: Zustellung von linker Flanke
A>0: Zustellung von rechter Flanke
R Restschnitttiefe — nur bei GV=4 (default: 1/100 mm) W
Q Anzahl Leerdurchlaufe
MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.
MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Gewindedrehen

Versatzart

0: ohne Versatz

1: von links

2: von rechts

3: wechselnd links/rechts

abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rlckseitenbearbeitung

Parameterkombinationen fiir den Kegelwinkel:

X1/21, X2/Z2
X1/21, 22, W
21, X2[22, W

Zyklusausfiihrung

1 errechnet die Schnittaufteilung
2 fahrtan zum Startpunkt Gewinde X1, Z1

GH

3

fahrt im Vorschub bis Endpunkt Z2, unter Berlcksichtigung des
Auslaufwinkels WE

fahrt achsparallel zurlick und stellt fir den ndchsten Gewindegang
zu

wiederholt 3...4 fUr alle Gewindegange

stellt unter Berlcksichtigung der reduzierten Schnitttiefe und
des Zustellwinkel A fir den néchsten Schnitt zu

wiederholt 3...6, bis Gangzah1 D und Tiefe U erreicht sind

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.6 Gewinde- und Freistichzyklen

Gewinde nachschneiden (langs)

Gewindeschneiden wéahlen

=

Gewindezyklus wahlen

Nach- Softkey Nachschneiden zuschalten

schneiden

Ein: Innengewinde
Inqen—
gevinde Aus: Aul3engewinde

Dieser optionale Zyklus schneidet ein eingangiges Gewinde nach. Da
das Werkstlck bereits ausgespannt war, muss die MANUALplus die
exakte Lage des Gewindes kennen. Dazu stellen Sie die
Schneidenspitze des Gewindewerkzeugs mittig in einen
Gewindegang und tbernehmen diese Positionen in die Parameter
gemessener Winkel und gemessene Position (Softkey Ubernahme
Position). Der Zyklus errechnet aus diesen Werten den Spindelwinkel
am Startpunkt.

Diese Funktion steht nur im manuellen Betrieb zur Verfligung.

Zyklusparameter

X1 Startpunkt Gewinde
Z2 Endpunkt Gewinde
F1 Gewindesteigung (= Vorschub)
U Gewindetiefe — keine Eingabe:

Auflengewinde: U=0.6134*F1
Innengewinde: U=-0.5413*F1
Maximale Zustellung

"

I<U: erster Schnitt mit ,1” — jeder weitere Schnitt:
Reduzierung der Schnitttiefe

|=U: ein Schnitt
keine Eingabe: wird aus U und F1 berechnet
C Gemessener Winkel
ZC Gemessene Position
A Zustellwinkel (Bereich: —60° < A < 60°; default: 30°)

A<O0: Zustellung von linker Flanke
A>0: Zustellung von rechter Flanke
R Restschnitttiefe — nur bei GV=4 (default: 1/100 mm)

270
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MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Zyklusausfiihrung

1 Gewindewerkzeug mittig in einen Gewindegang stellen

2 Werkzeugposition und Spindelwinkel mit Softkey Ubernahme
Positionin die Parameter gemessene Position ZC und gemessener
Winkel C Ubernehmen

3 das Werkzeug manuell aus dem Gewindegang heraus fahren
Werkzeug auf den Startpunkt positionieren

5 Zyklusdurchflihrung mit Softkey Eingabe fertig starten, danach
Zyklus-Start

E-Y
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4.6 Gewinde- und Freistichzyklen

Gewinde nachschneiden erweitert (langs)

Gewindeschneiden wéahlen

=

Gewindezyklus wahlen

K

Softkey Erweitert zuschalten
Erweitert

Nach- Softkey Nachschneiden zuschalten

schneiden

Ein: Innengewinde
Inqen—
gevinde Aus: AuRRengewinde

Dieser optionale Zyklus schneidet ein ein- oder mehrgangiges AufRen-
oder Innengewinde nach. Da das Werkstlick bereits ausgespannt war,
muss die MANUALplus die exakte Lage des Gewindes kennen. Dazu
stellen Sie die Schneidenspitze des Gewindewerkzeugs mittig in
einen Gewindegang und Ubernehmen diese Positionen in die
Parameter gemessener Winkel und gemessene Position (Softkey
Ubernahme Position). Der Zyklus errechnet aus diesen Werten den
Spindelwinkel am Startpunkt.

Diese Funktion steht nur im manuellen Betrieb zur Verfligung.

Zyklusparameter

X1 Startpunkt Gewinde

Z2 Endpunkt Gewinde

F1 Gewindesteigung (= Vorschub)
D Gangzahl

U Gewindetiefe — keine Eingabe:

AulRengewinde: U=0.6134*F1
Innengewinde: U=-0.5413*F1
Maximale Zustellung

I<U: erster Schnitt mit ,1” — jeder weitere Schnitt:
Reduzierung der Schnitttiefe
I=U: ein Schnitt
keine Eingabe: wird aus U und F1 berechnet
GK Auslauflange
C Gemessener Winkel
ZC Gemessene Position
A Zustellwinkel (Bereich: -60° < A < 60°; default: 30°)

A<Q: Zustellung von linker Flanke
A>0: Zustellung von rechter Flanke
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MT

MFS

MFE

WP

Restschnitttiefe — nur bei GV=4 (default: 1/100 mm)
Anzahl Leerdurchlaufe

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Zyklusausfiihrung

1 Gewindewerkzeug mittig in einen Gewindegang stellen
2 Werkzeugposition und Spindelwinkel mit Softkey Ubernahme

Positionin die Parameter gemessene Position ZC und gemessener

Winkel C Ubernehmen
3 das Werkzeug manuell aus dem Gewindegang heraus fahren

E-Y

Werkzeug auf den Startpunkt positionieren
5 Zyklusdurchflihrung mit Softkey Eingabe fertig starten, danach

Zyklus-Start
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4.6 Gewinde- und Freistichzyklen

Kegelgewinde nachschneiden

Gewindeschneiden wéahlen

=

Kegelgewinde wahlen

Nach- Softkey Nachschneiden zuschalten

schneiden

Ein: Innengewinde
Inqen—
gevinde Aus: Aul3engewinde

Dieser optionale Zyklus schneidet ein ein- oder mehrgangiges Kegel-
Aufden- oder Innengewinde nach. Da das Werkstlck bereits
ausgespannt war, muss die MANUALplus die exakte Lage des
Gewindes kennen. Dazu stellen Sie die Schneidenspitze des
Gewindewerkzeugs mittig in einen Gewindegang und Ubernehmen
diese Positionen in die Parameter gemessener Winkel und gemessene
Position (Softkey Ubernahme Position). Der Zyklus errechnet aus
diesen Werten den Spindelwinkel am Startpunkt.

Diese Funktion steht nur im manuellen Betrieb zur Verfligung.

Zyklusparameter
X1, 21 Startpunkt Gewinde
X2, 72 Endpunkt Gewinde

F1 Gewindesteigung (= Vorschub)
D Gangzahl
U Gewindetiefe — keine Eingabe:

Auliengewinde: U=0.6134*F1
Innengewinde: U=—0.5413*F1
Maximale Zustellung

I<U: erster Schnitt mit ,, | — jeder weitere Schnitt:
Reduzierung der Schnitttiefe
I=U: ein Schnitt
keine Eingabe: wird aus U und F1 berechnet
W Kegelwinkel (Bereich: -60° < A < 60°)
GK Auslauflange
Gemessener Winkel
ZC Gemessene Position
A Zustellwinkel (Bereich: -60° < A < 60°; default: 30°)

A<O0: Zustellung von linker Flanke
A>0: Zustellung von rechter Flanke
R Restschnitttiefe — nur bei GV=4 (default: 1/100 mm)
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MT

MFS

MFE

WP

Anzahl Leerdurchlaufe

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Anzeige mit welcher Werkstuckspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Zyklusausfiihrung

1 Gewindewerkzeug mittig in einen Gewindegang stellen
2 Werkzeugposition und Spindelwinkel mit Softkey Ubernahme

Positionin die Parameter gemessene Position ZC und gemessener

Winkel C Ubernehmen
3 das Werkzeug manuell aus dem Gewindegang heraus fahren

E-Y

Werkzeug vor das Werkstuck positionieren
5 Zyklusdurchflihrung mit Softkey Eingabe fertig starten, danach

Zyklus-Start
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4.6 Gewinde- und Freistichzyklen

API-Gewinde nachschneiden

Nach-
schneiden

Innen-

Gewindeschneiden wéahlen

API-gewinde wéahlen

Softkey Nachschneiden zuschalten

Ein: Innengewinde

GH

gevinde Aus: Aul3engewinde

Dieser optionale Zyklus schneidet ein ein- oder mehrgangiges API-
Aufden- oder Innengewinde nach. Da das Werkstlck bereits
ausgespannt war, muss die MANUALplus die exakte Lage des
Gewindes kennen. Dazu stellen Sie die Schneidenspitze des
Gewindewerkzeugs mittig in einen Gewindegang und Ubernehmen
diese Positionen in die Parameter gemessener Winkel und gemessene
Position (Softkey Ubernahme Position). Der Zyklus errechnet aus
diesen Werten den Spindelwinkel am Startpunkt.

Diese Funktion steht nur im manuellen Betrieb zur Verfligung.

Zyklusparameter

X1, 21 Startpunkt Gewinde

X2, 72 Endpunkt Gewinde

F1 Gewindesteigung (= Vorschub)

D Gangzahl H

U Gewindetiefe — keine Eingabe: R
AuBengewinde: U=0.6134*F1 ° Rl
Innengewinde: U=-0.5413*F1 T w

Maximale Zustellung ! L=t

I<U: erster Schnitt mit ,|” - jeder weitere Schnitt: ) @ i
Reduzierung der Schnitttiefe
I=U: ein Schnitt
keine Eingabe: wird aus U und F1 berechnet 3

WE Auslaufwinkel (Bereich: 0° < WE < 90°)

W Kegelwinkel (Bereich: -60° < A < 60°)

C Gemessener Winkel

ZC Gemessene Position

A Zustellwinkel (Bereich: -60° < A < 60°; default: 30°)

A<O0: Zustellung von linker Flanke
A>0: Zustellung von rechter Flanke
R Restschnitttiefe — nur bei GV=4 (default: 1/100 mm)
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MFS

MFE

WP

Anzahl Leerdurchlaufe

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Anzeige mit welcher Werkstuckspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Zyklusausfiihrung

1 Gewindewerkzeug mittig in einen Gewindegang stellen
2 Werkzeugposition und Spindelwinkel mit Softkey Ubernahme

Positionin die Parameter gemessene Position ZC und gemessener

Winkel C Ubernehmen
3 das Werkzeug manuell aus dem Gewindegang heraus fahren

E-Y

Werkzeug vor das Werkstuck positionieren
5 Zyklusdurchflihrung mit Softkey Eingabe fertig starten, danach

Zyklus-Start
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4.6 Gewinde- und Freistichzyklen

Freistich DIN 76

% Gewindeschneiden wéahlen

e Freistich DIN 76 wéhlen
,k

wit Aus: Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen
Riicklauf Ein: Werkzeug féhrt auf den Startpunkt zurlick

Der Zyklus fertigt den Gewindefreistich DIN 76, einen
Gewindeanschnitt, den vorgelagerten Zylinder und die anschliefsende
Planflache. Der Gewindeanschnitt wird ausgefiihrt, wenn Sie
Zylinderanschnittlange oder Anschnittradius angeben.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

X1, Z1 Startpunkt Zylinder

X2, 72 Endpunkt Planflache

FP Gewindesteigung (default: Normtabelle)

E Reduzierter Vorschub fir das Eintauchen und fir den
Gewindeanschnitt (default: Vorschub F)

| Freistichtiefe (default: Normtabelle)

K Freistichldnge (default: Normtabelle)

W Freistichwinkel (default: Normtabelle)

R Freistichradius auf beiden Seiten des Freistichs (default:
Normtabelle)

P1 Freistichaufmaf3

Keine Eingabe: Bearbeitung in einem Schnitt

P>0: Aufteilung in Vor- und Fertigdrehen. ,P" ist
Langsaufmal; Planaufmald ist immer 0,1 mm

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
T Revolverplatz-Nummer
ID Werkzeug-ID-Nummer
S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
Umdrehungsvorschub
278
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B Zylinderanschnittlange (default: kein Gewindeanschnitt)

WB Anschnittwinkel (default: 45 °)

RB Anschnittradius (default: keine Eingabe = kein Element):
Positiver Wert = Anschnittradius, negativer Wert = Fase

G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128) — wird nur bei ,, mit
Ricklauf” ausgewertet

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefuhrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Schlichten

Parameter, die Sie angeben, werden unbedingt berlcksichtigt — auch
wenn die Normtabelle andere Werte vorsieht. Geben Sie , |, K, W, und
R" nicht an, ermittelt die MANUALplus diese Parameter anhand von
.FP" aus der Normtabelle (siehe “DIN 76 — Freistichparameter” auf

Seite 583).

Zyklusausfiihrung

1 stellt vom Startpunkt aus
auf die Position Startpunkt Zylinder X1, oder
fir den Gewindeanschnitt zu

erstellt den Gewindeanschnitt, wenn definiert
schlichtet den Zylinder bis zum Anfang des Freistichs
bearbeitet den Freistich vor, wenn definiert

erstellt den Freistich

schlichtet bis Endpunkt Planfldache X2

Racklauf

ohne Riicklauf: \Werkzeug bleibt am Endpunkt Planfléche
stehen

mit Ricklauf: hebt ab und fahrt diagonal zum Startpunkt zurtick

NOoO G hA, WN

8 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.6 Gewinde- und Freistichzyklen

Freistich DIN 509 E

% Gewindeschneiden wéahlen

D\NSDBE; Freistich DIN 509 E wahlen

mit

Der Zyklus fertigt den Freistich DIN 509 Form E, einen

Zylinderanschnitt, den vorgelagerten Zylinder und die anschliefiende

Planflache. Fir den Bereich des Zylinders kdnnen Sie ein

Schleifaufmal} definieren. Der Zylinderanschnitt wird ausgefihrt,
wenn Sie Zylinderanschnittlange oder Anschnittradius angeben.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

X1, Z1 Startpunkt Zylinder
X2,72 Endpunkt Planflache

U Schleifaufmal3 fir den Bereich des Zylinders (default: 0)
E Reduzierter Vorschub flir das Eintauchen und fiir den

Zylinderanschnitt (default: Vorschub F)
Freistichtiefe (default: Normtabelle)

|

K Freistichlange (default: Normtabelle)

W Freistichwinkel (default: Normtabelle)

R Freistichradius auf beiden Seiten des Freistichs (default:
Normtabelle)

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

B Zylinderanschnittlange (default: kein Gewindeanschnitt)

WB Anschnittwinkel (default: 45 °)

RB Anschnittradius (default: keine Eingabe = kein Element):
Positiver Wert = Anschnittradius, negativer Wert = Fase

G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128) — wird nur bei , mit

RUcklauf” ausgewertet

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
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MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Schlichten

Parameter, die Sie angeben, werden unbedingt bertcksichtigt — auch
wenn die Normtabelle andere Werte vorsieht. Geben Sie 1, K, W und
R" nicht an, ermittelt die MANUALplus diese Parameter anhand des
Zylinderdurchmessers aus der Normtabelle (siehe “DIN 509 E —
Freistichparameter” auf Seite 585).

Zyklusausfiihrung

1 stellt vom Startpunkt aus zu
auf die Position Startpunkt Zylinder X1, oder
fir den Gewindeanschnitt zu

erstellt den Gewindeanschnitt, wenn definiert
schlichtet den Zylinder bis zum Anfang des Freistichs
erstellt den Freistich

schlichtet bis Endpunkt Planfldche X2

Racklauf

ohne Riicklauf: \Werkzeug bleibt am Endpunkt Planfléche
stehen

mit Ricklauf: hebt ab und fahrt diagonal zum Startpunkt zurtick

O G~ WN

7 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.6 Gewinde- und Freistichzyklen

Freistich DIN 509 F

Gewindeschneiden wéahlen
lﬂﬂﬁ —n W

DINSO3F Freistich DIN 509 F wahlen ox2 A

h,ﬁ ‘i%” _ ¢ 721T iﬂ‘x

wit Aus: Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen
Riicklauf Ein: Werkzeug féhrt auf den Startpunkt zurlick

E F E
<Joom <Joom | <o

Der Zyklus fertigt den Gewindefreistich DIN 509 Form F, einen
Zylinderanschnitt, den vorgelagerten Zylinder und die anschliefiende
Planflache. Fir den Bereich des Zylinders kdnnen Sie ein
Schleifaufmal} definieren. Der Zylinderanschnitt wird ausgefihrt,

wenn Sie Zylinderanschnittlange oder Anschnittradius angeben. <o | < oo

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

X1, Z1 Startpunkt Zylinder

X2,72 Endpunkt Planflache

U Schleifaufmal3 fir den Bereich des Zylinders (default: 0)

E Reduzierter Vorschub flir das Eintauchen und fiir den
Zylinderanschnitt (default: Vorschub F)

Freistichtiefe (default: Normtabelle)

|

K Freistichlange (default: Normtabelle)

W Freistichwinkel (default: Normtabelle)

R Freistichradius auf beiden Seiten des Freistichs (default:
Normtabelle)

P2 Plantiefe (default: Normtabelle)

A Planwinkel (default: Normtabelle)

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

B Zylinderanschnittlange (default: kein Gewindeanschnitt)

WB Anschnittwinkel (default: 45 °)

RB Anschnittradius (default: keine Eingabe = kein Element):
Positiver Wert = Anschnittradius, negativer Wert = Fase

G47 Sicherheitsabstand (siehe Seite 128) — wird nur bei , mit

RUcklauf” ausgewertet
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MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart flir Technologiedatenbankzugriff: Schlichten

Parameter, die Sie angeben, werden unbedingt berlicksichtigt —auch
wenn die Normtabelle andere Werte vorsieht. Geben Sie |, K, W, R,
P und A" nicht an, ermittelt die MANUALplus diese Parameter anhand
des Zylinderdurchmessers aus der Normtabelle (siehe “DIN 509 F —
Freistichparameter” auf Seite 585).

Zyklusausfiihrung

1 stellt vom Startpunkt aus
auf die Position Startpunkt Zylinder X1, oder
fUr den Gewindeanschnitt zu

erstellt den Gewindeanschnitt, wenn definiert
schlichtet den Zylinder bis zum Anfang des Freistichs
erstellt den Freistich

schlichtet bis Endpunkt Planfldche X2

Ricklauf

ohne Riicklauf: \Werkzeug bleibt am Endpunkt Planflédche
stehen

mit Ricklauf: hebt ab und fahrt diagonal zum Startpunkt zurick

O G A WN
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Beispiele Gewinde- und Freistichzyklen

AuBengewinde und Gewindefreistich

40

6 . 5
= »

obb
943
M46 x 2

4.6 Gewinde- und Freistichzyklen

Die Bearbeitung wird in zwei Schritten durchgefiihrt. Der
Gewindefreistich DIN 76 erstellt den Freistich und
Gewindeanschnitt. Danach fertigt der Gewindezyklus das Gewinde.

1. Schritt
Programmierung der Freistich- und die Gewindeanschnittparameter in
zwei Eingabefenstern.

Werkzeugdaten
Drehwerkzeug (fir Aufenbearbeitung)
WO = 1 - Werkzeugorientierung

A = 93° - Einstellwinkel
B = 55° — Spitzenwinkel

2. Schritt
Der Gewindezyklus (14dngs) Erweitert schneidet das Gewinde. Die
Zyklusparameter definieren Gewindetiefe und Schnittaufteilung.

Werkzeugdaten

Gewindewerkzeug (flir AuRenbearbeitung)
WO = 1 — Werkzeugorientierung
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Innengewinde und Gewindefreistich

30

2x45°

DIN76

M42 x 1,5

s

Die Bearbeitung wird in zwei Schritten durchgefihrt. Der
Gewindefreistich DIN 76 erstellt den Freistich und
Gewindeanschnitt. Danach fertigt der Gewindezyklus das Gewinde.

1. Schritt
Programmierung der Freistich- und die Gewindeanschnittparameter in
zwei Eingabefenstern.

Die MANUALplus ermittelt die Freistichparameter aus der
Normtabelle.

Bei dem Gewindeanschnitt wird nur die Fasenbreite vorgegeben. Der
Winkel 45° ist der Defaultwert fir den Anschnittwinkel WB.

Werkzeugdaten

Drehwerkzeug (fir Innenbearbeitung)
WO = 7 - Werkzeugorientierung
A = 93° - Einstellwinkel
B = 55° — Spitzenwinkel
2. Schritt
Der Gewindezyklus (1dngs) schneidet das Gewinde. Die

Gewindesteigung wird vorgegeben, die MANUALplus ermittelt die
Ubrigen Werte aus der Normtabelle.

Beachten Sie die Stellung des Softkeys Innengewinde.
Werkzeugdaten

Gewindewerkzeug (fir Innenbearbeitung)
WO = 7 — Werkzeugorientierung
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4.7 Bohrzyklen

4.7 Bohrzyklen

{

286

Mit den Bohrzyklen erstellen Sie axiale und radiale
Bohrungen.

Musterbearbeitung: sieche “Bohr- und Frasmuster” auf

Seite 337.

TNC:\nc_prog\gtz\1 Bohren

R 75.000 2% | 0 001
2 15.000 &2 - o1 e
v 0.000 U | 0.000 1 4B 53k 1 @ 2377905 -

Sl Stman o AE] tavan o 2B *%ivek 1 f 1% sti00x =T
i m———— :

%1.gnz
It Kanal 1

=
Service

T

B- i
= i
= W

Bohren axial

Muster
zirkular

Muster
linear

‘ ‘ Zuriick

Bohrzyklen Symbol

axialer/radialer Bohrzyklus
fUr einzelne Bohrungen und Muster %
axialer/radialer

fdr einzelne Bohrungen und Muster % “

Tieflochbohrzyklus

axialer/radialer
Gewindebohrzyklus

fUr einzelne Bohrungen und Muster % ﬁ

Gewindefrasen
frast ein Gewinde in eine
bestehende Bohrung
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Bohren axial

B
B-

Bohren wahlen

Bohren axial wahlen

Der Zyklus erstellt eine Bohrung auf der Stirnflache.

Zyklusparameter

X Z
C
Z1
72
E

D

AB

SCK
G60

G14

ID

BP

BF

Startpunkt

Spindelwinkel (C-Achsposition)

Startpunkt Bohrung (default: Bohrung ab ,,Z")
Endpunkt Bohrung

Verweilzeit zum Freischneiden am Bohrungsende
(default: 0)

Rickzugsart

0: Eilgang

1: Vorschub
An- und Durchbohrlange (default: 0)
An- und Durchbohrvarianten (default: 0)

0: ohne Vorschubreduzierung
1: Vorschubreduzierung am Ende der Bohrung
2: Vorschubreduzierung am Anfang der Bohrung

3: Vorschubreduzierung am Anfang und am Ende der
Bohrung
Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
Schutzzone fur den Bohrvorgang deaktivieren
0: aktiv
1: inaktiv
Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
Revolverplatz-Nummer
Werkzeug-ID-Nummer
Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
Umdrehungsvorschub

Pausendauer: Zeitspanne fir die Unterbrechung der
Vorschubbewegung. Durch den unterbrochenen
(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen.
Vorschubdauer: Zeitintervall bis die nachsten Pause
ausgefihrt wird. Durch den unterbrochenen
(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen.
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4.7 Bohrzyklen

MT

MFS

MFE

WP

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Anzeige mit welcher Werkstuckspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhéangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fr die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff abhdngig vom
Werkzeugtyp:

Spiralbohrer: Bohren
Wendeplattenbohrer: Vorbohren

=)

Sind ,,AB” und ,V" programmiert, erfolgt eine
Vorschubreduzierung um 50% flr das An- oder
Durchbohren.

Anhand des Werkzeug-Parameters Wkz angetrieben
entscheidet die MANUALplus, ob die programmierte
Drehzahl und der Vorschub fiir die Hauptspindel oder fiir
das angetriebene Werkzeug gilt.

Zyklusausfiihrung

1 positioniert auf Spindelwinkel C (manueller Betrieb: Bearbeitung
ab aktuellem Spindelwinkel)

2 wenn definiert: fahrt im Eilgang auf Startpunkt Bohrung Z1

w

wenn definiert: bohrt mit reduziertem Vorschub an

4 abhangig von An- und Durchbohrvarianten V:

Durchbohrreduzierung:

— bohrt mit dem programmierten Vorschub bis Position Z2 — AB
— bohrt mit reduziertem Vorschub bis Endpunkt Bohrung Z2
keine Durchbohrreduzierung:

— bohrt mit programmiertem Vorschub bis Endpunkt Bohrung Z2
—wenn definiert: verweilt die Zeit E am Endpunkt der Bohrung

5 zieht zurtick
wenn Z1 programmiert: auf Startpunkt Bohrung Z1
wenn Z1 nicht programmiert: auf Startpunkt Z

6 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Bohren radial

BE-
in

Bohren wahlen

Bohren radial wahlen

Der Zyklus erstellt eine Bohrung auf der Mantelflache.

Zyklusparameter

X Z
C
X1
X2
E

D

AB

SCK
G14

ID

BP

BF

MT

MFS

Startpunkt

Spindelwinkel (C-Achsposition)

Startpunkt Bohrung (default: Bohrung ab X)
Endpunkt Bohrung

Verweilzeit zum Freischneiden am Bohrungsende
(default: 0)

Rickzugsart

0: Eilgang

1: Vorschub
An- und Durchbohrlange (default: 0)
An- und Durchbohrvarianten (default: 0)

0: ohne Vorschubreduzierung
1: Vorschubreduzierung am Ende der Bohrung
2: Vorschubreduzierung am Anfang der Bohrung
3: Vorschubreduzierung am Anfang und am Ende der
Bohrung
Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
Revolverplatz-Nummer
Werkzeug-ID-Nummer
Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
Umdrehungsvorschub

Pausendauer: Zeitspanne fir die Unterbrechung der
Vorschubbewegung. Durch den unterbrochenen
(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen.
Vorschubdauer: Zeitintervall bis die nachsten Pause
ausgefihrt wird. Durch den unterbrochenen
(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen.
M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefuhrt wird.

M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

HEIDENHAIN MANUALplus 620

4.7 Bohrzyklen

[N
=)
=}
=

;§;_

<oom

” @



4.7 Bohrzyklen

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Riuckseitenbearbeitung

Bearbeitungsart flr Technologiedatenbankzugriff abhangig vom
Werkzeugtyp:

Spiralbohrer: Bohren

Wendeplattenbohrer: Vorbohren

Vorschubreduzierung um 50% fiir das An- oder

@ Sind ,,AB” und ,V" programmiert, erfolgt eine
Durchbohren.

Zyklusausfiihrung

1 positioniert auf Spindelwinkel C (manueller Betrieb: Bearbeitung
ab aktuellem Spindelwinkel)

2 wenn definiert: fahrt im Eilgang auf Startpunkt Bohrung X1

wenn definiert: bohrt mit reduziertem Vorschub an

4 abhéangig von An- und Durchbohrvarianten V:

Durchbohrreduzierung:

— bohrt mit dem programmierten Vorschub bis Position X2 — AB
— bohrt mit reduziertem Vorschub bis Endpunkt Bohrung X2
keine Durchbohrreduzierung:

— bohrt mit programmiertem Vorschub bis Endpunkt Bohrung X2
—wenn definiert: verweilt die Zeit E am Endpunkt der Bohrung

w

5 zieht zurlick
wenn X1 programmiert: auf Startpunkt Bohrung X1
wenn X1 nicht programmiert: auf Startpunkt X

6 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Tieflochbohren axial

B
=

Bohren wahlen

Tieflochbohren axial wahlen

Der Zyklus erstellt — in mehreren Stufen — eine Bohrung auf der

Stirnflache. Nach jeder Stufe wird der Bohrer zuriickgezogen und nach
einer Verweilzeit auf Sicherheitsabstand zugestellt. Sie definieren die
erste Bohrstufe mit 1. Bohrtiefe. Jede weitere Bohrstufe wird um

Bohrtiefenreduzierwert verringert, wobei der Wert minimale
Bohrtiefe nicht unterschritten wird.

Zyklusparameter

X Z
C
Z1
72
P
IB
JB
B

E

D

AB

G14

ID

SCK
G60

Startpunkt

Spindelwinkel (C-Achsposition)

Startpunkt Bohrung (default: Bohrung ab ,,Z")
Endpunkt Bohrung

1. Bohrtiefe (default: Bohren ohne Unterbrechung)
Bohrtiefenreduzierwert (default: 0)

minimale Bohrtiefe (default: 1/10 von P)

Ruckzugslange (default: Rickzug auf ,,Anfangspunkt
Bohrung”)

Verweilzeit zum Freischneiden am Bohrungsende
(default: 0)

Rickzug — Rickzuggeschwindigkeit und Zustellung
innerhalb der Bohrung (default: 0)
0: Eilgang
1: Vorschub
An- und Durchbohrlange (default: 0)
An- und Durchbohrvarianten (default: 0)

0: ohne Vorschubreduzierung
1: Vorschubreduzierung am Ende der Bohrung
2: Vorschubreduzierung am Anfang der Bohrung

3: Vorschubreduzierung am Anfang und am Ende der
Bohrung

Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
Revolverplatz-Nummer
Werkzeug-ID-Nummer
Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
Umdrehungsvorschub

Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
Schutzzone flir den Bohrvorgang deaktivieren

0: aktiv
1: inaktiv
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4.7 Bohrzyklen

BP Pausendauer: Zeitspanne fur die Unterbrechung der
Vorschubbewegung. Durch den unterbrochenen
(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen.

BF Vorschubdauer: Zeitintervall bis die ndchsten Pause
ausgefihrt wird. Durch den unterbrochenen
(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen.

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

G60

|

[
- Ny

/S S
i

|

|

I

P

P

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff abhdngig vom
Werkzeugtyp:

Spiralbohrer: Bohren
Wendeplattenbohrer: Vorbohren

Vorschubreduzierung um 50% fir das An- oder
Durchbohren.

Anhand des Werkzeug-Parameters Wkz angetrieben
entscheidet die MANUALplus, ob die programmierte
Drehzahl und der Vorschub fir die Hauptspindel oder fir
das angetriebene Werkzeug gilt.

@ Ist ,AB” und ,V" programmiert, erfolgt eine
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Zyklusausfiihrung

1

N

positioniert auf Spindelwinkel C (manueller Betrieb: Bearbeitung
ab aktuellem Spindelwinkel)

wenn definiert: fahrt im Eilgang auf Startpunkt Bohrung Z1

erste Bohrstufe (Bohrtiefe: P) — wenn definiert: bohrt mit
reduziertem Vorschub an

zieht um Riickzugslange B — oder auf den Startpunkt Bohrung
zurlick und positioniert auf Sicherheitsabstand in der Bohrung

weitere Bohrstufe (Bohrtiefe: ,letzte Tiefe — IB"” oder JB)
wiederholt 4...5, bis Endpunkt Bohrung Z2 erreicht ist
letzte Bohrstufe — abhéngig von An- und Durchbohrvarianten V:

Durchbohrreduzierung:
— bohrt mit dem programmierten Vorschub bis Position Z2 — AB
— bohrt mit reduziertem Vorschub bis Endpunkt Bohrung Z2

keine Durchbohrreduzierung:

— bohrt mit programmiertem Vorschub bis Endpunkt Bohrung Z2

—wenn definiert: verweilt die Zeit E am Endpunkt der Bohrung,
zieht zurlck

wenn Z1 programmiert: auf Startpunkt Bohrung Z1

wenn Z1 nicht programmiert: auf Startpunkt Z

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

HEIDENHAIN MANUALplus 620

4.7 Bohrzyklen

” @



4.7 Bohrzyklen

Tieflochbohren radial

% Bohren wahlen

“ Tieflochbohren radial wahlen

Der Zyklus erstellt — in mehreren Stufen — eine Bohrung auf der
Mantelflache. Nach jeder Stufe wird der Bohrer zurlickgezogen und
nach einer Verweilzeit auf Sicherheitsabstand zugestellt. Sie
definieren die erste Bohrstufe mit 1. Bohrtiefe. Jede weitere
Bohrstufe wird um Bohrtiefenreduzierwert verringert, wobei der
Wert minimale Bohrtiefe nicht unterschritten wird.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt
C Spindelwinkel (C-Achsposition)
X1 Startpunkt Bohrung (default: Bohrung ab X)
X2 Endpunkt Bohrung
P 1. Bohrtiefe (default: Bohren ohne Unterbrechung)
B Bohrtiefenreduzierwert (default: 0)
JB minimale Bohrtiefe (default: 1/10 von P)
B Ruckzugslange (default: Rickzug auf ,, Anfangspunkt
Bohrung”)
E Verweilzeit zum Freischneiden am Bohrungsende
(default: 0)
D Rickzug — Rickzugsgeschwindigkeit und Zustellung
innerhalb der Bohrung (default: 0)
0: Eilgang
1: Vorschub
AB An- und Durchbohrlange (default: 0)
Vv An- und Durchbohrvarianten (default: 0)

0: ohne Vorschubreduzierung

1: Vorschubreduzierung am Ende der Bohrung

2: Vorschubreduzierung am Anfang der Bohrung

3: Vorschubreduzierung am Anfang und am Ende der

Bohrung
G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
T Revolverplatz-Nummer
ID Werkzeug-ID-Nummer
S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
F Umdrehungsvorschub
SCK Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
BP Pausendauer: Zeitspanne flr die Unterbrechung der

Vorschubbewegung. Durch den unterbrochenen
(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen.
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BF Vorschubdauer: Zeitintervall bis die nachsten Pause
ausgefihrt wird. Durch den unterbrochenen
(intermittierenden) Vorschub wird der Span gebrochen.

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefuihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhéngig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff abhédngig vom
Werkzeugtyp:

Spiralbohrer: Bohren
Wendeplattenbohrer: Vorbohren

Ist ,AB” und , V" programmiert, erfolgt eine
@ Vorschubreduzierung um 50% flr das An- oder

Durchbohren.

Zyklusausfiihrung

1 positioniert auf Spindelwinkel C (manueller Betrieb: Bearbeitung

ab aktuellem Spindelwinkel)
2 wenn definiert: fahrt im Eilgang auf Startpunkt Bohrung X1

3 erste Bohrstufe (Bohrtiefe: P) —wenn definiert: bohrt mit
reduziertem Vorschub an

4 zieht um Riickzugslange B — oder auf den Startpunkt Bohrung
zurlck und positioniert auf Sicherheitsabstand in der Bohrung

5 weitere Bohrstufe (Bohrtiefe: , letzte Tiefe — IB” oder JB)
wiederholt 4...5, bis Endpunkt Bohrung X2 erreicht ist

N

7 letzte Bohrstufe — abhdngig von An- und Durchbohrvarianten V:

Durchbohrreduzierung:

— bohrt mit dem programmierten Vorschub bis Position X2 — AB

— bohrt mit reduziertem Vorschub bis Endpunkt Bohrung X2
keine Durchbohrreduzierung:

— bohrt mit programmiertem Vorschub bis Endpunkt Bohrung X2
—wenn definiert: verweilt die Zeit E am Endpunkt der Bohrung

8 zieht zurick
wenn X1 programmiert: auf Startpunkt Bohrung X1
wenn X1 nicht programmiert: auf Startpunkt X

9 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

HEIDENHAIN MANUALplus 620

4.7 Bohrzyklen

” @



4.7 Bohrzyklen

Gewindebohren axial

% Bohren wahlen

% Gewindebohren axial wahlen

Der Zyklus schneidet ein Gewinde in die Stirnflache.

Bedeutung der Ausziehléange: Verwenden Sie diesen Parameter bei
Spannzangen mit Langenausgleich. Der Zyklus berechnet auf Basis

der Gewindetiefe, der programmierten Steigung und der Ausziehlédnge
eine neue Nenn-Steigung. Die Nenn-Steigung ist etwas kleiner als die
Steigung des Gewindebohrers. Bei der Erstellung des Gewindes wird
der Bohrer um die Ausziehlédnge aus dem Spannfutter herausgezogen.

Mit diesem Verfahren erreichen Sie bessere Standzeiten bei
Gewindebohrern.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

C Spindelwinkel (C-Achsposition) — (default: aktueller
Spindelwinkel)

Z1 Startpunkt Bohrung (default: Bohrung ab ,,Z")

72 Endpunkt Bohrung

F1 Gewindesteigung (= Vorschub) (default: Vorschub aus der
Werkzeug-Beschreibung)

B Anlauflange, um die programmierte Drehzahl und den
Vorschub zu erreichen (default: 2 * Gewindesteigung F1)

SR Rickzugsdrehzahl fir schnellen Rickzug (default: gleiche
Drehzahl wie beim Gewindebohren)

L Ausziehlange bei Verwendung von Spannzangen mit
Langenausgleich (default: 0)

SCK Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

G60 Schutzzone fir den Bohrvorgang deaktivieren

0: aktiv
1: inaktiv

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
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MF

WP

E M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Gewindebohren

entscheidet die MANUALplus, ob die programmierte

@ Anhand des Werkzeug-Parameters Wkz angetrieben

Drehzahl und der Vorschub fir die Hauptspindel oder flir
das angetriebene Werkzeug gilt.

Zyklusausfiihrung

1

w

HEI

positioniert auf Spindelwinkel C (manueller Betrieb: Bearbeitung
ab aktuellem Spindelwinkel)

wenn definiert: fahrt im Eilgang auf Startpunkt Bohrung Z1
schneidet das Gewinde bis Endpunkt Bohrung Z2
zieht mit Riickzugsdrehzah1 SR zurlick
wenn Z1 programmiert: auf Startpunkt Bohrung Z1
wenn Z1 nicht programmiert: auf Startpunkt Z

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.7 Bohrzyklen

Gewindebohren radial

% Bohren wahlen

ﬁ Gewindebohren radial wahlen

Der Zyklus schneidet ein Gewinde in die Mantelflache.

Bedeutung der Ausziehléange: Verwenden Sie diesen Parameter bei
Spannzangen mit Langenausgleich. Der Zyklus berechnet auf Basis
der Gewindetiefe, der programmierten Steigung und der Ausziehlédnge
eine neue Nenn-Steigung. Die Nenn-Steigung ist etwas kleiner als die
Steigung des Gewindebohrers. Bei der Erstellung des Gewindes wird
der Bohrer um die Ausziehlédnge aus dem Spannfutter herausgezogen.
Mit diesem Verfahren erreichen Sie bessere Standzeiten bei
Gewindebohrern.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

C Spindelwinkel (C-Achsposition) — (default: aktueller
Spindelwinkel)

X1 Startpunkt Bohrung (default: Bohrung ab X)

X2 Endpunkt Bohrung

F1 Gewindesteigung (= Vorschub) (default: Vorschub aus der
Werkzeug-Beschreibung)

B Anlauflange, um die programmierte Drehzahl und den
Vorschub zu erreichen (default: 2 * Gewindesteigung F1)

SR Rickzugsdrehzahl fir schnellen Rickzug (default: gleiche
Drehzahl wie beim Gewindebohren)

L Ausziehlange bei Verwendung von Spannzangen mit
Langenausgleich (default: 0)

SCK Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

G60 Schutzzone — deaktiviert die Schutzzone fir den
Bohrvorgang

0: aktiv
1: inaktiv

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
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MF

WP

E M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Gewindebohren

Zyklusausfiihrung

1

2
3

HEI

positioniert auf Spindelwinkel C (manueller Betrieb: Bearbeitung
ab aktuellem Spindelwinkel)

wenn definiert: fahrt im Eilgang auf Startpunkt Bohrung X1
schneidet das Gewinde bis Endpunkt Bohrung X2
zieht mit Riickzugsdrehzahl SR zurlick
wenn X1 programmiert: auf Startpunkt Bohrung X1
wenn X1 nicht programmiert: auf Startpunkt X

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.7 Bohrzyklen

Gewindefrasen axial

Bohren wahlen

Gewindefrdsen axial wahlen

Der Zyklus frast ein Gewinde in eine bestehende Bohrung.

@ Verwenden Sie Gewindefraswerkzeuge fir diesen Zyklus.

Achtung Kollisionsgefahr !

Zyklusparameter

Beachten Sie den Durchmesser der Bohrung und den
Fraserdurchmesser, wenn Sie den Einfahrradius R
programmieren.

X, Z Startpunkt
C Spindelwinkel (C-Achsposition) — (default: aktueller
Spindelwinkel)
Z1 Startpunkt Gewinde (default: Bohrung ab ,,Z")
72 Endpunkt Gewinde
F1 Gewindesteigung (= Vorschub)
J Gewinderichtung
0: rechts
1: links
| Gewindedurchmesser
R Einfahrradius (default: (I — Fraserdurchmesser)/2)
H Fraslaufrichtung
0: Gegenlauf
1: Gleichlauf
Vv Frasmethode

0: das Gewinde wird mit einer 360° Schraubenline
gefrast

1: das Gewinde wird mit mehreren Helixbahnen gefrast
(einschneidiges Werkzueq)

SCK Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)
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G14

ID

MT

MFES

MFE

WP

Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
Revolverplatz-Nummer
Werkzeug-ID-Nummer
Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart flir Technologiedatenbankzugriff: Frasen

Zyklusausfiihrung

1 positioniert auf Spindelwinkel C (manueller Betrieb: Bearbeitung

ab aktuellem Spindelwinkel)

2 positioniert das Werkzeug auf Endpunkt Gewinde Z2 (Frasgrund)

innerhalb der Bohrung
3 fahrtim Einfahrradius R an

4 frast das Gewinde in einer Drehung von 360° und stellt dabei um

die Gewindesteigung F1 zu
5 fahrt das Werkzeug frei und zieht auf den Startpunkt zurlick

6 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.7 Bohrzyklen

Beispiele Bohrzyklen

Zentrisches Bohren und Gewindebohren
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Die Bearbeitung wird in zwei Schritten durchgefliihrt. Bohren axial
erstellt die Bohrung, Gewindebohren axial das Gewinde.

Der Bohrer wird mit Sicherheitsabstand vorm Werkstlick positioniert
(Startpunkt X, Z). Deshalb wird Anfangspunkt Bohrung Z1 nicht
programmiert. Fir das Anbohren wird in den Parametern ,,AB” und
., V" eine Vorschubreduzierung programmiert.

Die Gewindesteigung ist nicht programmiert. Die MANUALplus
arbeitet mit der Gewindesteigung des Werkzeugs. Mit der
Riickzugsdrehzahl SR wird ein schneller Rickzug des Werkzeugs
erreicht.

Werkzeugdaten (Bohrer)

WO = 8 — Werkzeugorientierung

| = 8,2 — Bohrdurchmesser

B = 118 — Spitzenwinkel

H = 0 — Werkzeug ist nicht angetrieben
Werkzeugdaten (Gewindebohrer)

WO = 8 — Werkzeugorientierung

| = 10 — Gewindedurchmesser M10

F = 1,5 - Gewindesteigung

H = 0 — Werkzeug ist nicht angetrieben
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Tieflochbohren

-60

240
270

Das Werkstick wird mit dem Tieflochbohrzyklus axial auRerhalb
des Zentrums durchbohrt. Voraussetzung fiir diese Bearbeitung sind
eine positionierbare Spindel und angetriebene Werkzeuge.

1. Bohrtiefe P und Bohrtiefenreduzierwert IB definieren die
einzelnen Bohrstufen und die minimale Bohrtiefe JB begrenzt die
Reduzierung.

Da die Riickzugslédnge B nicht spezifiziert ist, zieht der Zyklus den
Bohrer auf den Startpunkt zuriick, verweilt kurzzeitig und stellt auf
Sicherheitsabstand fir die nachste Bohrstufe zu.

Da dieses Beispiel eine Durchgangsbohrung zeigt, wird Endpunkt
Bohrung Z2 so gelegt, dass der Bohrer das Material vollstandig
durchbohrt.

.AB" und ,V" definieren eine Vorschubreduzierung fiir das An- und
Durchbohren.

Werkzeugdaten

WO = 8 — Werkzeugorientierung

| = 12 — Bohrdurchmesser

B = 118 — Spitzenwinkel

H = 1 — Werkzeug ist angetrieben
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4.8 Fraszyklen

4.8 Fraszyklen

Mit Frészyklen erstellen Sie axiale/radiale Nuten,
E Konturen, Taschen, Flachen und Mehrkante.

Musterbearbeitung: siehe “Bohr- und Frasmuster” auf
Seite 337.

Im Modus Einlernen beinhalten die Zyklen das Ein-/Ausschalten der
C-Achse und die Spindelpositionierung.

Im Modus Manuell schalten Sie mit Eilgang Positionierung die C-
Achse ein und positionieren die Spindel vor dem eigentlichen
Fraszyklus. Die Fraszyklen schalten die C-Achse aus.
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Fraszyklen Symbol
Eilgang Positionierung 7
C-Achse einschalten, Werkzeug ﬁE
und Spindel positionieren v

Nut axial/radial
frast einzelne Nut oder Nut-Muster

Figur axial/radial

frast einzelne Figur

Kontur axial/radial ICP

frast einzelne ICP-Kontur oder
Kontur-Muster

Stirnfrasen
frast Flachen oder Mehrkante

Wendelnut frasen radial
frast eine Wendelnut ﬂ
b
C

Gravieren axial/radial
graviert Zeichen und Zeichenfolgen
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Eilgang Positionierung Frasen

E Frdsen wahlen

ﬂE Eilgang Positionierung wahlen
2 ¢

Der Zyklus schaltet die C-Achse ein, positioniert die Spindel (C-Achse)
und das Werkzeug.

maglich.

Ein nachfolgender manueller Fraszyklus schaltet die
C-Achse wieder aus.

@ Eilgang Positionierung ist nur im Modus manuell

Zyklusparameter
X2, 72 Zielpunkt

C2 Endwinkel (C-Achsposition) — (default: aktueller
Spindelwinkel)
MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefuihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rlckseitenbearbeitung

Zyklusausfiihrung

1 schaltet die C-Achse ein
2 wechselt das aktuelle Werkzeug ein

3 positioniert das Werkzeug im Eilgang simultan auf den Zielpunkt
X2, Z2 und den Endwinkel C2

HEIDENHAIN MANUALplus 620

4.8 Fraszyklen

" @



raszyklen

Nut axial

E Frdsen wahlen

I 4

% Nut axial wahlen

Der Zyklus erstellt eine Nut auf der Stirnflache. Die Nutbreite
entspricht dem Fraserdurchmesser.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

C Spindelwinkel (C-Achsposition)

X1 Nutzielpunkt in X (Durchmessermal)

C1 Winkel Nutzielpunkt (default: Spindelwinkel C)

L Nutlange

Al Winkel zur X-Achse (default: 0)

Z1 Frasoberkante (default: Startpunkt Z)

72 Frasgrund

P Zustelltiefe (default: gesamte Tiefe in einer Zustellung)
Fz Zustellvorschub (default: aktiver Vorschub)

SCK Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhéangig)

W Hauptantrieb
W Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung
Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Frasen

Parameterkombinationen fir Position und Lage der Nut:

m X1, C1
mL, AT
306
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Zyklusausfiihrung

1

W 00 NOOGTLHWN

schaltet die C-Achse ein und positioniert im Eilgang auf
Spindelwinkel C (nur im Modus Einlernen)

errechnet die Schnittaufteilung

stellt mit Zustellvorschub FZ zu

frast bis ,,Endpunkt Nut”

stellt mit Zustellvorschub FZ zu

frast bis ,, Anfangspunkt Nut”

wiederholt 3..6, bis die Frastiefe erreicht ist

positioniert auf Startpunkt Z und schaltet die C-Achse aus

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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raszyklen

Figur axial

E Frdsen wahlen

I 4

@ Figur axial wahlen

Abhéngig von den Parametern frast der Zyklus eine der folgenden
Konturen bzw. schruppt/schlichtet eine Tasche auf der Stirnflache:
W Rechteck (Q=4, L<>B)

 Quadrat (Q=4, L=B)

" Kreis (Q=0, RE>0, L und B: keine Eingabe)

" Dreieck oder Vieleck (Q=3 oder Q>4, L<>0)

Zyklusparameter (erstes Eingabefenster)

X, ”Z Startpunkt
C Spindelwinkel (C-Achsposition) — (default: aktueller
Spindelwinkel)
X1 Durchmesser Figurmittelpunkt
C1 Winkel Figurmittelpunkt (default: Spindelwinkel C)
Q Anzahl Kanten (default: 0)
= Q=0: Kreis
= Q=4: Rechteck, Quadrat
= Q=3: Dreieck
= Q>4: Vieleck
L Kantenlange

= Rechteck: Rechteckldnge
= Quadrat, Vieleck: Kantenldnge
1 Vieleck: L<0 Innenkreisdurchmesser
m Kreis: keine Eingabe
B Rechteckbreite

= Rechteck: Rechteckbreite

W Quadrat: L=B

M Vieleck, Kreis: keine Eingabe
RE Verrundungsradius (default: 0)

W Rechteck, Quadrat, Vieleck: Verrundungsradius
= Kreis: Radius des Kreises
A Winkel zur X-Achse (default: 0)

= Rechteck, Quadrat, Vieleck: Lage der Figur
W Kreis: keine Eingabe

Z1 Fréasoberkante (default: Startpunkt Z)

P2 Frastiefe

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
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T Revolverplatz-Nummer c
ID Werkzeug-ID-Nummer e 00 = v 2
S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit . e 0-1—— W (VW) =
F Umdrehungsvorschub a
H=1 /5’5\4- .::;
Zyklusparameter (zweites Eingabefenster) i
| Aufmald konturparallel —— LL
K Aufmaf in Zustellrichtung g 50 = 0
P Zustelltiefe (default: gesamte Tiefe in einer Zustellung) . UL <
FZ Zustellvorschub (default: aktiver Vorschub) e f
E Reduzierter Vorschub fur zirkulare Elemente (default: o /\gg -
aktiver Vorschub)
(0] Schruppen oder Schlichten — nur beim Taschenfrésen
0: Schruppen
1: Schlichten [ uo | [ wo |
H Fraslaufrichtung —
0: Gegenlauf
. 1: Gleichlauf ) &
U Uberlappungsfaktor (Bereich: 0 < U < 1)

U=0 oder keine Eingabe: Konturfrasen
U>0: Taschenfrdsen — minimale L
Uberlappung der Frasbahnen=U*Fraserdurchmesser i =1t

aT=1
JK Konturfrasen (Eingabe wird nur bei Konturfrasen -4 L
ausgewertet)

0: auf der Kontur
1: innerhalb der Kontur
2: aulderhalb der Kontur

JT Taschenfrasen (Eingabe wird nur bei Taschenfrasen
ausgewertet)

0: von innen nach aulden
1: von aufden nach innen
R Einfahrradius (default: 0)
R=0: Konturelement wird direkt angefahren; Zustellung

auf Anfahrpunkt oberhalb der Frasebene — danach
senkrechte Tiefen-Zustellung 1500 N

R>0: Fraser fahrt Ein-/Ausfahrbogen, der tangential an
das Konturelement anschliel3t SCK

R<0 bei Innenecken: Fraser fahrt Ein-/Ausfahrbogen,
der tangential an das Konturelement anschlief3t

R<0 bei AufRenecken: Lange lineares Ein-/
Ausfahrelement; Konturelement wird tangential an-/

abgefahren
SCI Sicherheitsabstand in der Bearbeitungsebene
SCK Sicherheitsabstand in Zustellrichtung (siehe Seite 128)
MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefuihrt wird.
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4.8 Fraszyklen

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Zyklusparameter (drittes Eingabefenster)
WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fur Technologiedatenbankzugriff: Frasen

@ Hinweise zu Parametern/Funktionen:

Kontur- oder Taschenfrasen: Wird definiert mit
Uberlappungsfaktor U.

Frasrichtung: Wird beeinflusst von Fraslaufrichtung H
und der Drehrichtung des Frasers (siehe
.Fraslaufrichtung beim Konturfréasen” auf Seite 329).

Fraserradiauskompensation: wird durchgefihrt
(auRer beim Konturfrasen mit J=0).

An- und Abfahren: Bei geschlossenen Konturen ist der
Startpunkt des ersten Elements (bei Rechtecken das
langere Element) die An- und Abfahrposition. Ob direkt
angefahren wird, oder in einem Bogen, beeinflussen Sie
mit Einfahrradius R.

Konturfrdsen JK definiert, ob der Fraser auf der Kontur
(Frasermittelpunkt auf der Kontur) oder auf der Innen-/
AulRenseite der Kontur arbeiten soll.

Taschenfrasen — Schruppen (0=0): Legen Sie mit JT
fest, ob die Tasche von innen nach aufien oder
umgekehrt gefrast werden soll.

Taschenfrasen — Schlichten (0O=1): Zuerst wird der
Taschenrand, anschliefsend der Taschenboden gefrast.
Legen Sie mit JT fest, ob der Taschenboden von innen
nach aufden oder umgekehrt geschlichtet werden soll.

310
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Zyklusausfiihrung

1

2

schaltet die C-Achse ein und positioniert im Eilgang auf
Spindelwinkel C (nur im Modus Einlernen)

errechnet die Schnittaufteilung (Fradsebenen-Zustellungen,
Frastiefen-Zustellungen)

Konturfrasen:

3

4
5
6

fahrt abhangig vom Einfahrradius R an und stellt fur die erste
Fréasebene zu

frast eine Ebene
stellt fir die nédchste Frasebene zu
wiederholt 5..6, bis die Frastiefe erreicht ist

Taschenfrasen — Schruppen:

3

4

5
6

fahrt auf Sicherheitsabstand an und stellt flr die erste Frasebene
zu

bearbeitet eine Frasebene — abhangig von Taschenfrdsen JT von
innen nach auRen bzw. von aufden nach innen

stellt fUr die nachste Frasebene zu
wiederholt 4..5, bis die Frastiefe erreicht ist

Taschenfrasen - Schlichten:

3

4
5

6

fahrt abhangig vom Einfahrradius R an und stellt fir die erste
Fréasebene zu

schlichtet den Taschenrand — Ebene fiir Ebene

schlichtet den Taschenboden — abhangig von Taschenfrasen JT
von innen nach aufien bzw. von aufden nach innen

schlichtet mit programmiertem Vorschub die Tasche

Alle Varianten:

7
8

positioniert auf Startpunkt Z und schaltet die C-Achse aus

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.8 Fraszyklen

ICP-Kontur axial

E Frdsen wahlen
@ Kontur axial ICP wahlen

Abhéngig von den Parametern frast der Zyklus eine Kontur bzw.
schruppt/schlichtet eine Tasche auf der Stirnflache.

Zyklusparameter (erstes Eingabefenster)

X, Z Startpunkt

C Spindelwinkel (C-Achsposition)

Z1 Frasoberkante (default: Startpunkt Z)

P2 Frastiefe

| Aufmal} konturparallel

K Aufmald in Zustellrichtung

P Zustelltiefe (default: gesamte Tiefe in einer Zustellung)

Fz Zustellvorschub (default: aktiver Vorschub)

E Reduzierter Vorschub fir zirkulare Elemente (default:
aktiver Vorschub)

FK ICP-Konturnummer

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

Zyklusparameter (zweites Eingabefenster)
0 Schruppen oder Schlichten — nur beim Taschenfrasen

0: Schruppen

1: Schlichten

2: Entgraten
H Fraslaufrichtung

0: Gegenlauf
1: Gleichlauf
U Uberlappungsfaktor (Bereich: 0 < U < 1)

U=0 oder keine Eingabe: Konturfrasen

U>0: Taschenfrédsen — minimale
Uberlappung der Frasbahnen=U*Fraserdurchmesser

JK Konturfrasen (Eingabe wird nur bei Konturfrasen
ausgewertet)
0: auf der Kontur
1: innerhalb der Kontur
2: aulRerhalb der Kontur
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JT

SCl
SCK
BG
JG
MT

MFS

MFE

WP

Taschenfrasen (Eingabe wird nur bei Taschenfrasen
ausgewertet)
0: von innen nach auRen

1: von aufden nach innen
Einfahrradius (default: 0)

R=0: Konturelement wird direkt angefahren; Zustellung

auf Anfahrpunkt oberhalb der Fréasebene — danach
senkrechte Tiefen-Zustellung

R>0: Fraser fahrt Ein-/Ausfahrbogen, der tangential an
das Konturelement anschlief3t

R<O0 bei Innenecken: Fraser fahrt Ein-/Ausfahrbogen,
der tangential an das Konturelement anschlief3t

R<0 bei AuRenecken: Lange lineares Ein-/
Ausfahrelement; Konturelement wird tangential an-/
abgefahren

Sicherheitsabstand in der Bearbeitungsebene
Sicherheitsabstand in Zustellrichtung (siehe Seite 128)
Fasenbreite zum Entgraten
Vorbearbeitungsdurchmesser

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefuihrt wird.

M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Frasen

=)

Hinweise zu Parametern/Funktionen:

Kontur- oder Taschenfrasen: Wird definiert mit
Uberlappungsfaktor U.

Frasrichtung: Wird beeinflusst von Fraslaufrichtung H
und der Drehrichtung des Frasers (siehe
. Fraslaufrichtung beim Konturfrasen” auf Seite 329).

Fraserradiauskompensation: wird durchgefihrt
(auRer beim Konturfrasen mit JK=0).

An- und Abfahren: Bei geschlossenen Konturen ist der
Startpunkt des ersten Elements (bei Rechtecken das
langere Element) die An- und Abfahrposition. Ob direkt
angefahren wird, oder in einem Bogen, beeinflussen Sie
mit Einfahrradius R.
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4.8 Fraszyklen

@ Hinweise zu Parametern/Funktionen:

Konturfrdsen JK definiert, ob der Fraser auf der Kontur
(Frasermittelpunkt auf der Kontur) oder auf der Innen-/
AuRenseite der Kontur arbeiten soll. Bei offenen
Konturen wird in Konturerstellungsrichtung gearbeitet.
JK definiert ob links oder rechts der Kontur gefahren
wird.

Taschenfrasen — Schruppen (0=0): Legen Sie mit JT
fest, ob die Tasche von innen nach aufsen oder
umgekehrt gefrast werden soll.

Taschenfrasen — Schlichten (0O=1): Zuerst wird der

Taschenrand, anschlieRend der Taschenboden gefrast.
Legen Sie mit JT fest, ob der Taschenboden von innen
nach aufsen oder umgekehrt geschlichtet werden soll.

Zyklusausfiihrung

1

2

schaltet die C-Achse ein und positioniert im Eilgang auf
Spindelwinkel C (nurim Modus Einlernen)

errechnet die Schnittaufteilung (Frasebenen-Zustellungen,
Frastiefen-Zustellungen)

Konturfrasen:

3

4
5
6

fahrt abhangig vom Einfahrradius R an und stellt fir die erste
Fréasebene zu

frast eine Ebene
stellt fUr die nachste Frasebene zu
wiederholt 5..6, bis die Frastiefe erreicht ist

Taschenfrasen — Schruppen:

3

4

5
6

fahrt auf Sicherheitsabstand an und stellt fir die erste Frasebene
Zu

bearbeitet eine Frasebene — abhangig von Taschenfrdsen JT von
innen nach auRen bzw. von aulen nach innen

stellt fUr die ndchste Frasebene zu
wiederholt 4..5, bis die Frastiefe erreicht ist

Taschenfrasen — Schlichten:

3

4
5

6

fahrt abhangig vom Einfahrradius R an und stellt flr die erste
Fréasebene zu

schlichtet den Taschenrand — Ebene fir Ebene

schlichtet den Taschenboden — abhdngig von Taschenfrasen JT
von innen nach aufden bzw. von auf3en nach innen

schlichtet mit programmiertem Vorschub die Tasche

Alle Varianten:

7
8

positioniert auf Startpunkt Z und schaltet die C-Achse aus

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Stirnfrasen

E Frdsen wahlen
@E Stirnfrasen wahlen

Abhéngig von den Parametern frast der Zyklus auf der Stirnflache:

4.8 Fraszyklen

ein oder zwei Flachen (Q=1 oder Q=2, B>0)
Rechteck (Q=4, L<>B)

Quadrat (Q=4, L=B)

Dreieck oder Vieleck (Q=3 oder Q>4, L<>0)
Kreis (Q=0, RE>0, L und B: keine Eingabe)

Zyklusparameter (erstes Eingabefenster)

X, Z Startpunkt
C Spindelwinkel (C-Achsposition)
X1 Durchmesser Figurmittelpunkt
C1 Winkel Figurmittelpunkt (default: Spindelwinkel C)
Z1 Frasoberkante (default: Startpunkt Z)
Z2 Frasgrund
Q Anzahl Kanten
Q=0: Kreis

Q=1: eine Flache
Q=2: zwei um 180° versetzte Flachen
Q=3: Dreieck
Q=4: Rechteck, Quadrat
Q>4: Vieleck
L Kantenlange

Rechteck: Rechtecklange
Quadrat, Vieleck: Kantenldnge
Vieleck: L<0: Innenkreisdurchmesser
Kreis: keine Eingabe

B Schllisselweite:

bei Q=1, Q=2: Restdicke (Material, das stehen bleibt)
Rechteck: Rechteckbreite

Quadrat, Vieleck (Q>=4): Schllisselweite (nur bei
gerader Anzahl Flachen verwenden; alternativ zu ,,L"
programmieren)

Kreis: keine Eingabe
RE Verrundungsradius (default: 0)

Vieleck (Q>2): Verrundungsradius
Kreis (Q=0): Radius des Kreises
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4.8 Fraszyklen

>

Winkel zur X-Achse (default: 0)

x2
Vieleck (Q>2): Lage der Figur

Kreis: keine Eingabe

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit | e \/ T

F Umdrehungsvorschub

Zyklusparameter (zweites Eingabefenster) K SO

| Aufmald konturparallel

K Aufmal3 in Zustellrichtung
) E
X2 Begrenzungsdurchmesser Qﬁ &
P Zustelltiefe (default: gesamte Tiefe in einer Zustellung)
Fz Zustellvorschub (default: aktiver Vorschub)
E Reduzierter Vorschub flr zirkulare Elemente (default:
aktiver Vorschub) == N T T
U Uberlappungsfaktor (Bereich: 0 < U < 1; default 0,5)
0 Schruppen oder Schlichten rM
0: Schruppen <1mn Fz
1: Schlichten
H Fraslaufrichtung
0: Gegenlauf 0-0—=y
H=0
1: Gleichlauf " 0=1—= v (VW)
SCI Sicherheitsabstand in der Bearbeitungsebene
SCK Sicherheitsabstand in Zustellrichtung (siehe Seite 128) el 4_
MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefuhrt wird. =
" o
v,
H=1 _’
i 2,
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MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart flir Technologiedatenbankzugriff: Frasen

Zyklusausfiihrung

1 schaltet die C-Achse ein und positioniert im Eilgang auf
Spindelwinkel C (nurim Modus Einlernen)

2 errechnet die Schnittaufteilung (Frasebenen-Zustellungen,
Frastiefen-Zustellungen)

3 fahrt auf Sicherheitsabstand an und stellt fir die erste Frasebene
zu

Schruppen

4 bearbeitet eine Frasebene — unter Beriicksichtigung von
Frasrichtung J uni- oder bidirektional

5 stellt fir die nachste Frasebene zu
6 wiederholt 4..5, bis die Frastiefe erreicht ist

Schlichten:

4 schlichtet den Inselrand — Ebene fiir Ebene
5 schlichtet den Boden von aul3en nach innen

Alle Varianten:

6 positioniert auf Startpunkt Z und schaltet die C-Achse aus

7 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.8 Fraszyklen

Nut radial

ﬁ Frdsen wahlen
% Nut radial wahlen

Der Zyklus erstellt eine Nut auf der Mantelflache. Die Nutbreite
entspricht dem Fraserdurchmesser.

Zyklusparameter (erstes Eingabefenster)

X, Z Startpunkt

C Spindelwinkel (C-Achsposition)

Z1 Nutzielpunkt

C1 Winkel Nutzielpunkt (default: Spindelwinkel C)

L Nutlange

A Winkel zur Z-Achse (default: 0)

X1 Frasoberkante (Durchmessermal?) — (default: Startpunkt X)
X2 Frasgrund

P Zustelltiefe (default: gesamte Tiefe in einer Zustellung)
Fz Zustellvorschub (default: aktiver Vorschub)

SCK Sicherheitsabstand in Zustellrichtung (siehe Seite 128)
G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
Bearbeitungsart fur Technologiedatenbankzugriff: Frasen

Parameterkombinationen fir Position und Lage der Nut:

X1, C1
L, A1
318
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Zyklusausfiihrung

1

W 00 NOOGTLHWN

schaltet die C-Achse ein und positioniert im Eilgang auf
Spindelwinkel C (nur im Modus Einlernen)

errechnet die Schnittaufteilung

stellt mit Zustellvorschub FZ zu

frast mit programmiertem Vorschub bis ,,Endpunkt Nut”
stellt mit Zustellvorschub FZ zu

frast bis ,, Anfangspunkt Nut”

wiederholt 3..6, bis die Frastiefe erreicht ist

positioniert auf Startpunkt X und schaltet die C-Achse aus

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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raszyklen

Figur radial

ﬁ Frdsen wahlen

I 4

ﬂ Figur radial wahlen

Abhangig von den Parametern frast der Zyklus eine der folgenden
Konturen bzw. schruppt/schlichtet eine Tasche auf der Mantelflache:
W Rechteck (Q=4, L<>B)

 Quadrat (Q=4, L=B)

" Kreis (Q=0, RE>0, L und B: keine Eingabe)

= Dreieck oder Vieleck (Q=3 oder Q>4, L>0 oder L<0)

Zyklusparameter (erstes Eingabefenster)

X, ”Z Startpunkt
C Spindelwinkel (C-Achsposition) — (default: aktueller
Spindelwinkel)
21 Figurmittelpunkt
C1 Winkel Figurmittelpunkt (default: Spindelwinkel C)
Q Anzahl Kanten (default: 0)
= Q=0: Kreis
= Q=4: Rechteck, Quadrat
= Q=3: Dreieck
= Q>4: Vieleck
L Kantenlange

W Rechteck: Rechtecklange
W Quadrat, Vieleck: Kantenldnge
1 Vieleck: L<0 Innenkreisdurchmesser
m Kreis: keine Eingabe
B Rechteckbreite

= Rechteck: Rechteckbreite

™ Quadrat: L=B

M Vieleck, Kreis: keine Eingabe
RE Verrundungsradius (default: 0)

m Rechteck, Quadrat, Vieleck: Verrundungsradius
1 Kreis: Radius des Kreises
A Winkel zur X-Achse (default: 0)

= Rechteck, Quadrat, Vieleck: Lage der Figur
m Kreis: keine Eingabe

X1 Fréasoberkante (Durchmesser) — (default: Startpunkt X)
P2 Frastiefe

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
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Revolverplatz-Nummer
Werkzeug-ID-Nummer
Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
Umdrehungsvorschub

Zyklusparameter (zweites Eingabefenster)

|

K
P
FZ
E

JK

JT

SCl
SCK
MT

Aufmald konturparallel

Aufmal’ in Zustellrichtung

Zustelltiefe (default: gesamte Tiefe in einer Zustellung)
Zustellvorschub (default: aktiver Vorschub)

Reduzierter Vorschub fir zirkulare Elemente (default:
aktiver Vorschub)

Schruppen oder Schlichten — nur beim Taschenfrasen

0: Schruppen
1: Schlichten
Fraslaufrichtung

0: Gegenlauf
1: Gleichlauf
Uberlappungsfaktor (Bereich: 0 < U < 1)

Keine Eingabe: Konturfrasen

U>0: Taschenfrasen — minimale

Uberlappung der Frasbahnen=U*Fraserdurchmesser
Konturfrasen (Eingabe wird nur bei Konturfrasen
ausgewertet)

0: auf der Kontur

1:innerhalb der Kontur

2: aufderhalb der Kontur

Taschenfrasen (Eingabe wird nur bei Taschenfrasen
ausgewertet)

0: von innen nach aul3en
1: von aufden nach innen
Einfahrradius: Radius Ein-/Ausfahrbogen (default: 0)

R=0: Konturelement wird direkt angefahren; Zustellung
auf Anfahrpunkt oberhalb der Frasebene — danach
senkrechte Tiefen-Zustellung

R>0: Fraser fahrt Ein-/Ausfahrbogen, der tangential an
das Konturelement anschliel3t

R<O0 bei Innenecken: Fraser fahrt Ein-/Ausfahrbogen,
der tangential an das Konturelement anschlief3t

R<0 bei AuRenecken: Lange lineares Ein-/
Ausfahrelement; Konturelement wird tangential an-/
abgefahren

Sicherheitsabstand in der Bearbeitungsebene
Sicherheitsabstand in Zustellrichtung (siehe Seite 128)

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.
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4.8 Fraszyklen

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Zyklusparameter (drittes Eingabefenster)

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fur Technologiedatenbankzugriff: Frasen

@ Hinweise zu Parametern/Funktionen:

Kontur- oder Taschenfrasen: wird definiert mit
Uberlappungsfaktor U

Frasrichtung: wird beeinfluft von Fraslaufrichtung H
und der Drehrichtung des Frasers (siehe
.Fraslaufrichtung beim Konturfrésen” auf Seite 329).

Fraserradiauskompensation: wird durchgefihrt
(auRer beim Konturfrasen mit JK=0).

An- und Abfahren: Bei geschlossenen Konturen ist der
Startpunkt des ersten Elements (bei Rechtecken das
langere Element) die An- und Abfahrposition. Ob direkt
angefahren wird, oder in einem Bogen, beeinflussen Sie
mit Einfahrradius R.

Konturfrdsen JK definiert, ob der Fraser auf der Kontur
(Frasermittelpunkt auf der Kontur) oder auf der Innen-/
Aulienseite der Kontur arbeiten soll.

Taschenfrasen — Schruppen (0=0): Legen Sie mit JT
fest, ob die Tasche von innen nach auféen oder
umgekehrt gefrast werden soll.

Taschenfrasen — Schlichten (0O=1): Zuerst wird der
Taschenrand, anschliefsend der Taschenboden gefrast.
Legen Sie mit JT fest, ob der Taschenboden von innen
nach aufden oder umgekehrt geschlichtet werden soll.
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Zyklusausfiihrung

1 schaltet die C-Achse ein und positioniert im Eilgang auf
Spindelwinkel C (nur im Modus Einlernen)

2 errechnet die Schnittaufteilung (Frasebenen-Zustellungen,
Frastiefen-Zustellungen)

Konturfrasen:

3 fahrt abhangig von Einfahrradius R an und stellt fir die erste
Frasebene zu

4 frast eine Ebene

5 stellt fir die ndchste Frasebene zu

6 wiederholt 5..6, bis die Frastiefe erreicht ist

Taschenfrasen — Schruppen:

3 fahrt auf Sicherheitsabstand an und stellt fir die erste Frasebene
zu

4 bearbeitet eine Frasebene — abhéangig von JT von innen nach
aufden bzw. von aufden nach innen

5 stellt fir die nachste Frasebene zu

6 wiederholt 4..5, bis die Frastiefe erreicht ist

Taschenfrasen — Schlichten:

3 fahrt abhdngig von Einfahrradius R an und stellt fir die erste
Fréasebene zu

4 schlichtet den Taschenrand — Ebene flir Ebene

5 schlichtet den Taschenboden — abhéangig von JT von innen nach
aulen bzw. von aufden nach innen

6 schlichtet mit programmiertem Vorschub die Tasche

Alle Varianten:

7 positioniert auf Startpunkt Z und schaltet die C-Achse aus

8 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den

Werkzeugwechselpunkt an
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4.8 Fraszyklen

ICP-Kontur radial

ﬁ Frdsen wahlen
ﬁ Kontur radial ICP wahlen

Abhéngig von den Parametern frast der Zyklus eine Kontur bzw.
schruppt/schlichtet eine Tasche auf der Mantelflache.

Zyklusparameter (erstes Eingabefenster)

X, Z Startpunkt

C Spindelwinkel (C-Achsposition)

X1 Frasoberkante (Durchmesser) — (default: Startpunkt X)

P2 Frastiefe

| Aufmal} konturparallel

K Aufmald in Zustellrichtung

P Zustelltiefe (default: gesamte Tiefe in einer Zustellung)

Fz Zustellvorschub (default: aktiver Vorschub)

E Reduzierter Vorschub fir zirkulare Elemente (default:
aktiver Vorschub)

FK ICP-Konturnummer

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

Zyklusparameter (zweites Eingabefenster)
0 Schruppen oder Schlichten — nur beim Taschenfrasen

0: Schruppen

1: Schlichten

2: Entgraten
H Fraslaufrichtung

0: Gegenlauf
1: Gleichlauf
U Uberlappungsfaktor (Bereich: 0 < U < 1)

Keine Eingabe: Konturfrasen

U>0: Taschenfrédsen — minimale
Uberlappung der Frasbahnen=U*Fraserdurchmesser

JK Konturfrasen (Eingabe wird nur bei Konturfrasen
ausgewertet)
0: auf der Kontur
1: innerhalb der Kontur
2: aulRerhalb der Kontur
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JT Taschenfrdasen (Eingabe wird nur bei Taschenfrasen c
ausgewertet) 2
0: von innen nach auRen =
. U=0 u>0 >
1: von aufen nach innen L] L= N
R Einfahrradius: Radius Ein-/Ausfahrbogen (default: 0) = ey :%
R=0: Konturelement wird direkt angefahren; Zustellung AR 1 1”4%”‘ L uh_
auf Anfahrpunkt oberhalb der Frasebene — danach 5 ! \”\aﬂi
senkrechte Tiefen-Zustellung ol )
<

R>0: Fraser fahrt Ein-/Ausfahrbogen, der tangential an
das Konturelement anschlief3t

R<O0 bei Innenecken: Fraser fahrt Ein-/Ausfahrbogen,

der tangential an das Konturelement anschlief3t . %% t

R<0 bei AuRenecken: Lange lineares Ein-/
Ausfahrelement; Konturelement wird tangential an-/

abgefahren
SClI Sicherheitsabstand in der Bearbeitungsebene
SCK Sicherheitsabstand in Zustellrichtung (siehe Seite 128)
BG Fasenbreite zum Entgraten
JG Vorbearbeitungsdurchmesser
MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefuihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff: Frasen

Kontur- oder Taschenfrasen: wird definiert mit
Uberlappungsfaktor U

Frasrichtung: wird beeinflusst von Fraslaufrichtung H
und der Drehrichtung des Frasers (siehe
. Fraslaufrichtung beim Konturfradsen” auf Seite 329).

Fraserradiauskompensation: wird durchgefihrt
(auRer beim Konturfrasen mit JK=0).

An- und Abfahren: Bei geschlossenen Konturen ist der
Startpunkt des ersten Elements (bei Rechtecken das
langere Element) die An- und Abfahrposition. Ob direkt
angefahren wird, oder in einem Bogen, beeinflussen Sie
mit Einfahrradius R.

@ Hinweise zu Parametern/Funktionen:
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4.8 Fraszyklen

@ Hinweise zu Parametern/Funktionen:

Konturfrdsen JK definiert, ob der Fraser auf der Kontur
(Frasermittelpunkt auf der Kontur) oder auf der Innen-/
AuRenseite der Kontur arbeiten soll. Bei offenen
Konturen wird in Konturerstellungsrichtung gearbeitet.
JK definiert ob links oder rechts der Kontur gefahren
wird.

Taschenfrasen — Schruppen (0=0): Legen Sie mit JT
fest, ob die Tasche von innen nach aufsen oder
umgekehrt gefrast werden soll.

Taschenfrasen — Schlichten (0O=1): Zuerst wird der

Taschenrand, anschlieRend der Taschenboden gefrast.
Legen Sie mit JT fest, ob der Taschenboden von innen
nach aufsen oder umgekehrt geschlichtet werden soll.

Zyklusausfiihrung

1

2

schaltet die C-Achse ein und positioniert im Eilgang auf
Spindelwinkel C (nurim Modus Einlernen)

errechnet die Schnittaufteilung (Frasebenen-Zustellungen,
Frastiefen-Zustellungen)

Konturfrasen:

3

4
5
6

fahrt abhangig vom Einfahrradius R an und stellt fir die erste
Fréasebene zu

frast eine Ebene
stellt fUr die nachste Frasebene zu
wiederholt 5..6, bis die Frastiefe erreicht ist

Taschenfrasen — Schruppen:

3

4

5
6

fahrt auf Sicherheitsabstand an und stellt fir die erste Frasebene
Zu

bearbeitet eine Frasebene — abhangig von Taschenfrdsen JT von
innen nach auRen bzw. von aulen nach innen

stellt fUr die ndchste Frasebene zu
wiederholt 4..5, bis die Frastiefe erreicht ist

Taschenfrasen — Schlichten:

3

4
5

6

fahrt abhangig vom Einfahrradius R an und stellt flr die erste
Fréasebene zu

schlichtet den Taschenrand — Ebene fir Ebene

schlichtet den Taschenboden — abhdngig von Taschenfrasen JT
von innen nach aufden bzw. von auf3en nach innen

schlichtet mit programmiertem Vorschub die Tasche

Alle Varianten:

7
8

positioniert auf Startpunkt Z und schaltet die C-Achse aus

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Wendelnut frasen radial

i)
7,

Frdsen wahlen

Wendelnut frdasen radial wahlen

Der Zyklus frast eine Wendelnut von Startpunkt Gewinde bis Endpunkt
Gewinde. Der Anfangswinkel definiert die Anfangsposition der Nut. Die
Nutbreite entspricht dem Fraserdurchmesser.

Zyklusparameter

X Z
C
X1
C1
Z1
72
F1

OTmwg-do=x7Tm
N

MT

MFS

Startpunkt

Spindelwinkel (C-Achsposition)
Gewindedurchmesser
Anfangswinkel

Startpunkt Gewinde

Endpunkt Gewinde
Gewindesteigung

F1 positiv: Rechtsgewinde
F1 negativ: Linksgewinde
Gewindetiefe

maximale Zustellung. Die Zustellungen werden nach
folgender Formel bis auf >= 0,5 mm reduziert. Danach
erfolgt jede Zustellung mit 0,5 mm.

I

Zustellung 1: 1
Zustellung n: | * (1 —(n=1) * E)
Schnitttiefenreduzierung
Anlauflange (Rampe am Nut-Anfang)
Auslauflange (Rampe am Nut-Ende)
Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
Revolverplatz-Nummer
Werkzeug-ID-Nummer
Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
Umdrehungsvorschub
Gangzahl
Sicherheitsabstand in Zustellrichtung (siehe Seite 128)
M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefthrt wird.
M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.
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MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP Anzeige mit welcher Werkstickspindel der Zyklus

abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

Bearbeitungsart fur Technologiedatenbankzugriff: Frasen

Zyklusausfiihrung

1

2
3

schaltet die C-Achse ein und positioniert im Eilgang auf
Spindelwinkel C (nur im Modus Einlernen)

errechnet die aktuelle Zustellung
positioniert flr den Frasdurchlauf

frast mit programmiertem Vorschub bis zum Endpunkt Gewinde Z2
—unter Bericksichtigung der Rampen am Anfang und am Ende der
Nut

fahrt achsparallel zurlick und positioniert fiir den nachsten
Frasdurchlauf

wiederholt 4..5, bis die Nuttiefe erreicht ist

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Fraslaufrichtung beim Konturfrasen ch
Fraslaufrichtung beim Konturfrasen i
Zyklustyp Fraslaufrichtung WZ-Drehrichtung FRK Ausfiihrung N
innen (JK=1) Gegenlauf (H=0) Mx03 rechts :%

R ! L
; 5 : LL
~_<’_ -
0
innen Gegenlauf (H=0) Mx04 links <
o=
innen Gleichlauf (H=1) Mx03 links
e
innen Gleichlauf (H=1) Mx04 rechts
aufden (JK=2) Gegenlauf (H=0) Mx03 rechts P .
aufden Gegenlauf (H=0) Mx04 links P A
aufden Gleichlauf (H=1) Mx03 links P A
aufden Gleichlauf (H=1) Mx04 rechts P A
rechts (JK=2) Bei offenen Konturen ohne Wirkung rechts
ohne Funktion. /B\/
Bearbeitung in N P
Konturdefinitionsrichtung
links (JK=1) Bei offenen Konturen ohne Wirkung links

ohne Funktion.
Bearbeitung in

Konturdefinitionsrichtung
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Fraslaufrichtung beim Taschenfrasen

Fraslaufrichtung beim Taschenfrasen

Bearbeitung Fraslaufrichtung Bearbeitungsrichtung WZ-Drehrichtung Ausfiihrung
Schruppen Gegenlauf (H=0) von innen nach aufden (JT=0) Mx03
Schlichten | |
Schruppen Gegenlauf (H=0) von innen nach auRen (JT=0) Mx04
Schlichten i' i
Schruppen Gleichlauf (H=0) von auRen nach innen (JT=1) Mx03

i o, -
Schruppen Gegenlauf (H=0) von aufen nach innen (JT=1) Mx04

<FQ
Schruppen Gleichlauf (H=1) von innen nach aufien (JT=0) Mx03
Schlichten
Schruppen Gleichlauf (H=1) von innen nach aufien (JT=0) Mx04
Schlichten
Schruppen Gleichlauf (H=1) von aufden nach innen (JT=1) Mx03

<1-Q
Schruppen Gegenlauf (H=1) von auRen nach innen (JT=1) Mx04

Ly -
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Beispiel Fraszyklus

Frasen auf der Stirnflache

) Einlernen | snart Tum 1 verkzeug-saitor | [B) )
X 75.000 A% 4 10 001

2 15.000 A2 B o 11 2 e
v 0.000 U 0.000 1 4B 53tk T @ -237. 7905 -
= EEZONN o [T o (Rt L T e

X [1e@ =~ A

¢ ’07 Kanal 1
e 2 [§

o el

E
FK [BSP —
T 06 G14[6; simults] | _ Service |

1D [045
s [oe F [o.ea T}
1/2

Fristiefe [mm]

In diesem Beispiel wird eine Tasche gefrast. Die komplette
Stirnflachenbearbeitung, inclusive der Konturdefinition wird im Fréas-

Beispiel in ,,9.8 ICP-Beispiel Frasen” vorgestellt.

Die Bearbeitung erfolgt mit dem Zyklus ICP-Figur axial. Beider
Definition der Kontur wird zuerst die Grundkontur erstellt —

anschlieRend werden die Rundungen Uberlagert.
Werkzeugdaten (Fraser)

WO = 8 — Werkzeugorientierung
| = 8 — Fraserdurchmesser

K = 4 — Zdhnezahl

TF = 0,025 - Vorschub pro Zahn
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cP Muster Revolver- | Ubernahme | Vorschlag | konstante | Eingabe P ‘
Edit zirkular liste Position Technologie Drehzahl fertig
) sinulation ] snart Tum |/ verkzeug-sditor | [B) |
X 75.000 aX 1 0 001
z 15.000 42 4 1 1
b 0.000 W 0.000 1 4 08 Voin JE @ -237.790
=) 21 E3%hn Lk igos S1100%

1 0.0 m/nin 1E 1000.0 n/nin
0.0 nn/nin 0.0 1/nin

N -- X 175.000 Z 256.290 C 45.000

i

0 [6: Schrurz]l H [6: Gegenld]
Kanal 1

u

K [ dnnexty] 3T [L: von as]

N |

scIf2 sck[2

BG 36

N mes[ =
FE[ Service |

Einzel- w
satz 1}

B -]
Ti>
6 |Sicherheitsabstand [mn] | 2/2
AL | zusate- : .
um o | pecen | el

331

4.8 Fraszyklen



raszyklen

Gravieren axial

Der Zyklus ,, Gravieren radial” graviert Zeichenfolgen in linearer oder
polarer Anordnung auf der Stirnflache. Zeichentabelle und weitere

Informationen: siehe Seite 336

Den Anfangspunkt der Zeichenfolge definieren Sie im Zyklus. Wenn

Sie keinen Anfangspunkt definieren, startet der Zyklus auf der
aktuellen Werkzeug-Position.

Sie kdnnen einen Schriftzug auch mit mehreren Aufrufen gravieren.
Geben Sie hierzu beim ersten Aufruf den Anfangspunkt vor. Die

weiteren Aufrufe programmieren Sie ohne Anfangspunkt.

Parameter:

X Startpunkt (Durchmessermal): Werkzeug vorpositionieren

Z Startpunkt: Werkzeug vorpositionieren
C Spindelwinkel: Werkstiick-Spindel vorpositionieren
TX  Text, der graviert werden soll

NF  Zeichen-Nummer: ASCII-Code des zu gravierenden Zeichens
Z2  Endpunkt Z-Position, auf die zum Gravieren zugestellt wird.

X1 Anfangspunkt (polar) erstes Zeichen

C1  Anfangswinkel (polar) erstes Zeichen

XK Anfangspunkt (kartesisch) erstes Zeichen
YK Anfangspunkt (kartesisch) erstes Zeichen
H Schrifthohe

E Abstandsfaktor (Berechnung: siehe Bild)
T Revolverplatz-Nummer

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)
ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

W Neigungswinkel der Zeichenfolge

Fz Eintauchvorschubfaktor (Eintauchvorschub = aktueller
Vorschub * F)

Vv Ausflhrung linear, oben oder unten gebogen
D Bezugsdurchmesser
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Par
RB

ameter:

Rickzugsebene. Z-Position, auf die zum Positionieren
zuriickgezogen wird.

SCK  Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

MT

M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des

MF

WP

Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

E M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Anzeige mit welcher Werksttckspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung

@ Die Gravier-Zyklen sind im manuellen Betrieb nicht

verflgbar.

Zyklusausfiihrung

1

a1l A WNDN

0 N O O

HEI

schaltet die C-Achse ein und positioniert im Eilgang auf
Spindelwinkel C, Startpunkt X und Z

positionieren auf Anfangspunkt, falls definiert
stellt mit Eintauchvorschub FZ zu
graviert mit programmiertem Vorschub

positioniert das Werkzeug auf Riickzugsebene RB oder falls kein RB
definiert auf Startpunkt Z

positioniert das Werkzeug zum nachste Zeichen
wiederholt Schritt 3 bis 5 bis alle Zeichen graviert wurden
positioniert auf den Startpunkt X, Z und schaltet die C-Achse aus

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.8 Fraszyklen

” @



raszyklen

Gravieren radial

Der Zyklus ,, Gravieren radial” graviert Zeichenfolgen in linearer
Anordnung auf der Mantelfldche. Zeichentabelle und weitere
Informationen: siehe Seite 336

Den Anfangspunkt der Zeichenfolge definieren Sie im Zyklus. Wenn

Sie keinen Anfangspunkt definieren, startet der Zyklus auf der
aktuellen Werkzeug-Position.

Sie kdnnen einen Schriftzug auch mit mehreren Aufrufen gravieren.

Geben Sie hierzu beim ersten Aufruf den Anfangspunkt vor. Die
weiteren Aufrufe programmieren Sie ohne Anfangspunkt.

Parameter:

X Startpunkt (Durchmessermal): Werkzeug vorpositionieren

Z Startpunkt: Werkzeug vorpositionieren

C Spindelwinkel: Werkstiick-Spindel vorpositionieren

TX  Text, der graviert werden soll

NF  Zeichen-Nummer: ASCII-Code des zu gravierenden Zeichens

X2 Endpunkt (Durchmessermaf): X-Position, auf die zum
Gravieren zugestellt wird.

Z1 Anfangspunkt erstes Zeichen

C1  Anfangswinkel erstes Zeichen

CY  Anfangspunkt erstes Zeichen

D Bezugsdurchmesser

H Schrifthohe

E Abstandsfaktor (Berechnung: siehe Bild)

T Revolverplatz-Nummer

G14 Werkzeugwechselpunkt (siehe Seite 128)

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

W Neigungswinkel der Zeichenfolge

FZ  Eintauchvorschubfaktor (Eintauchvorschub = aktueller
Vorschub * F)

RB  Rickzugsebene. X-Position, auf die zum Positionieren
zurlickgezogen wird.

334
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Parameter:

SCK  Sicherheitsabstand (siehe Seite 128)

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

WP  Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der Zyklus
abgearbeitet wird (maschinenabhéngig)
Hauptantrieb
Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung

Die Gravier-Zyklen sind im manuellen Betrieb nicht
@ verfligbar.

Zyklusausfiihrung

1 schaltet die C-Achse ein und positioniert im Eilgang auf
Spindelwinkel C, Startpunkt X und Z

positionieren auf Anfangspunkt, falls definiert

stellt mit Eintauchvorschub FZ zu

graviert mit programmiertem Vorschub

positioniert das Werkzeug auf Riickzugsebene RB oder falls kein RB
definiert auf Startpunkt X

positioniert das Werkzeug zum nachste Zeichen
wiederholt Schritt 3 bis 5 bis alle Zeichen graviert wurden
positioniert auf den Startpunkt X, Z und schaltet die C-Achse aus

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

a1 A WNDN

0 N O O
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4.8 Fraszyklen

Gravieren axial/radial

Die MANUALplus kennt die in folgender Tabelle aufgelisteten
Zeichen. Den zu gravierenden Text geben Sie als Zeichenfolge ein.
Umlaute und Sonderzeichen, die Sie im Editor nicht eingeben kdnnen,
definieren Sie Zeichen flr Zeichen in NF. Ist in ID ein Text und in NF ein

Zeichen definiert, wird zuerst der Text und dann das Zeichen graviert.

Die Gravier-Zyklen sind im manuellen Betrieb nicht
@ verfligbar.

Kleinbuchstaben GroBbuchstaben Ziffern, Umlaute Sonderzeichen

NF Zeichen NF Zeichen NF Zeichen NF Zeichen Bedeutung

97 a 65 A 48 0 32 Leerzeichen

98 b 66 B 49 1 37 % Prozentzeichen

99 c 67 C 50 2 40 ( Runde Klammer auf

100 d 638 D 51 3 41 ) Runde Klammer zu

101 e 69 E 52 4 43 + Pluszeichen

102 f 70 F 53 5 44 Komma

103 g 71 G b4 6 45 - Minuszeichen

104 h 72 H 55 7 46 Punkt

105 i 73 | 56 8 47 / Schréagstrich

106 ] 74 J 57 9 58 Doppelpunkt

107 k 75 K 60 < Kleiner-als-Zeichen

108 | 76 L 196 A 61 = Gleichheitszeichen

109 m 77 M 214 O 62 > GroRer-als-Zeichen

110 n 78 N 220 U 64 @ at

11 0 79 0 223 R 91 [ Eckige Klammer auf

112 p 80 P 228 a 93 | Eckige Klammer zu

113 q 81 Q 246 o] 95 _ Unterstrich

114 r 82 R 252 a 8364 Eurozeichen

115 S 83 S 181 u Mikro

116 t 84 T 186 ° Grad

117 u 85 U 215 * Malzeichen

118 Y% 86 Vv 33 ! Ausrufezeichen

119 w 87 W 38 & Kaufmanns-und

120 X 88 X 63 ? Fragezeichen

121 y 89 Y 174 ® Markenzeichen

122 z 90 VA 216 %) Durchmesserzeichen
336
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4.9 Bohr- und Frasmuster

=)

Hinweise zum Arbeiten mit Bohr- und Frasmustern:

Bohrmuster: Die MANUALplus generiert die Befehle
M12, M13 (Backenbremse klemmen/Iésen) unter
folgenden Voraussetzungen: das Bohr-/
Gewindebohrwerkzeug muss angetrieben und die
Drehrichtung definiert sein (Parameter WKZ angetrieben
AW, Drehrichtung MD).

ICP-Fraskonturen: \Wenn der Konturstartpunkt
aulBerhalb des Koordinaten-Nullpunkts liegt, wird der
Abstand Konturstartpunkt — Koordinaten-Nullpunkt auf
die Musterposition addiert (siehe “Beispiele
Musterbearbeitung” auf Seite 354).
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4.9 Bohr- un‘résmuster

Lineares Bohrmuster axial

Bohren wahlen

Bohren axial wahlen

% Tieflochbohren axial wahlen

ﬁ? Gewindebohren axial wéahlen
B 4

Softkey Muster 1inear zuschalten

Muster
linear

Muster linear wird zugeschaltet, um Bohrmuster mit gleichmaf3igen
Abstanden auf einer Linie auf der Stirnflache zu erstellen.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

C Spindelwinkel (C-Achsposition) — (default: aktueller
Spindelwinkel)

Q Anzahl der Bohrungen

X1, C1 Startpunkt Muster in Polarkoordinaten

XK, YK Startpunkt Muster in kartesischen Koordinaten
I, J Endpunkt Muster in kartesischen Koordinaten
li, Ji (inkrementaler) Musterabstand

Zusatzlich werden die Parameter der Bohrung angefordert.

Verwenden Sie folgende Parameterkombinationen fir:

1 Startpunkt Muster:
= X1, C1 oder
m XK, YK

= Muster-Positionen:
=i, Jiund Q
ml,Jund Q
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Zyklusausfiithrung

1

0O NO O A~ WNDN

Positionieren (abhangig von der Maschinenkonfiguration):
 ohne C-Achse: positioniert auf Spindelwinkel C

= mit C-Achse: schaltet die C-Achse ein und positioniertim Eilgang
auf Spindelwinkel C

= manueller Betrieb: Bearbeitung ab aktuellem Spindelwinkel

errechnet die Muster-Positionen

positioniert auf Startpunkt Muster

fahrt die Bohrung durch

positioniert flr die nadchste Bearbeitung

wiederholt 4...5, bis alle Bearbeitungen gefertigt sind
fahrt auf den Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.9 Bohr- un‘résmuster

Lineares Frasmuster axial

ﬁ Frdsen wahlen
=

Softkey Muster linear zuschalten

Muster
linear

Nut axial wahlen

=K

@ Kontur axial ICP wahlen

Muster linear wird zugeschaltet, um Frdsmuster mit gleichmaRigen
Abstanden auf einer Linie auf der Stirnflache zu erstellen.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

C Spindelwinkel (C-Achsposition) — (default: aktueller
Spindelwinkel)

Q Anzahl der Nuten

X1, C1 Startpunkt Muster in Polarkoordinaten

XK, YK Startpunkt Muster in kartesischen Koordinaten
I, J Endpunkt Muster in kartesischen Koordinaten
li, Ji (inkrementaler) Musterabstand

Zusétzlich werden die Parameter der Frasbearbeitung angefordert.

Verwenden Sie folgende Parameterkombinationen fir:

= Startpunkt Muster:
m X1, C1 oder
m XK, YK

" Muster-Positionen:
mli, Jiund Q
ml,JundQ
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Zyklusausfiihrung

1

O NGOG~ WN

Positionieren (abhangig von der Maschinenkonfiguration):
1 ohne C-Achse: positioniert auf Spindelwinkel C

M mit C-Achse: schaltet die C-Achse ein und positioniert im Eilgang
auf Spindelwinkel C

" manueller Betrieb: Bearbeitung ab aktuellem Spindelwinkel

errechnet die Muster-Positionen

positioniert auf Startpunkt Muster

fahrt die Frasbearbeitung durch

positioniert fir die ndchste Bearbeitung

wiederholt 4...5, bis alle Bearbeitungen gefertigt sind
fahrt auf den Startpunkt zurtick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.9 Bohr- un!résmuster

Zirkulares Bohrmuster axial

Bohren wahlen

Bohren axial wahlen

% Tieflochbohren axial wahlen

ﬁ? Gewindebohren axial wéahlen
B 4

Softkey Muster zirkular zuschalten

Muster
zirkular

Muster zirkular wird bei Bohrzyklen zugeschaltet, um Bohrmuster
mit gleichmaRigen Abstanden auf einem Kreis oder Kreisbogen auf
der Stirnflache zu erstellen.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

C Spindelwinkel (C-Achsposition) — (default: aktueller
Spindelwinkel)

Q Anzahl der Bohrungen

XM, CM  Mittelpunkt Muster in Polarkoordinaten
XK, YK Mittelpunkt Muster in kartesischen Koordinaten

K Musterdurchmesser

A Winkel 1. Bohrung (default: 0°)

Wi Winkelinkrement (Musterabstand) — (default: Bohrungen
werden in gleichen Abstanden auf einem Kreis
angeordnet)

Zusatzlich werden die Parameter zur Erstellung der Bohrung
angefordert.

Verwenden Sie folgende Parameterkombinationen fir Mittelpunkt
Muster:

m XM, CM oder
m XK, YK
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Zyklusausfiithrung

1

0O NO O A~ WNDN

Positionieren (abhangig von der Maschinenkonfiguration):
 ohne C-Achse: positioniert auf Spindelwinkel C

= mit C-Achse: schaltet die C-Achse ein und positioniertim Eilgang
auf Spindelwinkel C

= manueller Betrieb: Bearbeitung ab aktuellem Spindelwinkel

errechnet die Muster-Positionen

positioniert auf Startpunkt Muster

fahrt die Bohrung durch

positioniert flr die nadchste Bearbeitung

wiederholt 4...5, bis alle Bearbeitungen gefertigt sind
fahrt auf den Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.9 Bohr- un!résmuster

Zirkulares Frasmuster axial

Frasen wahlen

Nut axial wahlen

= Rl=)

Kontur axial ICP wahlen

{8

Softkey Muster zirkular zuschalten

Muster
zirkular

Muster zirkular wird bei Fraszyklen zugeschaltet, um Frasmuster mit
gleichmélligen Abstdnden auf einem Kreis oder Kreisbogen auf der
Stirnflache zu erstellen.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

C Spindelwinkel (C-Achsposition) — (default: aktueller
Spindelwinkel)

Q Anzahl der Nuten

XM, CM  Mittelpunkt Muster in Polarkoordinaten
XK, YK Mittelpunkt Muster in kartesischen Koordinaten

K Musterdurchmesser
A Winkel 1. Nut (default: 0°)
Wi Winkelinkrement (Musterabstand) — (default:

Frasbearbeitungen werden in gleichen Abstanden auf
einem Kreis angeordnet)

Zusatzlich werden die Parameter zur Erstellung der Frasbearbeitung
angefordert.

Verwenden Sie folgende Parameterkombinationen fir Mittelpunkt
Muster:

m XM, CM oder
m XK, YK
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Zyklusausfiithrung

1

0O NO O A~ WNDN

Positionieren (abhangig von der Maschinenkonfiguration):
 ohne C-Achse: positioniert auf Spindelwinkel C

= mit C-Achse: schaltet die C-Achse ein und positioniertim Eilgang
auf Spindelwinkel C

= manueller Betrieb: Bearbeitung ab aktuellem Spindelwinkel

errechnet die Muster-Positionen

positioniert auf Startpunkt Muster

fihrt die Frasbearbeitung durch

positioniert flr die nadchste Bearbeitung

wiederholt 4...5, bis alle Bearbeitungen gefertigt sind
fahrt auf den Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.9 Bohr- un.résmuster

Lineares Bohrmuster radial

Bohren wahlen

Bohren radial wahlen

“ Tieflochbohren radial wahlen

ﬁ Gewindebohren radial wahlen
B 4

Softkey Muster 1linear zuschalten

Muster
linear

Muster linear wird bei Bohrzyklen zugeschaltet, um Bohrmuster mit
gleichméliigen Abstanden auf einer Linie auf der Mantelflache zu
erstellen.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

C Spindelwinkel (C-Achsposition) — (default: aktueller
Spindelwinkel)

Q Anzahl der Bohrungen

Z1 Startpunkt Muster (Position 1. Bohrung)

ZE Endpunkt Muster (default: Z1)

C1 Winkel 1. Bohrung (Anfangswinkel)

Wi Winkelinkrement (Musterabstand) — (default: Bohrungen
werden in gleichen Abstanden auf einem Kreis
angeordnet)

Die Muster-Positionen definieren Sie mit Endpunkt Muster und
Winkelinkrement oder Winkelinkrement und Anzah1 Bohrungen.

Zusatzlich werden die Parameter der Bohrung angefordert.
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Zyklusausfiihrung

1
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Positionieren (abhangig von der Maschinenkonfiguration):
ohne C-Achse: positioniert auf Spindelwinkel C

mit C-Achse: schaltet die C-Achse ein und positioniert im Eilgang
auf Spindelwinkel C

manueller Betrieb: Bearbeitung ab aktuellem Spindelwinkel

errechnet die Muster-Positionen

positioniert auf Startpunkt Muster

flhrt die Bohrung durch

positioniert firr die nadchste Bearbeitung

wiederholt 4...5, bis alle Bearbeitungen gefertigt sind
positioniert auf Startpunkt Z und schaltet die C-Achse aus

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.9 Bohr- un.résmuster

Lineares Frasmuster radial

Frdsen wahlen

E

Muster
linear

Softkey Muster linear zuschalten

Bl <

<

Nut radial wahlen

Kontur radial ICP wahlen

Muster linear wird bei Fraszyklen zugeschaltet, um Frasmuster mit
gleichmélligen Abstadnden auf einer Linie auf der Mantelflache zu

erstellen.

Zyklusparameter

X Z
C

Q
Z1

Startpunkt

Spindelwinkel (C-Achsposition) — (default: aktueller
Spindelwinkel)

Anzahl der Nuten

Startpunkt Muster (Position 1. Nut )
Endpunkt Muster (default: Z1)
Winkel 1. Nut (Anfangswinkel)

Winkelinkrement (Musterabstand) — (default:
Frasbearbeitungen werden in gleichen Abstanden auf
einem Kreis angeordnet)

Die Muster-Positionen definieren Sie mit Endpunkt Muster und
Winkelinkrement oder Winkelinkrement und Anzahl Nuten.

Zusatzlich werden die Parameter der Frasbearbeitung angefordert.
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Zyklusausfiihrung

1
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Positionieren (abhangig von der Maschinenkonfiguration):
ohne C-Achse: positioniert auf Spindelwinkel C

mit C-Achse: schaltet die C-Achse ein und positioniert im Eilgang
auf Spindelwinkel C

manueller Betrieb: Bearbeitung ab aktuellem Spindelwinkel

errechnet die Muster-Positionen

positioniert auf Startpunkt Muster

fUhrt die Frasbearbeitung durch

positioniert firr die nadchste Bearbeitung

wiederholt 4...5, bis alle Bearbeitungen gefertigt sind
positioniert auf Startpunkt Z und schaltet die C-Achse aus

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.9 Bohr- un.résmuster

Zirkulares Bohrmuster radial

Bohren wahlen

=
5‘1 Bohren radial wahlen

Tieflochbohren radial wahlen

ﬁ Gewindebohren radial wahlen
B 4

Softkey Muster zirkular zuschalten

Muster
zirkular

Muster zirkular wird bei Bohrzyklen zugeschaltet, um Bohrmuster
mit gleichmaRigen Abstanden auf einem Kreis oder Kreisbogen auf
der Mantelflache zu erstellen.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

C Spindelwinkel (C-Achsposition) — (default: aktueller
Spindelwinkel)

Q Anzahl der Nuten

ZM, CM  Mittelpunkt Muster: Position, Winkel

K Musterdurchmesser

A Winkel 1. Bohrung (default: 0°)

Wi Winkelinkrement (Musterabstand) — (default: Bohrungen
werden in gleichen Abstanden auf einem Kreis
angeordnet)

Zusatzlich werden die Parameter zur Erstellung der Bohrung
angefordert (siehe Zyklenbeschreibung).
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Zyklusausfiihrung
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Positionieren (abhangig von der Maschinenkonfiguration):
1 ohne C-Achse: positioniert auf Spindelwinkel C

M mit C-Achse: schaltet die C-Achse ein und positioniert im Eilgang
auf Spindelwinkel C

" manueller Betrieb: Bearbeitung ab aktuellem Spindelwinkel

errechnet die Muster-Positionen

positioniert auf Startpunkt Muster

flhrt die Bohrung durch

positioniert fir die ndchste Bearbeitung

wiederholt 4...5, bis alle Bearbeitungen gefertigt sind
positioniert auf Startpunkt Z und schaltet die C-Achse aus

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.9 Bohr- un.résmuster

Zirkulares Frasmuster radial

Frdsen wahlen

% Nut radial wahlen
) 4

ﬁ Kontur radial ICP wahlen

Softkey Muster radial zuschalten

=)

Muster
zirkular

Muster zirkular wird bei Fraszyklen zugeschaltet, um Frasmuster mit
gleichmélligen Abstdnden auf einem Kreis oder Kreisbogen auf der
Mantelflache zu erstellen.

Zyklusparameter

X, Z Startpunkt

C Spindelwinkel (C-Achsposition) — (default: aktueller
Spindelwinkel)

Q Anzahl der Nuten

ZM, CM  Mittelpunkt Muster: Position, Winkel

K Musterdurchmesser

A Winkel 1. Nut (default: 0°)

Wi Winkelinkrement (Musterabstand) — (default:

Frasbearbeitungen werden in gleichen Abstanden auf
einem Kreis angeordnet)

Zusatzlich werden die Parameter zur Erstellung der Frasbearbeitung
angefordert (siehe Zyklenbeschreibung).

Der Startpunkt einer als Muster anzuordnenden ICP-
@ Kontur muss auf der positiven XK-Achse liegen.
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Zyklusausfiihrung
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Positionieren (abhangig von der Maschinenkonfiguration):
ohne C-Achse: positioniert auf Spindelwinkel C

mit C-Achse: schaltet die C-Achse ein und positioniert im Eilgang
auf Spindelwinkel C

manueller Betrieb: Bearbeitung ab aktuellem Spindelwinkel

errechnet die Muster-Positionen

positioniert auf Startpunkt Muster

fUhrt die Frasbearbeitung durch

positioniert firr die nadchste Bearbeitung

wiederholt 4...5, bis alle Bearbeitungen gefertigt sind
positioniert auf Startpunkt Z und schaltet die C-Achse aus

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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4.9 Bohr- und Frasmuster

Beispiele Musterbearbeitung

Lineares Bohrmuster auf der Stirnflache

YK |

Auf der Stirnflache wird mit dem Bohrzyklus axial ein lineares
Bohrmuster gefertigt. Voraussetzung fir diese Bearbeitung sind eine
positionierbare Spindel und angetriebene \Werkzeuge.

Die Koordinaten der ersten und der letzten Bohrung, sowie die Anzahl
der Bohrungen werden angegeben. Bei der Bohrung wird nur die Tiefe
angegeben.

) Einlernen | %> smazt.Tum | B Werkeeug-Editor | |
% 75.000 A% { 1D 001
2 15.000 22 & 0, T 1 o
v 0.000 U | 0.000 : 4B 530 S @ -237.790F
il 3w o UEY *Ssven 1 2B et 1§13 s1100%

Werkzeugdaten

WO = 8 — Werkzeugorientierung
DV = 5 — Bohrdurchmesser

BW = 118 — Spitzenwinkel

AW = 1 — Werkzeug ist angetrieben
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Zirkulares Bohrmuster auf der Stirnflache

Auf der Stirnflache wird mit dem Bohrzyklus axial ein zirkulares
Bohrmuster gefertigt. Voraussetzung fur diese Bearbeitung sind eine
positionierbare Spindel und angetriebene Werkzeuge.

DerMittelpunkt Muster wird in kartesischen Koordinaten angegeben.

Da dieses Beispiel eine Durchgangsbohrung zeigt, wird Endpunkt
Bohrung Z2 so gelegt, dass der Bohrer das Material vollstandig
durchbohrt. Die Parameter ,AB” und ,V" definieren eine
Vorschubreduzierung fir das An- und Durchbohren.

Werkzeugdaten

WO = 8 — Werkzeugorientierung
DV = 5 — Bohrdurchmesser

BW = 118 — Spitzenwinkel

AW = 1 —Werkzeug ist angetrieben
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4.9 Bohr- und Frasmuster

Lineares Bohrmuster auf der Mantelflache
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Auf der Mantelflache wird mit Bohrzyklus axial ein lineares

Bohrmuster gefertigt. Voraussetzung fiir diese Bearbeitung sind eine

positionierbare Spindel und angetriebene Werkzeuge.

Das Bohrmuster wird mit den Koordinaten der ersten Bohrung, der

Anzahl Bohrungen und dem Abstand zwischen den Bohrungen

definiert. Bei der Bohrung wird nur die Tiefe angegeben.

Werkzeugdaten

WO = 2 — Werkzeugorientierung
DV = 8 - Bohrdurchmesser

BW = 118 — Spitzenwinkel

AW = 1 - Werkzeug ist angetrieben
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4.10 DIN-Zyklen

DIN-Zyklus

— DIN-Zyklus wahlen

Mit dieser Funktion wahlen Sie einen DIN-Zyklus (DIN-
Unterprogramm) aus und binden ihn in ein Zyklenprogrammm ein. Die
Dialoge derim Unterprogramm definierten Parameter werden dannim
Formular angezeigt.

Bei Start des DIN-Unterprogramms gelten die im DIN-Zyklus
programmierten Technologiedaten (im manuellen Betrieb die aktuell
glltigen Technologiedaten). Sie konnen , T, S, F” aber jederzeit in dem
DIN-Unterprogramm &ndern.

Zyklusparameter

L DIN-Makronummer

Q Anzahl Wiederholungen (default:1)
LA-LF Ubergabewerte

LH-LK  Ubergabewerte

LO-LP  Ubergabewerte

LR-LS  Ubergabewerte

LU Ubergabewert

LW-LZ  Ubergabewerte

LN Ubergabewert

T Revolverplatz-Nummer

ID Werkzeug-ID-Nummer

S Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit

F Umdrehungsvorschub

MT M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefuhrt wird.

MFS M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

MFE M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschrittes ausgefihrt wird.

Bearbeitungsart fir Technologiedatenbankzugriff abhdngig vom
Werkzeugtyp:

Drehwerkzeug: Schruppen

Pilzwerkzeug: Schruppen

Gewindewerkzeug: Gewindedrehen

Stechwerkzeug: Konturstechen

Spiralbohrer: Bohren

Wendeplattenbohrer: Vorbohren

Gewindebohrer: Gewindebohren

Fraswerkzeug: Frasen
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4.10 DIN-Zyklen
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Den Ubergabewerten kénnen Sie im DIN-Unterprogramm
Texte und Hilfebilder zuordnen (siehe Kapitel
,Unterprogramme” im Benutzer-Handbuch ,, smart.Turn-
und DIN-Programmierung”.

Achtung Kollisionsgefahr

Zyklenprogrammierung: Bei DIN-Unterprogrammen
wird die Nullpunkt-Verschiebung am Zyklusende
zurlickgesetzt. Verwenden Sie deshalb keine DIN-
Unterprogramme mit Nullpunkt-Verschiebungen in der
Zyklenprogrammierung.

In dem DIN-Zyklus wird kein Startpunkt definiert.
Beachten Sie, dass das \Werkzeug diagonal von der
aktuellen Position auf die erste programmierte Position
des DIN-Unterprogrammes fahrt.
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5.1 ICP-Konturen

5.1 ICP-Konturen

Die interaktive Kontur-Programmierung (ICP) dient der grafisch
gestUtzten Definition von Werkstlckkonturen. (ICP ist die Abkurzung
fir den englischen Begriff , Interactive Contour Programming”.) Die
mit ICP erstellten Konturen werden verwendet:

in den ICP-Zyklen (Einlernen, Manueller Betrieb)
in smart.Turn

Jede Kontur beginnt mit dem Startpunkt. Die folgende
Konturdefinition erfolgt mit linearen und zirkularen Konturelementen

sowie mit Formelementen wie Fasen, Verrundungen und Freistichen.

ICP wird aus smart.Turn und aus den Zyklendialogen heraus
aufgerufen.

ICP-Konturen, die Sie im Zyklenbetrieb erstellen, speichert die
MANUALplus in eigenstandigen Dateien. Den Dateinamen
(Konturnamen) vergeben Sie mit maximal 40 Zeichen. Die ICP-Kontur
wird in einen ICP-Zyklus eingebunden. Es werden folgende Konturen
unterschieden:

Drehkonturen: *.gmi
Rohteilkonturen: *.gmr
Fraskonturen Stirnflache: *.gms
Fraskonturen Mantelflache: *.gmm
ICP-Konturen, die Sie in smart.Turn erstellen, integriert die

MANUALplus in das jeweilige NC-Programm. Konturbeschreibungen
werden als G-Befehle abgelegt.

eigenstandigen Dateien verwaltet. Diese Konturen
werden ausschlie3lich mit ICP bearbeitet.

In smart.Turn sind Konturen Bestandteil des NC-
Programms. Sie konnen mit dem ICP- oder smart.Turn-
Editor bearbeitet werden.

@ Im Zyklenbetrieb werden ICP-Konturen in

Konturen tibernehmen

ICP-Konturen, die Sie fiir Zyklenprogramme erstellt haben, kdnnen
Sie im smart.Turn laden. ICP wandelt diese Konturen in G-Befehle um
und integriert sie in das smart.Turn-Programm. Die Kontur ist jetzt
Bestandteil des smart.Turn-Programms.

Konturen, die im DXF-Format vorliegen, kdnnen Sie mit dem ICP-
Editor importieren. Dabei werden die Konturen vom DXF-Format in
das ICP-Format gewandelt. DXF-Konturen kénnen Sie sowohl fir den
Zyklenbetrieb als auch fir smart.Turn verwenden.
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Formelemente

Fasen, Rundungen kénnen an jeder Konturecke eingefligt werden.

Freistiche (DIN 76, DIN 509 E, DIN 509 F) kdnnen an achsparallelen,
rechtwinkligen Konturecken eingefligt werden. Kleine
Abweichungen werden bei Elementen in X-Richtung toleriert.

Sie kédnnen Fasen und Rundungen an jeder Konturecke einfligen.
Freistiche (DIN 76, DIN 509 E, DIN 509 F) sind an achsparallelen,
rechtwinkligen Konturecken maglich. Wobei kleine Abweichungen bei
horizontalen Elementen (X-Richtung) toleriert werden.

Zur Eingabe von Formelementen haben Sie folgende Alternativen:

Sie geben sequenziell alle Konturelemente, inclusive Formelemente
ein.

Sie geben zuerst die Grobkontur ohne Formelemente ein.
Anschliefend , Uberlagern” Sie die Formelemente (siehe auch
"Formelemente Uberlagern” auf Seite 378).

Bearbeitungsattribute

Sie kédnnen den Konturelementen folgende Bearbeitungs-Attribute
zuordnen:

Parameter
U Aufmal (additiv zu anderen Aufmafen
Die ICP generiert ein G52 Pxx H1.
F Sondervorschub fir die Schlichtbearbeitung.

Die ICP generiert ein G95 Fxx.

D Nummer der additiven D-Korrektur fr die
Schlichtbearbeitung (D=01..16).

Die ICP generiert ein G149 D9xx.

FP Element bei der automatischen Programmgenerierung mit
TURN PLUS bearbeiten (nicht im Einlernen verfligbar)
0: Nein
1:Ja
IC Messchnitt Aufmald (nicht im Einlernen verfligbar)
KC Messchnitt Lange (nicht im Einlernen verfiigbar)
HC Messschnitt Zahler: Anzahl der Werksticke nach denen

eine Messung erfolgt (nicht im Einlernen verfligbar)

Element glltig, in dem die Attribute im ICP eingetragen

@ Die Bearbeitungsattribute sind nur fir das jeweilige
wurden.
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5.1 ICP-Konturen

Geometrieberechnungen

Die MANUALplus berechnet fehlende Koordinaten, Schnittpunkte,
Mittelpunkte etc., soweit das mathematisch mdglich ist.

Ergeben sich mehrere Losungsmaoglichkeiten, sichten Sie die
mathematisch moglichen Varianten und wahlen die gewiinschte
Lésung aus.

Jedes ungeloste Konturelement wird durch ein kleines Symbol
unterhalb des Grafikfensters reprasentiert. Konturelemente, die nicht
vollstandig definiert sind, aber gezeichnet werden koénnen, werden
dargestellt.
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5.2 ICP-Editor im Zyklenbetrieb

Im Zyklenbetrieb erstellen Sie:

komplexe Rohteilkonturen
Konturen flr die Drehbearbeitung
fr ICP-Abpanzyklen
flr ICP-Stechzyklen
fur ICP-Stechdrehzyklen

komplexe Konturen fir die Frasbearbeitung mit der C-Achse
fur die Stirnflache
fir die Mantelflache
Sie aktivieren den ICP-Editor mit dem Softkey ICP-Edit. Dieser ist nur

anwahlbar beim Editieren von ICP-Zerspanzyklen oder ICP-Fraszyklen
sowie beim Zyklus ICP-Rohteilkontur.

Die Beschreibung ist abhdngig vom Konturtyp. ICP unterscheidet
anhand des Zyklus:

Kontur fur die Drehbearbeitung oder Rohteilkontur: Siehe
"Konturelemente Drehkontur” auf Seite 387.

Kontur fur die Stirnflache: Siehe “Stirnflachenkonturen in
smart.Turn” auf Seite 413.

Kontur fir die Mantelflache: Siehe “Mantelflachenkonturen in
smart.Turn” auf Seite 421.

=)

Konturen fiir Zyklen bearbeiten

Wenn Sie mehrere ICP-Konturen nacheinander erstellen/
bearbeiten, wird die zuletzt bearbeitete ,, ICP-
Konturnummer” nach Verlassen des ICP-Editors in den
Zyklus Gbernommen.

Den ICP-Konturen der Zyklenbearbeitung sind Namen zugeordnet. Der
Konturname ist gleichzeitig der Dateiname. Der Konturname wird
auch in dem aufrufenden Zyklus verwendet.

Sie haben folgende Moglichkeiten den Konturnamen festzulegen:
Konturnamen vor Aufruf des ICP-Editors im Zyklendialog festlegen
(Eingabefeld FK). ICP Ubernimmt diesen Namen.

Konturnamen im ICP-Editor festlegen. Dazu muss das Eingabefeld
FK leer sein, wenn Sie den ICP-Editor aufrufen.

Bestehende Kontur bernehmen. Wenn Sie den ICP-Editor
verlassen, wird der Name der zuletzt bearbeiteten Kontur in das
Eingabeld FK Gbernommen.
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5.2 ICP-Editor im Zyklenbetrieb

Neue Kontur erstellen

10 Den Namen der Kontur im Zyklendialog festlegen und
Edit Softkey ICP-Edit driicken. Der ICP-Editor schaltet auf
die Eingabe der Kontur um.

10 Softkey ICP-Edit drlicken. Der ICP-Editor 6ffnet das
Edit Fenster ,Auswahl ICP-Konturen”.

) Den Namen der Kontur im Feld , Dateiname”
BRARTE vorgeben und Softkey 6ffnen driicken. Der ICP-Editor
schaltet auf die Eingabe der Kontur um.

! MenUtaste Kontur driicken.
|

Softkey Element Zufiigen driicken.

Element
Zufiigen

|ICP erwartet die Neueingabe einer Kontur.

Dateiorganisation mit dem ICP-Editor

Im Rahmen der Dateiorganisation kénnen Sie ICP-Konturen kopieren,
umbenennen oder I6schen.

10 Softkey ICP-Edit driicken.

Edit

P Softkey Konturliste driicken. Der ICP-Editor 6ffnet
liste das Fenster ,,Auswahl ICP-Konturen™.

D Softkey Organisation driicken. Der ICP-Editor
nanager schaltet die Softkeyleiste auf die Funktionen zur
) Datei-Organisation um.

364 ICP-Programmierung @



5.3 ICP-Editor in smart.Turn

Im smart.Turn erstellen Sie:

Rohteil- und Hilfsrohteilkonturen

Fertigteil- und Hilfskonturen

Standardfiguren und komplexe Konturen flr die C-Achsbearbeitung
auf der Stirnflache
auf der Mantelflache

Standardfiguren und komplexe Konturen fir die Y-Achsbearbeitung
auf der XY-Ebene
auf der YZ-Ebene
Rohteil- und Hilfsrohteilkonturen: Komplexe Rohteile beschreiben
Sie Element flr Element — wie Fertigteile. Die Standardformen Stange

und Rohr wahlen Sie per Meni an und beschreiben sie mit wenigen
Parametern (siehe “Rohteilbeschreibungen” auf Seite 386).

Figuren und Muster fiir die C- und Y-Achsbearbeitung: Komplexe
Fraskonturen beschreiben Sie Element fir Element. Folgende
Standardfiguren sind vorbereitet. Sie wéhlen die Figuren per Men(
aus und beschreiben sie mit wenigen Parametern:

Kreis

Rechteck

Vieleck

Lineare Nut

Zirkulare Nut

Bohrung
Diese Figuren sowie Bohrungen kénnen Sie als lineare- oder zirkulare

Muster auf der Stirn- oder Mantelflache sowie auf der XY- oder YZ-
Ebene anordnen.

DXF-Konturen konnen Sie importieren und in das smart.Turn-
Programm integrieren.

Konturen der Zyklenprogrammierung kénnen Sie Gbernehmen und
in das smart.Turn-Programm integrieren. smart.Turn unterstitzt die
Ubernahme folgender Konturen:

Rohteilbeschreibung (Extension: *.gmr): Ubernahme als Rohteil-
oder Hilfsrohteilkontur

Kontur fiir die Drehbearbeitung (Extension: *.gmi): Ubernahme als
Fertigteil- oder Hilfskontur

Stirnflachenkontur (Extension: *.gms)
Mantelflachenkontur (Extension: *.gmm)

ICP bildet die erstellten Konturen im smart.Turn-
@ Programm mit G-Befehlen ab.
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5.3 ICP-Editor in smart.Turn

Kontur in smart.Turn bearbeiten

Neue Rohteilkontur erstellen
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Mendtaste ICP drlicken, dann Rohteil oder
Hilfsrohteil im ICP-Untermeni auswahlen.

Mendtaste Kontur driicken. Der ICP-Editor schaltet
auf die Eingabe der komplexen Rohteilkontur um.

Mendtaste Stange drlicken.

Standardrohteil , Stange” beschreiben.

lm
4
|

MenUtaste Rohr driicken.

Standardrohteil ,,Rohr” beschreiben.

Neue Kontur fiir die Drehbearbeitung erstellen

A im
o

m_
o

Element

Zufiigen

Menditaste ICP driicken und den Konturtyp im ICP-
Untermend auswahlen.

MenUtaste Kontur driicken.

Softkey Element Zufiigen driicken

|ICP erwartet die Neueingabe einer Kontur.
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Kontur aus der Zyklenbearbeitung laden

jjﬂ MenUtaste ICP driicken und den Konturtyp im ICP-
oo Untermen( auswahlen.

— Softkey Konturliste driicken. Der ICP-Editor zeigt die
liste Liste der im Zyklenbetrieb erstellten Konturen an.

Kontur auswahlen und laden.

Bestehende Kontur andern

Cursor in dem entsprechenden Programmabschnitt positionieren.

Menl(itaste ICP drlicken, dann ..

.. Kontur andern im ICP-Untermeni auswaéhlen.

Lem Lrp
[ Sy Y
[ |

Softkey Kontur dndern ICP drlicken.

Kontur
andern ICP

Der ICP-Editor zeigt die vorhandene Kontur an und stellt sie zur
Bearbeitung bereit.
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5.4 ICP-Konturen erstellen

5.4 ICP-Konturen erstellen

Eine ICP-Kontur besteht aus einzelnen Konturelementen. Sie erstellen
die Kontur durch sequenzielle Eingabe der einzelnen Konturelemente.
Den Startpunkt legen Sie vor der Beschreibung des ersten Elements
fest. Der Endpunkt wird durch den Zielpunkt des letzten
Konturelements bestimmt.

Eingegebene Konturelemente/Teilkonturen werden sofort angezeigt.
Durch Lupen- und Verschiebefunktionen passen Sie die Darstellung
beliebig an.

Das im Folgenden erlauterte Prinzip gilt fur alle ICP-Konturen,
unabhangig davon, ob Sie fir die Zyklenprogrammierung oder fiir
smart.Turn bzw. fir die Dreh- oder Frasbearbeitung eingesetzt
werden.

ICP-Kontur eingeben

Wird die Kontur neu erstellt, fragt die MANUALplus zuerst nach den
Koordinaten des Konturstartpunkts.

Lineare Konturelemente: \Wahlen Sie die Richtung des Elements
anhand des Men(-Symbols aus und vermafen es. Bei horizontalen
und vertikalen Linearelementen ist die Eingabe der X- bzw. Z-
Koordinaten nicht erforderlich, wenn keine ungeldésten Elemente
vorhanden sind.

Zirkulare Konturelemente: \Wéhlen Sie den Drehsinn des
Kreisbogens anhand des MenU-Symbols aus und vermalRen den
Bogen.

Nach der Auswahl des Konturelements geben Sie die bekannten
Parameter ein. Nicht definierte Parameter errechnet die MANUALplus
anhand der Daten benachbarter Konturelemente. In der Regel
beschreiben Sie die Konturelemente so, wie sie in der
Fertigungszeichnung vermaf3t sind.

Bei der Eingabe von linearen oder zirkularen Elementen wird der
Startpunkt zwar zu lhrer Information angezeigt, er ist aber nicht
editierbar. Der Startpunkt entspricht dem Endpunkt des letzten
Elements.

Zwischen Linien- und Bogenmenii wechseln Sie per Softkey.
Formelemente (Fase, Verrundung und Freistiche) wéhlen Sie per
MenUtaste an.
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Softkeys im ICP-Editor - Hauptmeni

« Offnet den Dateiauswahldialog fiir
ontur-
liste ICP-Konturen.

Invertiert die Definitionsrichtung der

Kontur
Kontur.

undrehen

. Nachtragliches Einfligen von
=1 Formelementen.

0 Flgt an die bestehende Kontur ein
ement

Zufiigen Element an.
*  Flhrt zurlck in den Dialog der ICP
Zuriick aufgerufen hat.

Menipunkte Linienmeni

Hx  Z8 a Linie mit Winkelim
e I angezeigten Quadranten

LLm

i S| Horizontale Linie in

_

W 4— ZITm —p . .

403 a4 angezeigter Richtung
4H 2 4H Linie mit Winkel im
| Zicim

angezeigten Quadranten

Vertikale Linie in angezeigter
Richtung

L
L
L
L
L
L

i i
I T iz l

Formelementmenl aufrufen

Ll
||
LL|

HL-NT

Meniipunkte Bogenmenii

41 Kreisbogen im angezeigten

m_l
sl (G :
14 4 Drehsinn

Formelementmenl aufrufen
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ICP-KONTUR ERSTELLEN

ﬂjj Men(taste Kontur driicken
O

Softkey Element Zufiigen driicken

Element

Zufiigen
Startpunkt festlegen
Linienmenu anwahlen
/
BogenmenU anwahlen
7N

MenUpunkt ,Formelemente” anwahlen

Element-Typ auswéhlen und bekannte Parameter des
Konturelements eingeben.

Absolute oder inkrementale VermafRung

Entscheidend fiir die VermaRung ist die Stellung des Softkeys
Inkrement. Inkrementale Parameter erhalten den Zusatz ,,i"” (Xi, Zi,
etc.).

Uberginge bei Konturelementen

Ein Ubergang ist tangential, wenn am Berihrungspunkt der
Konturelemente kein Knick- oder Eckpunkt entsteht. Bei geometrisch
anspruchsvollen Konturen werden tangentiale Ubergange verwendet,
um mit einer minimalen VermalRung auszukommen und
mathematische Widerspriiche auszuschliefden.

Fir die Berechnung ungeldster Konturelemente muss die
MANUALplus die Art des Ubergangs zwischen den Konturelementen
kennen. Den Ubergang zu dem nachsten Konturelement legen Sie per
Softkey fest.

Ursache fur Fehlermeldungen bei der ICP-

@ Haufig sind ,vergessene* tangentiale Ubergange die
Konturdefinition.
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Softkeys Umschaltung Linien- und Bogenmeii

Linienmeni anwahlen
—

Bogenmenl anwaéhlen

5.4 ICP-Konturen erstellen

Softkey Umschaltung Inkremental

Aktiviert das Inkrementalmald fir den
Inkrenent aktuellen Wert

Softkey fiir tangentialen Ubergang

o Aktiviert die Tangentialbedingung fir
e den Ubergang im Endpunkt des
Konturelements

” @



5.4 ICP-Konturen erstellen

Passungen und Innengewinde

Mit dem Softkey Passung Innengew. 6ffnen Sie ein Eingabeformular,
mit dem Sie den Bearbeitungsdurchmesser flr Passungen und
Innengewinde berechnen kénnen. Nachdem Sie die erforderlichen
Werte (Nenndurchmesser und Toleranzklasse bzw. Gewindeart)
eingeben haben, kédnnen Sie den berechneten Wert als Zielpunkt fir
das Konturelement Ubernehmen.

geeignete Konturelemente berechnen, z. B. fiir ein
Geradenelement in X-Richtung bei einer Passung auf einer
Welle.

Bei der Berechnung von Innengewinden kénnen Sie bei
den Gewindearten 9, 10 und 11 den Nenndurchmesser flr
Zollgewinde aus der Liste Nenndurchm Liste L auswahlen.

@ Sie kbnnen den Bearbeitungsdurchmesser nur fiir

Passung fir Bohrung oder Welle berechnen:

Softkey Passung drliicken
Nenn-Durchmesser eingeben
Passungsdaten in das Formular Passung eingeben
Taste Ent drlicken, um Werte zu berechnen
Softkey Ubernehmen driicken. Die berechnete Toleranzmitte wird in
das gedffnete Dialogfeld Gbernommen
Kernlochdurchmesser fiir Innengewinde berechnen:

Softkey Innengewinde driicken

Nenn-Durchmesser eingeben

Gewindedaten in das Formular Innengewinde Rechner eingeben
Taste Ent driicken, um Werte zu berechnen

Softkey Ubernehmen driicken. Der berechnete Kernlochdurchmesser
wird in das gedffnete Dialogfeld Gbernommen
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ICP-Programmierung @



Polarkoordinaten

Standardmalig wird die Eingabe von kartesischen Koordinaten
erwartet. Mit den Softkeys flr Polarkoordinaten schalten Sie einzelne
Koordinaten auf Polarkoordinaten um.

Far die Definition eines Punktes konnen Sie kartesische Koordinaten
und Polarkoordinaten mischen..

Winkeleingaben

Waéhlen sie die gewlinschte Winkelangabe per Softkey aus.

Linearelemente

AN Winkel zur Z-Achse (AN<=90° — innerhalb des vorgewéhlten
Quadranten)

ANn Winkel zum Nachfolgeelement
ANp Winkel zum vorherigen Element

Kreisbogen
ANs Tangentenwinkel im Startpunkt des Kreises
ANe Tangentenwinkel im Endpunkt des Kreises
ANnN Winkel zum Nachfolgeelement
ANp Winkel zum vorherigen Element
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Softkeys fiir Polarkoordinaten

Schaltet das Feld auf die Eingabe des

4‘4/&1 Winkels W um.

Schaltet das Feld auf die Eingabe des
= Radius P um.

Softkeys fiir Winkeleingaben

Winkel zum Nachfolger

T

5.4 ICP-Konturen erstellen

Winkel zum Vorganger

s

" @



5.4 ICP-Konturen erstellen

Konturdarstellung

Nach der Eingabe eines Konturelements priift die MANUALplus, ob es
ein geldstes oder ungelostes Element ist.

Ein gelostes Konturelement ist eindeutig und vollstandig
bestimmt — es wird sofort gezeichnet.

Ein ungelostes Konturelement ist nicht vollstdndig bestimmt. Der
ICP-Editor:

platziert unterhalb des Grafikfensters ein Symbol, das den
Elementtyp und die Linienrichtung/den Drehsinn widerspiegelt.

stellt ein ungel®stes Linearelement dar, wenn der Startpunkt und
die Richtung bekannt sind.

stellt ein ungeldstes Zirkularelement als Vollkreis dar, wenn der
Mittelpunkt und der Radius bekannt sind.

Die MANUALplus wandelt ein ungeldstes in ein geldstes
Konturelement, sobald es berechnet werden kann. Das Symbol wird
dann geldscht.

Ein fehlerhaftes Konturelement wird dargestellt, wenn das mdglich
ist. Zusatzlich erfolgt eine Fehlermeldung.

Ungeloste Konturelemente: Kommt es bei der weiteren
Kontureingabe zu einem Fehler, weil nicht gentigend Informationen
vorliegen, konnen die ungelésten Elemente selektiert und erganzt
werden.

Sind ,,ungeloste” Konturelemente vorhanden, konnen die , gelésten”
Elemente nicht geadndert werden. Beim letzten Konturelement vor
dem ungeldsten Konturbereich kann aber der ,,tangentiale Ubergang”
gesetzt oder geldscht werden.

das zugehodrige Symbol als ,,ausgewahit”
gekennzeichnet.

Den Elementtyp und den Drehsinn eines Kreisbogens
kénnen Sie nicht andern. In diesem Fall muss das
Konturelement geléscht und anschliefsend hinzugeflgt
werden.

@ Ist das zu dndernde Element ein ungeldstes, dann wird
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3) IcP-Editor

W %> snazt.Turn
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] P Werkzeug-Editor W [B) Transfer W

letztes
1oschen
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=
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Zuriick

letztes
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Lésungsauswahl

Ergeben sich bei der Berechnung ungeldster Konturelemente 3) sop-editor |® swazt.Tum |1 Werkeeug-Editor | [B Transter
mehrere Losungsmaglichkeiten, sichten Sie mit den Softkeys ndchste
Losung / vorige Losung die mathematisch mdglichen Lésungen. Die
richtige Losung bestéatigen Sie per Softkey.

e )
4 C 3

Konturelemente vorhanden, fragt die MANUALplus, ob

Q Sind beim Verlassen des Editiermodus ungel6ste
diese Elemente verworfen werden sollen.

Losung wahlen

vorige
Losung ‘ ‘ O% ‘ ‘

nichste

Zuriick
Losung

Speichern

5.4 ICP-Konturen erstellen

) IcP-Editor ]-E) smart. Turn 1 T Werkzeug-Editor } [B) Transfer

e 4
G =S )

Kanal 1

Service |

sp [ L[+ |

Lésung wihlen

nichste
Lésung

vorige
Lésung ‘ ‘ Q% ‘

Zuriick

Speichern

Farben bei der Konturdarstellung

Geldste, ungeldste, oder selektierte Konturelemente sowie
selektierte Konturecken und Restkonturen werden in
unterschiedlichen Farben dargestellt. (Die Selektion von
Konturelementen/Konturecken und Restkonturen sind bei dem
Andern von ICP-Konturen von Bedeutung).

Farben:

weild: Rohteilkontur, Hilfsrohteilkontur

gelb: Fertigteilkonturen (Drehkonturen, Konturen fir die C- und Y-
Achsbearbeitung)

blau: Hilfskonturen
grau: fir ungeldste oder fehlerhafte, aber darstellbare Elemente
rot: selektierte Losung, selektiertes Element oder selektierte Ecke
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5.4 ICP-Konturen erstellen

Selektionsfunktionen

Die MANUALplus stellt im ICP-Editor verschiedene Funktionen zur
Auswahl von Konturelementen, Formelementen, Konturecken und
Konturbereichen zur Verfligung. Diese Funktionen rufen Sie per
Softkey auf.

Selektierte Konturecken oder Konturelemente werden rot dargestellt.

Konturbereich selektieren

Erstes Element des Konturbereichs auswahlen.

Bereichs-Selektion aktivieren

ENS

= Softkey Element vor solange betatigen, bis der
LSS gesamte Bereich markiert ist

Softkey Element zuriick solange betatigen, bis der
gesamte Bereich markiert ist

@

374

Konturelemente auswahlen

@

Element vor (oder Taste Cursor links)
wahlt das nachste Element in
Konturdefinitionsrichtung aus.

7

Element zuriick (oder Taste Cursor
rechts) wahlt das vorherige Element in
Konturdefinitionsrichtung aus.

/

Bereich markieren: Aktiviert die
Bereichsselektion.

Konturecken auswahlen (fiir Formelemente)

(5

Konturecke vor (oder Taste Cursor links)
wahlt die nachste Ecke in
Konturdefinitionsrichtung aus.

i

Konturecke zuriick (oder Taste Cursor
rechts) wahlt die vorherige Ecke in
Konturdefinitionsrichtung aus.

Alle Ecken markieren: markiert alle
Konturecken.

7\

Eckenauswah1: Ist die Eckenauswahl
aktiviert, konnen mehrere Konturecken
markiert werden.

markieren

markieren: Bei aktiver Eckenauswahl
konnen Sie einzelne Konturecken
anwahlen und markieren oder aus der
Markierung entfernten.
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Nullpunkt verschieben

Mit dieser Funktion kdnnen Sie eine komplette Drehkontur
verschieben.

Nullpunkt-Verschiebung aktivieren:

. Nullpunkt > Verschieben” im Fertigteilmen( wahlen

Konturverschiebung eingeben, um die bisher definierte Kontur zu
verschieben

Softkey Speichern driicken
Nullpunkt-Verschiebung deaktivieren:
. Nullpunkt > rlicksetzen” im FertigteilmenUl wahlen, um den

Nullpunkt des Koordinatensystems auf die urspriingliche Position
zurlickzusetzen

5.4 ICP-Konturen erstellen

Nullpunkt-Verschiebung nicht mehr riicksetzen. Die
Kontur wird beim Verlassen des ICP-Editors mit den
Werten der Nullpunkt-Verschiebung umgerechnet und
gespeichert. In diesem Fall konnen Sie den Nullpunkt
nochmals in entgegengesetzter Richtung verschieben.

@ Wenn Sie den |ICP-Editor verlassen, kénnen Sie die

Parameter
Xi Zielpunkt — Betrag, um den der Nullpunkt verschoben wird

Zi  Zielpunkt — Betrag, um den der Nullpunkt verschoben wird

Konturabschnitt linear duplizieren

Mit dieser Funktion definieren Sie einen Konturabschnitt und hangen

ihn an die bestehende Kontur an.
,Duplizieren > Reihe linear” im Fertigteilmeni wahlen o
Mit Softkey Element vor oder Element zuriick Konturelemente
wahlen , )
Softkey Auswédhlen driicken st
Anzahl der Wiederholungen eingeben

Softkey Speichern driicken D_Ll—l_:

Parameter
Q  Anzahl der Wiederholungen - +__ +
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Konturabschnitt zirkular duplizieren

Mit dieser Funktion definieren Sie einen Konturabschnitt und hangen
ihn kreisférmig an die bestehende Kontur an.
.Duplizieren > Reihe zirkular” im Fertigteilment wahlen

Mit Softkey Element vor oder Element zuriick Konturelemente
waéhlen

Softkey Auswéhlen driicken
Anzahl der Wiederholungen und Radius eingeben
Softkey Speichern driicken

Parameter
Q Anzahl (der Konturabschnitt wird Q-mal dupliziert)
R Radius

5.4 ICP-Konturen erstellen

Die Steuerung legt einen Kreis mit dem definierten Radius

@ um den Anfangs- und Endpunkt des Konturabschnitts. Die
Schnittpunkte der Kreise ergeben die beiden mdglichen
Drehpunkte.

Der Drehwinkel ergibt sich aus dem Abstand
Anfangspunkt — Endpunkt des Konturabschnitts.

Mit den Softkeys nachste Lésung oder vorige Losung
koénnen Sie eine der rechnerisch moglichen Lésungen
wahlen.

Konturabschnitt durch Spiegeln duplizieren
In dieser Funktion definieren Sie einen Konturabschnitt, der gespiegelt
und an die bestehende Kontur angehangt wird.

.Duplizieren > Spiegeln” im Fertigteilmen’ wahlen

Mit Softkey Element vor oder Element zuriick Konturelemente
wéhlen

Winkel der Spiegelachse eingeben
Softkey Speichern driicken

Parameter

W Winkel der Spiegelachse. Die Spiegelachse verlauft durch den
aktuellen Endpunkt der Kontur.

Bezug des Winkels: positive Z-Achse
Invertieren

Mit der Funktion Invertieren konnen Sie die programmierte Richtung
einer Kontur umkehren.
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Konturrichtung (Zyklenprogrammierung)

Die Zerspanrichtung wird bei der Zyklenprogrammierung anhand der
Konturrichtung ermittelt. Ist die Kontur in =Z-Richtung beschrieben,
muss fur die Langsbearbeitung ein Werkzeug mit der Orientierung 1
verwendet werden. (Siehe "Allgemeine Werkzeugparameter” auf
Seite 499.) Ob Plan oder langs bearbeitet wird, entscheidet der
verwendete Zyklus.

Ist die Kontur in =X-Richtung beschrieben, muss ein Planzyklus oder
ein Werkzeug mit der Orientierung 3 eingesetzt werden.

ICP-Zerspanen langs/plan (Schruppen): Die MANUALplus
zerspant das Material in Konturrichtung.

ICP-Schlichten langs/plan: Die MANUALplus schlichtet in
Konturrichtung.

ICP-Zerspanen langs definiert wurde, kann nicht fiir eine
Bearbeitung mit ICP-Zerspanen plan verwendet werden.
Drehen Sie dazu die Konturrichtung mit dem Softkey
Kontur umdrehen um.

@ Eine ICP-Kontur, die flr eine Schruppbearbeitung mit
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5.4 ICP-Konturen erstellen
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Softkeys im ICP-Editor - Hauptmeni

Kontur
umdrehen Kontur.

Invertiert die Definitionsrichtung der
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5.5 ICP-Konturen andern

5.5 ICP-Konturen andern

Die MANUALplus bietet die im Folgenden beschriebenen
Moglichkeiten, eine bereits erstellte Kontur zu erweitern oder zu
verandern.

Formelemente tiberlagern

Softkey drlcken.

<

=7

Wil W g m Formelement auswahlen
Na s

| |
oz I

Ecke auswahlen

R
RS

Ecke flr Formelement bestatigen und Daten fir das
v Formelement eingeben.

Konturelemente zufligen

Sie erweitern eine ICP-Kontur durch Eingabe weiterer
Konturelemente, die an die bestehende Kontur ,,angehangt” werden.
Ein kleines Quadrat kennzeichnet das Konturende und ein Pfeil
kennzeichnet die Richtung.

Softkey dricken

Element
Zufiigen

Weitere Konturelemente an die bestehende Kontur ,anhangen”.
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Letztes Konturelement andern oder l6schen

Letztes Konturelement andern: Bei Betatigung des Softkeys
letztes dndern werden die Daten des , letzten” Konturelements zum
Andern bereitgestellt.

Bei der Korrektur eines Linear- oder Zirkularelementes wird je nach
Situation die Anderung sofort tbernommen oder die korrigierte Kontur
zur Kontrolle angezeigt. ICP erhebt die von der Anderung betroffenen
Konturelemente farblich hervor. Ergeben sich mehrere
Losungsmoglichkeiten, sichten Sie mit den Softkeys nachste Losung
/ vorige Losung alle mathematisch mdglichen Lésungen.

Die Anderung wird erst mit der Bestatigung per Softkey wirksam.
Wenn Sie die Anderung verwerfen, gilt die ,alte” Beschreibung
weiterhin.

Den Typ des Konturelements (Linear- oder Zirkularelement), die
Richtung eines Linearelements und den Drehsinn eines
Zirkularelements kdnnen Sie nicht dndern. Ist das erforderlich, [dschen
Sie das Element und fligen ein neues Konturelement zu.

Letztes Konturelement lI6schen: Bei Betatigung des Softkeys
letztes 16schen werden die Daten des , letzten” Konturelements
verworfen. Verwenden Sie diese Funktion mehrfach, um mehrere
Konturelemente zu l6schen.

Konturelement loschen

] Menipunkt Manipulieren driicken. Das MenU zeigt
JIm ) . " .
i | Funktionen zum Trimmen, Andern und Léschen von
Konturen.
= MenUpunkt Léschen ...
0
mo . Element Bereich wahlen.
i
|

Das zu I6schende Konturelement auswahlen.

Das Konturelement l6schen.

V4

Sie kdnnen mehrere Konturelemente nacheinander [dschen.
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5.5 ICP-Konturen andern

Konturelemente andern

Die MANUALplus bietet verschiedene Mdglichkeiten eine bereits
erstellte Kontur zu verédndern. Im Folgenden ist der Anderungsablauf
an dem Beispiel , Ldnge Element dndern” beschrieben. Die anderen
Funktionen arbeiten in Analogie zu diesem Ablauf.

Im Men(i Manipulieren sind folgende Anderungsfunktionen fur
bestehende Konturelemente verflgbar:
Trimmen
Lange des Elements
Lange der Kontur (nur geschlossene Konturen)
Radius
Durchmesser

Andern
Konturelement
Formelement

Loschen
Element/Bereich
Element/Bereich mit verschieben
Kontur/Tasche/Figur/Muster
Formelement
alle Formelemente

Transformieren
Kontur verschieben
Kontur drehen

Kontur Spiegeln: Sie kénnen die Lage der Spiegelachse mit Start-
und Endpunktkoordiinaten oder mit Startpunkt und Winkel
festlegen

380
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Lange des Konturelements dndern

Cim MenUpunkt Manipulieren driicken. Das Menl zeigt
0 ! . " N
i | Funktionen zum Trimmen, Andern und Loschen von
Konturen.
Cm Menipunkt Andern ...
i
T
" ... Konturelement wahlen.
|

Das zu andernde Konturelement auswahlen.

Ausgewshltes Konturelement zum Andern
v bereitstellen.

Anderungen vornehmen.

Anderungen tibernehmen.

Speichern

Die Kontur bzw. Lésungsvarianten werden zur Kontrolle angezeigt. Bei
Formelementen und ungeldsten Elementen werden Anderungen
sofort Gbernommen (Originalkontur in Gelb, die gednderte Kontur in
Rot zum Vergleich).

Gewdlinschte Losung Ubernehmen.

Achsparallele Linie andern

Beim , Andern” einer achsparallelen Linie, wird ein zusatzlicher
Softkey angeboten, mit dem Sie auch den zweiten Endpunkt andern
kénnen. So kénnen Sie aus einer urspriinglich geraden Linie eine
Schrage machen, um Korrekturen vorzunehmen.

s Andern des ,festen” Endpunktes. Durch
v mehrmaliges driicken wird die Richtung der Schrage
gewahlt.
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5.5 ICP-Konturen andern

Kontur verschieben

Lm Ly MenUpunkt Manipulieren driicken. Das Menl zeigt
o0 . . < .
CoC Funktionen zum Trimmen, Andern und Loschen von
Konturen.
ams Men(punkt Andern ...
a0
i
= ... Konturelement wahlen.
0

Das zu andernde Konturelement auswahlen.

Ausgewahltes Konturelement zum Verschieben
bereitstellen.

-

Neuen , Startpunkt” des Referenz-Elements eintragen.

er Neuen , Startpunkt” (= neue Position) Gbernehmen —

schreiben die MANUALplus zeigt die ,, verschobene Kontur” an.

er Kontur auf neuer Position Gberneh-men.

schreiben

Transformationen - Verschieben

Mit dieser Funktion kdnnen Sie eine Kontur inkremental oder absolut
verschieben.

Parameter
X Zielpunkt
Z  Zielpunkt

Xi Zielpunkt — inkremental
Zi  Zielpunkt — inkremental
H  Original (nur bei C-Achskonturen):

0: Léschen: Originalkontur wird geldscht
1: Kopieren: Originalkontur bleibt erhalten

ID  Konturname (nur bei C-Achskonturen)
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Transformationen - Drehen
Mit dieser Funktion kénnen Sie eine Kontur um einen Drehpunkt

0: Léschen: Originalkontur wird geldscht
1: Kopieren: Originalkontur bleibt erhalten

c

fe.

. Q
rotieren. o)
Parameter g
X Drehpunkt in kartesischen Koordinaten -
Z  Drehpunkt in kartesischen Koordinaten [0
S

W  Drehpunkt in polaren Koordinaten =
P Drehpunkt in polaren Koordinaten ‘E
A Drehwinkel §
H  Original (nur bei C-Achskonturen): - ﬂl.
=

Lo

o

ID  Konturname (nur bei C-Achskonturen)
Softkeys

_— Polare Bemalfdung des Drehpunkts:
e Winkel

Polare BemalRung des Drehpunkts:

JA/EQ_ Radius
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5.5 ICP-Konturen andern

Transformationen - Spiegeln

Diese Funktion spiegelt die Kontur. Sie definieren die Lage der
Spiegelachse durch den Start- und Endpunkt bzw. durch den
Startpunkt und den Winkel.

Parameter
XS Startpunkt in kartesischen Koordinaten

/S  Startpunkt in kartesischen Koordinaten

Endpunkt in kartesischen Koordinaten

N

Endpunkt in kartesischen Koordinaten
Drehwinkel

WS  Startpunkt in polaren Koordinaten

PS  Startpunkt in polaren Koordinaten

W Endpunkt in polaren Koordinaten

o

Endpunkt in polaren Koordinaten
Original (nur bei C-Achskonturen):

1: Kopieren: Originalkontur bleibt erhalten
0: Loschen: Originalkontur wird geldscht

ID Konturname (nur bei C-Achskonturen)
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Softkeys fiir polare VermaRung

Polare Bemafdung des Startpunkts:

WS Winkel
L. Polare Bemalfdung des Startpunkts:
- Radius
I s Polare Bemafiung des Endpunkts:
LeP Winkel

Polare Bemalfdung des Endpunkts:

i Radius
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5.6 Die Lupe im ICP-Editor

Die Lupenfunktionen ermaoglichen es, den sichtbaren Bildausschnitt
zu verandern. Hierzu kénnen Softkeys, die Cursor-Tasten sowie die
PgDn- und PgUp-Taste verwendet werden. Die , Lupe” ist in allen
ICP-Fenstern aufrufbar.

Die MANUALplus wahlt den Bildausschnitt in Abhangigkeit der
programmierten Kontur automatisch. Mit der Lupe kann ein anderer
Bildausschnitt gewahlt werden..

Bildausschnitt andern

Veranderung des Bildausschnitts mit Tasten

Der sichtbare Bildausschnitt kann, ohne das Lupenmen zu 6ffnen,
mit den Cursor-Tasten sowie der PgDn- und PgUp-Taste
verandert werden.

Tasten zum Verandern des Bildausschnitts

Die Cursortasten schieben das Werkstick in
* 1‘ Pfeilrichtung.
E

ﬂ Verkleinert das dargestellte Werkstick (Zoom -).

m VergroRert das dargestellte Werkstlick (Zoom +).

) IcP-Editor

TNG: \nc_prog\gti\kreise.gni

Ansicht
erweitern

]-E) snart. Turn /R orkzeugeditor | /[B)Transfer

Lupe aus

Uber-
nehmen

sp [ Ll |

Zuriick

5.6 Die Lupe im ICP-Editor

Kanal 1

Service |

Softkeys in der Lupenfunktion

Verénderung des Bildausschnitts mit dem Lupenment

Ist das Lupenmeni angewahlt, wird ein rotes Rechteck im
Konturfenster angezeigt. Dieses rote Rechteck zeigt den
Zoombereich, der durch den Softkey Ubernehmen oder die Taste
Enter Ubernommen wird. GréRe und Position dieses Rechtecks
kédnnen mit folgenden Tasten verandert werden:

Tasten zum Verandern des roten Rechtecks

=

Lupe aktivieren

Ansicht
erveitern

Vergrofdert den sichtbaren
Bildausschnitt direkt (Zoom —).

Die Cursortasten schieben das Rechteck in
* 1‘ Pfeilrichtung.
E

Schaltet zurlick zum

L e Standardbildausschnitt und schliefst
das Lupenmend.
Kehrt zum zuletzt gewahlten
letzte . . g B
Lupe Bildschirmausschnitt zurtick.

ﬂ Verkleinert das dargestellte Rechteck (Zoom +).

Ubez-
nehmen

Ubernimmt den durch das rote
Rechteck markierten Bereich als
neuen Bildschirmausschnitt und
schliefdt das Lupenmend.

m VergroRert das dargestellte Rechteck (Zoom -).

Zuriick

SchlieRt das Lupenmeni ohne den
Bildschirmausschnitt zu verandern.
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5.7 Rohteilbeschreibungen

5.7 Rohteilbeschreibungen

Im smart.Turn werden die Standardformen ,Stange” und ,Rohr” mit
einer G-Funktion beschrieben.

Rohteilform , Stange”

Die Funktion beschreibt einen Zylinder.

Parameter
X Durchmesser Zylinder

Z  Lange des Rohteils
K Rechte Kante (Abstand Werkstlck—Nullpunkt — rechte Kante)

ICP generiert in smart.Turn ein G20 im Abschnitt ROHTEIL.

Rohteilform ,Rohr”

Die Funktion beschreibt einen Hohlzylinder.

Parameter
X Durchmesser Hohlzylinder

Z  Lange des Rohteils
K Rechte Kante (Abstand Werkstlck—Nullpunkt — rechte Kante)
| Innendurchmesser

ICP generiert in smart.Turn ein G20 im Abschnitt ROHTEIL.
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5.8 Konturelemente Drehkontur

Mit den ,, Konturelementen der Drehkontur” erstellen Sie

im Zyklenbetrieb
komplexe Rohteilkonturen
Konturen fiir die Drehbearbeitung

im smart.Turn
komplexe Rohteil- und Hilfsrohteilkonturen
Fertigteil- und Hilfskonturen

Grundelemente Drehkontur

Startpunkt festlegen

Im ersten Konturelement der Drehkontur geben Sie die Koordinaten
flr Startpunkt und Zielpunkt ein. Die Eingabe des Startpunktes ist nur
im ersten Kontutelement moglich. In nachfolgenden Konturelementen

ergibt sich der Startpunkt aus dem jeweils vorherigen Konturelement.

mol 411 Mendtaste Kontur driicken
JHKontur 3

Softkey Element Zufiigen driicken

Element
Zufiigen

Konturelement wahlen

Parameter zur Definition des Startpunktes

XS, 7S Startpunkt der Kontur

W Startpunkt der Kontur polar (Winkel)

P Startpunkt der Kontur polar (Radiusmaf)

ICP generiert in smart.Turn ein GO.
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5.8 Konturelemente Drehkontur

Vertikale Linien

HRF HRE Richtung der Linie wahlen
00 W3

Linie vermaRen und den Ubergang zum nichsten Konturelement
festlegen.

Parameter

X Zielpunkt

Xi Zielpunkt inkremental (Abstand Startpunkt — Zielpunkt)
W Zielpunkt polar (Winkel)

P Zielpunkt polar (Radiusmaf)

L Lange der Linie

U, F, D, FP, IC, KC, HC: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361

ICP generiert in smart.Turn ein G1.

Horizontale Linien

Y
Lm

- g- Richtung der Linie wéhlen
= B

Linie vermaRen und den Ubergang zum nichsten Konturelement
festlegen.

Parameter

Z Zielpunkt

Zi Zielpunkt inkremental (Abstand Startpunkt — Zielpunkt)
W Zielpunkt polar (Winkel)

P Zielpunkt polar (Radiusmaf3)

L Lange der Linie

U, F, D, FP, IC, KC, HC: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361

ICP generiert in smart.Turn ein G1.
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Linie im Winkel

m_
i
44

I
1z
m

a8
4

145 A Richtung der Linie wéhlen
|
SR

i
Zrim R

Linie vermaRen und den Ubergang zum nachsten Konturelement
festlegen. Den Winkel ANimmer innerhalb des gewéahlten Quadranten
(<=90°) angeben.

Parameter

X, Z Zielpunkt

Xi, Zi Zielpunkt inkremental (Abstand Startpunkt — Zielpunkt)
W Zielpunkt polar (Winkel)

P Zielpunkt polar (Radiusmaf3)

L Lange der Linie

AN Winkel zur Z-Achse

ANnN Winkel zum nachfolgenden Element

ANp Winkel zum vorherigen Element

U, F, D, FP, IC, KC, HC: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361

ICP generiert in smart.Turn ein G1.
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5.8 Konturelemente Drehkontur

Kreisbogen

m_
|
o4 c

jj; Xy Drehrichtung des Kreisbogens wéhlen

Kreisbogen vermaRen und den Ubergang zum nichsten
Konturelement festlegen.

Parameter

X, Z Zielpunkt (Endpunkt des Kreisbogens)

Xi, Zi Zielpunkt inkremental (Abstand Startpunkt — Zielpunkt)

W Zielpunkt polar (Winkel)

Wi Zielpunkt polar, inkremental — Winkel (bezogen auf den
Startpunkt)

P Zielpunkt polar (Radiusmaf3)

Pi Zielpunkt polar, inkremental (Abstand Startpunkt —
Zielpunkt)

|, K Mittelpunkt Kreisbogen

li, Ki Mittelpunkt Kreisbogen inkremental (Abstand Startpunkt —
Mittelpunkt in X-, Z-Richtung)

PM Mittelpunkt Kreisbogen polar (Radiusmaf3)

PMi Mittelpunkt Kreisbogen polar, inkremental (Abstand
Startpunkt — Mittelpunkt)

WM Mittelpunkt Kreisbogen polar — Winkel

WMi Mittelpunkt Kreisbogen polar, inkremental — Winkel
(bezogen auf den Startpunkt)

R Radius

ANs Tangentenwinkel im Startpunkt

ANe Tangentenwinkel im Zielpunkt

ANp Winkel zum vorherigen Element

ANn Winkel zum Nachfolgeelement

U, F, D, FP: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361

ICP generiert in smart.Turn ein G2 bzw. G3.
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Formelemente Drehkontur

Fase/Verrundung

| -1 —z1 Formelemente wahlen
| L,__\ N
T

A
o0 N \
00

W_| =31
I .
Ao

Fase wahlen

] =
i
o

Rundung wahlen

Fasenbreite BR bzw. den Rundungsradius BR eingeben.

Fase/Verrundung als erstes Konturelement: Elementlage AN
eingeben.

Parameter
BR Fasenbreite/Verrundungsradius
AN Elementlage

U, F, D, FP: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361

Fasen/Verrundungen werden auf Konturecken definiert. Eine

. Konturecke" ist der Schnittpunkt aus ein- und ausfihrendem
Konturelement. Die Fase/Verrundung kann erst berechnet werden,
wenn das ausflihrende Konturelement bekannt ist.

ICP integriert die Fase/Verrundung in smart.Turn in das Basiselement
G1, G2 oder G3.

Kontur beginnt mit einer Fase/Rundung: Geben Sie die Position der
.gedachten Ecke"” als Startpunkt an. AnschlieRend wahlen Sie das
Formelement Fase oder Rundung aus. Da das , einflihrende
Konturelement” fehlt, bestimmen Sie mit Elementlage AN die
eindeutige Lage der Fase/Verrundung.

Beispiel AuBenfase am Konturanfang: Bei der ,Elementlage
AN=90°" ist das gedachte einfihrende Bezugselement ein
Planelement in +X-Richtung (siehe Bild).

ICP wandelt eine Fase/Verrundung am Konturanfang in ein Linear-
bzw. Zirkularelement um.
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5.8 Konturelemente Drehkontur

Gewindefreistich DIN 76
] -1 —~53  Formelemente wéahlen
e

Zlm Freistich DIN 76 wahlen
Hl—

Freistichparameter eingeben

Parameter

FP Gewindesteigung (default: Normtabelle)

| Freistichtiefe (Radiusmald) (default: Normtabelle)
K Freistichlange (default: Normtabelle)

R Freistichradius (default: Normtabelle)

W Freistichwinkel (default: Normtabelle)

U, F, D, FP: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361
ICP generiert in smart.Turn ein G25.

Parameter, die Sie nicht angeben, ermittelt die MANUALplus aus der
Normtabelle (siehe “DIN 76 — Freistichparameter” auf Seite 583):

die ,Gewindesteigung FP” anhand des Durchmessers.
die Parameter I, K, W, und R anhand der , Gewindesteigung FP".

vorgegeben werden, da der Durchmesser des
Langselements nicht der Gewindedurchmesser ist.
Wird die Ermittlung der Gewindesteigung durch die
MANUALplus genutzt, ist mit geringen Abweichungen
zu rechnen.

Freistiche kdnnen nur zwischen zwei Linearelementen
programmiert werden. Eines der beiden Linearelemente
muss parallel zur X-Achse verlaufen.

@ Bei Innengewinden sollte die Gewindesteigung FP

392
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Freistich DIN 509 E

| -1 =1 Formelemente wahlen
omd L,__\ \
|

a1 L_/— E Freistich DIN 509 E wahlen

o

Freistichparameter eingeben

Parameter

| Freistichtiefe (Radiusmaf3) (default: Normtabelle)
K Freistichlange (default: Normtabelle)

R Freistichradius (default: Normtabelle)

W Freistichwinkel (default: Normtabelle)

U, F, D, FP: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361
ICP generiert in smart.Turn ein G25.

Parameter, die Sie nicht eingeben, ermittelt die MANUALplus anhand
des Durchmessers aus der Normtabelle (siehe “DIN 509 E -
Freistichparameter” auf Seite 585).

programmiert werden. Eines der beiden Linearelemente

@ Freistiche kdnnen nur zwischen zwei Linearelementen
muss parallel zur X-Achse verlaufen.
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5.8 Konturelemente Drehkontur

Freistich DIN 509 F

S| -1 —1 Formelemente wahlen
w1 -5
|

45 {_/_ F Freistich DIN 509 F wéhlen

ad

Freistichparameter eingeben

Parameter

Freistichtiefe (Radiusmald) (default: Normtabelle)
Freistichlange (default: Normtabelle)
Freistichradius (default: Normtabelle)
Freistichwinkel (default: Normtabelle)

Plantiefe (default: Normtabelle)

Planwinkel (default: Normtabelle)

U, F, D, FP: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361

> Us DA

ICP generiert in smart.Turn ein G25.

Parameter, die Sie nicht eingeben, ermittelt die MANUALplus anhand
des Durchmessers aus der Normtabelle (siehe “DIN 509 F —
Freistichparameter” auf Seite 585).

Freistiche kdnnen nur zwischen zwei Linearelementen
@ programmiert werden. Eines der beiden Linearelemente
muss parallel zur X-Achse verlaufen.
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Freistich Form U

U, F, D, FP siehe Bearbeitungsattribute Seite 361

ICP generiert in smart.Turn ein G25.

-
-
el
g -1 =1 Formelemente wahlen S
cel D X f‘
xx=01..16 -P -=
R
S| Freistich Form U wahlen T oma) | -
=L d ) i a
. | K | O
Freistichparameter eingeben ! 2 | ‘E
? QJ\P\ r | Q

i VA
S S @_.> £
Parameter [T}
| Freistichtiefe (RadiusmaR) TJ
K Freistichlange E
R Freistichradius e
P Fase/Verrundung g
4
o
Lo

programmiert werden. Eines der beiden Linearelemente

@ Freistiche kdnnen nur zwischen zwei Linearelementen
muss parallel zur X-Achse sein.
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5.8 Konturelemente Drehkontur

Freistich Form H

S| -1 —1 Formelemente wahlen
w1 -5
|

| H Freistich Form H wahlen

[
(I

|
_
|

Freistichparameter eingeben

Parameter

K Freistichlange
R Freistichradius
W Eintauchwinkel

U, F, D, FP: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361

ICP generiert in smart.Turn ein G25.

programmiert werden. Eines der beiden Linearelemente

@ Freistiche kdnnen nur zwischen zwei Linearelementen
muss parallel zur X-Achse sein.
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Freistich Form K

| 1 —~s3  Formelemente wahlen
el

] Freistich Form K wahlen T oma)
H—« F /o

Freistichparameter eingeben

/R
Parameter - -
| Freistichtiefe
R Freistichradius
W Offnungswinkel
A Eintauchwinkel

U, F, D, FP: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361

ICP generiert in smart.Turn ein G25.

programmiert werden. Eines der beiden Linearelemente

@ Freistiche kdnnen nur zwischen zwei Linearelementen
muss parallel zur X-Achse sein.
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5.9 Konturelemente Stirnflache

5.9 Konturelemente Stirnflache

Mit den ,, Konturelementen der Stirnflaiche” erstellen Sie komplexe
Fraskonturen.

Zyklenbetrieb: Konturen fir axiale ICP-Fraszyklen

smart.Turn: Konturen fir die Bearbeitung mit der C-Achse
Konturelemente der Stirnflache vermalien Sie kartesisch oder polar.
Die Umschaltung erfolgt per Softkey (siehe Tabelle). Fir die Definition

eines Punktes konnen Sie kartesische Koordinaten und
Polarkoordinaten mischen.

Startpunkt Stirnflachenkontur

Im ersten Konturelement der Kontur geben Sie die Koordinaten fir
Startpunkt und Zielpunkt ein. Die Eingabe des Startpunktes ist nur im
ersten Kontutelement maglich. In nachfolgenden Konturelementen
ergibt sich der Startpunkt aus dem jeweils vorherigen Konturelement.

m 411 MendUtaste Kontur driicken
i Kontur 33

o Softkey Element Zufiigen driicken

Zufiigen

Startpunkt festlegen

Parameter zur Definition des Startpunktes
XKS, YKS Startpunkt der Kontur

C Startpunkt der Kontur polar (Winkel)

P Startpunkt der Kontur polar (Radiusmal)
HC Bohr/Fras-Attribut:

: Konturfrasen

: Taschenfrasen

: Flachenfrasen

: Entgraten

: Gravieren

: Konturfrdsen und Entgraten
7: Taschenfrasen und Entgraten
14: Nicht bearbeiten

QF Frasort:
0: Auf der Kontur
1: Innen/links
2: AuRen/rechts

O b WwN =

398

Softkeys fiir Polarkoordinaten

Lt

Schaltet das Feld auf die Eingabe des
Winkels C um.

Schaltet das Feld auf die Eingabe des
Radius P um.
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HF Richtung:

0: Gegenlauf

1: Gleichlauf
DF Fraserdurchmesser
WF Winkel der Fase
BR Fasenbreite
RB Rickzugsebene

ICP generiert in smart.Turn ein G100.

Vertikale Linien Stirnflache

s e Richtung der Linie wéhlen
ml |

Linie vermaRen und den Ubergang zum nachsten Konturelement
festlegen.

Parameter

YK Zielpunkt kartesisch

YKi Zielpunkt inkremental (Abstand Startpunkt — Zielpunkt)
C Zielpunkt polar — Winkel

P Zielpunkt polar

L Lange der Linie

F: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361

ICP generiert in smart.Turn ein G101.
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5.9 Konturelemente Stirnflache

Horizontale Linien Stirnflache
ELE <o Richtung der Linie wahlen
diile A

Linie vermaRen und den Ubergang zum nachsten Konturelement
festlegen.

Parameter

XK Zielpunkt kartesisch

XKi Zielpunkt inkremental (Abstand Startpunkt — Zielpunkt)
C Zielpunkt polar — Winkel

P Zielpunkt polar

L Lange der Linie

F: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361

ICP generiert in smart.Turn ein G101.
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Linie im Winkel Stirnflache

"1 w J4% & Richtung der Linie wahlen

40 0z
I I 1
Az iz
mod 4 Zlm ke

Linie vermaRen und den Ubergang zum nachsten Konturelement
festlegen.

Parameter
XK, YK Zielpunkt kartesisch
XKi, YKi Zielpunkt inkremental (Abstand Startpunkt — Zielpunkt)

C Zielpunkt polar — Winkel

P Zielpunkt polar

AN Winkel zur XK-Achse (Winkelrichtung siehe Hilfebild)
L Lange der Linie

ANn Winkel zum nachfolgenden Element

ANp Winkel zum vorherigen Element

F: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361

ICP generiert in smart.Turn ein G101.
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5.9 Konturelemente Stirnflache

Kreisbogen Stirnflache

L = Drehrichtung des Kreisbogens wahlen
HC 1D

Bogen vermaRen und den Ubergang zum niachsten Konturelement
festlegen.

Parameter
XK, YK Zielpunkt (Endpunkt des Kreisbogens)
XKi, YKi  Zielpunkt inkremental (Abstand Startpunkt — Zielpunkt)

P Zielpunkt polar (Radiusmaf3)

Pi Zielpunkt polar, inkremental (Abstand Startpunkt —
Zielpunkt)

C Zielpunkt polar — Winkel

Ci Zielpunkt polar, inkremental — Winkel (bezogen auf den
Startpunkt)

I, J Mittelpunkt Kreisbogen

li, Ji Mittelpunkt Kreisbogen inkremental (Abstand Startpunkt —
Mittelpunkt in X, Z)

PM Mittelpunkt Kreisbogen polar

PMi Mittelpunkt Kreisbogen polar, inkremental (Abstand
Startpunkt — Mittelpunkt)

CM Mittelpunkt Kreisbogen polar — Winkel

CMi Mittelpunkt Kreisbogen polar, inkremental — Winkel
(bezogen auf den Startpunkt)

R Radius

ANs Tangentenwinkel im Startpunkt

ANe Tangentenwinkel im Zielpunkt

ANp Winkel zum vorherigen Element

ANnN Winkel zum Nachfolgeelement

F: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361
ICP generiert in smart.Turn ein G102 bzw. G103.

402
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Fase/Verrundung Stirnflache

N
i

imL _Y N Formelemente wahlen

vvFv omm)y

WL =gn Fase waéhlen
0o
0o

LML =1 Verrundung wahlen
|
0

Fasenbreite BR bzw. den Rundungsradius BR eingeben. |

Fase/Verrundung als erstes Konturelement: Elementlage AN
eingeben.

5.9 Konturelemente Stirnflache

Parameter —_— ---'p
BR Fasenbreite/Verrundungsradius /BR |

AN Elementlage <=
F: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361 < BR BRI
/

Fasen/Verrundungen werden auf Konturecken definiert. Eine

.Konturecke" ist der Schnittpunkt aus ein- und ausfihrendem \ |
Konturelement. Die Fase/Verrundung kann erst berechnet werden,

wenn das ausflihrende Konturelement bekannt ist.

ICP integriert die Fase/Verrundung in smart.Turn in das Basiselement

G101, G102 oder G103.
Kontur beginnt mit einer Fase/Rundung: Geben Sie die Position der /
e N

.gedachten Ecke"” als Startpunkt an. AnschlieRend wahlen Sie das
Formelement Fase oder Rundung aus. Da das ,einfihrende | 7722 = T e
Konturelement” fehlt, bestimmen Sie mit Elementlage AN die ""Kz ! BR j/"’""
eindeutige Lage der Fase/Verrundung. ; :

ICP wandelt eine Fase/Verrundung am Konturanfang in ein Linear- AN=90° ‘ i\ ” AN=270°
1AN

bzw. Zirkularelement um.
=) Om== — [
N/ B
P / ' \
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5.10 Konturelemente Mantelflache

5.10 Konturelemente Mantelflache

Mit den , Konturelementen der Mantelflache" erstellen Sie komplexe
Fraskonturen.

Zyklenbetrieb: Konturen flr radiale |ICP-Fraszyklen
smart.Turn: Konturen fir die Bearbeitung mit der C-Achse

Konturelemente der Mantelflache vermalien Sie kartesisch oder polar.
Alternativ zum Winkelmal kénnen Sie das Streckenmal? verwenden.
Die Umschaltung erfolgt per Softkey (siehe Tabelle).
Das StreckenmaR entspricht der Mantelabwicklung am
@ Bezugsdurchmesser.

Bei Mantelflachenkonturen wird der
Bezugsdurchmesser im Zyklus festgelegt. Dieser
Durchmesser gilt bei allen folgenden Konturelementen
als Referenz fiir das Streckenmal3.

Beim Aufruf aus smart. Turn wird der
Bezugsdurchmesser in den Referenzdaten festgelegt.

Startpunkt Mantelflachenkontur
Im ersten Konturelement der Kontur geben Sie die Koordinaten flir

Startpunkt und Zielpunkt ein. Die Eingabe des Startpunktes ist nur im
ersten Kontutelement maéglich. In nachfolgenden Konturelementen

ergibt sich der Startpunkt aus dem jeweils vorherigen Konturelement.

" Ml 44 MenUtaste Kontur driicken

10 N
o Softkey Element Zufiigen driicken
Zufiigen

Startpunkt festlegen

Parameter zur Definition des Startpunktes

7S Startpunkt der Kontur

CYS Startpunkt der Kontur als Streckenmal’ (Bezug:
Durchmesser XS)

P Startpunkt der Kontur polar

C Startpunkt der Kontur polar — Winkel

404

Softkeys fiir Polarkoordinaten

Schaltet das Feld von Streckenmalf
auf die Eingabe des Winkels € um.

Lt

= Schaltet das Feld auf die Eingabe des
P polaren Malfdes P um.
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HC

QF

HF

DF
WF
BR
RB

Bohr/Fras-Attribut:

O o WN =

: Konturfrasen

: Taschenfrasen

. Flachenfrasen

: Entgraten

. Gravieren

: Konturfrasen und Entgraten
7:

Taschenfrdsen und Entgraten

14: Nicht bearbeiten
Frasort:

0:
1
2:

Auf der Kontur
Innen/links
Aulden/rechts

Richtung:

0:
1

Gegenlauf
Gleichlauf

Fraserdurchmesser
Winkel der Fase
Fasenbreite
Rickzugsebene

ICP generiert in smart.Turn ein G110.
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5.10 Konturelemente Mantelflache

Vertikale Linien Mantelflache

1

LIl
LLL

_
_
||

L

- 1 Richtung der Linie wahlen
I

Linie vermaRen und den Ubergang zum nachsten Konturelement
festlegen.

Parameter

CY Zielpunkt als Streckenmal? (Bezug: Durchmesser XS)

CYi Zielpunkt inkremental als Streckenmal (Bezug:
Durchmesser XS)

P Zielpunkt als polarer Radius

C Zielpunkt polar — Winkel

Ci Zielpunkt inkremental, polar — Winkel

L Lange der Linie

F: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361

ICP generiert in smart.Turn ein G111.

Horizontale Linien Mantelflache
= 4 Richtung der Linie wéhlen
S oM

Linie vermaRen und den Ubergang zum nachsten Konturelement
festlegen.

Parameter

Z Zielpunkt

Zi Zielpunkt inkremental

P Zielpunkt als polarer Radius
L Lange der Linie

F: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361

ICP generiert in smart.Turn ein G111.
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Linie im Winkel Mantelflache

Wi
40
I
mod

oy
4

44" A Richtung der Linie

0

I 1
iz
Zlm ks

Linie vermaRen und den Ubergang zum nachsten Konturelement

festlegen.

Parameter

Z Zielpunkt

Zi Zielpunkt inkremental

CY Zielpunkt als Streckenmalf3 (Bezug: Durchmesser XS)

CYi Zielpunkt inkremental als Streckenmal’ (Bezug:
Durchmesser XS)

P Zielpunkt als polarer Radius

C Zielpunkt polar — Winkel

Ci Zielpunkt inkremental, polar — Winkel

AN Winkel zur Z-Achse (Winkelrichtung siehe Hilfebild)

ANn Winkel zum Nachfolgeelement

ANp Winkel zum vorherigen Element

L Lange der Linie

F: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361

ICP generiert in smart.Turn ein G111.
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5.10 Konturelemente Mantelflache

Kreisbogen Mantelflache

Bogen vermaRen und den Ubergang zum nichsten Konturelement

festlegen.

jj; ¥y Drehrichtung des Kreisbogens wahlen

Parameter

z
Zi
CY
CYi

Pi

Ci

Ki
CJ
CJi

PM
PMi

WM
WMi

R
ANs
ANe
ANnN
ANp
L

Zielpunkt
Zielpunkt inkremental
Zielpunkt als Streckenmal (Bezug: Durchmesser XS)

Zielpunkt inkremental als Streckenmal} (Bezug:
Durchmesser XS)

Zielpunkt als polarer Radius
Zielpunkt polar — Winkel

Zielpunkt polar, inkremental (Abstand Startpunkt —
Zielpunkt)

Zielpunkt polar, inkremental — Winkel (bezogen auf den
Startpunkt)

Mittelpunkt in Z
Mittelpunkt inkremental in Z
Mittelpunkt als Streckenmal? (Bezug: Durchmesser XS)

Mittelpunkt inkremental als Streckenmaf3 (Bezug:
Durchmesser XS)

Mittelpunkt Kreisbogen polar

Mittelpunkt Kreisbogen polar, inkremental (Abstand
Startpunkt — Mittelpunkt)

Mittelpunkt Kreisbogen polar — Winkel

Mittelpunkt Kreisbogen polar, inkremental — Winkel
(bezogen auf den Startpunkt)

Radius

Tangentenwinkel im Startpunkt
Tangentenwinkel im Zielpunkt
Winkel zum Nachfolgeelement
Winkel zum vorherigen Element
Lange der Linie

F: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361

ICP generiert in smart.Turn ein G112 bzw. G113.
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Fase/Verrundung Mantelflache

1z

imL _Y N Formelemente wahlen
EEE

vvFv omm)y

WL =gn Fase waéhlen
0o
0o

LML =1 Verrundung wahlen
|
0

Fasenbreite BR bzw. den Rundungsradius BR eingeben. |

Fase/Verrundung als erstes Konturelement: Elementlage AN

5.10 Konturelemente Mantelflache

eingeben.
vvFv oo
Parameter —_— ---'p
BR Fasenbreite/Verrundungsradius /BR |
AN Elementlage _ S — — Gme-
F: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361 . BR ' \ B\
/ /
Fasen/Verrundungen werden auf Konturecken definiert. Eine
.Konturecke" ist der Schnittpunkt aus ein- und ausfihrendem \ |
Konturelement. Die Fase/Verrundung kann erst berechnet werden,
wenn das ausflihrende Konturelement bekannt ist.
ICP integriert die Fase/Verrundung in smart.Turn in das Basiselement
G111, G112 oder G113.
Kontur beginnt mit einer Fase/Rundung: Geben Sie die Position der
.gedachten Ecke"” als Startpunkt an. AnschlieRend wahlen Sie das A Z, CY A
Formelement Fase oder Rundung aus. Da das ,einfihrende e T ——
Konturelement"” fehlt, bestimmen Sie mit Elementlage AN die Y ' B v
eindeutige Lage der Fase/Verrundung. A%L
ICP wandelt eine Fase/Verrundung am Konturanfang in ein Linear- AN=90° | ] AN=270°
bzw. Zirkularelement um. IAN Z
N o 1 F
e
i J vik@
HI 28 A
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5.11 C- und Y-Achsbearbeitung in smart.Turn

5.11 C- und Y-Achsbearbeitung in
smart.Turn

In smart.Turn unterstitzt ICP die Definition von Fraskonturen und
Bohrungen sowie das Erstellen von Fras- und Bohrmustern, die mit
Hilfe der C- oder Y-Achse bearbeitet werden.

Bevor Sie eine Fraskontur oder Bohrung mit ICP beschreiben, wahlen
Sie die Ebene aus:
C-Achse
Stirnflache (XC-Ebene)
Mantelflache (ZC-Ebene)

Y-Achse
Y-Stirn (XY-Ebene)
Y-Mantel (YZ-Ebene)

Eine Bohrung kann folgende Elemente enthalten:

Zentrierung
Kernbohrung
Senkung
Gewinde

Die Parameter werden bei der Bohr- bzw. Gewindebohrbearbeitung
ausgewertet.

Bohrungen kénnen Sie in linearen oder zirkularen Mustern anordnen.

Fraskonturen: Standardfiguren (Vollkreis, Vieleck, Nuten, etc.) kennt
die MANUALplus. Diese Figuren definieren Sie mit wenigen
Parametern. Komplexe Konturen beschreiben Sie mit Linien und
Kreisbogen.

Standardfiguren kdnnen Sie in linearen oder zirkularen Mustern
anordnen.
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Referenzdaten, verschachtelte Konturen

Bei der Beschreibung einer Fraskontur oder Bohrung legen Sie die
Referenzebene fest. Referenzebene, das ist die Position, auf die die
Fraskontur/die Bohrung erstellt wird.

Stirnflache (C-Achse): die Z-Position (Bezugsmald)

Mantelflache (C-Achse): die X-Position (Bezugsdurchmesser)

XY-Ebene (Y-Achse): die Z-Position (Bezugsmald)

YZ-Ebene (Y-Achse): die X-Position (Bezugsdurchmesser)
Es ist auch moglich Fraskonturen und Bohrungen zu schachteln.
Beispiel: In einer rechteckigen Tasche definieren Sie eine Nut.

Innerhalb dieser Nut werden Bohrungen angelegt. Die Position dieser
Elemente legen Sie mit der Referenzebene fest.

ICP unterstitzt die Wahl der Referenzebene. Bei Auswahl einer
Referenzebene werden folgende Referendaten Gbernommen.
Stirnflache: Bezugsmald
Mantelflache: Bezugsdurchmesser
XY-Ebene: Bezugsmal3, Spindelwinkel, Begrenzungsduchmesser
YZ-Ebene: Bezugsdurchmesser, Spindelwinkel

Referenzebene wahlen

Kontur, Figur, Bohrung, Muster, Einzelflaiche oder Mehrkant
auswahlen.

Refarenz- Softkey Referenzebene wihlen driicken. ICP zeigt das
ebene wihlen Fertigteil und wenn vorhanden, die bereits definierten
Konturen an.

Mit den Softkeys (siehe Tabelle rechts) Bezugsmal3,
Bezugsdurchmesser oder vorhandene Fraskontur als Referenzebene
auswahlen.

Referenzebene bestatigen. ICP Ubernimmt die Werte
v der Referenzebene als Referenzdaten.

Referenzdaten vervollstandigen und Kontur, Figur, Bohrung, Muster,
Einzelflache oder Mehrkant beschreiben.

HEIDENHAIN MANUALplus 620

Softkeys bei verschachtelten Konturen

Schaltet auf die ndchste Kontur der

0esé gleichen Referenzebene.
= Schaltet auf die vorherige Kontur der
=% gleichen Referenzebene.

Schaltet bei verschachtelten
Konturen auf die ndchste Kontur.

Schaltet bei verschachtelten
Konturen auf die vorherige Kontur.
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5.11 C- und Y-Achsbearbeitung in smart.Turn

Darstellung der ICP-Elemente im smart.Turn-
Programm

Jeder ICP-Dialog wird im smart.Turn-Programm mit einer
Abschnittskennung gefolgt von weiteren G-Befehlen abgebildet. Eine
Bohrung oder Fraskontur (Standardfigur und komplexe Kontur) enthalt
folgende Befehle:

Abschnittskennung (mit den Referenzdaten dieses Abschnitts):
STIRN (XC-Ebene)
MANTEL (ZC-Ebene)
STIRN_Y (XY-Ebene)
MANTEL_Y (ZY-Ebene)

G308 (mit Parametern) als ,,Beginn der Referenzebene”

G-Funktion der Figur oder Bohrung; Befehlsfolge bei Mustern oder
komplexen Konturen;

G309 als , Ende der Referenzebene”

Bei geschachtelten Konturen beginnt eine Referenzebene mit dem
G308, die nachste Referenzebene mit dem nachsten G308, etc. Erst
wenn die , tiefste Schachtelung” erreicht ist, wird diese
Referenzebene mit G309 geschlossen. Dann wird die ndchste
Referenzebne mit G309 geschlossen, etc.

Beachten Sie folgende Punkte, wenn Sie Fraskonturen oder
Bohrungen mit G-Befehlen beschreiben und anschlieRend mit ICP
bearbeiten:

In der DIN-Konturbeschreibung sind einige Parameter redundant. So
kann zum Beispiel die Frastiefe in dem G308 und/oder in der G-
Funktion der Figur programmiert werden. Im ICP ist diese
Redundanz nicht vorhanden.

In der DIN-Programmierung haben Sie bei Figuren die Wahl
zwischen einer kartesischen oder polaren Mittelpunktsvermaf3ung.
Der Mittelpunkt der Figuren wird im ICP kartesisch angegeben.

Beispiel: In der DIN-Konturbeschreibung ist die Fréastiefe im G308 und
in der Figurdefinition programmiert. Wird diese Figur mit ICP geandert,
Uberschreibt ICP die Frastiefe aus dem G308 mit der Frastiefe aus der
Figur. Beim Speichern legt ICP die Frastiefe im G308 ab. Die G-
Funktion der Figur wird ohne Fréastiefe abgelegt.

Wenn Sie Konturbeschreibungen, die mit G-Funktionen
@ erstellt wurden, mit ICP bearbeiten, gehen redundante
Parameter verloren.

Wenn Sie eine Figur mit polar vermaltem Mittelpunkt in
ICP laden, wird der Mittelpunkt auf kartesische
Koordinaten umgerechnet.

412

Beispiel: ,,Rechteck auf der Stirnflache”

STIRN Z0

N 100 G308 ID"STIRN 1" P-5

N 101 G305 XK40 YK10 A0 K30 B15
N 102 G309

Beispiel: ,,geschachtelte Figuren”

STIRN Z0

N 100 G308 ID"STIRN 2" P-5

N 101 G307 XK-40 YK-40 Q5 A0 K-50

N 102 G308 ID"STIRN 12" P-3

N 103 G301 XK-35 YK-40 A30 K40 B20
N 104 G309

N 105 G309
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5.12 Stirnflachenkonturen in
smart.Turn

ICP stellt im smart.Turn folgende Konturen fir die Bearbeitung mit der
C-Achse zur Verfligung:

komplexe Konturen, die mit einzelnen Konturelementen definiert
werden

Figuren

Bohrungen

Muster von Figuren oder Bohrungen

Referenzdaten bei komplexen
Stirnflachenkonturen

Den Referenzdaten folgt die Konturdefinition mit einzelnen

Konturelementen: Siehe “Konturelemente Stirnflache” auf Seite 398.

Referenzdaten Stirnflache

ID Konturname
PT Frastiefe
ZR Bezugsmal}

Das BezugsmaB ZR konnen Sie mit der Funktion ,Referenzebene
wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

die Abschnittskennung STIRN mit dem Parameter BezugsmaR. Bei
geschachtelten Konturen generiert ICP nur eine
Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Fréstiefe.
ein G309 am Ende der Konturbeschreibung.
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5.12 Stirnflachenkonturen in smart.Turn

TURN PLUS-Attribute

In den TURN PLUS-Attributen kénnen Sie Einstellungen fir die
automatische Programmgenerierung (AAG) vornehmen.

Parameter zur Definition des Startpunktes
HC Bohr/Fras-Attribut:

: Konturfrasen

: Taschenfrasen

: Flachenfrasen

: Entgraten

: Gravieren

: Konturfrdsen und Entgraten
7: Taschenfrasen und Entgraten
14: Nicht bearbeiten

QF Frasort:

0: Auf der Kontur
1: Innen/links
2: Aufden/rechts

o o WwN =

HF Richtung:

0: Gegenlauf

1: Gleichlauf
DF Fraserdurchmesser
WEF Winkel der Fase
BR Fasenbreite
RB Rickzugsebene

Kreis Stirnflache

Referenzdaten Stirnfliche YK

ID Konturname A

PT Frastiefe ‘

ZR Bezugsmald ‘

Parameter Figur T }
K

|

\

(1
LB

XKM, YKM  Figurmittelpunkt (kartesische Koordinaten) L
R Radius

fffffffffff —— = XK

Das BezugsmaB ZR konnen Sie mit der Funktion ,, Referenzebene |
wahlen” ermitteln (siehe Seite 411). @

ICP generiert:

die Abschnittskennung STIRN mit dem Parameter Bezugsmal3. Bei
geschachtelten Konturen generiert ICP nur eine
Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Frastiefe.
ein G304 mit den Parametern der Figur.
ein G309.
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Rechteck Stirnflache

Referenzdaten Stirnflache

ID Konturname
PT Frastiefe
ZR Bezugsmald

Parameter Figur
XKM, YKM  Figurmittelpunkt (kartesische Koordinaten)

A Lagewinkel (Bezug: XK-Achse)
K Lange

B Breite

BR Verrundung

Das BezugsmaB ZR konnen Sie mit der Funktion , Referenzebene
wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

die Abschnittskennung STIRN mit dem Parameter BezugsmalR. Bei

geschachtelten Konturen generiert ICP nur eine
Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Fréstiefe.
ein G305 mit den Parametern der Figur.
ein G309.
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5.12 Stirnflachenkonturen in smart.Turn

Vieleck Stirnflache

Referenzdaten Stirnflache

ID Konturname
PT Frastiefe
ZR Bezugsmald

Parameter Figur
XKM, YKM  Figurmittelpunkt (kartesische Koordinaten)

A Lagewinkel (Bezug: XK-Achse)

Q Anzahl der Ecken

K Kantenlange

Ki SchlUsselweite (Innenkreisdurchmesser)
BR Verrundung

Das BezugsmaB ZR konnen Sie mit der Funktion ,, Referenzebene
wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

|CP generiert:

die Abschnittskennung STIRN mit dem Parameter Bezugsmal3. Bei
geschachtelten Konturen generiert ICP nur eine
Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Fréastiefe.
ein G307 mit den Parametern der Figur.
ein G309.
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Lineare Nut Stirnflache

Referenzdaten Stirnfliche YK
ID Konturname A
PT Frastiefe |
ZR Bezugsmal |
Parameter Figur ? |
XKM, YKM  Figurmittelpunkt (kartesische Koordinaten) v |
A Lagewinkel (Bezug: XK-Achse) ‘ |
K Lange |

B Breite «@ ,,,,,,,,,,,,,,,,,, S— XK
—— XKM

Das BezugsmaB ZR konnen Sie mit der Funktion , Referenzebene
wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

die Abschnittskennung STIRN mit dem Parameter Bezugsmalf. Bei
geschachtelten Konturen generiert ICP nur eine
Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Frastiefe.
ein G301 mit den Parametern der Figur.
ein G309.

Zirkulare Nut Stirnflache

Referenzdaten Stirnfliche YK
ID Konturname A
PT Frastiefe |
ZR Bezugsmald l
Parameter Figur |
XKM, YKM  Figurmittelpunkt (kartesische Koordinaten) !
A Startwinkel (Bezug: XK-Achse) T |
W Endwinkel (Bezug: XK-Achse) A
R Krdmmungsradius (Bezug: Mittelpunktbahn der Nut) ‘ @7 S — >~ XK
Q2 Drehsinn —— XKM —=—|
CW
CCw
B Breite 02=Cl0 02=CCW

Das BezugsmaB ZR kénnen Sie mit der Funktion ,,Referenzebene
wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

die Abschnittskennung STIRN mit dem Parameter Bezugsmalf3. Bei
geschachtelten Konturen generiert ICP nur eine
Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Fréstiefe.
ein G302 bzw. G303 mit den Parametern der Figur.
ein G309.
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5.12 Stirnflachenkonturen in smart.Turn

Bohrung Stirnflache

Die Funktion definiert eine Einzelbohrung, die folgende Elemente
enthalten kann:

Zentrierung

Kernbohrung

Senkung

Gewinde

Referenzdaten der Bohrung

ID Konturname

ZR Bezugsmal}

Parameter der Bohrung

XKM, YKM  Mittelpunkt Bohrung (kartesische Koordinaten)
Zentrierung

0 Durchmesser

Bohrung

B Durchmesser

BT Tiefe (ohne Vorzeichen)
W Winkel

Senkung

R Durchmesser

U Tiefe

E Senkwinkel

Gewinde

GD Durchmesser

GT Tiefe

K Auslauflange

F Gewindesteigung

GA Gangart (Rechts-/Linksgewinde)

0: Rechtsgewinde
1: Linksgewinde

Das BezugsmaB ZR konnen Sie mit der Funktion , Referenzebene
wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

die Abschnittskennung STIRN mit dem Parameter Bezugsmal. Bei
geschachtelten Konturen generiert ICP nur eine
Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Bohrtiefe (-=1*BT).
ein G300 mit den Parametern der Bohrung.
ein G309.
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Lineares Muster Stirnflache

Referenzdaten Stirnflache

ID Konturname

PT Frastiefe

ZR Bezugsmald

Parameter Muster

XK, YK 1. Musterpunkt (kartesische Koordinaten)

QP Anzahl Musterpunkte

P, JP Endpunkt Muster (kartesische Koordinaten)

[Pi, JPi Abstand zwischen zwei Musterpunkten (in XK-, YK-
Richtung)

AP Lagewinkel

RP Gesamtlénge Muster

RPi Abstand zwischen zwei Musterpunkten

Parameter der gewahlten Figur/der Bohrung

Das BezugsmaB ZR konnen Sie mit der Funktion ,, Referenzebene
wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

die Abschnittskennung STIRN mit dem Parameter Bezugsmalf3. Bei

geschachtelten Konturen generiert ICP nur eine
Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Fréastiefe bzw.
Bohrtiefe (-1*BT).

ein G401 mit den Parametern des Musters.
die G-Funktion und Parameter der Figur/der Bohrung.
ein G309.
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5.12 Stirnflachenkonturen in smart.Turn

Zirkulares Muster Stirnflache

Referenzdaten Stirnflache

ID Konturname

PT Frastiefe

ZR Bezugsmald

Parameter Muster

XK, YK Mittelpunkt Muster (kartesische Koordinaten)
QP Anzahl Musterpunkte

DR Drehsinn (default: 0)

DR=0, ohne EP: Vollkreisaufteilung
DR=0, mit EP: Aufteilung auf langerem Kreisbogen

DR=0, mit EPi: Vorzeichen von EPi bestimmt die
Richtung (EPi<0: im Uhrzeigersinn)

DR=1, mit EP: im Uhrzeigersinn

DR=1, mit EPi: im Uhrzeigersinn (Vorzeichen von EPi
ist ohne Bedeutung)

DR=2, mit EP: gegen den Uhrzeigersinn

DR=2, mit EPi: gegen den Uhrzeigersinn (Vorzeichen
von EPiist ohne Bedeutung)

DP Musterdurchmesser

AP Startwinkel (default: 0°)

EP Endwinkel (keine Eingabe: es erfolgt eine Aufteilung der
Musterelemente auf 360°)

EPi Winkel zwischen zwei Figuren

H Elementlage

0: Normal — Figuren werden um den Kreismittelpunkt
gedreht (Rotation)

1: Originallage — Figurlage bezogen auf das
Koordinatensystem bleibt gleich (Translation)

Parameter der gewahlten Figur/der Bohrung

Das BezugsmaB ZR konnen Sie mit der Funktion ,, Referenzebene
wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

die Abschnittskennung STIRN mit dem Parameter Bezugsmal3. Bei
geschachtelten Konturen generiert ICP nur eine
Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Frastiefe bzw.
Bohrtiefe (-1*BT).

ein G402 mit den Parametern des Musters.
die G-Funktion und Parameter der Figur/der Bohrung.
ein G309.
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5.13 Mantelflachenkonturen in
smart.Turn

ICP stellt im smart.Turn folgende Konturen fir die Bearbeitung mit der

C-Achse zur Verfligung:

komplexe Konturen, die mit einzelnen Konturelementen definiert

werden

Figuren

Bohrungen

Muster von Figuren oder Bohrungen

Referenzdaten Mantelflache

Den Referenzdaten folgt die Konturdefinition mit einzelnen
Konturelementen: Siehe “Konturelemente Mantelflache” auf
Seite 404.

Parameter der Frasbearbeitungen

ID Konturname
PT Frastiefe
XR Bezugsdurchmesser

Den Bezugsdurchmesser XR kénnen Sie mit der Funktion
.Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411). Der

Bezugsdurchmesser wird zur Umrechnung von Winkelmal} auf

Streckenmal$ verwendet.
ICP generiert:
die Abschnittskennung MANTEL mit dem Parameter

Bezugsdurchmesser. Bei geschachtelten Konturen generiert ICP

nur eine Abschnittskennung.
ein G308 mit den Parametern Konturname und Fréastiefe.

ein G309 am Ende der Konturbeschreibung bzw. nach der Figur.
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5.13 Mantelflachenkonturen in smart.Turn

TURN PLUS-Attribute

In den TURN PLUS-Attributen kénnen Sie Einstellungen fir die
automatische Programmgenerierung (AAG) vornehmen.

Parameter zur Definition des Startpunktes
HC Bohr/Fras-Attribut:

1: Konturfrasen
2: Taschenfrasen
3: Flachenfrasen
4: Entgraten
5: Gravieren
6: Konturfrdsen und Entgraten
7: Taschenfrasen und Entgraten
14: Nicht bearbeiten
QF Frasort:

0: Auf der Kontur
1: Innen/links
2: Aufden/rechts

HF Richtung:

0: Gegenlauf

1: Gleichlauf
DF Fraserdurchmesser
WF Winkel der Fase
BR Fasenbreite
RB Rickzugsebene
422
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Kreis Mantelflache

Referenzdaten Mantelflache

ID Konturname

PT Frastiefe

XR Bezugsdurchmesser

Parameter Figur

Z Figurmittelpunkt

CYM  Figurmittelpunkt als Streckenmalf3 (Bezug: Durchmesser XR)
CM  Figurmittelpunkt (Winkel)

R Radius

Den Bezugsdurchmesser XR konnen Sie mit der Funktion
.Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

die Abschnittskennung MANTEL mit dem Parameter
Bezugsdurchmesser. Bei geschachtelten Konturen generiert ICP
nur eine Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Fréstiefe.
ein G314 mit den Parametern der Figur.
ein G309.
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5.13 Mantelflachenkonturen in smart.Turn

Rechteck Mantelflache

Referenzdaten Mantelflache
ID Konturname

PT Frastiefe

XR Bezugsdurchmesser
Parameter Figur

VA Figurmittelpunkt

CYM  Figurmittelpunkt als Streckenmalf$ (Bezug: Durchmesser XR)
CM  Figurmittelpunkt (Winkel)
A Lagewinkel

K Lange

B Breite

BR Verrundung

Den Bezugsdurchmesser XR konnen Sie mit der Funktion
.Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

|ICP generiert:

die Abschnittskennung MANTEL mit dem Parameter
Bezugsdurchmesser. Bei geschachtelten Konturen generiert ICP
nur eine Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Fréstiefe.
ein G315 mit den Parametern der Figur.
ein G309.
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Vieleck Mantelflache

Referenzdaten Mantelfliche

ID Konturname

PT Frastiefe

XR Bezugsdurchmesser

Parameter Figur

Z Figurmittelpunkt

CYM Figurmittelpunkt als Streckenmal} (Bezug: Durchmesser XR)
CM  Figurmittelpunkt (Winkel)

A Lagewinkel

Q Anzahl der Ecken

K Kantenlange

Ki Schlisselweite (Innenkreisdurchmesser)
BR Verrundung

Den Bezugsdurchmesser XR kénnen Sie mit der Funktion
.Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

die Abschnittskennung MANTEL mit dem Parameter
Bezugsdurchmesser. Bei geschachtelten Konturen generiert ICP
nur eine Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Frastiefe.
ein G317 mit den Parametern der Figur.
ein G309.
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5.13 Mantelflachenkonturen in smart.Turn

Lineare Nut Mantelflache

Referenzdaten Mantelflache
ID Konturname

PT Frastiefe

XR Bezugsdurchmesser
Parameter Figur

Z Figurmittelpunkt

CYM Figurmittelpunkt als Streckenmald (Bezug: Durchmesser XR)
CM  Figurmittelpunkt (Winkel)
A Lagewinkel

K Lange

B Breite

Den Bezugsdurchmesser XR konnen Sie mit der Funktion
. Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

|CP generiert:

die Abschnittskennung MANTEL mit dem Parameter
Bezugsdurchmesser. Bei geschachtelten Konturen generiert ICP
nur eine Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Fréastiefe.
ein G311 mit den Parametern der Figur.
ein G309.
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Zirkulare Nut Mantelflache

Referenzdaten Mantelflache

ID Konturname

PT Frastiefe

XR Bezugsdurchmesser

Parameter Figur

Z Figurmittelpunkt

CYM  Figurmittelpunkt als Streckenmalf3 (Bezug: Durchmesser XR)
CM  Figurmittelpunkt (Winkel)

A Startwinkel

W Endwinkel

R Radius

Q2 Drehsinn
CwW
CCwW

B Breite

Den Bezugsdurchmesser XR konnen Sie mit der Funktion
.Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

die Abschnittskennung MANTEL mit dem Parameter
Bezugsdurchmesser. Bei geschachtelten Konturen generiert ICP
nur eine Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Fréstiefe.
ein G312 bzw. G313 mit den Parametern der Figur.
ein G309.
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5.13 Mantelflachenkonturen in smart.Turn

Bohrung Mantelflache

Die Funktion definiert eine Einzelbohrung, die folgende Elemente
enthalten kann:

W Zentrierung

 Kernbohrung

m Senkung

= Gewinde

Referenzdaten der Bohrung

ID Konturname

XR Bezugsdurchmesser

Parameter der Bohrung

Z Mittelpunkt Bohrung

CYM Figurmittelpunkt als Streckenmal3 (Bezug: Durchmesser XR)
CM  Figurmittelpunkt (Winkel)

Zentrierung

0 Durchmesser
Bohrung

B Durchmesser
BT Tiefe

W Winkel
Senkung

R Durchmesser
u Tiefe

E Senkwinkel
Gewinde

GD Durchmesser
GT Tiefe

K Auslauflange
F Gewindesteigung

GA  Gangart (Rechts-/Linksgewinde)

M 0: Rechtsgewinde
W 1: Linksgewinde

Den Bezugsdurchmesser XR konnen Sie mit der Funktion
. Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

1 die Abschnittskennung MANTEL mit dem Parameter
Bezugsdurchmesser. Bei geschachtelten Konturen generiert ICP
nur eine Abschnittskennung.

™ ein G308 mit den Parametern Konturname und Bohrtiefe (-1*BT).
M ein G310 mit den Parametern der Bohrung.
M ein G309.
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Lineares Muster Mantelflache

Referenzdaten Mantelflache

ID Konturname

PT Frastiefe

XR Bezugsdurchmesser

Parameter Muster

Z 1. Musterpunkt

CYy 1. Musterpunkt als Streckenmaf (Bezug: Durchmesser XR)
C 1. Musterpunkt (Winkel)

QP Anzahl Musterpunkte

ZE Endpunkt Muster

ZEi Abstand zwischen zwei Musterpunkten (in Z-Richtung)
WP Endpunkt Muster (Winkel)

WPi  Abstand zwischen zwei Musterpunkten (Winkel)

AP Lagewinkel

RP Gesamtlange Muster

RPi Abstand zwischen zwei Musterpunkten

Parameter der gewahlten Figur/der Bohrung

Den Bezugsdurchmesser XR kénnen Sie mit der Funktion
.Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

die Abschnittskennung MANTEL mit dem Parameter
Bezugsdurchmesser. Bei geschachtelten Konturen generiert ICP
nur eine Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Frastiefe bzw.
Bohrtiefe (-1*BT).

ein G411 mit den Parametern des Musters.
die G-Funktion und Parameter der Figur/der Bohrung.
ein G309.
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5.13 Mantelflachenkonturen in smart.Turn

Zirkulares Muster Mantelflache

Referenzdaten: (siehe , Referenzdaten Mantelflache"” auf Seite 421)

Referenzdaten Mantelflache
ID Konturname

PT Frastiefe

XR Bezugsdurchmesser
Parameter Muster

Z Mittelpunkt Muster

CY Mittelpunkt Muster als Streckenmal} (Bezug: Durchmesser
XR)

C Mittelpunkt Muster (Winkel)
QP  Anzahl Musterpunkte
DR Drehsinn (default: 0)

DR=0, ohne EP: Vollkreisaufteilung
DR=0, mit EP: Aufteilung auf langerem Kreisbogen

DR=0, mit EPi: Vorzeichen von EPi bestimmt die Richtung
(EPi<0Q: im Uhrzeigersinn)

DR=1, mit EP: im Uhrzeigersinn

DR=1, mit EPi: im Uhrzeigersinn (Vorzeichen von EPi ist
ohne Bedeutung)

DR=2, mit EP: gegen den Uhrzeigersinn

DR=2, mit EPi: gegen den Uhrzeigersinn (Vorzeichen von
EPi ist ohne Bedeutung)

DP Musterdurchmesser

AP Startwinkel (default: 0°)
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EP Endwinkel (keine Eingabe: es erfolgt eine Aufteilung der
Musterelemente auf 360°)

EPi Winkel zwischen zwei Figuren

H Elementlage
0: Normal — Figuren werden um den Kreismittelpunkt
gedreht (Rotation)

1: Originallage - Figurlage bezogen auf das
Koordinatensystem bleibt gleich (Translation)

Parameter der gewahlten Figur/der Bohrung

Den Bezugsdurchmesser XR kénnen Sie mit der Funktion
.Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

die Abschnittskennung MANTEL mit dem Parameter
Bezugsdurchmesser. Bei geschachtelten Konturen generiert ICP
nur eine Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Frastiefe bzw.
Bohrtiefe (-1*BT).

ein G412 mit den Parametern des Musters.
die G-Funktion und Parameter der Figur/der Bohrung.
ein G309.
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5.14 Konturen der XY-Ebene

5.14 Konturen der XY-Ebene

ICP stelltim smart.Turn folgende Konturen fir die Bearbeitung mit der Softkeys fiir Polarkoordinaten
Y-Achse zur Verfligung:

S o Schaltet das Feld auf die Eingabe des
komplexe Konturen, die mit einzelnen Konturelementen definiert 4‘4{ Winkels W um.
werden

Figuren Schaltet das Feld auf die Eingabe des
Bohrungen e - Radius P um.

Muster von Figuren oder Bohrungen

Einzelflache

Mehrkant
Konturelemente der XY-Ebene vermalfien Sie kartesisch oder polar.
Die Umschaltung erfolgt per Softkey (siehe Tabelle). Fiir die Definition

eines Punktes kdnnen Sie kartesische Koordinaten und
Polarkoordinaten mischen.

Referenzdaten XY-Ebene

Den Referenzdaten folgt die Konturdefinition mit einzelnen
Konturelementen.

Referenzdaten der Frasbearbeitungen

ID Konturname

PT Frastiefe

C Spindelwinkel

IR Begrenzungsdurchmesser
ZR Bezugsmald

Das BezugsmaB ZR und den Begrenzungsdurchmesser IR konnen Sie
mit der Funktion , Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

die Abschnittskennung STIRN_Y mit den Parametern Bezugsmaf,
Spindelwinkel und Begrenzungsdurchmesser. Bei geschachtelten
Konturen entféllt die Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Frastiefe.
ein G309 am Ende der Konturbeschreibung.
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Startpunkt Kontur XY-Ebene

Im ersten Konturelement der Kontur geben Sie die Koordinaten fir
Startpunkt und Zielpunkt ein. Die Eingabe des Startpunktes ist nur im
ersten Kontutelement maglich. In nachfolgenden Konturelementen
ergibt sich der Startpunkt aus dem jeweils vorherigen Konturelement.

m 444 Menditaste Kontur driicken
fontur 1

Softkey Element Zufiigen driicken

Element
Zufligen

Startpunkt festlegen

Parameter zur Definition des Startpunktes

XS, YS  Startpunkt der Kontur

W Startpunkt der Kontur polar (Winkel)

P Startpunkt der Kontur polar (Radiusmaf3)

ICP generiert in smart.Turn ein G170.

Vertikale Linien XY-Ebene

2RE ol Richtung der Linie wahlen
W3 |

Linie vermaRen und den Ubergang zum nachsten Konturelement
festlegen.

Parameter

Y Zielpunkt

Yi Zielpunkt inkremental (Abstand Startpunkt — Zielpunkt)
W Zielpunkt polar — Winkel

P Zielpunkt polar

L Lange der Linie

F: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361

ICP generiert in smart.Turn ein G171.
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5.14 Konturen der XY-Ebene

Horizontale Linien XY-Ebene
- <o Richtung der Linie wéhlen
et =R

Linie vermaRen und den Ubergang zum nachsten Konturelement
festlegen.

Parameter

X Zielpunkt

Xi Zielpunkt inkremental (Abstand Startpunkt — Zielpunkt)
W Zielpunkt polar — Winkel

P Zielpunkt polar

L Lange der Linie

F: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361

ICP generiert in smart.Turn ein G171.
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Linie im Winkel XY-Ebene

"1 w J4% & Richtung der Linie wahlen

40 0z
I I 1
Az iz
mod 4 Zlm ke

Linie vermaRen und den Ubergang zum nachsten Konturelement
festlegen.

Parameter

X, Y Zielpunkt

Xi, Yi Zielpunkt inkremental (Abstand Startpunkt — Zielpunkt)
W Zielpunkt polar — Winkel

P Zielpunkt polar

AN Winkel zur X-Achse (Winkelrichtung siehe Hilfebild)

L Lange der Linie

ANn Winkel zum nachfolgenden Element

ANp Winkel zum vorherigen Element

F: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361

ICP generiert in smart.Turn ein G171.
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5.14 Konturen der XY-Ebene

Kreisbogen XY-Ebene

L = Drehrichtung des Kreisbogens wahlen
HC 1D

Bogen vermaRen und den Ubergang zum niachsten Konturelement
festlegen.

Parameter

XY Zielpunkt (Endpunkt des Kreisbogens)

Xi, Yi Zielpunkt inkremental (Abstand Startpunkt — Zielpunkt)

P Zielpunkt polar (Radiusmaf3)

Pi Zielpunkt polar, inkremental (Abstand Startpunkt —
Zielpunkt)

W Zielpunkt polar — Winkel

Wi Zielpunkt polar, inkremental — Winkel (bezogen auf den
Startpunkt)

I, J Mittelpunkt Kreisbogen

li, Ji Mittelpunkt Kreisbogen inkremental (Abstand Startpunkt —
Mittelpunkt in X, Z)

PM Mittelpunkt Kreisbogen polar

PMi Mittelpunkt Kreisbogen polar, inkremental (Abstand
Startpunkt — Mittelpunkt)

WM Mittelpunkt Kreisbogen polar — Winkel

WMi Mittelpunkt Kreisbogen polar, inkremental — Winkel
(bezogen auf den Startpunkt)

R Radius

ANs Tangentenwinkel im Startpunkt

ANe Tangentenwinkel im Zielpunkt

ANp Winkel zum vorherigen Element

ANnN Winkel zum Nachfolgeelement

F: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361
ICP generiert in smart.Turn ein G172 bzw. G173.

436

X
-Xi
R
Yi /
Jim L— -Ii——
——————————————————— - X

ICP-Programmierung @



Fase/Verrundung XY-Ebene

1z

imL _Y N Formelemente wahlen
EEE

WL =gn Fase waéhlen
0o
0o

LML =1 Verrundung wahlen
|
0

Fasenbreite BR bzw. den Rundungsradius BR eingeben.

Fase/Verrundung als erstes Konturelement: Elementlage AN
eingeben.

Parameter
BR Fasenbreite/Verrundungsradius
AN Elementlage

F: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361

Fasen/Verrundungen werden auf Konturecken definiert. Eine
.Konturecke" ist der Schnittpunkt aus ein- und ausfihrendem
Konturelement. Die Fase/Verrundung kann erst berechnet werden,
wenn das ausflihrende Konturelement bekannt ist.

ICP integriert die Fase/Verrundung in smart.Turn in das Basiselement
G171, G172 oder G173.

Kontur beginnt mit einer Fase/Rundung: Geben Sie die Position der
.gedachten Ecke"” als Startpunkt an. AnschlieRend wahlen Sie das
Formelement Fase oder Rundung aus. Da das ,einfihrende
Konturelement” fehlt, bestimmen Sie mit Elementlage AN die
eindeutige Lage der Fase/Verrundung.

ICP wandelt eine Fase/Verrundung am Konturanfang in ein Linear-
bzw. Zirkularelement um.
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5.14 Konturen der XY-Ebene

Kreis XY-Ebene

Referenzdaten XY-Ebene

ID Konturname

PT Frastiefe

C Spindelwinkel

IR Begrenzungsdurchmesser
ZR Bezugsmald

Parameter Figur
XM, YM Figurmittelpunkt
R Radius

Das BezugsmaB ZR und den Begrenzungsdurchmesser IR konnen Sie

mit der Funktion , Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

|ICP generiert:

die Abschnittskennung STIRN_Y mit den Parametern
Begrenzungsdurchmesser, Bezugsmaf’ und Spindelwinkel. Bei
geschachtelten Konturen entfallt die Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Fréstiefe.
ein G374 mit den Parametern der Figur.
ein G309.
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Rechteck XY-Ebene

Referenzdaten XY-Ebene

ID Konturname

PT Frastiefe

C Spindelwinkel

IR Begrenzungsdurchmesser
ZR Bezugsmald

Parameter Figur
XM, YM Figurmittelpunkt

A Lagewinkel (Bezug: X-Achse)
K Lange

B Breite

BR Verrundung

Das BezugsmaB ZR und den Begrenzungsdurchmesser IR kdnnen Sie
mit der Funktion ,Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

die Abschnittskennung STIRN_Y mit den Parametern
Begrenzungsdurchmesser, Bezugsmal und Spindelwinkel. Bei
geschachtelten Konturen entfallt die Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Fréstiefe.
ein G375 mit den Parametern der Figur.
ein G309.
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5.14 Konturen der XY-Ebene

Vieleck XY-Ebene

Referenzdaten XY-Ebene Y
ID Konturname A
PT Frastiefe |
C Spindelwinkel |
IR Begrenzungsdurchmesser ‘
ZR Bezugsmald ‘

Parameter Figur
XM, YM Figurmittelpunkt

A Lagewinkel (Bezug: X-Achse) @ fffffffffff
Q Anzahl der Ecken ——Xm

K Kantenlange

Ki SchlUsselweite (Innenkreisdurchmesser)

BR Verrundung

Das BezugsmaB ZR und den Begrenzungsdurchmesser IR konnen Sie
mit der Funktion , Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

|CP generiert:

die Abschnittskennung STIRN_Y mit den Parametern
Begrenzungsdurchmesser, Bezugsmalf’ und Spindelwinkel. Bei
geschachtelten Konturen entfallt die Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Fréastiefe.
ein G377 mit den Parametern der Figur.
ein G309.
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Lineare Nut XY-Ebene g
o

Referenzdaten XY-Ebene Y 0
ID Konturname A LU
1

PT Frastiefe | >
C Spindelwinkel ‘ ><
IR Begrenzungsdurchmesser ? ‘ S
\ O

ZR Bezugsmald M o]
Parameter Figur ‘ \ -
XM, YM  Figurmittelpunkt | o
A Lagewinkel (Bezug: X-Achse) @ ,,,,,,,,,,,,,,,,,, X =
~ =

K Lange —— XM e
B Breite g
Das BezugsmaB ZR und den Begrenzungsdurchmesser IR kdnnen Sie o
mit der Funktion ,, Referenzebene wéhlen” ermitteln (siehe Seite 411). <
ICP generiert: =
O

die Abschnittskennung STIRN_Y mit den Parametern
Begrenzungsdurchmesser, Bezugsmall und Spindelwinkel. Bei
geschachtelten Konturen entfallt die Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Frastiefe.
ein G371 mit den Parametern der Figur.
ein G309.
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5.14 Konturen der XY-Ebene

Zirkulare Nut XY-Ebene

Referenzdaten XY-Ebene

ID Konturname

PT Frastiefe

C Spindelwinkel

IR Begrenzungsdurchmesser
ZR Bezugsmald

Parameter Figur
XM, YM Figurmittelpunkt

A Startwinkel (Bezug: X-Achse)
W Endwinkel (Bezug: X-Achse)
R Krimmungsradius (Bezug: Mittelpunktbahn der Nut)
Q2 Drehsinn
CW
CCW
B Breite

Das BezugsmaB ZR und den Begrenzungsdurchmesser IR konnen Sie

mit der Funktion ,, Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

|CP generiert:

die Abschnittskennung STIRN_Y mit den Parametern
Begrenzungsdurchmesser, Bezugsmalf’ und Spindelwinkel. Bei
geschachtelten Konturen entfallt die Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Fréastiefe.
ein G372 bzw. G373 mit den Parametern der Figur.
ein G309.
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Bohrung XY-Ebene

Die Bohrung definiert eine Einzelbohrung, die folgende Elemente
enthalten kann:

M Zentrierung
 Kernbohrung

= Senkung

" Gewinde

Referenzdaten der Bohrung

ID Konturname

C Spindelwinkel

IR Begrenzungsdurchmesser
ZR Bezugsmald

Parameter der Bohrung
XM, YM Mittelpunkt Bohrung
Zentrierung

(0] Durchmesser
Bohrung

B Durchmesser

BT Tiefe

W Winkel

Senkung

R Durchmesser

U Tiefe

E Senkwinkel
Gewinde

GD Durchmesser

GT Tiefe

K Auslauflange

F Gewindesteigung
GA Gangart (Rechts-/Linksgewinde)

M 0: Rechtsgewinde
M 1: Linksgewinde

Das BezugsmaB ZR und den Begrenzungsdurchmesser IR kdnnen Sie
mit der Funktion ,, Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

1 die Abschnittskennung STIRN_Y mit den Parametern Bezugsmal3,
Spindelwinkel und Begrenzungsdurchmesser. Bei geschachtelten

Konturen entfallt die Abschnittskennung.

1 ein G308 mit dem Parameter Konturname und Bohrtiefe (-1*BT).

M ein G370 mit den Parametern der Bohrung.
= ein G309.
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5.14 Konturen der XY-Ebene

Lineares Muster XY-Ebene

Referenzdaten XY-Ebene

ID Konturname

PT Frastiefe

C Spindelwinkel

IR Begrenzungsdurchmesser

ZR Bezugsmald

Parameter Muster

X, Y 1. Musterpunkt

QP Anzahl Musterpunkte

P, JP Endpunkt Muster (kartesische Koordinaten)

IPi, JPI Abstand zwischen zwei Musterpunkten (in X-, Y-
Richtung)

AP Lagewinkel

RP Gesamtlange Muster

RPi Abstand zwischen zwei Musterpunkten

Parameter der gewahlten Figur/der Bohrung

Das BezugsmaB ZR und den Begrenzungsdurchmesser IR konnen Sie

mit der Funktion ,, Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

die Abschnittskennung STIRN_Y mit den Parametern
Begrenzungsdurchmesser, Bezugsmald und Spindelwinkel. Bei
geschachtelten Konturen entfallt die Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Frastiefe bzw.
Bohrtiefe (-1*BT).

ein G471 mit den Parametern des Musters.
die G-Funktion und Parameter der Figur/der Bohrung.
ein G309.
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Zirkulares Muster XY-Ebene

Referenzdaten: (siehe , Referenzdaten XY-Ebene" auf Seite 432)

Referenzdaten XY-Ebene

ID Konturname

PT Frastiefe

C Spindelwinkel

IR Begrenzungsdurchmesser
ZR Bezugsmal

Parameter Muster

XY Mittelpunkt Muster

QP Anzahl Musterpunkte

DR Drehsinn (default: 0)

DR=0, ohne EP: Vollkreisaufteilung
DR=0, mit EP: Aufteilung auf langerem Kreisbogen

DR=0, mit EPi: Vorzeichen von EPi bestimmt die
Richtung (EPi<0: im Uhrzeigersinn)

DR=1, mit EP: im Uhrzeigersinn

DR=1, mit EPi: im Uhrzeigersinn (Vorzeichen von EPi

ist ohne Bedeutung)
DR=2, mit EP: gegen den Uhrzeigersinn

DR=2, mit EPi: gegen den Uhrzeigersinn (Vorzeichen

von EPi ist ohne Bedeutung)

DP Musterdurchmesser

AP Startwinkel (default: 0°)

EP Endwinkel (keine Eingabe: es erfolgt eine Aufteilung der
Musterelemente auf 360°)

EPi Winkel zwischen zwei Figuren

H Elementlage

0: Normal — Figuren werden um den Kreismittelpunkt

gedreht (Rotation)

1: Originallage — Figurlage bezogen auf das
Koordinatensystem bleibt gleich (Translation)

Das BezugsmaB ZR und den Begrenzungsdurchmesser IR kdnnen Sie
mit der Funktion ,, Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

die Abschnittskennung STIRN_Y mit den Parametern
Begrenzungsdurchmesser, Bezugsmall und Spindelwinkel. Bei
geschachtelten Konturen entfallt die Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Frastiefe bzw.
Bohrtiefe (-1*BT).

ein G472 mit den Parametern des Musters.
die G-Funktion und Parameter der Figur/der Bohrung.
ein G309.
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5.14 Konturen der ”%Ebene

Einzelflache XY-Ebene

Die Funktion definiert eine Flache in der XY-Ebene.

Referenzdaten der Einzelflache

ID Konturname

C Spindelwinkel (Lagewinkel des Flachenlots)
IR Begrenzungsdurchmesser

Parameter der Einzelflache

Z Referenzkante

Ki Tiefe

K Restdicke

B Breite (Bezug: Bezugsmaf$ ZR)

M B<0: Flache in negative Z-Richtung

" B>0: Flache in positive Z-Richtung
Die Umschaltung zwischen Tiefe (Ki) und Restdicke (K) erfolgt per
Softkey (siehe Tabelle rechts).

Das BezugsmaB ZR und den Begrenzungsdurchmesser IR konnen Sie
mit der Funktion , Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

|ICP generiert:

= die Abschnittskennung STIRN_Y mit den Parametern
Begrenzungsdurchmesser, Bezugsmaf’ und Spindelwinkel. Bei
geschachtelten Konturen entféllt die Abschnittskennung.

M ein G308 mit dem Parameter Konturname.
M ein G376 mit den Parametern der Einzelflache.
M ein G309.

Schaltet das Feld auf die Eingabe der
Resitifielie Restdicke K um.
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Mehrkantflachen XY-Ebene

Die Funktion definiert Mehrkantflachen in der XY-Ebene.

Referenzdaten des Mehrkants

ID Konturname
C Spindelwinkel (Lagewinkel des Flachenlots)
IR Begrenzungsdurchmesser
Parameter des Mehrkants S
Z Referenzkante
Q Anzahl Flachen (Q>=2)
K SchlUsselweite
Ki Kantenlange
B Breite (Bezug: Bezugsmal’ ZR)
B<0: Flache in negative Z-Richtung
B>0: Flache in positive Z-Richtung
Die Umschaltung zwischen Kantenldnge (Ki) und Schlisselweite (K)
erfolgt per Softkey (siehe Tabelle rechts).
Das BezugsmaB ZR und den Begrenzungsdurchmesser IR konnen Sie
mit der Funktion ,Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411). =7
—— (>
ICP generiert:
die Abschnittskennung STIRN_Y mit den Parametern

Begrenzungsdurchmesser, Bezugsmald und Spindelwinkel. Bei
geschachtelten Konturen entfallt die Abschnittskennung.

ein G308 mit dem Parameter Konturname.
ein G477 mit den Parametern des Mehrkants.
ein G309. Softkey

5.14 Konturen der XY-Ebene

S

Schaltet das Feld auf die Eingabe der

Schlisselweite K um.
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5.15 Konturen der YZ-Ebene

5.15 Konturen der YZ-Ebene

|ICP stellt im smart. Turn folgende Konturen flir die Bearbeitung mit der
Y-Achse zur Verfligung:

komplexe Konturen, die mit einzelnen Konturelementen definiert

werden

Figuren

Bohrungen

Muster von Figuren oder Bohrungen

Einzelflache

Mehrkant
Konturelemente der YZ-Ebene vermalien Sie kartesisch oder polar.
Die Umschaltung erfolgt per Softkey (siehe Tabelle). Fiir die Definition

eines Punktes kdnnen Sie kartesische Koordinaten und
Polarkoordinaten mischen.

Referenzdaten YZ-Ebene

Den Referenzdaten folgt die Konturdefinition mit einzelnen
Konturelementen.

Referenzdaten der Frasbearbeitungen

ID Konturname

PT Frastiefe

C Spindelwinkel

XR Bezugsdurchmesser

Den Bezugsdurchmesser XR konnen Sie mit der Funktion
. Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

|CP generiert:

die Abschnittskennung MANTEL_Y mit den Parametern
Bezugsdurchmesser und Spindelwinkel. Bei geschachtelten
Konturen entfallt die Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Fréastiefe.
ein G309 am Ende der Konturbeschreibung.

448

Softkeys fiir Polarkoordinaten

Schaltet das Feld auf die Eingabe des

4‘4{ Winkels W um.

Schaltet das Feld auf die Eingabe des
LerP Radius P um.
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TURN PLUS-Attribute

In den TURN PLUS-Attributen kénnen Sie Einstellungen fir die
automatische Programmgenerierung (AAG) vornehmen.

Parameter zur Definition des Startpunktes
HC Bohr/Fras-Attribut:

: Konturfrasen

: Taschenfrasen

: Flachenfrasen

: Entgraten

. Gravieren

: Konturfrasen und Entgraten
7: Taschenfrasen und Entgraten
14: Nicht bearbeiten

QF Frasort:

0: Auf der Kontur
1: Innen/links
2: AulRen/rechts

O o WN =

HF Richtung:

0: Gegenlauf

1: Gleichlauf
DF Fraserdurchmesser
WEF Winkel der Fase
BR Fasenbreite
RB Rickzugsebene

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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5.15 Konturen der YZ-Ebene

Startpunkt Kontur YZ-Ebene

Im ersten Konturelement der Kontur geben Sie die Koordinaten fiir
Startpunkt und Zielpunkt ein. Die Eingabe des Startpunktes ist nur im
ersten Kontutelement maglich. In nachfolgenden Konturelementen
ergibt sich der Startpunkt aus dem jeweils vorherigen Konturelement.

| 444 Mendtaste Kontur driicken
i ontur 1

Softkey Element Zufiigen driicken

Element
Zufiigen

Startpunkt festlegen

Parameter zur Definition des Startpunktes

YS, ZS Startpunkt der Kontur

W Startpunkt der Kontur polar (Winkel)

P Startpunkt der Kontur polar (Radiusmald)

ICP generiert in smart.Turn ein G180.

Vertikale Linien YZ-Ebene

T Richtung der Linie wahlen

LLL
m
Lo
—
Ll
Cm
M

Linie vermaRen und den Ubergang zum nichsten Konturelement
festlegen.

Parameter

Y Zielpunkt

Yi Zielpunkt inkremental (Abstand Startpunkt — Zielpunkt)
W Zielpunkt polar — Winkel

P Zielpunkt polar

L Lange der Linie

F: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361

ICP generiert in smart.Turn ein G181.
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Horizontale Linien YZ-Ebene

| S| i inie Wi
B0 4= COm —b Richtung der Linie wéhlen
| |

Linie vermaRen und den Ubergang zum nachsten Konturelement
festlegen.

Parameter

Z Zielpunkt

Zi Zielpunkt inkremental (Abstand Startpunkt — Zielpunkt)
W Zielpunkt polar — Winkel

P Zielpunkt polar

L Lange der Linie

F: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361

ICP generiert in smart.Turn ein G181.

HEIDENHAIN MANUALplus 620

5.15 Konturen der YZ-Ebene

" @



5.15 Konturen der YZ-Ebene

Linie im Winkel YZ-Ebene

i R A Richtung der Linie wéhlen
100

] I )

J00 W b

Linie vermaRen und den Ubergang zum nichsten Konturelement
festlegen.

Parameter

Y,Z Zielpunkt

Yi, Zi Zielpunkt inkremental (Abstand Startpunkt — Zielpunkt)
W Zielpunkt polar — Winkel

P Zielpunkt polar

AN Winkel zur Z-Achse (Winkelrichtung siehe Hilfebild)

L Lange der Linie

ANn Winkel zum nachfolgenden Element

ANp Winkel zum vorherigen Element

F: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361

ICP generiert in smart.Turn ein G181.
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Kreisbogen YZ-Ebene

- Lo Drehrichtung des Kreisbogens wéhlen
00 |

Bogen vermaRen und den Ubergang zum nachsten Konturelement
festlegen.

Parameter

Y, Z Zielpunkt (Endpunkt des Kreisbogens)

Yi, Zi Zielpunkt inkremental (Abstand Startpunkt — Zielpunkt)

P Zielpunkt polar (Radiusmaf3)

Pi Zielpunkt polar, inkremental (Abstand Startpunkt —
Zielpunkt)

W Zielpunkt polar — Winkel

Wi Zielpunkt polar, inkremental — Winkel (bezogen auf den
Startpunkt)

J, K Mittelpunkt Kreisbogen

Ji, Ki Mittelpunkt Kreisbogen inkremental (Abstand Startpunkt —
Mittelpunkt in X, Z)

PM Mittelpunkt Kreisbogen polar

PMi Mittelpunkt Kreisbogen polar, inkremental (Abstand
Startpunkt — Mittelpunkt)

WM Mittelpunkt Kreisbogen polar — Winkel

WMi Mittelpunkt Kreisbogen polar, inkremental — Winkel
(bezogen auf den Startpunkt)

R Radius

ANs Tangentenwinkel im Startpunkt

ANe Tangentenwinkel im Zielpunkt

ANp Winkel zum vorherigen Element

ANnN Winkel zum Nachfolgeelement

F: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361
ICP generiert in smart.Turn ein G182 bzw. G183.
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5.15 Konturen der YZ-Ebene

Fase/Verrundung YZ-Ebene

(]

i Y N Formelemente wahlen
|

v;v o)

WL =ga Fase wahlen
|
000

LWL =33 Verrundung wahlen
i
|

Fasenbreite BR bzw. den Rundungsradius BR eingeben. |

Fase/Verrundung als erstes Konturelement: Elementlage AN
eingeben.

vyvw
F Do)

Parameter - T Y
BR Fasenbreite/Verrundungsradius /BR |

AN Elementlage <=
F: siehe Bearbeitungsattribute Seite 361 4 BR BR
/

Fasen/Verrundungen werden auf Konturecken definiert. Eine

. Konturecke" ist der Schnittpunkt aus ein- und ausfiihrendem
Konturelement. Die Fase/Verrundung kann erst berechnet werden,
wenn das ausflhrende Konturelement bekannt ist.

—

ICP integriert die Fase/Verrundung in smart.Turn in das Basiselement
G181, G182 oder G183.

Kontur beginnt mit einer Fase/Rundung: Geben Sie die Position der
.gedachten Ecke” als Startpunkt an. Anschlieend wahlen Sie das
Formelement Fase oder Rundung aus. Da das ,einfGhrende | T2 =
Konturelement” fehlt, bestimmen Sie mit Elementlage AN die :
eindeutige Lage der Fase/Verrundung. |

-
CR
=
th

I

ICP wandelt eine Fase/Verrundung am Konturanfang in ein Linear- AN=90°
bzw. Zirkularelement um.

7
=
N
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Kreis YZ-Ebene

Referenzdaten YZ-Ebene

ID Konturname

PT Frastiefe

C Spindelwinkel

XR Bezugsdurchmesser

Parameter Figur
YM, ZM Figurmittelpunkt
R Radius

Den Bezugsdurchmesser XR konnen Sie mit der Funktion
.Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

die Abschnittskennung MANTEL_Y mit den Parametern
Bezugsdurchmesser und Spindelwinkel. Bei geschachtelten
Konturen entféllt die Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Fréstiefe.
ein G384 mit den Parametern der Figur.
ein G309.
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5.15 Konturen der YZ-Ebene

Rechteck YZ-Ebene

Referenzdaten YZ-Ebene

ID Konturname

PT Frastiefe

C Spindelwinkel

XR Bezugsdurchmesser

Parameter Figur
YM, ZM Figurmittelpunkt

A Lagewinkel (Bezug: X-Achse)
K Lange

B Breite

BR Verrundung

Den Bezugsdurchmesser XR konnen Sie mit der Funktion
.Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

|ICP generiert:

die Abschnittskennung MANTEL_Y mit den Parametern
Bezugsdurchmesser und Spindelwinkel. Bei geschachtelten
Konturen entféllt die Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Fréstiefe.
ein G385 mit den Parametern der Figur.
ein G309.
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Vieleck YZ-Ebene

Referenzdaten YZ-Ebene

ID Konturname

PT Frastiefe

C Spindelwinkel

XR Bezugsdurchmesser

Parameter Figur
YM, ZM Figurmittelpunkt

A Lagewinkel (Bezug: X-Achse)

Q Anzahl der Ecken

K Kantenldange

Ki Schlisselweite (Innenkreisdurchmesser)
BR Verrundung

Den Bezugsdurchmesser XR kénnen Sie mit der Funktion
.Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

die Abschnittskennung MANTEL_Y mit den Parametern
Bezugsdurchmesser und Spindelwinkel. Bei geschachtelten
Konturen entfallt die Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Frastiefe.
ein G387 mit den Parametern der Figur.
ein G309.
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5.15 Konturen der YZ-Ebene

Lineare Nut YZ-Ebene

Referenzdaten YZ-Ebene

ID Konturname

PT Frastiefe

C Spindelwinkel

XR Bezugsdurchmesser

Parameter Figur
YM, ZM Figurmittelpunkt

A Lagewinkel (Bezug: X-Achse)
K Lange
B Breite

Den Bezugsdurchmesser XR konnen Sie mit der Funktion
. Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

|CP generiert:

die Abschnittskennung MANTEL_Y mit den Parametern
Bezugsdurchmesser und Spindelwinkel. Bei geschachtelten
Konturen entfallt die Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Fréastiefe.
ein G381 mit den Parametern der Figur.
ein G309.
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Zirkulare Nut YZ-Ebene d=J
(<]

Referenzdaten YZ-Ebene 0
ID Konturname @7> ; u.J
PT Frastiefe : N
C Spindelwinkel \ >
XR Bezugsdurchmesser | \ 3
Parameter Figur M \ o]
YM, ZM  Figurmittelpunkt ! \ -
A Startwinkel (Bezug: X-Achse) ‘ ‘ D
W Endwinkel (Bezug: X-Achse) o v 5
R Krimmungsradius (Bezug: Mittelpunktbahn der Nut) Y .E
Q2 Drehsinn o
CW o

CCW Q2=Cu Q2=CeW Te)

B Breite -
Te}

Den Bezugsdurchmesser XR konnen Sie mit der Funktion
.Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

die Abschnittskennung MANTEL_Y mit den Parametern
Bezugsdurchmesser und Spindelwinkel. Bei geschachtelten
Konturen entfallt die Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Fréstiefe.
ein G382 bzw. G383 mit den Parametern der Figur.
ein G309.
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5.15 Konturen der YZ-Ebene

Bohrung YZ-Ebene

Die Bohrung definiert eine Einzelbohrung, die folgende Elemente
enthalten kann:

W Zentrierung
 Kernbohrung

m Senkung
M Gewinde

Referenzdaten der Bohrung

ID
C
XR

Konturname
Spindelwinkel
Bezugsdurchmesser

Parameter der Bohrung

YM, ZM Mittelpunkt Bohrung
Zentrierung

0 Durchmesser
Bohrung

B Durchmesser

BT Tiefe

W Winkel

Senkung

R Durchmesser

u Tiefe

E Senkwinkel
Gewinde

GD Durchmesser

GT Tiefe

K Auslauflange

F Gewindesteigung
GA Gangart (Rechts-/Linksgewinde)

 0: Rechtsgewinde
™ 1: Linksgewinde

Den Bezugsdurchmesser XR konnen Sie mit der Funktion
. Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

1 die Abschnittskennung MANTEL_Y mit den Parametern
Bezugsdurchmesser und Spindelwinkel. Bei geschachtelten
Konturen entfallt die Abschnittskennung.

™ ein G308 mit dem Parameter Konturname und Bohrtiefe (-=1*BT).
M ein G380 mit den Parametern der Bohrung.
M ein G309.
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Lineares Muster YZ-Ebene

Referenzdaten YZ-Ebene

ID Konturname

PT Frastiefe

C Spindelwinkel

XR Bezugsdurchmesser

Parameter Muster

Y,Z 1. Musterpunkt

QP Anzahl Musterpunkte

JP, KP Endpunkt Muster (kartesische Koordinaten)

JPi, KPi Abstand zwischen zwei Musterpunkten (in Y-, Z-
Richtung)

AP Lagewinkel

RP Gesamtlange Muster

RPi Abstand zwischen zwei Musterpunkten

Parameter der gewahlten Figur/der Bohrung

Den Bezugsdurchmesser XR kdnnen Sie mit der Funktion
.Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

die Abschnittskennung MANTEL_Y mit den Parametern
Bezugsdurchmesser und Spindelwinkel. Bei geschachtelten
Konturen entfallt die Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Fréastiefe bzw.

Bohrtiefe (-1*BT).

ein G481 mit den Parametern des Musters.

die G-Funktion und Parameter der Figur/der Bohrung.
ein G309.
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5.15 Konturen der YZ-Ebene

Zirkulares Muster YZ-Ebene

Referenzdaten YZ-Ebene

ID
PT
C

XR

Konturname
Frastiefe
Spindelwinkel
Bezugsdurchmesser

Parameter Muster

Y, Z
QP
DR

DP
AP
EP

EPi

Mittelpunkt Muster

Anzahl Musterpunkte

Drehsinn (default: 0)

DR=0, ohne EP: Vollkreisaufteilung
DR=0, mit EP: Aufteilung auf langerem Kreisbogen
DR=0, mit EPi: Vorzeichen von EPi bestimmt die
Richtung (EPi<0: im Uhrzeigersinn)
DR=1, mit EP: im Uhrzeigersinn
DR=1, mit EPi: im Uhrzeigersinn (Vorzeichen von EPi
ist ohne Bedeutung)
DR=2, mit EP: gegen den Uhrzeigersinn
DR=2, mit EPi: gegen den Uhrzeigersinn (Vorzeichen
von EPiist ohne Bedeutung)

Musterdurchmesser

Startwinkel (default: 0°)

Endwinkel (keine Eingabe: es erfolgt eine Aufteilung der
Musterelemente auf 360°)

Winkel zwischen zwei Figuren

Elementlage
0: Normal — Figuren werden um den Kreismittelpunkt
gedreht (Rotation)

1: Originallage — Figurlage bezogen auf das
Koordinatensystem bleibt gleich (Translation)

Parameter der gewahlten Figur/der Bohrung

Den Bezugsdurchmesser XR konnen Sie mit der Funktion
. Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

die Abschnittskennung MANTEL_Y mit den Parametern
Bezugsdurchmesser und Spindelwinkel. Bei geschachtelten
Konturen entféllt die Abschnittskennung.

ein G308 mit den Parametern Konturname und Frastiefe bzw.
Bohrtiefe (-1*BT).

ein G482 mit den Parametern des Musters.
die G-Funktion und Parameter der Figur/der Bohrung.

ein G309.
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Einzelflache YZ-Ebene

Die Funktion definiert eine Flache in der YZ-Ebene.

Referenzdaten der Einzelflache

ID Konturname

C Spindelwinkel (Lagewinkel des Flachenlots)
XR Bezugsdurchmesser

Parameter der Einzelflache

Z Referenzkante

Ki Tiefe

K Restdicke

B Breite (Bezug: BezugsmaR ZR)

M B<0: Flache in negative Z-Richtung
M B>0: Flache in positive Z-Richtung

Die Umschaltung zwischen Tiefe (Ki) und Restdicke (K) erfolgt per
Softkey (siehe Tabelle rechts).

Den Bezugsdurchmesser XR konnen Sie mit der Funktion
. Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

= die Abschnittskennung MANTEL_Y mit den Parametern
Bezugsdurchmesser und Spindelwinkel. Bei geschachtelten
Konturen entfallt die Abschnittskennung.

M ein G308 mit dem Parameter Konturname.
1 ein G386 mit den Parametern der Einzelflache.
 ein G309.
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5.15 Konturen der !—Ebene

Mehrkantflachen YZ-Ebene

Die Funktion definiert Mehrkantflachen in der YZ-Ebene.

Referenzdaten des Mehrkants

ID Konturname

C Spindelwinkel (Lagewinkel des Flachenlots)
XR Bezugsdurchmesser

Parameter des Mehrkants

Z Referenzkante

Q Anzahl Flachen (Q>=2)

K SchlUsselweite

Ki Kantenlange

B Breite (Bezug: Bezugsmald ZR)

W B<O0: Flache in negative Z-Richtung
M B>0: Flache in positive Z-Richtung

Die Umschaltung zwischen Kantenlédnge (Ki) und Schlisselweite (K)
erfolgt per Softkey (siehe Tabelle rechts).

Den Bezugsdurchmesser XR konnen Sie mit der Funktion
. Referenzebene wahlen” ermitteln (siehe Seite 411).

ICP generiert:

" die Abschnittskennung MANTEL_Y mit den Parametern
Bezugsdurchmesser und Spindelwinkel. Bei geschachtelten
Konturen entfallt die Abschnittskennung.

M ein G308 mit dem Parameter Konturname.
1 ein G487 mit den Parametern des Mehrkants.

Schaltet das Feld auf die Eingabe der
iék Schlisselweite K um.

Ki
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5.16 Bestehende Konturen
ubernehmen

Zyklen-Konturen in smart.Turn integrieren

ICP-Konturen, die Sie fiir Zyklenprogramme erstellt haben, kénnen
Sie im smart.Turn laden. ICP wandelt diese Konturen in G-Befehle um
und integriert sie in das smart.Turn-Programm. Die Kontur ist jetzt
Bestandteil des smart. Turn-Programmes.

Der ICP-Editor beriicksichtigt den Typ der Kontur. So kénnen Sie zum
Beispiel eine flr die Stirnflache definierte Kontur nur laden, wenn Sie
im smart.Turn die Stirnflache (C-Achse) angewahlt haben.

|ICP-Editor aktivieren.

P Softkey Konturliste driicken. Der ICP-Editor 6ffnet
liste das Fenster ,Auswahl ICP-Konturen”.

Nichster Softkey Nachster Dateityp solange drlicken bis die
Dateityp Zyklen-Konturen angezeigt werden (siehe Datei-
Extension Tabelle rechts).

Datei auswahlen.

Gewahlte Datei Ubernehmen.
ffnen

Roh- oder Fertigteilkontur: Kontur erganzen oder anpassen,
wenn erforderlich.

C-Achs-Kontur: Referenzdaten ergénzen

HEIDENHAIN MANUALplus 620

Extension  Gruppe

*.gmi Drehkonturen

*.gmr Rohteilkonturen

*.gms Fraskonturen Stirnflache
*.gmm Fraskonturen Mantelflache
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5.16 Bestehende Konturen uibernehmen

DXF-Konturen (Option)

Konturen, die im DXF-Format vorliegen, importieren Sie mit dem ICP-
Editor. DXF-Konturen kédnnen sowohl flr den Zyklenbetrieb als auch
flr smart.Turn eingesetzt werden.

Anforderungen an die DXF-Kontur:

nur zweidimensionale Elemente

die Kontur muss in einem separaten Layer liegen (ohne Mal3linien,
ohne Umlaufkanten, etc.)

Konturen fiir die Drehbearbeitung missen abhangig vom Aufbau
der Drehmaschine vor bzw. hinter Drehmitte liegen

keine Vollkreise, keine Splines, keine DXF-Blécke (Makros), etc.
Kontur-Aufbereitung wahrend des DXF-Imports: Da sich das DXF-
und ICP-Format grundsétzlich unterscheiden, wird wéhrend des
Imports die Kontur vom DXF-Format in das ICP-Format umgewandelt.
Dabei werden folgende Anderungen vorgenommen:

Polylinien werden in Linearelemente umgewandelt

Licken zwischen Konturelementen, die < 0,01 mm sind, werden
geschlossen

offene Konturen werden von ,rechts nach links” beschrieben
(Startpunkt: rechts)

Startpunkt bei geschlossenen Konturen: wird nach internen Regeln
festgelegt

Drehsinn bei geschlossenen Konturen: ccw
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|CP-Editor aktivieren.

—— Softkey Konturliste driicken. Der ICP-Editor 6ffnet
liste das Fenster ,, Auswahl ICP-Konturen”.

Michetor Softkey Nachster Dateityp solange driicken bis die
Dateityp DXF-Konturen angezeigt werden (Extension:
.5 .DXF").

Datei auswahlen.

Gewahlte Datei 6ffnen.
Of fren

——— DXF-Layer auswahlen.

Kontur

Yorherige
Kontur

Ausgewahlte Kontur Gbernehmen

V4

Roh- oder Fertigteilkontur: Kontur erganzen oder anpassen,
wenn erforderlich.

C- oder Y-Achs-Kontur: Referenzdaten erganzen

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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6.1 Die Betriebsart Simulation

6.1 Die Betriebsart Simulation

Mit diesem Softkey ist die grafische Simulation aus
folgenden Betriebsarten aufrufbar:

CAL,
smart.Turn
Programmablauf
Einlernen
manueller Betrieb (Zyklen)
Beim Aufruf aus smart.Turn 6ffnet die Simulation das grof3e
Simulationsfenster und ladt das angewahlte Programm. Wird die
Simulation aus den Maschinenbetriebsarten gestartet, 6ffnet sich das

kleine Simulationsfenster oder das vom Bediener zuletzt gewahlte
Fenster.

Das groRe Simulationsfenster

Meniizeile zur Steuerung der Simulation mit dem Nummernblock

Simulationsfenster: Anzeige der Werkstlcke und der
Werkzeugbewegungen. Die Simulation unterstitzt die gleichzeitige
Anzeige mehrerer Ansichten im Simulationsfenster. Wahlen Sie in
der , Fenster-Auswahl” folgende Ansichten:

XZ-Ansicht (Drehansicht)

XC-Ansicht (Stirnansicht)

ZC-Ansicht (Mantelflache)

YZ-Ansicht (fir Bearbeitungen mit der Y-Achse)

Anzeigen:
NC-Quellsatz
NC-Satznummer, Positionswerte und Werkzeuginformationen.
Name des NC-Programms
Das kleine Simulationsfenster:
Bei der Simulation von Zyklenprogrammen werden die
Maschinenanzeige und der Zyklendialog nicht Uberdeckt.
In der Betriebsart smart.Turn wird die Maschinenanzeige nicht
Uberdeckt.
Sie kénnen per Softkey folgende Ansichten einstellen:
XZ-Ansicht (Drehansicht)
XC-Ansicht (Stirnflachenansicht)
ZC-Ansicht (Mantelflachenabwicklung)

In den Betriebsarten Programmablauf, Einlernen und
@ manueller Betrieb startet die Simulation automatisch mit
dem aktuellen Programm. In smart.Turn wird nur das
Programm geladen. Der Start der Simulation erfolgt per
Softkey.
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Bedienung der Simulation

Die Simulation wird in allen Betriebszustanden mit Softkeys bedient.
Zusatzlich ist die Bedienung mit den Mentitasten (Nummerntasten)
maoglich, auch in dem , kleinen Simulationsfenster”, wenn die
MenUzeile nicht sichtbar ist.

Starten und Stoppen mit Softkeys

Startet die Simulation von Beginn an. Der Softkey
andert das Symbol und dient je nach Zustand auch
zum Stoppen und Fortsetzen der Simulation.

o

Setzt eine gestoppte Simulation fort (Modus
Einzelsatz).

Die Taste zeigt an, dass die Simulation gerade lauft.
Das Betatigen der Taste stoppt die Simulation.

E%
n%

) sinulation | snart.Tum 1 verkzeug-sditr | [B) ]
% 75.000 A% | 10 oa

z 15.008 a2 - 1 1 2 e
y 0.000 U 0.000 1 4B %3vak 1B © 237790, :
el Simah o ABY%0 Ve

anen
X [158 s
X1 [160 ]

[ 22 [-40

Gz
L |
O T —

s [1008 F 256 E

75.000 Z 252.790 C 0.000 |T 1 |Zustelltiefe [mm] 1/2

Einzel-

Zuriick
satz

Speichern

Starten und Stoppen mit Meniitasten

Zusat:
Funktionen

P[5 H [0: nit je]
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G14[6: simults]| _ Service |

Softkeys bei aktivem Simulationsfenster

Startet die Simulation von Beginn an.

Setzt eine gestoppte Simulation fort (Modus
Einzelsatz).

Die Taste zeigt an, dass die Simulation gerade lauft.
Das Betatigen der Taste stoppt die Simulation.

GrolRRes und kleines Simulationsfenster
o M Dieser Mentipunkt schaltet zwischen kleinem und
L groRem Simulationsfenster um, auch wenn die

Meniizeile nicht sichtbar ist.

Mit den weiteren MenUpunkten und den in der Tabelle aufgefihrten
Softkeys, beeinflussen Sie den Ablauf der Simulation, aktivieren die
Lupe oder nehmen mit den Zusatzfunktionen Einstellungen fir die
Simulation vor.
Sie kénnen die Simulation mit den Nummerntasten
@ bedienen, auch wenn die MenUlzeile nicht sichtbar ist.

Die Nummerntaste [56] schaltet in den
Maschinenbetriebsarten zwischen kleinem und grofsem
Simulationsfenster hin und her.

In den Maschinenbetriebsarten wirkt der Softkey
Einzelsatz auch flr den Automatikbetrieb.

In den Maschinenbetriebsarten kann der
Automatikprogrammablauf direkt aus der Simulation mit
Zyklus Ein gestartet werden.

HEIDENHAIN MANUALplus 620

Warnungen abrufen. Gibt der
Warnung X L .

Nr: 3 Interpreter bei der Simulation
Warnungen aus (z. B. ,,Restmaterial
bleibt stehen ..."), wird der Softkey
aktiviert und die Zahl der Warnungen
mitgeteilt. Bei Betatigen des Softkeys
werden die Warnungen nacheinander
angezeigt.

. Im Modus , kontinuierlicher Ablauf”
Kontinu- . .
Ablauf werden in der Betriebsart
Programmablauf alle Zyklen des
Programms ohne Halt simuliert.

— Im Modus , Einzelsatz” stoppt die
satz Simulation nach jedem Verfahrweg
(Basissatz).

Offnet das Softkeymend der ,, Lupe”
und zeigt den Lupenrahmen an (siehe
-, Bildausschnitt anpassen” auf Seite
478).

Schaltet das MenU und die
Softkeyleiste auf die
~ ,Zusatzfunktionen” um.

Zusatz-
Funktionen

471
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6.1 Die Betriebsart Simulation

Die Zusatzfunktionen

Die Zusatzfunktionen nutzen Sie, um Simulationsfenster
auszuwahlen, die Wegdarstellung zu beeinflussen, oder die
Zeitberechnung aufzurufen.

Die Tabellen geben lhnen eine Ubersicht Uber die Funktionen des
Meniis und der Softkeys.

Ubersicht Menii ,, Zusatzfunktionen”

" Simulationsfenster auswahlen (siehe

nipinl . Simulationsfenster” auf Seite 473).

4w Startsatzsuche aktivieren (siehe ,Simulation mit
|

Startsatz” auf Seite 480).

3D-Ansicht wahlen (siehe ,, Simulation mit Startsatz”
auf Seite 480).

S Maschine | © simation || erlasugEditr | [B)

e

niee T
N 162 X

% pokal

fstartsar: 1@ HO 2 # isonst
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B
=5 |

75.000 Z 252.790 C 0.000 [Y 0.000 [T 1 001

Zeitberechnung aufrufen (siehe , Zeitberechnung”
auf Seite 482).

Hauptansicht|

Rohteil

Zuriick

e

Wechselt zwischen groRem und kleinem
Simulationsfenster (siehe ,Bedienung der
Simulation” auf Seite 471).

Softkeys Zusatzfunktionen

Schaltet zwischen Liniengrafik und

727007
A .
L Spurgrafik um

Wechselt zwischen Ein- und Mehr-Fenster-
Darstellung (siehe ,,Mehr-Fenster-Darstellung” auf
Seite 474).

Schaltet zwischen

g Lichtpunktdarstellung und

Werkzeugschneidendarstellung um.

Kontur sichern (siehe ,, Kontur sichern” auf
Seite 483).
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‘ N Aktiviert die Radiergrafik.

Hawptansicht  Ansicht auswahlen

Schaltet den ,,Focus” auf das nachste

l_fi Fenster
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6.2 Simulationsfenster

Ansichten einstellen

Mit den im Folgenden beschriebenen Simulationsfenstern
kontrollieren Sie aufder der Drehbearbeitung auch die Bohr- und
Fréasoperationen.

XZ-Ansicht (Drehansicht): Die Drehkontur wird im XZ-
Koordinatensystem dargestellt. Dabei wird das konfigurierte
Koordinatensystem bertcksichtigt (Werkzeugtrager vor/hinter
Drehmitte, vertikale Drehmaschine).

XC-Ansicht (Stirnansicht): Als Koordinatensystem wird ein
kartesisches System mit den Achsbezeichnungen XK (horizontal)
und YK (vertikal) angezeigt. Die Winkellage C=0° liegt auf der XK-
Achse, der positive Drehsinn ist gegen den Uhrzeigersinn.

ZC-Ansicht (Mantelflache): Die Kontur- und Verfahrweg-
Darstellung orientiert sich an der Position auf der

. Mantelabwicklung"” und den Z-Koordinaten. Die oberen/unteren
Linien dieses ,Werksticks" entsprechen der Winkelposition C=—
180°/+180°. Alle Bohr- und Frasbearbeitungen werden innerhalb
des Bereichs —180° bis +180° dargestellt.

Zyklen- oder DIN-Programm mit Rohteildefinition: Basis fir
die ,Werkstlckabwicklung” sind die Malde des programmierten
Rohteils.

Zyklen- oder DIN-Programm ohne Rohteildefinition: Basis fir
die ,Werkstlickabwicklung” sind die Mafe des
.Standardrohteils” (User-Parameter: , Simulation > Festlegung
der (Standard) Rohteilgrofze”).

Einzelner Zyklus oder Einlernen: Basis fur die

. Werkstickabwicklung” ist der Ausschnitt des WerkstUcks, den
dieser Zyklus beschreibt (Z-Ausdehnung und
Begrenzungsdurchmesser X).

YZ-Ansicht (Seitenansicht): Die Kontur- und
Verfahrwegdarstellung erfolgt in der YZ-Ebene. Dabei werden
ausschlieBlich die Y- und Z-Koordinaten, nicht die Spindelposition,
bertcksichtigt.
Stirn- und Mantelfenster arbeiten mit , fester”
@ Spindelposition. Wenn die Drehmaschine das Werkstlick
dreht, bewegt die Simulation das Werkzeug.
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6.2 Simulationsfenster

Ein-Fenster-Darstellung

Ein-Fenster-Darstellung

Im kleinen Simulationsfenster wird nur eine Ansicht dargestellt. Sie
wechseln die Ansicht mit dem Softkey Hauptansicht. Diesen Softkey
kénnen Sie auch nutzen, wenn nur eine Ansicht im grofden
Simulationsfenster eingestellt ist.

Bei Zyklenprogrammen kann die Stirn- oder Mantelansicht nur aktiviert
werden, wenn in dem Programm die C-Achse verwendet wird.

Mehr-Fenster-Darstellung

Mehr-Fenster-Darstellung aktivieren (ist nur im grof3en
Simulationsfenster maoglich):

Tusata- MenUzeile auf ,Zusatzfunktionen” umschalten

Funktionen

i MenUpunkt ,Fenster” wahlen (im grofsen

| . .
nll Simulationsfenster)

LLm

Gewlinschte Fensterkombination einstellen
Wegausgabe in den Zusatzfenstern einstellen

Wegdarstellung in den Zusatzfenstern: Das Stirn- und
Mantelfenster sowie die YZ-Ansicht gelten als ,, Zusatzfenster”. Wann
die Simulation Verfahrwege in diesen Fenstern darstellt, ist von
folgender Einstellung abhangig:

Automatisch: Die Simulation stellt Verfahrwege dar, wenn die C-
Achse eingeschwenkt, bzw. ein G17 oder G19 ausgefihrt wurde.
Ein G18 oder das Ausschwenken der C-Achse stoppt die Ausgabe
der Verfahrwege.

Immer: Die Simulation zeichnet jeden Verfahrweg in allen
Simulationsfenstern.

Bei der Mehr-Fenster-Darstellung ist ein Fenster mit einem griinen
Rahmen gekennzeichnet. Dieses Fenster hat den ,Focus”, d.h.
Lupen-Einstellungen und weitere Funktionen wirken auf dieses
Fenster.

~Focus” umschalten:

Softkey (oder die GOTO-Taste) so oft driicken, bis der
Ff Focus im gewlinschten Fenster steht.

Wechsel zwischen Ein- und Mehr-Fenster-Darstellung:

LI MenUpunkt (oder die Taste Dezimalpunkt) wahlen

Lom w5 Y

inluinl um von Mehr-Fenster- auf Ein-Fenster-Darstellung zu
wechseln. Dabei wird das Fenster mit dem grtinen
Rahmen als einzelne Ansicht dargestellt.

Y e Erneutes Dricken des Mentlpunkts (oder der Taste

a | : :

A1 Dezimalpunkt) schaltet auf die Mehr-Fenster-
Darstellung zurlck.

474

Softkey ,, Ansicht auswahlen”

Hawptansicht ~ ANSicht auswahlen:
XZ||XC| |ZC .
Drehansicht XZ

Stirnansicht XC
Mantelflache ZC
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6.3 Ansichten

Wegdarstellung

Eilgangwege werden per weilker gestrichelter Linie dargestellt.

Vorschubwege werden abhangig von der Softkeyeinstellung als Linie
oder als ,,Schneidspur” dargestellt:

Liniendarstellung: Eine durchgezogene Linie reprasentiert den
Weg der theoretischen Schneidenspitze. Die Liniendarstellung ist
gut geeignet, um einen schnellen Uberblick Gber die
Schnittaufteilung zu erhalten. Sie ist aber flir eine genaue
Konturkontrolle weniger geeignet, da der Weg der theoretischen
Schneidenspitze nicht der Werkstiickkontur entspricht. In der CNC
wird diese , Verfalschung” durch die Schneidenradiuskorrektur
kompensiert.

Schneidspurdarstellung: Die Simulation stellt die vom
.schneidenden Bereich” des Werkzeugs Uberfahrene Flache
schraffiert dar. Das heil3t, Sie sehen den zerspanten Bereich unter
Berlcksichtigung der exakten Schneidengeometrie
(Schneidenradius, Schneidenbreite, Schneidenlage, etc.). So
kontrollieren Sie in der Simulation, ob Material stehen bleibt, die
Kontur verletzt wird oder Uberlappungen zu grof$ sind. Die
Schneidspurdarstellung ist insbesondere bei Stech-/
Bohrbearbeitungen und bei der Bearbeitung von Schragen
interessant, da die Werkzeugform flr das Ergebnis entscheidend
Ist.

Schneidspurdarstellung aktivieren:

T
b7
AR

=)

Bei aktiviertem Softkey werden die Verfahrwege als
. Schneidspur” dargestellt.

Die Simulationsgeschwindigkeit beeinflussen Sie mit dem
User-Parameter ,Simulation/Allgemeine Einstellungen/
Weg-Verzdgerung”.
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6.3 Ansichten

Werkzeug-Darstellung

Sie stellen per Softkey ein, ob die Werkzeugschneide oder der
,Lichtpunkt” dargestellt werden (siehe Tabelle rechts):

Die Werkzeugschneide wird mit korrektem Winkeln und
Schneidenradius, so wie in der Werkzeug-Datenbank definiert,
dargestellt.

Lichtpunkt: An der aktuell programmierten Position wird ein
weildes Quadrat (Lichtpunkt) dargestellt. Der Lichtpunkt wird an der
Position der virtuellen Schneidenecke dargestellt.

Werkzeughalter in der Simulation darstellen

Neben der Anzeige der Werkzeugschneide kann die Steuerung auch
den zugehorigen Werkzeughalter mit den entsprechenden
Abmessungen darstellen. Voraussetzung hierflr ist:

Neuen Werkzeughalter im Halter-Editor anlegen oder einen
bestehenden Halter auswahlen

Werkzeughalter mit den erforderlichen Parametern (Typ, Abmalie
und Position) beschreiben

Dem Werkzeug muss der entsprechende Werkzeughalter
zugewiesen werden (HID)

Radiergrafik

Die , Radiergrafik” stellt das Rohteil als ,, geflillte Flache" dar.
Durchféahrt die Werkzeugschneide das Rohteil, wird der vom
Werkzeug Uberstrichene Teil des Rohteils wegradiert.

Die Radiergrafik stellt alle Fahrwege unter Berlcksichtigung der
programmierten Geschwindigkeit dar. Die Radiergrafik ist nur in der
Drehansicht (XZ) verfligbar. Sie aktivieren diese Simulationsform per
Softkey (siehe Tabelle rechts).

beeinflussen Sie mit den in der Tabelle rechts

@ Die Darstellungs-Geschwindigkeit in der Radiergrafik
dargestellten Tasten.
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3D-Ansicht
@ Der Menupunkt ,, 3D-Ansicht”schaltet auf eine
mimiel perspektivische Darstellung um.

Mit der ,,3D-Ansicht” kénnen Sie Werkstlck, Hilfskontur und Fertigteil
als Volumenmodell darstellen. Befinden sich im Programm mehrere
Hilfskonturen, werden diese durch mehrmaliges drlicken des
Softkeys ,Hilfskontur” angezeigt. Die Anzeige ,, Werkstlck"” zeigt das
definierte Rohteil oder das durch die jeweilige Bearbeitung
nachgeflihrte Rohteil.

Mit den MenUfunktionen kénnen Sie die Grafik um die Hauptachsen
XY und Z rotieren. Der Softkey , Perspektivische Ansicht” setzt die
Grafik wieder in die Ausgangslage zurick.
Die Softkeys Werkstlck, Hilfskontur und Fertigteil
@ werden, abhangig vom Inhalt des Programmes, angezeigt.
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Werkstlck transparent
darstellen.

Werkstiick

Werkstlick darstellen.

Fertigteil

Feritgteil darstellen.

Hilfskontur

Hilfskontur darstellen.

Schnittdarstellung wahlen.

Vorderansicht wahlen.

Perspektivische Ansicht wahlen.

Meniibelegung fir 3D-Ansicht

m
O ¥+
aod

Grafik in Plus-Richtung um die X-
Achse rotieren.

Grafik in Plus-Richtung um die Y-

O Y+ .
Achse rotieren.

EEA Grafik in Plus-Richtung um die Z-

— Achse rotieren.
gl Grafik in Minus-Richtung um die X-
s Achse rotieren.
Sy Grafik in Minus-Richtung um die Y-
— Achse rotieren.

a7 Grafik in Minus-Richtung um die Z-
)

Achse rotieren.
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6.4 Die Lupe

6.4 Die Lupe

Bildausschnitt anpassen
Mit diesem Softkey aktivieren Sie die , Lupe”. Die
n@ Lupenfunktion ermdglicht es, den sichtbaren
- Bildausschnitt im Simulationsfenster zu verédndern.
Alternativ zu den Softkeys nutzen Sie die Cursor-Tasten sowie die
PgDn- und PgUp-Taste zum Verandern des Bildausschnitts.

Bei Zyklenprogrammen und bei erstmaligem Start eines Programms in
der Simulation wahlt die MANUALplus den Bildausschnitt
automatisch. Bei erneutem Aufruf der Simulation mit demselben
smart.Turn-Programm wird der zuletzt aktive Bildausschnitt
verwendet.

Bei der Mehr-Fenster-Darstellung wirkt die Lupe auf das Fenster mit
dem griinen Rahmen.

Veranderung des Bildausschnitts mit Tasten

Den sichtbaren Bildausschnitt verandern Sie, ohne das Lupenmen
zu 6ffnen, mit folgenden Tasten:

Tasten zum Verandern des Bildausschnitts
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Softkeys in der Lupenfunktion

Die Cursortasten schieben das Werkstick in
" 1‘ Pfeilrichtung.

Verkleinert das dargestellte Werkstlick (Zoom -).

Loscht alle bereits gezeichneten
Verfahrwege.

Bei aktiver Rohteilnachfihrung wird
das Rohteil nachgeflhrt und neu
gezeichnet.

Schliefdt das Lupenmend.

Wege
16schen

VergroRert das dargestellte Werkstlck (Zoom +).

VergroRert den sichtbaren

Ansicht Bildausschnitt direkt (Zoom —).

erveitern

478

Schaltet zurlick zum
Standardbildausschnitt und schlief3t
das Lupenmenda.

Lupe aus

Kehrt zum zuletzt gewahlten
letzte . . h
Lupe Bildausschnitt zurtck.

Ubernimmt den durch das rote
Rechteck markierten Bereich als
neuen Bildausschnitt und schlie3t das
Lupenmend.

Uber-
nehmen

Schliefdt das Lupenmeni ohne den

Zuriick Bildausschnitt zu verandern.
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Veranderung des Bildausschnitts mit dem Lupenmenii

Ist das Lupenmenl angewahlt, wird ein rotes Rechteck im
Simulationsfenster angezeigt. Dieses rote Rechteck zeigt den
Zoombereich, der durch den Softkey Ubernehmen oder die Taste
Enter ibernommen wird. Die GréRe und Position dieses Rechtecks
kdénnen Sie mit folgenden Tasten verandern:

Tasten zum Verandern des roten Rechtecks

Die Cursortasten schieben das rote Rechteck in
+ 1‘ Pfeilrichtung.
ﬂ Verkleinert das rote Rechteck.

VergroRert das rote Rechteck.
PG UP

6.4 Die Lupe
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6.5 Simulation mit Startsatz

6.5 Simulation mit Startsatz

Startsatz bei smart.Turn-Programmen

smart.Turn-Programme werden immer von Anfang an simuliert —
unabhéangig davon, auf welcher Programmposition der Cursor steht.
Wenn Sie den , Startsatz” nutzen, unterdriickt die Simulation alle
Ausgaben bis zum Startsatz. Ist die Simulation an dieser Position
angekommen, wird das Rohteil, wenn vorhanden, nachgefihrt und
gezeichnet.

Ab dem Startsatz zeichnet die Simulation wieder die Verfahrwege.
Startsatzsuche aktivieren:

Tusata- Mendzeile auf ,, Zusatzfunktionen” umschalten

Funktionen

e MenUpunkt ,Startsatz” wahlen

Nummer des Startsatzes eintragen — dann Startsatz
der Simulation Ubergeben

Zurlick zum Hauptmeni der Simulation

Simulation starten — die MANUALplus simuliert das
NC-Programm bis zum Startsatz, flihrt die
Rohteilnachfihrung durch und stoppt auf dieser
Position

o Simulation fortsetzen

Die Satznummer des Startsatzes wird in der untersten Zeile des
Anzeigefeldes aufgefihrt. Das Feld des Startsatzes und die
Satznummer in der Anzeige sind gelb hinterlegt, solange die
Simulation die Startsatzsuche durchfihrt.

Die Startsatzsuche bleibt eingeschaltet, auch wenn Sie die Simulation
unterbrechen. Wenn Sie die Simulation nach einer Unterbrechung neu
starten, stoppt sie bei der Abschnittskennung BEARBEITUNG. Jetzt
haben Sie die Mdglichkeit Einstellungen zu andern, bevor Sie die
Simulation fortsetzen.
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: Zteuiele ¢ Anzeige als Startsatz.
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bz Definierten Startsatz ibernehmen und
nehmen Startsatzsuche aktivieren.
Startsatzsuche abbrechen.
Abbrechen
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Startsatz bei Zyklenprogrammen

Bei Zyklenprogrammen stellen Sie zuerst den Cursor auf einen Zyklus
und rufen dann die Simulation auf. Die Simulation beginnt mit diesem
Zyklus. Alle vorhergehenden Zyklen werden ignoriert.

Der MenUpunkt Startsatz ist bei Zyklenprogrammen deaktiviert.
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6.6 Zeitberechnung

6.6 Zeitberechnung

Bearbeitungszeiten anzeigen

Waéhrend der Simulation werden die Haupt- und Nebenzeiten
berechnet. Die Tabelle , Zeitberechnung” zeigt die Haupt-, Neben-und
Gesamtzeiten an (grin: Hauptzeiten; gelb: Nebenzeiten). Bei
Zyklenprogrammen wird jeder Zyklus in einer Zeile dargestellt. Bei
DIN-Programmen reprasentiert jede Zeile den Einsatz eines neuen
Werkzeugs (malRRgebend ist der T-Aufruf).

Uberschreitet die Anzahl Tabelleneintrage die auf einer
Bildschirmseite darstellbaren Zeilen, rufen Sie mit den Cursortasten
und der PgUp-/PgDn-Taste weitere Zeitinformationen ab.

Aufruf der Bearbeitungszeiten:

MenUzeile auf ,, Zusatzfunktionen” umschalten

Zusatz-
Funktionen

e @ .Zeitberechnung” aufrufen
(5
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6.7 Kontur sichern

Erzeugte Kontur in der Simulation sichern

Sie kédnnen eine in der Simulation erzeugte Kontur sichern und diese
in smart.Turn einlesen. Die per Simulation erzeugte Roh- und
Fertigteilkontur lesen Sie in smart.Turn ein. Wahlen Sie hierzu im
Ment ,,ICP" die Funktion , Kontur einfligen”.

Beispiel: Sie beschreiben das Roh- und Fertigteil eines Werkstlicks
und simulieren die Bearbeitung der ersten Aufspannung. Dann sichern

Sie die bearbeitete Kontur und nutzen sie flr die zweite Aufspannung.

Bei der ,,Konturerzeugung” sichert die Simulation:
ROHTEIL: den simulierten Fertigungszustand der Kontur
FERTIGTEIL: das programmierte Fertigteil

Die Simulation berlcksichtigt eine Verschiebung des Werkstlck-
Nullpunktes und/oder eine Spiegelung des Werkstlcks.

Kontur sichern:

Softkey , Zusatzfunktionen” wéahlen
Zusatz-

Funktionen

= MenU ,, Sonst” wahlen

||

o=H MenU ,,Kontur sichern” wahlen
|

Die Steuerung offnet eine Dialogbox in der Sie folgende
Eingabefelder definieren konnen:

Einheit: Konturbeschreibung metrisch oder inch
Verschiebung: Verschiebung des Werkstlck-Nullpunktes
Spiegelung: Konturen spiegeln/nicht spiegeln
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6.7 Kontur sichern
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7.1 Werkzeug-Datenbank

7.1 Werkzeug-Datenbank

Ublicherweise programmieren Sie die Koordinaten der Konturen so,
wie das Werkstlck in der Zeichnung vermafdt ist. Damit die
MANUALplus die Schlittenbahn berechnen, die
Schneidenradiuskompensation durchfiihren und die
Schnittaufteilungen ermitteln kann, missen Sie die L&ngenmaf3e, den
Schneidenradius, den Einstellwinkel, etc. eingeben.

Die MANUALplus speichert bis zu 250 Werkzeugdatensétze, (optional
999) wobei jeder Werkzeugdatensatz mit einer [dentnummer (Name)
gekennzeichnet ist. Eine zuséatzliche Werkzeugbeschreibung
erleichtert das Wiederfinden der Daten.

In der Betriebsart Maschine stehen Funktionen zur Ermittlung der
Werkzeugldngenmalde zur Verfligung (siehe “Werkzeuge messen”
auf Seite 99).

Die VerschleiRkorrekturen werden separat geflihrt. Dadurch kénnen
Sie jederzeit, auch wahrend der Programmausfihrung,
Korrekturwerte eingeben.

Sie kdnnen den Werkzeugen einen Schneidstoff zuordnen, mit dem
der Zugriff auf die Technologiedatenbank (Vorschub,
Schnittgeschwindigkeit) moglich ist. Damit erleichtern Sie lhre
Arbeiten, da Sie die Schnittwerte nur einmal ermitteln und eintragen.

Werkzeugtypen

Schlichter, Bohrer, Stechwerkzeuge, etc. haben sehr unterschiedliche
Formen. Folglich sind die Bezugspunkte zur Ermittlung der
Langenmale und weitere Werkzeugdaten unterschiedlich.

Die folgende Tabelle gibt Ihnen eine Ubersicht der Werkzeugtypen.

) Haschine

X
2
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75.000 2¥
15.000 a2

0.000 U 0.000 : 41 33V Ty @ -237.790.
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ed@ Sdmih AR Sk 02BN %%
kT A 1
Ausvahl: Typ |Alle Typen
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1
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| 1) Werkzeug-Editor W

=

D
T 1

BT F 100%
to 1min 1 R 1%

gefunden [276 von [276

001

X | 0.0000
2| 0.0000

siioey =Tl

L1

Tdentnumner 4 Oz Bezeichnung

001

¥ 1 Schruppen Aussen

001 Mu ¥ 1 Schruppen Aussen

002
003
004
005
006
007
008
009
010

¥ 1 Schruppen Aussen

bt lorkzougtyp vahlen |

® 7 Schry
% 7 Schruppen Innen
% 7 Schlichten Innen
@ 6 Schruppen Innen
= 8 Schruppen Aussen
W 2 Schruppen Aussen
¥ 1 Schruppen Aussen

5| F|®

RS/DV EW/BU/AZ SW/SB/HG Schneidstoff UMD LA =] Kanal 1
A

0.80
0.80
0.80

0.40
0.40
0.40
0.40
0.40
1.20

NN

93.0
93.0
95.0

85.0
95.0
72.5
72.5
72.5
75.0

80.0 Hartmetall
80.0 Hartmetall
55.0 Hartmetall
4.0 Hartmetall
.0 Hartmetall
55.0 Hartmetall
35.0 Hartmetall
35.0 Hartmetall
35.0 Hartmetall
35.0 Hartmetall
90.0 Keramik

3
3

Service |

-

LW W w w0 w e

=

Sonder-

verkzeug Zuzich

Werkzeugtypen Werkzeugtypen
Standard-Drehwerkzeuge (Seite 503) NC-Anbohrer (Seite 507)
5 -
Schruppwerkzeuge
Schlichtwerkzeuge
Pilzwerkzeuge (Seite 503) Zentrierer (Seite 508)
P <

? Stechwerkzeuge (Seite 504)

Einstechwerkzeuge

Flachsenker (Seite 509)

Abstechwerkzeuge Kegelsenker (Seite 510)
Stechdrehwerkzeuge al—
5 Gewindewerkzeuge (Seite 505) Standard-Fraswerkzeuge (Seite 512)

Spiralbohrer (Seite 506)

Gewindefraser (Seite 513)
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Werkzeugtypen Werkzeugtypen
= Wendeplattenbohrer (Seite 506) @ Winkelfraser (Seite 514)
e Gewindebohrer (Seite 511) Frésstifte (Seite 515)
] =
u Messtaster (Seite 516)

Multi-Werkzeuge

Ein Werkzeug mit mehreren Schneiden oder mit mehreren

Referenzpunkten wird als Multi-Werkzeug bezeichnet. Dabei wird flr

jede Schneide bzw. fir jeden Referenzpunkt ein Datensatz angelegt. <=3
Anschliefiend werden alle Datensatze des Multi-Werkzeugs {L
Jverkettet”.

7.1 Werkzeug-Datenbank

eines Multi-Werkzeugs die Position innerhalb der Multi-
o XLa) |XL(b)

\
\

In der Werkzeugliste wird in der Spalte ,,MU" flr jeden Datensatz ‘ <
\
Werkzeugkette aufgeflihrt. Die Zahlung beginnt mit ,0”. \
|

Das Bild rechts zeigt ein Werkzeug mit zwei Referenzpunkten.

ZL(b)_

‘ ZL(a)

Werkzeug-Standzeitverwaltung

Die Manual Plus ,,merkt"” sich die Einsatzzeit eines Werkzeugs (Zeit,
die das Werkzeug im Vorschub verfahren wird) bzw. zahlt die Anzahl
Werkstlcke, die mit dem Werkzeug produziert werden. Das ist die
Grundlage fir die Werkzeugstandzeitverwaltung.

Ist die Standzeit abgelaufen oder die Stlickzahl erreicht, stoppt das
System die Bearbeitung und fordert Sie auf, das Werkzeug/die
Schneidplatte zu wechseln. Das ,, begonnene Werkstlick"” wird aber
fertiggestellt.
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7.2 Werkzeug-Editor

7.2 Werkzeug-Editor

Werkzeugliste

In der Werkzeugliste zeigt die MANUALplus wichtige Parameter und
die Werkzeugbeschreibungen an. Anhand der skizzierten
Werkzeugspitze erkennen Sie den Werkzeugtyp und die
Werkzeugorientierung.

Sortierung der Werkzeugliste

Sorti Die Werkzeugliste wechselt zwischen ,Sortierung

ortieren " .

 / Tvp nach Identnummern” und , Sortierung nach
Werkzeugtyp (und Werkzeugorientierung)”.

- Die Werkzeugliste wechselt zwischen aufsteigender
ortierung R .
unkehren und absteigender Sortierung.

AusschlieBlich Eintrage eines Werkzeugtyps anzeigen
” Softkey driicken und Werkzeugtyp in den folgenden
erkzeug- . .
Typ Softkeyleisten auswahlen.
Die MANUALplus erzeugt eine Liste, in der nur Werkzeuge des
gewdulnschten Typs angezeigt werden.

Sie ,navigieren” mit den Cursortasten und PgUp/PgDn innerhalb der
Werkzeugliste und sichten so die Eintrage.
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ID / Typ | unkehren
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Editor

Softkeys in der Werkzeugorganisation

Offnet das Softkey-Menii zur Auswahl

Werk: -

erTf,:ug des Werkzeugtyps.
) Sortiert die Werkzeugliste wahlweise

Sortieren

0/ Typ nach Werkzeugtyp oder ID-Nummer.
) Wechselt zwischen auf- und

Sortierung . .
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Werkzeugdaten editieren

Werkzeug neu anlegen

Softkey dricken

Neues
Werkzeug

Werkzeugtyp auswahlen (siehe Softkeytabelle rechts)

Die MANUALplus 6ffnet das Eingabefenster.

Vergeben Sie zuerst die ID-Nummer (1-16 stellig, alphanumerisch)
und legen die Werkzeugorientierung fest.

Weitere Parameter eingeben.
Werkzeugtext zuordnen (siehe Seite 490)

=)

Werkzeug neu anlegen durch Kopieren

Die MANUALplus zeigt die Hilfebilder flir einzelne
Parameter erst an, wenn die Werkzeugorientierung
bekannt ist.

Cursor auf gewiinschten Eintrag positionieren

Softkey driicken. Die MANUALplus 6ffnet das

Kopieren Eingabefenster mit den Werkzeugdaten.

Neue ID-Nummer eingeben. Die weiteren Werkzeugdaten priifen/
anpassen.

Softkey driicken. Das neue Werkzeug wird in die

Speichern Datenbank Gbernommen.

Werkzeugdaten andern

Cursor auf gewiinschten Eintrag positionieren

Softkey driicken. Die Werkzeug-Parameter werden

(B zeam zum Editieren bereitgestellt.

Eintrag l6schen

Cursor auf zu I6schenden Eintrag positionieren

Softkey drlicken und Sicherheitsabfrage mit Ja
>§ bestatigen.
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oo Offnet die folgende Typauswahl zum I'IIJ
Werkzeug Anlegen eines neuen Werkzeugs. o))
=
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Sonderwerkzeuge: 1)
Typenauswahl far ™~

. Sonderbohrwerkzeuge:

Typenauswahl far
Sonderfraswerkzeuge:

‘C‘ ‘ ‘ ‘ Zuriick ‘

e & |

f g: Typenauswahl fir Messtaster:

‘ ‘ ‘ u ‘ ‘ ‘ ‘ ek

Offnet den Werkzeugdialog fur das

EC el angewdhlte Werkzeug.

Kopiert das angewahlte Werkzeug und

Repecel erzeugt damit ein neues Werkzeug.
Loscht das angewahlte Werkzeug nach
7@' Ruckfrage aus der Datenbank
S Offnet den Technologie-Editor (siehe

Editor Seite 517).
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7.2 Werkzeug-Editor

Werkzeugtexte

Werkzeugtexte werden den Werkzeugen zugeordnet und in der
Werkzeugliste angezeigt. Die MANUALplus verwaltet die
Werkzeugtexte in einer separaten Liste.

Die Zusammenhange:

Die Beschreibungen werden in der Liste Werkzeugtexte verwaltet.
Jedem Eintrag ist eine ,,QT-Nummer” vorangestellt.

Der Parameter ,,Werkzeugtext QT" enthélt die Referenznummer
zur Liste ,,Werkzeugtexte”. In der Werkzeugliste wird der Text, auf
den , QT" zeigt, prasentiert.

Im gedffneten Werkzeugdialog ermdéglicht die MANUALplus die
Eingabe von Werkzeugtexten. Wahlen Sie hierzu den Softkey
Werkzeugtexte.

Es konnen maximal 999 Werkzeugtexte definiert werden, der Text
kann 80 Zeichen lang sein.
Neue Texte werden in der nachsten freien Zeile vom
@ Cursor aus gesehen eingefigt.

Beachten Sie beim Loschen und Andern eines
Werkzeugtextes, dass der Text bereits in mehreren
Werkzeugen verwendet sein kann.
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Softkeys in der Werkzeugliste

Generiert eine neue Zeile in der

N . .. .
Text Textliste und 6ffnet diese zur
Texteingabe.
Offnet den angewahlten
Sl Werkzeugtext zum Editieren.
Ubernahme mit der Enter-Taste.
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erzeugt.
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Multi-Werkzeuge bearbeiten

Multi-Werkzeug anlegen

Fir jede Schneide, bzw. jeden Referenzpunkt einen separaten
Datensatz mit der Werkzeugbeschreibung anlegen.

Cursor auf die , erste Schneide” stellen.

Softkey driicken.
Editieren
Ml tie Softkey driicken. Der Werkzeug-Editor berlcksichtigt
werkzeug diese Schneide als ,Hauptschneide” (MU=0).

Cursor auf die ,,ndchste Schneide” stellen.

Nebenseh Softkey drlicken. Der Werkzeug-Editor gliedert diese
einfiigen Schneide in die Multi-Werkzeugkette ein

Wiederholen Sie diese Schritte fir die weiteren Schneiden des Multi-
Werkzeugs.

Softkey driicken.

Zuriick

Eine Schneide des Multi-Werkzeugs herauslosen

Cursor auf eine Schneide des Multi-Werkzeugs stellen.

Softkey driicken.

Editieren

Hultic Softkey driicken. Der Werkzeug-Editor listet alle
werkzeug Schneiden des Multi-Werkzeugs auf.

_ Schneide auswahlen.
Schneide
vor

Schneide

zuriick

Sehned Schneide aus der Multi-Werkzeugkette herauslésen.

chneide

lésen
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001 # 1 Schruppen Aussen 0.80 93.0 80.0 Hartmetall 34
001 tu § 1 Schruppen Aussen  0.80  93.0  80.0Hartmetall 0 3 s“"“e
002 § 1 Schruppen Aussen  0.80  95.0  55.0 Hartmetall 3
003 4 1 Schlichten Auss.. .80 95.0 35.0 Hartmetall 3 [
) | 7 Schruppen Tnnen .89  93.6  80.0Hartmetall 1 3 | j
[aos 7 Cobeiimmam Toman__ 040 O 0 KR 0lseematn 5 B
Schneide | Schneide | Schneide | Werkzeug | Sortieren | Sortierung | Nebemschn. | 5. ..
vor zuriick 1ésen Typ I/ Typ umkehren einfiigen
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Multi-Werkzeug komplett auflosen

Cursor auf eine Schneide des Multi-Werkzeugs stellen.

Softkey drlcken.

Softkey drlicken. Der Werkzeug-Editor listet alle
Schneiden des Multi-Werkzeugs auf.

Cursor auf eine Schneide ,,0" des Multi-Werkzeugs
stellen.

Das Multi-Werkzeugkette wird aufgeldst.
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Werkzeug-Standzeitdaten editieren

Die MANUALplus zahlt in RT die Standzeit bzw. in RZ die Stiickzahl
hoch. Wird die vorgegebene Standzeit/Stlickzahl erreicht, gilt das
Werkzeug als verbraucht.

Standzeit vorgeben

Softkey auf ,Standzeit” einstellen. Der Werkzeug-
Editor gibt das Eingabefeld Standzeit MT zum
Editieren frei.

Standzeit

Standzeit der Schneide in der Form ,h:mm:ss” eingeben (h=Stunde;
m=Minuten; s=Sekunden). Sie wechseln mit den Tasten Cursor
rechts/links zwischen ,h"”, ,m"“ und ,s".

Stiickzahl vorgeben

Softkey auf , Stlickzahl” einstellen. Der Werkzeug-
Editor gibt das Eingabefeld Stiickzah1 MZ zum
Editieren frei.

Stiickzahl

Stlickzahl, das ist die Anzahl Werkstlcke, die mit einer Schneide
gefertigt werden kénnen, eingeben.

Neue Schneide

Neue Schneide einsetzen.

Zugehorigen Datensatz im Werkzeug-Editor aufrufen.

Softkey driicken. Die Standzeit/Stickzahl wird auf
.0" zurlickgesetzt.

RT + RZ
riick-
setzen

=)

Die Standzeitverwaltung wird im User-Parameter
Standzeitverwaltung (Seite 527) ein-/ausgeschaltet.

Die Stlickzahl wird addiert, wenn das Programmende
erreicht wird.

Die Standzeit- bzw. StlickzahlUberwachung wird auch
nach einem Programmwechsel fortgefihrt.
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7.2 Werkzeug-Editor

Handwechselsysteme

|lhre Maschine muss vom Maschinenhersteller
@ konfiguriert sein, wenn Sie Handwechselsysteme nutzen
wollen. Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Als Handwechselsystem wird ein Werkzeughalter bezeichnet, der
mittels einer integrierten Spannvorrichtung verschiedene
Werkzeugeinsatze aufnehmen kann. Die meist als Polygonkupplung
ausgefiihrte Spannvorrichtung ermoglicht den schnellen und
lagegenauen Wechsel der Werkzeugeinsatze.

Mit einem Handwechselsystem ist es maglich, Werkzeuge die sich
nicht im Revolver befinden, wahrend einer Programmbearbeitung
einzuwechseln. Hierzu Uberprift die Steuerung, ob sich das
aufgerufene Werkzeug im Revolver befindet oder eingewechselt
werden muss. Falls ein Werkzeug-Wechsel erforderlich ist,
unterbricht die Steuerung den Programmlauf. Nachdem Sie den
Werkzeugeinsatz manuell eingewechselt haben, bestatigen Sie den
Werkzeug-Wechsel und fihren den Programmlauf fort.

Fir den Einsatz von Handwechselsystemen sind folgende Schritte
erforderlich:

Werkzeughalter in der Halter-Tabelle anlegen
Werkzeughalter in der Revolverbelegung auswaéhlen
Werkzeugdaten flr das Handwechselwerkzeug eingeben

494
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Halter-Tabelle

In der Halter-Tabelle ,,to_hold.hld” definieren Sie den Halter-Typ und Saschine 1% smast.Tum | T deraeug-titor ||
die Einstellmalie des Halters. Da die geometrischen Informationen
derzeit nur bei Haltern des Typs , Handwechselsystem” ausgewertet ~ |% 300.000 4% : 10 -
werden, ist die Verwaltung der Standardaufnahmen in der Halter- z IR -2 B - T L =roms =
Tabelle nicht erforderlich. Y 0.000°U (LY Be ooy =
_ ' . 2B ek 0 2B 23tk 1§ 1% stieez =T
Halter-Tabelle im Werkzeug-Editor bearbeiten: e
E ) mTs XLH YLH ZLH ol
" - i HBY ] 0 0 ]
Softkey ,, Andere Tabellen” driicken 2 Kt e 0 o 0
Andere 3 Ccle-capto-50 1 10.0 ] 30.0
Tabellen 4 C23-capto-GFX alf 2.3 2.34 2.34
S Halter-Tabelle 6ffnen: Softkey ,, Halter Editor” driicken s
Editor _Service,
Die Halter-Tabelle enthélt folgende Angaben: _
 Identnummer Textbreite 17 TNC:\table\to_hold.hld
NR Ze il en_N ummer Z":l"fe Editieren | Kopieren ‘ Léschen Zuriick

HID Identhnummer: Eindeutiger Name des Halters (max.16 Zeichen)
MTS Handwechselsystem:
0: Standardaufnahme
1: Handwechselsystem
ZLH Einstellmal3 in Z
XLH Einstellmal3 in X
YLH EinstellmalRinY
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7.2 Werkzeug-Editor

HC  Halter-Typ:

A1: Bohrstangenhalter
B1: rechts kurz
B2: links kurz
B3: rechts kurz Uberkopf
B4: links kurz Uberkopf
B5: rechts lang
B6: links lang
B7: rechts lang Uberkopf
B8: links lang Uberkopf
C1: rechts
C2: links
C3: rechts Uberkopf
C4: links Uberkopf
D1: Mehrfachaufnahme
A: Bohrstangenhalter
B: Bohrerhalter mit Kihimittelzufuhr
C: Vierkant langs
D: Vierkant quer
E: Stirn-RUckseiten-Bearbeitung
E1: U-Bohrer
E2: Zylinderschaftaufnahme
E3: Spannzangenaufnahme
F: Bohrerhalter MK (Morse-Kegel)
K: Bohrfutter
T1: angetrieben axial
T2: angetrieben radial
T3: Bohrstangenhalter
X5: angetrieben axial
X6: angetrieben radial
MP  Aufnahme Position:
0: Richtung -Z
1: Richtung -X/-Z
2: Richtung -X/+Z
3: Richtung +Z
WH Halter Hohe
WB Halter Hohe
AT Aufnahme Typ

496
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Mit dem Softkey , Neue Zeile” kdnnen Sie einen neuen Halter
anlegen. Die neue Zeile wird immer am Ende der Tabelle eingeflgt.

=)

In der Halter-Tabelle dirfen Sie flir die Namen der Halter
nur ASCII-Zeichen verwenden. Umlaute oder asiatische
Schriftzeichen sind nicht erlaubt.

Sie kdnnen die Halter-Tabelle auch in gedffneten
Werkzeug-Formularen einsehen und editieren. Hierzu wird
auf der dritten Formularseite (MTS-Eingabe) der Softkey
. Halter Editor” angeboten.

Wenn Sie Werkzeug-Einsatze in unterschiedlichen
Handwechselsystem-Haltern verwenden, missen Sie die
Einstellmafe von Halter und Werkzeug-Einsatz separat
verwalten. Die Einstellmaf3e der Werkzeugeinsatze tragen
Sie in der Werkzeug-Tabelle ein. In der Halter-Tabelle
geben Sie die Einstellmale der Handwechselsystem-
Halter ein.

Die Eingaben der Standardaufnahmen werden derzeit
noch nicht ausgewertet. Daher ist die Verwaltung von
Standardaufnahmen nicht erforderlich.
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Revolver-
liste

Sondez—
Funktionen

Halter
einrichten

Ubernahme
Identnr.

=)

7.2 Werkzeug-Editor

Halter fiir Handwechselsysteme einrichten
Handwechselsystem-Halter in der Revolverbelegung einrichten:

Revolverbelegung wahlen: Softkey ,Revolverliste”
dricken

Freien Revolverplatz wéhlen und Softkey
.Sonderfunktionen” driicken

Halter-Tabelle 6ffnen: Softkey , Halter einrichten”
dricken

Halter auswahlen und Softkey ,, Ubernahme Identnr.”

drlcken

Wenn Sie einen Halter fir ein Handwechselsystem in der
Revolverbelegung eingerichtet haben, werden die ersten
drei Felder der jeweiligen Zeile farbig markiert.

Mit dem Softkey , Halter entfernen” kénnen Sie einen
Handwechselsystem-Halter wieder entfernen.

Sie kénnen in der Revolverbelegung nur den Halter-Typ
MTS 1 (Handwechselsystem) einrichten. Bei einem Halter-
Typ MTS 0 (Standardhalter) gibt die Steuerung eine
Fehlermeldung aus.

Handwechselsystem in den Werkzeugdaten auswahlen

Werkzeug im Werkzeugdaten-Formular als Handwechselwerkzeug
definieren:

Editieren

=)
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Werkzeugdaten-Formular 6ffnen: Softkey ,, Editieren’
dricken

auf der dritten Formularseite
MTS 1: HANDWECHSELWERKZEUG wahlen

Eingabe Ubernehmen: Softkey , Speichern” drlicken

Wenn Sie ein Werkzeug als Handwechselsystem
definieren, wird in der Werkzeug-Liste das Feld Werkzeug-
Typ (Werkzeug-Symbol) farbig hinterlegt.

Bei Handwechselwerkzeugen diirfen Sie keinen
Werkzeughalter HID anwahlen (leeres Feld). Die
Zuordnung von Halter und Werkzeug findet tber
Revolverbelegung statt. Auf dem entsprechenden
Revolverplatz muss ein Handwechselsystem eingerichtet
worden sein.

Bei Multi-Werkzeugen missen Sie den Eingabewert MTS
fur alle Schneiden gleich zuweisen.

1

S} Maschine 10 smart.Tuzn ] P Werkzeug-Editor I B
Identnunmer-Zvischenablage [ Plitze [11  von [24
T-Nr  Identnummer Or Bezeichnung RS/DV  EW/BW/AZ SW/SB/HG Schneidstoff = [-_E:'
1 o001 ¥ 1 Schruppen Aussen .80 93.0 80.0 Hartmetall e ——
2 046 = 8 Fraeser 8.00 4 HSS
3 002 & 1 Schruppen Aussen  ©.80 95.0 55.0 Hartmetall b
. il
5 003 ¥ 1 Schlichten Auss.. 0.80 95.0 35.0 Hartmetall
6 045 = 8 Fraeser 10.00 4
7 028 & 1 Gewinde Aussen Hartmetall Kanal 1
8 0082-capto ¥ 1 Schruppen Aussen .80 93.0 80.0 Hartmetall
9 022 ¥ 1 Stechen Aussen 0.10 4.00 HSS
10 070 U 2 Spiralbohrer an.. 3.00  118.0 HSS

11 Apa

T - e e |
R

HC1
C10-capto-50
623-capto-GFX

NR 4

I
2
3
4

Identnummer

% 7 Schrinnen Tnnan

MTS XLH
0
0
10.0
2.34

Reoo

Textbreite 17 TNC:\table\to_hold.hld

080 93.0 800 Hartmatall =

YLH ZLH
0 >
e Service
30.0
2.34

Looo

I

Editieren

Ubeznahme
Identnr.

‘ Zuriick
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7.3 Werkzeugdaten

Allgemeine Werkzeugparameter

Die in folgender Tabelle aufgefihrten Parameter sind fur alle
Werkzeugtypen vorhanden. Parameter, die abhdngig vom
Werkzeugtyp sind, werden in den weiteren Kapitel erlautert.

Allgemeine Werkzeugparameter

ID
TO
XL
ZL
DX
Dz
DS
MD

QT
CW

SS

CK
FK
DK
PLC
MT

MZ

RT
RZ
HID

Identnummer — Name des Werkzeugs max.16 Zeichen
Werkzeugorientierung (Kennziffer siehe Hilfebild)
Einstellmaf3 in X

Einstellmald in Z

Verschleifskorrektur in X (Bereich: =100 mm < DX < 100 mm)
Verschleifldkorrektur in Z (Bereich: =100 mm < DZ < 100 mm)
Sonderkorrektur (Bereich: =100 mm < DZ < 100 mm)
Drehrichtung (default: nicht vorgegeben)

3: M3
4: M4
(Referenz zum) Werkzeugtext

C-Schwenkplatzwinkel: Stellung der C-Achse zur Bestimmung
der Arbeitslage des Werkzeugs (maschinenabhangige
Funktion)

Schneidstoff (Schneidstoffbezeichnung fir Zugriff auf die
Technologiedatenbank)

G96-Korrekturfaktor (default: 1)
G95-Korrekturfaktor (default: 1)
Deep-Korrekturfaktor (default:1)
Zusatzinformationen (siehe Maschinen-Handbuch)

Standzeit — Vorgabewert fir die Standzeitverwaltung (default:
nicht angegeben)

Stlickzahl — Vorgabewert fiir die Standzeitverwaltung (default:
nicht angegeben)

Anzeigefeld Rest-Standzeit

Anzeigefeld Rest-Stlickzahl

Identnummer: Eindeutiger Name des Halters (max.16 Zeichen)

MTS Handwechselsystem:

0: Standardaufnahme
1: Handwechselsystem

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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7.3 Werkzeugdaten

Parameter bei Bohrwerkzeugen
DV  Bohrerdurchmesser

BW  Bohrwinkel: Spitzenwinkel des Bohrers

AW  Werkzeug angetrieben: Dieser Parameter legt bei Bohrern
und Gewindebohrern fest, ob bei der Zyklenprogrammierung
Schaltbefehle fir die Hauptspindel oder fir das angetriebene
Werkzeug generiert werden

0: feststehendes Werkzeug
1: angetriebenes Werkzeug

NL  Nutzbare Lange

RW  Lagewinkel: Abweichung zur Hauptbearbeitungsrichtung
(Eingabebereich: —90° bis +90°)

AX  Auskraglange in X
FH  Hohe des Spannfutters

FD  Durchmesser des Spannfutters

Erlauterung der Werkzeugparameter

Identnummer (ID): Die MANUALplus benétigt fir jedes Werkzeug
einen eindeutigen Namen. Diese ,, [dentnummer” darf aus maximal
16 alphanumerischen Zeichen bestehen.

Werkzeugorientierung (TO): Die MANUALplus leitet aus der
Werkzeugorientierung die Lage der Werkzeugschneide und je nach
Werkzeugtyp weitere Informationen wie Richtung des
Einstellwinkels, Lage des Bezugspunktes, etc. ab. Diese
Informationen sind flr die Berechnung der Schneiden- und
Fraserradiuskompensation, des Eintauchwinkels etc. erforderlich.

EinstellmaBe (XL, ZL): beziehen sich auf den Bezugspunkt des
Werkzeugs. Die Lage des Bezugspunkts ist vom Werkzeugtyp
abhéngig (siehe Hilfsbilder).

Korrekturwerte (DX, DZ, DS): kompensieren den Verschleifs der
Werkzeugschneide. Bei Stech- und Pilzwerkzeugen bezeichnet DS
den Korrekturwert der dritten Schneidenseite, das ist die dem
Bezugspunkt abgewandte Seite. Die Zyklen schalten automatisch
auf die Sonderkorrektur um. Mit G148 kann auch bei Einzelwegen
umgeschaltet werden.

Drehrichtung (MD): Ist eine Drehrichtung definiert, wird bei Zyklen,
die dieses Werkzeug nutzen, ein Schaltbefehl (M3 oder M4) fur die
Hauptspindel bzw. bei angetriebenen Werkzeugen fir die
Zusatzspindel generiert.

die generierten Schaltbefehle ausgewertet werden. Fihrt
die PLC die Schaltbefehle nicht aus, sollten Sie diesen
Parameter nicht eingeben. Informieren Sie sich anhand
der Maschinenunterlagen.

@ Es ist von der PLC-Software Ihrer Maschine abhangig, ob

500
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Werkzeugtext (QT): Jedem Werkzeug kann ein Werkzeugtext
zugeordnet werden, der in den Werkzeuglisten angezeigt wird. Da
die Werkzeugtexte in einer separaten Liste geflhrt werden, wird in
QT die Referenz zum Text eingetragen (siehe “Werkzeugtexte” auf
Seite 490).

Schneidstoff (SS): Dieser Parameter wird benétigt, wenn Sie die
Schnittdaten aus der Technologie-Datenbank nutzen wollen (siehe
“Technologie-Datenbank” auf Seite 517).

Korrekturfaktoren (CK, FK, DK): Diese Parameter dienen der
werkzeug-spezifischen Anpassungen der Schnittwerte. Die
Schnittdaten aus der Technologie-Datenbank werden mit den
Korrekturfaktoren multipliziert, bevor sie als Vorschalgswerte
eingetragen werden.

Zusatzinformationen (PLC): Entnehmen Sie Informationen zu
diesem Parameter dem Maschinen-Handbuch. Dieses Datum kann
fir maschinen-spezifische Einstellungen verwendet werden.

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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7.3 Werkzeugdaten

Standzeit (MT, RT): Wenn Sie die Standzeitverwaltung nutzen,
legen Sie in MT die Standzeit der Werkzeugschneide fest. In RT
zeigt die MANUALplus die bereits ,, verbrauchte” Standzeit an.

Stiickzahl (MZ, RZ): \Wenn Sie die Standzeitverwaltung nutzen,
legen Sie in MZ die Anzahl Werkstlicke, die mit einer
Werkzeugschneide gefertigt werden kdnnen, fest. In RZ zeigt die
MANUALplus die Anzahl Werkstlcke an, die mit dieser Schneide
bereits gefertigt wurden.

Handwechselsystem (MTS): Definieren der Werkzeug-Aufnahme

Die Standzeitliberwachung und die Stlickzahlzahlung
@ werden alternativ verwendet.

502
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Standard-Drehwerkzeuge

Neues Werkzeug wahlen

Neues
Werkzeug

9 Drehwerkzeuge wahlen
bei Werkzeugen mit runder Schneidplatte: auf Dialog
p fur Pilzwerkzeuge umschalten

Die Werkzeugorientierungen TO=1, 3, 5 und 7 lassen die Eingabe
eines Einstellwinkels EW zu. Die Werkzeugorientierungen TO=2, 4, 6,
8 gelten fir neutrale Werkzeuge. Als , neutral” werden Werkzeuge
bezeichnet, die exakt auf der Spitze stehen. Eines der Einstellmalle
bezieht sich bei neutralen Werkzeugen auf den
Schneidenradiusmittelpunkt.

Spezielle Parameter fiir Schrupp- und Schlichtwerkzeuge

CO  Schneiden Einsatz Lage: Die Haupt-Bearbeitungsrichtung des
Werkzeugs beeinflusst die Ausrichtung des Einstellwinkels EW
und des Spitzenwinkels SW (erforderlich fir AAG mit TURN
PLUS).

1: Langs bevorzugt
2: Plan bevorzugt
3: Nur langs
4: Nur plan
RS  Schneidenradius
EW Einstellwinkel (Bereich: 0° <= EW <= 180°)
SW  Spitzenwinkel (Bereich: 0° <= SW <= 180°)
SUT Werkzeugtyp (erforderlich far AAG in TURN PLUS)
weitere Werkzeugparameter: siehe Seite 499
Spezielle Parameter fiir Pilzwerkzeuge
RS  Schneidenradius
EW Einstellwinkel (Bereich: 0° <= EW <= 180°)
DS  Sonderkorrektur (Lage der Sonderkorrektur: siehe Bild)
weitere Werkzeugparameter: siehe Seite 499

an dem Bezugspunkt angrenzenden Schneidenseiten
kompensiert. Die Sonderkorrektur DS kompensiert den
Verschleifd der dritten Schneidenseite.

@ Mit VerschleiBkorektur DX, DZ wird der Verschleild der
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7.3 Werkzeugdaten

Stechwerkzeuge

Neues

Neues Werkzeug wahlen

Werkzeug

y

Stechwerkzeuge wahlen

Stechwerkzeuge werden zum Einstechen, Abstechen, Stechdrehen
und Schlichten (nur smart.Turn) verwendet.

Spezielle Parameter fiir Stechwerkzeuge

RS
SW
SB
SL
DS
SUT

DN
SD
ET
NL
RW

Schneidenradius

Spitzenwinkel

Schneidenbreite

Schneidenléange

Sonderkorrektur

Werkzeugtyp (erforderlich fir AAG in TURN PLUS):

0: Einstechen
1: Abstechen
2: Stechdrehen
Werkzeugbreite
Schaftdurchmesser
Maximale Eintauchtiefe
Nutzbare Lange
Kropfungswinkel (nur bei B-Achse)

weitere Werkzeugparameter: siehe Seite 499

=)

504

Mit VerschleiBkorektur DX, DZ wird der Verschlei® der
an dem Bezugspunkt angrenzenden Schneidenseiten
kompensiert. Die Sonderkorrektur DS kompensiert den
Verschleild der dritten Schneidenseite.

TO=3 TO-1

T0=5 TO=7
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Gewindewerkzeuge

Neues Werkzeug wahlen

Neues
Werkzeug

@ Gewindewerkzeuge wahlen

Die Hilfebilder erlautern die VermalRung der Werkzeuge.

Spezielle Parameter fiir Gewindewerkzeuge
RS  Schneidenradius

SB  Schneidenbreite

EW  Einstellwinkel (Bereich: 0° <= EW <= 180°)
SW  Spitzenwinkel (Bereich: 0° <= SW <= 180°)
DN  Werkzeugbreite

SD  Schaftdurchmesser

ET  Maximale Eintauchtiefe

NL  Nutzbare Lange

weitere Werkzeugparameter: siehe Seite 499
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7.3 Werkzeugdaten

Spiral- und Wendeplattenbohrer

Neues Werkzeug wahlen

Neues
Werkzeug

Bohrwerkzeuge wahlen

NN
- bei Wendeplattenbohrern: auf Dialog fir
== Wendeplattenbohrer umschalten

Die Hilfebilder erlautern die VermalRung der Werkzeuge.

Spezielle Parameter fiir Spiralbohrer
DV  Bohrerdurchmesser

BW  Bohrwinkel: Spitzenwinkel des Bohrers

AW  Werkzeug angetrieben: Dieser Parameter legt bei Bohrern und
Gewindebohrern fest, ob bei der Zyklenprogrammierung
Schaltbefehle fir die Hauptspindel oder fir das angetriebene
Werkzeug generiert werden

0: feststehendes Werkzeug
1: angetriebenes Werkzeug
NL  Nutzbare Lange
RW  Lagewinkel: Abweichung zur Hauptbearbeitungsrichtung
(Eingabebereich: =90° bis +90°)
AX  Auskraglange in X
FH  Hohe des Spannfutters
FD  Durchmesser des Spannfutters
weitere Werkzeugparameter: siehe Seite 499

wird anhand des Bohrdurchmessers (DV) die

@ Beim Bohren mit , konstanter Schnittgeschwindigkeit”
Spindeldrehzahl errechnet.
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NC-Anbohrer

Neues Werkzeug wahlen

Neues
Werkzeug @

Sonderwerkzeuge wahlen

Sonder-
werkzeug

Sonderbohrwerkzeuge wahlen

LRGN )

7.3 Werkzeugdaten

NC-Anbohrer wahlen m

Die Hilfebilder erldutern die Vermafdung der Werkzeuge.
Spezielle Parameter fiir NC-Anbohrer -
DV Bohrdurchmesser
BW  Spitzenwinkel

weitere Werkzeugparameter: siehe Seite 499

wird anhand des Bohrdurchmessers (DV) die

@ Beim Bohren mit , konstanter Schnittgeschwindigkeit”
Spindeldrehzahl errechnet.

T0=2
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7.3 Werkzeugdaten

Zentrierer

Neues Werkzeug wahlen

Neues

Werkzeug

Sonderwerkzeuge wahlen
Sonder—
werkzeug

Sonderbohrwerkzeuge wahlen
e

Zentrierer wahlen

Die Hilfebilder erlautern die Vermalung der Werkzeuge.

Spezielle Parameter fiir Zentrierer
DV Bohrdurchmesser

DH  Zapfendurchmesser

BW  Bohrwinkel

SW  Spitzenwinkel

ZA  Zapfenldnge

weitere Werkzeugparameter: siehe Seite 499

wird anhand des Bohrdurchmessers (DV) die
Spindeldrehzahl errechnet.

@ Beim Bohren mit , konstanter Schnittgeschwindigkeit”
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Flachsenker

Neues Werkzeug wahlen

Neues
Werkzeug

Sonderwerkzeuge wahlen

Sonder-
werkzeug

Sonderbohrwerkzeuge wahlen

B

Flachsenker wahlen

E==

Die Hilfebilder erlautern die VermalRung der Werkzeuge.

Spezielle Parameter fiir Flachsenker
DV Bohrdurchmesser

DH  Zapfendurchmesser
ZA  Zapfenlange
weitere Werkzeugparameter: siehe Seite 499

wird anhand des Bohrdurchmessers (DV) die
Spindeldrehzahl errechnet.

@ Beim Bohren mit , konstanter Schnittgeschwindigkeit”

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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7.3 Werkzeugdaten

Kegelsenker

Neues Werkzeug wahlen

Neues
Werkzeug

Sonderwerkzeuge wahlen

Sonder-
werkzeug

Sonderbohrwerkzeuge wahlen

—~—

Flachsenker wahlen

a—

Die Hilfebilder erlautern die Vermalung der Werkzeuge.

Spezielle Parameter fir Kegelsenker
DV  Bohrdurchmesser

DH  Zapfendurchmesser
BW  Bohrwinkel
weitere Werkzeugparameter: siehe Seite 499

wird anhand des Bohrdurchmessers (DV) die
Spindeldrehzahl errechnet.

@ Beim Bohren mit , konstanter Schnittgeschwindigkeit”
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Gewindebohrer

Neues Werkzeug wahlen

Neues
Werkzeug

Gewindebohrer wahlen

iR
=
e

Die Hilfebilder erlautern die VermalRung der Werkzeuge.

Spezielle Parameter fiir Gewindebohrer
DV  Gewindedurchmesser

HG Gewindesteigung
AL  Anschnittlange
weitere Werkzeugparameter: siehe Seite 499

entsprechende Parameter im Gewindebohrzyklus nicht

@ Die Gewindesteigung (HG) wird ausgewertet, wenn der
angegeben wird.

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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7.3 Werkzeugdaten

Standard-Fraswerkzeuge

Neues Werkzeug wahlen

Neues
Werkzeug

Fraswerkzeuge wahlen

Die Hilfebilder erlautern die VermalRung der Werkzeuge.

Spezielle Parameter fir Standard-Fraswerkzeuge
DV  Fraserdurchmesser

AZ  Anzahl der Zahne

DD  Korrektur Fraserdurchmesser

SL  Schneidenlange

weitere Werkzeugparameter: siehe Seite 499

wird anhand des Fraserdurchmessers (DV) die
Spindeldrehzahl errechnet.

Der Parameter Anzah1 Zdhne (AZ) wird bei G193
Vorschub pro Zahn ausgewertet.

@ Beim Frasen mit , konstanter Schnittgeschwindigkeit”

512
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Gewindefraswerkzeuge

Neues Werkzeug wahlen

Neues
Werkzeug

Sonderwerkzeuge wahlen

Sonder-
werkzeug

Sonderfraswerkzeuge wahlen

Gewindefraser wahlen

S —

Die Hilfebilder erlautern die VermalRung der Werkzeuge.

Spezielle Parameter fiir Gewindefraswerkzeuge
DV Fraserdurchmesser

AZ  Anzahl der Zahne

FB  Fraserbreite

HG Steigung

DD  Korrektur Fraserdurchmesser

weitere Werkzeugparameter: siehe Seite 499

wird anhand des Fraserdurchmessers (DV) die
Spindeldrehzahl errechnet.

Der Parameter Anzah1 Zahne (AZ) wird bei G193
Vorschub pro Zahn ausgewertet.

@ Beim Frasen mit , konstanter Schnittgeschwindigkeit”
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Winkelfraswerkzeuge

Neues Werkzeug wahlen
Neues

Werkzeug
6

Sonderwerkzeuge wahlen

QE ] T0- E gf
Sonderfraswerkzeuge wahlen —

T 2
§ Winkelfraser wahlen L%&%

Die Hilfebilder erlautern die Vermalung der Werkzeuge.

Spezielle Parameter fiir Winkelfraswerkzeuge 10-8
DV  (groRer) Fraserdurchmesser

AZ  Anzahl der Zédhne
FB Fraserbreite

Sonder-
werkzeug

7.3 Werkzeugdaten

FB<O: grofder Fraserdurchmesser vorne

FB>O0: grofder Fraserdurchmesser hinten ﬁ
FW  Fraserwinkel { { 57

DD  Korrektur Fraserdurchmesser

XL XL
weitere Werkzeugparameter: siehe Seite 499 [SA——— S —
Beim Frasen mit , konstanter Schnittgeschwindigkeit”
@ wird anhand des Fréaserdurchmessers (DV) die
Spindeldrehzahl errechnet.
Der Parameter Anzah1 Zahne (AZ) wird bei G193
Vorschub pro Zahn ausgewertet.
T0-8 i
N>
GV
-FB{~—— —— FB =~
S ==
DV DV
=
Fu FW
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Frasstifte
n— Neues Werkzeug wahlen
Werkzeug
S Sonderwerkzeuge wahlen
werkzeug

Sonderfraswerkzeuge wahlen

Frasstifte wahlen

Die Hilfebilder erlautern die VermalRung der Werkzeuge.

Spezielle Parameter fiir Frasstifte
DV Fraserdurchmesser

AZ  Anzahl der Zahne

SL  Schneidenlénge

FW  Fraserwinkel

DD  Korrektur Fraserdurchmesser

weitere Werkzeugparameter: siehe Seite 499

wird anhand des Fraserdurchmessers (DV) die
Spindeldrehzahl errechnet.

Der Parameter Anzah1 Zahne (AZ) wird bei G193
Vorschub pro Zahn ausgewertet.

@ Beim Frasen mit , konstanter Schnittgeschwindigkeit”
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C Messtaster

2

] — Neues Werkzeug wahlen

ﬁ Werkzeug

=% -

(] sond Sonderwerkzeuge wahlen l

N weornkzeeru_g

f - 2

O

; ? g: Handlingsysteme und Messtaster wahlen —_ 8 —
@ T Th— —{T
N

u Messtaster wahlen

Die Hilfebilder erlautern die Vermalung der Werkzeuge.

Spezielle Parameter fiir Messtaster

SL  Schneidenlange

TP Auswahl Messtaster

weitere Werkzeugparameter: siehe Seite 499

Die MANUALplus muss vom Maschinenhersteller fir den
@ Einsatz von 3D-Tastsystemen vorbereitet sein.
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74 Technologie-Datenbank

Die Technologie-Datenbank verwaltet die Schnittdaten in
Abhangigkeit der Bearbeitungsart, des Werkstoffs und des
Schneidstoffs. Das nebenstehende Bild zeigt den Aufbau der
Datenbank. Jeder einzelne Wrfel stellt einen Datensatz mit
Schnittdaten dar.

Im Standardumfang ist die Technologie-Datenbank fir 9 Werkstoff-
Schneidstoff-Kombinationen ausgelegt. Optional kann die Datenbank
auf 62 Werkstoff-Schneidstoff-Kombinationen erweitert werden.

Die MANUALplus ermittelt die Kriterien wie folgt:

Bearbeitungsart: In der Zyklen-Programmierung (Einlernen-Modus)
ist jedem Zyklus und in smart.Turn jeder Unit eine Bearbeitungsart
zugeordnet (siehe Tabelle).

Werkstoff: In der Zyklen-Programmierung wird der Werkstoff im
TSF-MenU und in smart.Turn im Programmkopf definiert.

Schneidstoff: Jede \Werkzeugbeschreibung beinhaltet den
Schneidstoff.

Anhand dieser drei Kriterien greift die MANUALplus auf einen
Schnittdatensatz zu (im Bild gelb dargestellt) und generiert daraus den
Technologiedaten-Vorschlag.

HEIDENHAIN MANUALplus 620

NV >

FEEE
WS 1
WS 2
WS 3
B
>
Erlauterung der im Bild verwendeten Kirzel:
Task: Bearbeitungsart
WS: Werkstoff
SS: Schneidstoff
Bearbeitungsarten
Vorbohren nicht verwendet
Schruppen 2
Schlichten 3
Gewindedrehen 4
Konturstechen 5
Abstechen 6
Zentrieren 9
Bohren 8
Senken 9
Reiben nicht verwendet
Gewindebohren I
Frasen 12
Fras-Schlichten 13
Entgraten 14
Gravieren 15
Stechdrehen 16
517
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7.4 Technologie-Datenbank

Der Technologie-Editor

Der Technologie-Editor ist aus den Betriebsarten Werkzeug-Editor und
smart. Turn aufrufbar.

Datenbank-Zugriffe folgender Kombinationen werden unterstUtzt:

Werkstoff-Bearbeitungsart-Kombinationen (blau)
Schneidstoff-Bearbeitungsart-Kombinationen (rot)
Werkstoff-Schneidstoff-Kombinationen (grin)

Werkstoff- und Schneidstoffbezeichnungen editieren: Der
Technologie-Editor flihrt je eine Liste mit Werkstoff- und
Schneidstoffbezeichnungen. Sie kénnen

neue Werkstoffe/Schneidstoffe einfiigen.
die Werkstoff- bzw. Schneidstoffbezeichnungen nicht andern.

bestehende Werkstoff-/Schneidstoffbezeichnungen léschen.
Damit werden auch die zugehdrigen Schnittdaten geldscht.

Berlcksichtigen Sie beim Léschen von Werkstoff- oder
Schneidstoffbezeichnungen:
Damit werden auch die zugehorigen Schnittdaten
geloscht.
Fur die betroffenen Programme bzw. Werkzeuge kann
die MANUALplus keine Schnittdaten ermitteln. Der
Grund:
Die Werkstoffbezeichnungen werden im
Programmkopf der smartTurn-Programme
gespeichert.
Die Schneidstoffbezeichnungen werden gemeinsam
mit den Werkzeugdaten gespeichert.

Schnittdaten editieren: Die Schnittdaten einer Werkstoff-
Schneidstoff-Kombinationen werden als ,, Datensatz” bezeichnet. Sie
kénnen

einer Werkstoff-Schneidstoff-Kombinationen Schnittdaten
zuordnen und so einen neuen Datensatz erstellen.
Schittdaten einer Werkstoff-Schneidstoff-Kombination (einen
Datensatz) l6schen.

So kénnen Sie den Technologie-Editor in der Betriebsarten Werkzeug-
Editor aufrufen:
Softkey ,,Andere Tabellen” driicken

Andere
Tabellen

Technologie Technologie-Editor aufrufen: Softkey
Editor . Technologie Editor” driicken
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NV o>

S SR e
PP nne
WS 1
ws 2
ws 3
«
e ©
e 2
RO

2

Erlauterung der im Bild verwendeten Kiirzel:

Task: Bearbeitungsart
WS: Werkstoff
SS: Schneidstoff
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Werkstoff- oder Schneidstoffliste editieren

Werkstoffliste

o
44

MenUpunkt , Werkstoffe” wahlen. Der Editor 6ffnet
die Liste mit den Werkstoffbezeichnungen.

Werkstoff hinzufiigen:

Softkey driicken. Werkstoffbezeichnung eintragen
(maximal 16 Zeichen). Die Sortiernummer wird
fortlaufend vergeben.

Werkstoff
anfiigen

Werkstoff l6schen:

Softkey driicken. Nach der Sicherheitsabfrage 10scht

Mbachen die MANUALplus den Werkstoff mit allen
zugehorigen Schnittdaten.
Schneidstoffliste
| Menipunkt ,,Schneidstoffe” wahlen. Der Editor
40 offnet die Liste mit den Schneidstoffbezeichnungen.

Schneidstoff hinzufiigen:

Softkey driicken. Schneidstoffbezeichnung eintragen
(maximal 16 Zeichen). Die Sortiernummer wird
fortlaufend vergeben.

Schn.stoff
anfiigen

Schneidstoff l6schen:

Softkey driicken. Nach der Sicherheitsabfrage 16scht
die MANUALplus den Schneidstoff mit allen
zugehorigen Schnittdaten.

Schn.stoff
16schen

Die Sortiernummer bestimmt ausschlieRlich die Reihenfolge
innerhalb der Liste. Sortiernummer dndern: Wéahlen Sie die
Sortiernummer aus, driicken den Softkey Feld editieren und tragen
die neue Nummer ein.

Das Erweitern der Werkstoff- oder Schneidstoffliste

@ erzeugt noch keine Schnittdaten. Der Datensatz flr

Schnittdaten einer neue Werkstoff-Schneidstoff-
Kombinatin wird erst angelegt, wenn Sie ihn Uber den
Softkey Neuer Datensatz anfordern.

HEIDENHAIN MANUALplus 620

7.4 Technologie-Datenbank

3) Haschine | snazt.Tum | I} Technologte Editor 1 =] )
Hverkstorfe 43 Schneidstoffie 2 Schnittdaten.. HExtras
Werkstoffe
— mr SORTNR
Steel 1 g
Aluniniun 2
Kanal 1
>
Service |
Werkstof f Textbreite 20 TG \table\techdata hite |5 | L.
ezkstoff | Merkstoff Feld .
anflgen | loschen editieren
3) taschine 1 snazt.Tum | P Tectnologie Editor W
SHlerkstofifel 44Schneidstoffe d4dschnittdaten., 4Extras

CUTHAT ]
Carbide
Hss

Schneidstoff

SORTNR«
1
2

Textbreite 20

TNC:\table\techdata.hte 2

:F 1

Kanal 1

Schn. stoff
anfiigen

Schn.stoff
1oschen

Feld
editieren

Service |
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7.4 Technologie-Datenbank

Schnittdaten anzeigen/editieren

Schnittdaten der Bearbeitungsarten anzeigen:

MenUpunkt , Schnittdaten” wahlen. Der Editor 6ffnet
den Dialog zur Auswahl einer Werkstoff-Schneidstoff-
Kombination.

L
LN

L]
1
]

Gewlinschte Kombination einstellen und 0K driicken.
Der Technologie-Editor zeigt die Schnittdaten an.

Schnittdaten der Werkstoffe anzeigen:

3) Maschine

] snazt.Tun

4y s

Hverkstoffe 4ischneids

] ) Technologie Editor W B

fife Hischnittdaten.. 4{iExtras

:F 1

- MenUpunkt , Extras ..."

J0d
Wil .... Tab Werkstoffe” wahlen. Der Editor 6ffnet den
| . . .
I Dialog zur Auswahl einer Bearbeitungsart-

Schneidstoff-Kombination.

Gewlinschte Kombination einstellen und 0K driicken.
Der Technologie-Editor zeigt die Schnittdaten an.

Schnittdaten der Schneidstoffe anzeigen:

chnittdaten Fur Schneidstoff: Cazbide Werkstoff: Aluminium
TASK CUTHAT CSP | FDR | AFDR | DEP
Vorbohren Carbide 8 [ [} ]
Schruppen Carbide 38 8.4 0.3 6
Schlichten Cazbide ] ] ] 0
Gevindedzehen  Carbide ] ] ] 0
Konturstechen  Carbide ] ] ] 0
lAbstechen Carbide ] ] [ 0
Zentrieren Carbide ] ] ] 0 e
Bohzen Carbide ] 8 8 0
Senken Cazbide ] ] ] 0
Reiben Cazbide ] ] ] 0
Gevindebohzen  Carbide ] ] ] 0
Frisen Carbide ] ] [ 0
Fris-Schlichten Carbide ] ] ] 0 —
Entgraten Carbide ] ] [ 0 e
Gravieren Carbide 0 0 [ 0 5
Cazbide ] ] ] 0 —
Schnittgeschvindigkeit n/min [Min 0.000, Max 10889.008 [TNC:\table\techdata.hte LT
Belegt: 3 Datensatze (von maximal 62)
== S R e
3) Haschine 1{) smart. Turn ] ) Technologie Editor W 1

23

44 S ceo 49 44
HWerkstoffe dischneidstoffe dHschnittdaten., 4{jExtras

Neue Daten fiir

Vorlage von

Vorlage vervenden

a1 MenUpunkt , Extras ...”

J0d
m .... 1ab Schneidstoffe” wahlen. Der Editor 6ffnet den
000 Dialog zur Auswahl einer Werkstoff-Bearbeitungsart-

Kombination.

Gewlinschte Kombination einstellen und 0K driicken.
Der Technologie-Editor zeigt die Schnittdaten an.

=)

Der Wert 0 in einem Datensatz bedeutet, dass kein Wert
in den Unit- oder Zyklendialog ibernommen wird.
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Werkstoff

Schneidstoff [Carbide B

Daten vorhanden

Aluminium =

Werkstoff

B
ad

Schneidstoff [Carbide |

Daten vorhanden

Ja
[ATuninium -] Kanal 1
32
=
Service |

|«

Abbrechen
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Schnittdaten editieren:

Tabelle mit Schnittdaten aufrufen.
Mit den Cursortasten das zu andernde Schnittdatenfeld auswahlen

Feld Softkey driicken

editieren

Wert eintragen und mit der Enter-Taste bestatigen.
Schnittdaten neu anlegen:

Beliebige Werkstoff-Schneidstoff-Kkombination einstellen.

Softkey driicken. Der Technologie-Editor 6ffnet den
Dialog ,, Neue Schnittdaten”.

Neuer
Datensatz

Die gewiinschte Werkstoff-Schneidstoff-Kombination einstellen.

Entscheiden, ob eine vorhandene Werkstoff-Schneidstoff-
Kombination als Vorlage verwendet werden soll. Andernfalls
werden alle Eintrage mit ,,0” vorbelegt.

Mit 0K die neuen Schnittdaten-Datensatze anlegen.
Datensatz mit Schnittdaten l6schen:

Zu l6schende Werkstoff-Schneidstoff-Kkombination (Datensatz)
einstellen.

Softkey driicken. Der Technologie-Editor fragt zur

”i’f,‘;ZﬁZﬁz Sicherheit, ob der Datensatz geldscht werden soll.
Softkey drlicken. Der Technologie-Editor I6scht den
e Datensatz der angegebene Werkstoff-Schneidstoff-

Kombination.

HEIDENHAIN MANUALplus 620

) Maschine

W -0 smart. Turn

Slerkstofife 44Schneidstoffe d4schnittdaten., Extras

)
chnittdaten fir Schneidstoff: Carbide Werksto

uninium

] P} Technologie Editor } =)

:F 1

TASK . CUTMAT CSP | FDR | AFDR  DEP

Vorbohren Carbide ] [] ] ]
schruppen Carbide 30 0.4 0.3 6
Schlichten Carbide ] ] ] ]
(Gevindedrehen  Carbide 0 0 0 0
Konturstechen  Carbide 0 0 0 0
|Abstechen Carbide ] 0 0 0
Zentrieren Carbide 0 0 0 0 s &
Bohren Carbide ] ] ] ]
Senken Carbide ] ] ] ]
Reiben Carbide 0 0 0 0 ‘
(Gevindebohren  Carbide 0 0 0 0
Frisen Carbide 0 0 0 0
Fris-Schlichten Carbide ] ] 0 0 —
Entgraten Carbide ] ] ] ] S
(Gravieren Carbide [} 0 0 0 &
Stechdrehen Carbide 0 0 0 0 —
Schnittgeschvindigkeit m/nin Min 0.000, Max 10090.000 [TNC:\table\techdata.hte LT
Daten der Kombination Carbide und Aluminium léschen ?

‘ Nein ‘ Ja Abbrechen
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8.1 Die Betriebsart Organisation

8.1 Die Betriebsart Organisation

Die Betriebsart Organisation beinhaltet Funktionen zur
Kommunikation mit anderen Systemen, zur Datensicherung, zur
Parametereinstellung und zur Diagnose.

Sie haben folgende Arbeitsmdglichkeiten:

Anmeldeschliissel

Bestimmte Parametereinstellungen und Funktionen dirfen nur von
autorisiertem Personal durchgefiihrt werden. In diesem
Bedienzweig fUhren Sie die Benutzer-Anmeldung mit einer
Schlisselzahl durch.

Parametereinstellungen

Mit Parametern passen Sie die MANUALplus Ihren Gegebenheiten
an. In dem Bedienzweig User-Parameter sichten/andern Sie die
Parameter.

Transfer

Der Transfer wird entweder fir den Datenaustausch mit anderen
Systemen oder flr die Datensicherung eingesetzt. Er umfasst die
Ein- und Ausgabe von Programmen, Parametern und
Werkzeugdaten.

Diagnose .
Inder , Diagnose” stehen Funktionen zur Uberpriifung des Systems
und zur Unterstltzung der Fehlersuche zur Verfligung.

Die Funktionen in Konfig-Daten und Diagnose sind dem
@ Inbetriebnahme- und Servicepersonal vorbehalten.

524

Anmeldeschliissel

Schllsselzahl

Maéglichkeiten

User Parameter andern
Transfer:

Programme senden/empfangen
Service-Dateien erstellen

123

Alle User Parameter andern
Transfer

Parameter Backup
Werkzeuge Backup / Restore

net123

Einstellung der
Netzwerkkonfiguration
(Steuerungsname / DHCP)

Transfer

Parameter Backup
Werkzeuge Backup / Restore

sik

Options-Dialog

Offnet den Dialog zum Aktivieren
von Software-Optionen im SIK
(System-ldentification-Key)

Service-
SchlUssel

Konfig—-Daten editieren
Diagnose Funktionen

Parameter Restore

Betriebsart Organisation @



8.2 Parameter

Parameter-Editor

Die Eingabe der Parameter-Werte erfolgt Uber den sogenannten
Konfigurations-Editor.

Jedes Parameter-Objekt tragt einen Namen (z.B.
CfgDisplayLanguage), der auf die Funktion der darunterliegenden
Parameter schlieRen lasst. Zur eindeutigen ldentifizierung besitzt
jedes Objekt einen sogenannten Key.

Am Anfang jeder Zeile des Parameter-Baums zeigt die MANUALplus
ein Icon an, das Zusatzinformationen zu dieser Zeile liefert. Die Icons
haben folgende Bedeutung:

] Zweig vorhanden aber zugeklappt

B Zweig aufgeklappt

[ leeres Objekt, nicht aufklappbar

— initialisierter Maschinen-Parameter

[IIin nicht initialisierter (optionaler) Maschinen-Parameter
= lesbar aber nicht editierbar

ko) nicht lesbar und nicht editierbar

User-Parameter (Anwenderparameter)

Parameter, die flr den , Tagesbetrieb” von Bedeutung sind, sind als
User-Parameter organisiert.

Um die Einstellung maschinenspezifischer Funktionen fiir den
Anwender zu ermoglichen, kann |hr Maschinenhersteller weitere
Parameter als Anwenderparameter zur Verfligung stellen.

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Editieren von User-Parametern

Softkey drlicken und die Schllsselzahl 123 eingeben.

=0

USER Softkey User-Parameter driicken

PARAMETER

HEIDENHAIN MANUALplus 620

) Maschine
Basisdaten
Parameter: 662000

| ® swart.Tum | (1) Werkzeug-editor | [E)Maschinen-par.

@@ Einstellung der NC- und PLC-Dialogsprache
oo yrn B
Sinulation
=63 Processing
553 Allgeneine Einstellungen
— Sicherheitsabstand auBen (SAR) [mn] : 3 :Ttm
— Sicherheitsabstand innen (SIR) [mn] 58 J
— Aussen auf bearbeitetes Teil (SAT) [mn] 2
— Innen auf bearbeitetes Teil (SIT) [mn] i 2
=G4 fiir neue Units : 0: sinultan Kanal 1
— Kiihlnittel fir neue Units : 1: Kreislauf 1 ein
— 660 fiir neue Units 8: aktiv
— Sicherheitsabstand G47 [mn] i 2
— Sicherheitsabstand G147 Zustellr. [mn] 8 7
— Sicherheitsabstand G147 Ebene [an] 2
— AufnaB in X-Richtung [mn] 0.5
— AufnaB in Z-Richtung [un] 0.2
Service
(1)
ANSICHT

SUCHEN

SEITE SEITE
TABELLE

ZUSATZL.
FUNKT.
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8.2 Parameter

Hilfetext anzeigen

Cursor auf den Parameter positionieren.

Der Parameter-Editor 6ffnet das Fenster mit Informationen zu diesem
Parameter.

Info-Taste driicken

Info-Taste erneut driicken, um das Info-Fenster zu
schlieRen.

Nach Parametern suchen

Softkey Suchen driicken

) Haschine
Basisdaten
Parameter: 602000

1 %> smart.Turn

@ Einstellung der NC- und PLC-Dialogsprac

System
Simulation
Processing

T EE

=23 Allgemeine Einstellungen

= Sicherheitsabst... : 3
= Sicherheitsabst... :
= Aussen auf bear... :
= Innen auf bearb... :
= G14 fir neue Units :
= Kithlmittel fir ... :
= G60 fir neue Units :
= Sicherheitsabst... :
= Sicherheitsabst... :
= Sicherheitsabst... :
= AufmaB in X-Ric... :
= AufmaB in Z-Ric... :

simultan

aktiv

convNNBRONN®

oo

VUK ‘ ABBRUCH ‘

BLATTERN

Kreislauf 1 e

Verhalten
Zugriff
Datei

HILFE

Allgeneine Einstellungen

: Programnlauf gesperrt
: LEVELL
: C:\...\proc_data.cfg

Kanal 1

pTERE

Sezvice |

<

) Haschine
Basisdaten
Parameter: 602000

| snazt.Tum

m

B8 Einstellung der NC- und PLC-Dialogsprache

System
Simulation

SUCHEN

Die Suchkriterien eingeben.

Name oder Teilname suchen

Werkzeug-Editoz

263 Processing Suche :
101101 AKTUELLES WORT

= Sicherheitsa
= Sicherheitsa
= Aussen auf b
= Innen auf be
= G14 fir neue
= Kiihlmittel f
= G60 fir neue
= Sicherheitsa
== Sicherheitsa
= Sicherheitsa
= AufmaB in X-
= AufmaB in Z-

Ersetzen mit:

Vorvirts suchen

X Nanen
I~ Nummezn
I~ HP-Nummer
I Werte

™ Keynane

Softkey Suchen erneut driicken
SUCHEN

Parameter-Editor verlassen

Softkey Ende driicken
Ende

526

™ Kommentar

SUCHEN

ERSETZEN

A=/
ABMAHLEN

1 ein

AKTUELLES
WORT

ERSETZEN ‘ SUCHEN

ENDE

ENDE |
s AKTUELLEN
ABHAHLEN MERT
KOPTEREN

| Btaschinen-par.

Kanal 1

Service |

JANOL ;

LT)

KOPIERTEN
WERT
EINFUGEN
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Liste der User-Parameter

Spracheinstellung:

Parameter: Einstellung der NC- und PLC-Dialogsprache / ...
.../ NC-Dialogsprache (101301)

ENGLISH
GERMAN
CZECH
FRENCH
ITALIAN
SPANISH
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH
DUTCH
POLISH
HUNGARIAN
RUSSIAN
CHINESE
CHINESE_TRAD
SLOVENIAN
ESTONIAN
KOREAN
LATVIAN
NORWEGIAN
ROMANIAN
SLOVAK
TURKISH
LITHUANIAN

.../ PLC-Dialogsprache (101302)
Siehe NC-Dialogsprache
... | PLC-Fehlermeldungssprache (101303)

8.2 Parameter

Siehe NC-Dialogsprache
.../ Hilfe-Sprache (101304)
Siehe NC-Dialogsprache
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8.2 Parameter

Allgemeine Einstellungen:

Parameter: System / ...

... | Definition der flr die Anzeige glltigen Mal3einheit (101100) / ...

... / Maleinheit fur Anzeige und Bediener-Interface (101101)
metric
inch

... | Allgemeine Einstellungen fir den Automatikbetrieb (601800) /

.../ Standzeitverwaltung (601801)
ON
OFF
.../ Startsatzsuche nach Startsatz beenden (601810)

TRUE
FALSE

... | Werkzeugmessen (604600)

Messvorschub [mm/min] (604602)

Messweg [mm] (604603)

528

Bedeutung

Metrisches System verwenden

Inch-System verwenden

Standzeitlberwachung aktiv

Standzeitlberwachung inaktiv

Die Programmausfiihrung beginnt nach einer
Startsatzsuche mit dem nachfolgenden NC-Satz

Die Programmausfiihrung beginnt nach einer
Startsatzsuche mit dem ausgewahlten NC-Satz

Vorschubgeschwindigkeit fir das Anfahren des
Messtasters

Der Messtaster muss innerhalb des Messwegs
ausgeldst werden. Sonst erfolgt eine Fehlermeldung.
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Einstellungen fiir die Simulation:

Parameter: Simulation / ...

.../ Allgemeine Einstellungen (114800) / ...
... / Neustart mit M99 (114801)
ON
OFF
... | Weg-Verzdgerung [s] (114802)

... | Bearbeitungszeiten fir NC-Funktionen allgemein (115000) / ...

... | Zeitzuschlag fur Werkzeugwechsel [s] (115001)
... | Zeitzuschlag flr Getriebeschalten [s] (115002)
... [ Allgemeiner Zeitzuschlag fiir M-Funktionen [s] (115003)

... | Bearbeitungszeiten flr M-Funktionen (115100) / ...

L1 T01/
.../ Nummer der M-Funktion

... | Bearbeitungszeit der M-Funktion [s]

/T4

... | Festlegung der (Standard) Fenstergrofie (115200)

.../ Nullpunktlage in X [mm] (115201)

... / Nullpunktlage in Z [mm] (115202)

.../ Delta X [mm] (115203)
.../ Delta Z [mm] (115204)
... | Festlegung der (Standard) RohteilgroRe (115300)

.../ Aussendurchmesser [mm] (115301)
.../ Rohteillange [mm] (115302)
... | Rechte Rohteilkante [mm] (115303)

.../ Innendurchmesser [mm] (115304)
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Bedeutung

Simulation beginnt wieder am Programmanfang

Simulation stoppt

8.2 Parameter

Wartezeit nach jeder Weg-Darstellung. Damit
beeinflussen Sie die Simulationsgeschwindigkeit.

Diese Zeiten werden als Nebenzeiten fir die Funktion
LZeitermittlung” genutzt.

Individuelle Zeitzuschlage fir maximal 14 M-
Funktionen

Die Zeitermittlung addiert diese Zeit zum
.Allgemeinen Zeitzuschlagfir M-Funktionen”

Die Simulation passt die Fenstergdfie dem Rohteil an.
Ist kein Rohteil programmiert, arbeitet die Simulation
mit der ,Standard-FenstergroRe”.

Abstand des Koordinatenursprungs vom unteren
Fensterrand.

Abstand des Koordinatenursprungs vom linken
Fensterrand.

Vertikale Ausdehnung des Grafikfensters.
Horizontale Ausdehnung des Grafikfensters.

Istin DIN PLUS kein Rohteil programmiert, arbeitet die
Simulation mit dem , Standard-Rohteil”.
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8.2 Parameter

Einstellungen fiir Bearbeitungszyklen und Units:

Parameter: Processing / ...

... | Allgemeine Einstellungen (602000) / ...
.../ Sicherheitsabstand aufRen (SAR) [mm] (602005)
... / Sicherheitsabstand innen (SIR) [mm] (602006)
.../ Aufden auf bearbeitetes Teil (SAT) [mm] (602007)
../ Innen auf bearbeitetes Teil (SIT) [mm] (602008)
... / G14 fir neue Units (602009)
.../ KihImittel fir neue Units (602010)

.../ GBO flr neue Units (602011)

.../ Sicherheitsabstand G47 [mm] (602012)

.../ Sicherheitsabstand G147 Zustellrichtung [mm] (602013)
... / Sicherheitsabstand G147 Ebene [mm] (602014)

.../ Aufmald in X-Richtung [mm] (602015)

... [ Aufmald in Z-Richtung [mm] (602016)

530

Bedeutung

Sicherheitsabstand auf3en auf Rohteil
Sicherheitsabstand innen auf Rohteil
Sicherheitsabstand auen auf bearbeitetes Teil
Sicherheitsabstand innen auf bearbeitetes Teil
Vorgabewert fir ,Werkzeugwechselpunkt G14".

Vorgabewert fir ,Kihlmittel CLT":

0: ohne (KihImittel)
1: Kreislauf 1 ein
2: Kreislauf 2 ein

Vorgabewert fir ,Schutzzone G60":

0: aktiv
1: inaktiv

Vorgabewert fir ,Sicherheitsabstand G47"
Vorgabewert fiir ,Sicherheitsabstand SCK”
Vorgabewert fir ,Sicherheitsabstand SCI"
Vorgabewert fur ,Aufmal (X) 1"

Vorgabewert fur ,Aufmald (Z) K”
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Bearbeitungs-Parameter (Processing)

Arbeitsplangenerierung (TURN PLUS) und verschiedenen

@ Bearbeitungs-Parameter werden von der
Bearbeitungszyklen genutzt.

Allgemeine Einstellungen

8.2 Parameter

Globale Technologieparameter — Sicherheitsabstédnde

Globale Sicherheitsabstande
Drehzahlbegrenzung [SMAX]

Globale Drehzahlbegrenzung. Sie kdnnen im ,,Programmkopf* — = ?« SAT£

des TURN PLUS-Programms eine geringere & | - ¢SIT

Drehzahlbegrenzung definieren i hiT‘T
AuBen auf Rohteil [SAR] —- T —-+
Innen auf Rohteil [SIR] ?

TURN PLUS bertcksichtigt SAR/SIR:
bei allen Drehschruppbearbeitungen
beim zentrischen Vorbohren

AuRen auf bearbeitetes Teil [SAT]
Innen auf bearbeitetes Teil [SIT]

TURN PLUS bertcksichtigt SAT/SIT bei vorbearbeiteten
Werkstlcken far:

die Fertigbearbeitung
das Stechdrehen

das Konturstechen

das Einstechen

das Gewindeschneiden
das Messen

G14 fiir neue Units

Standard-Einstellung fir die Achsreihenfolge (Start-Unit:
Parameter GWW), mit der der Werkzeugwechselpunkt
angefahren wird:

keine Achse

0: simultan
1:erst X, dann Z
2: erst Z, dann X
3:nur X

4:nur”Z
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8.2 Parameter

Globale Sicherheitsabstande

Kihlmittel fir neue Units

Standard-Einstellung fir das KihIimittel (Start-Unit: Parameter
CLT):

0: Ohne KihImittel

1: KihImittel-Kreislauf 1 ein

2: Kihlmittel-Kreislauf 2 ein

Schutzzone ,,G60” fiir neue Units

Standard-Einstellung fir die Schutzzone (Start-Unit: Parameter
G60):

0: aktiv
1: inaktiv

Globaler Sicherheitsabstand G47

Standard-Einstellung fir den globalen Sicherheitsabstand
(Start-Unit: Parameter G47)

Globaler Sicherheitsabstand G147 in der Ebene

Standard-Einstellung fiir den globalen Sicherheitsabstand in der
Ebene (Start-Unit: Parameter G147)

Globaler Sicherheitsabstand G147 in der Zustellrichtung

Standard-Einstellung fir den globalen Sicherheitsabstand in der
Zustellrichtung (Start-Unit: Parameter G147)

Globales Aufmal in X-Richtung

Standard-Einstellung fir den globalen Sicherheitsabstand in X-
Richtung (Start-Unit: Parameter 1)

Globales Aufmal in Z-Richtung

Standard-Einstellung fir den globalen Sicherheitsabstand in X-
Richtung (Start-Unit: Parameter K)

Drehrichtung fiir neue Units

Vorbelegung der Spindel-Drehrichtung MD beim Erstellen oder
Offnen einer neuen Unit (Reiter ,, Tool")

Vordere Futterkante an Hauptspindel

Z-Position der vorderen Futterkante zur Berechnung des
Werkstlck-Nullpunktes (AAG)

Vordere Futterkante an Gegenspindel

Z-Position der vorderen Futterkante zur Berechnung des
Werkstlck-Nullpunktes (AAG)

Backenbreite an Hauptspindel

Backenbreite in Z-Richtung zur Berechnung des Werkstlck-
Nullpunktes (AAG).

Backenbreite an Gegenspindel

Backenbreite in Z-Richtung zur Berechnung des Werkstlck-
Nullpunktes (AAG).
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Globale Fertigteilparameter

Globale Fertigteilparameter

Max. Einwartskopierwinkel [EKW]

Grenzwinkel bei eintauchenden Konturbereichen zur
Unterscheidung zwischen Dreh- oder Stechbearbeitung (mtw
= Konturwinkel).

EKW > mtw: Freidrehung

EKW <= mtw: undefinierter Einstich (kein Formelement)

Zentrisches Vorbohren
Zentrisches Vorbohren — Werkzeugwahl

Werkzeugwahl

EKW > mtw

EKW < mtw

8.2 Parameter

1. Bohrgrenzdurchmesser [UBD1]

1. Vorbohrstufe: wenn UBD1 < DB1max
Werkzeugwahl: UBD1 <= db1 <= DB1max

2. Bohrgrenzdurchmesser [UBD2]

2. Vorbohrstufe: wenn UBD2 < DB2max
Werkzeugwahl: UBD2 <= db2 <= DB2max

Das Vorbohren erfolgt in maximal 3 Stufen:

1. Vorbohrstufe (Grenzdurchmesser UBD1)
2. Vorbohrstufe (Grenzdurchmesser UBD2)
Fertigbohrstufe
Fertigbohren erfolgt bei: dimin <= UBD2
Werkzeugwahl: db = dimin

Bezeichnungen in den Bildern:

db1, db2: Bohrerdurchmesser

DB1max: maximaler Innendurchmesser 1. Bohrstufe
DB2max: maximaler Innendurchmesser 2. Bohrstufe
dimin: minimaler Innendurchmesser

HEIDENHAIN MANUALplus 620

UBD1 < DB1max
UBD2 < DB2max
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8.2 Parameter

BBG (Bohrbegrenzungselemente): Konturelemente, die von UBD1/
UBD2 geschnitten werden

Hauptbearbeitung ,,zentrisches Vorbohren” mit der
Subbearbeitung , Fertigbohren” vereinbart wird (siehe
Benutzer-Handbuch smart.Turn und DIN-
Programmierung).

Voraussetzung: UBD1 > UBD2

UBD2 muss eine folgende Innenbearbeitung mit
Bohrstangen erlauben.

@ UBD1/UBD2 haben keine Bedeutung, wenn die

Zentrisches Vorbohren — Aufam(3e

AufmalRe

Spitzenwinkeltoleranz [SWT]

Wenn das Bohrbegrenzungselement eine Schréage ist, sucht
TURN PLUS vorrangig einen Spiralbohrer mit passendem
Spitzenwinkel. Ist kein geeigneter Spiralbohrer vorhanden,
erfolgt das Vorbohren mit einem Wendeplattenbohrer. SWT
definiert die zuldssige Spitzenwinkelabweichung.

BohraufmalBl — Durchmesser [BAX]

Bearbeitungsaufmald auf Bohrdurchmesser (X-Richtung —
Radiusmaf?).

BohraufmaR - Tiefe [BAZ]
Bearbeitungsaufmald auf Bohrtiefe (Z-Richtung).

@ BAZ wird nicht eingehalten, wenn

eine folgende Innenschlichtbearbeitung aufgrund des
kleinen Durchmessers nicht maglich ist.

bei Sackbohrungen in der Fertigbohrstufe ,, dimin < 2*
UBD2" ist.

534
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Zentrisches Vorbohren — An-/Abfahren

An- und Abfahren

Anfahren zum Vorbohren [ANB]
Abfahren zum Werkzeug-Wechsel [ABW]

Strategie zum Anfahren/Abfahren:

1: X- und Z-Richtung gleichzeitig

2: erst X- dann Z-Richtung

3: erst Z- dann X-Richtung

6: Mitschleppen, X- vor Z-Richtung
7: Mitschleppen, Z- vor X-Richtung

Zentrisches Vorbohren — Sicherheitsabstande

Sicherheitsabstande

S
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Sicherheitsabstand zum Rohteil [SAB]

Innerer Sicherheitsabstand [SIB]
Rickzugsabstand beim Tieflochbohren (,B” bei G74).
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8.2 Parameter

Zentrisches Vorbohren — Bearbeitung

Bearbeitung
Bohrtiefenverhaltnis [BTV]
BTV < BT / dmax bt1 =BTF * db

TURN PLUS Uberprift die 1. und 2. Bohrstufe. Die bt2 =bt1-BTR
Vorbohrstufe wird durchgefihrt bei: BT

BTV <= BT/ dmax

Bohrtiefenfaktor [BTF] drrtafx %_‘/7 )
1. Bohrtiefe bei Tiefbohrzyklus (G74):
bt1 = BTF * db

Bohrtiefenreduzierung [BTR]
Reduzierung bei Tiefbohrzyklus (G74):
bt2 = bt1 - BTR

Uberhanglange - Vorbohren [ULB]
Durchbohrlange

bt2| bt1

——Q«*

Schruppen
Schruppen — Werkzeugstandards

Zusétzlich gilt:

RAPEW

m

Vorrangig werden Standard-Schruppwerkzeuge eingesetzt. RALEW RALSW RAPSW
Alternativ werden Werkzeuge eingesetzt, die eine komplette w
Bearbeitung ermaoglichen. \ jﬂ \ 1
Werkzeugstandards - ‘
Einstellwinkel - AuRen/Langs [RALEW]
Spitzenwinkel — AuBen/Langs [RALSW]
Einstellwinkel - AuBen/Plan [RAPEW] [ BEEW
Spitzenwinkel - AuRen/Plan [RAPSW] I
Einstellwinkel - Innen/Langs [RILEW] LA -\
Spitzenwinkel - Innen/Langs [RILSW]
Einstellwinkel — Innen/Plan [RIPEW]
Spitzenwinkel — Innen/Plan [RIPSW]
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Schruppen — Bearbeitungsstandards

Bearbeitungsstandards

Standard/Komplett — AuBen/Langs [RAL]
Standard/Komplett - Innen/Langs [RIL]
Standard/Komplett — AuRen/Plan [RAP]
Standard/Komplett — Innen/Plan [RIP]

RAL=0;RIL=0

RAL=1;RIL=1

Eingabe bei RAL, RIL, RAP, RIP:
0: Komplett-Schruppbearbeitung mit Eintauchen. TURN

PLUS sucht ein Werkzeug fur die Komplett-Bearbeitung.

1: Standard-Schruppbearbeitung ohne Eintauchen

Schruppen — Werkzeugtoleranzen
Fur die Werkzeugwabhl gilt:

Einstellwinkel (EW): EW >= mkw (mkw: ansteigender
Konturwinkel)

Einstell- (EW) und Spitzenwinkel (SW): NWmin < (EW+SW) <
NWmax

Nebenwinkel (RNWT): RNWT = NWmax — NWmin

Werkzeugtoleranzen

RAP = 0;RIP =0

ﬁ 2:112:\1I

8.2 Parameter

Nebenwinkeltoleranz [RNWT]

Toleranzbereich fur Werkzeugnebenschneide

Freischnittwinkel [RFW]

Minimale Differenz Kontur — Nebenschneide
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8.2 Parameter

Schruppen — Aufmalie

Aufmale
AufmaRart [RAA]

16: unterschiedliches Langs-/Planaufmal — keine
Einzelaufmale RAA = 16 (144) RAA =32 (160)

144 unterschiedliches Langs-/Planaufmal — mit
Einzelaufmalien

32: dquidistantes Aufmald — keine Einzelaufmalie
160: aquidistantes Aufmals — mit EinzelaufmafRen

Aquidistant oder Langs [RLA]

Aquidistantes AufmaR oder Langsaufmaf
Kein oder Plan [RPA]

Planaufmald

RLA

Schruppen — An- und Abfahren

An- und Abfahrbewegungen erfolgen im Eilgang (GO). [ _______ _
F T aEy e H
An- und Abfahren 3? » e ?2
Anfahren AuRenschruppen [ANRA] X ,;,'" ,4'506 .
Anfahren Innenschruppen [ANRI] 5 Foomier -
Abfahren AuRenschruppen [ABRA]
Abfahren Innenschruppen [ABRI]
Strategie zum Anfahren/Abfahren: 7o '%5(}"{”,",'*
: o 2} RO X
1: X- und Z-Richtung gleichzeitig A
2: erst X- dann Z-Richtung }rf’:': . ;?'5_(’\ o s
3: erst Z- dann X-Richtung I ],
6: Mitschleppen, X- vor Z-Richtung

7: Mitschleppen, Z- vor X-Richtung
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Schruppen — Bearbeitungsanalyse

TURN PLUS entscheidet anhand von PLVA/PLVI, ob eine Langs- oder
Planbearbeitung durchgeflihrt wird.

Bearbeitungsanalyse

Plan/Langsverhaltnis Aufen [PLVA]

PLVA <= AP/AL: Langsbearbeitung
PLVA > AP/AL: Planbearbeitung

Plan/Langsverhaltnis Innen [PLVI]

PLVI <= IP/IL: Langsbearbeitung
PLVI > IP/IL: Planbearbeitung

Minimale Planlange [RMPL] (Radiuswert)

S
Q
]
[<=] PLVA < AP/AL Q
PLVI < IP/IL E
PLVA > AP/AL ©
PLVI > IP/IL

©
| AL = o.
L AP +PWA -PWA °°

il

P

.

Bestimmt, ob das vordere Planelement einer Fertigteil-
AulRenkontur plangeschruppt wird.

RMPL > I1: ohne extra Planschruppen

RMPL < I1: mit extra Planschruppen

RMPL = 0: Sonderfall

Planwinkelabweichung [PWA]

Das erste vordere Element gilt als Planelement, wenn es
innerhalb +PWA und —PWA liegt.
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8.2 Parameter

Schruppen — Bearbeitungszyklen

Bearbeitungszyklen

Uberhanglange AuRen [ULA]

Lange, um die bei der AuRenbearbeitung in Langsrichtung tber
den Zielpunkt hinaus geschruppt wird. ULA wird nicht
eingehalten, wenn die Schnittbegrenzung vor oder innerhalb
der Uberhanglange liegt.

Uberhangliange Innen [ULI]

Lange, um die bei der Innenbearbeitung in Langsrichtung
Uber den Zielpunkt hinaus geschruppt wird. ULl wird nicht
eingehalten, wenn die Schnittbegrenzung vor oder innerhalb
der Uberhanglange liegt.

Wird zur Bohrtiefenberechnung beim zentrischen Vorbohren
genutzt.

Abhebelinge Auen [RAHL]

Abhebelange flr Glattungsvarianten (H=1, 2) der
Schruppzyklen (G810, G820) bei der Aullenbearbeitung
(RAHL).

Abhebelange Innen [RIHL]

Abhebelénge fir Glattungsvarianten (H=1, 2) der
Schruppzyklen (G810, G820) bei der Innenbearbeitung (RIHL).

Schnittiefenreduzier-Faktor [SRF]

Bei Schruppvorgangen mit Werkzeugen, die nicht in der
Hauptbearbeitungsrichtung eingesetzt werden, wird die
Zustellung (Schnittiefe) reduziert.

Zustellung (P) flr die Schruppzyklen (G810, G820):
P =7T * SRF
(ZT: Zustellung aus der Technologie-Datenbank)
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Schlichten — Bearbeitungsstandards

Bearbeitungsstandards
Einstellwinkel - AuRen/Langs [FALEW]
Spitzenwinkel - Innen/Langs [FILEW]
Einstellwinkel — AuRen/Plan [FAPEW]
Spitzenwinkel — Innen/Plan [FIPEW]

Werkzeugauswahl:

FAL=0;FIL=0 FAL=1;FIL=1

8.2 Parameter

. . . FAP=0; FIP=0
Vorrangig werden Standard-Schlichtwerkzeuge eingesetzt.

Kann das Standard-Schlichtwerkzeug die Formelemente m
Freidrehungen (Form FD) und Freistiche (Form E, F, G) nicht m
bearbeiten, dann werden die Formelemente nacheinander ) -

ausgeblendet. TURN PLUS versucht iterativ die
.Restkontur” zu bearbeiten. Die ausgeblendeten
Formelemente werden danach einzeln mit einem geeigneten
Werkzeug bearbeitet.

Standard/Komplett — AuBen/Langs [FAL]
Standard/Komplett — Innen/Langs [FIL]
Standard/Komplett — AuBen/Plan [FAP]
Standard/Komplett — Innen/Plan [FIP]

Bearbeitung der Konturbereiche bei:

Complete: TURN PLUS sucht das optimale Werkzeug zur
Bearbeitung des kompletten Konturbereichs.

Standard:

Wird vorrangig mit Standard-Schlichtwerkzeugen
durchgeflhrt. Freidrehungen und Freistiche werden mit
geeignetem Werkzeug bearbeitet.

Ist das Standard-Schlichtwerkzeug nicht flr Freidrehungen
und Freistiche geeignet, unterteilt TURN PLUS in
Standardbearbeitungen und Bearbeitung der
Formelemente.

Ist die Aufteilung in Standard- und

Formelementbearbeitung nicht erfolgreich, schaltet TURN
PLUS auf ,Komplettbearbeitung” um.
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8.2 Parameter

Schlichten — Werkzeugtoleranzen

Fir die Werkzeugwabhl gilt:

Einstellwinkel (EW): EW >= mkw
(mkw: ansteigender Konturwinkel)

Einstell- (EW) und Spitzenwinkel (SW):
NWmin < (EW+SW) < NWmax

Nebenwinkel (FNWT): FNWT = NWmax — NWmin
Werkzeugtoleranzen
Nebenwinkeltoleranz [FNWT]
Toleranzbereich fir Werkzeugnebenschneide
Freischnittwinkel [FFW]
Minimale Differenz Kontur — Nebenschneide

Schlichten — Werkzeugtoleranzen

An- und Abfahrbewegungen erfolgen im Eilgang (GO). H
An- und Abfahren ‘3; oo 7153"};,}";}
Anfahren AuRenschlichten [ANFA] Vo {6 5
Anfahren Innenschlichten [ANFI] :k'—': _2B5Y _é}
Abfahren AuBenschlichten [ABFA]

Abfahren Innenschlichten [ABFI]
Strategie zum Anfahren/Abfahren: " H
1: X- und Z-Richtung gleichzeitig o ¢80 s
2: erst X- dann Z-Richtung I ,:,d/: 77
3: erst Z- dann X-Richtung @»%’5—-ﬁ§\>——$
6: Mitschleppen, X- vor Z-Richtung
7: Mitschleppen, Z- vor X-Richtung
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Schlichten — Bearbeitungsanalyse

Bearbeitungsanalyse

Minimale Planlange [FMPL]

TURN PLUS untersucht das vorderste Element der zu
schlichtenden AulRenkontur. Es gilt:
ohne Innenkontur: immer mit extra Planschnitt
mit Innenkontur — FMPL >= |1: ohne extra Planschnitt
mit Innenkontur — FMPL < I1: mit extra Planschnitt

Maximale Schlichtschnittiefe [FMST]

FMST definiert die zuldssige Eintauchtiefe fir unbearbeitete
Freistiche. Der Schlichtzyklus (G890) entscheidet anhand
dieses Parameters, ob Freistiche (Form E, F, G) im
Konturschlichtbearbeitungsgang bearbeitet werden. Es gilt:

FMST > ft: mit Freistichbearbeitung (ft: Freistichtiefe)
FMST <= ft: ohne Freistichbearbeitung

FMST < ft FMST > ft

FMS% FMST
,zi T ,Zi —

ft

Anzahl Umdrehungen bei Fase oder Rundung [FMUR]

Der Vorschub wird soweit reduziert, dass mindestens FMUR
Umdrehungen ausgefuhrt werden (Auswertung: Schlichtzyklus
(G890).

Far FMPL gilt:
@ Der extra Planschnitt wird von auf3en nach innen

durchgeflhrt.

Die , Planwinkelabweichung PWA" hat keinen Einfluss
auf die Analyse der Planelemente.

Ein- und Konturstechen
Ein- und Konturstechen — An- und Abfahren

An- und Abfahrbewegungen erfolgen im Eilgang (GO).
An- und Abfahren

Anfahren AuReneinstechen [ANESA]
Anfahren Inneneinstechen [ANESI]
Abfahren AuBeneinstechen [ABESA]
Abfahren Inneneinstechen [ABESI]

Anfahren AuRenkonturstechen [ANKSA]
Anfahren Innenkonturstechen [ANKSI]
Abfahren AuRenkonturstechen [ABKSA]
Abfahren Innenkonturstechen [ABKSI]

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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8.2 Parameter

An- und Abfahren

Strategie zum Anfahren/Abfahren:

1: X- und Z-Richtung gleichzeitig
2: erst X- dann Z-Richtung

3: erst Z- dann X-Richtung

6: Mitschleppen, X- vor Z-Richtung
7: Mitschleppen, Z- vor X-Richtung

Ein- und Konturstechen — Werkzeugwahl, AufmaRe

Werkzeugwahl, AufmaRe

Stechbreitendivisor [SBD]

Sind bei der Bearbeitungsart Konturstechen nur
Linearelemente, aber kein achsparalleles Element am
Einstichgrund vorhanden, erfolgt die Werkzeugwahl anhand
des , Stechbreitendivisors SBD".

SB <=b/SBD
(SB: Breite Stechwerkzeug; b: Breite Bearbeitungsbereich)

Aufmafart [KSAA]

Der zu bearbeitende Stechbereich kann mit Aufmalfden
versehen werden. Sind Aufmafe definiert, wird der Einstich

vorgestochen und in einem zweiten Arbeitsgang geschlichtet.

Eingaben:
16: unterschiedliches Langs-/Planaufmal — keine
Einzelaufmalie

144: unterschiedliches Langs-/Planaufmaf’ — mit
Einzelaufmalien

32: dquidistantes Aufmal’ — keine Einzelaufmale
160: aquidistantes Aufmal’ — mit Einzelaufmafen

KSAA =16 (144)
KSLA

ﬁ‘ KSPA

SB<b/SBD

KSAA =32 (160)

544
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Werkzeugwahl, AufmalR3e

Aquidistant oder Langs [KSLA]
Aquidistantes Aufmaf oder Langsaufmaf

Kein oder Plan [KSPA]
Planaufmaf

Konturstechen bei Konturtalern berlcksichtigt.

Genormte Einstiche (Beispiel: Form D, S, A) werden in
einem Arbeitsgang fertig gestochen. Eine Aufteilung in

@ Die Aufmalde werden in der Bearbeitungsart

Schruppen und Schlichten ist nur in DIN PLUS mdoglich.

Ein- und Konturstechen — Bearbeitung
Auswertung: DIN PLUS

Bearbeitung

8.2 Parameter

Stechbreitenfaktor [SBF]

Mit SBF wird der maximale Versatz bei den Stechzyklen G860,

(G866 ermittelt:
esb = SBF * SB
(esb: effektive Stechbreite; SB: Breite Stechwerkzeug)

HEIDENHAIN MANUALplus 620

esb = SBF * SB
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8.2 Parameter

Gewindedrehen

Gewindedrehen — An- und Abfahren
An- und Abfahrbewegungen erfolgen im Eilgang (GO).

An- und Abfahren T A A >
Anfahren AuRen - Gewinde [ANGA] W 7. AP W2
Anfahren Innen — Gewinde [ANGI] ___ ;4_"_'_’_,_'{5_0 o

Abfahren AuBen - Gewinde [ABGA] .
Abfahren Innen — Gewinde [ABGI]

Strategie zum Anfahren/Abfahren: o e e * H
1: X- und Z-Richtung gleichzeitig 2}} 6, 7y e
2: erst X- dann Z-Richtung o ,1{5%0\_ :

: = #r-- -t g
3: erst Z- dann X-Richtung |
6: Mitschleppen, X- vor Z-Richtung
7: Mitschleppen, Z- vor X-Richtung

Gewindedrehen — Bearbeitung

Bearbeitung
Gewindeanlauflange [GAL]

Anlauf vor dem Gewindeanschnitt.

Gewindeauslauflange [GUL]
Auslauf (Uberlauf) nach dem Gewindeschnitt.

Auslauflange P" Gbernommen, wenn sie nicht als

@ GAL/GUL werden als Gewindeattribute ,, Anlaufldnge B /
Attribute eingegeben wurden.

546 Betriebsart Organisation @



Messen

Die Messparameter werden den Passungselementen als Attribut
zugeordnet.

Messverfahren
Messschleifenzihler [MC] M

Gibt an, in welchen Intervallen gemessen werden soll
Messabfahrlange in Z [MLZ]

Z-Abstand fir Abfahrbewegung
Messabfahrlange in X [MLX] |

X-Abstand fir Abfahrbewegung MSL G
Messaufmafd [MA]

Aufmaf3, welches sich noch auf dem zu messenden Element
befindet.

Messschnittlange [MSL]

=
A Y
8.2 Parameter

Bohren
Bohren — An- und Abfahren

An- und Abfahrbewegungen erfolgen im Eilgang (GO).
R VEIELE Pt S
An- und Abfahren : R\ 1
Anfahren Stirnfliche [ANBS] W1 Les 12
Anfahren Mantelflaiche [ANBM] 0 ,,;1'50 '
Abfahren Stirnfliche [ABGA] | - R
Abfahren Mantelflaiche [ABBM]
Strategie zum Anfahren/Abfahren: oo - FESREEE S
. . L : ", 1,":’ :
1: X- und Z-Richtung gleichzeitig 2 6{ /,747 As
2: erst X- dann Z-Richtung Lol R :
3: erst Z- dann X-Richtung gﬁé G R
6: Mitschleppen, X- vor Z-Richtung —

7: Mitschleppen, Z- vor X-Richtung

Bohren — Sicherheitsabstande
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Sicherheitsabstinde o = SIBC_ . _
Innerer Sicherheitsabstand [SIBC] %‘*Jﬁ; o g
==

Rlckzugsabstand beim Tieflochbohren (,,B* bei G74). LK—

Angetriebene Bohrwerkzeuge [SBC] i

Sicherheitsabstand auf Stirn- und Mantelflache fir
angetriebene Werkzeuge.

8.2 Parameter

|
T
[
g

Nicht angetriebene Bohrwerkzeuge [SBCF] R

Sicherheitsabstand auf Stirn- und Mantelflache fir nicht | appmisi=p
angetriebene Werkzeuge.

!
|
I

.

Angetriebene Gewindebohrer [SGC]

Sicherheitsabstand auf Stirn- und Mantelflache fir
angetriebene Werkzeuge.

Nicht angetriebene Gewindebohrer [SGCF]

Sicherheitsabstand auf Stirn- und Mantelflache fir nicht
angetriebene Werkzeuge.
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Bohren — Bearbeitung

Die Parameter gelten fir das Bohren mit dem Tieflochbohrzyklus
(G74).

Bearbeitung

Bohrtiefenfaktor [BTFC]
1. Bohrtiefe: bt1 = BTFC * db

(db: Bohrerdurchmesser)

Bohrtiefenreduzierung [BTRC]
2. Bohrtiefe: bt2 = bt1 - BTRC

Die weiteren Bohrstufen werden entsprechend reduziert.

Durchmessertoleranz Bohrer [BDT]

Zur Auswahl von Bohrwerkzeugen (Zentrierer, Anbohrer,
Kegelsenker, Stufenbohrer, Kegelreibahlen).

Bohrdurchmesser: DBmax = BDT + d (DBmax: maximaler

Bohrdurchmesser)
Werkzeugwahl: DBmax > DB > d

bt1=BTFC*db

bt2_, bt bt2 = bt1-BTRC

Tt =

d < db < DBmax

BDT/2
J@% AT
d max d:

8.2 Parameter

Frasen
Frasen — An- und Abfahren

An- und Abfahrbewegungen erfolgen im Eilgang (GO).
An- und Abfahren

Anfahren Stirnflache [ANMS]
Anfahren Mantelflache [ANMM]
Abfahren Stirnflache [ABMS]
Abfahren Mantelflache [ABMM]

Strategie zum Anfahren/Abfahren:

1: X- und Z-Richtung gleichzeitig

2: erst X- dann Z-Richtung

3: erst Z- dann X-Richtung

6: Mitschleppen, X- vor Z-Richtung
7: Mitschleppen, Z- vor X-Richtung

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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8.2 Parameter

Frasen — Sicherheitsabstdnde und Aufmalie

Sicherheitsabstande und Aufmal3e

Sicherheitsabstand in Zustellrichtung [SMZ]

Abstand zwischen Startposition und Oberkante Frasobjekt.

Sicherheitsabstand in Frasrichtung [SME]
Abstand zwischen Fraskontur und Fraserflanke.

Aufmal in Frasrichtung [MEA]

AufmaR in Zustellrichtung [MZA]

550
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8.3 Transfer

Der , Transfer” wird zum Zwecke der Datensicherung und fir den
Datenaustausch Uber Netzwerke oder USB-Geraten eingesetzt.
Wenn im folgenden von ,Dateien” gesprochen wird, sind
Programme, Parameter oder Werkzeugdaten gemeint. Folgende
Dateitypen werden transferiert:

Programme (Zyklenprogramme,smart.Turn-Programme, DIN-
Haupt- und Unterprogramme, ICP-Konturbeschreibungen)
Parameter

Werkzeugdaten

Datensicherung

HEIDENHAIN empfiehlt, die auf der MANUALplus erstellten
Programme und Werkzeugdaten in regelméafigen Abstanden auf
einem externen Gerét zu sichern.

Die Parameter sollten Sie ebenfalls sichern. Da sie nicht haufig
geandert werden, ist die Sicherung nur bei Bedarf erforderlich.

Datenaustausch mit TNCremo

HEIDENHAIN bietet als Erganzung zur MANUALplus
Maschinensteuerung das PC-Programm TNCremo an. Mit diesem
Programm ist es moglich, von einem PC auf die Daten der Steuerung
zuzugreifen.

Externer Zugriff

Zugriffsmaoglichkeiten konfigurieren. Beachten Sie lhr

@ Der Maschinenhersteller kann die externen
Maschinenhandbuch.

Mit dem Softkey EXTERNER ZUGRIFF konnen Sie den Zugriff Gber die
LSV-2 Schnittstelle freigeben oder sperren.

Externen Zugriff erlauben/sperren:

Betriebsart Organisation wahlen

EXTERNER Verbindung zur Steuerung erlauben: Softkey
GRI;;N EXTERNER ZUGRIFF auf EIN stellen. Die TNC lasst

den Zugriff auf Daten Uber die LSV-2 Schnittstelle zu.

Verbindung zur Steuerung sperren: Softkey
EXTERNER ZUGRIFF auf AUS stellen. Die TNC sperrt
den Zugriff Gber die LSV-2 Schnittstelle

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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8.3 Transfer

Verbindungen

Verbindungen kénnen lber Netzwerk (Ethernet) oder mit einem USB-
Datentrager hergestellt werden. Die Datenlbertragung erfolgt Uber
die Ethernet- oder die USB-Schnittstelle.

Netzwerk (via Ethernet): Die MANUALplus unterstitzt SMB-
Netzwerke (Server Message Block, WINDOWS) und NFS -
Netzwerke (Network File Service).

USB-Datentrager werden direkt an die Steuerung angeschlossen.
Die MANUALplus verwendet nur die erste Partition auf einem USB-
Datentrager.

Achtung Kollisionsgefahr !

Andere Netzteilnehmer kdnnen NC-Programme der
MANUALplus Uberschreiben. Achten Sie bei der
Organisation des Netzwerkes darauf, dass nur autorisierte
Personen Zugriff auf die MANUALplus haben.

Sie kénnen auf einem angebundenen USB-Datentrager
oder Netzlaufwerk auch neue Ordner anlegen. Driicken
Sie hierzu den Softkey Transfer-Ordner anlegen und
geben einen Ordnernamen ein.

=)

Die Steuerung zeigt alle aktiven Verbindungen in einem
Auswahlfenster. Falls ein Ordner weitere Unterordner
enthalt, konnen Sie diese auch 6ffnen und anwahlen.

Die Betriebsart Organisation anwahlen und mit der Schlisselzahl
,net123"” anmelden.

Softkey Transfer driicken (bei Anmeldung)

TRANSFER
Ver- Softkey Verbindungen wahlen
bindungen
Softkey Netzwerk driicken
Netzwerk

Die MANUALplus 6ffnet den Dialog ,Netzwerk Verbindung". In
diesem Dialog werden die Einstellungen fiir das Verbindungsziel
vorgenommen.

Softkey Konfig. drlicken (nur mit Anmeldung). Der

roniia Dialog der Netzwerk-Konfiguration wird gedffnet.

552

3) Haschine

Basisdaten

Host: IP-Adresse oder Name

Host: Freigabenane

Protokoll

Benutzernane

Donain

Passvort

Anwahl
ransfer-Ordner

Netzlaufwerk

| snazt.Tum

} 1) Werkzeug-Editor

| Birzanster

oSt
[sHARED
[ ]

[USERNAME
[workGRODP
[

7 T

USB-Verbindung aktiv: F:\TURN

Transfer-
Ozdner
anlegen

Konfig.

Test

(Ping) Zuriick

Verbinden

Info ‘ Trennen

) Haschine

Basisdaten

USB-Verbindung aktiv: F:\TURN

| © snazt.Tum

W B\ Werkzeug-Editor W [B) Transfer W
Netzverk-Konfigurat:
Steuerungs-Nane MANUALpTus62 EI
DHCP. e i
IP-Adresse [132 [168 [ee0 [000°
Subnet-Maske [255 [255 [255 [eee :ﬂ_}m
Osrchre 255 [255 [55 [0
Gatevay 192 [168 [e00 [254 =

Speichern |  Zuriick
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Ethernet-Schnittstelle (bei Software 548328-xx)

Einstellungen Netzwerk-Konfiguration

Steuerungs-Name - Computername der Steuerung
DHCP (Dynamic Host Configuration Protocol)

OFF: Die weiteren Netzwerkeinstellungen missen manuell
durchgefiihrt werden. Statische IP-Adresse.

ON: Die Netzwerkeinstellungen werden automatisch von einem
DHCP-Server geholt.
Einstellungen fiir DHCP OFF
IP-Adresse
Subnet-Maske
Broadcast
Gateway

Einstellungen Netzwerk-Verbindung (SMB)

Protokoll

SMB - Windows Netzwerk
Host-IP-Adresse/Host-Name - Computername oder IP-Adresse des
Ziel-Computers.

Host-Freigabe - Name der Freigabe auf dem Zielcomputer.
(Sharename)

Benutzername - fiir die Anmeldung auf dem Ziel-Computer.
Arbeitsgruppe/Domédne - Name der Arbeitsgruppe oder Doméne.
Passwort - fiir die Anmeldung auf dem Ziel-Computer.

Einstellungen Netzwerk-Verbindung (NFS)

Protokoll
NFS

Host-IP-Adresse - IP-Adresse des Ziel-Computers.

Host-Freigabe - Name der Freigabe auf dem Zielcomputer.
(Sharename)

rsize - .

wsize -

time0 -

soft -
Anwahl Projektordner: Die MANUALDplus liest, und schreibt alle
Daten in einen fest eingestellten Projektordner. Jeder Projektordner
enthalt ein Spiegelbild der Ordnerstruktur der Steuerung. Wéhlen Sie
einen Projektordner aus, mit dem die Verbindung hergestellt wird. Ist

auf dem Zielpfad noch kein Projektordner vorhanden, wird beim
Verbinden einer angelegt.

HEIDENHAIN MANUALplus 620

) Maschine

}-E) smart. Turn } 1) Werkzeug-Editor } [ Transfer
Host-TP-Adresse 92 (8 P16
Host: Freigabenane Fnhcncdebsysed
Protokoll G

rsize 4096 | wsize 4096 | tine@ [100
soft JA H

Anyahl
Projekt-Ordner

N adLY

Keine externe Verbindung aktiv. Mit 'Verbindungen' aktivieren

Projekt-
Ordner

anlegen

Konfig flest Verbinden |  Zuriick
(Ping)

Info ‘ Trennen

Softkeys Netzwerk-Konfiguration

Projekt- Legt bei bestehender Verbindung
Wizt auf dem Zielpfad einen Ordner mit
anlegen ..
- dem gewlinschten Namen an.
Offnet den Dialog Netzwerk-
EmiFag, Konfiguration.
Offnet den Dialog Netzwerk-
Test . .
(Ping) Verbindung priifen und startet

einen PING auf das eingestellte Ziel.

Info

Listet alle Netzwerkinformationen
in einem Fenster auf.

Trennen

Trennt eine bestehende
Netzwerkverbindung. Ist ein USB-
Datentrager aktiv, wird auf diese
Verbindung umgeschaltet.

Verbinden

Stellt die Verbindung her, wechselt
auf den zuletzt angewahlten
Projektordner.

Zuriick

Kehrt in das Softkeymend mit den
Transfer-Funktionen zurlck.

- @
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8.3 Transfer

Ethernet-Schnittstelle (bei Software 54843x-xx)

Einfihrung

Die Steuerung ist standardmaf3ig mit einer Ethernet-Karte
ausgeruUstet, um die Steuerung als Client in |hr Netzwerk einzubinden.
Die Steuerung Ubertragt Daten Uber die Ethernet-Karte mit

dem smb-Protokoll (server message block) fir Windows-
Betriebssysteme, oder

der TCP/IP-Protokoll-Familie (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) und mit Hilfe des NFS (Network File System). Die
Steuerung unterstltzt auch das NFS V3-Protokoll, mit dem sich
hdhere Datenlbertragungsraten erzielen lassen

Anschluss-Maglichkeiten

Sie kénnen die Ethernet-Karte der Steuerung Uber den RJ45-
Anschluss in Ihr Netzwerk einbinden oder direkt mit einem PC
verbinden. Der Anschluss ist galvanisch von der Steuerungselektronik
getrennt.

einem Knotenpunkt ist abhdngig von der Glteklasse des
Kabels, von der Ummantelung und von der Art des
Netzwerks.

@ Die maximale Kabellange zwischen der Steuerung und

Wenn Sie die Steuerung direkt mit einem PC verbinden,
mussen Sie ein gekreuztes Kabel verwenden.

Lassen Sie die Steuerung von einem Netzwerk-
Spezialisten konfigurieren.

Beachten Sie, dass die Steuerung einen automatischen
Warmstart durchfiihrt, wenn Sie die IP-Adresse der
Steuerung andern.

554
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Steuerung konfigurieren
Allgemeine Netzwerk-Einstellungen

Dricken Sie den Softkey DEFINE NET zur Eingabe der allgemeinen

Netzwerk-Einstellungen. Reiter Computernamen ist aktiv:

Einstellung

Bedeutung

Primdre
Schnittstelle

Name der Ethernet-Schnittstelle, die in Ihr
Firmennetzwerk eingebunden werden soll. Nur
aktiv, wenn eine optionale zweite
Ethernetschnittstelle in der
Steuerungshardware zur Verfligung steht

Rechnername

Name, mit der die Steuerung in lhrem
Firmennetzwerk sichtbar sein soll

Host-Datei

Nur fir Sonderanwendungen erforderlich:
Name einer Datei, in der Zuordnungen zwischen
IP-Adressen und Rechnernamen definiert sind

=) Maschine

| ® swart.Tum

} T Werkzeug-Editor

| Birransfe:

[Verbindur=yg

@HETDEN Conputeznanen [schnittstellen | Intexnot | Ping/Routing |NFS UID/GID [DHOP-Sexvex |
Prinize Schnittstelle
Donain Mane Sexver und Default Gatevay kimen Sie nux auf
EINER Schnittstelle konfiguriezen.
Von dissor Schnittstelle bozicht die Steuezung gof. auch den
Rechnexnanen.

Benutze Schnittstelle: ethd -

Rechnexnane

Fashhine_1

Der Rechnexnane dient zur Identifizierung in Netz.
Henn kein Nane eingegeben ist, versucht die Steuerung den
Nanen von dex oben gewahlten Schnittstelle zu bezichen

Host-Datei
[ Host-Datei benutzen

Mane dex Host-Datei:

Abbrechen

oEH
* ‘ e Berachtigung

Keine Vi

#:18:41 9|

Host-Datei

Abbrechen
& vervenden

oK ‘ Anwenden

oEn
Berechtigung

Waéhlen Sie den Reiter Schnittstellen zur Eingabe der
Schnittstellen-Einstellungen:

Einstellung

Bedeutung

Schnittstellen
-Liste

Liste der aktiven Ethernet-Schnittstellen. Eine
der aufgelisteten Schnittstellen selektieren (per
Mouse oder per Pfeiltasten)

Schaltflache Aktivieren:

Gewahlte Schnittstelle aktivieren (X in Spalte
Aktiv)

Schaltflache Deaktivieren:

Gewahlte Schnittstelle deaktivieren (- in
Spalte Aktiv)

Schaltflache Konfigurieren:
Konfigurationsment 6ffnen

) Haschine

| snazt.Tum

]| Werkzeug-Editor

| Bzanster

[@HETDEN on)| Intemnot |Ping/Routing [iFs

aitiv [Hane [stecker [Kon figuration

X eth® X28  DHOP-LAN

Aktiviezen Deaktivieren Konfigurieren

TP-Fovarding
[ IP-Forvarding erlaubon

Pakete, die an einer Schnittstelle ankonnen, diixfen
an andere Schnittstellen weitergegeben werden.

oK

Keine Vi

Abbrechen

OEN
Berechtigung

$:19:47 ol

oK ‘ Angenden Abbrechen Aktivieren | Deaktivieren | Konfigurieren

Ein/Aus

1P forvarding | OEM

Berechtigung

IP-Forwarding
erlauben

Diese Funktion muss standardmaRig
deaktiviert sein.

Funktion nur aktivieren, wenn zu
Diagnosezwecken von extern Uber die
Steuerung auf die optional vorhandene zweite
Steuerung Ethernet-Schnittstelle zugegriffen
werden soll. Nur in Verbindung mit dem
Kundendienst akivieren

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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8.3 Transfer

Wiahlen Sie die Schaltflache Konfigurieren zum Offnen des
Konfigurations-Mends:

Einstellung

Bedeutung

Status

Schnittstelle aktiv:
Verbindungsstatus der gewahlten Ethernet-
Schnittstelle

Name:
Name der Schnittstelle, die Sie gerade
konfigurieren

Steckerverbindung:

Nummer der Steckerverbindung dieser
Schnittstelle an der Logikeinheit der
Steuerung

3) Haschine | ® snart. Tum

] ) Werkzeug-Editor T &) Transfer

@HEDE St

[ Schnittstelle aktiv  Nane: [othd Steckerverbindung: [x26

Einstellungen [status-Tnfomation |
Profil

Nane:  [DHCP-LAN Speichern Laden Lischen

IP-Adresse
® IP-Adresse automatisch beziehen (DHCP)

Donain Nane Server (DNS)

O 1P-Ad:

o |

uell einstellen
osuooaon|
Subnet-Haske: oo

configurieren

: FEwmm
L B
—

ODefault G manue 11 konfigurieren

Adresse: 1-']

[ Abbrechen be:ss o

Spoichorn B fnen *‘ L=chmn ‘

Profil

Hier kdnnen Sie ein Profil erstellen bzw.
auswahlen, in dem alle in diesem Fenster
sichtbaren Einstellungen hinterlegt sind.
HEIDENHAIN stellt zwei Standardprofile zur
Verfligung:

DHCP-LAN

Einstellungen flr die Standard Ethernet-
Schnittstelle, die in einem Standard-
Firmennetz funktionieren sollten

MachineNet:

Einstellungen fir die zweite, optionale
Ethernet-Schnittstelle, zur Konfiguration des
Maschinennetzwerks

Uber die entsprechenden Schaltflichen kénnen
Sie die Profile speichern, laden und l6schen

IP-Adresse

Option IP-Adresse automatisch beziehen:
Die Steuerung soll die IP-Adresse vom DHCP-
Server beziehen

Option IP-Adresse manuell einstellen:
IP-Adresse und Subnet-Mask manuell
definieren. Eingabe: Jeweils vier durch Punkt
getrennte Zahlenwerte, z.B. 160.1.180.20
und 255.255.0.0
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Einstellung

Bedeutung

Domain Name
Server (DNS)

Option DNS automatisch beziehen:
Die Steuerung soll die IP-Adresse des Domain
Name Servers automatisch beziehen

Option DNS manuell konfigurieren:
|IP-Adressen der Server und Domanenname
manuell eingeben

Default
Gateway

Option Default GW automatisch beziehen:
Die Steuerung soll den Default-Gateway
automatisch beziehen

Option Default GW manuell konfigurieren:
IP-Adressen des Default-Gateways manuell
eingeben

Anderungen mit Schaltfliche 0K (ibernehmen oder mit Schaltflache
Abbrechen verwerfen

Wabhlen Sie den Reiter Internet:

Einstellung

Bedeutung

Proxy

Direkte Verbindung zum Internet /NAT:
Internet-Anfragen leitet die Steuerung an das
Default-Gateway weiter und mussen dort
Gber Network Address Translation
weitergegeben werden (z.B. bei direktem
Anschluss an ein Modem)

Proxy verwenden:

Adresse und Port des Internet-Routers im
Netzwerk definieren, beim Netzwerk-
Administrator erfragen

Fernwartung

Der Maschinenhersteller konfiguriert hier den
Server fir die Fernwartung. Anderungen nur in
Absprache mit lhrem Maschinenhersteller
durchfuhren

3 Maschine | smazt Tun | (1) Verkzeug-Editor | [E)Transfer ]
| Verbindur=yet;
[@HEIDEN Conputeznanen [Schnittstellon Internot |Ping/Routing [NFS UID/GID |DHCP-Servox |
Proxy o
©Direkte Verbindung zun Internot / HAT|
Internet-Anfragen leitet die Steurung an das Default-
Gatevay weiter und miissen doxt iiber Network Address
Translation weitergegeben werden. :T.ﬁ}
O Proxy vervenden 4

Adresse:
Port:

Fernuartung

HITP User Agent-Te;

I
==

Sexver fiir iguriet Gax i 1
vor Auslisforung der Maschine. Server sollten Sie nur auf
Aweisung des Kundendienstes verindern.

[ Verwende eigenen HTTP User Agent-Text

|

[zestifikat [server

nes renoteservice.heidenhain.de Heidenhain Remote Service

Hinzufiigen Lischen

)

oK
Keine Vi

‘ Anyenden |

OEN
Bezechtigung

Abbrechen

#:23:30 9|

0K ‘ Angenden

Direkt/

Abbrech
S Proxy-Server

Hinzufiigen

Lischen

O
Berechtigung
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Einstellung

Wiéhlen Sie den Reiter Ping/Routing zur Eingabe der Ping- und
Routing-Einstellungen:

Bedeutung

Ping

8.3 Transfer

Im Eingabefeld Adresse: die IP-Nummer
eingeben, zu der Sie eine Netzwerk-Verbindung
prifen wollen. Eingabe: Vier durch Punkt
getrennte Zahlenwerte, z.B. 160.1.180.20.
Alternativ kénnen Sie auch den Rechnernamen
eingeben, zu dem Sie die Verbindung prtfen
wollen

Schaltflache Start: Prifung starten, die
Steuerung blendet Statusinformationen im
Pingfeld ein

Schaltflache Stopp: Prifung beenden

Routing

Fir Netzwerkspezialisten: Statusinformationen
des Betriebssystems zum aktuellen Routing

Schaltflache Aktualisieren:
Routing aktualisieren

Wéhlen Sie den Reiter NFS UID/GID zur Eingabe von Benutzer- und

Gruppenkennungen:

Einstellung Bedeutung

UID/GID fiir User ID:

NFS-Shares Definition, mit welcher User-ldentifikation der
setzen Endanwender im Netzwerk auf Dateien

zugreift. Wert beim Netzwerk-Spezialisten
erfragen

Group ID:

Definition, mit welcher Gruppen-ldentifikation
Sie im Netzwerk auf Dateien zugreifen. Wert
beim Netzwerk-Spezialisten erfragen

Wahlen Sie den Reiter DHCP-Server zur Konfiguration der DHCP-
Server-Einstellungen des Maschinennetzes.

®)
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Die Konfiguration des DHCP-Servers ist Uber ein
Passwort geschltzt. Setzen Sie sich bitte mit Ihrem
Maschinenhersteller in Verbindung.

3) Maschine | ® snart. Tum | (1 Werkeeug-Esitor | [} Transfer W
| S| 0 -
[SHETDEN 1en | texmet P /6T 7
[OHETDEN co | | ] [ I =
Ping o o
Adresse: ] -
start stom
Routing
[Kexnel IP routing table
stination ateway Gennas} k. Flags Metric Ref Use Iface
b0.0.6 190.160.21.250 9.9.9.0 wow b etho
(192.168.21.8 8.8.0.9 255.265.255.8 U L] L] 8 ethd
Aktualistoren
[T)
oK Anends Lol Abbrechen
I Ke3 Vi Berechtigung
| Keine Vt #:24:20 9l
oK ‘ Ar 1 Abbrechen ‘ ‘ Start ‘ Stopp Aktualisieren B htigung
) Maschine | % smazt.Tum | (1 Verkzeug-Eastor | [ Transter
[@HEIDEN | 1en | Internet | Ping o Fs U/ | |
UID/GID fiix NF$S-Sha: b
S Benutzer-Kennung und die Benutzer-Gruppe dndern,
d f auf NFS-Server festlegen.
E : 180 bis 05535
vser v [T 2
Usex GID 188 |

| Keine Vi

o
Borechtigung )

LI ERE _
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Einstellung

Bedeutung

DHCP Server
aktiv auf:

IP Adressen ab:

Definition, ab welcher IP-Adresse die
Steuerung den Pool der dynamischen IP-
Adressen ableiten soll. Die ausgegrauten
Werte Ubernimmt die Steuerung aus der
statischen IP-Adresse der definierten
Ethernet-Schnittstelle, diese sind nicht
veranderbar.

IP Adressen bis:

Definition, bis zu welcher IP-Adresse die
Steuerung den Pool der dynamischen IP-
Adressen ableiten soll.

Lease Time (Stunden):

Zeit, innerhalb der die dynamische IP-Adresse
flr einen Client reserviert bleiben soll. Meldet
sich ein Client innerhalb dieser Zeit an, dann
weist die Steuerung wieder dieselbe
dynamische IP-Adresse zu.

Domainname:

Hier konnen Sie bei Bedarf einen Namen flr
das Maschinennetz definieren. Ist
erforderlich, wenn z.B. gleiche Namen im
Maschinennetz und dem externen Netz
vergeben sind.

DNS nach extern weiterleiten:

Wenn IP Forwarding aktiv ist (Reiter
Schnittstellen) konnen Sie bei aktiver
Option festlegen, dass die Namensaufldsung
flr Gerdte am Maschinennetz auch vom
externen Netz verwendet werden kann.

DNS von extern weiterleiten:

Wenn IP Forwarding aktiv ist (Reiter
Schnittstellen) konnen Sie bei aktiver
Option festlegen, dass die DNS-Anfragen von
Geréaten innerhalb des Maschinennetzes auch
an den Namensserver des externen Netzes
weiterleiten soll, sofern der DNS-Server der
MC die Anfrage nicht beantworten kann.

Schaltflache Status:

Ubersicht der Gerate aufrufen, die im
Maschinennetz mit dynamischer IP-Adresse
versorgt sind. Zusatzlich kénnen Sie
Einstellungen fur diese Gerate vornehmen
Schaltflache Erweiterte Optionen:
Erweiterte Einstellmoglichkeiten fir den
DNS-/DHCP-Server.

Schaltfliche Setze Standardwerte:
Werkseinstellungen setzen.

HEIDENHAIN MANUALplus 620

) Maschine | snazt.Tum | (1) Verkzeug-Editor | [B)Transfer ]
Verbindury
FEFEE oot ervvn st o] ot vt o -]
DHOP-Ednstellungen oo
DHCP/DNS-Serverdienste fiir Gerite im Haschinennetz aktivieren
i .‘
mREIREINEINE :ﬁ,:n
b 2 Bl Bl £ z
[o B
on
Emeitert Sotze
o ‘ Optionen ‘ Stzndnlﬂwntn|
Un den DHCP-Server-Dienst 2u starten, uorden nindestens zuei. letzuerkschnittstellen benitigt
T}
oK Anyenden {l ; Abbrechen
s o Berechtigung b
Keine Vi #:25:03 @
i Emeiterte Setze Aktivieren OEM
oK i) ‘ L Optionen Deaktivieren
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Geratespezifische Netzwerk-Einstellungen

Dricken Sie den Softkey Netzwerk zur Eingabe der
geratespezifischen Netzwerk-Einstellungen. Sie kénnen beliebig
viele Netzwerk-Einstellungen festlegen, jedoch nur maximal 7
gleichzeitig verwalten

Einstellung Bedeutung

8.3 Transfer

Netzwerklaufwerk Liste aller verbundenen Netzwerklaufwerke.
In den Spalten zeigt die Steuerung den
jeweiligen Status der
Netzwerkverbindungen an:

Mount:
Netzlaufwerk verbunden/nicht verbunden

Auto:

Netzlaufwerk soll automatisch/manuel
verbunden werden

Typ:

Art der Netzwerk-Verbindung. Mdglich
sind cifs und nfs

Laufwerk:
Bezeichnung des Laufwerks auf der
Steuerung

ID:

Interne ID, die kennzeichnet, wenn Sie
mehrere Verbindungen Uber einen Mount-
Point definiert haben

Server:
Name des Servers

Freigabename:
Name des Verzeichnisses auf dem Server,
auf das die Steuerung zugreifen soll

Benutzer:
Name des Benutzers am Netzwerk

Passwort:
Netzlaufwerk Passwort geschitzt oder
nicht

Passwort erfragen?:
Passwort beim Verbinden erfragen/nicht
erfragen

Optionen:
Anzeige von zusétzlichen
Verbindungsoptionen

Uber die Schaltflachen verwalten Sie die
Netzlaufwerke.

Um Netzwerklaufwerke hinzuzufligen,
verwenden Sie die Schaltflache Hinzufiigen:
Die Steuerung startet dann den
Verbindungs-Assistenten, in dem Sie alle
erforderlichen Angaben dialoggefihrt
eingeben kénnen

) Haschine W'f) smart.Turn W P Werkzeug-Editor W [B) Tzansfer

Verbindung wahlen

(@HEIDENHAIN CNCPILOT648 E
=5

|

=

Keine Verbindung aktiv. Mit ‘Netzverk Verbindung definieren' und 'Anvahl' aktivieren.  14:25:55 gl
Netzverk Freie
S || o || S0 e Ausvahl Anvahl Zuziick
CsEE | e || 229 Secen Extern |
3) Maschine | ® swart.Tum W P Wezkzeug-Editor 1 [B) Transfer W

|Verbindung wahlen

(@©HEIDENHAIN CNCPILOT646 I_[} E
s 2K: o o
Mount_einrichten
Wout_[auto |10 |Lauwerk [ |[server Freigabenane _|Benutzer [Passort |Passwort exfragen? | optionen
@ O ocfs Kk T GeB3cEBSs  tramsfer I/aLis2s no
&
o0 I3
[ Txonnen Auto Hinzufiigen Ent femnen | Kopieren Bearbeiten
stats tog 7
Conmand: mount..cifs //de§3pc804/transfor /ant/k -0 crodentials=/tup/hamount_k,noserverino,uid-usex,gid-usex o]
Excoution sucoessful
&0
=
Loezen
ok Anyonden Abbeshon
Netzwerk Freie
':(e::f‘"f‘k Verbindung fnll"::e‘n 10:::;‘" Ausvahl Anvahl Zuziick
9: | definieren | "¢ Extern |

560

Betriebsart Organisation



USB-Verbindung

Die Betriebsart Organisation anwahlen und den USB-Datentréger an
die USB-Schnittstelle, der MANUALplus anschlieRen.

Softkey Transfer drlicken (bei Anmeldung)
TRANSFER

Ver- Softkey Verbindungen wahlen

bindungen

Softkey USB drlicken
USB

Die MANUALplus 6ffnet den Dialog USB. In diesem Dialog werden
die Einstellungen fir das Verbindungsziel vorgenommen.

Mit den Softkeys kann ein USB-Datentrager getrennt
o
ﬁ oder neu verbunden werden.

Steuerung anschlief3bar sein. Unter Umsténden, z.B. bei
groRen Kabelldngen zwischen Bedienfeld und
Hauptrechner, kann es vorkommen, dass ein USB-Gerat
nicht korrekt von der Steuerung erkannt wird. In solchen
Fallen ein anderes USB-Gerat verwenden.

o
@ Prinzipiell sollten die meisten USB-Gerate an die

HEIDENHAIN MANUALplus 620

o
L~
) Maschine | snazt.Tum || Verkzeug-editor | [B) Transfor ] 2]
Basisdaten =
e — (141
USB-Device Fr S
Anvahl 123 IEl I—
Transfer-Ordner 1 DP_MP620 =
T 1| =gt ™
00
Kanal 1
=
Service |
1)
USB-Verbindung aktiv: F:\TURN
Transfer- Freie
rdner P usval nval uriicl
S | ‘ ‘ ‘ = i i
Softkeys USB-Verbindung
Projekt- Legt einen Ordner mit dem
;’nflde“;:n gewlnschten Namen auf dem USB-

Datentrager an.

= Trennt die Verbindung zum USB-
ﬁ Datentrager und bereitet das Gerat
zum Entfernen vor.

Freie Ermaoglicht Zugriff auf Dateien, die
fusuant nicht korrekt in einem Projektordner
~  abgelegt sind.

Wahlt den zuvor mit den Cursor-
Anwahl Tasten ausgewahlten Projektordner
an.

Kehrt zurlick in das Softkeymeni mit
Zuriick den Transfer-Funktionen.
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8.3 Transfer

Méglichkeiten der Dateniibertragung

Die MANUALplus verwaltet DIN-Programme, DIN-Unterprogramme,
Zyklenprogramme und ICP-Konturen in unterschiedlichen
Verzeichnissen. Bei der Wahl der ,,Programmgruppe” wird
automatisch auf das entsprechende Verzeichnis umgeschaltet.

Parameter und Werkzeugdaten werden unter dem in Backup-Name
eingetragenen Dateinamen in einer ZIP-Datei im Ordner ,,para” bzw.
,tool” auf der Steuerung abgelegt. Diese Backup-Datei kann dann in
einen Projektordner auf der Gegenstelle gesendet werden.

gedffnet, werden diese nicht Uberschrieben werden.
Das Einlesen von Werkzeugdaten und Parametern ist
nur moglich, wenn im Programmablauf kein Programmm
gestartet ist.

@ Sind Programm-Dateien in einer anderen Betriebsart

Folgende Transferfunktionen stehen zur Verfiigung:

Programme: Dateien senden und empfangen

Parameter-Backup erstellen, senden und empfangen
Parameter-Restore: Parameter Backup wieder einlesen
Werkzeuge-Backup erstellen, senden und empfangen
Werkzeuge-Restore: \Werkzeuge-Backup wieder einlesen
Service-Daten erstellen und senden

Daten Backup erstellen: alle Daten in einen Projektordner sichern

Freie Auswahl Extern: wahlt Programm-Dateien frei von einem
USB-Datentrager

Zusatzfunktionen: Importieren von Zyklen- und DIN-Programmen
der MANUALplus 4110

Transferordner

Der Datentransfer von der Steuerung auf einen externen Datentrager
ist nur in zuvor angelegte Transferordner moglich. In jedem
Transferordner werden die Dateien in der gleichen Ordnerstruktur
abgelegt wie auf der Steuerung.

Transferordner kénnen nur direkt im angewahlten Netzwerkpfad bzw.
dem Root-Verzeichnis des USB-Datentrdgers verwendet werden.

562

Ordner-Struktur - Dateiablage

Ordner Datei-Typen

\dxf Zeichnungen im DXF-Format
\gtb Bearbeitungsfolgen (TURN PLUS)
\gti ICP-Konturbeschreibungen

*.gmi (Drehkontur)

*.gmr (Rohteilkontur)

*.gms (Stirnflache C-Achse)
*.gmm (Mantelfldche C-Achse)

\gtz Zyklenprogramme (Einlernen)
*.gmz
\ncps DIN-Programme (smart.Turn)

*.nc (Hauptprogramme)
*.ncs (Unterprogramme)

\para Parameter-Backup-Dateien

PA_*.zip (Parameter)

\table Parameter-Backup-Dateien
TA* zip (Tabellen)

\tool Werkzeug-Backup-Dateien

TO*.zip (Werkzeug- und
Technologiedaten)

\pictures Bild-Dateien fir Unterprogramme

* bmp/png/ipg

\data Service-Dateien

Service*.zip

Betriebsart Organisation @



Programme (Dateien) Gibertragen

Wahl der Programmgruppe

3 Maschine | # smazt Tum | (1) Verkzeug-editor | [B) Transfer ]
Basisdaten
Softkey Transfer driicken (bei Anmeldung) e
TRANSFER 371 2011-67-08 11:20 3097 2008-06-26 12:20 I_EI
2.nc 1922 2010-07-08 07:50 1254 2008-62-04 ©7:40
7766.nc 3097 2008-06-26 12:20 2356 2010-07-21 07:59 7
2345678901234567890123456789012345678. 1506 2008-04-16 15:56
12! 008-02-04 08:40 927 2010-04-19 13:58 :n—:tu}
nc 2356 2016-07-21 1096 2008-67-15 09:09
. - 1506 2008-04-16 1905 2010-67-29 10:17 |
Ver- Softkey Verbindungen wahlen e Shevane |
bindungen 1755 20to-0r28 505 2000-03.09 8921 |
- 223 2016-87-05 469 2008-03-04 10:37
265 2008-03-03 277 2008-06-24 14:00 —
305 2008-03-05 373 2008-08-21 10:39
5t 2010-07-20 10:47 (@ heynedk s 2011 0823 70122 J
Softkey USB drlicken 1745 2010-63-15 13:00 (@ AsyneTKors.ne 5851 2011-96-23 22120
usB 354 090-07-16 10:01 |Oborumentavionnc - soab-oo10 1415 | T
469 2008-03-04 11:37  (@EMO81.nc 2606 2016-67-29 14:34 GRS
- 277 2008-06-24 14:00 |@Example.nc 9564 2011-06-30 09:54
373 2008-08-21 10:39 |@ExtEreig.nc 1034 2011-06-23 22:22 —
o e i e SO W
SOftkey Netzwerk drUCken USB-Verbindung aktiv: F:\TURN
iz e Senden | Loschen | Program | Progmam- | Mles | yoiiren | projert ‘ Zurick
Den Projektordner auswahlen und dann den Softkey
Anwahl Anwah1 (USB) oder Softkeys Programmgruppen-Auswahl
— *.nc: DIN- und smart.Turn-
B Progranme Hauptprogramme. Der Transfer
) Verbinden (Netzwerk) drlicken. durchsucht die Programme nach
WO Unterprogrammen und bietet an,
diese mit zu Ubertragen.
b Zurtck zur Datenauswahl. — *.ncs: DIN- und smart.Turn-

Zuriick fismsrg, Unterprogramme. Hilfebilder, die den
Unterprogrammen zugeordnet sind,
werden mit Ubertragen.

Auf Programmtransfer schalten.
Progranme B *.gmz: Zyklenprogramme. Der
- programme Transfer durchsucht die Programme
nach Unterprogrammen und ICP-
Auswahl der Programmtypen &ffnen Konturen und bietet an, diese mit zu
Programm- ! b
A ubertragen.
uswahl
— DIN-Programme (oder andere Programmtypen) fir . ICP-Konturen fir Zyklenprogramme
Programne den Transfer aktivieren. Konturen

*.gmi (Drehkontur)

*.gmr (Rohteilkontur)

*.gms (Stirnflache C-Achse)
*.gmm (Mantelflache C-Achse)

Freie Ermoglicht die Auswahl von
Pussgil Programmdateien vom USB-
Extern . .
Datentrager, ohne Verwendung eines
Projektordners.

Maskierung der Dateinamen
Wi Eelie innerhalb der ausgewahlten
~ Programmgruppe.
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8.3 Transfer

Wahl des Programms

Die MANUALplus zeigt im linken Fenster die Dateiliste der Steuerung.
Im rechten Fenster werden bei bestehender Verbindung die Dateien
der Gegenstelle angezeigt. Mit den Cursortasten wechseln Sie
zwischen dem linken und rechten Fenster.

Bei der Auswahl der Programme stellen Sie den Cursor auf das
gewlinschte Programm und betétigen den Softkey Markieren, oder
Sie kennzeichnen alle Programme mit dem Softkey A11es Markieren.

Markierte Programme werden farbig gekennzeichnet. Markierungen
|6schen Sie durch erneutes Markieren.

Die MANUALplus zeigt die DateigréRe und den Zeitpunkt der letzten
Anderung des Programms in der Liste an, wenn die Dateinamenlange
dies erlaubt.

Bei DIN-Programmen/-Unterprogrammen kénnen Sie zuséatzlich mit
dem Softkey Programmansicht das NC-Programm ,,sichten”.

Die Ubertragung der Dateien wird mit dem Softkey Senden bzw.
Empfangen gestartet.

Wihrend der Ubertragung zeigt die MANUALplus folgende
Informationen in einem Transferfenster an (siehe Bild):

Name des Programms, das gerade transferiert wird.

Ist eine Datei auf dem Ziel bereits vorhanden, fragt die
MANUALplus ob die Datei Gberschrieben werden soll. Sie kénnen
auch das Uberschreiben fir alle folgenden Dateien zu aktivieren.

Hat die MANUALplus bei der Ubertragung festgestellt, das zu den
Ubertragenen Daten verbundene Dateien vorliegen (Unterprogramme,
|CP-Konturen), 6ffnet sich ein Dialog mit der Mdglichkeit die
verbundenen Dateien aufzulisten und zu Ubertragen.

Projektdateien iibertragen

Wenn Sie Dateien aus einem Projekt (bertragen mochten, kdnnen Sie
mit dem Softkey , Projekt” die Projektverwaltung der Steuerung
6ffnen und das entsprechende Projekt wahlen (siehe
"Projektverwaltung” auf Seite 118).
Mit dem Softkey Projekt Intern kénnen Sie |hre Projekte
@ verwalten und komplette Projektordner Ubertragen (siehe
auch , Projektverwaltung” auf Seite 118).
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=) Maschine

Basisdaten

w -0 smart . Turn

e
1] Dokunentation.nc e

] T Werkzeug-Editor

| Brransfer

[
J[ 21 Enoet.nc

LF

5:48 Kanal 1

SN
@A N
LESEN

& Dok I Servico |
@ EMO@: 19:54
n Y004 ZULL-UD-3Y WYIDE  |EXTETe1g.NC 1usa 2uL1-wo-2s 22122
(@ ExampleFace.nc 558 2011-07-05 15:56 |@G31_1.NC 484 2011-06-23 22:22 [T)
A crErain o 101 >082_a8_01 0a.08 HPw22Tace nm 27 oatt_anon 2.9 x| o=t
Example.nc existiert. Uberschreiben?
e Alle ‘ Nein ‘ a Abbrechen
stoppen
S Maschine ] snazt.Tun | (1) Werkzeug-editor | [ Transfex

Basisdaten

-_prog\ncps\*.nc - DIN-Programm

GroBe Gedndert =

|l 2] EMoel.nc
[

...5t5\V\nc y
Nane GroBe Geandert

(@BohzG96.nc 935 2007-05-12 10:56
Sy Transfer markierter Dateien

[ 1] Dokumentation.nc 5:56

31 Example.nc

007706.nc 3097 2008-06-26 12:20
- 7:40

ir o
@cir_
@ Conv!
@ Conv_|

EMO@:

@ExampleFace.nc
Ayt Erain ne

Transfer
stoppen

nc I904 LULL-YO-5Y UY:D4
558 2011-07-05 15:56
1021 5002-0R-0A 00.00 )@ A29Baca ne
USB-Verbindung aktiv: F:\TURN

I

6:48 Kanal 1

o Service |
19:54

@ extereig. ne 1054 2011-90-23 £2:22

©631_1.N¢ 484 2011-06-23 22:22 [

270 2011-0R-22 9.9 |

o

Abbrechen

‘ Alle ‘ Nein ‘ Ja

Softkeys Programm-Auswabhl

Markiert alle Dateien im aktuellen

Alles

markieren Fenster.
Markiert oder demarkiert die Datei an

i e der Cursorposition und schaltet den
Cursor eine Position nach unten.
Offnet ein DIN- Haupt- oder

Programm-

Ansicht Unterprogramm zum Lesen.
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Parameter ubertragen

Die Sicherung von Parametern erfolgt in zwei Schritten:

Parameter-Backup erstellen: Die Parameter werden in ZIP-
Dateien zusammengefasst und auf der Steuerung abgelegt.

Parameter-Backup-Dateien senden/empfangen

Parameter-Restore: Gesichertes Backup in die aktiven Daten der

MANUALplus zuriicklesen (nur mit Anmeldung).

Anwahl Parameter

Ein Parameter-Backup kann auch ohne bestehende Verbindung zum

externen Datentrager erstellt werden.

Softkey Transfer driicken (bei Anmeldung)
TRANSFER

Parametertransfer 6ffnen.

Parameter

Parameter-Backup-Daten

Ein Parameter-Backup enthélt alle Parameter und Tabellen der
MANUALplus, auBer Werkzeug- und Technologiedaten.

Pfad und Dateinamen der Backup-Dateien:

Konfigdaten: \para\PA_*.zip
Tabellen: \table\TA_*.zip

Im Transferfenster wird nur der Ordner ,para” angezeigt, die

entsprechende Datei in , table” wird mit erzeugt und transferiert.

Die Ubertragung der Dateien wird mit dem Softkey Senden bzw.

Empfangen gestartet.

HEIDENHAIN MANUALplus 620

3) Haschine

Basisdaten

| snazt.Tum

st5\VAbck\para\*.zip - Parameter
GroBe Gedindert

] /1 Werkzeug-Editor

| B transter

K@8heute . zip

A_BACKUP . zip

Senden

Name
@ _Oem_Config_Files_.zip 2011-86-28 13:06

Usr_Config_Files_.zip 2011-06-28 13:06
34924 2008-03-03 13:21

@ 34510 2008-06-26 12:12 (@TO_Bernauer.zip 13317 2011-06-
@PA_Bernauer.zip 42465 2011-06-28 15:00

Léschen

A BACKUP.zip 41447 2011-86-28
20080508.zip 34440 2008-05-08 13:43 |@PA Bernauer.zip 42465 2011-06-28 15:00
28

-

USB-Verbindung aktiv: F:\TURN

Parameter
Backup

Parameter Alles

Restore | nmarkieren EEs

Markieren | Dateimaske

Kanal 1

JOMDIY 2

Service |

Softkeys Parameter-Transfer

Senden aller markierten Dateien von

beLCel der Steuerung zur Gegenstelle.

Empfangen aller auf der Gegenstelle
Eupiandey markierten Dateien.
Ldschen aller markierten Dateien

Loschen nach Ruckfrage (nur mit Anmeldung).
Erzeugen eines Parameter-Backup-

Parameter .

Backup Datensatzes als ZIP-Datei.

Daten aus dem angewahlten Backup-
Parameter . .

Restore Datensatz in das aktive
Steuerungssystem zurlick lesen (nur
mit Anmeldung).

Markiert alle Dateien im aktuellen

Alles

warkieren Fenster.
Markiert oder demarkiert die Datei an
Markieren

der Cursorposition und schaltet den
Cursor eine Position nach unten.
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8.3 Transfer

Werkzeugdaten ubertragen

Das Sichern von Werkzeugdaten erfolgt in zwei Schritten:
Werkzeuge-Backup erstellen: Die Parameter werden in ZIP-
Dateien zusammengefasst und auf der Steuerung abgelegt.
Werkzeug-Backup-Dateien senden/empfangen

Werkzeuge-Restore: Gesichertes Backup in die aktiven Daten der
MANUALplus zuriicklesen (nur mit Anmeldung).

Anwahl Werkzeuge

Ein Werkzeuge-Backup kann auch ohne bestehende Verbindung zum
externen Datentréager erstellt werden.

Softkey Transfer driicken (bei Anmeldung)
TRANSFER

Werkzeugtransfer 6ffnen.
Werkzeuge

Werkzeug-Backup-Daten

Wenn Sie ein Backup erstellen, kénnen Sie in einem Auswahlfenster
festlegen welche Werkzeugdaten Sie sichern mochten.

Auswabhl fir den Inhalt von Backup-Dateien:

Werkzeuge
Werkzeugtexte
Technologiedaten
Taster
Werkzeughalter

Pfad und Dateinamen der Backup-Dateien:
\bck\tooNTO_*.zip

Die Ubertragung der Dateien wird mit dem Softkey Senden bzw.
Empfangen gestartet.

Beim Restaurieren von Backup-Daten werden alle verfligbaren Inhalte
des Backups in einem Auswahlfenster angezeigt. Hier konnen Sie
auswahlen welche Werkzeugdaten Sie einlesen wollen.

566

) Maschine

Basisdaten
M1st5\VAbck\tool\+.zip - Werkzeuge

] snazt.Tun

| /) Werkzeug-Editor

@T0_20080508. zip
@T0_20080708. zip

5244 2008-05-08 13:43
5275 2008-07-08 14:04
@T10_20080715.zip 5287 2008-07-15 08:57
@ T0_Absturz.zip 5177 2008-03-12 07:46
(@ T0_BACKUP. zip 1646 _2008-07-15 07:28
@T0_Bernauer.zip 13317 2011-06-28 15:00
@ TO_WKZ_Deutsch.zip 2008-05-28 14:10
@T0_Y_Achse.zip 10669 2009-06-04 09:57

— a \TURN\tool\*.z1ip
Name GroBe Geandert Nane GroBe Geéindert
usT_tool.zip 13069 2011-06-28 13:06 |@ _usr_tool.zip 13069 2011-06-28 13:06

@ TO_BACKUP . zip 13406 2011-06-28 14:55
@T10_Bernauer.zip 13317 2011-06-28 13:06
@T0_Y_Achse.zip 10669 2009-06-84 ©9:57

| Birranster

+F

Kanal 1

Senden Loschen

-

USB-Verbindung aktiv: F:\TURN

Werkzeuge

Werkzeuge Alles
Backup i

Restore i

Markieren

Softkeys Werkzeuge-Transfer

Senden aller markierten Dateien von

EENCEl der Steuerung zur Gegenstelle.
Empfangen aller auf der Gegenstelle
ERpiocy markierten Dateien.
Loéschen aller markierten Dateien
Lol nach Ruckfrage (nur mit Anmeldung).
Erzeugen eines Werkzeug-Backup-
Werkzeuge N
Backup Datensatzes als ZIP-Datei.
— Daten aus dem aktuell angewahlten
Restore Backup-Datensatz in das aktive
- Steuerungssystem zuriick lesen (nur
mit Anmeldung).
Markiert alle Dateien im aktuellen
Alles
markieren Fenster.
Markiert oder demarkiert die Datei an
fa el der Cursorposition und schaltet den
Cursor eine Position nach unten.
Dateityp ZIP oder HTT wahlen. Die
Dateimaske

Werkzeugdaten kénnen auch dierekt
als HTT-Datei (z. B. von einem
Werkzeug-Voreinstellgerét)
Ubertragen werden.

Betriebsart Organisation
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Service-Dateien

Service-Dateien enthalten verschiedene Logfiles, die vom
Kundendienst fur die Fehlersuche verwendet werden. Alle wichtigen
Informationen werden in einem Service-Dateien-Datensatz als ZIP-
Datei zusammengefasst.

Pfad und Dateinamen der Backup-Dateien:
\data\SERVICEx.zip (,,x" bezeichnet eine fortlaufende Nummer)

Die MANUALplus erzeugt die Service-Datei immer mit der Nummer
.1". Bereits vorhandene Dateien werden umbenannt auf die
Nummern ,,2-5". Eine bereits vorhandene Datei mit der Nummer ,,5"
wird geldscht.

Service-Dateien erstellen: Die Informationen werden in einer
ZIP-Datei zusammengefasst und auf der Steuerung abgelegt.
Service-Dateien senden

Anwahl Service

Service Dateien kdnnen auch ohne bestehende Verbindung zum
externen Datentrager erstellt werden.

Softkey Transfer driicken (bei Anmeldung)
TRANSFER

Servicedaten-Transfer 6ffnen

Service

Dateinamen eingeben, unter dem die Servicedatei
gespeichert wird und Softkey Speichern driicken

Speichern

HEIDENHAIN MANUALplus 620

Softkeys Service-Dateien-Transfer

Senden

Senden aller markierten Dateien von
der Steuerung zur Gegenstelle.

Léschen

Ldschen aller markierten Dateien

nach Ruckfrage (nur mit Anmeldung).

Alles
markieren

Markiert alle Dateien im aktuellen
Fenster.

Markieren

Markiert oder demarkiert die Datei an
der Cursorposition und schaltet den
Cursor eine Position nach unten.

Service
Dateien
erstellen

Erzeugen eines Service-Dateien-
Datensatzes als ZIP-Datei.
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8.3 Transfer

Daten-Backup erstellen

Ein Daten-Backup flhrt folgende Schritte aus:

Kopieren der Programmdateien in den Transferordner
NC-Hauptprogramme
NC-Unterprogramme (mit Bildern)
Zyklen-Programme
|ICP-Konturen
Erzeugen eines Parameter-Backups und Kopieren der Backup-

Dateien aus ,\para” und ,\table” in den Projektordner.
(PA_Backup.zip, TA_Backup.zip)

Erzeugen eines Werkzeuge-Backups und Kopieren aller Werkzeuge-
Backups aus ,\tool” in den Projektordner (TO_Backup.zip)

Service-Dateien werden nicht erzeugt und kopiert.

Anwahl Daten-Backup

Softkey dricken und Anmeldeschliissel eingeben.

70

Softkey Transfer driicken.
TRANSFER

. Daten-Backup-Transfer 6ffnen.
aten-

Backup

Uberschrieben.

Das Daten-Backup kann mit dem Softkey Abbrechen
abgebrochen werden. Das begonnene Teil-Backup wird
beendet.

@ Vorhandene Dateien werden ohne Riickfrage

568

Softkeys Daten-Backup

Backup
starten

Startet das Daten-Backup in einen
kompletten Transferordner.
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NC-Programme aus Vorganger-Steuerungen
importieren

Die Programmformate der Vorgénger-Steuerungen MANUALplus
4110 und CNC PILOT 4290 unterscheiden sich vom Format der
MANUALplus 620. Sie kénnen aber Programme der Vorganger-
Steuerungen mit dem Programm-Konverter an die neue Steuerung
anpassen. Dieser Konverter ist Bestandteil der MANUALplus. Die
erforderlichen Anpassungen fihrt der Konverter soweit moglich
automatisch durch.

Ubersicht der konvertierbaren NC-Programme:

MANUALplus 4110
Zyklenprogramme
ICP-Konturbeschreibungen
DIN-Programme

CNC PILOT 4290: DIN PLUS-Programme

TURN PLUS-Programme der CNC PILOT 4290 sind nicht
konvertierbar.

NC-Programme von dem verbundenen Datentrager importieren

Softkey Transfer driicken (bei Anmeldung)

TRANSFER
—— MenU mit den Zusatz-Funktionen 6ffnen.
Funktionen
MenU mit den Import-Funktionen 6ffnen.
Import-
Funktionen
. Auswahl von Zyklenprogrammen oder |ICP-Konturen
programme der MANUALp|US 4110 (*.th).
— Auswahl von DIN-Programmen ...
Programme
... der MANUALplus 4110 (*.nc/ *.ncs).
4110
— Auswahl von DIN-Programmen ...
Programme
... der CNC PILOT 4290 (*.nc/ *.ncs).
4290

HEIDENHAIN MANUALplus 620

=) Maschine

Basisdaten

| % swart Tun

1 T Werkzeug-Editor

1 [B) ransfer

mport vom USB-Device F: ...

Suchen in: [SF:\TURN\ =
saF: Ao data test
e 2123 C1dxf Zitool
 Z1DP_MP620 igti @Conv_stern.nc
@ Zinc_prog gtz
= ATURN Zincps
Lidata _0En
= adxf —ipara
« gt Lipictures
gtz _||oProject
= incps _1table
= Z10EM
« lpara
@ Jpictures
= [aProject
« Litable
« Ltest
N tool -
Dateiname: [+ |
Dateityp: [Alle NC Dateien (*.nc;.ncs) |

USB-Verbindung aktiv: F:\TURN

Details

Sortierung

Alles
markieren

Alpha-
Tastatur

Inport
starten

Kanal 1

Service |

JOMDICY

T

Zuriick

- @
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8.3 Transfer

Mit den Cursor-Tasten das Verzeichnis auswahlen,
ENT dann mit der Enter-Taste in das rechte Fenster

wechseln.

Per Cursor-Taste das zu konvertierende NC-Programmm auswahlen.

Alle NC-Programme markieren.
Alles

markieren

Inpozt Import-Filter zur Konvertierung des Programms bzw.
starten der Programme in das Format der MANUALplus
starten.

Importierte Zyklenprogramme, ICP-

@ Konturbeschreibungen, DIN-Programme und DIN-
Unterprogramme erhalten den Namens-Vorsatz
,CONV_...". Zusatzlich passt die MANUALplus die
Extension an und importiert die NC-Programme in die
richtigen Verzeichnisse.

Zyklenprogramme konvertieren

MANUALplus 4110 und MANUALplus 620 haben unterschiedliche
Konzepte bei der Werkzeugverwaltung, den Technologiedaten, etc.
Zusatzlich kennen die Zyklen der MANUALplus 620 mehr Parameter
als die Zyklen der MANUALplus 4110.

Beachen Sie folgende Punkte:

Werkzeugaufruf: Die Ubernahme der T-Nummer ist abhéngig
davon, ob ein , Multifix-Programm* (2-stellige T-Nummer) oder
.Revolver-Programm” (4-stellige T-Nummer) vorliegt.

2-stellige T-Nummer: Die T-Nummer wird als ,,ID" (bernommen
und als T-Nummer wird ,T1" eingetragen.

4-stellige T-Nummer (Tddpp): Die ersten beiden Stellen der T-
Nummer (dd) werden als ,,ID" und die letzten beiden Stellen (pp)
als ,, T" Gbernommen.

Werkzeugwechselpunkt anfahren: Der Konverter tragt in
Werkzeugwechselpunkt G14 die Einstellung , keine Achse" ein. In der
4110 wird dieser Parameter nicht verwendet.

Sicherheitsabstand: Der Konverter tragt die in dem Parameter
.Allgemeine Einstellungen” definierten Sicherheitsabsténde in die
Felder Sicherheitsabstand G47, ... SCI, ... SCKein.

570
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M-Funktionen werden unverandert Gbernommen.

Aufruf von ICP-Konturen: Der Konverter ergénzt beim Aufruf einer
|CP-Kontur den Namens-Vorsatz ,CONV_...".

Aufruf von DIN-Zyklen: Der Konverter ergdnzt beim Aufruf eines
DIN-Zyklus den Namens-Vorsatz ,CONV_...".

HEIDENHAIN empfiehlt konvertierte NC-Programme an

die Gegebenhaiten der MANUALplus anzupassen und sie
zu Uberprifen, bevor die Programme fiir die Produktion
eingesetzt werden.

DIN-Programme konvertieren

Bei DIN-Programmen ist zuséatzlich zu den unterschiedlichen
Konzepten bei der Werkzeugverwaltung, den Technologiedaten, etc.
noch die Konturbeschreibung und die Variablenprogrammierung zu
berlcksichtigen.

Beachen Sie folgende Punkte bei der Konvertierung von DIN-
Programmen der MANUALplus 4110:

Werkzeugaufruf: Die Ubernahme der T-Nummer ist abhéngig
davon, ob ein ,Multifix-Programm™ (2-stellige T-Nummer) oder
. Revolver-Programm* (4-stellige T-Nummer) vorliegt.

2-stellige T-Nummer: Die T-Nummer wird als ,,ID"” (bernommen
und als T-Nummer wird ,, T1" eingetragen.

4-stellige T-Nummer (Tddpp): Die ersten beiden Stellen der T-
Nummer (dd) werden als ,,ID” und die letzten beiden Stellen (pp)
als ,, T" Ubernommen.

Rohteilbeschreibung: Eine Rohteilbeschreibung G20/G21 der
4110 wird zu einem HILFSROHTEIL auf der MANUALplus 620.

Konturbeschreibungen: Bei 4110-Programmen folgt den
Bearbeitungszyklen die Konturbeschreibung. Bei der Konvertierung
wird die Konturbeschreibung in eine HILFSKONTUR konvertiert. Der
zugehorige Zyklus im Abschnitt BEARBEITUNG verweist dann auf
diese Hilfskontur.

Variablenprogrammierung: Variablen-Zugriffe auf
Werkzeugdaten, Maschinenmalfie, D-Korrekturen, Parameterdaten
sowie Ereignisse kénnen nicht konvertiert werden. Diese
Programmsequenzen missen angepasst werden.

M-Funktionen werden unverandert Gbernommen.

Inch oder metrisch: Der Konverter kann das Mafdsystem des 4110-
Programms nicht ermitteln. Deshalb wird auch kein Maf3system in
dem Zielprogramm eingetragen. Das muss vom Benutzer
nachgeholt werden.

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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8.3 Transfer

Beachen Sie folgende Punkte bei der Konvertierung von DIN-
Programmen der CNC PILOT 4290:

Werkzeugaufruf (T-Befehle des Abschnitts REVOLVER):

T-Befehle, die eine Referenz zur Werkzeugdatenbank beinhalten,
werden unverandert Ubernommen (Beispiel: T1 ID*342-300.1").

T-Befehle, die Werkzeugdaten beinhalten, kénnen nicht
konvertiert werden.

Variablenprogrammierung: Variablen-Zugriffe auf
Werkzeugdaten, Maschinenmal3e, D-Korrekturen, Parameterdaten
sowie Ereignisse konnen nicht konvertiert werden. Diese
Programmsequenzen mussen angepasst werden.

M-Funktionen werden unverandert Gbernommen.

Namen von externen Unterprogrammen: Der Konverter ergénzt
beim Aufruf eines externen Unterprogramms den Namens-Vorsatz
LCONV_...".

wird der entsprechende NC-Satz als Koommentar abgelegt.
Diesem Kommentar wird der Begriff , WARNUNG"
vorangestellt. Abhangig von der Situation wird der nicht
konvertierbare Befehl in die Kommentarzeile
Ubernommen oder der nicht konvertierbare NC-Satz folgt
dem Kommentar.

@ Enthalt das DIN-Programm nicht konvertierbare Elemente,

HEIDENHAIN empfiehlt konvertierte NC-Programme an

die Gegebenhaiten der MANUALplus anzupassen und sie
zu Uberprifen, bevor die Programme fUr die Produktion
eingesetzt werden.

572

Betriebsart Organisation @



8.4 Service-Pack

Wenn Anderungen oder Erweiterungen an der Steuerungs-Software
erforderlich sind, stellt Ihr Maschinen-Hersteller ein Service-Pack zur
Verfligung. In der Regel wird das Service-Pack mit Hilfe eines 1 GB
USB-Speichersticks (oder gréRer) installiert. Die fir das Service-Pack
erforderliche Software ist in der Datei setup.zip zusammengefasst.
Diese Datei wird auf den USB-Stick gespeichert.

Service-Pack installieren

Bei der Installation des Service-Packs wird die Steuerung herunter
gefahren. Beenden Sie deshalb das Editieren von NC-Programmen,
etc., bevor Sie den Vorgang beginnen.

HEIDENHAIN empfiehlt, vor der Installation des Service-
Packs, ein Daten-Backup durchzuflihren (siehe Seite 568).
USB-Stick anschlieRen und in die Betriebsart Organisation wechseln.

=0

— Softkey driicken. (Wechseln Sie das Softkeymend,
DATA wenn der Softkey nicht sichtbar ist.)
LADE Softkey driicken.

Softkey Pfad driicken, um im linken Fenster das

Ehab Verzeichnis auszuwéhlen.
Softkey Dateien driicken, um im rechten Fenster die
PAIELES Datei auszuwahlen.
WAHLEN Cursor auf die Datei ,, setup.zip” stellen und Softkey

WAHLEN driicken.

Die MANUALplus prift, ob das Service-Pack fur den aktuellen
Softwarestand der Steuerung verwendet werden kann.

HEIDENHAIN MANUALplus 620

8.4 Service-Pack

Softkey drlicken und Schllsselzahl 231019 eingeben.

3) Maschine | snazt.Tum 1| verkzeugeditor | B ]
NC-Sof tvare laden %
[@ny one Asetup.zip 4

#2PLC:
= = TNG: ‘J_;_!'
® dzip
= =UsBo =t d
+ QiVerzeichnisA
‘ Py
Dateinane: [+ i J
Dateityp: [ZIP-Dateien (.zip) =
SELTE SEITE WAHLEN e
PFAD S ENDE
RUCKGANGIG
) Maschine 1 swazt Tum 1| verkzeugeditor | B ]
[@ny cne A setup.zip
»oPLE:
< STNG:
® azip
= = UsBo:
= dprojectl
o ydata
Steuerung beenden
Wollen Sie wirklich ausschalten?
NETN
Dateinane: [+ | J
Dateityp: [ZIP-Dateien (+.zip) |
* ‘ - ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

" @



8.4 Service-Pack

Sicherheitsabfrage ,,Wollen Sie wirklich ausschalten?” beantworten.

Danach startet das eigentliche Update-Programm.

Sprache (deutsch/englisch) einstellen und Update durchfihren.

=)

574

Nach Abschlufd des Updates wird die MANUALplus
automatisch neu gestartet.

Bewahren Sie den USB-Stick auf, um bei Bedarf die
Installation des Service-Packs rlickgéngig zu machen.
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9.1 Gewindesteigung

Gewinde-Parameter

Die MANUALplus ermittelt die Gewinde-Parameter anhand der
folgenden Tabelle.

Es bedeuten:

F: Gewindesteigung. Wird abhangig von der Gewindeart, aufgrund
des Durchmessers ermittelt (Siehe ,Gewindesteigung” auf
Seite 577.), wenn ein , *" aufgeflihrt ist.

P: Gewindetiefe

R: Gewindebreite

A: Flankenwinkel links
W: Flankenwinkel rechts

Berechnung: Kb = 0,26384*F —0,1*V F

Gewindespiel ,,ac” (abhangig von der Gewindesteigung):

9.1 Gewindesteigung

Gewindesteigung <= 1:ac = 0,15
Gewindesteigung <= 2: ac = 0,25
Gewindesteigung <= 6:ac = 0,5
Gewindesteigung <= 13:ac =1

Gewindeart Q F P R A w
Q=1 Metrisches ISO Feingewinde AulRen - 0,61343*F F 30° 30°
Innen - 0,54127*F F 30° 30°
Q=2 Metrisches ISO Gewinde Aulden * 0,61343*F F 30° 30°
Innen * 0,54127*F F 30° 30°
Q=3 Metrisches ISO Kegelgewinde AulRen - 0,61343*F F 30° 30°
Q=4 Metrisches ISO Kegelfeingewinde - 0,61343*F F 30° 30°
Q=5 Metrisches ISO Trapezgewinde AulRen - 0,5*F+ac 0,633*F 15° 15°
Innen - 0,5*F+ac 0,633*F 15° 15°
Q=6 Flaches metr. Trapezgewinde AulRen - 0,3*F+ac 0,527*F 15° 15°
Innen - 0,3*F+ac 0,527*F 15° 15°
Q=7 Metrisches Sdgengewinde AulRen - 0,86777*F 0,73616*F 3° 30°
Innen - 0,75*F F—Kb 30° 3°
Q=8 Zylindrisches Rundgewinde AulRen ¥ 0,5*F F 15° 15°
Innen * 0,5*F F 15° 15°
Q=9 Zylindrisches Whitworth-Gewinde AulRen * 0,64033*F F 27,5° 27,5°
Innen * 0,64033*F F 27,5°  27,5°
Q=10 Kegelférmiges Whitworth-Gewinde AulRen * 0,640327*F F 27,5° 27,5°
Q=11 Whitworth-Rohrgewinde Aulden * 0,640327*F F 27,5° 27,5°
Innen * 0,640327*F F 27,5°  27,5°
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9.1 Gewindesteigung

Gewindeart Q P R A w

Q=12 Ungenormtes Gewinde - - - - -

Q=13 UNC US-Grobgewinde AuRRen 0,61343*F F 30° 30°
Innen 0,54127*F F 30° 30°

Q=14 UNF US-Feingewinde Aufen 0,61343*F F 30° 30°
Innen 0,54127*F F 30° 30°

Q=15 UNEF US-Extrafeingewinde AulRen 0,61343*F F 30° 30°
Innen 0,54127*F F 30° 30°

Q=16 NPT US-kegliges Rohrgewinde AulRen 0,8*F F 30° 30°
Innen 0,8*F F 30° 30°

Q=17 NPTF US-kegliges Dryseal Rohrgewinde AulRen 0,8*F F 30° 30°
Innen 0,8*F F 30° 30°

Q=18 NPSC US-zylindrisches Rohrgewinde mit Aufden 0,8*F F 30° 30°

Schmiermittel
Innen 0,8*F F 30° 30°

Q=19 NPFS US-zylindrisches Rohrgewinde ohne Aufden 0,8*F F 30° 30°

Schmiermittel
Innen 0,8*F F 30° 30°

Gewindesteigung
Q = 2 Metrisches ISO Gewinde

Durchmesser Gewindesteigung Durchmesser Gewindesteigung Durchmesser Gewindesteigung

1 0,25 6 1 27 3

1.1 0,25 7 1 30 3,5

1,2 0,25 8 1,25 33 3,5

1,4 0,3 9 1,256 36 4

1,6 0,35 10 1,5 39 4

1,8 0,35 11 1,5 42 4,5

2 0,4 12 1,75 45 4,5

2,2 0,45 14 2 48 5

2,5 0,45 16 2 52 5

3 0,5 18 2,5 56 5,56

3,5 0,6 20 2,5 60 5,5

4 0,7 22 2,5 64 6

4.5 0,75 24 3 68 6

5 0,8

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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o)) Q = 8 Zylindrisches Rundgewinde

g Durchmesser Gewindesteigung

D 2 2,64

9 14 3,175

8 4 4,233

© 105 6,35

.E 200 6,35

q;) Q =9 Zylindrisches Whitworth-Gewinde

(‘2 E::‘e’::g:l-mg :Zi):r;messer Gewindesteigung bG::;:::‘::;ng R:I;messer Gewindesteigung

o 4 6,35 127 11/4" 31,751 3,629
5/16" 7,938 1,411 13/8" 34,926 4,233
3/8" 9,525 1,588 11/2" 38,101 4,233
7/16" 11,113 1,814 15/8" 41,277 5,08
1/2" 12,7 2,117 13/4" 44,452 5,08
5/8" 15,876 2,309 17/8" 47,627 5,645
3/4" 19,051 2,64 2" 50,802 5,645
7/8" 22,226 2,822 21/4" 57,152 6,35
1" 25,401 3,175 21/2" 63,502 6,35
11/8" 28,576 3,629 2 3/4" 69,853 7,257

Q = 10 Kegelformiges Whitworth-Gewinde
E::‘e’::g:l-mg :Zi):r;messer Gewindesteigung bG::;:::‘::;ng R:I;messer Gewindesteigung
1/16" 7,723 0,907 11/2" 47,803 2,309
1/8" 9,728 0,907 2" 59,614 2,309
1/4" 13,157 1,337 21/2" 75,184 2,309
3/8" 16,662 1,337 3" 87,884 2,309
1/2" 20,995 1,814 4 113,03 2,309
3/4" 26,441 1,814 5" 138,43 2,309
1" 33,249 2,309 6 163,83 2,309
11/4" 41,91 2,309
578
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Q = 11 Whitworth-Rohrgewinde

9.1 Gewindesteigung

E::;::I?:l-mg ::i):rﬂ:::;esser Gewindesteigung E::;::::l-mg g:rrﬂ::;esser Gewindesteigung
1/8" 9,728 0,907 2" 59,614 2,309

1/4" 13,157 1,337 21/4" 65,71 2,309

3/8" 16,662 1,337 21/2" 75,184 2,309

172" 20,995 1,814 2 3/4" 81,534 2,309

5/8" 22,911 1,814 3" 87,884 2,309

3/4" 26,441 1,814 31/4" 93,98 2,309

7/8" 30,201 1,814 31/2" 100,33 2,309

1" 33,249 2,309 33/4" 106,68 2,309

11/8" 37,897 2,309 4" 113,03 2,309

11/4" 41,91 2,309 41/2" 125,73 2,309

13/8" 44,323 2,309 5" 138,43 2,309

11/2" 47,803 2,309 51/2" 151,13 2,309

13/4" 53,746 1,814 6" 163,83 2,309
Q =13 UNC US-Grobgewinde

E:::::ﬁ:; - :Zi):rr(r:lf:;r;esser Gewindesteigung E:::::::; - E:rr(':ll':'r:‘;esser Gewindesteigung
0,073" 1,8542 0,396875 7/8" 22,225 2,822222222
0,086" 2,1844 0,453571428 1" 25,4 3,175

0,099" 2,5146 0,529166666 11/8" 28,575 3,628571429
0,112" 2,8448 0,635 11/4" 31,75 3,628571429
0,125" 3,175 0,635 13/8" 34,925 4,233333333
0,138" 3,56052 0,79375 11/2" 38,1 4,233333333
0,164" 4,1656 0,79375 13/4" 44,45 5,08

0,19” 4,826 1,058333333 2" 50,8 5,644444444
0,216" 5,4864 1,058333333 2 1/4" 57,15 5,644444444
1/4" 6,35 1,27 21/2" 63,5 6,35

5/16" 7,9375 1,411111111 2 3/4" 69,85 6,35

3/8" 9,625 1,5875 3" 76,2 6,35

7/16" 11,1125 1,814285714 31/4" 82,65 6,35

1/2" 12,7 1,953846154 31/2" 88,9 6,35

9/16" 14,2875 2,116666667 33/4" 95,25 6,35

5/8" 15,875 2,309090909 4" 101,6 6,35

3/4" 19,05 2,54
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9.1 Gewindesteigung

Q =14 UNF US-Feingewinde

S::‘e'::ﬁ:;ng g:rrﬂ::;esser Gewindesteigung bG::;:::‘I?:;ng g:'::::;esser Gewindesteigung
0,06" 1,524 0,3175 3/8" 9,625 1,058333333
0,073" 1,8542 0,352777777 7/16" 11,1125 1,27
0,086" 2,1844 0,396875 1/2" 12,7 1,27
0,099" 2,5146 0,453571428 9/16" 14,2875 1.411111111
0,112" 2,8448 0,529166666 5/8" 15,875 1411111111
0,125" 3,175 0,577272727 3/4" 19,05 1,6875
0,138" 3,5052 0,635 7/8" 22,225 1,814285714
0,164" 4,1656 0,705555555 1" 25,4 1,814285714
0,19” 4,826 0,79375 11/8" 28,575 2,116666667
0,216" 5,4864 0,907142857 11/4" 31,75 2,116666667
1/4" 6,35 0,907142857 13/8" 34,925 2,116666667
5/16" 7,9375 1,058333333 11/2" 38,1 2,116666667
Q = 15 UNEF US-Extrafeingewinde
S::‘e'::ﬁ:;ng g:rrﬂ::;esser Gewindesteigung bG::;:::‘I?:;ng g:'::::;esser Gewindesteigung
0,216" 5,4864 0,79375 11/16" 26,9875 1,411111111
1/4" 6,35 0,79375 11/8" 28,575 1411111111
5/16" 7,9375 0,79375 13/16" 30,1625 1,411111111
3/8" 9,525 0,79375 11/4" 31,75 1.411111111
7/16" 11,1125 0,907142857 15/16" 33,3375 1411111111
1/2" 12,7 0,907142857 13/8" 34,925 1411111111
9/16" 14,2875 1,058333333 17/16" 36,5125 1,411111111
5/8" 15,875 1,058333333 11/2" 38,1 1411111111
11/16" 17,4625 1,058333333 19/16" 39,6875 1,411111111
3/4" 19,05 1,27 15/8" 41,275 1,411111111
13/16" 20,6375 1,27 111/16" 42,8625 1,411111111
7/8" 22,225 1,27 13/4" 44,45 1,56875
15/16" 23,8125 1,27 2" 50,8 1,5875
1" 25,4 1,27
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Q =16 NPT US-kegliges Rohrgewinde

9.1 Gewindesteigung

E::;::I?:l-mg ::i)xrﬂ::;esser Gewindesteigung E::;::::l-mg g:r;l::.r;esser Gewindesteigung
116" 7,938 0,94074074 31/2" 101,6 3,175

1/8" 10,287 0,94074074 4" 114,3 3,175

1/4" 13,716 1,411111111 5" 141,3 3,175

3/8" 17,145 1,411111111 6" 168,275 3,175

1/2" 21,336 1,814285714 8" 219,075 3,175

3/4" 26,67 1,814285714 10" 273,05 3,175

1" 33,401 2,208695652 12" 323,85 3,175

11/4" 42,164 2,208695652 14" 355,6 3,175

1172 48,26 2,208695652 16" 406,4 3,175

2" 60,325 2,208695652 18" 457,2 3,175

21/2" 73,025 3,175 20" 508 3,175

3" 88,9 3,175 24" 609,6 3,175
Q =17 NPTF US-kegliges Dryseal Rohrgewinde

E::;::I?:l-mg ::i)xrﬂ::;esser Gewindesteigung E::;::::l-mg g:r;l::.r;esser Gewindesteigung
116" 7,938 0,94074074 1" 33,401 2,208695652

1/8" 10,287 0,94074074 11/4" 42,164 2,208695652

1/4" 13,716 1,411111111 11/2" 48,26 2,208695652

3/8" 17,145 1,411111111 2" 60,325 2,208695652

1/2" 21,336 1,814285714 21/2" 73,025 3,175

3/4" 26,67 1,814285714 3" 88,9 3,175
Q = 18 NPSC US-zylindrisches Rohrgewinde mit Schmiermittel

E::;::::;ng ::i):r::::;esser Gewindesteigung E::;::::;ng g:r;l::;esser Gewindesteigung
1/8" 10,287 0,94074074 11/2" 48,26 2,208695652

1/4" 13,716 1,411111111 2" 60,325 2,208695652

3/8" 17,145 1,411111111 21/2" 73,025 3,175

172" 21,336 1,814285714 3" 88,9 3,175

3/4" 26,67 1,814285714 31/2" 101,6 3,175

1" 33,401 2,208695652 4" 114,3 3,175

11/4" 42,164 2,208695652
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o)) Q =19 NPFS US-zylindrisches Rohrgewinde ohne Schmiermittel
c : :
Gewinde- Durchmesser . . Gewinde- Durchmesser - .
g’ bezeichnung (in mm) SIS ] bezeichnung (in mm) Gewindesteigung
.d_) 116" 7,938 0,94074074 1/2" 21,336 1,814285714
"J; 1/8" 10,287 0,94074074 3/4" 26,67 1,814285714
_g 1/4" 13,716 1411111111 1" 33,401 2,208695652
c 3/8" 17,145 1,411111111
G
-
(]
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9.2 Freistichparameter

DIN 76 - Freistichparameter

Die MANUALplus ermittelt die Parameter des Gewindefreistich
(Freistich DIN 76) anhand der Gewindesteigung. Die

Freistichparameter entsprechen der DIN 13 flir metrische Gewinde.

9.2 Freistichparameter

AuBengewinde AuBengewinde

Gewindesteigung | K R w Gewindesteigung 1 K R w
0,2 0,3 0,7 0,1 30° 1,25 2 4,4 0,6 30°
0,25 04 0,9 0,12 30° 1,56 2,3 5,2 0,8 30°
0,3 0,5 1,05 0,16 30° 1,75 2,6 6,1 1 30°
0,35 0,6 1,2 0,16  30° 2 3 7 1 30°
0,4 0,7 1.4 0,2 30° 2,5 3,6 8,7 1,2 30°
0,45 0,7 1,6 0,2 30° 3 4,4 10,5 1,6 30°
0,5 0,8 1,75 0,2 30° 3.6 5 12 1,6 30°
0,6 1 2,1 0,4 30° 4 5,7 14 2 30°
0,7 1.1 245 04 30° 4,5 6.4 16 2 30°
0,75 1,2 2,6 0,4 30° 5 7 17,5 2,5 30°
0,8 1,3 2,8 0,4 30° 5,5 7.7 19 3,2 30°
1 1,6 3.6 0,6 30° 6 8.3 21 3.2 30°
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9.2 Freistichparameter

Innengewinde Innengewinde

Gewindesteigung 1 K R W Gewindesteigung | K R w
0,2 0,1 1,2 0,1 30° 1,25 0,5 6,7 0,6 30°
0,25 0,1 1.4 0,12 30° 1,6 0,5 7.8 0.8 30°
0,3 0,1 1.6 0,16 30° 1,75 0,5 9,1 1 30°
0,35 0,2 1.9 0,16 30° 2 0,5 10,3 1 30°
04 0,2 2,2 0,2 30° 2,5 0,5 13 1.2 30°
0,45 0,2 2,4 0,2 30° 3 0,5 15,2 1,6 30°
0,5 0,3 2,7 0,2 30° 3,6 0,5 17,7 1,6 30°
0,6 0,3 3.3 04 30° 4 0,5 20 2 30°
0,7 0,3 3.8 04 30° 4,5 0,5 23 2 30°
0,75 0,3 4 04 30° 5 0,5 26 2,5 30°
0.8 0,3 4,2 04 30° 5,5 0,5 28 3.2 30°
1 0,5 5,2 0,6 30° 6 0,5 30 3.2 30°

Bei Innengewinden berechnet die MANUALplus die Tiefe des
Gewindefreistichs wie folgt:

Freistichtiefe = (N + 1 - K) / 2
Es bedeuten:
I: Freistichtiefe (RadiusmaR)
K: Freistichbreite

R: Freistichradius
W:Freistichwinkel

N: Gewinde-Nennduchmesser
|: aus der Tabelle
K: Gewinde-Kernduchmesser
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DIN 509 E - Freistichparameter

Durchmesser | K R w
<=1,6 0,1 0,5 0,1 15°
>16-3 0,1 1 0,2 15°
>3-10 0,2 0,2 15°
>10-18 0,2 0,6 15°
>18-80 0,3 2,5 0,6 15°
> 80 0,4 4 1 15°
Die Freistichparameter werden abhangig von dem
Zylinderdurchmesser ermittelt.
Es bedeuten:
|: Freistichtiefe
K: Freistichbreite
R: Freistichradius
W: Freistichwinkel
DIN 509 F - Freistichparameter
Durchmesser | K R w P A
<=1,6 0,1 0,5 0,1 15° 0,1 8°
>1,6-3 0,1 1 0,2 15° 0,1 8°
>3-10 0,2 2 0,2 15° 0,1 8°
>10-18 0,2 0,6 15° 0,1 8°
>18-80 0,3 2,5 0,6 15° 0,2 8°
> 80 0.4 1 15° 0,3 8°

Die Freistichparameter werden abhangig von dem
Zylinderdurchmesser ermittelt.

Es bedeuten:

|: Freistichtiefe
K: Freistichbreite

R: Freistichradius
W: Freistichwinkel

P: Plantiefe
A: Planwinkel
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9.3 Technische Informationen

9.3 Technische Informationen

Technische Daten

Komponenten

Hauptrechner MC 7410T mit
Regler-Einheit CC 61xx
TFT-Farb-Flachbildschirm 12,1 Zoll

Betriebssystem

Echtzeitbetriebssystem HEROS zur Maschinensteuerung

Speicher

1,8 GByte fur NC-Programme (auf Compact Flash-Speicherkarte CFR)

Eingabefeinheit und Anzeigeschritt

X-Achse: 0,5 um, Durchmesser: 1 um
Z-und Y-Achse: 1 um

U-, V- und W-Achse: 1 um

C- und B-Achse: 0,001°

Interpolation

Gerade: in 2 Hauptachsen, optional in 3 Hauptachsen (max. = 100 m)

Kreis: in 2 Achsen (Radius max. 999 m), optional zuséatzliche lineare
Interpolation der dritten Achse

C-Achse: Interpolation der X und Z mit der C-Achse

Vorschub

mm/min oder mm/Umdr.
Konstante Schnittgeschwindigkeit

max. Vorschub (60 000/Poolpaarzahl x Spindelsteigung) bei
fPWM = 5000 Hz

Hauptspindel

Maximal 60 000 U/min (bei 2 Polpaaren)

Achsregelung

Integrierte digitale Antriebsregelung flr Synchron- und
Asynchronmotoren

Lageregelfeinheit: Signalperiode des Positionsmessgerats/1024
Lageregeltakt: 3 ms
Drehzahlregeltakt: 0,2 ms

Stromregelung: 0,1 ms

Fehler-Kompensation

Lineare und nichtlineare Achsfehler, Lose, Umkehrspitzen bei
Kreisbewegungen

Haftreibung

Datenschnittstellen

Gigabit-Ethernet-Schnittstelle 1000 BaseT
4x USB 3.0 auf Ruckseite, 1x USB 2.0 auf Front

Diagnose Schnelle und einfache Fehlersuche durch integrierte Diagnosehilfen
Umgebungstemperatur Betrieb: 5 °C bis 40 °C
Lagerung: =20 °C bis +60 °C
586

Tabellen und Ubersichten @



Benutzer-Funktionen

Konfiguration Grundausfiihrung X- und Z-Achse, Hauptspindel
Y-Achse (optional)
Positionierbare Spindel und angetriebenes Werkzeug (optional)
C-Achse und angetriebenes Werkzeug (optional)
B-Achse (optional)
digitale Strom- und Drehzahlregelung
Rickseitenbearbeitung mit der Gegenspindel (optional)

Betriebsart Handbetrieb Manuelle Schlittenbewegung Uber Handrichtungstasten, oder
elektronisches Handrad

Grafisch unterstltztes Eingeben und Abarbeiten von Teach-in-
Zyklen ohne Speicherung der Arbeitsschritte im direkten Wechsel
mit manueller Maschinenbedienung

Gewinde-Nachbearbeitung (Gewindereparatur) bei aus- und wieder
eingespannten Werkstiicken (optional)

Betriebsart Einlernbetrieb Sequentielles Aneinanderreihen von Teach-in-Zyklen, wobei jeder
Bearbeitungszyklus nach der Eingabe sofort abgearbeitet oder
grafisch simuliert und anschlieRend gespeichert wird.

9.3 Technische Informationen

Betriebsart Programmablauf jeweils im Einzelsatz oder Folgesatz-Betrieb:

DINplus-Programme
smart.Turn-Programme (optional)
Teach-in-Programme (optional)

Einrichtefunktionen Werkstlck-Nullpunkt setzen
Werkzeug-Wechselpunkt definieren
Schutzzone definieren
Werkzeug messen durch Ankratzen oder Taster oder Optik
Werkstlick messen mit Werkstlck-Tastsystem TS
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9.3 Technische Informationen

Benutzer-Funktionen

Programmierung - Zyklenprogrammierung
(optional)

Abspanzyklen fir einfache, komplexe und mit ICP beschriebene
Konturen

Konturparallele Abspanzyklen

Einstechzyklen fir einfache, komplexe und mit ICP beschriebene
Konturen

Wiederholungen bei Einstechzyklen

Stechdrehzyklen flr einfache, komplexe und mit ICP beschriebene
Konturen

Freistich- und Abstechzyklen (optional)
Gravierzyklen

Gewindezyklen fir ein- oder mehrgéngiges Langs-, Kegel- oder
API-Gewinde

Axiale und radiale Bohr-, Tieflochbohr- und Gewindebohrzyklen fiir
die Bearbeitung mit der C-Achse

Gewindefrasen mit der C-Achse

Axiale und radiale Fréaszyklen fir Nuten, Figuren, Einzel- und
Mehrkantflachen sowie flir komplexe, mit ICP beschriebene
Konturen fur die Bearbeitung mit der C-Achse

Wendelnutfradsen mit der C-Achse

Lineare und zirkulare Muster flr die Bohr- und Frasbearbeitungen
mit der C-Achse

Kontextsensitive Hilfebilder

Ubernahme der Schnittwerte aus der Technologie-Datenbank
Nutzung von DIN-Makros im Teach-in-Programm

Konvertieren von Teach-in-Programmen in smart.Turn-Programme

Interaktive Kontur-Programmierung (ICP)
(optional)

Konturdefinition mit linearen und zirkularen Konturelementen
Sofortige Anzeige eingegebener Konturelemente
Berechnung fehlender Koordinaten, Schnittpunkte, etc.

Grafische Darstellung aller Lésungen und Auswahl durch den
Benutzer bei mehreren Losungsmaoglichkeiten

Fasen, Rundungen und Freistiche als Formelemente verfligbar

Eingabe von Formelemente sofort bei der Konturerstellung oder
durch spatere Uberlagerung

Anderungsprogrammierung fiir bestehende Konturen

Programmierung der Rickseite fir Komplettbearbeitung mit C- und
Y-Achse

C-Achsbearbeitung auf Stirn- und Mantelflache

Beschreibung einzelner Bohrungen und Bohrmuster
Beschreibung von Figuren und Figurmuster flr die Frasbearbeitung
Erstellung beliebiger Fraskonturen

Y-Achsbearbeitung auf der XY- und ZY-Ebene

Beschreibung einzelner Bohrungen und Bohrmuster
Beschreibung von Figuren und Figurmuster fir die Frasbearbeitung
Erstellung beliebiger Fraskonturen
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Benutzer-Funktionen

B-Achsbearbeitung (optional) Bearbeitung mit der B-Achse
Schwenken der Bearbeitungsebene
Bearbeitungslage des Werkzeugs drehen

DXF-Import Import von Konturen fir die Drehbearbeitung
Import von Konturen flr die Frasbearbeitung

smart.Turn-Programmierung (optional) Basis ist die Unit, die komplette Beschreibung eines Arbeitsblocks
(Geometrie-, Technologie-, Zyklusdaten)

Dialoge aufgeteilt in Ubersichts- und Detail-Formulare

Schnelles Navigieren zwischen den Formularen und
Eingabegruppen Uber die smart-Tasten

Kontext-sensitive Hilfebilder

Start-Unit mit globalen Einstellungen

Ubernahme globaler Werte aus der Start-Unit

Ubernahme der Schnittwerte aus der Technologie-Datenbank
Units fr alle Dreh- und Stechbearbeitungen

Verwendung der mit ICP beschriebenen Konturen fiir die Dreh- und
Stechbearbeitung

Units fUr alle Fras- und Bohrbearbeitungen mit der C-Achse

Verwendung der mit ICP beschriebenen Muster und Konturen fur
die C-Achsbearbeitung

Units fir C-Achse aktivieren/deaktivieren
Units fr alle Fras- und Bohrbearbeitungen mit der Y-Achse

Verwendung der mit ICP beschriebenen Muster und Konturen fir
die Y-Achsbearbeitung

Sonder-Units flr Unterprogramme und Wiederholungen

Kontrollgrafik fiir Roh- und Fertigteil sowie fur C-Achskonturen und
Y-Achskonturen

Revolverbelegung und weitere Einrichteinformationen im
smart.Turn-Programm

Parallelprogrammierung
Parallelsimulation

9.3 Technische Informationen
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9.3 Technische Informationen

Benutzer-Funktionen

DINplus-Programmierung

Programmierung nach DIN 66025
Erweitertes Befehlsformat (IF... THEN ... ELSE...)

Vereinfachte Geometrieprogrammierung (Berechnung fehlender
Angaben)

Leistungsfahige Bearbeitungszyklen fir Abspan-, Stech-, Stechdreh-
und Gewindebearbeitung

Leistungsfahige Bearbeitungszyklen fiir Bohr- und Frasbearbeitung
mit der C-Achse (optional)

Leistungsfahige Bearbeitungszyklen fir Bohr- und Frasbearbeitung
mit der Y-Achse (optional)

Unterprogramme
Variablenprogrammierung
Konturbeschreibung mit ICP (optional)
Kontrollgrafik fir Roh- und Fertigteil

Revolverbelegung und weitere Einrichteinformationen im DINplus-
Programm

Umwandlung von smart. Turn-Units in DINplus-Befehlsfolgen
(optional)

Parallelprogrammierung
Parallelsimulation

Test-Grafik

Grafische Simulation des Teach-in-Zyklusablaufs, des Teach-in-,
smart.Turn- oder DINplus- Programms

Darstellung der Werkzeugwege in Strichgrafik oder als
Schneidspurdarstellung, besondere Kennzeichnung der
Eilgangwege

Bewegungssimulation (Radiergrafik)
Darstellung eingegebener Konturen

Dreh- oder Stirnansicht oder Darstellung der (abgewickelten)
Mantelflache zur Kontrolle der C-Achsbearbeitungen

Darstellung der Stirnansicht (XY-Ebene) und der YZ-Ebene zur
Kontrolle der Y-Achsbearbeitungen

Verschiebe- und Lupen-Funktionen
3D-Grafik zur Darstellung von Roh- und Fertigteil als Volumenmodell

Bearbeitungszeitanalyse

Berechnung der Haupt- und Nebenzeiten
Berlcksichtigung der von der CNC ausgelosten Schaltbefehle
Darstellung der Einzelzeiten pro Zyklus bzw. pro Werkzeugwechsel

TURN PLUS Automatische Generierung von smart.Turn Programmen
Automatische Schnittbegrenzung durch Definition der Spannmittel
Automatische Werkzeugwahl und Revolverbelegung
590
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Benutzer-Funktionen

Werkzeug-Datenbank fur 250 Werkzeuge
fr 999 Werkzeuge (optional)
Werkzeug-Beschreibung fir jedes Werkzeug mdglich

Automatische Uberpriifung der Werkzeugspitzenlage bezogen auf
die Bearbeitungskontur

Korrektur der Werkzeugspitzenlage in der X/Y/Z-Ebene

Werkzeug-Feinkorrektur tiber Handrad mit Ubernahme der
Korrekturwerte in die Werkzeugtabelle

Automatische Schneiden- und Fraserradius-Kompensation

Werkzeug-Uberwachung nach Standzeit der Schneidplatte oder der
Anzahl produzierter Werkstiicke

Werkzeug-Uberwachung mit automatischem Werkzeugtausch bei
Verschleily der Schneidplatte (optional)

Verwaltung von Multi-Werkzeugen (mehrere Schneidplatten bzw.
Referenzpunkte)

9.3 Technische Informationen

Technologie-Datenbank (optional) Zugriff auf Schnittdaten unter Vorgabe von Werkstoff, Schneidstoff
und Bearbeitungsart. Die MANUALplus unterscheidet 16
Bearbeitungsarten. Jede Werkstoff-Schneidstoff-Kombination
beinhaltet fir jede der 16 Bearbeitungsarten die
Schnittgeschwindigkeit, den Haupt- und Nebenvorschub und die
Zustellung.

Automatische Ermittlung der Bearbeitungsarten aus dem Zyklus
oder der Bearbeitungs-Unit

Eintrag der Schnittdaten als Vorschlagswerte im Zyklus oder in der
Unit

9 Werkstoff-Schneidstoff-Kombination (144 Eintrage)

62 Werkstoff-Schneidstoff-Kombination (992 Eintréage) (optional)

Dialogsprachen ENGLISH
GERMAN
CZECH
FRENCH
ITALIAN
SPANISH
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH
DUTCH
POLISH
HUNGARIAN
RUSSIAN
CHINESE
CHINESE_TRAD

Weitere Sprachen als Option (siehe Options-Nummer 41).
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9.3 Technische Informationen

Zubehor

Elektronische Handrader Einbauhandrader HR 180 mit Anschluss an Lageeingénge, zusatzlich

ein serielles Einbauhandrad HR 130 oder ein portables, serielles
Handrad HR 410

Tastsystem TS 230: schaltendes 3D-Tastsystem mit Kabelanschluss oder
TS 440: schaltendes 3D-Tastsystem mit Infrarot-Ubertragung

TS 444: batterieloses schaltendes 3D-Tastsystem mit Infrarot-
Ubertragung

TS 640: schaltendes 3D-Tastsystem mit Infrarot-Ubertragung

TS 740: hochgenaues schaltendes 3D-Tastsystem mit Infrarot-
Ubertragung

TT 140: schaltendes 3D-Tastsystem zur Werkzeug-Vermessung mit
Kabelanschluss

TT 449: schaltendes 3D-Tastsystem zur Werkzeug-Vermessung mit
Infrarot-Ubertragung

DataPilot CP 640, MIP 620 Steuerungssoftware fir PC zum Programmieren, Archivieren,
Ausbilden fir MANUALplus:

Vollversion mit Einzel- oder Mehrplatzlizenz
Demo-Version (kostenfrei)
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Options-

c
Nummer Option ID Beschreibung d=)
0 bis 6 Additional axis 354540-01 Zusatzliche Regelkreise .9
el
353904-01 ©
353905-01 E
S
367867-01 -2
36786801 =
370291-01 -GCJ
307292-01 3]
(2]
8 Software option 1 632226-01 Zyklenprogrammierung 'E
Konturenbeschreibung mit ICP -S
Zyklenprogrammierung Q
Technologie-Datenbank mit 9 Werkstoff-Schneidstoff- ~
Kombinationen ™
9 Software option 2 632227-01 smart.Turn L
Konturenbeschreibung mit ICP
Programmierung mit smart.Turn
Technologie-Datenbank mit 9 Werkstoff-Schneidstoff-
Kombinationen
10 Software option 3 632228-01 Werkzeuge und Technologie
Erweiterung der Werkzeug-Datenbank auf 999 Eintrage
Erweiterung der Technologie-Datenbank auf 62 Werkstoff-
Schneidstoff- Kombinationen
Werkzeug-Standzeitverwaltung mit Austausch-
Werkzeugen
11 Software option 4 632229-01 Gewinde
Gewinde nachschneiden
Handradiberlagerung wahrend des Gewindeschnitts
17 Software option TCH 632230-01 Werkzeuge und Werkstiicke vermessen
PROBE functions Werkzeug-EinstellmalRe per Messtaster ermitteln
Werkzeug-Einstellmalde per Messoptik ermitteln
Werkstlicke automatisch vermessen
41 Additional language 530184-01 Slowenisch
530184-02 Slowakisch
530184-03 Lettisch
530184-04 Norwegisch
530184-06 Koreanisch
530184-07 Estnisch
530184-08 Turkisch
530184-09 Rumanisch
530184-10 Litauisch
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9.3 Technische Informationen

Options-

Nummer Option ID Beschreibung
42 Software option DXF-Import ~ 632231-01 DXF-Import
Einlesen von DXF-Konturen
54 B-axis machining 825742-01 Bearbeitung mit der B-Achse
Schwenken der Bearbeitungsebene
Bearbeitungslage des Werkzeugs drehen
55 Software option C-axis 633944-01 C-Achs-Bearbeitung
machining
63 TURN PLUS 825743-01 Automatische Generierung von smart.Turn Programmen
70 Y-axis machining 661881-01 Y-Achs-Bearbeitung
94 W-axis machining 661881-01 Unterstiitzung von Parallelachsen (U, V, W)
131 Spindle synchronism 806270-01 Spindelsynchronlauf (von zwei oder mehr Spindeln)
132 Opposing spindle 806275-01 Gegenspindel (Spindelsynchronlauf, Rickseitenbearbeitung)
143 Load Adaptive Control LAC 800545-01 LAC: Dynamische Anpassung der Regelparameter
594
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9.4 Kompatibilitat in DIN-
Programmen

Das Format der DIN-Programme der Vorganger-Steuerung CNC PILOT
4290 unterscheidet sich vom Format der MANUALplus 620. Sie
koénnen aber Programme der Vorgdnger-Steuerungen mit dem
Programm-Konverter an die neue Steuerung anpassen.

Die MANUALplus 620 erkennt beim Offnen eines NC-Programms die
Programme der Vorgédnger-Steuerung. Nach einer Sicherheitsabfrage
wird dieses Programm konvertiert. Der Programmname erhalt den
Namensvorsatz ,,CONV_...". Der Programm-Konverter ist auch
Bestandteil des , Transfer” (Betriebsart Organisation.

Bei DIN-Programmen sind auch die unterschiedlichen Konzepte bei
der Werkzeugverwaltung, Parameterverwaltung, Variablen-
Programmierung und PLC-Programmierung zu bericksichtigen.

Beachten Sie folgende Punkte bei der Konvertierung von DIN-
Programmen der CNC PILOT 4290:

Werkzeugaufruf (T-Befehle des Abschnitts REVOLVER):
T-Befehle, die eine Referenz zur Werkzeugdatenbank beinhalten,
werden unverandert Ubernommen (Beispiel: T1 1D"342-300.1")
T-Befehle, die Werkzeugdaten beinhalten, kénnen nicht konvertiert
werden

Variablenprogrammierung:

D-Variablen (#-Variablen) werden durch #-Variablen der neuen
Syntax ersetzt. Je nach Nummernbereich werden dabei #c oder #l
oder #n oder #i Variablen benutzt.

Besonderheiten: #0 wird zu #c30, #30 wird zu #cb1

V-Variablen werden durch #g-Variablen ersetzt. Bei Zuweisungen
werden geschweifte Klammern entfernt. Bei Ausdrlicken werden
geschweifte Klammern in runde Klammern gewandelt
Variablen-Zugriffe auf Werkzeugdaten, Maschinenmalfie, D-
Korrekturen, Parameterdaten sowie Ereignisse kdnnen nicht
konvertiert werden. Diese Programmsequenzen miissen angepasst
werden. Ausnahme: Ereignis "Startsatzsuche aktiv' E90[1] wird zu
#i6 gewandelt

Berlcksichtigen Sie, dass —im Gegensatz zur 4290 — der Interpreter
der MANUALplus 620 in jedem Programmablauf die Zeilen erneut
auswertet.

M-Funktionen:

M30 mit NS.. wird zu MO M99 NS
M97 wird flr einkanalige Steuerungen entfern
Alle anderen M-Funktionen werden unverdandert GUbernommen

G-Funktionen:

Folgende G-Funktionen werden bisher von der CNC PILOT 640 nicht
unterstitzt: G48, G53, G54, G55, G62, G63, G98, G162, G204,
G710, G906, G907, G915, G918, G975, G995, G996

HEIDENHAIN MANUALplus 620
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Folgende G-Funktionen ergeben eine Warnung, wenn sie in einer
Konturbeschreibung verwendet werden: G10, G38, G39, G52, G95,
G149. Diese Funktionen sind jetzt selbsthaltend.

Bei den Gewindefunktionen G31, 32, 33 werden ggf. Warnungen
generiert, eine Uberprifung dieser Funktionen wird empfohlen

Die Funktion "Kontur Spiegeln/Verschieben G121" wird zu G99
konvertiert, die Funktionsweise ist aber kompatibel

(G916, 917 und 930 flhren zu einer Warnung wegen gednderter
Funktionsweise. Funktionen missen von der PLC unterstitzt
werden

Namen von externen Unterprogrammen:

Der Konverter erganzt beim Aufruf eines externen Unterprogramms
den Namens-Vorsatz ,,CONV_..."

Mehrkanalige Programme:

9.4 Kompatibilitat in DIN-Programmen

Bei einkanaligen Steuerungen werden Zweischlittenprogramme auf
einen Schlitten konvertiert, wobei die Z-Bewegung des zweiten
Schlittens nach G1 W... bzw. G701 W... konvertiert wird

Im Programmkopf wird #SCHLITTEN $1$2 durch #SCHLITTEN $1
ersetzt

$-Anweisungen vor der Satznummer werden entfernt

$2 G1 Z... wird nach G1 W... gewandelt, entsprechend auch
G701 Z... nach G701 W...

Das Wort ZUORDNUNG wird entfernt (aber intern flr die
Konvertierung der folgenden Satze gemerkt)

Synchronanweisungen $1$2 M97 werden entfernt

Nullpunktverschiebungen flr Schlitten 2 werden
auskommentiert, Verfahrwege mit einer Warnung versehen.

Nicht konvertierbare Elemente:

Enthélt das DIN-Programm nicht konvertierbare Elemente, wird der
entsprechende NC-Satz als Kommentar abgelegt. Diesem
Kommentar wird der Begriff ,, WARNUNG "“vorangestellt. Abhangig
von der Situation wird der nicht konvertierbare Befehl in die
Kommentarzeile Gbernommen oder der nicht konvertierbare NC-
Satz folgt dem Kommentar.

HEIDENHAIN empfiehlt konvertierte NC-Programme an

die Gegebenheiten der Steuerung anzupassen und sie zu
Uberprifen, bevor die Programme fiir die Produktion
eingesetzt werden.

596

Tabellen und Ubersichten @



Syntax-Elementen der MANUALplus 620

Bedeutung der in der Tabelle verwendete Symbole:

v Kompatibles Verhalten, Funktionen werden ggf. durch den
Programmkonverter in eine zur MANUALplus 620
kompatiblen Form umgesetzt

X Geéndertes Verhalten, im Einzelfall ist die Programmierung
zu Uberprifen

- Funktion ist nicht vorhanden oder wird durch andere
Funktionalitat ersetz
Funktion ist in Planung flr zuklnftige Software-Versionen,
bzw. ist erst fur Systeme mit Mehrkanaligkeit erforderlich

Abschnittskennungen

Programmvorspann PROGRAMMKOPF

REVOLVER

SCHEIBENMAGAZIN

SPANNMITTEL

XN NN

Konturbeschreibung KONTUR

ROHTEIL

FERTIGTEIL

9.4 Kompatibilitat in DIN-Programmen

HILFSKONTUR

C-Achs-Konturen STIRN

RUECKSEITE

MANTEL

Werkstiickbearbeitung BEARBEITUNG

NTN|ININ|N|N N

ZUORDNUNG

ENDE

Unterprogramme UNTERPROGRAMM

RETURN

Sonstige CONST

Y-Achs-Konturen STIRN_Y

RUECKSEITE_Y

MANTEL_Y

NTN|NIN] NN N
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9.4 Kompatibilitat in DIN-Programmen

G-Befehle fiir Drehkonturen

Rohteilbeschreibung

G20-Geo Futterteil Zylinder/Rohr

G21-Geo Gulteil

Grundelemente der Drehkontur

GO0-Geo Startpunkt der Kontur

G1-Geo Strecke

G2-Geo Bogen inkrementale Mittelpunktbemalfiung

G3-Geo Bogen inkrementale Mittelpunktbemafiung

G12-Geo Bogen absolute Mittelpunktbemalfiung

G13-Geo Bogen absolute Mittelpunktbemaliung

Formelemente der Drehkontur

G22-Geo Einstich (Standard)

G23-Geo Einstich/Freidrehung

G24-Geo Gewinde mit Freistich

G25-Geo Freistichkontur

G34-Geo Gewinde (Standard)

G37-Geo Gewinde (Allgemein)

G49-Geo Bohrung auf Drehmitte

Hilfsbefehle der Konturbeschreibung

G7-Geo Genauhalt ein

G8-Geo Genauhalt aus

G9-Geo Genauhalt satzweise

G10-Geo Rauhtiefe

G38-Geo Vorschubreduzierung

XEXINTININ NN NN N NN NN NN NN N[N

G39-Geo Attribute Uberlagerungselemente

G52-Geo Aufmal satzweise

x

G95-Geo Vorschub pro Umdrehung

G149-Geo Additive Korrektur
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G-Befehle fiir C-Achskonturen

Uberlagerte Konturen

G308-Geo Anfang Tasche/Insel

G309-Geo Ende Tasche/Inse

Stirn-/Riickseitenkontur

G100-Geo Startpunkt Stirnseitenkontur

G101-Geo Strecke Stirnseite

G102-Geo Bogen Stirnseite

G103-Geo Bogen Stirnseite

G300-Geo Bohrung Stirnseite

G301-Geo Lineare Nut Stirnseite

G302-Geo Zirkulare Nut Stirnseite

G303-Geo Zirkulare Nut Stirnseite

G304-Geo Vollkreis Stirnseite

G305-Geo Rechteck Stirnseite

G307-Geo Regelmaliiges Vieleck Stirnseite

G401-Geo Muster linear Stirnseite

G402-Geo Muster zirkular Stirnseite

9.4 Kompatibilitat in DIN-Programmen

Mantelflachenkontur

G110-Geo Startpunkt Mantelflachenkontur

G111-Geo Strecke Mantelflache

G112-Geo Bogen Mantelflache

G113-Geo Bogen Mantelflache

G310-Geo Bohrung Mantelflache

G311-Geo Lineare Nut Mantelflache

G312-Geo Zirkulare Nut Mantelflache

G313-Geo Zirkulare Nut Mantelflache

G314-Geo Vollkreis Mantelflache

G315-Geo Rechteck Mantelflache

G317-Geo Regelmaliiges Vieleck Mantelflache

G411-Geo Muster linear Mantelflache

G412-Geo Muster zirkular Mantelflache

NN N NN NN NN N NN NN N NN NN N NN N NN NN N
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9.4 Kompatibilitat in DIN-Programmen

G-Befehle fir Y-Achskonturen

XY-Ebene

G170-Geo Startpunkt Kontur
G171-Geo Strecke
G172-Geo Kreisbogen
G173-Geo Kreisbogen
G370-Geo Bohrung
G371-Geo Lineare Nut
G372-Geo Zirkulare Nut
G373-Geo Zirkulare Nut
G374-Geo Vollkreis
G375-Geo Rechteck
G376-Geo Einzelflache
G377-Geo Regelmaliges Vieleck
G471-Geo Lineares Muster
G472-Geo Zirkulares Muster

G477-Geo Mehrkantflache

N X X _ T _ T X _ X X X X 8 N N N N
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G-Befehle fir Y-Achskonturen

YZ-Ebene

G180-Geo Startpunkt Kontur
G181-Geo Strecke
G182-Geo Kreisbogen
G183-Geo Kreisbogen
G380-Geo Bohrung
G381-Geo Lineare Nut
G382-Geo Zirkulare Nut
G383-Geo Zirkulare Nut
G384-Geo Vollkreis
G385-Geo Rechteck
G387-Geo Regelmaliges Vieleck
G481-Geo Lineares Muster
G482-Geo Zirkulares Muster
G386-Geo Einzelflache
G487-Geo Mehrkantflache

S T X N T T X X ¥ X X N N N N

9.4 Kompatibilitat in DIN-Programmen

G-Befehle fiir Bearbeitung

Werkzeugbewegung ohne Bearbeitung

GO Positionieren im Eilgang

G14 Werkzeugwechselpunkt anfahren

G701 Eilgang in Maschinenkoordinaten

Einfache Linear- und Zirkularbewegungen

G1 Linearbewegung

G2 Zirkular inkrementale Mittelpunktbemalfiung

G3 Zirkular inkrementale Mittelpunktbemalung

G12 Zirkular absolute MittelpunktbemalRung

G13 Zirkular absolute Mittelpunktbemalung

NTN|ININ| NN NN
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q:) G-Befehle fiir Bearbeitung
E Vorschub, Drehzahl Gx26 Drehzahlbegrenzung v
g G48 Beschleunigung (Slope)
E’ G64 Unterbrochener Vorschub v
2 G192 Minutenvorschub Rundachse -
; Gx93 Vorschub pro Zahn V4
E G94 Minutenvorschub v
.E Gx95 Umdrehungsvorschub V4
=¢+B‘ Gx96 Konstante Schnittgeschwindigkeit v
= Gx97 Drehzahl v
:: Schneidenradiuskompensation G40 SRK/FRK ausschalten 4
§ G41 SRK/FRK links v
& G42 SRK/FRK rechts v
Q Nullpunkt-Verschiebungen Gb51 Relative Nullpunkt-Verschiebung v
ﬂ: Gb53 Parameterabhangige Nullpunkt-Verschiebung
o Gb4 Parameterabhangige Nullpunkt-Verschiebung
Gb5 Parameterabhangige Nullpunkt-Verschiebung
G56 Additive Nullpunkt-Verschiebung v
G59 Absolute Nullpunkt-Verschiebung v
G121 Kontur Spiegeln/Verschieben v
G152 Nullpunkt-Verschiebung C-Achse v
G920 Nullpunkt-Verschiebung inaktiv setzen %4
G921 Nullpunkt-Verschiebung, Werkzeug-male inaktiv setzen v
G980 Nullpunkt-Verschiebung aktiv setzen v
G981 Nullpunkt-Verschiebung, Werkzeugmale aktiv setzen V4
Aufmalie G50 Aufmald abschalten v
G52 Aufmal’ abschalten v
G57 Aufmald achsparallel v
G58 Aufmal} konturparallel v
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G-Befehle fiir Bearbeitung

9.4 Kompatibilitat in DIN-Programmen

Sicherheitsabstéande G47 Sicherheitsabstéande setzen v
G147 Sicherheitsabstand (Fréasbearbeitung) v

Werkzeug, Korrekturen T Werkzeug einwechseln v
G148 Wechsel der Schneidenkorrektur v
G149 Additive Korrektur v
G150 Verrechnung rechte Werkzeugspitze v
G151 Verrechnung linke Werkzeugspitze v
G710 Ketten von Werkzeugmalien

Zyklen fiir die Drehbearbeiung

Einfache Drehzyklen G80 Zyklusende v
G81 Einfaches Schruppen langs v
G82 Einfaches Schruppen plan v
G83 Konturwiederholzyklus v
G85 Freistich v
G86 Einfacher Einstechzyklus v
G87 Ubergangsradien v
G88 Fasen v

Bohrzyklen G36 Gewindebohren v
G71 Einfacher Bohrzyklus v
G72 Aufbohren, Senken, usw. v
G73 Gewindebohrzyklus v
G74 Tiefbohrzyklus v
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9.4 Kompatibilitat in DIN-Programmen

Zyklen fiir die Drehbearbeiung

Konturbezogene Drehzyklen

G810 Schruppzyklus langs

G820 Schruppzyklus plan

G830 Schruppzyklus konturparallel

G835 Konturparallel mit neutralem Werkzeug

G860 Universeller Einstechzyklus

G866 Einfacher Einstechzyklus

G869 Stechdrehzyklus

G890 Schlichtzyklus

Gewindezyklen

G31 Gewindezyklus

G32 Einfacher Gewindezyklus

G33 Einzelner Gewindeschnitt

NTNININ|N|IN|INININ] NN

G933 Gewindeschalter

G799 Gewindefrasen axial

G800 Gewindefrasen XY-Ebene

G806 Gewindefrasen YZ-Ebene

NN N

Synchronisationsbefehle

Zuordnung von Kontur und Bearbeitung

G98 Zuordnung von Spindel und Werkstick

G99 Werkstlickgruppe

Schlittensynchronisation

G62 Einseitige Synchronisation

G63 Synchronstart von Wegen

G162 Synchronmarke setzen

Konturnachfiihrung

G702 Konturnachfihrung Sichern/Laden

G703 Konturnachfihrung Ein/Aus

G706 K-Default-Verzweigung
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Synchronisationsbefehle

Spindelsynchronisation,
Werkstiickiibergabe

G30 Konvertieren und Spiegeln

G121 Kontur Spiegeln/Verschieben

G720 Spindelsynchronisation

G905 C-Winkelversatz messen

NN N[N

G906 \Winkelversatz bei Spindelsynchronlauf erfassen

G916 Fahren auf Festanschlag

G917 Abstechkontrolle mittels Schleppfehleriiberwachung

N | N

G991 Abstechkontrolle mittels Spindeliberwachung

G992 \Werte fur Abstechkontrolle

C-Achsbearbeitung

C-Achse

G119 C-Achse auswaéhlen

G120 Referenzdurchmesser Mantelflachenbearbeitung

G152 Nullpunkt-Verschiebung C-Achse

G153 C-Achse normieren

9.4 Kompatibilitat in DIN-Programmen

Stirn-/Riickseitenbearbeitung

G100 Eilgang Stirnflache

G101 Synchronstart von Wegen

G102 Kreisbogen Stirnflache

G103 Kreisbogen Stirnflache

Fraszyklen

G799 Gewindefrasen axial

G801 Gravieren Stirnflache

G802 Gravieren Mantelflache

G840 Konturfréasen

G845 Taschenfrasen Schruppen

G846 Taschenfrasen Schlichten

Mantelflachenbearbeitung

G110 Eilgang Mantelflache

G111 Linearbewegung Mantelflache

G112 Kreisbogen Mantelflache

G113 Kreisbogen Mantelflache

NTEUNIN NN NN NN NN N NN NN YN
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9.4 Kompatibilitat in DIN-Programmen

Variablenprogrammierung, Programmver-
zweigung

Variablenprogrammierung

#-Variable Auswertung bei Programm-Ubersetzung

V-Variable Auswertung bei Programm- Ausfiihrung

Programmverzweigung, -wiederholung

IF..THEN.. Programmverzweigung

WHILE.. Programmwiederholung

SWITCH.. Programmverzweigung

Sonderfunktionen

$ Schlittenkennung

NTN|IN|N] NN

/ Ausblendebene

Dateneingaben, Datenausgaben

INPUT Eingabe (#-Variable)

WINDOW Ausgabefenster 6ffnen (#-Variable)

PRINT Ausgabe (#-Variable)

INPUTA Eingabe (V-Variable)

WINDOWA Ausgabefenster 6ffnen (V-Variable)

PRINTA Ausgabe (V-Variable)

Unterprogramme

L Unterprogrammaufruf

NTNINITN|N|NN

Messfunktionen, Belastungsiiberwa-
chung

InprozeRR-Messen

G910 Inprozef3-Messen einschalten

G912 Istwertaufnahme InprozeR-Messen

G913 Inprozefl3-Messen ausschalten

G914 Meltasterlberwachung ausschalten

N NN [N

Postprozel3-Messen

G915 Postprozef3-Messen

Belastungsiiberwachung

G995 Uberwachungszone festlegen

G996 Art der Belastungstberwachung
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Sonstige G-Funktionen

Sonstige G-Funktionen

G4 Verweilzeit

G7 Genauhalt ein

G8 Genauhalt aus

G9 Genauhalt (satzweise)

NN N[N

G15 Rundachsen fahren

G60 Schutzzone inaktiv setzen

AN

G65 Spannmittel anzeigen

G66 Aggregat-Position

G204 Warten auf Zeitpunkt

G717 Sollwerte aktualisieren

G718 Schleppfehler ausfahren

G901 Istwerte in Variable

G902 Nullpunkt-Verschiebung in Variable

G903 Schleppfehler in Variable

NN N

G907 Nullpunkt-Verschiebung in Variable
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G908 Nullpunkt-Verschiebung in Variable

N

G909 Nullpunkt-Verschiebung in Variable

AN

G918 Nullpunkt-Verschiebung in Variable

G919 Nullpunkt-Verschiebung in Variable

G920 Nullpunkt-Verschiebung in Variable

G921 Nullpunkt-Verschiebung in Variable

G930 Nullpunkt-Verschiebung in Variable

NN NN

G975 Nullpunkt-Verschiebung in Variable

G980 Nullpunkt-Verschiebung in Variable

AN

G981 Nullpunkt-Verschiebung in Variable

G940 Nullpunkt-Verschiebung in Variable

G941 Nullpunkt-Verschiebung in Variable
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B- und Y-Achsbearbeitung

Bearbeitungsebenen G16 Bearbeitungsebene schwenken

G17 XY-Ebene (Stirn- oder Rickseite)

G18 XZ-Ebene (Drehbearbeitung)

G19 YZ-Ebene (Draufsicht/Mantel)

Werkzeugbewegung ohne Bearbeitung GO Positionieren im Eilgang

G14 Werkzeugwechselpunkt anfahren

G600 \Werkzeugvorwahl

G701 Eilgang in Maschinenkoordinaten

G714 Magazinwerkzeug einwechseln

G712 Werkzeuglage definieren

Fraszyklen G841 Flachenfrasen Schruppen

G842 Flachenfrasen Schlichten

G843 Mehrkantfrasen Schruppen

G844 Mehrkantfrasen Schlichten
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G845 Taschenfrasen Schruppen

G846 Taschenfrasen Schlichten

G800 Gewindefrasen XY-Ebene

G806 Gewindefrasen YZ-Ebene

G803 Gravieren XY-Ebene

G804 Gravieren YZ-Ebene

G808 Abwalzfrasen

Einfache Linear- und Zirkularbewegungen G1 Linearweg

G2 Zirkularweg, inkrementale Mittelpunktvermassung

G3 Zirkularweg, inkrementale Mittelpunktvermassung

G12 Zirkularweg, absolute Mittelpunktvermassung

NN TININ NN N NN NN N N N N NN N NN NN N[ YN NN

G13 Zirkularweg, absolute Mittelpunktvermassung
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Ubersicht der Zyklen




10.1 Rohteilzyklen,

10.1 Rohteilzyklen, Einzelschnittzyklen

Einzelschnittzyklen
Rohteilzyklen Seite
Ubersicht 129
E Standard-Rohteil 130
E ICP-Rohteil 131
Einzelschnittzyklen Seite
ﬁ Ubersicht 132
-4+ Eilgang Positionierung 133
I;/ ;
-4 Werkzeugwechselpunkt anfahren 134
I/ ¢
,,,,,,, £ Linearbearbeitung lings 135
‘-' einzelner Langsschnitt
-+ Linearbearbeitung plan 136
‘ einzelner Planschnitt
rrrrr # Linearbearbeitung im Winkel 137
‘j einzelner schrager Schnitt
& Zirkularbearbeitung 139
‘ einzelner zirkularer Schnitt
& Zirkularbearbeitung 139
hj einzelner zirkularer Schnitt
..... + Fase 141
j Erstellung einer Fase
...... 4 Rundung 143
ﬁ Erstellung einer Rundung
#  M-Funktion 145
= M Eingabe einer M-Funktion
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10.2 Abspanzyklen

Abspanzyklen

Seite

% Ubersicht

146

Zerspanen langs
Schrupp- und Schlichtzyklus fur
einfache Konturen

149

Zerspanen plan
Schrupp- und Schlichtzyklus far
einfache Konturen

151

Zerspanen mit Eintauchen langs
Schrupp- und Schlichtzyklus fir
einfache Konturen

163

Zerspanen mit Eintauchen plan
Schrupp- und Schlichtzyklus far
einfache Konturen

165

ICP-Konturparallel langs
Schrupp- und Schlichtzyklus flr
beliebige Konturen

178

ICP-Konturparallel plan
Schrupp- und Schlichtzyklus far
beliebige Konturen

181

ICP-Zerspanen langs
Schrupp- und Schlichtzyklus flr
beliebige Konturen

187

ICP-Zerspanen plan
Schrupp- und Schlichtzyklus far
beliebige Konturen

EREELRLE R

189
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10.3 Stech- und Stechdrehzyklen

10.3 Stech- und Stechdrehzyklen

Stechdreh- und Schlichtzyklen fur

Stechzyklen Seite
ﬁ Ubersicht 199
Einstechen radial 201
ﬁ Stech- und Schlichtzyklen fir einfache
Konturen
Einstechen axial 203
E‘I Stech- und Schlichtzyklen fiir einfache
Konturen
Einstechen radial ICP 217
ﬁ Stech- und Schlichtzyklen flr beliebige
Konturen
Einstechen axial ICP 219
E‘I Stech- und Schlichtzyklen flr beliebige
Konturen
. Freistechen H 249
l 4. Freistechen K 251
g Freistechen U 252
i Abstechen 254
[. Zyklus zum Abstechen des Drehteils
Stechdrehzyklen Seite
ﬁ g Ubersicht 225
Stechdrehen radial 226
é Stechdreh- und Schlichtzyklen fir
einfache Konturen
Stechdrehen axial 227
mﬁ Stechdreh- und Schlichtzyklen fiir
einfache Konturen
ICP-Stechdrehen radial 241
é Stechdreh- und Schlichtzyklen fir
beliebige Konturen
m‘l ICP-Stechdrehen axial 243

beliebige Konturen
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10.4 Gewindezyklen S
x~
Gewindezyklen Seite i
Ubersicht 258 _8
lﬂﬁﬁ c
t Gewindezyklus 262 ;
M ein- oder mehrgangiges Langsgewinde [(})
o
¢ Kegelgewinde 266 <
M ein- oder mehrgéngiges Kegelgewinde °
F
% API-Gewinde 268

NJ ein- oder mehrgangiges API-Gewinde
(API: American Petroleum Institut)

t Gewinde nachschneiden 270
M ein- oder mehrgangiges Langsgewinde
nachschneiden

¢ Kegelgewinde nachschneiden 274
M ein- oder mehrgangiges Kegelgewinde
nachschneiden

~#.% API-Gewinde nachschneiden 276
i ein- oder mehrgéngiges API-Gewinde
nachschneiden

OIN7E Freistich DIN 76 278

r

¥ Gewindefreistich und Gewindeanschnitt

DINSO3E Freistich DIN 509 E 280
h—; Freistich und Zylinderanschnitt

DINS03F Freistich DIN 509 F 282
*  Freistich und Zylinderanschnitt
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10.5 Bohrzyklen

10.5 Bohrzyklen

Bohrzyklen Seite
% Ubersicht 286
axialer Bohrzyklus 287
ES flr einzelne Bohrungen und Muster
radialer Bohrzyklus 289
fUr einzelne Bohrungen und Muster
axialer Tieflochbohrzyklus 291
% fur einzelne Bohrungen und Muster
radialer Tieflochbohrzyklus 294
fUr einzelne Bohrungen und Muster
axialer Gewindebohrzyklus 296
ﬁ! fUr einzelne Bohrungen und Muster
radialer Gewindebohrzyklus 298
fUr einzelne Bohrungen und Muster
Gewindefrasen 300

frast ein Gewinde in eine bestehende

Bohrungen
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10.6 Fraszyklen S
~
Fraszyklen Seite a
E Ubersicht 304 ]
o
Ll
7 Eilgang Positionierung 305 ©
' i C-Achse einschalten, Werkzeug und °
Spindel positionieren -
Nut axial 306
frést einzelne Nut oder Nut-Muster
Figur axial 308
frast einzelne Figur
Kontur axial ICP 312
frést einzelne ICP-Kontur oder Kontur-
Muster
Stirnfrasen 315

frast Flachen oder Mehrkante

Nut radial 318
frast einzelne Nut oder Nut-Muster

Figur radial 320
frast einzelne Figur

Kontur radial ICP 324
frast einzelne ICP-Kontur oder Kontur-

Muster

Wendelnut frasen radial 327

frast eine Wendelnut

2 B2 8RR

Gewindefrasen 300
frast ein Gewinde in eine bestehende
Bohrungen
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A
Absolute Koordinaten ... 44
Abspanzyklen ... 146
Abspanzyklen, Beispiel ... 195
Abstechen ... 254
Abstechwerkzeuge ... 486
Achsbezeichnungen ... 43
Achswerte setzen ... 90, 91, 92
Additive Korrektur
Zyklenprogrammierung ... 128
Additive Korrekturen ... 112
Alpha-Tastatur ... 55
Angetriebene Werkzeuge ... 87
Angetriebenes Werkzeug ... 501
Ankratzen ... 100
API-Gewinde ... 268
API-Gewinde nachschneiden ... 276
Aquidistante (FRK) ... 48
Aquidistante (SRK) ... 48
Arbeiten mit Zyklen ... 122
Ausschalten ... 75

B
Backup-Name ... 562
Basissatz-Betrieb
Anzeige bei
Programmausfihrung ... 110
Bearbeitungsattribute ICP ... 361
Bedienung - Grundlagen ... 52
Beispiel Abspanzyklen ... 195
Beispiel Bohrzyklen ... 302
Beispiel Fraszyklus ... 331
Beispiel Gewinde- und
Freistichzyklen ... 284
Beispiel Musterbearbeitung ... 354
Beispiel Stechzyklen ... 256
Betriebsart Einlernen ... 106
Betriebsart manueller Betrieb ... 104
Betriebsart Maschine ... 72
Betriebsart Organisation ... 524
Betriebsart Programmablauf ... 107
Betriebsart \Werkzeug-Editor ... 486
Betriebsarten ... 38, 52
Betriebszeiten anzeigen ... 97
Bildschirm ... 51
Bohr- und Frasmuster,
Zyklenprogrammierung ... 337
Bohren axial ... 287
Bohren radial ... 289
Bohrzyklen,
Zyklenprogrammierung ... 286
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C
C-Achse, Grundlagen ... 36
C-Achswerte setzen ... 94

D
DATAPILOT ... ... 551
Dateiorganisation ... 116
Dateneingaben - Grundlagen ... 54
Datensicherung ... 40, 551
DatenUbertragung ... 551
DIN-Konvertierung ... 119
DIN-Makros ... 123
DIN-Programme konvertieren ... 571
DIN-Zyklus ... 357
DIN-Zyklus

(Zyklenprogrammierung) ... 357
Drehrichtung (Werkzeug-

Parameter) ... 500
Drehstechwerkzeuge ... 486
Drehzahlbegrenzung

definieren im Zyklenbetrieb ... 76

Dry Run Modus ... 114

Duplizieren
Linear ... 375
Spiegeln ... 376
Zirkular ... 376

DXF-Konturen ... 466

E

Eilgang Positionierung ... 133

Eilgang Positionierung Frasen ... 305

Eingabefelder ... 54

Eingabefenster ... 51

Einlernbetrieb ... 106

Einlernen ... 106

Einschalten ... 73

Einstechen axial ... 203

Einstechen axial — Erweitert ... 207

Einstechen axial Schlichten ... 211

Einstechen axial Schlichten —
Erweitert ... 215

Einstechen ICP Schlichten axial ... 223

Einstechen ICP Schlichten radial ... 221

Einstechen radial ... 201

Einstechen radial — Erweitert ... 205

Einstechen radial Schlichten ... 209

Einstechen radial Schlichten —
Erweitert ... 213

Einstechwerkzeuge ... 486

Einzelsatzbetrieb

Programmausfihrung ... 110

E
Einzelschnittzyklen ... ... 132
Endpunkt ICP-Kontur ... 368
Ethernet ... 552
Ethernet-Schnittstelle ... 552
Anschluss-Moglichkeiten ... 554
Einflihrung ... 554
konfigurieren ... 555
Ethernet-Schnittstelle CNC PILOT 620
Ethernet-Schnittstelle CNC PILOT 640
Externer Zugriff ... 551

F
Fase ... 141
Fehler-Logfile ... 62
Fehlermeldungen ... 60
Formelemente (ICP)
Grundlagen ... 361
Formelemente ICP ... 361
Frasen, Figur axial ... 308
Frasen, Figur radial ... 320
Frasen, ICP-Kontur axial ... 312
Frasen, ICP-Kontur radial ... 324
Frasen, Nut axial ... 306
Frasen, Nut radial ... 318
Frasen, Stirnfrasen ... 315
Frasen, Wendelnut radial ... 327
Fraserradiuskompensation (FRK) ... 48
Fraslaufrichtung

(Zyklenprogrammierung) ... 329, 330
Fraslaufrichtung Konturfrasen ... 329
Fraslaufrichtung Taschenfrasen ... 330
Frasmuster

Zyklenprogrammierung
Hinweise ... 337
Fraszyklen,

Zyklenprogrammierung ... 304
Freistechen Form H ... 249
Freistechen Form K ... 251
Freistechen Form U ... 252

Freistich
Parameter Freistich DIN 509 E, DIN
509 F ... 585

Parameter Freistich DIN 76 ... 583
Freistich DIN 509 E ... 280
Freistich DIN 509 F ... 282
Freistich DIN 76 ... 278
Freistichlage,
Zyklenprogrammierung ... 258
Freistichzyklen ... 258

Index



Index

G

Geometrieberechnungen ICP ... 362
Gewinde
Zyklenprogrammierung
API-Gewinde ... 268
Kegelgewinde ... 266

Gewinde nachschneiden (langs) ... 270
Gewinde nachschneiden erweitert

(langs) ... 272
Gewindeanlauf ... 260
Gewindeauslauf ... 260
Gewindebohren axial ... 296
Gewindebohren radial ... 298
Gewindefrasen axial ... 300
Gewindelage,

Zyklenprogrammierung ... 258
Gewinde-Parameter ... 576
Gewindesteigung ... 577
Gewindetiefe ... 260
Gewindezyklen ... 258
Gewindezyklus (langs) ... 262
Gewindezyklus (langs) —

Erweitert ... 264
Gravieren Mantelflache ... 334
Gravieren Stirnflache ... 332
Gravieren Zeichentabelle ... 336

H

Handradauflésung ... 120
Handradbetrieb ... 104
Hilfebilder ... 123

Hilfedateien downloaden ... 69
Hilfesystem ... 64

|

|CP Absolute oder inkrementale
Vermalung ... 369

|CP Bearbeitungsattribute ... 361

ICP Bohrung Mantelflache ... 428

ICP Bohrung Stirnflache ... 418

ICP Bohrung XY-Ebene ... 443

|ICP Bohrung YZ-Ebene ... 460

|CP Einzelflaiche XY-Ebene ... 446

|CP Einzelflache YZ-Ebene ... 463

ICP Fase Drehkontur ... 391

ICP Fase Mantelflache ... 409

|CP Fase Stirnflache ... 403

|CP Fase XY-Ebene ... 437

|CP Fase YZ-Ebene ... 454

|CP Formelemente Drehkontur ... 391

ICP Formelemente Uberlagern ... 378

ICP Freistich DIN 509 E ... 393

|CP Freistich DIN 509 F ... 394
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|
ICP Freistich DIN 76 ... 392
|ICP Freistich Form H ... 396
ICP Freistich Form K ... 397
ICP Freistich Form U ... 395
ICP Geometrieberechnungen ... 362
ICP Grundelemente Drehkontur ... 387
ICP Horizontale Linien
Drehkontur ... 388
|CP Horizontale Linien
Mantelflache ... 406
|ICP Horizontale Linien
Stirnflache ... 400
ICP Horizontale Linien XY-Ebene ... 434
|CP Horizontale Linien YZ-Ebene ... 451
ICP Konturdarstellung ... 372
ICP Konturelement I6schen ... 379
ICP Konturelemente andern ... 380
ICP Konturelemente Drehkontur ... 387
ICP Konturelemente
Mantelflache ... 404
ICP Konturelemente Stirnflache ... 398
ICP Konturelemente zufligen ... 378
ICP Konturen andern ... 378
ICP Konturen C-Achsbearbeitung ... 410
ICP Konturen Y-Achsbearbeitung ... 410
ICP Konturrichtung ... 377
ICP Kreis Mantelflache ... 423
ICP Kreis Stirnflache ... 414
ICP Kreis XY-Ebene ... 438
ICP Kreis YZ-Ebene ... 455
ICP Kreisbogen Drehkontur ... 390
ICP Kreisbogen Mantelflache ... 408
ICP Kreisbogen Stirnflache ... 402
ICP Kreisbogen XY-Ebene ... 436
ICP Kreisbogen YZ-Ebene ... 453
|CP Letztes Konturelement &ndern oder
|6schen ... 379
ICP Lineare Nut Mantelflache ... 426
ICP Lineare Nut Stirnflache ... 417
ICP Lineare Nut XY-Ebene ... 441
ICP Lineare Nut YZ-Ebene ... 458
ICP Lineares Muster
Mantelflache ... 429
ICP Lineares Muster Stirnflache ... 419
ICP Lineares Muster XY-Ebene ... 444
ICP Lineares Muster YZ-Ebene ... 461
ICP Linie im Winkel Drehkontur ... 389
ICP Linie im Winkel Mantelflache ... 407
ICP Linie im Winkel Stirnflache ... 401
ICP Linie im Winkel XY-Ebene ... 435
ICP Linie im Winkel YZ-Ebene ... 452

|
ICP Lésungsauswahl ... 373
ICP Lupe ... 385
ICP Mantelflachenkonturen in
smart.Turn ... 421
ICP Mehrkantflachen XY-Ebene ... 447
ICP Mehrkantflachen YZ-Ebene ... 464
ICP Polarkoordinaten ... 371
ICP Rechteck Mantelflache ... 424
ICP Rechteck Stirnflache ... 415
ICP Rechteck XY-Ebene ... 439
ICP Rechteck YZ-Ebene ... 456
ICP Referenzdaten ... 411
ICP Referenzdaten XY-Ebene ... 432
ICP Referenzdaten YZ-Ebene ... 448
ICP Rohteilform ,, Rohr” ... 386
ICP Rohteilform , Stange” ... 386
ICP Selektionsfunktionen ... 374
ICP Startpunkt Drehkontur ... 387
ICP Startpunkt Kontur XY-Ebene ... 433
ICP Startpunkt Kontur YZ-Ebene ... 450
ICP Startpunkt
Mantelflachenkontur ... 404
ICP Startpunkt
Stirnflachenkontur ... 398
ICP Stirnflachenkonturen in
smart.Turn ... 413
ICP Ubergénge bei
Konturelementen ... 369
ICP Verrundung Drehkontur ... 391
ICP Verrundung Mantelflache ... 409
ICP Verrundung Stirnflache ... 403
ICP Verrundung XY-Ebene ... 437
ICP Verrundung YZ-Ebene ... 454
ICP verschachtelte Konturen und
Bohrungen ... 411
ICP Vertikale Linien Drehkontur ... 388
ICP Vertikale Linien Mantelflache ... 406
ICP Vertikale Linien Stirnflache ... 399
ICP Vertikale Linien XY-Ebene ... 433
ICP Vertikale Linien YZ-Ebene ... 450
ICP Vieleck Mantelflache ... 425
ICP Vieleck Stirnflache ... 416
ICP Vieleck XY-Ebene ... 440
ICP Vieleck YZ-Ebene ... 457
ICP Winkeleingaben ... 371
ICP Zirkulare Nut Mantelflache ... 427
ICP Zirkulare Nut Stirnflache ... 417
ICP Zirkulare Nut XY-Ebene ... 442
ICP Zirkulare Nut YZ-Ebene ... 459
ICP Zirkulares Muster
Mantelflache ... 430



|
ICP Zirkulares Muster Stirnflache ... 420
|CP Zirkulares Muster XY-Ebene ... 445
|CP Zirkulares Muster YZ-Ebene ... 462
ICP-Editor im Zyklenbetrieb ... 363
|ICP-Editor in smart.Turn ... 365
ICP-Einstechen Schlichten axial ... 223
|ICP-Einstechen Schlichten radial ... 221
ICP-Einstechzyklen axial ... 219
ICP-Einstechzyklen radial ... 217
ICP-Kontur erstellen ... 368
|CP-Konturelemente

Stirnflache ... 398, 413
ICP-Konturen editieren ... 368
ICP-Konturen Grundlagen ... 360
ICP-Programmierung

Absolute oder inkrementale

Vermaldung ... 369
Konturelemente
Stirnflache ... 398, 413

Konturrichtung ... 377
|CP-Rohteilkontur ... 131
ICP-Stechdrehen axial ... 243
|CP-Stechdrehen axial Schlichten ... 247
ICP-Stechdrehen radial ... 241
|CP-Stechdrehen radial

Schlichten ... 245

Inch, Maleinheiten ... 46
Inkrementale Koordinaten ... 45
Innengewinde berechnen ... 370
Invertieren ... 376

K
Kegelgewinde ... 266
Kegelgewinde nachschneiden ... 274
Kommentare

Kommentarsatz im

Zyklenprogramm ... 125
Kommentare bei Zyklen ... 125
Kompatibilitat in DIN-
Programmen ... 595

Komplettbearbeitung

Grundlagen ... 37
Kontextsensitive Hilfe ... 64
Kontinuierlicher Ablauf

Programmausfihrung ... 110
Konturnachflhrung im Einlernen ... 124
Koordinaten, absolute ... 44
Koordinaten, inkrementale ... 45
Koordinaten, polare ... 45
Koordinatensystem ... 44
Korrekturen ... 111
Korrekturen, Additive ... 112
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L
Letzter Schnitt bei
Gewindezyklen ... 261
Linearbearbeitung im Winkel ... 137
Linearbearbeitung langs ... 135
Linearbearbeitung plan ... 136
Lineares Bohrmuster axial ... 338
Lineares Bohrmuster radial ... 346
Lineares Frasmuster axial ... 340
Lineares Frasmuster radial ... 348
Listenoperationen ... 55
Logfile, Fehler-Lodfile ... 62
Logfile, Tasten-Logfile ... 63

M

manueller Betrieb ... 104
Markieren (Programmtransfer) ... 564
Maschine einrichten ... 89
Maschine mit Multifix ... 83
Maschine mit Revolver ... 83
Maschinendaten eingeben ... 76
Maschinendatenanzeige ... 78
Maschinenmaf3 einrichten ... 95
Maschinen-Nullpunkt ... 45
Maleinheiten ... 46

Mendauswahl ... 53

Mefoptik ... 102

MelRtaster ... 101

Metrisch, MaReinheiten ... 46
M-Funktionen ... 145
M-Funktionen bei Zyklen ... 125
Multi-Werkzeuge bearbeiten ... 491
Muster lineares Bohrmuster

axial ... 338
Muster lineares Bohrmuster
radial ... 346

Muster lineares Frasmuster axial ... 340
Muster lineares Frasmuster

radial ... 348

Muster zirkulares Bohrmuster
axial ... 342

Muster zirkulares Bohrmuster
radial ... 350

Muster zirkulares Frasmuster
axial ... 344

Muster zirkulares Frasmuster
radial ... 352

N

NC-Programme aus Vorgédnger-
Steuerungen importieren ... 569

Netzwerk-Einstellungen ... 5565

Netzwerk-Verbindungen ... 552

Nullpunkt verschieben ... 375

Index

P
Parameter ... 525
Bearbeitungs-Parameter ... 531
Passungen ... 370
Passungen berechnen ... 370
Polarkoordinaten ... 45
Positionierung
Spindelpositionierung im
Zyklenbetrieb ... 76
Programm, Angaben zu einem .. ... 116
Programmablauf ... 107
Programmausfihrung ... 110
Programmauswanhl ... 116
Programmtypen ... 59

R
Rautiefe

Bearbeitungsparameter ... 533
Referenzfahren ... 74, 91
Referenzmarke ... 43
Revolverliste besticken ... 86
Revolverliste mit der Werkzeugliste

bestlicken ... 85

Rohteilbeschreibungen ICP ... 386
Rohteilkontur, ICP ... 131
Rohteil-Stange/Rohr ... 130
Rohteilzyklen ... 129
Rundung ... 143

S
Satznummer
Zyklenprogrammierung ... 106
Schaltfunktionen bei Zyklen ... 125
Schlittenlage ... 35
Schneidenradiuskompensation
(SRK) ... 48
Schnittaufteilung ... 260
Schnittbegrenzungen SX, SZ ... 128
Schutzzone
Anzeige Schutzzonenstatus ... 92



Index

S
Schutzzone setzen ... 92
Service-Dateien speichern ... 63
Sicherheitsabstand ... 146
Sicherheitsabstand G47 ... 128
Sicherheitsabstéande SCI und

SCK ... 128
Simulation ... 115, 470

Konturerzeugung in der
Simulation ... 483

Simulation mit Startsatz ... 480
Simulation, Ansichten einstellen ... 473
Simulation, Bedienung ... 471
Simulation, Lupe ... 478
Simulation, Radiergrafik ... 476, 477
Simulation, Wegdarstellung ... 475
Simulation, Werkzeug-

Darstellung ... 476
Simulation, Zusatzfunktionen ... 472
Simulationsfenster ... 473
smart.Turn-Dialoge ... 54
Softkeys ... 63
Sonderkorrektur

(Stechwerkzeuge) ... 503, 504
Sortierfunktionen ... 116
Spiegeln

Konturabschnitt durch Spiegeln
duplizieren ... 376

Spindel ... 82
Spindelauslastung ... 78
Standzeitliberwachung ... 88
Startpunkt ICP-Kontur ... 368
Startsatzsuche ... 109
Stechdrehen - Grundlagen,

Zyklenprogrammierung ... 225
Stechdrehen axial ... 227
Stechdrehen axial — Erweitert ... 231
Stechdrehen axial Schlichten ... 235
Stechdrehen axial Schlichten —

Erweitert ... 239
Stechdrehen ICP axial ... 243
Stechdrehen ICP axial Schlichten ... 247
Stechdrehen ICP radial ... 241
Stechdrehen ICP radial

Schlichten ... 245
Stechdrehen radial ... 226
Stechdrehen radial — Erweitert ... 229
Stechdrehen radial Schlichten ... 233
Stechdrehen radial Schlichten —

Erweitert ... 237
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Stechzyklen ... 199

Stechzyklen, Freistichlage ... 200

Stechzyklen, Konturformen ... 200

Stechzyklen, Zerspan- und
Zustellrichtung ... 199

Stillsetzungswinkel
(Zyklenbetrieb) ... 76

Streckenmals ... 404

Systemzeit einstellen ... 98

T
Taschenrechner ... 56
Tasten-Lodfile ... 63
Technische Merkmale ... 586
Technologie-Editor ... 517
Tieflochbohren axial ... 291
Tieflochbohren radial ... 294
Tischtastsystem kalibrieren ... 96
TNCguide ... 64
Transfer ... 551
Transformationen

Drehen ... 383

Spiegeln ... 384

Verschieben ... 382

U

Uberwachung der EnDat-Geber ... 73
Ungeldste Konturelemente (ICP) ... 362
USB-Schnittstelle ... 552

\")
Verschleil3korrektur ... 486
Vorschub ... 82
Vorschubreduzierung Bohren
Zyklenprogrammierung
Bohrzyklus ... 288, 290
Tieflochbohren ... 292, 295

w
Wegmessgeréte ... 43
Werkstlck-Nullpunkt ... 46
Werkstlck-Nullpunkt definieren ... 90
Werkzeug messen durch
Ankratzen ... 100
Werkzeug mit MeRoptik messen ... 102
Werkzeug mit MeRtaster
messen ... 101
Werkzeug-Aufruf ... 87
Werkzeuge
Angetriebene Werkzeuge ... 87
Werkzeuge in unterschiedlichen
Quadranten ... 84
Werkzeugkorrekturen
eingeben ... 103
Werkzeugliste ... 488
Werkzeugverwaltung ... 486
Werkzeuge in unterschiedlichen
Quadranten ... 84
Werkzeuge messen ... 99
Werkzeug-Editor ... 488
Werkzeugkorrekturen ... 103, 111
Werkzeugliste ... 488
Werkzeugliste einrichten ... 83
Werkzeugliste vergleichen ... 108
Werkzeugmale, Grundlagen ... 47
Werkzeugposition bei
Abspanzyklen ... 147
Werkzeug-Standzeitdaten
editieren ... 493
Werkzeugstandzeitiberwachung ... 88
Werkzeugtrager Multifix ... 83
Werkzeugtrager Revolver ... 83
Werkzeugtypen ... 486
Werkzeugwechselpunkt
anfahren ... 134
Werkzeugwechselpunkt G14 ... 128
Werkzeugwechselpunkt setzen ... 93

Y
Y-Achse, Grundlagen ... 36



Z

Zeichentabelle ... 336

Zeitberechnung (Simulation) ... 482

Zerspanen, Eintauchen langs ... 163

Zerspanen, Eintauchen langs -
Erweitert ... 167

Zerspanen, Eintauchen plan ... 165

Zerspanen, Eintauchen plan -
Erweitert ... 169

Zerspanen, Eintauchen Schlichten
langs ... 171

Zerspanen, Eintauchen Schlichten langs
— Erweitert ... 174

Zerspanen, Eintauchen Schlichten
plan ... 172

Zerspanen, Eintauchen Schlichten plan
— Erweitert ... 176

Zerspanen, ICP langs ... 187

Zerspanen, ICP plan ... 189

Zerspanen, ICP Schlichten langs ... 191

Zerspanen, ICP Schlichten plan ... 193

Zerspanen, ICP-Konturparallel

langs ... 178
Zerspanen, ICP-Konturparallel
plan ... 181

Zerspanen, ICP-Konturparallel
Schlichten langs ... 183
Zerspanen, ICP-Konturparallel
Schlichten plan ... 185
Zerspanen, langs ... 149
Zerspanen, langs — Erweitert ... 153
Zerspanen, plan ... 151
Zerspanen, plan — Erweitert ... 155
Zerspanen, Schlichten langs ... 157
Zerspanen, Schlichten langs —
Erweitert ... 159
Zerspanen, Schlichten plan ... 158
Zerspanen, Schlichten plan —
Erweitert ... 161
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Zirkularbearbeitung ... 139
Zirkulares Bohrmuster axial ... 342
Zirkulares Bohrmuster radial ... 350
Zirkulares Frasmuster axial ... 344
Zirkulares Frasmuster radial ... 352
Zustellwinkel ... 260
Zyklen im manuellen Betrieb ... 105
Zyklen, verwendete Adressen ... 128
Zyklenmenu ... 126
Zyklenprogramme konvertieren ... 570
Zyklenprogrammierung

Zyklustasten ... 124
Zyklus Startpunkt ... 122
Zyklustasten ... 124
Zykluszustand ... 81
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