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Bedieningselementen van de besturing

Toetsen

Wanneer u een besturing met touch-bediening gebruikt,

kunt u enkele toetsen door gebaren vervangen.
Verdere informatie: "Touchscreen bedienen’,

Pagina 97

Bedieningselementen op het beeldscherm

Toets

Functie

Schakelen tussen de helpschermen
voor bewerkingen aan de buiten-
en binnenkant (alleen bij cycluspro-
grammering)

Geen functie

Bedieningselementen van de besturing

Werkstandtoetsen

Toets

Functie

Machinewerkstanden selecteren:
= Machine

B |nteachen

®  Programma-verloop

m  Referentie

Programmeerwerkstanden
selecteren:

B smart. Turn
= DIN PLUS - unit-modus
= DIN/ISO Modus

B Simulatie

B AWG

Gereedschaps- en

technologiegegevens selecteren:
m  Gereedschapseditor
= Technol.editor

Functie op het beeldscherm selecte-
ren met de softkey-selectietoets

@ Softkeybalken omschakelen

Werkstand Organisatie selecteren:
B Machine parameters
® Transfer
®  Projectbeheer
®  Netwerkverbinding
® Diagnose
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Numerieke toetsen Navigatietoetsen

Toets Functie Toets Functie

n n Numerieke toetsen 0-9: Cursor naar boven en naar beneden
= Voer de getallen in verplaatsen
= Menu bedienen Cursor naar links en naar rechts

- Decimaalteken invoegen verplaatsen

Page Up en Page Down
/s Schakelen tussen positieve en Vooruit- of achteruitbladeren op

negatieve waarden beeldscherm- of dialoogpagina

esc Escape Naar begin/einde van programma of

= Dialoog afbreken ljst selecteren
= |n het menu naar boven

navigeren smart.Turn-toetsen
NS Insert
= Dialoog bevestigen Toets Functie
B |n de editor nieuwe NC-regel Naar het volgende formulier gaan
maken
DEL Delete ,
; Geselecteerd gedeelte wissen @ @ gla?;r: de volgende of vorige groep
Backspace

Teken links van de cursor wissen

Clear Entry

Foutmeldingen in de machinewerk-
standen wissen

Invoerveld dialoog ontgrendelen
voor verdere invoer

Enter
Invoer bevestigen

m
4
5
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Speciale toetsen

Bedieningselementen van de besturing

Machinebedieningspaneel

Toets Functie Toets Functie

Error @ Bewerking starten of stoppen
Foutvenster openen

— Calculator “ Voeding stoppen

Geintegreerde calculator starten

Information

= Aanvullende informatie in de
parametereditor weergeven

® TURNguide oproepen

Goto
a

® |nvoeralternatief selecteren
= Alfatoetsenbord activeren

B Print Screen
Beeldschermafdruk maken
@ DIADUR

= Functie in combinatie met de
Remote Desktop Manager
bedienen

® HEROS-menu openen

Spil stoppen
Spil inschakelen
Op spil tikken

De spil draait zolang u op de toets
drukt.

Assen verplaatsen, bijv. in richting +X
4 ”
of +Y

Spil wisselen

(afhankelijk van machine)

Slede wisselen
(afhankelijk van machine)
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Bedieningspaneel van de besturing
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1.1 Over dit handboek

Veiligheidsinstructies

Neem alle veiligheidsinstructies in dit document en in de
documentatie van uw machinefabrikant in acht!

Veiligheidsinstructies waarschuwen voor gevaren tijdens de
omgang met software en apparaten en bevatten aanwijzingen ter
voorkoming van deze gevaren. Ze zijn naar de ernst van het gevaar
geclassificeerd en in de volgende groepen onderverdeeld:

A GEVAAR

Gevaar duidt op gevaarlijke situaties voor personen. Wanneer u de
instructies ter voorkoming van risico's niet opvolgt, leidt het gevaar
onvermijdelijk tot de dood of zwaar letsel.

Waarschuwing duidt op gevaarlijke situaties voor personen.
Wanneer u de instructies ter voorkoming van risico's niet opvolgt,
leidt het gevaar waarschijnlijk tot de dood of zwaar letsel.

A VOORZICHTIG

Voorzichtig duidt op gevaar voor personen. Wanneer u de
instructies ter voorkoming van risico's niet opvolgt, leidt het gevaar
waarschijnlijk tot licht letsel.

AANWIJZING

Aanwijzing duidt op gevaren voor objecten of gegevens. Wanneer
u de instructies ter voorkoming van risico's niet opvolgt, leidt het
gevaar waarschijnlijk tot materiéle schade.

Informatievolgorde binnen de veiligheidsvoorschriften

Alle veiligheidsinstructies bestaan uit de volgende vier delen:

® Het signaalwoord toont de ernst van het gevaar

B Soort en bron van het gevaar

® Gevolgen bij het negeren van het gevaar, bijv. "Bij de volgende
bewerkingen bestaat er botsingsgevaar"

= Vluchtinstructies - veiligheidsmaatregelen als afweer tegen het
gevaar

Basisprincipes | Over dit handboek
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Informatieve aanwijzingen

Neem alle informatieve aanwijzingen in deze handleiding in acht om
een foutloze en efficiénte werking van de software te waarborgen.
In deze handleiding vindt u de volgende informatieve aanwijzingen:

o Met het informatiesymbool wordt een tip aangeduid.
Een tip geeft belangrijke extra of aanvullende informatie.

@ Dit symbool geeft aan dat u de veiligheidsinstructies van
de machinefabrikant moet opvolgen. Het symbool maakt
u attent op machineafhankelijke functies. Mogelijke
gevaren voor de operator en de machine staan in het
machinehandboek beschreven.

@ Het boeksymbool staat voor een kruisverwijzing naar
externe documentatie, bijv. de documentatie van uw
machinefabrikant of een externe aanbieder.

Wenst u wijzigingen of hebt u fouten ontdekt?

Wij streven er voortdurend naar onze documentatie voor u te
verbeteren. U kunt ons daarbij helpen. De door u gewenste
wijzigingen kunt u per e-mail toezenden naar:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Software en functies

In dit handboek worden de functies beschreven die in de besturing
met NC-softwarenummer 688946-08 en 688947-08 beschikbaar zijn.

De smart. Turn- en DIN-PLUS-programmering worden niet in dit
handboek beschreven. Deze functies worden nader toegelicht in
het gebruikershandboek "smart. Turn- en DIN-PLUS-programmering’
(ID 685556-xx). Neem contact op met HEIDENHAIN wanneer u dit
handboek nodig hebt.

De machinefabrikant stelt via de machineparameters de beschikbare
functies van de besturing in op de betreffende machine. Daarom
worden in dit handboek ook functies beschreven die niet op elke
machine beschikbaar zijn.

Bijvoorbeeld de volgende besturingsfuncties zijn niet op alle
machines beschikbaar:

m Positioneren van de spil (M19) en het aangedreven gereedschap
® Bewerking met de C- of Y-as

B Bewerking met de B-as

. Bewerking met meerdere sledes

Als u precies wilt weten welke functies uw machine ondersteunt,
neemt u contact op met de machinefabrikant.

Zoals veel machinefabrikanten biedt ook HEIDENHAIN
programmeercursussen aan. Wij adviseren u deze cursussen te
volgen als u de besturingsfuncties grondig wilt leren kennen.
Afgestemd op de besturing biedt HEIDENHAIN de softwarepakketten
DataPilot MP 620 en DataPilot CP 640 voor pc's aan. De DataPilot
is geschikt voor gebruik dicht bij de machine in de werkplaats, in
het kantoor van de werkplaatschef, bij de werkvoorbereiding en
voor trainingsdoeleinden. De DataPilot wordt gebruikt op pc's met
het besturingssysteem WINDOWS. HEIDENHAIN biedt DataPilot
aan als Windows-programmeerplaats en als Oracle VM Virtual Box.
Oracle VM Virtual Box is software (een virtuele machine) waarin

de besturing als zelfstandig systeem in een virtuele omgeving is
ingebed.

Gebruiksomgeving

De besturing voldoet aan de eisen van klasse A volgens EN 55022 en
is voornamelijk bedoeld voor gebruik in industriéle omgevingen.

Juridische opmerking

De besturingssoftware bevat open-source-software, waarvan het
gebruik aan speciale gebruiksvoorwaarden moet voldoen. Deze
gebruiksvoorwaarden zijn prioritair van toepassing.

Meer informatie vindt u als volgt in de besturing:

» Schakel over naar de werkstand Organisatie (diskettesymbool)
» In de softkeybalk omschakelen naar het tweede niveau

» Op de softkey Licentie-informatie drukken

Basisprincipes | Software en functies
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Software-opties
De CNC PILOT 640 beschikt over diverse softwareopties die door uw machinefabrikant vrijgegeven kunnen worden.

ledere optie moet afzonderlijk worden vrijgegeven en omvat steeds de hierna genoemde functies:
Additional Axis (optie #0 t/m optie #7)

Additionele as Extra regelkringen 1t/m 8

Teach-in (optie #8)

Inleren ®  Contourbeschrijving met ICP
B Cyclusprogrammering
® Technologiedatabase met 9 combinaties van materiaal en

snijmateriaal
smart.Turn (optie #9)

®  Contourbeschrijving met ICP
B Programmering met smart.Turn
= Technologiedatabase met 9 combinaties van materiaal en

snijmateriaal
Tools and Technology (optie #10)

Gereedschaps- en technologiedata- m Uitbreiding van de gereedschapsdatabase naar 999 items

base = Uitbreiding van de technologiedatabase naar 62 combinaties van
materiaal en snijmateriaal

m Gereedschaps-standtijdbeheer met wisselgereedschap
Thread Recutting (optie #11)
Schroefdraad m  Schroefdraad in de subwerkstand Inteachen nasnijden
B Handwiel-override tijdens de draadsnijgang
HEIDENHAIN DNC (optie #18)

Communicatie met externe pc-applicaties via COM-componenten

DXF Import (optie #42)

Inlezen van DXF-contouren

B-axis Machining (optie #54)

B-asbewerking . Zwenken van het bewerkingsvlak
m  Zwenken van de gereedschapshouder
B High Dynamic Turning

C-axis Machining (optie #54)

C-asbewerking Boor- en freesbewerking op het kop- en mantelvlak

TURN PLUS (optie #63)

Automatisch genereren van smart. Turn-programma'’s

Y-axis Machining (optie #70)

Y-asbewerking Boor- en freesbewerking op het kop- en mantelvlak
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Parallel Axes (optie #94)

Parallelle assen Ondersteuning van parallelle assen (U, V, W)

Spindle Synchronism (optie #131)

Spilsynchronisatie Synchroon draaien van meerdere draaispillen

Counter Spindle (optie #132)

Tegenspil Synchroon draaien van hoofd- en tegenspil

Bewerking aan de achterkant

Remote Desktop Manager (optie #133)
Afstandsbediening van externe = Windows op een aparte computereenheid
computereenheden ® Geintegreerd in de besturingsinterface

Synchronizing Functions (optie #135)

Synchronisatiefuncties Uitgebreid synchroniseren van assen en spillen

State Reporting Interface — SRI (optie #137)

Link-toegang tot de besturingsstatus = Uitlezen van de tijdstippen van statuswijzigingen
m Uitlezen van de actieve NC-programma's

Load Monitoring (optie #151)

Belastingsbewaking Bewaking van de assen en spillen

Multichannel (optie #153)

Meerkanaals Maximaal 3 kanalen voor asynchrone bewerkingen met meerdere sledes
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Nieuwe functies van de software 68894x-16

® De besturing ondersteunt het door de fa. CERATIZIT ontwikkelde
High Dynamic Turning, afgekort HDT. De methode maakt het
mogelijk om de meest gangbare draaibewerkingen met slechts
één gereedschap uit te voeren.
Zie voor meer informatie: gebruikershandboek smart. Turn- en
DIN-programmering

B De speciale wisselplaten en de noodzakelijke
gereedschapshouders definieert u in de bedrijfsmodus
Gereedschapseditor.

Verdere informatie: "Standaard draaigereedschap’,
Pagina 600

= Met de functie G931 activeert en deactiveert u de HDT-
modus.

Zie voor meer informatie: gebruikershandboek smart. Turn-
en DIN-programmering

m De bewerking controleert u met behulp van de
subbedrijffsmodus Simulatie. In de 2D-simulatie ziet u de
gereedschapsbanen en de snijkant van het gereedschap.
Bij de 3D-simulatie ziet u de complete bewerking incl. de
gereedschapshouder.

= De weergave van machinegegevens informeert over de
actuele schakeltoestand van de HDT-modus. Hetzelfde
symbool toont de besturing ook tijdens de simulatie.

Verdere informatie: "Uitlezing van machinegegevens',
Pagina 120

= Nadat u in de subbedrijfsmodus Simulatie de contouren hebt
opgeslagen, kunt u met de menuoptie Alleen onb.wst. inv.
uitsluitend het ONBEW. WERKSTUK overnemen in een NC-
programma.

Verdere informatie: "Opgeslagen contour in de bedrijffsmodus
smart.Turn invoegen", Pagina 558

= Wanneer een inhoud van de gereedschaps-, revolver- of
magazijnlijst onvolledig wordt getoond, kunt u de breedte van de
tabelkolommen wijzigen. De wijzigingen gelden voor meerdere
bedrijfsmodi en blijven ook na het opnieuw opstarten van de
besturing van kracht.

Gewijzigde functies van de software 68894x-16

® Binnen de functie G38 kunt u met behulp van een extra
HULPCONTOUR een optionele schroefdraadbaan programmeren.

Zie voor meer informatie: gebruikershandboek smart. Turn- en
DIN-programmering
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2.1 Overzicht

Dit hoofdstuk is bedoeld om u snel vertrouwd te maken met de
belangrijkste bedieningsmogelijkheden van de besturing. Meer
informatie over de diverse onderwerpen vindt u in de bijbehorende
beschrijving waarnaar telkens wordt verwezen.

In dit hoofdstuk worden de volgende onderwerpen behandeld:
= Machine inschakelen

Gereedschappen instellen

Werkstuk instellen

Werkstuk bewerken

Eerste stappen | Overzicht

@ De volgende onderwerpen vindt u in het

B Machine inschakelen
® Werkstuk programmeren
m Werkstuk grafisch testen

gebruikershandboek smart. Turn- en DIN-programmering:

40
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2.2 Machine inschakelen

A GEVAAR

Let op: risico voor gebruiker!

Door machines en machinecomponenten ontstaan

altijld mechanische gevaren. Elektrische, magnetische of
elektromagnetische velden zijn in het bijzonder gevaarlijk voor
personen met pacemakers en implantaten. Met het inschakelen
van de machine begint het gevaar!

> Machinehandboek raadplegen en opvolgen
> Veiligheidsinstructies en veiligheidssymbolen in acht nemen
> Veiligheidsapparatuur gebruiken

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Het inschakelen en het benaderen van de
referentiepunten zijn machine-afhankelijke functies.

Ga als volgt te werk om de machine in te schakelen:
» Voedingsspanning van de besturing en de machine inschakelen

> De besturing start het besturingssysteem. Dit proces kan enkele
minuten duren.

> De besturing toont de dialoog Stroomonderbreking.
> Toets CE indrukken
> De besturing vertaalt het PLC-programma.

> De besturing toont de foutmelding Stuurspanning
inschakelen.

@ > Stuurspanning inschakelen

> De besturing controleert de werking van de
noodstopschakeling.

> De besturing bevindt zich in de werkstand
Referentie.

> Op de softkey Z-referentie drukken

> Op de softkey X-referentie drukken

s > Als alternatief op de softkey alle drukken

@ > Op de NC-start-toets drukken
De besturing benadert de referentiepunten.

> De besturing activeert de positieweergave en
schakelt naar het hoofdmenu.

v

o De noodzaak van een referentieprocedure is afhankelijk
van het type meetsysteem:
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Uitgebreide informatie over dit onderwerp

= Referentiepunten benaderen
Verdere informatie: "Subwerkstand Referentie", Pagina 108

m Werkstanden
Verdere informatie: "Werkstand", Pagina 59
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2.3 Gereedschappen instellen

Werkstand Gereedschapseditor selecteren

Om gereedschappen in te stellen, selecteert u de werkstand
Gereedschapseditor.

m » Toets Gereedschapseditor indrukken

> De besturing gaat naar de werkstand
Gereedschapseditor.

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

®  Werkstand Gereedschapseditor
Verdere informatie: "De werkstand Gereedschapseditor’,
Pagina 581

m Gereedschapslijst
Verdere informatie: "Gereedschapsdatabase’, Pagina 578

Gereedschap voorbereiden en opmeten

Ga als volgt te werk om de gereedschappen voor de bewerking voor
te bereiden:

» De benodigde gereedschappen in de juiste
gereedschapsopnames spannen

Bij opmeten met extern voorinstelapparaat voor gereedschap:
» Gereedschap opmeten

» Lengte en radius noteren of rechtstreeks via een
transmissieprogramma naar de machine verzenden

» Gereedschap aanbrengen
Bij opmeten op de machine:

» Gereedschap aanbrengen
» Gereedschap opmeten

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

® Opmeten in de machine
Verdere informatie: "Gereedschappen opmeten’, Pagina 157

®  Gereedschap voorbereiden
Meer informatie: machinehandboek
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Nieuw gereedschap aanmaken
Ga als volgt te werk om een nieuw, extern opgemeten tastsysteem

aan te maken:

Nieuw
gereedschap

» Op de softkey Nieuw gereedschap drukken

» Op de softkey Draaigereedschap drukken
il

> De besturing opent een dialoogvenster voor de

gereedschapsdefinitie.
» Invoerwaarden invoeren:

ID: Identnummer — naam van het
gereedschap (max. 16 tekens)

TO: Gereedschapsoriéntatie (voor codecijfer
zie helpscherm), bijv. 1

XL: Instelmaat in X, bijv. 100 mm
ZL: Instelmaat in Z, bijv. 50 mm
YL: Instelmaat in Y, bijv. 0 mm
RS: Snij radius, bijv. 0,8 mm

SL: Snijlengte, bijv. 12 mm

EW: Instelhoek, bijv. 95°

SW: Punthoek, bijv. 55°

MD: Draairichting, bijv. 4

QT: verwijzing naar de Gereedschapstekst,
bijv. 1 (1 = Roughing Outside)

Ay » Op de softkey Opslaan drukken
pslaan
> De besturing voegt het gereedschap toe aan de

gereedschapstabel.

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

= Nieuw gereedschap aanmaken
Verdere informatie: "Gereedschapsgegevens bewerken",

Pagina 583

® Verschillende gereedschapstypen
Verdere informatie: "Gereedschapstypen’, Pagina 578

® Gereedschapsparameters
Verdere informatie: "Algemene gereedschapsparameters’,

Pagina 597

®  Gereedschapsmaten
Verdere informatie: "Gereedschapsmaten’, Pagina 68
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Revolvertabel instellen

Voordat u een gereedschap kunt oproepen, moet u de revolvertabel
instellen. De revolvertabel toont de actuele revolverbezetting.

Ga als volgt te werk om de revolvertabel in te stellen:

» Naar de werkstand Machine gaan
-y » Menuoptie T, S, F instellen selecteren
= > De besturing opent een dialoogvenster voor de
selectie van gereedschaps- en snijgegevens.
T » Op de softkey Revolvertabel drukken
b > De besturing toont de actuele revolverbezetting.
g me » Op de softkey Gereedschapstabel drukken
ki > De besturing toont de gereedschapstabel.
. » Met de softkeys Plaats verder en Plaats terug de
b gewenste regel in de revolvertabel selecteren
Plaats
terug

» In de gereedschapstabel met de pijltoetsen het
gewenste gereedschap selecteren

e » Op de softkey Overname Gereeds. drukken

>

S De revolvertabel neemt het geselecteerde
gereedschap over.

» Al het benodigde gereedschap in de revolvertabel
overzetten

. » Op de softkey Terug drukken
erug
Op de softkey Opslaan drukken

De besturing slaat de revolverbezetting op.
Op de softkey Terug drukken

De besturing toont het hoofdmenu.

Opslaan

Terug

VvV vV Vv

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

® T, S, Finstellen (menuoptie)
Verdere informatie: "Invoer van machinegegevens', Pagina 115

= Revolvertabel
Verdere informatie: "Plaatstabel instellen”, Pagina 126

HEIDENHAIN | CNC PILOT 640 | Gebruikershandboek | 01/2022

45



Eerste stappen | Werkstuk instellen

2.4 Werkstuk instellen

Werkstuk inspannen

Span het onbewerkte werkstuk met een geschikte spaninrichting
veilig in de machine.

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Een botsing tussen spaninrichting en gereedschap is mogelijk.
Wanneer het werkstuk niet ver genoeg uit de spaninrichting is
opgespannen, botst het gereedschap met de spaninrichting!

m  Werkstuk ver genoeg uitspannen

m Uitspanlengte nameten

® [ndien nodig langer werkstuk selecteren om een veilige
spansituatie te waarborgen

Gereedschapswisselpositie definiéren

Bij elke gereedschapswissel wordt het gereedschapswisselpunt
benaderd. Om het gereedschap veilig te wisselen, moet het
wisselpunt van het gereedschap worden gedefinieerd. Definieer het
gereedschapswisselpunt zo dat de revolver zonder te botsen kan
draaien en u de gereedschappen probleemloos kunt wisselen.

Ga als volgt te werk om het gereedschapswisselpunt in te stellen:
H » Menuoptie Instellen selecteren

ﬂ? » Menuoptie Ger-wisselpnt. instellen selecteren
R

> Gewenste gereedschapswisselpunt handmatig
benaderen

o » Op de softkey Overname positie drukken

i > De besturing slaat de actuele positie op als
gereedschapswisselpunt.

» Op de softkey Terug drukken

Terug

‘ » Op de softkey Terug drukken
> De besturing toont het hoofdmenu.

Terug

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

®  Gereedschapswisselpositie
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie instellen”,
Pagina 142
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Gereedschap inspannen

Nadat u het gereedschapswisselpunt hebt gedefinieerd, kunt u het
gereedschap inspannen. Bij dezelfde stap worden de snijgegevens
vastgelegd.

i T » Menuoptie T, S, F instellen selecteren

= » Bij T het gewenste gereedschap invoeren

» Gewenste snijgegevens definiéren:
= F: Voeding per omwenteling In mm/omw
® S:Snijsnelheid in m/min

» Op de softkey Opslaan drukken

> Het geselecteerde gereedschap wordt
ingespannen.

» Op de softkey Terug drukken
> De besturing gaat naar het hoofdmenu.

Opslaan

Terug

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

®  Gereedschap inspannen
Verdere informatie: "Gereedschapsoproep’, Pagina 133

= Snijgegevens vastleggen
Verdere informatie: "Invoer van machinegegevens', Pagina 115

Werkstuknulpunt definiéren

U kunt het nulpunt op het werkstuk op verschillende manieren
definiéren. U kunt het nulpunt op het eindvlak van het werkstuk
instellen of een overmaat in het NC-programma ook inplannen.

Ga als volgt te werk om het werkstuknulpunt te definiéren:
» Menuoptie Instellen selecteren

» Menuoptie Aswaarden instellen selecteren

» Spil inschakelen

» Met het gereedschap handmatig het eindvlak
aanraken

Werkstuknulpunt niet op eindvlak:

» Afstand tussen gereedschap en werkstuknulpunt invoeren als
Meetpuntcoordinaat Z

> De besturing berekent het werkstuknulpunt Z.

» Op de softkey Opslaan drukken

> De besturing slaat het opgegeven nulpunt op.
Werkstuknulpunt op het eindvlak:

» softkey Z=0 indrukken

> De besturing slaat de actuele positie op als
werkstuknulpunt.

» Op de softkey Terug drukken

Opslaan

Z=0

Terug

i » Op de softkey Terug drukken
> De besturing toont het hoofdmenu.

Terug
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Uitgebreide informatie over dit onderwerp:

® Werkstuknulpunt instellen
Verdere informatie: "Werkstuknulpunt definiéren’, Pagina 139
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2.5 Werkstuk bewerken

Subwerkstand Inteachen (optie #8)

Het rechts weergegeven onderdeel moet in de subwerkstand
Inteachen worden gemaakt. U programmeert daartoe de bewerking
met behulp van inleercycli. De besturing slaat de geprogrammeerde
cycli op in een NC-programma.

NC-programma openen
Ga als volgt te werk om een nieuw cyclusprogramma te openen:
» Naar de werkstand Machine gaan

v

Op de softkey Inteachen drukken

Inteachen

v

Op de softkey Programma lijst drukken
Bestandsnaam invoeren
Op de softkey Openen drukken

Programma
lijst

v

v

Openen

Onbewerkt werkstuk definiéren
o » Op de softkey Cyclus toevoegen drukken
toevoegen

» Menuoptie Onbew. wkst definiéren selecteren

» Menuoptie Onbew.wkst staf/pijp selecteren
> De besturing opent een dialoogvenster.
» Parameters definiéren:

= X: Buitendiameter = 60 mm

m Z: Lengte - inclusief dwarsovermaat en
spanbereik = 60 mm

= K Rechter rand — dwarsovermaat > 1T mm

B RG: Contourcorrectie activeren = 1: Met
contourcorrectie

» Op de softkey Invoer klaar drukken

Invoer
klaar

K » Op de softkey Simulatie Start drukken

> > De besturing gaat naar de subwerkstand
Simulatie.

» Op de softkey Opslaan drukken

> De besturing gaat naar de subwerkstand
Inteachen.

Opslaan
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Werkstuk vlakdraaien

Cyclus
toevoegen

net
terugloop

=

vV v v Yy

Invoer
klaar

Opslaan

>

Op de softkey Cyclus toevoegen drukken
Menuoptie Aparte snijgangen selecteren

Menuoptie Lineaire bew. overdwars selecteren
De besturing opent een dialoogvenster.

Op de softkey met terugloop drukken
Parameters definiéren:

m X: Startpunt > 62 mm

® Z:Startpunt =2 mm

= Z1: Beginpunt contour (bij met terugloop) =
0mm

= X2: Eindpunt contour - dubbele radius van
draaigereedschap, bijv. -1,6 mm

® T: Gereedschapsnummer —
revolverplaatsnummer

® S:Snijsnelheid of const.toerental, bijv. 220
m/min.

= F: Voeding per omwenteling, bijv. 0,2 mm/
omw

Op de softkey Invoer klaar drukken

Op de softkey Simulatie Start drukken

> De besturing gaat naar de subwerkstand

Simulatie.

> De besturing simuleert de bewerkingscyclus.

v

Op de softkey Opslaan drukken

De besturing gaat naar de subwerkstand
Inteachen.

Eerste stappen | Werkstuk bewerken

Nadat u een cyclus hebt gedefinieerd, kunt u deze meteen

afwerken.

Contour van het werkstuk maken

Cyclus
toevoegen

ICP
edit

Openen

>

Op de softkey Cyclus toevoegen drukken

Menuoptie Versp.cycli overl./overdwars
selecteren

Menuoptie ICP-verspanen overlangs selecteren

Op de softkey ICP edit drukken

De besturing opent de subwerkstand ICP-
contouren.

» Naam van de contour invoeren

Op de softkey Openen drukken
De besturing opent de subwerkstand ICP-editor.
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Opslaan

u

EE
51
1]

LmL

Opslaan

d

Opslaan

Opslaan

Lm
=i
EiEis

=
I_I_II

ElE
L

Opslaan

d

i =
£]
-

L
=1

Opslaan

LLL
EiEie

v

Opslaan

Terug

v

Menuoptie Contour selecteren

Menuoptie Lijn selecteren
Coordinaten invoeren:

m XS: Startpunt van de contour = 0 mm
m Z7S: Startpunt van de contour = 0 mm

= X: Bestemmingspunt = 20 mm
Op de softkey Opslaan drukken

Menuoptie Lijn selecteren
Z: Bestemmingspunt > -10 mm

Op de softkey Opslaan drukken

Menuoptie Lijn selecteren

» Coordinaten invoeren:

v

v

v

= X: Bestemmingspunt = 40 mm
® Z: Bestemmingspunt = -20 mm
Op de softkey Opslaan drukken

Menuoptie Lijn selecteren
Z: Bestemmingspunt > -30 mm
Op de softkey Opslaan drukken

Menuoptie Lijn selecteren
X: Bestemmingspunt = 50 mm
Op de softkey Opslaan drukken

Menuoptie Lijn selecteren
Z: Bestemmingspunt > -40 mm

» Op de softkey Opslaan drukken

Menuoptie Lijn selecteren
X: Bestemmingspunt > 60 mm

» Op de softkey Opslaan drukken

Op de softkey Terug drukken
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ik » Op de softkey Terug drukken
> De besturing gaat naar de subwerkstand
Inteachen.
» Parameters definiéren:
m X: Startpunt > 65 mm
m Z:Startpunt>2 mm
B P: Aanzetdiepte — maximale aanzetdiepte,
bijv. 5 mm
® T Gereedschapsnummer —
revolverplaatsnummer

= S: Snijsnelheid of const.toerental, bijv. 220
m/min.

® F:Voeding per omwenteling,
bijv. 0,35 mm/omw

wa » Op de softkey Invoer klaar drukken
klaar

» Op de softkey Simulatie Start drukken

> De besturing gaat naar de subwerkstand
Simulatie.

> De besturing simuleert de bewerkingscyclus.
» Op de softkey Opslaan drukken

> De besturing gaat naar de subwerkstand
Inteachen.

» Op de softkey Terug drukken
> De besturing toont het hoofdmenu.

Opslaan

Terug

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

® De subwerkstand Inteachen
Verdere informatie: "Werken met cycli’, Pagina 192

® |CP-contouren maken
Verdere informatie: "ICP-contour maken', Pagina 442

m De subwerkstand Simulatie
Verdere informatie: "Grafische simulatie", Pagina 539
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Subwerkstand Programma-verloop

In de subwerkstand Programma-verloopNC-programma's
selecteren en laten afwerken.

De besturing toont standaard het laatst gebruikte NC-programma.

Ga als volgt te werk om een NC-programma te laden:

T » Op de softkey Programma Uitv. drukken
verloop

> De besturing opent de subwerkstand Programma-
verloop.

> De besturing toont het laatst gebruikte
NC-programma.

T » Op de softkey Programma lijst drukken

JLe > De besturing toont een dialoogvenster met
inleerprogramma’s.

» Eventueel softkey DIN indrukken

> De besturing toont NC-programma's uit de
werkstand smart.Turn.

» Gewenst NC-programma selecteren
i Op de softkey Openen drukken
penen
> De besturing laadt het NC-programma.
Programma-verloop starten:

» Toets NC start indrukken
> De besturing voert het actieve NC-programma uit.

DIN

v

U kunt een NC-programma ook regel voor regel afwerken, bijv. om
een nieuw NC-programma te laten inlopen. In deze modus stopt de
besturing na elke verplaatsing (basisregel).

Ga als volgt te werk om het programma-verloop regel voor regel te
starten:

» Op de softkey Regel voor regel drukken

Aparte
regel

» Eventueel op de softkey Basisregels drukken
> De besturing toont tijdens het programma-verloop
de afzonderlijke verplaatsingen.

@ » Voor iedere verplaatsing de toets NC start
indrukken

Basis-
regels

> De besturing bewerkt de regel voor regel.

Uitgebreide informatie over dit onderwerp

®m  NC-programma uitvoeren
Verdere informatie: "Subwerkstand Programma-afloop’,
Pagina 166

® |n Inteachen programmeren
Verdere informatie: "Werken met cycli’, Pagina 192

B |nsmart.Turn programmeren
Zie voor meer informatie: gebruikershandboek smart. Turn- en
DIN-programmering
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Inleiding en basisprincipes | Basisprincipes van de besturing CNC PILOT 640

3.1 Basisprincipes van de besturing
CNC PILOT 640

De besturing is ontworpen voor CNC-draaibanken en is geschikt
voor horizontale en verticale draaibanken. De besturing
ondersteunt machines met een gereedschapsmagazijn of een
gereedschapsrevolver, waarbij de gereedschapshouder zich bij
horizontale draaibanken véor of achter de hartlijn kan bevinden.

De besturing ondersteunt zowel draaibanken met een hoofdspil,
slede (X- en Z-as), C-as of positioneerbare spil als aangedreven
gereedschap en machines met een Y-as.

Met ingestelde optie #153 Multichannel ondersteunt de besturing
maximaal 3 sledes, 6 spillen en 2 C-assen.

Of u nu eenvoudig draaiwerk uitvoert of complexe werkstukken
vervaardigt: met de CNC PILOT 640 profiteert u altijd van de
grafische contourinvoer en de comfortabele programmering met de
werkstand smart.Turn. Bovendien is bijvoorbeeld het programmeren
van variabelen, aansturen van speciale machineapparaten of
toepassen van extern gemaakte programma'’s geen enkel probleem:
in dat geval schakelt u gewoon om naar DIN PLUS. In deze
programmeerwerkstand vindt u de oplossingen voor uw speciale
taken. Bovendien biedt de CNC PILOT 640 het voordeel van de
krachtige subwerkstand Inteachen. Daarmee kunnen eenvoudige
bewerkingen, nabewerkingen of reparaties worden uitgevoerd,
zonder dat er NC-programma's hoeven te worden geschreven. De
CNC PILOT 640 ondersteunt bewerkingen met de C-as in de cyclus-,
smart. Turn- en DIN-programmering. De CNC PILOT 640 ondersteunt
bewerkingen met de Y-as in de smart.Turn- en DIN-programmering.
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3.2 Configuratie

In de standaarduitvoering is de besturing uitgerust met de assen X
en Z alsmede met een hoofdspil. Optioneel kunnen een C-as, een Y-
as en een aangedreven gereedschap geconfigureerd zijn.

Sledepositie

De machinefabrikant configureert de besturing overeenkomstig de
sledepositie:

m  Z-as horizontaal met gereedschapsslede achter de hartlijn

®  Z-as horizontaal met gereedschapsslede voor de hartlijn

® Z-as verticaal met gereedschapsslede rechts van de hartlijn

De menusymbolen, helpschermen en grafische weergaven bij ICP en
simulatie zijn gerelateerd aan de sledepositie.

De afbeeldingen in dit gebruikershandboek gaan uit van een
draaibank met gereedschapshouder achter de hartlijn.

Gereedschapshoudersystemen

Als gereedschapshouder ondersteunt de besturing de volgende
systemen:

= Multifixhouder met één opnameplaats

® Revolver met n opnameplaatsen

®  Revolver met n opnameplaatsen en één Multifix-houder met
één opnameplaats. Hierbij is het mogelijk dat een van beide
gereedschapshouders zich in spiegelbeeld bevindt aan de
werkstukzijde tegenover de standaardgereedschapshouder

= Twee Multifix-houders met elk één opnameplaats. De
gereedschapshouders zijn tegenover elkaar aangebracht. Een van
beide gereedschapshouders wordt in dat geval gespiegeld

®  Magazijn met n opnameplaatsen en één gereedschapshouder in
de werkruimte met één opnameplaats
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C-as (optie #55)
Met de C-as kunt u boor- en freesbewerkingen op de voorkant en op
het mantelvlak uitvoeren.

Bij gebruik van de C-as interpoleert een as lineair of cirkelvorming in
het ingestelde bewerkingsvlak met de spil, terwijl de derde as lineair
interpoleert.

De besturing ondersteunt het maken van programma’s met de C-as
in de:

®  Subwerkstand Inteachen (optie #8)
B Werkstand smart.Turn
® DIN PLUS-programmering

Y-as (optie #70)
Met de Y-as kunt u boor- en freesbewerkingen aan de voorkant en op
het mantelvlak uitvoeren.

Bij toepassing van de Y-as interpoleren twee assen lineair of
cirkelvormig in het vooraf ingestelde bewerkingsvlak, terwijl de
derde as lineair interpoleert. Hiermee kunt u bijvoorbeeld sleuven
of kamers met platte basisvlakken en verticale sleufranden maken.
Door de spilhoek vooraf in te stellen, bepaalt u de positie van de
freescontour op het werkstuk.

De besturing ondersteunt het maken van programma'’s met de Y-as
in de:

m Subwerkstand Inteachen (optie #8)
B Werkstand smart.Turn
® DIN PLUS-programmering

Complete bewerking

Onder andere de volgende functies zorgen voor een optimale
bewerking en een eenvoudige programmering:

B Hoeksynchrone overdracht van werkstukken bij draaiende spil
B Verplaatsen naar vaste aanslag

m Gecontroleerd afsteken

B Coordinaattransformaties

De besturing ondersteunt complete bewerkingen voor alle gangbare
machineconcepten met behulp van:

m roterende afpak-inrichting

® verplaatsbare tegenspil

® meerdere spillen en gereedschapshouders
®  Meerdere sledes (optie #153)

Inleiding en basisprincipes | Configuratie
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3.3 Karakteristieken

Configuratie

Basisuitvoering X- en Z-as, hoofdspil
Positioneerbare spil en aangedreven gereedschap
C-as en aangedreven gereedschap

Y-as en aangedreven gereedschap

B-as voor bewerkingen in het gezwenkte vlak
Digitale stroom- en toerenregeling

Werkstand

Werkstand Machine

Handmatige sledebewegingen via jogtoetsen of elektronische
handwielen.

Grafische ondersteuning voor het invoeren en uitvoeren van
inleercycli, zonder opslag van de bewerkingsstappen en in directe
wisselwerking met de handbediening van de machine.

Nabewerking van schroefdraad (reparatie van schroefdraad) bij
uitgespannen en opnieuw ingespannen werkstukken.

Subwerkstand Inteachen (optie #8)

Sequentiéle aaneenschakeling van inleercycli, waarbij elke cyclus
direct na de gegevensinvoer wordt uitgevoerd of grafisch wordt
gesimuleerd en vervolgens wordt opgeslagen.

Subwerkstand Programma-verloop
Regel voor regel of continu verloop:
B DIN PLUS-programma’s

= smart.Turn-programma'’s

® |nleerprogramma's

Instelfuncties van de werkstand Machine
. Werkstuknulpunt instellen

® Gereedschapswisselpositie definiéren
B Veiligheidszone definiéren
|

Gereedschap opmeten door aanraken, met meettaster of
meetoptiek

Programmeren

B nleerprogrammering

Interactieve contourprogrammering (ICP)
smart.Turn-programmering

Automatisch programma's maken met TURN PLUS.
DIN PLUS-programmering
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Simulatie

Grafische weergave van het verloop van de smart. Turn-
of DIN PLUS-programma'’s en grafische weergave van een
inleercyclus of inleerprogramma

Simulatie van de gereedschapsbanen in een lijngrafiek of als
snijspoorweergave, speciale aanduiding van de spoedgangbanen

Afnamesimulatie (veeggrafiek)

Draai- of vooraanzicht of weergave van (afgewikkeld) mantelviak
Weergave van ingevoerde contouren

Verschuivings- en loepfuncties

Gereedschapssysteem

Database voor 250 gereedschappen
Database voor 999 gereedschappen, met optie #10
Beschrijving voor elk gereedschap mogelijk

Optionele ondersteuning van multigereedschappen
(gereedschappen met meerdere referentiepunten of meerdere
snijkanten)

Revolver- of Multifix-systeem
Optioneel gereedschapsmagazijn

Technologiedatabase

Invoer van de snijgegevens als voorgestelde waarden in de cyclus
of in de UNIT

9 combinaties van materiaal en snijmateriaal (144 items)

62 combinaties van materiaal en snijmateriaal (992 items), met
optie #10

Interpolatie

60

Rechte: in 2 hoofdassen (max. + 100 m)
Cirkel: in 2 assen (radius max. 999 m)
C-as: interpolatie van de X- en Z-as met de C-as

Y-as: lineaire of cirkelvormige interpolatie van twee assen in
het gespecificeerde vlak. De derde as kan gelijkertijd lineair
interpoleren

B G17: XY-vlak
® G18: XZ-vlak
B G19:YZ-vlak
B-as: boor- en freesbewerkingen op een schuin vlak in de ruimte

Inleiding en basisprincipes | Karakteristieken
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3.4 Gegevensback-up

HEIDENHAIN adviseert regelmatig een back-up te maken van nieuwe
programma's en bestanden, waarna u de back-up opslaat op een pc.
Voor dit doel biedt HEIDENHAIN een back-upfunctie in de software
voor gegevensoverdracht TNCremo. Neem eventueel contact op

met uw machinefabrikant. Bovendien hebt u een gegevensdrager
nodig waarop alle machinespecifieke gegevens (PLC-programma,
machineparameters enz.) zijn opgeslagen.

Neem hierover contact op met uw machinefabrikant.
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3.5 Begrippenverklaring

62

Cursor: markering van de actuele positie in lijsten of een
invoerveld

Ingevoerde gegevens of handelingen zoals kopiéren, wissen,
invoegen enz. zijn gerelateerd aan de cursorpositie.

Navigatietoetsen: toetsen voor het verplaatsen van de cursor
= Pijltoetsen
= Toetsen PG UP en PG DN

Actieve vensters, functies of menuopties: schermelement dat
met een kleur wordt weergegeven

De kopregel van niet-actieve vensters wordt kleurloos
weergegeven. Niet-actieve functie-items of menuopties worden
eveneens kleurloos weergegeven.

Menu: functies of de functiegroepen die worden getoond in een
veld van 3* 3

Menuoptie: afzonderlijke symbolen van een menu

Default-waarde: vooraf ingestelde waarden van
cyclusparameters of parameters van DIN-commando's

Extensie: tekenreeks na de bestandsnaam
Voorbeeld:

B *.nc — DIN-programma's

= * ncs - DIN-subprogramma'’s (DIN-macro’s)
Softkey: functies naast de beeldschermpagina's

Softkey-selectietoetsen: toetsen voor selectie van de softkey-
functies

Invoerscherm: afzonderlijke pagina's van een dialoog

Inleiding en basisprincipes | Begrippenverklaring

UNITS: samengevoegde dialogen van een functie in de werkstand

smart.Turn

HEIDENHAIN | CNC PILOT 640 | Gebruikershandboek | 01/2022



Inleiding en basisprincipes | Opbouw van de besturing

3.6 Opbouw van de besturing

De communicatie tussen de machineoperator en de besturing vindt
plaats via:

® Beeldscherm

m Softkeys

B Toetsenbord

B Machinebedieningspaneel

De uitlezingen en de controle van de gegevensinvoer vinden plaats
via het beeldscherm. Met de softkeys onder het beeldscherm
worden functies geselecteerd, positiewaarden overgenomen,
ingevoerde gegevens bevestigd en nog veel meer.

Met de ERR-toets kunt u foutinformatie en PLC-informatie opvragen.
Het toetsenbord voor gegevensinvoer (bedieningspaneel) is bedoeld

voor het invoeren van machinegegevens, positiegegevens enzovoort.

De CNC PILOT 640 beschikt over een alfanumeriek toetsenbord
waarmee u gereedschapsaanduidingen, programmabeschrijvingen
of commentaren in NC-programma's gemakkelijk kunt invoeren. Het
machinebedieningspaneel bevat alle bedieningselementen die nodig
zijn om de draaibank handmatig te bedienen.

Cyclusprogramma's, ICP-contouren en NC-programma'’s slaat u op in
het interne geheugen van de besturing.

Voor het uitwisselen van gegevens en maken van gegevensback-
ups hebt u de beschikking over de Ethernet-interface of de USB-
interface.

o Wanneer u een besturing met touch-bediening gebruikt,
kunt u enkele toetsen door gebaren vervangen.

Verdere informatie: "Touchscreen bedienen’,
Pagina 97
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3.7 Basisprincipes

Lengte- en hoekmeetsystemen en referentiemerken

Op de machine-assen bevinden zich lengte- en hoekmeetsystemen,
die de posities van de slede en het gereedschap registreren.
Wanneer een machine-as wordt verplaatst, genereert het
bijbehorende lengte- en hoekmeetsysteem een elektrisch signaal,
op basis waarvan de besturing de exacte actuele positie van de
machine-as bepaalt.

Bij een stroomonderbreking gaat de relatie tussen de positie

van de machineslede en de berekende actuele positie verloren.
Om deze relatie te herstellen, beschikken incrementele lengte-

en hoekmeetsystemen over referentiemerken. Bij het passeren
van een referentiemerk ontvangt de besturing een signaal

dat een machinevast referentiepunt aanduidt. Hierdoor is de
besturing in staat de relatie tussen de actuele positie en de
actuele machinepositie te herstellen. Bij lengtemeetsystemen met
afstandsgecodeerde referentiemerken moeten de machine-assen
maximaal 20 mm worden verplaatst en bij hoekmeetsystemen
maximaal 20°.

Bij incrementele lengte- en hoekmeetsystemen zonder
referentiemerken moeten na een stroomonderbreking vaste
referentiepunten worden benaderd. Het systeem kent de afstanden
tussen de referentiepunten en het machinenulpunt (zie afbeelding).

Bij absolute meetsystemen wordt na inschakeling een absolute
positiewaarde naar de besturing gezonden. Hierdoor wordt de relati
tussen de actuele positie en de positie van de machineslede direct
na inschakeling hersteld, zonder de machine-assen te verplaatsen.

Asaanduidingen

De dwarsslede wordt aangeduid als X-as en de bedslede als Z-as.

Alle getoonde en ingevoerde X-waarden worden als diameter
beschouwd.

Draaibanken met Y-as: de Y-as staat loodrecht op de X- en Z-as
(cartesiaans systeem).

Voor verplaatsingen geldt het volgende:
m Verplaatsingen in + richting verwijderen zich van het werkstuk
® Verplaatsingen in = richting gaan naar het werkstuk toe
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Coordinatensysteem

De betekenis van de codrdinaten X, Y, Z en C is vastgelegd in DIN 66
217.

De codrdinaatgegevens van de hoofdassen X, Y en Z hebben
betrekking op het werkstuknulpunt. De hoekgegevens van de
rotatieas C hebben betrekking op het nulpunt van de C-as.

Met de aanduidingen X en Z worden posities in een
tweedimensionaal codrdinatensysteem beschreven. Zoals getoond
in de afbeelding, wordt de positie van de gereedschapspunt
eenduidig beschreven met een X- en Z-positie.

De besturing onderscheidt lineaire en cirkelvormige verplaatsingen
(interpolaties) tussen geprogrammeerde punten. U kunt een
werkstukbewerking programmeren door opgave van opeenvolgende
codrdinaten en lineaire/cirkelvormige verplaatsingen.

Evenals bij verplaatsingen moeten ook de contour van een werkstuk
met afzonderlijke codrdinaatpunten en de opgave van lineaire of
cirkelvormige verplaatsingen volledig worden beschreven.

U kunt posities instellen met een nauwkeurigheid van 1T um
(0,001 mm). Deze posities worden met dezelfde nauwkeurigheid
weergegeven.

Absolute coordinaten

Als de coordinaten van een positie betrekking hebben op het
werkstuknulpunt, worden deze aangeduid als absolute coordinaten.
Elke positie van een werkstuk wordt eenduidig vastgelegd door
middel van absolute coordinaten.
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Incrementele coordinaten

Incrementele coordinaten hebben betrekking op de laatst Ax
geprogrammeerde positie. Met incrementele coordinaten wordt de 20 2 20
maat tussen de laatste en de daaropvolgende positie aangegeven.
Elke positie van een werkstuk wordt eenduidig vastgelegd door
middel van incrementele codrdinaten.

Poolcoordinaten

Positieaanduidingen op het kop- of mantelvlak kunt u invoeren met YK
behulp van cartesiaanse coordinaten of poolcodrdinaten.
Bij dimensionering met behulp van poolcoordinaten wordt een 902 45°
positie op het werkstuk eenduidig vastgelegd door de diameter en
hoek in te voeren. 9.90 @9

Machinenulpunt

Het snijpunt van de X- as met de Z-as wordt machinenulpunt
genoemd. Bij een draaibank is dit meestal het snijpunt van de spilas
met het spilvlak. De letteraanduiding is M.
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Werkstuknulpunt

Het bewerken van een werkstuk wordt eenvoudiger als het

referentiepunt in overeenstemming met de dimensionering van de
werkstuktekening op het werkstuk wordt geplaatst (oorspronkelijke

dimensionering). Dit punt wordt werkstuknulpunt genoemd. De

letteraanduiding is W.

Maateenheden

U kunt de besturing metrisch of in inch programmeren. Voor de
invoer en weergave gelden de in de tabel vermelde maateenheden.

Maten metrisch inch
Codrdinaten mm inch
Lengtes mm inch

hoek Graden Graden
Toerental omw/min omw/min
Snijsnelheid m/min ft/min
Voeding per omwenteling mm/omw inch/omw
Minutenvoeding mm/min inch/min
Versnelling m/s? ft/s2
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3.8 Gereedschapsmaten

De besturing heeft gereedschapsgegevens nodig voor de
aspositionering, het berekenen van de snijkantradiuscompensatie of
de snede-opdeling bij cycli, enzovoort.

Gereedschapslengtematen

Alle geprogrammeerde en aangegeven positiewaarden zijn
gerelateerd aan de afstand tussen gereedschapspunt en
werkstuknulpunt. Het systeem zelf kent echter uitsluitend de
absolute positie van de gereedschapshouder (slede). Voor het
bepalen en weergeven van de gereedschapspuntpositie heeft de /f
besturing de maten XL en ZL nodig.

ZL

Gereedschapscorrecties

De snijkant van het gereedschap slijt tijdens de verspaning. Om
deze slijtage te compenseren, maakt de besturing gebruik van
correctiewaarden. De correctiewaarden worden onafhankelijk van
de lengtematen beheerd. Het systeem telt deze waarden op bij de
lengtematen.
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Snijkantradiuscompensatie (SRC)

Draaigereedschap is afgerond aan de gereedschapspunt. Hierdoor
ontstaan tijdens het bewerken van kegels, afkantingen en
radiussen onnauwkeurigheden, die de besturing met behulp van de
snhijkantradiuscompensatie compenseert.

Geprogrammeerde verplaatsingen zijn gerelateerd aan de
theoretische gereedschapspunt S. Bij niet-asparallelle contouren
ontstaan hierdoor onnauwkeurigheden.

De SRC berekent een nieuwe verplaatsing, de equidistante, om deze
fout te compenseren.

De besturing berekent de SRC tijdens de cyclusprogrammering. Bij
de smart.Turn- en DIN-programmering wordt bij verspaningscycli
eveneens rekening gehouden met de SRC. Bij de DIN-programmering
met enkele verplaatsingen kunt u bovendien de SRC in- of
uitschakelen.

Wanneer er restmateriaal blijft staan, bijv. vanwege de snijkant-

of instelhoek van het gereedschap, geeft de besturing een
waarschuwing. Met de machineparameter suppressResMatIWar (nr.
201000) kunt u de waarschuwing onderdrukken.

Freesradiuscompensatie (FRC)

Bij de freesbewerking is de uitwendige diameter van de frees
bepalend voor het maken van de contour. Zonder FRC is het
middelpunt van de frees het referentiepunt. De FRC berekent een
nieuwe verplaatsing, de equidistante, om deze fout te compenseren.
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4.1 Algemene bedieningsinstructies

Bedienen
m  Selecteer de gewenste werkstand met de desbetreffende
werkstandtoets

= Binnen de werkstand kunt u met de softkeys schakelen tussen
modi

= Met het numerieke toetsenblok selecteert u de functie in de
menu's

= Dialogen kunnen uit meerdere pagina's bestaan

® Behalve met de softkeys kunnen dialogen ook positief worden
afgesloten met INS of negatief worden afgesloten met ESC

m  Aangebrachte wijzigingen in lijsten worden onmiddellijk actief

Deze wijzigingen blijven ook behouden als de lijst met ESC of
AFBREKEN wordt gesloten.

Instellen
= Alle instelfuncties vindt u in de werkstand Machine in de
Handbediening

= Via de menuopties Instellenen T, S, F instellen worden alle
voorbereidende bewerkingen uitgevoerd

Programmanaam

De programmanaam begint met een cijfer of een letter, gevolgd door
maximaal 40 tekens en de extensie .nc voor hoofdprogramma's en
.Ncs voor subprogramma'’s.

Voor de programmanaam zijn alle ASClI-tekens toegestaan, behalve:
~*?2<>|/\: "% #
De volgende tekens hebben een speciale betekenis:

Teken Betekenis

Bij de laatste punt van een bestandsnaam
wordt de extensie afgebroken

\en/ Voor de directorystructuur

Stationsaanduidingen worden van de directo-
ry gescheiden

72 HEIDENHAIN | CNC PILOT 640 | Gebruikershandboek | 01/2022



Bedieningsinstructies | Algemene bedieningsinstructies

Voorbeeld van een programma in de werkstand
Inteachen (optie #8)

Programma

Inteachen

lijst

0K

Cyclus

toevoegen

Invoer
klaar

e

N

Opslaan

B
o |

Werkstand Machine selecteren

Subwerkstand Inteachen selecteren

Op de softkey Programma lijst drukken

Nieuw cyclusprogramma openen

Op de softkey Cyclus toevoegen drukken om het

cyclusmenu te activeren

Bewerking selecteren en specificeren
Op de softkey Invoer klaar drukken

» Simulatie starten en verloop controleren

Evt. opties voor grafische weergave selecteren

NC-start voor het starten van de bewerking
indrukken

Cyclus na voltooiing van de bewerking opslaan

Stappen voor elke nieuwe bewerking herhalen

Programmeren in de werkstand smart.Turn

Comfortabel programmeren met behulp van Units» in een
gestructureerd NC-programma

Kan worden gecombineerd met DIN-functies
Contourdefinities grafisch mogelijk
Contourcorrectie bij gebruik van een onbewerkt werkstuk

Conversie van cyclusprogramma's naar smart. Turn-programma’s
met dezelfde functionaliteit
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4.2 Besturingsbeeldscherm

De besturing geeft de te tonen informatie weer in vensters. Sommige
vensters verschijnen alleen indien nodig, bijvoorbeeld tijdens het
invoeren van gegevens.

Bovendien bevinden zich de werkstandregel, de softkey-weergave
en de PLC-softkey-weergave op het beeldscherm. De velden van de
softkey-weergave corresponderen met het onder het beeldscherm
aangebrachte softkeys.

Bedieningsinstructies | Besturingsbeeldscherm
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Wanneer u een besturing met touch-bediening gebruikt,
kunt u enkele toetsen door gebaren vervangen.

Verdere informatie: "Touchscreen bedienen’,
Pagina 97
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Werkstandregel

In de werkstandregel (bovenrand van het beeldscherm) worden
de tabbladen van de vier werkstanden alsmede de actieve
subwerkstanden weergegeven.

Machine-uitlezing

Het machine-uitleesveld (onder de werkstandregel) kan
worden geconfigureerd. Hier wordt alle belangrijke informatie
over asposities, voedingen, toerentallen en gereedschappen
weergegeven.

Andere gebruikte vensters

= Lijst- en programmavenster: weergave van programma-,
gereedschaps- en parameterlijsten, etc.

U navigeert in de lijst met de cursortoetsen en selecteert de
lijstelementen die u wilt bewerken.

Menuvenster: weergave van de menusymbolen

Dit venster wordt alleen in de subwerkstand Inteachen en in de
werkstand Machine getoond op het beeldscherm

Invoervenster/dialoogvenster: voor de invoer van de parameters
van een cyclus, ICP-element, DIN-commando, etc.

Bestaande gegevens bekijkt, wist of wijzigt u in het
dialoogvenster.

Helpscherm: biedt toelichting bij het invoeren van gegevens
(cyclusparameters, gereedschapsgegevens enzovoort).

Met de driepijlentoets (aan de linker beeldschermrand) schakelt
u tussen de helpschermen voor bewerkingen aan de buiten- en
binnenkant (alleen bij cyclusprogrammering).

Simulatievenster: grafische weergave van de contourgedeelten
en de simulatie van de gereedschapsverplaatsingen

Met de simulatie controleert u de cycli, cyclusprogramma's en
DIN-programma's.

ICP-contourweergave: toont de contour tijdens de ICP-
programmering

DIN-bewerkingsvenster: toont het DIN-programma tijdens de
DIN-programmering

Foutvenster: toont de opgetreden fouten en waarschuwingen
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4.3 Bediening, gegevensinvoer

Werkstand
De actieve werkstand wordt aangeduid door het oplichten van het
bijbehorende tabblad. De besturing kent de volgende werkstanden:
B Machine — met de subwerkstanden:
Inteachen
Programma-verloop
ICP-editor
Referentie
Simulatie
® smart.Turn — met de subwerkstanden:
= |CP-editor
= Automatisch genereren van werkschema's AWG
= Simulatie
®  Gereedschapseditor — met de subwerkstanden:
= Technologie-editor
® Organisatie — met de subwerkstanden:
® Machineparam. programmeren
= Transfer

U kunt de werkstand wisselen met de werkstandtoetsen. De
geselecteerde subwerkstand en de actuele menuoptie blijven bij het
wisselen van de werkstand behouden.

Als u op de werkstandtoets drukt in een subwerkstand, gaat de
besturing terug naar het hoofdscherm van deze werkstand.

S tachine

% 300,000 B
2 450,000 U
9.000 , .
o AB e 2B 8 1§ logs S, 1002

[Foofdrenu 2

¥
g1

1
OFF (0

0.000 nn/1
0.0 na/nin

Inteachen

]() smart.Turn

| 1y Goroodschapsoditor |

0.000 /5 ® 0.00;5 T 1)

0.000 @

m W &
0. 0.000

W o

.

0 In bepaalde situaties kan er niet worden geschakeld
tussen werkstanden, bijvoorbeeld tijdens het
bewerken van een gereedschap in de werkstand
Gereedschapseditor.

Om in een dergelijk situatie te kunnen schakelen tussen
werkstanden, moet u eerst het bewerken of de dialoog
beéindigen.
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Menukeuze

De

numerieke toetsen gebruikt u zowel voor de menukeuze als

voor het invoeren van gegevens. De weergave is afhankelijk van de
werkstand:

Tijdens het instellen, in de subwerkstand Inteachen enzovoort
worden de functies getoond in een veld van 3 * 3, dat
menuvenster wordt genoemd

De voetregel toont de betekenis van de geselecteerde menuoptie.

In andere werkstanden bevindt het symbool van het veld van 3 * 3
zich met een gemarkeerde positie voor de functie

Druk op de desbetreffende numerieke toets of selecteer het symbool

me

t de cursortoetsen en druk vervolgens op de ENT-toets.

Softkeys

76

Bij sommige systeemfuncties zijn er meerdere stappen nodig om
een softkey te selecteren

Bepaalde softkeys werken als een tuimelschakelaar

De modus is ingeschakeld wanneer het bijbehorende veld is
geactiveerd (gekleurde achtergrond). De instelling blijft bestaan,
totdat u de functie weer uitschakelt.

Functies zoals Overname positie vervangen het handmatig
invoeren van waarden

De gegevens worden naar de desbetreffende invoervelden
geschreven.

Het invoeren van gegevens wordt pas afgesloten wanneer op de
softkey Opslaan of Invoer klaar wordt gedrukt

Met de softkey Terug gaat u één bedieningsstap terug

1 ————
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W 101 “HMulpunt,maaty, b {fisteken B 3 Contourparallel G838
N 102 28 Tasteycli » éfschidr. b #ifpidirectioneel G835
N 193 44 Boren » HiEnkele cyel
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N 185 i panzet, toerental b
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Gegevensinvoer

Invoervensters bevatten meerdere invoervelden. Met de toetsen
pijl omhoog en pijl omlaag plaatst u de cursor op het gewenste
invoerveld. In de voetregel van het venster of direct voor het
invoerveld toont de besturing de betekenis van het geselecteerde
veld.

Plaats de cursor op het gewenste invoerveld om gegevens in te
voeren. Bestaande gegevens worden overschreven. Met de toetsen
pijl naar links en pijl naar rechts verplaatst u de cursor naar de
gewenste positie in het invoerveld om reeds ingevoerde tekens te
wissen of nieuwe tekens in te voeren.

U sluit het invoeren van gegevens in een invoerveld af met de toetsen
pijl omhoog en pijl omlaag of met de ENT-toets.

Als het aantal invoervelden te groot is voor één venster, wordt er

een tweede venster gebruikt. Dit is te zien aan het symbool in de
voetregel van het invoervenster. Met de toetsen PgUp/PgDn schakelt
U tussen invoervensters.

o Door te drukken op OK, Invoer klaar of Opslaan worden
de ingevoerde of gewijzigde gegevens overgenomen.
Met de softkey Terug of Afbreken worden ingevoerde
gegevens of wijzigingen geannuleerd.
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smart.Turn-dialogen

De Unit-dialoog is in formulieren en de formulieren weer in groepen
onderverdeeld. De formulieren worden aangeduid door tabbladen
en de groepen zijn omrand met dunne lijnen. U navigeert tussen de
formulieren en groepen met de smart.Turn-toetsen.

smart.Turn-toetsen
Naar het volgende formulier gaan

Naar de volgende of vorige groep gaan
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Lijstbewerkingen

De besturing geeft cyclusprogramma'’s, DIN-programma's,
gereedschapslijsten enzovoort weer in een lijst. Om de gegevens te
bekijken of elementen voor het wissen, kopiéren, wijzigen, enzovoort
te selecteren, kunt u met de cursortoetsen in de lijst navigeren.

Alfatoetsenbord

Letters en speciale tekens kunt u invoeren via het
beeldschermtoetsenbord of (indien aanwezig) via een pc-
toetsenbord dat via de USB-poort is aangesloten.

Tekst via het beeldschermtoetsenbord invoeren

> Softkey Alfanum. toetsenb. of de toets GOTO voor tekstinvoer Sntrcten [ et | orsmaschapenitr | ]
indrukken % 300.000 X u 0.000 10 w01
> De besturing opent het venster Tekstinvoer. AT .. NI 10_305333%
> Gewenste letter of een speciaal teken invoeren door meerdere a1l 8z A6 I — - LT g
keren op de cijfertoets te drukken age T %
gEn £

> Evt. met de softkey abc/ABC wisselen tussen hoofdletters en
kleine letters

» Op de overname van het geselecteerde teken in het invoerveld
wachten
Bestandsnaan: [« K|

» Vervolgens het volgende teken invoeren ‘ ‘ —— —

> Met de softkey OK de tekst in het geopende dialoogvenster
overnemen

Als u afzonderlijke tekens wilt wissen, drukt u op de softkey
BACKSPACE.
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4.4 Calculator

Functies van de calculator

De calculator kan uitsluitend worden geselecteerd als er een dialoog
is geopend in de cyclus- of smart. Turn-programmering.

U kunt de calculator gebruiken in de volgende drie weergaven:

® Wetenschappelijk

m  Standaard

= Formule editor: hier kunt u meerdere berekeningen direct na
elkaar invoeren (voorbeeld: 177*3+5/9)

o De calculator blijft ook na het wisselen van de werkstand

actief. Druk op de softkey EINDE om de calculator te
sluiten.
Met de softkey ACTUELE WAARDE HALEN kunt u de
getalwaarde in een actief invoerveld overnemen in de
calculator. Met de softkey WAARDE OVERNEMEN kunt
u de actuele waarde in de calculator overnemen in het
actieve invoerveld.

Calculator gebruiken

> Met de pijltoetsen het invoerveld selecteren

» Met de toets CALC de calculator activeren of
deactiveren

@ » Schakelen tussen de softkeymenu's totdat de

gewenste functie wordt weergegeven

Berekening uitvoeren:
HAARDE » Op de softkey WAARDE OVERNEMEN drukken

OVER-
NENEN > De besturing neemt de waarde over in het actieve

invoerveld en sluit de calculator.

Aanzicht van de calculator omschakelen:

e > Eén of meerdere keren op de softkey Aanzicht
ekl drukken, totdat het gewenste aanzicht is ingesteld
Rekenfunctie

Verkort commando of

) Inteachen | %> snazt.Tuzn | Ty Goroodschapsoditor | ]
%©  300.000 AX U 0.000 10 oot
2 450,000 a2 ® . 1S . |
v 0.000 Y / Be oow
el e A R e 1 i06s S 1 1002 |
T
e Aanzicht 0. IS 7625 —* O oFF
= = 1| 7|e|s B s
= ¢ = EG H [6: met el Mo
] by o
1 §Z |- Mos
| wrfp .‘,m
U2 in | G1afe: simulty] —— s
‘E - 1  feer ‘g s
| 5 [0 F [6.35 =
Startpunt [ma] 12 10:04
‘Standaard X
Aanzicht || 0.
| o [ A [N R
(] o |ee] =]a]|s]|5s]
arc | sIN | cos | Tan| 1] 2| 3]
x"y | soRT| 1/x| 1 | 8| .| ¢]|

Aanzicht || 0.
2| | | e )
(| ) | ee] =] a]|s]s]
aRc | SIN | cos | Tan 1{2]3[

LN | oG | enx | son
ABS | INT | FRAC| MOD

| DEG RAD || MM INCH|[DEC -]

|
|
|
xy | soRT| 1/x | PI |
|
|
|

softkey
Optellen +
Aftrekken -
Vermenigvuldigen *
Delen /
Berekening tussen haakjes 0
Arcus ARC
Sinus SIN
Cosinus CoS
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Formule editor

Aanzicht ||

Rekenfunctie Verkort commando of
softkey
Tangens TAN
Waarden machtsverheffen x*y
Vierkantswortel trekken SQRT
Inversefunctie 1/x
Pl (3.14159265359) PI
Waarde bij buffergeheugen optellen M+
Waarde tijdelijk opslaan MS
Buffergeheugen oproepen MR
Buffergeheugen wissen MC
Natuurlijk logaritme LN
Logaritme LOG
Exponenti€le functie e”x
Voorteken controleren SGN
Absolute waarde vormen ABS
Cijfers na de komma afbreken INT
Cijfers voor de komma afbreken FRAC
Modulogetal MOD
Aanzicht selecteren Aanzicht
Waarde wissen DEL
Maateenheid MM of INCH
Weergave van hoekwaarden DEG (graden) of RAD
(radialen)

Weergavetype van getalwaarde

DEC (decimaal) of HEX
(hexadecimaal)

SIN, COS of TAN.

als ASIN, ACOS of ATAN.

o De rekenfunctie Arcus werkt uitsluitend in combinatie met

De inversefunctie wordt door de calculator geschreven

Positie van de calculator instellen

U kunt de positie van de calculator als volgt verschuiven:
» Calculator met de pijltoetsen verschuiven

verplaatsen.

o U kunt de calculator ook met een aangesloten muis

80

o o] A N R
(| > || =]4a|s]|s]
ARC | SIN | cos | Tan| 1] 2| 3|
x"y | soRT| 1/x| 1 | 8| .| £]
3} Inteachen %> snazt. Tz G : T= |
% 300.000 aX u 0.000 I 801
2 450,000 a2 B . i fi R
v 9.000 aY J HBe oong
Sl — .= 1 b 003 S, 1003
nzicht P ICP-verspanen overlangs |
iz} et —EPD@“:::F
Mo7
\Z'Z
!
! Heg
= mam
E‘l ;" F [5:35 E\E
Startpunt [wa] 12 18:84
] SGN ‘ ABS INT | FRAC HoD Aanzicht RAD |

HEIDENHAIN | CNC PILOT 640 | Gebruikershandboek | 01/2022



Bedieningsinstructies | Programmatypen

4.5 Programmatypen

De besturing omvat de volgende programma'’s en contouren:

= Inleerprogramma’s (cyclusprogramma's) worden toegepast in de
subwerkstand Inteachen

= smart.Turn- en DIN-hoofdprogramma's worden geschreven in de
werkstand smart.Turn

= DIN-subprogramma's worden geschreven in de werkstand
smart.Turn en toegepast in cyclusprogramma’s en smart.Turn-
hoofdprogramma’s

®  ICP-contouren worden gegenereerd gedurende de subwerkstand
Inteachen of in de werkstand Machine

De extensie van het bestand is afhankelijk van de beschreven
contour.

In de werkstand smart.Turn worden de contouren direct in het
hoofdprogramma opgeslagen.

Programmatype Map Extensie

Inleerprogramma'’s nc_prog\gtz *.emz

(cyclusprogramma'’s)

smart. Turn- en DIN- nc_prog\ncps *.nc

hoofdprogramma's

DIN-subprogramma's nc_prog\ncps *.ncs

ICP-contouren nc_prog\gti

= Draaicontouren B *.gmi

m Contouren B *.gmr
onbewerkt werkstuk = *.gms

= Kopvlakcontouren = *.gmm

= Mantelvlakcontouren
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4.6 Foutmeldingen

Fouten tonen

De besturing geeft in de volgende gevallen fouten weer:
® verkeerde invoer

m |ogische fouten in het programma

® niet-uitvoerbare contourelementen

Een opgetreden fout wordt in de kopregel rood weergegeven. Daarbij
worden lange en meerregelige foutmeldingen verkort weergegeven.
Als er een fout optreedt in een werkstand die op de achtergrond is
geladen, wordt op het tabblad van de betreffende werkstand het
foutsymbool getoond. De volledige informatie over alle actuele
fouten vindt u in het foutvenster.

De besturing gebruikt voor verschillende foutklassen andere
pictogrammen en tekstkleuren:

Pictogram Tekstkleur Foutklasse
e rood Fout
17 rood Fout
L} Type vraag
geel Waarsch.
AR
ﬁ groen Aanwijzing
0 blauw Informatie

Wanneer in een uitzonderlijk geval een fout tijdens de
gegevensverwerking optreedt, opent de besturing automatisch het
foutvenster. Een dergelijke fout kan niet worden gecorrigeerd. Sluit
het systeem af en start de besturing opnieuw.

De foutmelding in de kopregel wordt weergegeven totdat deze wordt
gewist of vervangen door een fout met een hogere prioriteit.

Een foutmelding die het regelnummer van een NC-programma bevat,
is veroorzaakt door deze regel of een voorafgaande regel.

Foutvenster openen

» Toets ERR indrukken

> De besturing opent het foutvenster en geeft alle
opgetreden foutmeldingen volledig weer.

Foutvenster sluiten

s » Op de softkey KONIEC drukken

ERR » Toets ERR indrukken
> De besturing sluit het foutvenster.
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Uitgebreide foutmeldingen

De besturing toont de mogelijke foutoorzaken en biedt aanwijzingen
om de fout te verhelpen.

Informatie over de oorzaak en het corrigeren van fouten:

ERR

EXTRA
INFO

EXTRA
INFO

» Foutvenster openen

Cursor op de foutmelding plaatsen

Op de softkey EXTRA INFO drukken

> De besturing opent een venster met informatie

over de oorzaak en het verhelpen van fouten.

Opnieuw op de softkey EXTRA INFO drukken om
de informatie te sluiten

Softkey INTERNE INFO

Met de softkey INTERNE INFO krijgt u informatie over de
foutmelding die uitsluitend in geval van service van belang is.

ERR

INTERNE
INFO

INTERNE
INFO

4

Foutvenster openen
Cursor op de foutmelding plaatsen

Op de softkey INTERNE INFO drukken

De besturing opent een venster met informatie
over de oorzaak en het verhelpen van fouten.
Opnieuw op de softkey INTERNE INFO drukken
om de informatie te sluiten

Softkey FILTER

Met de softkey FILTER kunnen identieke waarschuwingen en
foutmeldingen in het foutvenster worden gegroepeerd. Door de
groepering wordt de lijst met meldingen korter en overzichtelijker.

EXTRA
FUNCTIES

FILTER
urT  [aanl

e ee e

i

>

Foutvenster openen
Op de softkey EXTRA FUNCTIES drukken

Softkey FILTER indrukken

De besturing groepeert de identieke
waarschuwingen en foutmeldingen.

De frequentie van elke melding staat tussen
haakjes op de desbetreffende regel.

Filter verlaten: op de softkey TERUG drukken
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Softkey AUTOM. OPSLAAN ACTIVEREN

Met de softkey AUTOM. OPSLAAN ACTIVEREN kunnen
foutnummers worden ingevoerd die direct bij het optreden van de
fout een servicebestand opslaan.

. » Foutvenster openen

v

Op de softkey EXTRA FUNCTIES drukken

EXTRA
FUNCTIES

AUTOH. » Op de softkey AUTOM. OPSLAAN ACTIVEREN

OPSLAAN
ACTIVEREN drukken

> De besturing opent een apart venster
Automatisch opslaan activeren.
» Invoer definiéren
= Foutnummer: het desbetreffende foutnummer
invoeren
B Actief: vinkje plaatsen, servicebestand wordt
automatisch aangemaakt
B Commentaar: evt. commentaar bij het
foutnummer invoeren
» Op de softkey OPSLAAN drukken
> De besturing slaat automatisch een

servicebestand op bij het optreden van het
opgeslagen fouthnummer.

Errrerre » Op de softkey TERUG drukken

OO

OPSLAAN

Fout wissen

Fout automatisch wissen

@ Bij een nieuwe selectie of wanneer een NC-programma
opnieuw wordt gestart, kan de besturing de actuele
waarschuwings- of foutmeldingen automatisch wissen.
Of dit automatisch wissen wordt uitgevoerd, legt uw
machinefabrikant in de optionele machineparameter
CfgClearError (nr. 130200) vast.

Fout buiten het foutvenster wissen

» Foutvenster openen

» Op de CE-toets drukken om de in de kopregel
weergegeven fouten of aanwijzingen te wissen

o In sommige situaties kunt u de CE-toets niet gebruiken
voor het wissen van de fouten, omdat de toets voor
andere functies wordt gebruikt.
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Fout wissen
» Foutvenster openen
» Cursor op de foutmelding plaatsen

» Op de softkey WISSEN drukken om een enkele
foutmelding te wissen

ALLES » Op de softkey ALLES WISSEN drukken om alle
NISSEN foutmeldingen te wissen

WISSEN

o Als de oorzaak van een fout niet is verholpen, kan de
fout niet worden gewist. In dat geval blijft de foutmelding
bestaan.

Foutenprotocol

De besturing slaat opgetreden fouten en belangrijke gebeurtenissen
(bijv. systeemstart) op in een foutenprotocol.

Er zijn vijf protocollen beschikbaar. De foutenprotocollen hebben een
beperkte capaciteit. Als een protocol vol is, wordt er geschakeld naar
het volgende protocol. Als ook het laatste protocol vol is, wordt het
eerste protocol gewist en opnieuw beschreven. Schakel zo nodig
tussen de protocollen om de historie te bekijken.

Ga als volgt te werk om de foutenprotocollen te openen:
ERR » Foutvenster openen

v

Op de softkey PROTOCOL BESTANDEN drukken

PROTOCOL
BESTANDEN

v

FouT Protocol openen

PROTOCOL

v

VORIG
BESTAND

Zo nodig het vorige protocol instellen

v

ACTUELE Zo nodig het huidige protocol instellen

BESTAND

Het oudste item in het protocol staat bovenaan en het meest recente
item onderaan in het bestand.
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Toetsenprotocol
De besturing slaat invoer via het toetsenbord en belangrijke
gebeurtenissen (bijv. systeemstart) op in een toetsenprotocol.

Er zijn tien protocollen beschikbaar. De toetsenprotocollen hebben
een beperkte capaciteit. Als een protocol vol is, wordt er geschakeld
naar het volgende protocol. Als ook het laatste protocol vol is, wordt
het eerste protocol gewist en opnieuw beschreven. Schakel zo nodig
tussen de protocollen om de historie te bekijken.

Ga als volgt te werk om het toetsenprotocol te openen:
» Foutvenster openen

Op de softkey PROTOCOL BESTANDEN drukken

v

PROTOCOL
BESTANDEN

v

FouT Protocol openen

PROTOCOL

v

VORTG Zo nodig het vorige protocol instellen

BESTAND

v

ACTUELE Zo nodig het huidige protocol instellen

BESTAND

De besturing slaat iedere toets die tijdens de bedieningsprocedure
op het bedieningspaneel is ingedrukt, in een toetsenprotocol op. Het
oudste item in het protocol staat bovenaan en het meest recente
item onderaan in het bestand.

Overzicht van toetsen en softkeys voor het bekijken van het

protocol
Softkey/ Functie
toetsen
BEGLN Sprong naar begin van toetsenprotocol
ETHDE Sprong naar einde van toetsenprotocol
Tekst zoeken
ZOEKEN
ACTUELE Huidige toetsenprotocol
BESTAND
VORTG Vorige toetsenprotocol
BESTAND

Regel verder/terug

Terug naar het hoofdmenu
-

B
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Servicebestanden opslaan

Indien gewenst kunt u de actuele situatie van de besturing opslaan
en deze ter beoordeling beschikbaar stellen aan de servicetechnicus.
Daarbij wordt een groep servicebestanden opgeslagen (fouten-

en toetsenprotocollen, evenals andere bestanden die informatie
verschaffen over de actuele situatie van de machine en de
bewerking).

o Om het verzenden van servicebestanden via e-mail
mogelijk te maken, slaat de besturing alleen actieve NC-
programma's met een grootte van maximaal 10 MB in het
servicebestand op. Grotere NC-programma'’s worden bij
het maken van het servicebestand niet opgeslagen.

Als u de functie SERVICEBESTANDEN OPSLAAN meerdere keren
met dezelfde bestandsnaam uitvoert, wordt de eerder opgeslagen
groep servicebestanden overschreven. Gebruik daarom een andere
bestandsnaam bij het opnieuw uitvoeren van de functie.

Servicebestanden opslaan

ERR » Foutvenster openen

PROTOCOL » Op de softkey PROTOCOL BESTANDEN drukken
BESTANDEN

SERVICE- » Op de softkey SERVICEBESTANDEN OPSLAAN
BESTANDEN

OPSLAAN drukken

> De besturing opent een apart venster waarin
u een bestandsnaam of volledig pad voor het
servicebestand kunt invoeren.

2 » Softkey OK indrukken
> De besturing slaat het servicebestand op.
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4.7 Contextgevoelig helpsysteem TURNguide

Toepassing
o Voordat u de TURNguide kunt gebruiken, moet u de e | | (S RO ]
helpbestanden downloaden van de HEIDENHAIN- e &
homepage. : 3 e

Verdere informatie: "Actuele helpbestanden
downloaden", Pagina 93

Het contextgevoelige helpsysteem TURNguide bevat de
gebruikersdocumentatie in HTML-formaat. De TURNguide wordt
opgeroepen met de Info-toets, waarna de besturing, mede
afhankelijk van de situatie, direct de bijbehorende informatie toont
(contextgevoelige oproep). Ook wanneer u tijdens het uitvoeren

van bewerkingen in een cyclus op de Info-toets drukt, komt u
doorgaans precies bij het onderdeel van de documentatie uit waarin
de betreffende functie is beschreven.

o De besturing probeert de TURNguide te starten in de
taal die u als dialoogtaal hebt ingesteld op uw besturing.
Als de bestanden van deze dialoogtaal op uw besturing
nog niet beschikbaar zijn, opent de besturing de Engelse
versie.

De volgende gebruikersdocumentatie is beschikbaar in de
TURNguide:

= Gebruikershandboek (BHBoperating.chm)
® smart.Turn- en DIN-programmering (BHBsmartturn.chm)
® Lijst met alle NC-foutmeldingen (errors.chm)

= |ndien van toepassing, gebruikershandboek van de toepassing
TNCdiag (TNCdiag.chm)

Daarnaast is het boekbestand main.chm beschikbaar, waarin alle
beschikbare CHM-bestanden samengevat worden weergegeven.

@ Als optie kan uw machinefabrikant ook
machinespecifieke documentatie opnemen in de
TURNguide. Deze documenten verschijnen dan als apart
boek in het bestand main.chm.
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Werken met de TURNguide
TURNguide oproepen

Er zijn meerdere mogelijkheden om de TURNguide te starten: Sacrine |0 stz | B et |
» Op de Info-toets drukken wanneer de besturing e | e el

geen foutmelding toont

» Met de muis op softkeys klikken, nadat u eerst op
het helpsymbool rechtsonder in het beeldscherm
hebt geklikt

.....

0 Wanneer er een of meer foutmeldingen actief zijn, toont
de besturing de directe help bij de foutmeldingen. Om
de TURNguide te kunnen starten, moet u eerst alle
foutmeldingen bevestigen.

Wanneer het helpsysteem op de programmeerplaats
wordt opgeroepen, start de besturing de in het systeem
gedefinieerde standaardbrowser (meestal Internet
Explorer) en in het andere geval een door HEIDENHAIN
aangepaste browser.

Voor veel softkeys is een contextgevoelige oproep beschikbaar,
waarmee u direct naar de functiebeschrijving van de betreffende
softkey gaat. Deze functie is alleen via de muisbediening
beschikbaar.

Ga als volgt te werk:

» Softkeybalk selecteren waarin de gewenste softkey wordt
getoond

» Met de muis klikken op het helpsymbool dat door de besturing
direct rechtsboven de softkeybalk wordt getoond

> De cursor verandert in een vraagteken.

» Met het vraagteken klikken op de softkey waarvan u de
functiebeschrijving wilt lezen

> De besturing opent de TURNguide.

> Wanneer er voor de door u gekozen softkey geen
scherminformatie bestaat, opent de besturing het boekbestand
main.chm, waarmee u de gewenste verklaring automatisch door

de gehele tekst heen moet zoeken of dit handmatig moet doen
door te navigeren.

Ook als u juist bezig bent een cyclus te bewerken, kunt u gebruik-
maken van de contextgevoelige oproep:
» Willekeurige cyclus selecteren
» Op de Info-toets drukken
> De besturing start het helpsysteem en toont de
beschrijving van de actieve functie (dit is niet van

toepassing op additionele functies of cycli die
door uw machinefabrikant zijn geintegreerd).
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In de TURNguide navigeren

Met de muis kunt u het eenvoudigst door de TNCguide navigeren.
Aan de linkerkant ziet u de inhoudsopgave. Door te klikken op

het naar rechts wijzende driehoekje, kunt u de onderliggende
hoofdstukken weergeven. U kunt ook op een item klikken om
rechtstreeks naar de bijbehorende pagina te gaan. De bediening is
hetzelfde als bij de Windows Explorer.

Gelinkte teksten (kruisverwijzingen) worden blauw en onderstreept
weergegeven. Door op een link te klikken, wordt de bijbehorende
pagina geopend.

U kunt de TURNguide natuurlijk ook met toetsen en softkeys
bedienen. De volgende tabel geeft een overzicht van de
desbetreffende toetsfuncties.

o De hieronder beschreven toetsfuncties zijn uitsluitend
via de besturing en niet op de programmeerplaats
beschikbaar.

Bedieningsele- Functie
ment
B Inhoudsopgave links is actief: het onder-

of bovenstaande item selecteren

m Tekstvenster rechts is actief: pagina naar
beneden of naar boven verschuiven als
tekst of grafische weergaven niet volledig
worden getoond

® |nhoudsopgave links is actief:
inhoudsopgave openklappen of bij
volledig geopende inhoudsopgave naar
het rechtervenster springen

= Tekstvenster rechts is actief: geen functie

® |nhoudsopgave links is actief:
inhoudsopgave dichtklappen

m  Tekstvenster rechts is actief: geen functie

ENT ® |nhoudsopgave links is actief: gekozen
pagina weergeven

m Tekstvenster rechts is actief: wanneer de

cursor op een link staat, spring dan naar
de gelinkte pagina

® |nhoudsopgave links is actief: tab
schakelen tussen weergave van de

inhoudsopgave, weergave van het
trefwoordenregister en de functie voor
het doorzoeken van de complete tekst en
omschakelen naar de rechterzijde van het
beeldscherm

B Tekstvenster rechts is actief: teruggaan
naar het linkervenster

=l Eit ® |Inhoudsopgave links is actief: het onder-
of bovenstaande item selecteren

m Tekstvenster rechts is actief: naar de
volgende link gaan
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Bedieningsele- Functie
ment
b Laatst getoonde pagina selecteren
Vooruitbladeren nadat u de functie Laatst
= getoonde pagina selecteren meerdere keren
hebt gebruikt
Eén pagina terugbladeren
E 4 pag g
Eén pagina vooruitbladeren

Inhoudsopgave weergeven of verbergen

= Schakelen tussen de volledige en gedeeltelij-
ke weergave van de afbeelding.

Bij de gedeeltelijke weergave ziet u nog een
deel van de besturingsinterface.

Intern wordt er prioriteit toegekend aan de
besturingstoepassing, zodat u de besturing
ook kunt bedienen terwijl de TURNguide is
geopend.

Wanneer de volledige weergave is geacti-
veerd, verkleint de besturing automatisch de
venstergrootte voordat de prioriteit wordt
verlegd.

TURNguide afsluiten
AFSLUITEN
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Trefwoordenregister

De belangrijkste trefwoorden staan vermeld in het
trefwoordenregister (tabblad Index). U kunt met een muisklik of met 5 [r——
de cursortoetsen direct selecteren.

10 smart. Turn

Het linkervenster is actief:

» Tabblad Index selecteren
>

Invoerveld Sleutelwoord activeren
Zoekterm invoeren

De besturing synchroniseert het
trefwoordenregister met betrekking tot de

ingevoerde tekst, zodat u het trefwoord sneller
kunt vinden in de getoonde lijst.

» Als alternatief het gezochte trefwoord laten
oplichten door op de pijltoets te drukken

v Vv

Nt » Met de ENT-toets informatie over het gekozen
trefwoord tonen

o U kunt de zoekterm uitsluitend invoeren vanaf een
toetsenbord dat is aangesloten via een USB-poort.

Complete tekst doorzoeken

In het tabblad Zoeken kunt u naar een bepaald woord zoeken in de
volledige TURNguide.

Het linkervenster is actief:

» Tabblad Zoeken selecteren
>

Invoerveld Zoeken: activeren

v

Zoekterm invoeren
ENT-toets indrukken

De besturing maakt een lijst met alle treffers die
dit woord bevatten.

Met de pijltoets de gewenste positie laten
oplichten

ENT

v Vv

o
v

ENT » Met de ENT-toets de gewenste treffer weergeven

Het te zoeken woord kunt u uitsluitend met behulp van
een via USB aangesloten toetsenbord invoeren.

U kunt slechts per woord door de gehele tekst zoeken.

Als u de functie Alleen in titels zoeken activeert (met
de muis of door op de toetsen te drukken), zoekt de
besturing niet in de volledige tekst, maar alleen in alle
kopteksten.
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Actuele helpbestanden downloaden

De helpbestanden die bij uw besturingssoftware horen, vindt u op de
HEIDENHAIN-homepage www.heidenhain.de.

U vindt de helpbestanden voor de meeste dialoogtalen onder:

» Documentatie

> Gebruikersdocumentatie

» Product, bijvoorbeeld CNC PILOT 620/640

> NC-softwarenummer, bijv. 688946-xx

0 HEIDENHAIN heeft het versieschema vanaf NC-
softwareversie 16 vereenvoudigd:
= De publicatieperiode bepaalt het versienummer.

®  Alle besturingstypen van een publicatieperiode
hebben hetzelfde versienummer.

B Het versienummer van de programmeerplaatsen
komt overeen met het versienummer van de
NC-software.

> Gecomprimeerd CHM-bestand in de gewenste taal downloaden
en uitpakken

» De uitgepakte CHM-bestanden kopiéren naar de besturing en
in de juiste taalsubdirectory van de directory TNC:\tncguide\nl
plaatsen

o Wanneer u de CHM-bestanden met TNCremo naar de
besturing verzendt, moet u in de verbindingsconfiguratie
op het formulier Modus de derde optie in het gedeelte
Verzending in binaire modus selecteren.

Taal Directory in TNCremo
Duits TNC:\tncguide\de
Engels TNC:\tncguide\en
Tsjechisch TNC:\tncguide\cs
Frans TNC:\tncguide\fr
Italiaans TNC:\tncguide\it
Spaans TNC:\tncguide\es
Portugees TNC:\tncguide\pt
Zweeds TNC:\tncguide\sv
Deens TNC:\tncguide\da
Fins TNC:\tncguide\fi
Nederlands TNC:\tncguide\nl
Pools TNC:\tncguide\pl
Hongaars TNC:\tncguide\hu
Russisch TNC:\tncguide\ru
Chinees (vereenvoudigd) TNC:\tncguide\zh
Chinees (traditional) TNC:\tncguide\zh-tw
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Taal Directory in TNCremo
Sloveens TNC:\tncguide\sl
Noors TNC:\tncguide\no
Slowaaks TNC:\tncguide\sk
Koreaans TNC:\tncguide\kr
Turks TNC:\tncguide\tr
Roemeens TNC:\tncguide\ro
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4.8 Programmeerplaats DataPilot

Toepassing

Afgestemd op de besturingen CNC PILOT 640 en MANUALplus
620, kunnen met de DataPilot CP 640 of DataPilot MP 620 NC-
programma's worden gemaakt op een pc, voorafgaand aan het

bewerken worden getest, naar de besturing worden verzonden en na

afloop van de productie worden gearchiveerd.

De gebruikslocatie van de DataPilot is dicht bij de machine in de
werkplaats, het kantoor van de werkplaatschef of de plaats waar
de werkzaamheden worden voorbereid. Dankzij de praktische
toepassingen en het uitgebreide functieaanbod is de DataPilot
ook uitermate geschikt voor opleidingsdoeleinden in scholen en
bedrijven.

Bediening

U bedient de DataPilot met de functie- en cijfertoetsen van het pc-
toetsenbord.

o Meer informatie over het installeren en bedienen vindt
u in de installatie- en bedieningshandleiding van de
DataPilot.
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49 HEROS-menu

Het HEROS-menu omvat alle extra toepassingen die op HEROS, het
besturingssysteem van de besturing, beschikbaar zijn. De meeste
van deze functies zijn beschikbaar voor alle besturingssystemen.
Speciale functies zoals de REMOTE DESKTOP MANAGER moeten
door opties worden vrijgeschakeld.

Verdere informatie: "HEROS-functies', Pagina 693

U kunt het HEROS-menu op de volgende manieren openen:

® Toets DIADUR indrukken

= |n het menu Service het HEROS-menupictogram selecteren
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5.1 Beeldscherm en bediening

Touchscreen

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Deze functie moet door de machinefabrikant vrijgegeven
en aangepast worden.

Het touchscreen wordt optisch gekenmerkt door een zwarte rand en
het ontbreken van softkey-keuzetoetsen.

1 Kopregel
Bij een ingeschakelde besturing worden de gekozen werkstan-
den in de kopregel op het beeldscherm weergegeven: Door te
tikken op een werkstand in de kopregel wordt de werkstand
gewisseld.

2 Softkeybalk voor de machinefabrikant
3 Softkeybalk

De besturing toont verdere functies in een softkeybalk. De
actieve softkeybalk wordt als een blauwe balk weergegeven.

4 Beeldscherm-omschakeltoets voor de hulpschermen bij de
cyclusprogrammering

5 TURNguide oproepen

15,6"-touchscreen

Bedieningspaneel

Algemene bediening
De volgende toetsen kunnen bijv. door gebaren gemakkelijk worden

vervangen:
Toets Functie Gebaar

@ Softkeybalk omschakelen Horizontaal over de softkeybalk vegen
D Softkey-keuzetoetsen Tikken op de functie op het touchscreen
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5.2 Gebaren

Overzicht van de mogelijke gebaren

Het beeldscherm van de besturing is geschikt voor multi-touch. Dit
betekent dat verschillende gebaren worden herkend, ook met meer

vingers tegelijkertijd.

Symbool Gebaar

Betekenis

Tikken

Eenmaal het beeldscherm kort aanraken

Dubbel tikken

Tweemaal het beeldscherm kort aanraken

Vasthouden Het beeldscherm langduriger aanraken
6 Als u permanent stopt, wordt de besturing na
ca. 10 seconden automatisch uitgeschakeld.
Er is dus geen permanente bediening mogelijk.
Vegen Vloeiende beweging over het beeldscherm maken
Slepen Beweging over het beeldscherm maken, waarbij het start-

punt eenduidig wordt aangegeven

Slepen met twee vingers

Parallelle beweging met twee vingers over het beeld-
scherm, waarbij het startpunt eenduidig wordt aangege-
ven

Opentrekken

Twee vingers uit elkaar bewegen

Dichttrekken
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Navigeren in tabellen en NC-programma's
U kunt in een NC-programma of een tabel als volgt navigeren:

Symbool Gebaar Functie
Tikken NC-regel of tabelregel markeren
Scrollen stoppen
®
Dubbel tikken Tabelcel inschakelen
NC-regel of unit bewerken
()
Vegen Scrollen door NC-programma of tabel
T
<« . -
4
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Simulatie bedienen

De besturing biedt touch-bediening bij de volgende grafische
weergaven:

® Programmeergrafiek in de werkstand smart.Turn.

®  3D-simulatie in de subwerkstand Simulatie.

® 2D-simulatie in de subwerkstand Simulatie.

® 2D-simulatie in de subwerkstand ICP-editor.

Grafische weergave draaien, zoomen en verschuiven
De besturing biedt de volgende gebaren:

Symbool Gebaar Functie

Dubbel tikken Grafische weergave op de oorspronkelijke grootte instel-
len

Slepen Grafische weergave draaien (alleen 3D-weergave)

Slepen Beelddetail aanpassen (alleen 2D-weergave, loepfunctie)

Slepen met twee vingers Parallelle beweging met twee vingers over het beeld-
scherm, waarbij het startpunt eenduidig wordt aangege-
ven

Opentrekken Grafische weergave vergroten

Dichttrekken Grafische weergave verkleinen
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HEROS-menu bedienen
U kunt het HEROS-menu als volgt bedienen:

Symbool Gebaar Functie
Tikken Toepassing selecteren
®
Vasthouden Toepassing openen
o
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5.3 Functies in de taakbalk

Touchscreen Configuration

Met de functie Touchscreen Configuration kunt u eigenschappen
van het beeldscherm instellen.

Gevoeligheid instellen

Ga als volgt te werk om de gevoeligheid in te stellen:

Met de DIADUR-toets het HEROS-menu openen

Als alternatief in het menu Service het HEROS-menu selecteren
Menu-item Touchscreen Configuration selecteren

De besturing opent een apart venster.

Gevoeligheid selecteren

Met OK bevestigen

vV v v vVvyVvVvyy

Weergave van de contactpunten

Ga als volgt te werk om de contactpunten weer te geven:

» Met de DIADUR-toets het HEROS-menu openen

Als alternatief in het menu Service het HEROS-menu selecteren
Menu-item Touchscreen Configuration selecteren

De besturing opent een apart venster.

Weergave Show Touch Points selecteren

= Disable Touchfingers om contactpunten te verbergen

= Enable Single Touchfinger om het contactpunt weer te geven

= Enable Full Touchfingers om de contactpunten van alle
betrokken vingers weer te geven

» Met OK bevestigen

vV yVvyy

Touchscreen Cleaning

Met de functie Touchscreen Cleaning kunt u het beeldscherm
blokkeren om het te reinigen.

Reinigingsmodus activeren

Ga als volgt te werk om de reinigingsmodus te activeren:

Met de DIADUR-toets het HEROS-menu openen

Als alternatief in het menu Service het HEROS-menu selecteren
Menu-item Touchscreen Cleaning selecteren

De besturing blokkeert het beeldscherm gedurende 90 seconden.
Beeldscherm reinigen

Wanneer u de reinigingsmodus voortijdig wilt afbreken:

» Getoonde schuiven gelijktijdig uiteentrekken

vV VvyvVvyy
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6.1 Werkstand Machine

De werkstand Machine omvat de functies voor het instellen
van de machine, bewerken van werkstukken en maken van
inleerprogramma’s:

= Machine instellen: voorbereidingen zoals aswaarden instellen
(werkstuknulpunt definiéren), gereedschap opmeten of
veiligheidszone instellen

= Handbediening: handmatig of halfautomatisch een werkstuk
maken

m Subwerkstand Inteachen: een nieuw cyclusprogramma inleren,
een bestaand programma wijzigen, cycli grafisch testen

= Subwerkstand Programma-verloop: bestaande cyclus- of
smart. Turn-programma'’s grafisch testen en gebruiken voor de
productie van werkstukken

Een inleercyclus is een voorgeprogrammeerde bewerking. Dit kan
een enkele snijgang zijn, maar ook een ingewikkelde bewerking zoals
draadsnijden. Het gaat echter altijd om een volledig uitvoerbare
bewerking. Bij een cyclus definieert u de bewerking met slechts
enkele parameters.

In de werkstand Machine worden cycli niet opgeslagen. In

de subwerkstand Inteachen wordt elke bewerking uitgevoerd

met behulp van cycli en als inleerprogramma samengevat en
opgeslagen. Het inleerprogramma is vervolgens in de subwerkstand
Programma-verloop beschikbaar voor de productie van
werkstukken.

In de ICP-programmering kunt u elke gewenste contour definiéren
aan de hand van lineaire, ronde contourelementen en overlappende
elementen (afkantingen, afrondingen, draaduitlopen). De
contourbeschrijving neemt u op in ICP-cycli.

Verdere informatie: "ICP-contouren’, Pagina 434

smart.Turn- en DIN-programma's maakt u in de werkstand
smart.Turn. U hebt daarbij de beschikking over functies

voor eenvoudige verplaatsingen, DIN-cycli voor ingewikkelde
verspaningen, schakelfuncties, rekenkundige bewerkingen en de
programmering van variabelen.

U kunt zelfstandige programma's maken, die alle vereiste schakel-
en verplaatsingscommando's bevatten en worden uitgevoerd in

de subwerkstand Programma-verloop, of DIN-subprogramma's,
die in cycli worden opgenomen. Welke functies u in een DIN-
subprogramma gebruikt, is afhankelijk van uw taakstelling. Ook bij
DIN-subprogramma's kunt u gebruikmaken van alle functies.

Inleerprogramma’s kunnen worden geconverteerd naar smart.Turn-
programma's. In dat geval benut u de voordelen van de eenvoudige
inleerprogrammering en kunt u na de DIN-conversie het NC-
programma optimaliseren en aanvullen.

Werkstand Machine | Werkstand Machine
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6.2 In- en uitschakelen

Inschakelen

A GEVAAR

Let op: risico voor gebruiker!

Door machines en machinecomponenten ontstaan

altijld mechanische gevaren. Elektrische, magnetische of
elektromagnetische velden zijn in het bijzonder gevaarlijk voor
personen met pacemakers en implantaten. Met het inschakelen
van de machine begint het gevaar!

» Machinehandboek raadplegen en opvolgen
> Veiligheidsinstructies en veiligheidssymbolen in acht nemen
> Veiligheidsapparatuur gebruiken

De besturing toont de status van de startprocedure. Nadat alle tests
en de initialisaties zijn uitgevoerd, wordt de werkstand Machine
geactiveerd. In het gereedschapsdisplay wordt het laatst gebruikte
gereedschap getoond. Fouten tijdens het opstarten van het systeem
worden aangeduid met het foutsymbool. Zodra het systeem
bedrijfsklaar is, kunt u deze foutmeldingen controleren.

Verdere informatie: "Foutmeldingen’, Pagina 82

o De besturing gaat ervan uit dat bij het opstarten
van het systeem het laatst gebruikte gereedschap
is ingespannen. Als dit niet het geval is, duidt u
het nieuwe gereedschap aan door middel van een
gereedschapswissel.

Bewaking van het EnDat-meetsysteem

Bij EnDat-meetsystemen slaat de besturing de asposities op
wanneer de machine wordt uitgeschakeld. Na het inschakelen
vergelijkt de besturing voor elke as de inschakelpositie met de
opgeslagen uitschakelpositie.

Bij afwijkingen verschijnt een van de volgende foutmeldingen:

= S-RAM-fout: opgeslagen aspositie is ongeldig: deze
melding is juist indien de besturing voor de eerste keer wordt
ingeschakeld of het meetsysteem of andere betrokken
besturingscomponenten zijn vervangen

® Deze as is na de uitschakeling verplaatst. Positieverschil: xx
mm of graden: controleer de actuele positie en bevestig deze als
de as inderdaad is verplaatst

= HW-parameters gewijzigd: opgeslagen aspositie is ongeldig:
deze melding is juist indien de configuratieparameters zijn
gewijzigd

Bovengenoemde meldingen kunnen ook het gevolg zijn van een

defect in het meetsysteem of in de besturing. Neem contact op met

uw machineleverancier als dit probleem zich vaker voordoet.
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Subwerkstand Referentie

@ Het inschakelen en het benaderen van de Dreee | T R R
referentiepunten zijn machine-afhankelijke functies. 3 o8 u 1 T
2 ¥4 ili [ 4] o |
| ay e
. . " 188 sran « B 0 2] e S, 1002 1F1003| =% I
De noodzaak van een referentieprocedure is afhankelijk van het type . ﬂ_
Mmeetsysteem:

= EnDat-meetsysteem: referentieprocedure is niet vereist

7| = |
= Afstandsgecodeerd meetsysteem: de asposities worden | ) |

bepaald na een korte referentieprocedure

m Standaardmeetsysteem: de assen verplaatsen naar bekende ,
machinevaste punten. Tijdens het benaderen van het ) | . ‘ | | ‘
referentiepunt ontvangt de besturing een signaal. Doordat het
systeem de afstand tot het machinenulpunt kent, is ook de
aspositie bekend

alle ‘ Terug |

Referentieprocedure:
» Op de softkey Z-referentie drukken

z

» Op de softkey X-referentie drukken

1 » Als alternatief op de softkey alle drukken

13 » Op de NC-start-toets drukken
De besturing benadert de referentiepunten.

> De besturing activeert de positieweergave en
schakelt naar het hoofdmenu.

A\

0 Als u de referentiepunten van de X- en Z-assen
afzonderlijk vastlegt, vindt de verplaatsing uitsluitend in X-
of Z-richting plaats.
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Uitschakelen

@ Raadpleeg uw machinehandboek! e e i
Het uitschakelen en het opnieuw opstarten zijn machine- .
afhankelijke functies.

=t
Om gegevensverlies bij het uitschakelen te voorkomen, moet het
besturingssysteem volgens een bepaalde procedure worden uitge- wee || | B |
schakeld: =
> Werkstand Machine selecteren -
=)
Bij een aanwezige foutmelding: L | o | ’ ‘ ‘ p—
o » In plaats daarvan het foutvenster activeren
pe— » Op de softkey EXTRA FUNCTIES drukken
FUNCTIES
e > Softkey OFF indrukken
OFF 9
@ 4
p— > Met de softkey UITSCHAKELEN bevestigen
SEHRKELEN > De besturing beéindigt het bedrijf.

AANWIJZING

Let op: gegevensverlies mogelijk!

De besturing moet worden afgesloten, zodat lopende
processen worden afgesloten en gegevens worden opgeslagen.
Direct uitschakelen van de besturing door bediening van de
hoofdschakelaar kan in elke toestand van de besturing tot
gegevensverlies leiden!

> Besturing altijd afsluiten

> Hoofdschakelaar uitsluitend na melding op het beeldscherm
indrukken

De besturing opnieuw starten
Ga als volgt te werk om opnieuw opstarten te forceren:

3 » Werkstand Machine selecteren

ik » Softkey OFF indrukken
OFF 9
@ 4
pres—— > Op de softkey OPNIEUW STARTEN drukken
STARTEN > De besturing start opnieuw.
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Geintegreerde functionele veiligheid FS

Algemeen

Gereedschapsmachines met HEIDENHAIN-besturingen kunnen met
geintegreerde functionele veiligheid FS of met externe veiligheid
worden uitgerust. Dit hoofdstuk is uitsluitend bedoeld voor machines
met geintegreerde functionele veiligheid FS.

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Uw machinefabrikant past het HEIDENHAIN-
veiligheidsconcept aan uw machine aan.

Elke gebruiker van een gereedschapsmachine wordt aan gevaren
blootgesteld. Veiligheidsvoorzieningen kunnen weliswaar de toegang
tot gevarenzones voorkomen, anderzijds moet de gebruiker ook
zonder veiligheidsvoorziening (bijv. met geopende veiligheidsdeuren)
aan de machine kunnen werken.

Het HEIDENHAIN-veiligheidsconcept maakt de

opbouw mogelijk van een systeem dat voldoet aan

Performance Level d, categorie 3 conform DIN EN ISO 13849-1 en
SIL 2 volgens IEC 61508 (DIN EN 61508-1).

Het stelt veiligheidsgerelateerde werkstanden beschikbaar,
overeenkomstig DIN EN ISO 16090-1 (voorheen DIN EN 12417).
Een verregaande bescherming van personen kan dus worden
gerealiseerd.

De basis van het HEIDENHAIN-veiligheidsconcept is de tweekanaals-
processorstructuur, die uit de hostcomputer MC en een of meer
aandrijfregelmodules CC bestaat.

Veiligheidsrelevante storingen leiden altijd via gedefinieerde
stopreacties tot het veilig stopzetten van alle aandrijvingen.

Via veiligheidsgerelateerde in- en uitgangen (in tweekanaals-
uitvoering), die in alle werkstanden het proces beinvlioeden, activeert
de besturing bepaalde veiligheidsfuncties en worden veilige
bedrijfstoestanden gerealiseerd.

In dit hoofdstuk worden de functies uitgelegd waarover u extra
beschikt bij een besturing met functionele veiligheid FS.

Werkstand Machine | In- en uitschakelen
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Veiligheidsfuncties

Om de vereisten inzake persoonlijke bescherming te waarborgen,
biedt de geintegreerde functionele veiligheid FS een reeks
gestandaardiseerde veiligheidsfuncties.

Aanduiding Betekenis Korte omschrijving

SS0, SS1, Safe Stop Veilig stopzetten van de aandrijvingen op diverse

SS1D, SS1F, manieren.

SS2

STO Safe Torque Off energievoorziening van de motor is onderbroken. Bevei-

ligt tegen onverwacht starten van de aandrijvingen

SOS Safe Operating Stop veilige bedrijfsstop. Beveiligt tegen onverwacht starten
van de aandrijvingen

SLS Safely Limited Speed veilig begrensde snelheid. Voorkomt dat de aandrij-
vingen bij geopende veiligheidsdeur de ingestelde
snelheidsgrenswaarden overschrijden

SLP Safely Limited Position veilig begrensde positie. Zorgt ervoor dat een veilige as
een vooraf ingesteld bereik niet verlaat

SBC Safe Brake Control Tweekanaals aansturing van de houdremmen voor de
motor

Extra statusweergaven

Weergave van machinegegevens

Bij een besturing met Functional Safety FS staat in de -
statusweergave extra informatie over de actuele status van de x v | S0S [ NONE
veiligheidsfuncties. Deze informatie geeft de besturing weer in de

vorm van bedrijfstoestanden.
De status van de assen toont de besturing met een pictogram:

Pictogram Korte omschrijving

v De as is gecontroleerd

& De as is niet gecontroleerd.

Alle assen moeten de status Gecontroleerd
hebben.

Verdere informatie: 'Asposities controleren’,
Pagina 113
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Veiligheidsgerelateerde werkstand

De besturing toont de actieve veiligheidsgerelateerde werkstand met
een symbool boven de verticale softkeybalk:

Werkstand Machine | In- en uitschakelen

Pictogram Veiligheidsgerelateerde werkstand Korte omschrijving

I"@ [SOM_1 I Werkstand SOM_1 actief Safe operating mode 1:
automatisch bedrijf, productiebedrijf

|°'6 [ SOM_2 | Werkstand SOM_2 actief Safe operating mode 2:
Instelmodus

[=®son_z] Werkstand SOM_3 actief Safe operating mode 3:
handmatig ingrijpen, uitsluitend voor
gekwalificeerde gebruikers

[=5Tson_4 | Werkstand SOM_4 actief Safe operating mode 4:
geavanceerde handmatige interven-
tie, proceswaarneming, alleen voor
gekwalificeerde gebruikers

— Waarschuwing: raadpleeg in dit geval
I | SoM A I het machinehandboek
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Asposities controleren

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Deze functie moet door uw machinefabrikant worden
aangepast.

Na het inschakelen controleert de besturing of de positie van een as
met de positie direct na uitschakeling overeenstemt. Als er sprake

is van een afwijking, wordt deze as in de digitale uitlezing rood
aangegeven. Assen die rood zijn aangeduid, kunt u bij een geopende
deur niet meer verplaatsen.

In dergelijke gevallen moet u voor de desbetreffende assen een
testpositie benaderen. Ga daarbij als volgt te werk:

» Subwerkstand Referentie selecteren

> Benadering met de toets NC-start uitvoeren om de assen in de
aangegeven volgorde te verplaatsen

> De as verplaatst zich naar de testpositie.

> Nadat de testpositie is bereikt, vraagt de besturing of de
testpositie correct is benaderd.

Wanneer de besturing de testpositie verkeerd heeft benaderd:
> Met de softkey EIND bevestigen

Wanneer de besturing de testpositie correct heeft benaderd:
> Met de softkey OK bevestigen

> Wanneer u met de softkey OK hebt bevestigd, moet u met de
bevestigingstoets op het machinebedieningspaneel de juistheid
van de testpositie opnieuw bevestigen

» De hierboven beschreven procedure herhalen voor alle assen die
u naar de testpositie wilt verplaatsen

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing voert geen automatische botstest tussen
gereedschap en werkstuk uit. Bij verkeerde voorpositionering of
onvoldoende afstand tussen de componenten bestaat er tijdens
het benaderen van de testposities gevaar voor botsingen!

> VA&or het benaderen van de testposities, indien nodig, een
veilige positie benaderen

> Let op mogelijke botsingen

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Uw machinefabrikant bepaalt waar de testpositie zich
bevindt.
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Aanzetbegrenzing activeren

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Deze functie moet door uw machinefabrikant worden
aangepast.

Met behulp van deze functie kunt u voorkomen dat de SS1-reactie
(veilig stopzetten van de aandrijvingen) bij het openen van de
veiligheidsdeur wordt geactiveerd.

Door te drukken op de softkey F BEGRENSD begrenst de besturing
de snelheid van de assen en het toerental van de spil of spillen met
de door de machinefabrikant vastgelegde waarden. Bepalend voor
de begrenzing is welke veiligheidsgerelateerde werkstand SOM_x u
met de sleutelschakelaar hebt geselecteerd.

Bij actieve SOM_1 worden assen en spillen tot stilstand gebracht,
omdat dit in SOM_T het enig toelaatbare geval is waarin de
veiligheidsdeuren mogen worden geopend.

» Werkstand Machine selecteren

7 > Aanzetbegrenzing in- of uitschakelen

114 HEIDENHAIN | CNC PILOT 640 | Gebruikershandboek | 01/2022



Werkstand Machine | Machinegegevens

6.3 Machinegegevens

Invoer van machinegegevens

In de werkstand Machine voert u de informatie over het
gereedschap, het spiltoerental en de voeding/snijsnelheid in het TSF-
menu in (invoervenster T, S, F instellen).

Daarnaast definieert u in het TSF-menu het maximale toerental, de
stilzethoek en het materiaal.

Cyclusparameters:

CH: Kanaal nr. — gekozen kanaal

T: Gereedschapsnummer of Gereedschapsplaats
ID: Identnummer

F: Voeding per omwenteling of Minutenvoeding
SP: Spindle

S: Snijsnelheid of const.toerental

D: Maximale toerental

A: Stilzethoek

WS: Materiaal

U kunt de snijgegevens (snijsnelheid, voeding) opslaan in

de technologiedatabase, gerelateerd aan het materiaal, het
snijmateriaal van het gereedschap en de bewerkingswijze. Met de
softkey Voorstel Technologie worden de gegevens opgenomen in
de dialoog.

Als u op de softkey Minutenvoeding drukt, wordt de waarde onder F
verwerkt in [mm/min].

Als u op de softkey Constant toerental drukt, wordt de waarde
onder S verwerkt in [omw/min].

In inleer- en smart. Turn-programma'’s zijn de
gereedschapsinformatie en technologiegegevens onderdeel van de
cyclusparameters of van het NC-programma.

Softkeys bij T, S, F instellen

Verdere informatie: 'Gereedschapscorrecties’,
Pagina 161

Gereedsch
correctie

Verdere informatie: 'Aanraken’, Pagina 158

Gereedsch
meten
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Gereedschapslijst of revolvertabel oproepen

Verdere informatie: 'Plaatstabel instellen”,
Pagina 126

Gereedsch.
tabel

Revolver-
tabel

Overnemen van de snijsnelheid en voeding uit de
technologiegegevens

Voorstel
Technologie

= Aan: minutenvoeding (mm/min)
Uit: voeding per omwenteling (mm/omw)

Minuten
voeding

Aan: constant toerental (omw/min)
Uit: constante snijsnelheid (m/min)

Constante
toerental
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Machineafhankelijke varianten van de TSF-dialoog

Machinebedieningspaneel met spilwisseltoets

Als uw machinebedieningspaneel door de fabrikant is voorzien van
een spilwisseltoets, selecteert u met deze toets de spil waarop de
invoer voor S, D en A betrekking heeft. Het veld SP toont het nummer
van de geselecteerde spil in het TSF-menu.

o In de machineparameter separateTSFDIg (nr. 604906)
definieert u voor machines met een revolver het type TSF-
dialoog:
m  TSF-dialoog met invoer van alle snijgegevens
® Gescheiden dialogen voor T, Sen F

Bij machines met een gereedschapsmagazijn beschikt u
automatisch over gescheiden dialogen in het TSF-menu.

Machinebedieningspaneel zonder spilwisseltoets

Bij machines met slechts één hoofdspil heeft de invoer voor S, D en A
altijd betrekking op de hoofdspil.

Bij machines met een hoofdspil en een gereedschapsspil heeft de
invoer, afhankelijk van het ingespannen gereedschap, betrekking op
de hoofd- of gereedschapsspil:

= Geen aangedreven gereedschap ingespannen: de parameters S,
D en A hebben betrekking op de hoofdspil

= Aangedreven gereedschap ingespannen: de parameters S, D en
A hebben betrekking op de gekozen spil

Machine met tegenspil en/of B-as

Afhankelijk van de uitbreiding van de machine kan de TSF-dialoog
nog meer informatie voor de aansturing van een tegenspil en/of B-as
bevatten.

Extra cyclusparameters bij tegenspil:

m WP: Nr. spil (machine-afhankelijk)

Extra cyclusparameters bij B-as:

= BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

Werkstand Machine | Machinegegevens
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TSF-invoer met een formulier

0 Bij machines met een gereedschapsmagazijn beschikt u
automatisch over gescheiden dialogen.

Gereedschaps- en technologiegegevens invoeren:

. = » T, S, Finstellen selecteren (kan alleen in de
=h wnr werkstand Machine worden geselecteerd)

» Parameters invoeren

i » Op de softkey Opslaan drukken
AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Afhankelijk van de machine zal de invoer in de T-dialoog een
zwenkbeweging van de gereedschapshouder (bijv. revolver)
veroorzaken. Tijdens deze zwenkbeweging bestaat er gevaar voor
botsingen!

> Voor het invoeren het gereedschap of de gereedschapshouder
naar een veilige positie verplaatsen

TSF-invoer met afzonderlijke formulieren
Gereedschaps- of technologiegegevens invoeren:

-y » T, S, Finstellen selecteren (kan alleen in de
=h wnr werkstand Machine worden geselecteerd)
T > T selecteren voor gereedschapswissel

1,

0Os » Als alternatief S selecteren voor toerental

=h

wF » Als alternatief F selecteren voor aanzet

[

» Parameters van het submenu invoeren

g » Op de softkey Opslaan drukken
AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Afhankelijk van de machine zal de invoer in de T-dialoog een
zwenkbeweging van de gereedschapshouder (bijv. revolver)
veroorzaken. Tijdens deze zwenkbeweging bestaat er gevaar voor
botsingen!

> Voor het invoeren het gereedschap of de gereedschapshouder
naar een veilige positie verplaatsen
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Machine met tegenspil
Afhankelijk van de machine moet u een werkstukspil selecteren.

Als uw machine is voorzien van een tegenspil, wordt in de TSF-
dialoog de parameter WP getoond.

Cyclusparameters:
® WP: Nr. spil (machine-afhankelijk)

Via de parameter WP kunt u de werkstukspil selecteren waarmee
de bewerking in de subwerkstand Inteachen en de MDI-cycli van de
werkstand Machine moeten worden uitgevoerd.

Werkstukspil voor de bewerking selecteren met WP:
= Hoofdaandrijving
®  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant

De instelling van de parameter WP wordt opgeslagen in de inleer- en
MDI-cycli en getoond in het betreffende cyclus-formulier.

Als u met parameter WP de tegenspil hebt geselecteerd voor

een bewerking aan de achterkant, wordt de cyclus gespiegeld
uitgevoerd (in tegengestelde Z-richting). Gebruik gereedschap met
een geschikte gereedschapsoriéntatie.

o In het TSF-menu wordt de instelling van parameter WP
gewijzigd indien u:
B een cyclus afwerkt met een andere instelling van
parameter WP

B een programma in de subwerkstand Programma-
verloop selecteert

Werkstand Machine | Machinegegevens
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Machine met B-as

Bij machines met een B-as kan de gereedschapshouder worden
gezwenkt, waardoor het gereedschap flexibel kan worden gebruikt
bij draai- en freesbewerkingen. Door de B-as te zwenken en

het gereedschap te roteren, bereikt u gereedschapsposities
waarbij bewerkingen overlangs en overdwars of radiale en axiale
bewerkingen op de hoofd- en tegenspil mogelijk zijn met hetzelfde
gereedschap. Het aantal benodigde gereedschappen en het aantal
gereedschapswissels wordt op die wijze beperkt.

Gereedschapsgegevens: alle gereedschappen worden met de X-, Z-
en Y-maat en de correcties beschreven in de gereedschapsdatabase.
Deze maten en de gereedschapsoriéntatie moeten worden ingevoerd
in relatie tot de zwenkhoek B = 0° (referentiepositie).

Cyclusparameters:

= BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

= CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
m  HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

= DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

De instelling van de parameters BW en CW wordt opgeslagen in de
inleer- en MDI-cycli en getoond in het betreffende cyclus-formulier.

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Afhankelijk van de machine zal de invoer van de aanvullende
gereedschapsparameters een zwenkbeweging van de
gereedschapshouder (bijv. revolver) of van de B-as veroorzaken,
alsmede een rotatie van het gereedschap. Tijdens de
zwenkbewegingen en rotaties bestaat er gevaar voor botsingen!

> Voor het invoeren het gereedschap of de gereedschapshouder
naar een veilige positie verplaatsen
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Uitlezing van machinegegevens

@ Raadpleeg uw machinehandboek!
De uitlezing van machinegegevens is machineafhankelijk.

Uw machinefabrikant kan de uitlezing van
machinegegevens afzonderlijk configureren.

Wanneer meerdere weergaven zijn geconfigureerd, schakelt u als

volgt om:

» Driepijlentoets indrukken

Elementen van de weergave van machinegegevens

] 57.496

x

Handwiel actief (inbouwhand-

wiel)

Digitale uitlezing X, Y, Z, W: afstand tussen gereedschapspunt en
werkstuknulpunt

B Agletter:
® Zwart = asvrijgave toegekend
® Wit = geen asvrijgave

e i

Handwiel actief (draagbaar serieel
handwiel)

Klemming actief

-100. 000
- B .

~ 128.600

Positieweergave met actuele nulpuntverschuiving

C 21.296

Positieweergave C: positie van de C-as
B |Leeg veld: C-as is niet actief
B Asletter:

m Zwart = asvrijgave toegekend

= Wit = geen asvrijgave

Xa 11.085

Weergave-instellingen van de positieweergave: via machineparameter
axesDisplayMode (nr. 604803) instelbaar

De instelling toont de letter naast het positievenster.
® A actuele waarde (instelling: REFACT)

®  N: nominale waarde (instelling: REFNOM)

m L volgfout (instelling: SLPF)

® D:restweg (instelling: RESTW)

C. 352.080

Weergave van de C-as met het bijbehorende spilnummer: de index van de
asletter C toont het spilnummer

Dit cijfer wordt alleen weergegeven als een as meerdere keren is geconfigu-
reerd, bijvoorbeeld tweede C-as als tegenspil.

C,2 0.000

Weergave van de C-as met het kanaalnummer: een cijfer naast de positie-
waarde van de as duidt het toegewezen kanaalnummer aan

A¥ -14.012

Restwegweergave X, Y, Z, W: verschil tussen de actuele positie en de eindposi-
tie van het actieve verplaatsingscommando

al

120

Restwegweergave en status van veiligheidszone: weergave van de restweg en
van de status van de veiligheidszonebewaking
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Elementen van de weergave van machinegegevens

B

Veiligheidszonebewaking actief

)4

Veiligheidszonebewaking niet actief

¥ 30.000 C Positieweergave vier assen: weergave van de positiewaarden van maximaal
2 16,500 vier assen
De weergegeven assen zijn afhankelijk van de machineconfiguratie.
T g X 0.5500 Weergave van gereedschapsnummers:
- LR = Gereedschapsnummer van het toegepaste gereedschap

m  Gereedschapscorrectiewaarden
Voor alle T-weergaven geldt:
T wordt met kleur gemarkeerd: aangedreven gereedschap

®  Gereedschapsnummer of ID wordt met kleur gemarkeerd: gespiegelde
gereedschapsopname

B Gereedschapsnummer met index: multigereedschap

® |Letter X/Z van de correctie wordt met kleur gemarkeerd: speciale correctie
in X- en Z-richting actief

-I- 045
b 0.000 2 0.000

Weergave van T-ID:
= |D van het toegepaste gereedschap
® Gereedschapscorrectiewaarden

T Stechwerkzeug222

Weergave van T-ID zonder correctiewaarden:
® |D van het toegepaste gereedschap

D ¥ 0.,2200Y 0.0000
£ 5.10005 5.1000

Gereedschapscorrecties:
m  Speciale correctie alleen bij steekbeitels of halfronde snijbeitels
B Speciale correctiewaarde grijs: speciale correctie niet geactiveerd

® |etter X/Z van de correctie wordt met kleur gemarkeerd: speciale correctie
in X- en Z-richting actief

X 0,5000
D 9012 0.3000

Additieve correctie:
= Correctiewaarde grijs: D-correctie niet actief
m Correctiewaarde zwart: D-correctie actief

HT RT
T HZ RZ

Standtijdinformatie gereedschap:
BT
® Zwart = globale standtijdbewaking aan
= Wit = globale standtijdbewaking uit
B MT, RT actief: bewaking aan de hand van de standtijd
m MZ, RZ actief: bewaking aan de hand van het aantal stuks
= Alle velden leeg: gereedschap zonder standtijdbewaking

1003
=1 @ 10394.1 nngnin

Sledeweergave en cyclusstatus:
B Bovenste veld: instelling van de override-regelaar
B Onderste veld wit gemarkeerd: actuele voeding

= Onderste veld grijs gemarkeerd: geprogrammeerde voeding bij stilstaande
slede

6.789 nn/L
@1@ 6.779 3%1

Sledeweergave en cyclusstatus:
® Bovenste veld: geprogrammeerde voeding
B Onderste veld: actuele voeding
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Elementen van de weergave van machinegegevens

T 1@

g 1 6,783 ml
E.278 m/l

Sledeweergave en cyclusstatus:

B Bovenste veld: instelling van de override-regelaar
= Middelste veld: geprogrammeerde voeding

B Onderste veld: actuele voeding

Sledeweergave bij bewerking aan de achterkant of meer sledes:

B Bij een bewerking aan de achterkant wordt het sledesymbool blauw
gemarkeerd

® Bij meerdere sledes wordt het sledenummer van de actieve slede blauw
gemarkeerd

Z[D 1 T 100%
2091.6 1/min

Spilweergave met spilnummer, toerentaltrap en spilstatus:
® Bovenste veld: instelling van de override-regelaar
B Onderste veld: actuele toerental of spilpositie
Voor alle spilweergaven geldt:
m Spilsymbool:
B Zwart = vrijgave van spil toegekend
= Wit = geen vrijgave van spil
= Cijfer in spilsymbool: versnellingenreeks
m Cijfer rechts naast spilsymbool: spilnummer

® |ndien spilschakelaar aanwezig: nummer van geselecteerde spil wordt met
kleur gemarkeerd

®  Spilstatus: zie "Spil", Pagina 125
B Weergave van het geprogrammeerde toerental in 1/min of m/min
B Weergave van het actuele toerental in 1/min

® Bij M19 en indien door machinefabrikant ingesteld bij spilstop: in plaats van
het actuele toerental wordt de spilpositie weergegeven

B Als een spil zich tijdens de synchronisatie in de slave-modus bevindt, wordt
in plaats van het geprogrammeerde toerental de waarde 0 getoond

m Het spilsymbool wordt tijdens synchroonbedrijf met kleur gemarkeerd,
zowel bij de master-spil als bij de slave-spil

ZH] 1 K 150.8 m/min
107.0 1/min

Spilweergave met spilnummer, toerentaltrap en spilstatus:
B Bovenste veld: geprogrammeerde toerental
B Onderste veld: actuele toerental of spilpositie

Wanneer het geprogrammeerde toerental rood wordt weergegeven, is een
begrenzing actief en wordt de geprogrammeerde nominale waarde niet bereikt.

U 18@x
HD 1 150, 8 mmin
187.8 1/min

Spilweergave met spilnummer, toerentaltrap en spilstatus:
B Bovenste veld: instelling van de override-regelaar

= Middelste veld: geprogrammeerde toerental

B Onderste veld: actuele toerental of spilpositie

Wanneer het geprogrammeerde toerental rood wordt weergegeven, is een
begrenzing actief en wordt de geprogrammeerde nominale waarde niet bereikt.

1F 5% 51 1002

Override-weergave van de actieve spil:
= F:voeding

B R:spoedgang

= S spil

122
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Elementen van de weergave van machinegegevens

z 1] 50 100 150

0z

Belasting van de aandrijvingen: belasting van de aandrijving ten opzichte van
nominaal draaimoment

® Digitale as- en spilaandrijvingen
= Analoge as- en spilaandrijvingen, indien ingesteld door machinefabrikant

@np 50 P

Weergave van het aantal stuks: het aantal stuks wordt opgeteld na elke M30,
M99 of geprogrammeerde telpuls M18

B MP: ingesteld aantal stuks
B P:aantal vervaardigde delen

P 50 t 00:00:28
P 2 2t 00:06:57

Weergave van het aantal stuks en de stuktijd: het aantal stuks wordt opgeteld
na elke M30, M99 of geprogrammeerde telpuls M18

B MP: ingesteld aantal stuks

P: aantal vervaardigde delen

t: looptijd van het huidige programma
Som t: totale tijd

N
-
EMoE
EWE
ELE
EUNE
EOOE
ENE
(=}

[ R=8 ]

Weergave uitschakelniveaus en MO1 voorwaardelijke stop:

= Gedefinieerde (bovenste balk) en ingestelde/geactiveerde uitschakelniveaus
(onderste balk)

® |nstelling voor MO1: in de werkstand Continu verloop (geel weergegeven)
wordt MOT niet uitgevoerd

—2345 Kifz1]

s1|s2

Weergave belastingsbewaking:
m Linkerveld: zonenummer (hier 345)
m Rechtervelden: bewaakte assen (max. 4)

¥ v [ so0s

Z v [ S0S NONE
Stlv | STOO | NONE

B -S0S

-STO0

Weergave Functional Safety FS:
m Bovenste afbeeldingen: FS-status van de assen en spillen

m Onderste afbeelding: FS-status van de asgroep (sledesymbool) en de
spilgroep (spilsymbool)
Verdere informatie: 'Geintegreerde functionele veiligheid FS', Pagina 110

—

B e

0.000 5

T @ 1000.00054]

=

HDT-modus véor de hartlijn

actief

Weergave van bewerking aan de achterkant: in de RSM-weergave (RSM =
Rear Side Machining) wordt informatie weergegeven over de bewerking aan de
achterkant

B RSM-status
Als de HDT-modus actief is, gebruikt de besturing de HDT-symbolen.
®  Actieve nulpuntverschuiving van de geconfigureerde RSM-as

1

HDT-modus achter de hartlijn actief

B 0.000

I
Kl

0,600

0,000

Weergave B-as: afhankelijk van de instelling van de machineparameters wordt
diverse informatie weergegeven over de status van het gezwenkte vlak.

®  Geprogrammeerde hoekwaarde van de B-as
B Weergave van de actuele waarden I, K, U en W
B | vlakreferentie in X
= K:vlakreferentie in Z
®  U: verschuiving in X
B W:verschuiving in Z
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Elementen van de weergave van machinegegevens

[][:H Statusweergave van de Botsingsbewaking (DCM)

B PRG: status van de botsingsbewaking voor het programmaverloop.
m MAN: status van de botsingsbewaking voor handmatige bewegingen
Verdere informatie: 'Botsingsbewaking (optie #40)", Pagina 144

126.03.2013 Datum- en tijdweergave

| 10:24:20

CNC PILOT 640 Weergave van een opgenomen logo
] HEIDENHAIN

Cyclusstatussen

De besturing duidt de actuele cyclusstatus aan met het
cyclussymbool.

Cyclussymbolen

T_ll Status Cyclus aan

— Cyclus- of programma-uitvoering actief
— Status Cyclus uit

10] o
— Geen cyclus- of programma-uitvoering

Asaanzet

F (Engels: Feed) is de letteraanduiding voor voedingsgegevens.

Afhankelijk van de stand van de softkey Minutenvoeding vindt de
invoer plaats in:

= Millimeter per spilomwenteling (voeding per omwenteling)
= Millimeter per minuut (minutenvoeding)

In de weergave kunt u aan de hand van de maateenheid zien met
welk type voeding er wordt gewerkt.

Met de voedingscorrectieregeling (feed-override) wijzigt u de
voedingswaarde (bereik: 0 % tot 150 %).
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Spil
S (Engels: Speed) is de letteraanduiding voor spilgegevens.

Afhankelijk van de stand van de softkey constant toerent. vindt de
invoer plaats in:

= Omwentelingen per minuut (constant toerental)
= Meter per minuut (constante snijsnelheid)

Het toerental wordt door het maximale spiltoerental begrensd. U
definieert de toerentalbegrenzing in het invoervenster TSF-dialoog
of in de DIN-programmering met het commando G26. De
toerentalbegrenzing is geldig totdat deze door een andere
toerentalbegrenzing wordt overschreven.

Met de toerentalcorrectieregeling (speed-override) wijzigt u het
spiltoerental (bereik: 50 % tot 150 %).

6 ® Bjj een constante snijsnelheid berekent de besturing
het spiltoerental als functie van de positie van de
gereedschapspunt. Bij een kleinere diameter wordt het
spiltoerental waarbij het maximale toerental niet wordt
overschreden, hoger.

® De spilsymbolen duiden de rotatierichting aan
vanuit het gezichtspunt van een operator die voor de
machine staat en naar de spil kijkt

B De spilaanduiding wordt door de machinefabrikant
vastgelegd

Spilsymbolen (S-weergave)

Spilrotatierichting M3

Spilrotatierichting M4

Spil is gestopt M5

Spil is in positieregeling M19

C-as op spilaandrijving actief

off ol )

Spilaanduidingen

H 0 1 Hoofdspil

1 1 2 Aangedreven gereedschap
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6.4 Plaatstabel instellen

Gereedschapsgegevens zoals de lengte en radius, maar ook andere
specifieke gereedschapsinformatie die de besturing nodig heeft om
de meest uiteenlopende functies uit te voeren, worden opgeslagen
in de gereedschapstabel toolturn.htt (in de directory TNC:\table\).
Deze gereedschapstabel wordt in de besturing aangeduid als
gereedschapslijst.

Gereedschappen die in de gereedschapshouders zijn aangebracht,
worden opgeslagen in de plaatstabel ToolAllo.tch (in de directory
TNC:\table\). Deze plaatstabel wordt machineafhankelijk
beschikbaar gesteld en aangeduid als revolvertabel of magazijnlijst.

Machine met één gereedschapsopname (Multifix)

Voor machines met Multifix-opname hoeft geen plaatstabel te

worden bijgehouden, omdat de gereedschapshouder slechts één

plaats bevat:

m T Gereedschapsnummer - revolverplaatsnummer (altijd T1)

= |D: Identnummer — naam van het gereedschap (max. 16 tekens)
Selecteer het ID-nummer van het gereedschap in de
gereedschapslijst.

ﬂ‘ » Op de softkey Gereedschapstabel drukken
tabel > De besturing opent de lijst.

@ Raadpleeg uw machinehandboek!
De gereedschapssystemen revolver, magazijn en Multifix
kunnen gelijktijdig worden gebruikt op één machine.
Het nummer van de Multifix-plaats wordt gedefinieerd
door de machinefabrikant.
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Machine met revolver

Met de softkey Revolvertabel opent u de lijst met de huidige
revolverbezetting. Voor elke gereedschapsopname van de revolver
(en eventueel Multifix) is een plaats beschikbaar in de tabel.
Tijdens het instellen wordt aan iedere gereedschapsopname een
gereedschap (ID-nummer) toegewezen. Multigereedschappen
worden met alle snijkanten getoond in de revolvertabel.

De revolvertabel kan via het TSF-menu of rechtstreeks vanuit de
cyclusdialogen in de subwerkstand Inteachen worden ingesteld:

T Gereedschapsnummer — revolverplaatsnummer

= |D: Identnummer — naam van het gereedschap (max. 16 tekens)
De gereedschapsnaam wordt automatisch ingevoerd.

Cursor in het TSF-menu in het invoerveld T:

T » Op de softkey Revolvertabel drukken
i > Na het openen kan de revolvertabel worden
bewerkt.

Cursor in het TSF-menu in het invoerveld ID:

e » Op de softkey Gereedschapstabel drukken
tabel

> Behalve de revolvertabel wordt ook de
gereedschapslijst geopend.

> De revolver kan worden gevuld met
gereedschappen uit de lijst.

In de inleercyclus programmeert u de revolverplaats als T-nummer.
Het identificatienummer van het gereedschap zal automatisch onder
ID worden ingevoerd wanneer de plaats bezet is.

@ Raadpleeg uw machinehandboek!
De gereedschapssystemen revolver, magazijn en Multifix
kunnen gelijktijdig worden gebruikt op één machine.
Het nummer van de Multifix-plaats wordt gedefinieerd
door de machinefabrikant.
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Machine met magazijn

Met de softkey Magazijntabel wordt de lijst met de huidige
bezetting van de gereedschapshouder geopend. Voor iedere
gereedschapsopname is er een plaats in de tabel. Tijdens het
instellen wordt aan iedere gereedschapsopname een gereedschap
(ID-nummer) toegewezen.

Bij machines met magazijn kan het gereedschap ook worden
gewisseld via het TSF-menu:

® T: Gereedschapsnummer - revolverplaatsnummer (altijd T1)

= |D: Identnummer — naam van het gereedschap (max. 16 tekens)
De gereedschapsnaam wordt automatisch ingevoerd.

agsisn- » Op de softkey Magazijntabel drukken

De toegepaste gereedschappen worden bijgehouden in de
magazijnlijst. Het magazijn kan via het TSF-menu worden geladen
en geleegd.

@ Raadpleeg uw machinehandboek!
De gereedschapssystemen revolver, magazijn en Multifix
kunnen gelijktijdig worden gebruikt op één machine.
Het nummer van de Multifix-plaats wordt gedefinieerd
door de machinefabrikant.

Revolvertabel invullen vanuit de gereedschapslijst

De revolvertabel geeft de actuele bezetting van de
gereedschapshouder weer. De revolvertabel kan via het TSF-menu
of rechtstreeks vanuit de cyclusdialogen in de subbedrijfsmodus
Inteachen worden ingesteld.

Laat de items in de gereedschapslijst weergeven om deze vanuit
de lijst over te nemen in de revolverbezetting. De besturing toont
de gereedschapslijst onder in het beeldscherm. De cursortoetsen
zijn in deze lijst actief. U kunt direct met de cursor naar het
identificatienummer van een gereedschap gaan, door de eerste
letters of cijfers van het ID-nummer in te voeren.

Werkstand Machine | Plaatstabel instellen

| Ty Goroodschapsoditor |

I

RS/OV  EW/BW/AZ SW/SB/HG Snijmateriaal

oo uoaswn

issen
Fha #_1 Schrinnen dussen

o Wanneer een tabelinhoud onvolledig wordt getoond, kunt
u de breedte van de tabelkolommen wijzigen.

De wijzigingen gelden voor meerdere bedrijfsmodi en
blijven ook na het opnieuw opstarten van de besturing
van kracht.

........

Plaatsen [1  van [12

:u; o
=
I

[~ [38 van[3ie max[999

[ RS/DV | EW/BW/AZ SH/SB/HG Snijmateriaal MUINDI LA 2]
sen 3

Revolvertabel openen:

5 » T, S, Finstellen kiezen (kan alleen in de
=h wF bedrijfsmodus Machine worden geselecteerd)
» Als alternatief de cyclusdialoog activeren
A > Activeer met de softkey Gereedschapstabel de
HebE revolverbezetting en de gereedschapslijst

» Revolverbezetting aanpassen
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Gereedschappen overnemen uit de database:

» Positie in de revolverbezetting selecteren

Plaats
verder

» (Gegevens in de gereedschapsdatabase selecteren
en sorteren

Met de cursortoetsen het item in de
gereedschapsdatabase selecteren

A=t > Geselecteerd gereedschap overnemen in de
Gereeds. revolverbezetting

e

Gegevens in de gereedschapsdatabase selecteren en sorteren

T De besturing opent het softkeymenu voor
i selectie van het gewenste gereedschapstype

. De besturing opent het softkeymenu met
s meer filteropties.

De besturing opent het softkeymenu met
sorteeropties

Aanzicht

—_—

S De softkey wordt na het drukken op de
m/ T softkey Aanzicht aangeboden.

Sorteert de gereedschappen in de getoonde
lijst naar keuze op basis van:

® Gereedschapstype
B [D-nummer van gereedschap
®  Gereedschapsoriéntatie

Telkens wanneer op de softkey wordt
gedrukt, wordt er geschakeld naar de volgen-
de sorteeroptie.

L De softkey wordt na het drukken op de

oRkeren softkey Aanzicht aangeboden.
Schakelt tussen oplopend en aflopend sorte-
ren

S De softkey wordt na het drukken op de
heveren softkey Revolvertabel aangeboden.

Hier niet actief

Sluit de gereedschapslijst

Terug
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Revolvertabel:bewerken

De revolverbezetting geeft de actuele bezetting van de Shacrinn |® IR

gereedschapshouder weer. Bij het instellen van de revolvertabel voert ittt

Kleabord id-nusner [ Plaatsen [©  van [32

=

u de ID-nummers van de gereedschappen in.

De revolvertabel kan via het TSF-menu of rechtstreeks vanuit de :
cyclusdialogen in de subwerkstand Inteachen worden ingesteld.
Het seleceren van de gewenste revolverplaats verloopt via de

cursortoetsen. -

B

Do oo s e

Ident. nuaner T0 Aanduiding RS/OV EW/BW/AZ SW/SB/HG Sniinateriaal Lj

De Revolverbezetting toont de belangrijkste
gereedschapsparameters.

0 Wanneer een tabelinhoud onvolledig wordt getoond, kunt oo ‘ or ‘ w«:‘;\

u de breedte van de tabelkolommen wijzigen.

De wijzigingen gelden voor meerdere bedrijfsmodi en
blijven ook na het opnieuw opstarten van de besturing
van kracht.

Verdere informatie: "Algemene gereedschapsparameters’,
Pagina 597

In de revolverbezetting kunt u ook handwisselsystemen instellen.
Verdere informatie: "Houders voor handwisselsystemen instellen’,

Pagina 595
Revolvertabel instellen:
5 » T, S, F instellen selecteren (kan alleen in de
=h wF werkstand Machine worden geselecteerd)
» Als alternatief de cyclusdialoog activeren
T » Met de softkey Revolvertabel de
il revolverbezetting en de gereedschapslijst
activeren
» Met de cursortoetsen een revolverplaats
selecteren

Revolverbezetting aanpassen met de softkeys
» Als alternatief ID-nummer van gereedschap

rechtstreeks invoeren
ID-nummer van gereedschap rechtstreeks invoeren:

ENT » Met de ENT-toets de rechtstreekse invoer
activeren

ID-nummer van gereedschap invoeren

NS » Met de INS-toets de invoer be€indigen
fsc » Als alternatief met de ESC-toets de invoer
annuleren
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Softkeys in de revolvertabel

[tem wissen
=
o [tem van klembord invoegen
Item knippen en op klembord opslaan

54

ltems in de gereedschapsdatabase weergeven

Gereedsch.
tabel

Soa Schakelen naar vervolgmenu

functies

o De softkey wordt na het drukken op de softkey
Hosen Spec. functies aangeboden.

Revolvertabel volledig wissen

Snijkanten De softkey wordt na het drukken op de softkey
opnieuw

instellen Spec. functies aangeboden.
Standtijd van het gereedschap resetten

P De softkey wordt na het drukken op de softkey
oschat. Spec. functies aangeboden.
Gaat naar de weergave van de gereedschaps-
parameters

i De softkey wordt na het drukken op de softkey
instellen Spec. functies aangeboden.

Opent de Tabel met gereedschapshouders

o De softkey wordt na het drukken op de softkey
Vezzideren Spec. functies aangeboden.

Wist de gereedschapshouder in de revolverbe-
zetting

Eén menustap terug

Terug

Gereedschapsnummer en ID-nummer van
gereedschap overnemen in de TSF- of cyclus-
dialoog

Opslaan

Sluit de revolvertabel zonder overname van
gereedschapsnummer en ID-nummer van
gereedschap in de dialoog. Wijzigingen in de
revolvertabel blijven behouden

Afbreken
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Magazijnlijst bewerken

De magazijnlijst geeft bij machines met gereedschapsmagazijn de
huidige bezetting van de beschikbare magazijnen weer, evenals de
gereedschapshouder in de werkruimte. De magazijnlijst kan via het
TSF-menu worden bewerkt.

Werkstand Machine | Plaatstabel instellen

0 Wanneer een tabelinhoud onvolledig wordt getoond, kunt
u de breedte van de tabelkolommen wijzigen.

De wijzigingen gelden voor meerdere bedrijfsmodi en
blijven ook na het opnieuw opstarten van de besturing
van kracht.

S)tachine | %> szt tumn | 1Y Goroodschapsoditor |

% 17.560 ¥, -160.000 T B ithag 1 Hrew
2 28.780 2, -132.000 ID 0ID  R-SR7P-12-55L o

'R 0.000 2, 0.000 1% 0.000 H§2®  0.000.

IR 2=t A= o 51082
fag.pl v. laden select.

Plaatsen [®  van [138

TIdent . nunmex TO Aanduiding RS/DV EW/BW/AZ SW/SB/HG Snijmateriaal ﬂ

EBom~ouswne

ERERKEKEKERERRRERE
KEE

Magazijn laden:

s h » T, S, F instellen selecteren (kan alleen in de
=g werkstand Machine worden geselecteerd)

=1
i~
I
=ty » Met softkey Overname Plaats de
g = gereedschapsilijst activeren

Gereedschap selecteren

APy Met softkey Overname Gereeds. Gereedschap
 Geresds. | selecteren

v

Selecteer Magazijn laden

» Met de softkey Opslaan het gereedschap
overnemen in de magazijnlijst

Opslaan

Gereedschap wisselen:

s ih » T, S, F instellen selecteren (kan alleen in de
:% werkstand Machine worden geselecteerd)
5 » Selecteer Gereedschapswissel
.

i » Met de softkey Magazijntabel het gereedschap

il selecteren

» Als alternatief ID-nummer van gereedschap
invoeren
w » Met de softkey Opslaan het gereedschap
P wisselen

Gereedschap terug naar het magazijn:

s b » T, S, F instellen selecteren (kan alleen in de
= werkstand Machine worden geselecteerd)

=
& > Selecteer

Gereedschap terug naar het magazijn
y » Met de softkey Opslaan het gereedschap
pslaan

terugplaatsen in het magazijn

| BELLE |

=
5
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Magazijn ontladen:

s Wit
=D MF

P
OF

Ontladen

Opslaan

» T, S, F instellen selecteren (kan alleen in de
werkstand Machine worden geselecteerd)

» Selecteer Magazijn ontladen

» Gereedschap selecteren
» Softkey Ontladen indrukken

» Met de softkey Opslaan het gereedschap
verwijderen uit de magazijnlijst

Gereedschapsoproep

®

Raadpleeg uw machinehandboek!

Ook op machines met een gereedschapsmagazijn kunt u
gebruikmaken van deze functie.

De besturing gebruikt dan de magazijnlijst in plaats van
de revolverlijst.

Parameters voor de gereedschapsoproep
T (Engels: Tool) is de letteraanduiding voor gereedschapsopname.

®

Raadpleeg uw machinehandboek!
De aanduiding van de gereedschapsplaatsen is
machineafhankelijk.

Elke gereedschapsopname van een gereedschapshouder
krijgt in de werkruimte een uniek T-nummer.

ID duidt het identificatienummer van het gereedschap aan.

Het ID-nummer van een gereedschap definieert u tijdens
het aanmaken van een gereedschap in de werkstand
Gereedschapseditor. leder gereedschap heeft een
unieke ID.
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Varianten van de gereedschapsoproep
® Een gereedschapsopname bijv. Multifix

Het gereedschap wordt via ID opgeroepen. Het plaatsnummer T
is altijd 1. De besturing houdt geen revolvertabel bij.

m  Meerdere gereedschapsopnames bijv. Revolver

Het gereedschap wordt via T (revolverplaatsnummer)
opgeroepen. Het ID-nummer ID wordt meegenomen in de
dialogen en automatisch ingevuld. De besturing houdt een
revolvertabel bij.

Multigereedschappen worden met alle snijkanten getoond in de
revolvertabel.

In de werkstand Machine voert u de parameters in voor de
gereedschapsoproep in de TSF-dialoog. In de subwerkstand
Inteachen en de werkstand smart.Turn zijn T en ID
cyclusparameters.

6 Als in de TSF-dialoog een T-nummer wordt ingevoerd met
een bijbehorend ID-nummer dat niet in de revolvertabel is
gedefinieerd, wordt de revolvertabel dienovereenkomstig
gewijzigd. Daarbij wordt de bestaande revolvertabel
overschreven.

134 HEIDENHAIN | CNC PILOT 640 | Gebruikershandboek | 01/2022



Werkstand Machine | Plaatstabel instellen

Aangedreven gereedschappen

® Fen aangedreven gereedschap wordt gedefinieerd in de
gereedschapsbeschrijving

B Het aangedreven gereedschap kan worden gebruikt met voeding
per omwenteling als de spilaandrijving van het gereedschap is
uitgevoerd met een impulsgever

®  Als aangedreven gereedschappen worden toegepast met een
constante snijsnelheid, wordt het toerental berekend op basis van
de gereedschapsdiameter

Gereedschappen in verschillende kwadranten

Voorbeeld

De hoofdgereedschapshouder van uw draaibank is voor de hartlijn
aangebracht (standaardkwadrant). Achter de hartlijn is een extra
gereedschapsopname aangebracht.

Bij de configuratie van de besturing wordt voor elke
gereedschapsopname vastgelegd of de X-maten en de draairichting
bij cirkelbogen moeten worden gespiegeld. In het gegeven voorbeeld
krijgt de extra gereedschapsopname het attribuut spiegelen.

Hierbij worden alle bewerkingen normaal geprogrammeerd,
ongeacht welke gereedschapsopname de bewerking uitvoert. De
subwerkstand Simulatie toont eveneens alle bewerkingen in het
standaardkwadrant.

De gereedschappen worden ook voor de standaardkwadranten
beschreven en gedimensioneerd, indien deze gereedschappen
worden geplaatst in de extra gereedschapsopname.

Pas tijdens het bewerken van het werkstuk wordt er

rekening gehouden met de spiegeling, wanneer de extra
gereedschapsopname wordt gebruikt.
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Standtijdbewaking van het gereedschap

De besturing bewaakt desgewenst de standtijd van het gereedschap
of het aantal werkstukken dat met het gereedschap is vervaardigd.

Bij de standtijdbewaking van het gereedschap worden de
gebruikstijden van een gereedschap met voedingssnelheid
opgeteld. De bewaking van het aantal stuks telt het aantal
geproduceerde werkstukken. Deze waarden worden vergeleken met
de gereedschapsgegevens.

Als de standtijd van een gereedschap is verstreken of het aantal
stuks is bereikt, stelt de besturing de diagnosebit 1 in. Hierdoor
zal voorafgaand aan de volgende oproep een foutmelding worden
getoond en de programma-uitvoering worden stopgezet.

= Voor inleerprogramma's is de eenvoudige standtijdbewaking
beschikbaar

Hierbij wordt u door de besturing op de hoogte gesteld wanneer
een gereedschap is verbruikt.

® Bjj smart.Turn- en DIN PLUS-programma’s kunt u kiezen tussen
eenvoudige standtijdbewaking of de optie Standtijdbewaking met
wisselgereedschap (optie #10)

Als u wisselgereedschap gebruikt, schakelt de besturing
automatisch het vervangende gereedschap in zodra een
gereedschap is verbruikt. Pas als het laatste gereedschap van
een gereedschapsgroep is verbruikt, stopt de besturing de
programma-uitvoering.

U kunt de standtijdbewaking activeren en deactiveren in de
machineparameter lifeTime (nr. 601801).

De besturing houdt het type bewaking, de standtijd of resterende
standtijd en het aantal stuks of resterende aantal stuks bij in de
diagnosebits van de gereedschapsgegevens. In de werkstand
Gereedschapseditor kunt u de diagnosebits en de standtijd beheren
en weergeven.

Verdere informatie: "Standtijdgegevens gereedschap bewerken',
Pagina 588

0 Als een gereedschap wordt vervangen (bijv.
vervanging van snijplaten), moeten in de werkstand
Gereedschapseditor de standtijd en het aantal stuks
worden gereset.

De wisselgereedschappen kunt u definiéren tijdens het instellen
van de gereedschapshouder in de werkstand smart.Turn. De
gereedschapsgroep kan meerdere vervangende gereedschappen
bevatten. De gereedschapsgroep vormt een onderdeel van het NC-
programma.

Zie voor meer informatie: gebruikershandboek smart. Turn- en DIN-
programmering

Werkstand Machine | Plaatstabel instellen

S)Programa-verloop | €3 saaze.Turm | |y Goroodschapsoditor |

De standtijd van het gereedschap ('891') is verstraken!
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Terug
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Standtijd van het gereedschap in de revolvertabel resetten
Standtijd van het gereedschap resetten:

. » T, S, Finstellen selecteren (kan alleen in de
= werkstand Machine worden geselecteerd)

» Op de softkey Revolvertabel drukken

Revolver-
tabel

» Op de softkey Spec. functies drukken

Spec.
functies

$nijkanten » Op de softkey Snijkanten opnieuw instellen
feitn drukken
» Vraag om bevestiging beantwoorden met de
& softkey JA

’ » Op de softkey Terug drukken

Terug

Standtijd van het gereedschap in de magazijnlijst resetten
Standtijd van het gereedschap resetten:

s ih » T, S, F instellen selecteren (kan alleen in de
:% werkstand Machine worden geselecteerd)
5 » Gereedschapswissel selecteren

.

» Op de softkey Magazijntabel drukken
Gereedschap selecteren

Magazijn-
tabel

» Op de softkey Gereedschap bewerken drukken

Gereedschap
bewerken

» Op de softkey Nieuwe snijkant drukken

Nieuwe
snijkant

‘ » Op de softkey Terug drukken

Terug
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6.5 Machine instellen

De machine moet worden voorbereid, ongeacht of u het werkstuk
handmatig of automatisch bewerkt.

In de werkstand Machine beschikt u via de menuoptie Instellen over
de volgende functies:

= Aswaarden instellen (werkstuknulpunt definiéren)
= Machine refer. (referentiepunt van de assen vastleggen)
Veiligh.zone inst.
Ger-wisselpnt. instellen
C-aswaarden instellen
Machinematen instellen
Botsingsbewaking (DCM)
Service
Bedrijfstijden tonen
Tastsystemen instellen
Systeemtijd instellen
TNCdiag starten
HEROS-menu
E Tasten
m Tastsysteem kalibreren
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Werkstuknulpunt definiéren

In de dialoog wordt de afstand tussen machinenulpunt en
werkstuknulpunt (ook wel offsetgenoemd) weergegeven als XN en

ZN. Wanneer het werkstuknulpunt wordt gewijzigd, verschijnt er een n +z @
nieuwe weergavewaarde. j

o U kunt het werkstuknulpunt in de Z-as ook bepalen met

een tastsysteem. De besturing controleert tijdens het
vastleggen van het nulpunt welk gereedschapstype
op dat moment is geactiveerd. Als u de instelfunctie
Werkstuknulpunt met ingespannen tastsysteem
selecteert, past de besturing het invoerformulier
automatisch aan. Druk op NC-start om de meting te
starten.

Werkstuknulpunt instellen:

w » Instellen selecteren

E? » Aswaarden instellen selecteren

>  Werkstuknulpunt (eindvlak) aanraken

Aanraakpositie definiéren als werkstuknulpunt
Z=0

v

=0

> Als alternatief de afstand tussen
gereedschap en werkstuknulpunt invoeren als
Meetpuntcoordinaat Z

> De besturing berekent het werkstuknulpunt Z.

T » Als alternatief machinenulpunt Z =
wissen werkstuknulpunt Z (offset = 0)
T e > Het alternatief maakt het mogelijk de
absoluut nulpuntverschuiving in ZN rechtstreeks in te
voeren.

» Op de softkey Opslaan drukken

Opslaan
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Offsets definiéren

Voordat u de verschuivingen G53, G54 en G55 kunt gebruiken, moet
u de offset-waarden definiéren in de instellingen.

Offset instellen:

w » Instellen selecteren

f » Aswaarden instellen selecteren

» Op de softkey Verschuiving drukken

Ver;chui—
ving
» Op de softkey G53, G54 of G55 drukken
» Op de softkey Opslaan drukken
> De besturing slaat de waarden op in een
tabel, zodat u de offsets met behulp van de

desbetreffende G-functies kunt activeren in het
programma.

Opslaan

Referentieprocedure voor de assen

Voor assen waarvan het referentiepunt reeds is vastgelegd, kan de Ttachivn o | -
referentieprocedure opnieuw worden uitgevoerd. U kunt afzonderlijke ¥ 3000008  0.000[5 @ ocomeT 1% _
assen of alle assen tegelijk selecteren. 2 450.000U 0.000 B | o oot
v 0.000 1 U!y 0.000
Referentieprocedure: ghifl nen o O st o 2B e 1k Sets, ey =T |
.
Lk
e » Op de softkey Machine refer. drukken  ow —I
refer. ] i i
— 5B
g > Op de softkeys Z-referentie en X-referentie — El
drukken bl o |
> Als alternatief op de softkey alle drukken - —r— 2
el OFF (. Tnteachen ‘ | sl e ot ||| et |
T_ll » Op de NC-start-toets drukken
— > De referentiepunten worden benaderd.

> De besturing werkt de positieweergave bij.

140 HEIDENHAIN | CNC PILOT 640 | Gebruikershandboek | 01/2022



Werkstand Machine | Machine instellen

Veiligheidszone instellen

Wanneer de veiligheidszonebewaking is ingeschakeld, controleert de
besturing bij iedere verplaatsing of de veiligheidszone in —Z-richting
wordt overschreden. Als dit het geval is, wordt de verplaatsing
stopgezet en een fout gemeld.

De insteldialoog Veiligh.zone inst. toont de afstand tussen
machinenulpunt en veiligheidszone in -ZS.

Indien geconfigureerd door de machinefabrikant, wordt de status van
de veiligheidszonebewaking getoond in de machine-uitlezing.

Veiligheidszone instellen. Bewaking uitschakelen:

» Instellen selecteren

» Veiligh.zone inst. selecteren

» Met de astoetsen of het handwiel naar de
veiligheidszone gaan

R Met de softkey Overname positie deze positie
Bosiiis overnemen als veiligheidszone

tl

» Als alternatief de positie van de veiligheidszone
ten opzichte van het werkstuknulpunt invoeren
(veld: Meetpuntcoordinaat -Z)

Met de softkey Opslaan de ingevoerde positie

Opslaan 1e .
overnemen als veiligheidszone

L]

o » Als alternatief de veiligheidszonebewaking
i uitschakelen

o ® Wanneer het invoervenster Veiligh.zone inst. is
geopend, is de veiligheidszonebewaking niet actief
® Bij de DIN-programmering kunt u de
veiligheidszonebewaking uitschakelen met G60 Q1 en
opnieuw inschakelen met G60

Status van veiligheidszone

Veiligheidszonebewaking actief

Veiligheidszonebewaking niet actief
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Gereedschapswisselpositie instellen

Bij de cyclus Gereedschapswisselpositie benaderen of

het DIN-commando G14 verplaatst de slede zich naar de
gereedschapswisselpositie. Definieer het gereedschapswisselpunt
zo dat de revolver zonder te botsen kan draaien en u de
gereedschappen probleemloos kunt wisselen.

Gereedschapswisselpositie instellen:

ER
Overname
positie

Instellen selecteren
Wisselpunt ger. selecteren

Met de astoetsen of het handwiel naar het
gewenste gereedschapswisselpunt gaan

Op de softkey Overname positie drukken

De besturing slaat de actuele positie op als
gereedschapswisselpunt.

Als alternatief de gereedschapswisselpositie
rechtstreeks invoeren

Gewenste wisselpositie in de invoervelden X en Z
in machinecodrdinaten invoeren (X = radiusmaat)

De coordinaten van de gereedschapswisselpositie
worden ingevoerd en getoond als de afstand

tussen het machinenulpunt en het referentiepunt

van de gereedschapshouder. Het is raadzaam de
gereedschapswisselpositie te benaderen en de positie
over te nemen met de softkey Overname positie.

142
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Waarden C-as instellen

Met de functie C-aswaarden instellen kunt u een
nulpuntverschuiving voor de werkstukspil definiéren:

B  CN: Nulpuntv. C-as — positiewaarde van de werkstukspil
= C: Nulpuntv. C-as

= CM: Meetpuntcodrdinaat — actuele positie instellen op
gedefinieerde waarde

Nulpunt van de C-as instellen:

» Instellen selecteren

» C-aswaarden instellen selecteren

o » (C-as positioneren

Positie definiéren als nulpunt van de C-as

» Als alternatief de actuele positie instellen op de
gedefinieerde waarde

L » Op de softkey Verstelling absoluut drukken
absoluut

In het invoerveld CM de waarde invoeren
Nulpuntverschuiving C-as invoeren

Invoer overnemen

De besturing berekent het nulpunt van de C-as.

T Als alternatief de nulpuntverschuiving van de C-as
wissen Wlssen

Opslaan

vV v Vv Vvy

Uitgebreide formulierweergave bij machines met tegenspil

Als uw machine is uitgevoerd met een tegenspil, wordt de
parameter CA getoond. Met de parameter CA selecteert u de
werkstukspil (hoofd- of tegenspil) waarop de invoer voor de functie
C-aswaarden instellen van toepassing is.

In de parameter CV wordt de actieve hoekverspringing getoond. Een
hoekverspringing wordt geactiveerd met G905 om de posities van
de hoofd- en tegenspil onderling af te stemmen. Dit kan noodzakelijk
zijn wanneer beide spillen moeten worden gesynchroniseerd voor
de overdracht van werkstukken. Met de softkey Verstell. CV wissen
kunt u een actieve hoekverspringing resetten.

Extra parameters bij machines met tegenspil:
B CV: Nulpuntv. C-as — actieve hoekverspringing
m CA: C-as nummer - selectie van de C-as (hoofd- of tegenspil)

HEIDENHAIN | CNC PILOT 640 | Gebruikershandboek | 01/2022

143



Machinemaat instellen

Met de functie Machinematen instellen kunt u elke gewenste
positie opslaan voor gebruik in NC-programma'’s.

Machinemaat instellen:

H » Instellen selecteren

I@ » Machinematen instellen selecteren

» Nummer voor de machinemaat invoeren

> Positie van een afzonderlijke as overnemen als
machinemaat

Overname

ol > Als alternatief de posities van alle assen
| wesie | overnemen als machinemaat

» Machinemaat opslaan
Opslaan

Botsingsbewaking (optie #40)

Functie

Werkstand Machine | Machine instellen

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Deze functie wordt door uw machinefabrikant
vrijgeschakeld.

De machinefabrikant kan willekeurige objecten definiéren die door
de besturing tijdens alle machinebewegingen bewaakt worden.
Wanneer twee objecten met botsingsbewaking elkaar dichter
naderen dan een bepaalde afstand, komt de besturing met een
foutmelding en stopt de beweging.

U kunt de functie Botsingsbewaking (DCM) afzonderlijk voor het
programmaverloop en voor handmatige bewegingen activeren en
deactiveren.

) hachine ]‘(} snart. Turn | (1) Gorondschapseditor | 1
%8 4008.000 A% 1 ™ 0
, =]
2 0.000 42 o 0.0007 0
v 0.000 oY " @ 0.000
1@ et AB W0 e u, ® DCH B =
PR (@7 acter=] 1 [6: actiel
MAN[8: actiefs] (i1 [8: actiel, H@
T

Programma-verloop Y1 j0:48:42 @

Terug

Opslaan

De besturing toont de status van de Botsingsbewaking (DCM) in de

weergave van machinegegevens.
Verdere informatie: "Uitlezing van machinegegevens', Pagina 120

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing houdt geen rekening met het gereedschap of het

gevaar voor botsingen!

> Veilige gereedschapswisselpositie selecteren
Spanmiddel programmeren

Veiligheidszone instellen

Verloop met behulp van de grafische simulatie testen

NC-programma of programmadeel voorzichtig in Aparte regel
testen

vvyYwvyywyw

werkstuk bij de botsingsbewaking. Tijdens de afwerking bestaat er
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Ga als volgt te werk om de Botsingsbewaking (DCM) te openen:
3 » Bedrijfsmodus Machine selecteren

» Menuoptie Instellen selecteren

» Menuoptie Botsingsbewaking (DCM) selecteren

> De besturing opent het menu Botsingsbewaking
(DCM).

DCH

Parameter:

® PRG: Programma-verloop - keuzeveld voor botsingsbewaking in
programma-verloop

= 0: actief

B 1: inactief

De functie LIFTOFF werkt in de volgende bereiken:
NC-programma's

Cyclusprogramma'’s

Manual-programma’s

Enkelvoudige cycli

Instelfuncties

= PN : Status programma-verloop - status van botsingsbewaking
in de subwerkstand Programma-verloop

= MAN: Machine - keuzeveld voor werkstand Machine
® 0: actief
= 1: inactief
De functie MAN werkt bij alle handmatige asbewegingen.

B MN: Status machine - status van de botsingsbewaking in de
werkstand Machine

Stapsgewijs positioneren

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Deze functie wordt door uw machinefabrikant
vrijgeschakeld.

Bij het stapsgewijs positioneren verplaatst de besturing een
machine-as met een gedefinieerde baan telkens wanneer de
askeuzetoets wordt gebruikt. Deze gedefinieerde baan wordt
stapmaat genoemd.

Het invoerbereik voor de aanzet is 0,007 mm tot 10 mm.

Parameter:

= SMA: Actieve stapmaat - actuele geselecteerde stapmaat-aanzet
= SM: Stapmaat-aanzet - invoerveld voor stapmaat
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Zelfgedefinieerde stapmaat gebruiken
Ga als volgt te werk om stapsgewijs te positioneren:
3 » Werkstand Machine selecteren

w » Menuoptie Instellen selecteren

Menuoptie Stapmaat selecteren
Gewenste stapmaat in veld SM invoeren
Softkey Opslaan indrukken

De besturing toont de gedefinieerde stapmaat in
het veld SMA.

Softkey Stapmaat aan indrukken

De besturing activeert het stapsgewijs
positioneren.

> Op de askeuzetoets drukken
> De bediening positioneert stapsgewijs.

=2

Opslaan

v v vy

v

Stapmaat
aan

A\

Door opnieuw op de softkey Stapmaat
aan te drukken, kunt u het stapsgewijs
positioneren weer uitschakelen.

Voorgedefinieerde stapmaat gebruiken

In het menu-item Stapmaat zijn voor voorgedefinieerde stapmaten
softkeys beschikbaar. Als u op een van deze softkeys drukt, komt de
desbetreffende stapmaat automatisch in het veld SMA.

Softkey Functie

Stapmaat 0,001 mm

8.0801

. Stapmaat 0,01 mm

] Stapmaat 0,1 mm
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Tastsystemen instellen
Via het menu Tastsystemen instellen kunt u tastsystemen
configureren en beheren.
Ga als volgt te werk om het menu Tastsystemen instellen te
openen:

| H > Instellen selecteren

@_ ' > Service selecteren

108
> Tastsystemen instellen selecteren
» De besturing opent het venster

Apparaatconfiguratie in het menu Tastsystemen

instellen.

Het menu Tastsystemen instellen bevat de volgende opties:
= Tastsystemen
® Zend-/ontvangsteenheden
® Tabblad Bedrijfsgegevens
= Algemeen
m Kalibratiegegevens
® Bedrijfsgegevens
= Tabblad Properties
B Verbindingsinstellingen
® Functies
m  Actuele IR-gegevens tastsysteem

Tastsystemen

De menuoptie Tastsystemen bevat alle in de besturing
geconfigureerde tastsystemen.

De menuoptie Tastsystemen is als volgt onderverdeeld:

Inhoud Uitleg

Apparaattype  Naam van het tastsysteem

NO/CfgTT Nummer in de tastsysteemtabel

Serial Serienummer van het tastsysteem

Verbinding Type verbinding van het tastsysteem, bijv. Radio/
IR

Kanaal Nummer van het radiokanaal

Status Status van het tastsysteem, bijv. Uit

Zend-/ontvangsteenheden

Het menuoptie Zend-/ontvangsteenheden bevat alle in de besturing

geconfigureerde zend- en ontvangsteenheden.
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Tabblad Bedrijfsgegevens

Op het tabblad Bedrijfsgegevens kunt u standaardwaarden voor het
gebruik van het geselecteerde tastsysteem configureren.

Het tabblad Bedrijfsgegevens bevat de volgende menuopties:
= Algemeen

m Kalibratiegegevens

= Bedrijfsgegevens

Open het tabblad Bedrijfsgegevens als volgt:

» Menu Tastsystemen instellen openen

» Tabblad Bedrijfsgegevens selecteren

> De besturing opent het tabblad Bedrijfsgegevens.

Algemeen

De menuoptie Algemeen bevat informatie over het huidige
geselecteerde tastsysteem:

Inhoud Uitleg

TYPE Geselecteerd tastsysteem

SERIAL Serienummer van het geselecteerde tastsysteem
Kalibratiegegevens

De kalibratiegegevens vindt u in de gereedschapsdatabase.
Verdere informatie: "Meettaster', Pagina 616

Bedrijfsgegevens

De menuoptie Bedrijfsgegevens bevat standaardwaarden voor het
geselecteerde tastsysteem. Bij het gebruik van tastcycli gaat de
besturing terug naar deze standaardwaarden.

Inhoud Uitleg

F Aanzet in tastmodus

FMAX |Jlgang in tastcyclus

DIST Maximale meetweg
SET_UP Veiligheidsafstand

F_PREPOS Aanzet voor voorpositioneringen

TRACK Tastsysteemoriéntatie

REACTIE Gedrag bij botsing met het tastsysteem

Tabblad Properties

Op het tabblad Eigenschappen vindt u meer informatie over de Bedrifsgegevens | Eigenschappen

status van het geselecteerde tastsysteem. perbindingdinctelingen

Het tabblad Eigenschappen bevat de volgende menuopties:

B Verbindingsinstellingen

= Functies

® Actuele IR-gegevens tastsysteem Actuele R-gegevens tastsysteem

. NO. 9
Open het tabblad Properties als volgt: Type & TS460
. Status uit

» Menu Tastsystemen instellen openen i ‘
ignaalsterkte J

» Tabblad Properties selecteren Uttwijking & Nietuitgeweken

Botsing #v Geen botsing gedetecteerd

> De besturing opent het tabblad Properties. Sl R it

Functies
SE - || Tastsysteem verwijderen
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Verbindingsinstellingen

In de menuoptie Verbindingsinstellingen kunt u de
aansturingswijze bij het uitwijken of in- en uitschakelen van het
tastsysteem selecteren:

Verbindingsinstelling

Aan-/uitschakelen IR Radio Mechanisch
Uitwijking IR Radio Mechanisch
Functies

In de menuoptie Functies kunt u de op te roepen zendeenheid
selecteren.

Actuele IR-gegevens tastsysteem

In de menuoptie Actuele IR-gegevens tastsysteem krijgt u een
overzicht van de huidige status van het tastsysteem.

De menuoptie Actuele IR-gegevens tastsysteem bevat de volgende

weergaven:

Inhoud Uitleg

NO. Nummer in de tastsysteemtabel
Type Tastsysteemtype

Status Tastsysteem actief of niet actief

Signaalsterkte Opgave van de signaalsterkte in het staafdiagram.

Een optimale verbinding wordt door de besturing
als volle balk weergegeven.

Uitwijking Taststift uitgeweken of niet uitgeweken

Botsing Botsing of geen botsing gedetecteerd

Batterijwaar- ~ Weergave van de batterijkwaliteit; als de lading
schuwing onder de aangegeven balk komt, toont de bestu-
ring een waarschuwing.

Tastsysteem aanmaken
Ga als volgt te werk om een nieuw tastsysteem aan te maken:
» Menu Tastsystemen instellen openen

TS » Softkey TS ITEM MAKEN indrukken

ITEM

__MAKEN | > De besturing maakt een nieuw tastsysteem onder

de menuoptie Tastsystemen.

» Gegevens van het aan te sluiten tastsysteem in de

hierboven vermelde menuopties aanvullen:
= Algemeen
m Kalibratiegegevens
® Bedrijfsgegevens
> Het tastsysteem wordt verbonden.
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Tastsysteem verwijderen
Om een bestaand tastsysteem te wissen, gaat u als volgt te werk:
» Menu Tastsystemen instellen openen

pe— > Softkey Tastsysteem verwijderen indrukken
= > De besturing opent de dialoog Tastsysteem
verwijderen?.

B2 > Softkey OK selecteren
> Het tastsysteem wordt gewist.
Tastsysteembewaking onderdrukken

Bij gebruik van een tastsysteem kan tijdens het gebruik ervan,
afhankelijk van verschillende oorzaken, de foutmelding Tastsysteem
niet gereed worden weergegeven.

Bij gebruik van een tastsysteem kan vanwege de volgende oorzaken
de melding Tastsysteem niet gereed worden weergegeven:

B Tastsysteem is niet aangesloten
m Batterij in het tastsysteem is leeg

m Geen verbinding tussen infraroodtastsysteem en
ontvangsteenheid

De foutmelding veroorzaakt een directe bewerkingsonderbreking
en blokkeert de handmatig bediende astoetsen. Wanneer u het
tastsysteem toch wilt positioneren, moet u de bewaking van het
tastsysteem uitschakelen.

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De functie TASTSYST. BEWAK. UIT onderdrukt de desbetreffende
foutmelding. Bovendien voert de besturing daarbij geen
automatische botstest met de taststift uit. Vanwege de beide
procedures moet u ervoor zorgen dat het tastsysteem een veilige
vrijloop heeft. Bij een verkeerd geselecteerde vrijlooprichting
bestaat er botsingsgevaar!

> Assen in de werkstand Machine voorzichtig verplaatsen

U kunt de bewaking van het tastsysteem als volgt onderdrukken:

w » Instellen selecteren

Tastsyst. > Softkey TASTSYST. BEWAK. Op TASTSYST.

uit BEWAK. UIT drukken
> De besturing schakelt de bewaking van het
tastsysteem gedurende 30 seconden uit.

> De besturing geeft de foutmelding De
tastsysteembewaking is gedurende 30
seconden uitgeschakeld.

> U kunt het tastsysteem tijdens een periode van 30
seconden in het werkbereik positioneren.

Werkstand Machine | Machine instellen
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Gereedschap-tastsysteem kalibreren

Met de functie Tastsysteem kalibreren kunt u de exacte
positiewaarden van het gereedschap-tastsysteem bepalen.

Positie van tastsysteem bepalen:

%

—
o

hﬁT

4

Instellen selecteren
Touch Probe selecteren
Tastsysteem kalibreren selecteren

Gereedschap voorpositioneren voor de eerste
meetrichting

Positieve of negatieve verplaatsingsrichting
instellen

Op de softkey conform de meetrichting drukken
(bijv. =Z-richting)
Op de NC-start-toets drukken

Het gereedschap wordt verplaatst in de
meetrichting.

Bij het activeren wordt de positie van het
tastsysteem bepaald en opgeslagen.

Het gereedschap keert naar het uitgangspunt
terug.

Op de softkey Terug drukken om de kalibratie af
te sluiten

De vastgestelde kalibratiewaarden worden
opgeslagen.

Gereedschap voorpositioneren voor de volgende
meetrichting en de procedure opnieuw uitvoeren
(max. vier meetrichtingen)
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Bedrijfstijden tonen
In het menu Service kunnen verschillende bedrijfstijden worden

Werkstand Machine | Machine instellen

getoond.

Bedrijfstijd Betekenis

Besturing aan Bedrijfstijd van de besturing sinds de
inbedrijfstelling

Machine aan Bedrijfstijd van de machine sinds de inbedrijf-
stelling

Program- Bedrijfstijd voor gestuurd bedrijf sinds de

ma-verloop inbedrijfstelling

®

Raadpleeg uw machinehandboek!

Uw machinefabrikant kan extra tijden beschikbaar stellen.

Bedrijfstijden tonen:

%

o

P

152

» Instellen selecteren

» Service selecteren

> Bedrijfstijden tonen selecteren
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Draadloos handwiel HR 550 FS configureren

Toepassing

Via de menuoptie Draadloos handwiel instellen kunt u het
draadloze handwiel HR 550 FS configureren. De volgende functies
zijn beschikbaar:

= Handwiel aan een bepaalde handwielhouder toewijzen
® Radiografisch kanaal instellen

®  Analyse van het frequentiespectrum om het best mogelijke
radiografisch kanaal te kunnen bepalen

®m Zendvermogen instellen
m Statistische informatie over transmissiekwaliteit

Draadloos handwiel instellen:

» Instellen selecteren
» Service selecteren

» Draadloos handwiel instellen selecteren

Handwiel aan een bepaalde handwielhouder toewijzen

» Controleer of de handwielhouder met de besturingshardware is
verbonden

» Plaats het draadloze handwiel dat u aan de handwielhouder wil
toewijzen in de handwielhouder

Op de menuoptie Instellen drukken

Op de menuoptie Service drukken

Op de menuoptie Draadloos handwiel instellen drukken
Klik op de knopHW toewijzen

De besturing slaat het serienummer van het geplaatste
draadloze handwiel op en toont dit in het configuratievenster
links naast de knop HW toewijzen.

v Vv vVvvVvyy

» Configuratie opslaan en configuratiemenu verlaten: knop EINDE

indrukken
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) Machine > ssart.Tun | B Tool ecitor | Biltachine par. |
g 17.200 aX '] 0.600 10
Z 28.600 a2 i T
Y 0.000 ay 0.008 >
g5t i3t 1B M5 e = Si1003L i =T
:
(T)

Set up wireless handvheel 11:29

A

| e |

Configuration of wireless handwheel

Prop

quency spectrum

Statistics
handwheel serial Ino. 0037478964 Connect HW Data packets 12023

Best channel Selectchannel|  Lostpackets 0 0.00%.

24 CRC error [ 0.00%.

Transmitter power  Full power Setpower Max. successive lost 0

HW in charger

Status
HANDWHEEL ONLINE Error code

Stop HW Start handwheel End
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Radiografisch kanaal instellen

Bij het automatisch starten van het draadloze handwiel probeert " Configuration of wireless nanowheel =
de besturing het radiografisch kanaal te selecteren dat het beste wm e
radiosignaal levert. Wanneer u het radiografisch kanaal zelf wilt e |
instellen, gaat u als volgt te werk: coumenie 3 ocew @
» Op de menuoptie Instellen drukken — ————
» Op de menuoptie Service drukken
» Op de menuoptie Draadloos handwiel instellen drukken .
> Met een muisklik het tabblad Frequentiespectrum selecteren S e B
» Klik op de knop HW stoppen S I
> De besturing stopt de verbinding met het draadloze handwiel en

bepaalt het actuele frequentiespectrum voor alle 16 beschikbare

kanalen we (9] ()35 ) (35 ) (30 ) (39 ) o0 ) (34 ) o0 ) (55 ) o5 ) [ ) (o9 ) [0 ) (o9 )0
» Kanaalnummer van het kanaal met het minste radiografisch W - -~ m—

verkeer (kleinste balk) noteren

Via de knop HW starten het draadloze handwiel weer activeren
Met een muisklik het tabblad Eigenschappen selecteren

Klik op de knop Kanaal kiezen

De besturing toont alle beschikbare kanaalnummers.

Selecteer met de muis het kanaalnummer waarvoor de besturing
het minste radiografisch verkeer heeft vastgesteld

» Configuratie opslaan en configuratiemenu verlaten: knop EINDE
indrukken

vV vV VvvVvyy

Zendvermogen instellen

o Door reduceren van het zendvermogen wordt het bereik e

van het draadloze handwiel kleiner. s — B | varce (15
» Op de menuoptie Instellen drukken Sepower | Woxsuccssve o 0
» Op de menuoptie Service drukken e
» Op de menuoptie Draadloos handwiel instellen drukken T
» Klik op de knop Vermogen inst.
> De besturing toont de drie beschikbare vermogensinstellingen.

Selecteer met de muis de gewenste instelling.

» Configuratie opslaan en configuratiemenu verlaten: knop EINDE
indrukken
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Statistische gegevens

U kunt de statistische gegevens als volgt laten weergeven: Sonriguration ot icetens nescme 2B
» Op de menuoptie Instellen drukken et e
» Op de menuoptie Service drukken N B L
» Op de menuoptie Draadloos handwiel instellen drukken e [ o -
> De besturing toont het configuratiemenu met de statistische .

gegevens. T -

Onder Statistiek toont de besturing informatie over de
transmissiekwaliteit.

Het draadloze handwiel reageert in geval van een beperkte
ontvangstkwaliteit, waarbij een correcte, veilige stop van de assen
niet meer kan worden gewaarborgd, met een noodstopreactie.

De getoonde waarde Max. serie verloren duidt op een beperkte
ontvangstkwaliteit. Als de besturing tijdens normale werking van
het draadloze handwiel binnen de gewenste gebruiksradius hier
herhaaldelijk waarden van meer dan 2 toont, dan bestaat er een
verhoogd risico op ongewenst verbreken van de verbinding. Dit kan
worden verholpen door het zendvermogen te verhogen, maar ook
door om te schakelen naar een minder vaak gebruikt kanaal.

Probeer in dergelijke gevallen de transmissiekwaliteit te verbeteren
door een ander kanaal te kiezen of het zendvermogen te verhogen.

Verdere informatie: "Radiografisch kanaal instellen’, Pagina 154
Verdere informatie: "Zendvermogen instellen’, Pagina 154
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Systeemtijd instellen

Met de functie Systeemtijd instellen kunt u de tijd instellen op uw
besturing.

o Voor het navigeren in het invoerformulier Systeemtijd
hebt u een muis nodig.

Met de softkeys Maand en Jaar kunt u de bijbehorende
instelling stapsgewijs wijzigen in voorwaartse of
achterwaartse richting.

Als u de tijd wilt instellen via een NTP-server, moet u eerst
een server selecteren in de serverlijst.

Systeemtijd instellen:

» Instellen selecteren

' » Service selecteren
103

@ » Systeemtijd instellen selecteren

» Tijd via NTP-server synchroniseren selecteren
(indien beschikbaar)

Tijd handmatig instellen selecteren
Datum selecteren

Tijd invoeren

Tijdzone selecteren

Op de softkey OK drukken

vV vy VvyYyyy

TNCdiag

o Deze functie is uitsluitend te gebruiken door hiertoe
bevoegd deskundig personeel!

Gebruik deze functie alleen in overleg met uw
machinefabrikant.

De functie TNCdiag analyseert toestands- en diagnose-informatie
van HEIDENHAIN-componenten met zwaartepunt op de
aandrijvingen en verwerkt deze grafisch.

TNCdiag biedt het volgende:

®  Status- en diagnose-informatie over de op de besturing
aangesloten HEIDENHAIN-componenten (aandrijvingselektronica,
meetsystemen, in-/uitvoerapparatuur,...)

B Historie voor de opgenomen gegevens
® Vervanging van DriveDiag voor Gen 3

@ Raadpleeg de documentatie van TNCdiag voor meer
informatie.
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6.6 Gereedschappen opmeten

De besturing ondersteunt het opmeten van de gereedschappen:

m  Aanraken: hierbij worden de instelmaten ten opzichte van een
opgemeten gereedschap bepaald

= Meettaster, vaststaand of in werkruimte zwenkbaar (wordt door
machinefabrikant geinstalleerd)
m  Meetoptiek (wordt door machinefabrikant geinstalleerd)

Het opmeten door aanraken is altijd beschikbaar. Als een meettaster
of meetoptiek is geinstalleerd, selecteert u deze meetmethode met
de softkey.

Bij opgemeten gereedschappen voert u de instelmaten in de
werkstand Gereedschapseditor in.

o m De correctiewaarden worden gewist tijdens het
opmeten van het gereedschap

B | et erop dat bij boor- en freesgereedschappen het
middelpunt wordt opgemeten

m De gereedschappen worden afhankelijk van
gereedschapstype en gereedschapsoriéntatie
opgemeten. Raadpleeg de helpschermen
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Aanraken

Door aanraken bepaalt u de maten ten opzichte van een opgemeten
gereedschap.

Gereedschapsmaten bepalen door aanraken:
> Het op te meten gereedschap invoeren in de gereedschapslijst

s i > Een opgemeten gereedschap plaatsen en het
= gereedschapsnummer invoeren in de T-nummer
in de TSF-dialoog

» Het eindvlak draaien en deze positie definiéren als
werkstuknulpunt

s b > Teruggaan naar de TSF-dialoog en het op te
= whF meten gereedschap inspannen
SO > Op de softkey Gereedsch meten drukken

neten

» Eindvlak aanraken

» 0 als Meetpuntcodrdinaat Z invoeren
(werkstuknulpunt) en opslaan

Ovezname

» Meetdiameter draaien

» Diametermaat als Meetpuntcoordinaat X
invoeren en opslaan

Overname
X

|
X

» Bij draaigereedschap de snijkantradius invoeren

Opslaan
B en overnemen in de gereedschapslijst
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Tastsysteem (gereedschap-tastsysteem)

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Deze functie wordt door uw machinefabrikant
vrijgeschakeld.

Gereedschapsmaten bepalen met tastsysteem:

> Het op te meten gereedschap invoeren in de gereedschapslijst
s it » Gereedschap plaatsen en het

h wmF gereedschapsnummer invoeren in de TSF-dialoog

> Op de softkey Gereedsch meten drukken

Gereedsch
meten

R » Op de softkey meetsonde drukken

sonde

» Gereedschap voorpositioneren voor de eerste
meetrichting

> Positieve of negatieve verplaatsingsrichting
instellen

» Op de softkey conform de meetrichting drukken
(bijv. =Z-richting)

T_l] > Op de NC-start-toets drukken
—

> Het gereedschap wordt verplaatst in de
meetrichting.

> Bij het activeren van de meettaster wordt de
instelmaat bepaald en opgeslagen.

> Het gereedschap keert naar het uitgangspunt
terug.

» Gereedschap voorpositioneren voor de tweede
meetrichting

> Op de softkey conform de meetrichting drukken
= (bijv. =X-richting)
T_ll » Op de NC-start-toets drukken

— > Het gereedschap wordt verplaatst in de
meetrichting.

> Bij het activeren van de meettaster wordt de
instelmaat bepaald en opgeslagen.

P > Bij draaigereedschap de snijkantradius invoeren
i en overnemen in de gereedschapslijst
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Meetoptiek

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Deze functie wordt door uw machinefabrikant
vrijgeschakeld.

Gereedschapsmaten bepalen met meetoptiek:
> Het op te meten gereedschap in de gereedschapslijst invoeren.
s & » Gereedschap plaatsen en het
h wmF gereedschapsnummer invoeren in de TSF-dialoog

> Op de softkey Gereedsch meten drukken

Gereedsch
meten

s » Op de softkey meetoptiek drukken

optiek

=t > Gereedschap met de astoetsen of het handwiel
= positioneren in het draadkruis van de meetoptiek

» Gereedschapsmaat Z opslaan
» Gereedschapsmaat X opslaan

Ovezname

> Bij draaigereedschap de snijkantradius invoeren

0ps_l~a-an : .
E en overnemen in de gereedschapslijst
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Gereedschapscorrecties

De gereedschapscorrecties in X en Z alsmede de speciale correctie
bij steekbeitels of halfronde snijbeitels compenseren de slijtage van
de snijkant van het gereedschap.

o Een correctiewaarde mag +/-10 mm niet overschrijden.

U kunt gereedschapscorrecties met het handwiel instellen of in een
dialoogveld invoeren.

Gereedschapscorrectie instellen met het handwiel:

T » T, S, F instellen selecteren (kan alleen in de
= werkstand Machine worden geselecteerd)

» Softkey Gereedsch correctie indrukken

Gereedsch
correctie

» Eventueel de softkey Corr. Op Corr. HW drukken

Corr.
HW

Y-corr. » Op de softkey X-corr. Gereeds. (of
| B Z-corr. Gereeds.) drukken

» Correctiewaarde bepalen met het handwiel

De waarden worden weergegeven in de
restwegweergave.

» Correctiewaarde overnemen in de
Opslaan ..
gereedschapslijst

> De T-weergave toont de nieuwe correctiewaarde.
> De restwegweergave wordt gewist.

Gereedschapscorrectie invoeren:

5 T » T, S, Finstellen selecteren (kan alleen in de
= werkstand Machine worden geselecteerd)

» Softkey Gereedsch correctie indrukken

Gereedsch
correctie

» Eventueel op de softkey Corr inst. drukken

Cozz
inst.

» Correctiewaarde overnemen in de
gereedschapslijst

> De T-weergave toont de nieuwe correctiewaarde.
> De restwegweergave wordt gewist.

Opslaan

Gereedschapscorrectie wissen:

. » T, S, F instellen selecteren (kan alleen in de
=h wF werkstand Machine worden geselecteerd)
T » Softkey Gereedsch correctie indrukken

correctie

» Op de softkey Wissen drukken

Wissen

A » Ingevoerde correctiewaarde in X (of Z) wissen

wissen
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6.7 Handbediening

Bij de handmatige werkstukbewerking verplaatst u de assen met
het handwiel of de jogtoetsen. U kunt ook inleercycli gebruiken om
complexere bewerkingen uit te voeren (halfautomatische bediening).
De verplaatsingen en cycli worden echter niet opgeslagen.

Na het inschakelen en de referentieprocedure bevindt de besturing
zich in de werkstand Machine. Deze werkstand blijft actief totdat

u de subwerkstand Inteachen of de subwerkstand Programma-
verloop selecteert. De term 'Machine' in de kopregel duidt aan dat er
sprake is van handbediening.

o Definieer het werkstuknulpunt en voer de
machinegegevens in voordat u met de verspaning begint.

Gereedschap wisselen

Het gereedschapsnummer of het ID-nummer van het gereedschap
voert u in de TSF-dialoog in. Controleer de gereedschapsparameter.

Met TO wordt geen gereedschap gedefinieerd. Daarom zijn er geen
lengtematen, snijkantradiussen enzovoort opgeslagen.

Spil
Het spiltoerental voert u in de TSF-dialoog in. De spil wordt met de
spiltoetsen (machinebedieningspaneel) in- en uitgeschakeld. De

Stilzethoek A in de TSF-dialoog zorgt ervoor dat de spil altijd op
deze positie stopt.

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Het maximaal toepasbare spiltoerental is
machineafhankelijk. Deze waarde kan aanzienlijk afwijken
van het maximaal programmeerbare toerental.

Uw machinefabrikant legt het maximaal toepasbare
spiltoerental vast in de machineparameters.

Handwielmodus

@ Meer informatie: machinehandboek

Jogtoetsen

Met de jogtoetsen verplaatst u de assen met voedingssnelheid of
spoedgang. Voer de voedingssnelheid in de TSF-dialoog in.

o = Voeding

B bij een draaiende spil: voeding per omwenteling
[mm/omw]

= bij een stilstaande spil: minutenvoeding [m/min]
= Voeding in spoedgang: minutenvoeding [m/min]

Werkstand Machine | Handbediening
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Inleercycli in de werkstand Machine
» Spiltoerental instellen
> Voeding instellen

Gereedschap inspannen, gereedschapsnummer instellen en
gereedschapsgegevens controleren (TO is niet toegestaan)

Startpunt van de cyclus benaderen

Cyclus selecteren en cyclusparameters invoeren
Cyclusverloop grafisch controleren

Cyclus uitvoeren

v

v vyYvyy

o De laatst ingevoerde gegevens in een cyclusdialoog
blijven behouden totdat er een nieuwe cyclus wordt
geselecteerd.
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6.8 Subwerkstand Inteachen (optie #8)

Subwerkstand Inteachen

In de subwerkstand Inteachen voert u de werkstukbewerking
stapsgewijs uit met behulp van de inleercycli. De besturing leert deze
werkstukbewerking en slaat de vereiste bewerkingsstappen op in
een cyclusprogramma dat telkens opnieuw kan worden gebruikt.

De subwerkstand Inteachen wordt ingeschakeld met de softkey
Inteachen en aangeduid in de kopregel.

Elk inleerprogramma heeft een naam en een korte omschrijving.

Elke cyclus wordt weergegeven in een genummerde regel. Het
regelnummer is niet van belang voor het programmaverloop, omdat
de cycli opeenvolgend worden uitgevoerd. Wanneer de cursor op een
cyclusregel staat, toont de besturing de cyclusparameters.

De cyclusregel bevat:

= Regelnummer

m Toegepast gereedschap (nummer en WKZ-ID)
= Cyclusaanduiding
|

Nummer van de ICP-contour of van het DIN-subprogramma
(na %)

2} G | (| ET

%% 300.000 & u 0.000 10 01

2 450,800 a2 | B 17 1= B
.

v 0.000 aY | Be oo
1l 1 1B e e < 1p s o] [ |
CP= verlangs

Sp:

s [ F 5B

Cyclus
toevoegen

Programsa
Lijst

Tekst
wijzigen

Opnieu
nuameren

Cyclus Cyclus

tyclus
vissen kopiéren

wijzigen
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Inleercycli programmeren

Wanneer u een nieuw cyclusprogramma maakt, gebeurt dat bij elke
cyclus volgens de procedure Invoeren - Simulatie - Uitvoeren -
Opslaan. De afzonderlijke cycli die opeenvolgend worden uitgevoerd,
vormen samen het cyclusprogramma.

U kunt bestaande cyclusprogramma'’s wijzigen door de
cyclusparameters te wijzigen, bestaande cycli te wissen of nieuwe
cycli toe te voegen.

Als u de subwerkstand Inteachen beéindigt of de machine
uitschakelt, blijft het inleerprogramma behouden. De editor voor het
maken van ICP-contouren opent u met de softkey wanneer u een
ICP-cyclus oproept.

Verdere informatie: "Subwerkstand ICP-editor tijdens inleren”,
Pagina 437

DIN-subprogramma's programmeert u in de smart. Turn-editor en
neemt u vervolgens op in een DIN-cyclus. U opent de smart. Turn-
editor met de softkey DIN edit wanneer u de DIN-cyclus selecteert of
via de werkstandtoets.

Softkeys

Schakelen naar selectie van cyclusprogramma's

Programma
lijst

Regelnummers van de cycli opnieuw nummeren

Opnieuw
nummezen

T Programmabeschrijving invoeren of wijzigen

wijzigen

n Geselecteerde cyclus wissen

wissen

Cyclusparameters tijdelijk opslaan

Bijvoorbeeld: parameters van de voorbewerkingscy-
clus ten behoeve van de nabewerkingscyclus overne-
men

Cyclus
kopiéren

De softkey wordt na het drukken op de softkey
Cyclus kopiéren aangeboden.

Gegevens uit het buffergeheugen overnemen

Invoegen

Cyclusparameters of -werkstand wijzigen.
Het cyclustype kan niet worden gewijzigd.

Cyclus
wijzigen

o Nieuwe cyclus invoegen onder de cursor

toevoegen
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6.9 Subwerkstand Programma-afloop

Programma laden

In de subwerkstand Programma-verloop gebruikt u
inleerprogramma’'s, DIN-programma’s of automatische jobs voor de
productie van werkstukken. In dit gedeelte kunt u de programma's
niet wijzigen, maar met de subwerkstand Simulatie beschikt u

wel over een controlemogelijkheid voordat het programma wordt
uitgevoerd. Bovendien ondersteunt de besturing het starten van
een werkstukbewerking via de werkstanden Aparte regel en Continu
verloop.

smart.Turn-programma’s worden opgeslagen als DIN-programma’s
(*.nc). Automatische jobs (*.job) maakt u eveneens in de werkstand
smart.Turn.

In de subwerkstand Programma-verloop wordt standaard het
laatst gebruikte programma geladen. Met de machineparameter
autoPgmSelect (nr. 601814) kunt u instellen dat er geen
automatische programmaselectie plaatsvindt.

U kunt een ander programma als volgt laden:

» Op de softkey Programma lijst drukken
> De besturing toont de inleerprogramma’s.
» Als alternatief DIN-programma tonen

Programma
lijst

DIN

» Inleer- of DIN-programma selecteren
Op de softkey Openen drukken

Openen

U kunt een inleer- of smart. Turn-programma vanaf een willekeurige
regel starten om een afgebroken bewerking voort te zetten
(Startregel zoeken).

De subwerkstand Programma-verloop wordt ingeschakeld met de
softkey en weergegeven in de kopregel.

Verdere informatie: "Programmabeheer”, Pagina 185

) Program:

%o
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o In de subwerkstand Programma-verloop geselecteerde
programma's zijn beveiligd tegen wissen.

Als u het bestand wilt vrijgeven voor wissen, be€indigt u
de weergave van de programmaregel door op de softkey
Terug te drukken.

166 HEIDENHAIN | CNC PILOT 640 | Gebruikershandboek | 01/2022



Werkstand Machine | Subwerkstand Programma-afloop

Gereedschapslijst vergelijken

Tijdens het laden van een programma vergelijkt de besturing

de actuele revolverbezetting met de gereedschapslijst van het
programma. Als in het programma gereedschappen worden gebruikt
die niet in de actuele revolvertabel staan of zich op een andere plaats
bevinden, verschijnt er een foutmelding.

Na bevestiging van de foutmelding verschijnt ter controle de
gereedschapslijst van het programma.

Met de softkey Overname Gereeds. kunt u de actuele
revolverbezetting overschrijven. Als u op de softkey Afbreken drukt,
kan het programma niet worden gestart. De gereedschapslijst

van het programma en de actuele revolverbezetting moeten
overeenkomen.

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Met Overname Gereeds. overschrijft de besturing de

actuele revolverbezetting volledig en onherroepelijk met de
gereedschapslijst van het programma. Hierbij vindt geen nieuwe
controle op overeenstemming plaats. Tijdens de volgende
bewerkingen bestaat er gevaar voor botsingen!

> Revolverbezetting na het overschrijven handmatig controleren

o Ook op machines met een gereedschapsmagazijn kunt u
gebruikmaken van deze functie. De besturing gebruikt de
magazijnlijst in plaats van de revolvertabel.

Vo6or de programma-uitvoering

Fouten in programma's

Tijdens het laden controleert de besturing de programma's tot het
gedeelte BEWERKING. Wanneer een fout wordt geconstateerd (bijv.
een fout in de contourbeschrijving), verschijnt het foutsymbool

in de kopregel. Als u op de toets Info drukt, krijgt u gedetailleerde
informatie over de fout. Het bewerkingsgedeelte van een
programma, en dus ook alle verplaatsingen, wordt pas na NC-start
geinterpreteerd. Als dit gedeelte een fout bevat, stopt de machine en
verschijnt er een foutmelding.

0 Door de NC-programma's te controleren in de
subwerkstand Simulatie, kunnen fouten in de
programmering of in de gebruikte syntaxis al in een vroeg
stadium (vodr de bewerking) worden geconstateerd.

= Controle van de cycli en cyclusparameters: de besturing toont
het inleer- en DIN-programma als een lijst. Bij inleerprogramma’s
worden de parameters getoond van de cyclus waarop de cursor
staat

= Grafische controle: het programma-verloop controleert u in de
subwerkstand Simulatie.

Verdere informatie: "Subwerkstand simulatie”, Pagina 540
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Werkstand Machine | Subwerkstand Programma-afloop

Zoeken naar startregel

®

Raadpleeg uw machinehandboek!
Deze functie wordt door de machinefabrikant ingesteld.

Zoeken naar de startregel is tijdens de voor de
Belastingsbewaking (optie #151) benodigde
Referentiebewerking niet beschikbaar.

Zoeken naar de startregel staat tijdens onrond draaien bij
gekoppelde spil (optie #135 Synchronizing Funct.) niet
beschikbaar. Selecteer een NC-regel voorafgaand aan of
na het het programmadeel van onrond draaien.

Zoeken naar startregel is de binnenkomst in een NC-programma op
een geselecteerde regel. In smart. Turn-programma's kunt u op elke
NC-regel van het programma starten.

De besturing start de programma-uitvoering vanaf de cursorpositie.
De startpositie wordt niet gewijzigd door een tussentijdse simulatie.

In de machineparameter execNextStartBlock (nr.
601810) kunt u instellen of de programma-uitvoering
na het zoeken naar de startregel begint met de
geselecteerde NC-regel of met de volgende NC-regel.

168
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AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Tijdens het zoeken naar de startregel herstelt de besturing de
machinetoestand die gedurende het normale programmaverloop,
voorafgaand aan de startregel, was geactiveerd, bijvoorbeeld

het vorige gereedschap of de vorige zwenktoestand. Tijdens de
zwenkbewegingen en rotaties bestaat er gevaar voor botsingen!

» Slede voorpositioneren, zodat de gereedschapshouder (bijv. de
revolver) kan zwenken zonder te botsen

» Slede voorpositioneren, zodat de assen zonder te botsen de
laatste geprogrammeerde positie voor het nieuwe beginpunt
kunnen bereiken

HEIDENHAIN adviseert te starten met een NC-regel, direct na een
T-commando.

De besturing herstelt de vorige machinetoestand in de
onderstaande volgorde:

®  Gereedschap inspannen

m  Assen positioneren in de geconfigureerde of geselecteerde
volgorde

m Spil inschakelen

Softkey Functie
SRR Zoekt in omgekeerde richting naar de softkey-
zooken gegevens, bijv. volgende T.

Het zoeken in omgekeerde richting is actief totdat
de functie weer wordt uitgeschakeld.

Springt naar de volgende UNIT.

volgende
UNIT

Springt naar de volgende gereedschapsoproep

volgende

Springt naar de volgende subprogrammaoproep

volgende

T Springt naar het opgegeven tekstgedeelte

zoeken

e Springt naar het begin van de bewerking aan het
LR begin van het programma
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Programma-uitvoering
Het geladen inleer- of DIN-programma wordt uitgevoerd zodra u op
NC-start drukt. NC-stop stopt de bewerking op elk gewenst moment.

Tijdens het programmaverloop staat de cursor op de cyclus of DIN-
regel die op dat moment wordt uitgevoerd. Bij inleerprogramma’s ziet
u de parameters van de lopende cyclus in het invoervenster.

U kunt het programmaverloop beinvioeden met de softkeys in de

tabel.

Softkeys

Programma
lijst

Inleer- of smart. Turn-programma selecteren

Continu
verloop

Inleerprogramma:

B Aan: cycli uitvoeren tot de volgende te
bevestigen gereedschapswissel

® Uit stoppen na elke cyclus. Volgende cyclus
starten met NC-start.

smart.Turn-programma:

B Aan: programma-uitvoering zonder
onderbreking

= Uit: stoppen voor MO1-functie

Aparte
regel

= Aan: stoppen na elke verplaatsing (basisregel).
Volgende verplaatsing starten met NC-start
(Advies: gebruik regel voor regel in combinatie
met basisregelweergave)

m  Uit: cycli en DIN-commando's uitvoeren zonder
onderbreking

Ger-/add.
correctie

Invoeren van gereedschapscorrecties of additieve
correcties.

Verdere informatie: 'Correcties tijdens de
programma-uitvoering", Pagina 175

Subwerkstand Simulatie inschakelen

Basis-
regels

B Aan: verplaatsings- en schakelcommando's
weergeven in DIN-formaat weergeven
(basisregels)

= Uit: inleer- of DIN-programma weergeven

Begin
pIogramma

In combinatie met DIN-programma’s wordt
de softkey na het drukken op de softkey
Startregel zoeken aangeboden.

De cursor gaat naar de eerste regel van het inleer-
of DIN-programma

Startregel
zoeken

170

Maakt het mogelijk rechtstreeks naar een geselec-
teerde regel in een NC-programma te gaan

Verdere informatie: 'Zoeken naar startregel",
Pagina 168
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Aantal stuks

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Deze functie moet door de machinefabrikant vrijgegeven
en aangepast worden.

U kunt een aantal stuks opgeven. De besturing werkt het programma
af tot dit aantal stuks is bereikt.

Aantal stuks definiéren:

jﬂ: » Menuoptie Afvoer selecteren
]
ll__ » Menuoptie Aantal stuks selecteren
I > De besturing opent het formulier Aantal stuks.

Cyclusparameters:
®  MP: Ingesteld aantal stuks
E P: Werkelijk aantal stuks

Met de softkey Aantal stuks wissen kunt u de werkstukteller
terugzetten.

Uitschakelniveau

Voordat u uitschakelniveaus kunt instellen en activeren, moet u deze
niveaus definiéren in het programma.

Zie voor meer informatie: gebruikershandboek smart. Turn- en DIN-
programmering

Uitschakelniveau definiéren:

jﬂ: » Menuoptie Afvoer selecteren

]

ilj: » Menuoptie Uitschakelniveau selecteren
] ] > De besturing opent het formulier

Uitschakelniveau instellen

Cyclusparameters:
= NR: Uitschakelniveaus

Als uin de parameter NR de waarde 2 invoert en de softkey Opslaan
indrukt, wordt het uitschakelniveau 2 door de besturing ingesteld

en geactiveerd, waarbij ook het weergaveveld wordt geactualiseerd.
Bovendien zal de besturing bij het volgende programmaverloop

niet de NC-regels uitvoeren waarvoor het ingestelde of actieve
uitschakelniveau is gedefinieerd.

Verdere informatie: "Uitlezing van machinegegevens', Pagina 120

o Als u meerdere uitschakelniveaus gelijktijdig wilt instellen
en activeren, voert u in de parameter NR een cijferreeks
in. Wanneer u bijvoorbeeld 159 invoert, worden de
uitschakelniveaus 1, 5 en 9 ingesteld/geactiveerd.

U kunt de uitschakelniveaus deactiveren door de
parameter NR op te slaan zonder gegevens.

Als u de uitschakelniveaus instelt en activeert tijdens het
programmaverloop, moet u er rekening mee houden dat
de besturing door de regelsprong vertraagd zal reageren.
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Variabelen

@ Raadpleeg uw machinehandboek!

Deze functie moet door de machinefabrikant vrijgegeven
en aangepast worden.

In de subwerkstand Programma-verloop kunt u de in de
PROGRAMMAKOP gedefinieerde variabelen laten weergeven en evt.
wijzigen.

Zie voor meer informatie: gebruikershandboek smart. Turn- en DIN-
programmering

Variabelen weergeven of verbergen:

jﬂ: » Menuoptie Afvoer selecteren

e ]

jlil: » Menuoptie Variabelen selecteren

e 55

ll__ » Menuoptie Uitvoer aan selecteren
| > Het aparte venster Variabelen wordt

weergegeven.

ll__ » Als alternatief de menuoptie Uitvoer uit

| selecteren

> Het aparte venster Variabelen wordt verborgen.

Variabelen wijzigen:

Jlll_ » Menuoptie Afvoer selecteren

2]

ji‘: » Menuoptie Variabelen selecteren

] g

jﬂ: » Menuoptie wijzigen selecteren

£ > Wanneer het aparte venster Variabelen nog niet

zichtbaar is, wordt het weergegeven.
> De variabelen kunnen worden gewijzigd.

o U kunt de variabelen alleen wijzigen, wanneer het
programma nog niet is gestart of is gestopt.
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Subwerkstand Grafische programmaweergave

De besturing biedt de mogelijkheid om tijdens het programma- Derooron orames | stk | B Tk wiitor ] =]
verloop de bewerking met behulp van een grafische weergave KE 53,307 aX  iesd D rsowse
van het programma in real-time te controleren. Zo kunt u bijv. - GRS e R L
een bewerking aan de binnenzijde ondanks koelsmeermiddelen Tl B
nauwkeurig waarnemen. | —
Daarbij biedt de subwerkstand Grafische programmaweergave —]
dezelfde weergavemogelijkheden als de 3D-grafiek in de werkstand - -
smart.Turn. 7

Verdere informatie: "3D-simulatie in de subwerkstand Simulatie", :
Pagina 563 =

10:56:49 @

a-

Ga als volgt te werk om de subwerkstand Grafische programma- |
weergave weer te geven:

_jﬂ » Menuoptie Uitlezing selecteren
I
iljj » Menuoptie Grafische programmaweergave
| selecteren
> De besturing opent de subwerkstand Grafische
programmaweergave
Automatische job

Automatische job

De besturing kan in de subwerkstand Programma-verloop
meerdere hoofdprogramma's na elkaar afwerken, zonder dat u deze
programma's tussendoor opnieuw hoeft te selecteren en te starten.
Hiertoe maakt u in de werkstand smart.Turn een programmalijst
(automatische job) die in de subwerkstand Programma-verloop
wordt afgewerkt.

Voor elk hoofdprogramma in de lijst voert u een aantal stuks

in, waarmee wordt gedefinieerd hoe vaak dit programma wordt
doorlopen voordat het volgende NC-programma wordt gestart. Bij de
jobselectie kunt u bepalen vanaf welk NC-programma de job moet
worden afgewerkt.

Wanneer de automatische job onder onderstaande omstandigheden
is afgebroken, slaat de besturing het onderbroken programma en de
reeds gemaakte aantal stuks op:

® NC-stop

= Noodstop

= Stroomuitval

0 Programmeerinstructies:

= De automatische jobs (*job) kunt u alleen in
de standaarddirectory aanmaken. De in de job
gebruikte NC-programma's kunnen in willekeurige
projectdirectory's zijn opgeslagen

= Als u de programmalijst zonder ingreep wilt afwerken,
moeten de vermelde hoofdprogramma's worden
afgesloten met M99

= M30 stopt de automatische job. Met de toets
NC-START hervat u de automatische job
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Job selecteren:

| > Menuoptie Prog selecteren

» Menuoptie Jobkeuze selecteren

B fiE

fE1
L...:".

» Automatische job selecteren
Op de softkey Openen drukken

Openen

a

» Eventueel met de cursor het startprogramma
selecteren

> Met de softkey Overname Job bevestigen

Overname

o
=)
o

Job na een onderbreking voortzetten:
» Onderbroken job selecteren

e > Softkey Onderbr. programma selecteren
e > De besturing markeert het onderbroken
programma.

> De besturing zet de werkstukteller op het aantal al
vervaardigde werkstukken.

T_l] > Op de NC-start-toets drukken

Jobweergave wijzigen:

> Gewenste job is geselecteerd

» Cursor staat bij het geselecteerde startprogramma
» Menuoptie Uitlezing selecteren

Menuoptie Joblijst uit selecteren

> De besturing schakelt om naar de NC-
programmaweergave.

Als alternatief de menuoptie Joblijst aan
selecteren

> De besturing schakelt om naar de jobweergave.

v

Ll
v

LL
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Correcties tijdens de programma-uitvoering

Gereedschapscorrecties
Gereedschapscorrectie invoeren:
» Op de softkey Ger-/add. correctie drukken

Ger—/add.
correctie

» Softkey Gereedsch correctie indrukken

Gereedsch
correctie

» Gereedschapsnummer invoeren of uit de
gereedschapslijst selecteren

Correctiewaarden invoeren
Op de softkey Opslaan drukken

De geldige correctiewaarden worden getoond in
het invoervenster en overgenomen.

Programmeerinstructies:

m De ingevoerde waarden worden opgeteld bij de
bestaande correctiewaarden, zijn onmiddellijk
actief in de weergave en worden met de volgende
verplaatsingsregel uitgestuurd

®  Als u een correctie wilt wissen, voert u de actuele
correctiewaarde met het tegengestelde voorteken in.

Opslaan

Gereedschappen uit geselecteerd NC-programma weergeven

Om bij machines met magazijn de gereedschappen van het actieve
NC-programma doelgericht te corrigeren, heeft de magazijnlijst
hiervoor een filterfunctie.

Ga als volgt te werk om de magazijnlijst te filteren:
» Werkstand Machine selecteren

Programma
verloop

Op de softkey Programma-verloop drukken
Gewenste NC-programma openen
Op de softkey Ger-/add. correctie drukken

v

Ger—/fadd.
correctie

Op de softkey Magazijntabel drukken
De besturing opent de magazijnlijst.
Op de softkey Gereedsch. in progr. drukken

De besturing toont de gereedschappen uit het
geopende NC-programma.

Magazijn-
tabel

Gereedsch.
in progr.

VvV vV Vv

Als u een NC-programma hebt geladen, kunt u het
filter Gereedsch. in progr. ook tijdens de functie
Gereedschapswissel gebruiken.

Verdere informatie: "Magazijnlijst bewerken", Pagina 132
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Additieve correcties

De besturing beheert 16 additieve correctiewaarden. U kunt de
correcties bewerken in de subwerkstand Programma-verloop en
via G149 activeren in een smart.Turn-programma of in ICP-cycli
nabewerken.

Additieve correcties invoeren:

Gez-/add.
correctie

Additieve
correctie

Opslaan

» Op de softkey Ger-/add. correctie drukken

> Op de softkey Additieve correctie drukken

Het nummer van de additieve correctie invoeren
Correctiewaarden invoeren
Op de softkey Opslaan drukken

De geldige correctiewaarden worden getoond in
het invoervenster en overgenomen

v Vv Vv Yy

Additieve correcties lezen:

Ger—/add.
correctie

Additieve
correctie

» Op de softkey Ger-/add. correctie drukken
> Op de softkey Additieve correctie drukken
Het nummer van de additieve correctie invoeren

» Cursor in het volgende invoerveld plaatsen
> De besturing toont de geldige correctiewaarden

Additieve correcties wissen:

Ger-/add.
correctie

Additieve
correctie

Wissen

Alles
wissen

> Op de softkey Ger-/add. correctie drukken
> Op de softkey Additieve correctie drukken

Het nummer van de additieve correctie invoeren
Op de softkey Wissen drukken

De waarden van deze correctie worden gewist

Als alternatief op de softkey Alles wissen drukken
Alle correctiewaarden worden gewist

VvV Vv v VvYvY

%o
Z
4

ga1i@

]
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Opslaan

® |ngevoerde waarden worden opgeteld bij de
bestaande correctiewaarden, zijn onmiddellijk
actief in de weergave en worden met de volgende
verplaatsingsregel uitgestuurd

® De correctiewaarden worden intern opgeslagen in een
tabel en zijn in alle programma’s beschikbaar

= Wis alle additieve correcties wanneer u aanpassingen
aan de machine gaat aanbrengen
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Programmaverloop in de werkstand Dry Run

De werkstand Dry Run wordt gebruikt om een programma snel af te
werken tot een nieuw beginpunt.

Voorwaarden voor Dry Run zijn:

® De besturing moet door de machinefabrikant zijn voorbereid
op Dry-Run (Doorgaans wordt deze functie geactiveerd via een
sleutelschakelaar of toets)

m De subwerkstand Programma-verloop moet zijn geactiveerd

Bij het activeren van de werkstand Dry Run worden de spilstatus en
het spiltoerental bevroren.

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

In de werkstand Dry Run voert de besturing alle verplaatsingen
(behalve draadsnijgangen) uit in spoedgang. Tijdens de werkstand
Dry Run bestaat een verhoogd gevaar voor botsingen!

> De werkstand Dry Run uitsluitend voor loze sneden gebruiken

> Eventueel de voedingssnelheid reduceren met de override-
potentiometer

Na uitschakeling van de werkstand Dry Run werkt de besturing weer
met de geprogrammeerde voedingen en het geprogrammeerde
spiltoerental.
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Werkstand Machine | Belastingsbewaking (optie #151)

6.10 Belastingshewaking (optie #151)

@ Raadpleeg uw machinehandboek!
Deze functie wordt door de machinefabrikant ingesteld.

0 Voordat u in de subwerkstand Programma-verloop kunt
werken met de belastingsbewaking, moet u de volgende
handelingen verrichten:

® De desbetreffende machineparameters definiéren in
het programma-onderdeel Systeem
Verdere informatie: "Lijst met machineparameters”,
Pagina 630

® |n de werkstand smart.Turn in uw programma het
type belastingsbewaking definiéren met G996 en de
bewakingszone definiéren met G995
Zie voor meer informatie: gebruikershandboek
smart.Turn en DIN-programmering

Wanneer de belastingsbewaking is geactiveerd, vergelijkt de
besturing tijdens de bewerking de actuele belasting van de

met G995 geselecteerde aandrijvingen met de desbetreffende
grenswaarden. De grenswaarden van een met G995 gedefinieerde
bewakingszone worden door de besturing berekend op basis van de
referentiewaarden die tijdens een referentiebewerking zijn bepaald
en de vooraf ingestelde factoren in de machineparameters.

Bij overschrijding van grenswaarde-1 van de belasting of van

de grenswaarde van de totale belasting toont de besturing een
waarschuwing en wordt het actieve gereedschap in de diagnosebits
van de werkstand Gereedschapseditor aangeduid als verbruikt.

Bij overschrijding van grenswaarde-2 van de belasting toont de
besturing een foutmelding, wordt de bewerking stopgezet en

het actieve gereedschap in de diagnosebits van de werkstand
Gereedschapseditor aangeduid als gebroken.

In de werkstand Gereedschapseditor kunt u de diagnosebits
beheren.

Verdere informatie: "Diagnosebits ", Pagina 589

o Als u de functie Standtijdbewaking gebruikt, zal de
besturing wegens de aanduiding verbruikt of gebroken
bij de volgende gereedschapsoproep automatisch een
vooraf gedefinieerd wisselgereedschap inspannen.
Als alternatief voor de automatische evaluatie van
de diagnosebits via de standtijdbewaking kunt u de
diagnosebits ook in uw programma evalueren.
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Houd er rekening mee dat de belastingsbewaking bij
hangende assen zonder gewichtscompensatie niet
mogelijk is!

Houd er rekening mee dat de belastingsbewaking bij
geringe veranderingen van de belasting slechts beperkt
werkzaam is. Aandrijvingen die onmiskenbaar aan
belasting zijn blootgesteld, zoals de hoofdspil, moeten
dan ook worden bewaakt.

Houd er bij vlakdraaien met constante snijsnelheid
rekening mee dat de belastingsbewaking de spil bewaakt
tot maximaal vijftien procent van de gedefinieerde
nominale versnelling in de machineparameters. Omdat de
versnelling door het gewijzigde toerental wordt vergroot,
wordt alleen de fase na de aansnijding bewaakt!

De belastingsbewaking vergelijkt de huidige
belastingswaarden met de maximale grenswaarden.
Om de vergelijking mogelijk te maken, mogen de
belastingswaarden niet te laag zijn.

Omdat de belasting afhankelijk is van de
snijomstandigheden, kunt u bij het programmeren
uitgaan van de onderstaande voorbeeldwaarden voor het
bewerken van staal:

B Langsdraaien: snijdiepte > 1 mm
® Insteken: snijdiepte > 1T mm
= Boren in volmateriaal: boringdiameter > 10 mm

Referentiebewerking

Tijdens de referentiebewerking bepaalt de besturing de maximale
belasting en de totale belasting van elke bewakingszone. De
bepaalde waarden gelden als referentiewaarden. De grenswaarden
van een bewakingszone worden door de besturing berekend op
basis van de vastgestelde referentiewaarden en de vooraf ingestelde
factoren in de machineparameters.

Tijdens de referentiebewerking is het zoeken naar de
startregel niet beschikbaar.

Voer de referentiebewerking uit onder de geplande
omstandigheden van de toekomstige productie,
bijvoorbeeld met betrekking tot de voedingen,
toerentallen, het type en de kwaliteit van de
gereedschappen.
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Werkstand Machine | Belastingsbewaking (optie #151)

Referentiebewerking uitvoeren:

Programma
verloop

il

|

£

2l

I
i

L

|
|
|

|
|
|

| =
B3l
1]

| =
B3l
1]

|

» Subwerkstand Programma-verloop selecteren en
NC-programma openen

» Belastingsbewaking inschakelen: menuoptie
Afloop selecteren

» Menuoptie Belastingsbewaking aan selecteren

» Referentiebewerking selecteren: menu Afloop

» Menuoptie Referentiebewerking selecteren

> De besturing geeft de kopregel weer tegen een
groene achtergrond.

» Referentiebewerking starten: op de NC-start-toets
drukken

> De besturing voert de bewerking uit en slaat de

referentiegegevens op in een afzonderlijk bestand.

> Na een geslaagde referentiebewerking geeft de
besturing een infomelding.

» Op de softkey OK drukken

De referentiebewerking wordt afgesloten met M30 of
M99. Als het programma tijdens de bewerking wordt
geannuleerd, worden er geen referentiegegevens
opgeslagen. In dat geval moet de referentiebewerking
opnhieuw worden uitgevoerd.

Voer een nieuwe referentiebewerking uit wanneer u
wijzigingen aanbrengt in uw programma, zoals:

= Njeuwe zones definiéren
m Bestaande zones wissen
B Zonenummers wijzigen
| |

Assen binnen een zone wijzigen, toevoegen of
verwijderen

Aanzetten of toerentallen wijzigen
m  Gereedschappen wijzigen
B Snijdiepten wijzigen
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Werkstand Machine | Belastingshewaking (optie #151)

Referentiewaarden controleren

Na een geslaagde referentiebewerking moet u de vastgestelde
referentiewaarden controleren.

De belastingsbewaking vergelijkt de huidige
belastingswaarden met grenswaarden. Om

de vergelijking mogelijk te maken, mogen de
referentiewaarden van de belasting niet te laag zijn.
Controleer de vastgestelde waarden en verwijder
eventueel de bewaakte assen met een lagere belasting
dan vijf procent uit de zone.

Betekenis van de waarden:

= Bezetting: het vastgestelde aandrijfkoppel ten opzichte van het
nominale koppel van de aandrijving in [%]

= Som bez.: totaal van de belastingswaarden binnen de
bewakingszone in [%*ms]

Referentiewaarden openen:

:jﬂ » Menuoptie Uitlezing selecteren

L

jlﬂj » Menuoptie Belastingsgeg. bew. selecteren
2 ol > De besturing opent het formulier

Belastingsgegevens instellen met de volgende
parameters en toont de vastgestelde waarden ook
in de vorm van een staafdiagram

Cyclusparameters:

= Z0: Zonenummer — nummer van de bewakingszone
B AX: Asnaam — bewaakte as

® CH: Kanaal nr. — gekozen kanaal

|

T: Gereedschapsplaats van het actieve gereedschap in de
bewakingszone

ID: Identnummer — gereedschapsnaam van het actieve
gereedschap in de bewakingszone

P: Bezetting — maximale belasting tijdens de referentiebewerking
PA: Bezetting — maximale belasting tijdens de actuele bewerking
PG1: Grenswaarde — grenswaarde-1 van de belasting

PG2: Grenswaarde — grenswaarde-2 van de belasting

W: Som bez. tijdens de referentiebewerking

WA: Som bez. tijdens de actuele bewerking

WGF: Grenswaardefactor — factor voor de grenswaarde van de
totale belasting
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Werkstand Machine | Belastingsbewaking (optie #151)

Diagram:
® Bovenste brede balk (weergave in %):

®  Groen: bereik tot de maximale Bezetting tijdens de
referentiebewerking P.

Geel: bereik tot grenswaarde-1 van de belasting PG1.
Rood: bereik tot grenswaarde-2 van de belasting PG2.
Paars: maximale belasting van de laatste bewerking PA.

® Onderste smalle balk (weergave gestandaardiseerd volgens
referentiewaarde 1):

= Groen: bereik tot de maximale totale belasting tijdens de
referentiebewerking W.

Geel: bereik tot de grenswaarde van de totale belasting WGF.

Paars: maximale totale belasting van de laatste bewerking
WA

Na de referentiebewerking komen de waarden W, WA of
P, PA overeen en worden gebruikt als referentiewaarden
voor het berekenen van de grenswaarden.

Grenswaarden aanpassen

Na een geslaagde referentiebewerking berekent de besturing de Ftacrine O monom |t 1
grenswaarden op basis van de referentiewaarden en de vooraf {pron il 11> firies o o Hfoovis Hirize Hlowsss oen
N . . /1 N 111 END_OF_UNIT §787866785 16816 Longitudinal roughing in ICP
ingestelde factoren in de machineparameters. e [ |
12 N 151 'ype of approact : Sinultaneo. ]
U kunt de berekende grenswaarden zo nodig aanpassen voor de i memesnaw  Memesster 2 |
; HIN S G e 22 < [B]root nusber r—
volgende productie. et JJE L T
e @) cutting speed 5388 —
Grenswaarden aanpassen: = P |
4 . . .' 2 B Contour start block no. o [OFF
_:Ilﬂ » Grenswaarden tonen: menuoptie Uitlezing B- . - A
£ selecteren P ‘
] » Menuoptie Belastingsgeg. bew. selecteren T :
) > De besturing opent het formulier i ‘ e | e | O | RS | ‘ |

Belastingsgegevens instellen
Grenswaarden controleren

Indien nodig de parameters PG1, PG2 of WGF
aanpassen

Controleer of u de juiste grenswaarden aanpast.
Selecteer eerst met de softkeys volgende Zone en
volgende As het formulier met de grenswaarden die u
wilt wijzigen! Als alternatief kunt u voor het selecteren
van het juiste formulier ook de selectielijsten van de
parameters ZO en AX gebruiken. Sla de wijzigingen voor
elke as afzonderlijk op met de softkey Opslaan!

Voor aanpassing van de grenswaarden is geen nieuwe
referentiebewerking nodig. U kunt de productie met de
aangepaste grenswaarden voortzetten.
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Werkstand Machine | Belastingshewaking (optie #151)

Productie met belastingsbewaking

Houd er rekening mee dat de grenswaarden tijdens
een bewerking niet kunnen worden aangepast. Pas de
grenswaarden voor de bewerking aan!

In de subwerkstand Programma-verloop bewaakt de besturing in
elke interpolatiecyclus de belasting en de totale belasting. Gelijktijdig
met het bewerken kunt u de actuele belastingswaarden van alle
bewaakte assen in de actieve zone weergeven in een diagram.

Diagram tijdens de bewerking openen:

::Ilﬂ Belastingswaarden tonen:

& » Menuoptie Uitlezing selecteren

jﬂ: » Menuoptie Belastingsgeg. bew. selecteren
£ > De besturing opent het formulier

Belastingsgegevens instellen en toont de
vastgestelde waarden ook in de vorm van een
staafdiagram

Actuele belastingswaarden tonen:
> Op de softkey Act. zone weergeven drukken

> De besturing schakelt automatisch naar de
actuele bewakingszone en toont de actuele
belastingswaarden in het staafdiagram

Act. zone
weergeven

Diagram:
® Bovenste brede balk (weergave in %):
B Groen: actuele belasting PA.

® Onderste smalle balk (weergave gestandaardiseerd volgens
referentiewaarde 1):

= Groen: actuele piekwaarde tussen 0 en grenswaarde-1 P.
B Geel: actuele piekwaarde tussen P en grenswaarde-1 PG1.
® Rood: actuele piekwaarde tussen PG1 en grenswaarde-2 PG1.

®  Onderste smalle balk (weergave gestandaardiseerd naar
referentiewaarde 1):

B Groen: actuele totale belasting WA.
®  Geel: actuele totale belasting tot de grenswaarde WGF.
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6.11 Grafische simulatie

Met de subwerkstand Simulatie controleert u de
verspaningsbewerking, de snede-opdeling en gerealiseerde contour
vOOr de verspaning.

In de bedrijfsmodus Machine en in de subbedrijfsmodus Inteachen
controleert u het verloop van een afzonderlijke inleercyclus. In de
subbedrijffsmodus Programma-verloop controleert u een volledig
inleer- of DIN-programma.

Een geprogrammeerd onbewerkt werkstuk wordt weergegeven in de
subwerkstand Simulatie. De besturing simuleert ook bewerkingen

die u op het kop- of mantelvlak uitvoert (positioneerbare spil of C-as).
Hierdoor kan het volledige verspaningsproces worden gecontroleerd.

In de bedrijfsmodus Machine en in de subbedrijffsmodus Inteachen
wordt de inleercyclus gesimuleerd die u op dat moment bewerkt.

In de subbedrijfsmodus Programma-verloop begint de simulatie
vanaf de cursorpositie. De smart.Turn- en DIN-programma'’s worden
gesimuleerd vanaf het begin van het programma.

Verdere informatie: "Subwerkstand simulatie”, Pagina 540

Werkstand Machine | Grafische simulatie

) sinulatie | suazt.Tum | /T Goroodschapsoditor | )
%°  300.000 aX u 0.000 D 881
2 450.000 a2 B . T 15
v 0.000 AY J Be oong

- 1 F 1002

=
IR Sl | O e k] S| — R 100%
T

S, 100%

0.5
1: buiter=

4X 238.888 7 465.868 C

Waarsch,
nx

Continu Aparte
verloop Togel
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Werkstand Machine | Programmabeheer

6.12 Programmabeheer

Programmaselectie

In de subwerkstand Programma-verloop wordt standaard het laatst
gebruikte programma geladen. Met de machineparameter 601814
kunt u instellen dat er geen automatische programmaselectie
plaatsvindt.

In de programmaselectie worden de beschikbare programma'’s voor
de besturing getoond in een lijst. Selecteer het gewenste programma
of ga via ENT naar het invoerveld Bestandsnaam. In dit invoerveld
beperkt u de keuze of voert u rechtstreeks de programmanaam in.

Programma
lijst

Softkeys in de dialoog Programmaselectie

Details

> Op de softkey Programma lijst drukken: de
softkeys voor het selecteren en sorteren van de
programma'’s gebruiken

Bestandsattributen weergeven:
. Grootte

® Datum

= Tid

Schakelen tussen inleer- en DIN-/smart. Turn-

DIN |
programmas

S Softkeymenu Bestandsbeheer openen
| Verdere informatie: 'Bestandsbeheer’,
Pagina 187

Softkeymenu Sorteerfuncties openen

Sortering

Softkeymenu Projectbeheer openen
Verdere informatie: 'Projectbeheer’,
Pagina 188

Project

o Alfatoetsenbord openen
foeteene Verdere informatie: "Alfatoetsenbord’, Pagina 78

Programma voor de automatische start openen

Openen

Dialoog voor programmaselectie sluiten. Het
programma dat eerder actief was in de subwerk-
stand Programma-verloop blijft behouden

Afbreken
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Softkeys voor sorteerfuncties

Details

Bestandsattributen weergeven:
® Grootte

® Datum

= Tid

_sorteren
Bestandsnm

Programma's sorteren op bestandsnaam

sorteren
Grtte

Programma's sorteren op bestandsgrootte

Sorteren
Datum

Programma's sorteren op wijzigingsdatum

Actuali-
seren

Gemarkeerde programma actualiseren

Sortering
omkezren

Sorteervolgorde omdraaien

Openen

Programma voor de automatische start
openen

Terug

186

Teruggaan naar de dialoog Programmaselec-
tie
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Werkstand Machine | Programmabeheer

Bestandsbeheer

Met de functies voor bestandsbeheer kunt u bestanden kopiéren,
wissen enzovoort. Selecteer het programmatype (inleer-, smart.Turn-
of DIN-programma's) voordat u de programma-organisatie oproept.

Softkeys voor bestandsbeheer

S Schakelen tussen directory- en bestandsvenster

bestanden

o Gemarkeerde bestand knippen
pen

Gemarkeerde bestand kopiéren

Kopiéren

In het geheugen opgeslagen bestand invoegen

Invoegen

Gemarkeerde bestand hernoemen

Hernoemen

Gemarkeerde bestand na bevestigingsvraag
wissen. Hierbij mag de programmaregelweergave
in geen van de werkstanden zijn geopend

Wissen

Teruggaan naar de dialoog Programmaselectie

Terug

Softkeys voor overige functies

Details weergeven

Details

o Alle bestanden markeren

markeren

Gemarkeerde programma actualiseren

Actuali-
seren

s Schrijfbeveiliging voor het gemarkeerde program-
Pelmsliie ma in- of uitschakelen

r—— Alfatoetsenbord openen

toetsenb.

| Teruggaan naar de dialoog Programmaselectie

Terug
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Projectbeheer

In het projectbeheer kunt u uw eigen projectmappen aanmaken,
om bestanden die bij elkaar horen centraal te beheren. Wanneer
u een project aanmaakt, wordt in de directory TNC:\Project\ een
nieuwe map met de vereiste submappenstuctuur aangemaakt. In
de submappen kunt u uw programma'’s, contouren en tekeningen

opslaan.

Met de softkey Project activeert u het projectbeheer. De besturing
toont u alle bestaande projecten in een boomstructuur. Bovendien
opent de besturing in het projectbeheer een softkeymenu voor het
aanmaken, selecteren en beheren van projecten. Als u opnieuw de

standaarddirectory van de besturing wilt selecteren, selecteert u de

Werkstand Machine | Programmabeheer

map TNC:\nc_prog en drukt u op de softkey stand.dir. selecteren.

Softkeys voor projectbeheer

Nieuw
project

Nieuw project aanmaken

Project
kopiéren

Gemarkeerde project kopiéren

Project
wissen

Gemarkeerde project na bevestigingsvraag wissen

Project
heznoemen

Gemarkeerde project hernoemen

Select. van
stand.dir.

Standaarddirectory openen

Selectie
OEM progr.

OEM-programma’s openen

Project
kiezen

Gemarkeerde project selecteren

stand.dir,
selecteren

Standaarddirectory selecteren

De namen van de projecten kunt u naar eigen inzicht
kiezen. De submappen (dxf, gti, gtz, ncps en Pictures)
hebben vaste namen die niet mogen worden gewijzigd.

In het projectbeheer worden alle bestaande
projectmappen weergegeven. Gebruik het
bestandsbeheer om naar de bijbehorende submappen te
gaan.
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6.13 DIN-conversie

Het omzetten van een inleerprogramma naar een smart.Turn-
programma met dezelfde functionaliteit wordt DIN-conversie
genoemd. U kunt een dergelijk smart. Turn-programma
optimaliseren, uitbreiden enzovoort.

Conversie uitvoeren
DIN-conversie:

GyeL.prog » Op de softkey Cycl.prog --> DIN drukken
= (hoofdmenu)
» Het programma selecteren dat u wilt converteren

Y » Op de softkey Cycl.prog --> DIN drukken (menu
=> DTN Programmaselectie)

Het gemaakte DIN-programma krijgt de programmanaam van het
inleerprogramma.

Indien de besturing tijdens het converteren fouten constateert,
worden deze gemeld en wordt de conversie geannuleerd.

Als een programma met de gebruikte naam is geopend in de
smart. Turn-editor, moet u de conversie bevestigen met de softkey
Overschrijven. De besturing overschrijft het geopende programma
in de smart.Turn-editor.
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6.14 Maateenheden

U kunt de besturing gebruiken met de maateenheid metrisch of inch.

De eenheden of decimalen uit de tabellen worden afhankelijk van de
geselecteerde maateenheid gebruikt voor de weergaven en invoer.

Eenheden
metrisch inch
Codrdinaten, mm inch
lengtematen en
verplaatsingsgegevens
Voeding mm/omw of inch/omw of
mm/min inch/min

Werkstand Machine | Maateenheden

S D] D oot | B

%®  11.8110 aX 1] 0.0000 1 01
z 17.7165 a2 - T 1 [RALS om0

v 9,0000 &Y J e oo
il shm 4B 3 e w1 fi2s, 100 [

END_PGH
—+ S oFF

[~ 21 van[521 Max [559 |
RS/DV_ EN/BN/AZ SW/5B/HG Snijmateriaal MU MO LA )
0.046  93.0  80.0Hartmetall 34
0.032 930 80.0 Hartmetall 3
0.632 936 80.0Hartmetall 3
#. 1 roughing 8.032  93.0 80,0 Hartmetall 3
#_ 1 roughing 9.832 95.8 55.8 Hartmetall 3
0.632  93.8  80.8Hartmetall 3
8.832 95.8 55.8 Hartmetall 3
0.032  95.0  35.0Hartmetall 3
0,032 938 80.0Hartwstall  © 3
0.632 936  80.0Hartmerall 1 3
¥ 1 rouchina 9.032  93.9  BO.0Hartmetall 2 3

Bevezken Cerioch.

Hieuw More
gereedschap ype filters

w | ow | |

Kopiézen |

Snijsnelheid m/min ft/min (feet/min)

Aantal cijfers na de komma bij weergaven en invoer

metrisch inch
Coordinaat- en verplaat- 3 4
singsgegevens
Correctiewaarden 3 5

De instelling inch/metrisch wordt ook toegepast bij de weergaven en
invoer van gegevens voor gereedschapsbeheer.

Configureer de instelling Metrisch/inch in de machineparameter
unitOfMeasure (nr. 101101). Een wijziging van de instelling
metrisch/inch wordt onmiddellijk actief, zonder dat de besturing
opnieuw hoeft te worden gestart.

De basisregelweergave schakelt ook om naar de maateenheid inch.

o ® De eenheid wordt vastgelegd in alle NC-programma'’s.
Metrische programma's kunnen worden uitgevoerd
wanneer de eenheid inch is geactiveerd, en
omgekeerd

= Nieuwe programma's worden gemaakt met de
ingestelde eenheid

m  Zie het machinehandboek voor informatie over
de mogelijkheden voor het omzetten van de
handwielresolutie naar het maatsysteem inch
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Inleren | Werken met cycli

7.1 Werken met cycli

Voordat u met cycli gaat werken, moet u het werkstuknulpunt
instellen en controleren of het gebruikte gereedschap wordt
beschreven. De machinegegevens (gereedschap, aanzet,
spiltoerental) voert u samen met de overige cyclusparameters in de
subwerkstand Inteachen in. In de werkstand Machine worden de
machinegegevens voorafgaand aan de cyclusoproep ingesteld.

o De snijgegevens kunnen met de softkey
Voorstel Technologie worden overgenomen uit de
technologiedatabase. Voor deze toegang tot de database
is aan elke cyclus een bewerkingswijze vast toegewezen.

De afzonderlijke cycli definieert u als volgt:

m  Gereedschapspunt met het handwiel of de jogtoetsen op
het startpunt van de cyclus plaatsen (alleen in de werkstand
Machine)

Cyclus selecteren en programmeren

Grafische test van het cyclusverloop

Uitvoering van de cyclus

Cyclus opslaan (alleen in de subwerkstand Inteachen)

Cyclusstartpunt

De uitvoering van de cyclus start in de werkstand Machine bij de
actuele gereedschapspositie.

In de subwerkstand Inteachen voert u het startpunt in als
parameter. Voordat de cyclus wordt uitgevoerd, benadert de
besturing deze positie met spoedgang via de kortst mogelijk weg
(diagonaal).

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

De besturing voert geen automatische botstest tussen
het gereedschap en het werkstuk uit. Tijdens de
benaderingsbeweging bestaat er gevaar voor botsingen!

> Zo nodig een extra spoedgangbaan naar een veilige
tussenliggende positie programmeren
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Inleren | Werken met cycli

Helpschermen

De functies en parameters van de cycli worden toegelicht in
helpschermen. Deze schermen tonen doorgaans een bewerking aan
de buitenkant.

@ > Met de driepijlentoets kunt u schakelen tussen de
helpschermen voor bewerkingen aan de buiten-
en binnenkant

Weergave in de helpschermen:
m Stippellijn: spoedgangbaan
= Ononderbroken lijn: aanzetbaan

= Maatlijn met maatpijl aan één zijde: gerichte maat — het
voorteken bepaalt de richting

®  Maatlijn met maatpijl aan beide zijden: absolute maat — het
voorteken heeft geen betekenis

DIN-macro's
DIN-macro's (DIN-cycli) zijn DIN-subprogramma's.
Verdere informatie: "DIN-cycli’, Pagina 430

U kunt DIN-macro's integreren in inleerprogramma'’s. De DIN-macro's
mogen geen nulpuntverschuivingen bevatten.

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

In de subwerkstand Inteachen worden na het uitvoeren van DIN-
cycli (DIN-macro's) alle daarin opgenomen nulpuntverschuivingen
gereset. Bij de volgende bewerkingen bestaat er botsingsgevaar!

> DIN-cycli zonder nulpuntverschuivingen gebruiken

Grafische test (simulatie)

Voordat u een cyclus uitvoert, controleert u grafisch de
contourdetails en het verloop van de bewerking.

Verdere informatie: "Subwerkstand simulatie”, Pagina 540
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Correctie van het onbewerkte werkstuk in de
subwerkstand Inteachen

Bij correctie van het onbewerkte werkstuk wordt het oorspronkelijk
gedefinieerde onbewerkte werkstuk bij elke bewerkingsstap
geactualiseerd. De draaicycli houden bij het berekenen van de
benaderings- en bewerkingsbanen rekening met de actuele contour
van het onbewerkte werkstuk. Hierdoor worden loze sneden
voorkomen en de benaderingsbanen geoptimaliseerd.

Als u de correctie van het onbewerkte werkstuk wilt activeren in de
subwerkstand Inteachen, programmeert u een onbewerkt werkstuk
en selecteert u in de invoerparameter RG 'Met correctie van het
onbewerkte werkstuk'.

Verdere informatie: "Cycli van onbewerkt werkstuk", Pagina 200

o Als de correctie van het onbewerkte werkstuk is
geactiveerd, kunt u ook functies gebruiken die blijven
ingeschakeld tot het moment van uitschakeling, zoals

Intermitterende voeding of Nulpuntverschuiving.

De correctie van het onbewerkte werkstuk is alleen
mogelijk voor draaibewerkingen en centrisch boren.

Cyclusverloop met geactiveerde correctie van het onbewerkte
werkstuk (RG: 1):

® Na de eerste druk op de NC-start-toets wordt er gezocht naar de
startregel in de geselecteerde cyclus

= Na de volgende druk op de NC-start-toets worden de M-functies
(bijv. rotatierichting) uitgevoerd

®  Na de volgende druk op de NC-start-toets wordt het gereedschap
gepositioneerd op de laatst geprogrammeerde codrdinaten (bijv.
gereedschapswisselpositie)

®  Na de volgende druk op de NC-start-toets wordt de geselecteerde
cyclus afgewerkt

Cyclustoetsen

Een geprogrammeerde inleercyclus wordt uitgevoerd door op de
NC-start-toets te drukken. Met NC-stop wordt een lopende cyclus
onderbroken. Tijdens het draadsnijden wordt met NC-stop het
gereedschap vrijgezet en daarna stopgezet. De cyclus moet opnieuw
worden gestart.

Tijdens een cyclusonderbreking kunt u:

B De cyclusbewerking voortzetten via de toets NC-start. De
cyclusbewerking begint daarbij altijd op de plaats waar de cyclus
werd onderbroken, ook als u de assen tussentijds hebt verplaatst

®m De assen met de jogtoetsen of het handwiel verplaatsen
= De bewerking be€indigen met de softkey TERUG

Inleren | Werken met cycli
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Schakelfuncties (M-functies)

De besturing genereert de schakelfuncties die voor het uitvoeren van
een cyclus zijn vereist.

De spilrotatierichting stelt u vooraf in de gereedschapsparameters
in. De cycli genereren spilschakelfuncties aan de hand van de
gereedschapsparameters (M3 of M4).

@ Raadpleeg uw machinehandboek!
Het is mogelijk dat op uw draaibank andere of additionele
M-functies worden gebruikt voor schakelfuncties die
automatisch kunnen worden uitgevoerd.

Commentaren

U kunt een bestaande inleercyclus van commentaar voorzien. Het
commentaar wordt onder de cyclus geplaatstin [...].

Commentaar toevoegen of wijzigen:
> Cyclus maken en selecteren

o > Op de softkey Tekst wijzigen drukken
wijzigen

> Op de toets GOTO drukken om het
alfatoetsenbord weer te geven

» Via het weergegeven alfatoetsenbord het
commentaar invoeren

» Commentaar overnemen
Opslaan
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Cyclusmenu

Het hoofdmenu toont de cyclusgroepen. Nadat u een groep hebt
geselecteerd, verschijnen de menuopties van de cycli.

Voor complexe contouren gebruikt u ICP-cycli en voor technologisch
moeilijke bewerkingen DIN-macro's. De namen van de ICP-contouren
en DIN-macro's staan in het cyclusprogramma aan het regeleinde
van de cyclus.

Sommige cycli beschikken over optionele parameters. De
bijbehorende contourelementen worden alleen vervaardigd als deze
parameters zijn ingevoerd. De codeletters van optionele of vooraf
ingestelde parameters worden grijs weergegeven.

De volgende parameters worden alleen in de subwerkstand
Inteachen gebruikt:

® Startpunt X, Z
= Machinegegevens S, F, Ten ID

Inleren | Werken met cycli

Do [mntm | R | B

el 300.000 aX (1] 0.000 ID 001

2 450,000 a2 B |1 1T .
v 0.000 AY | 4 Be oo

Sl e o AE e e w1 h s, 10| [0 |

Onbev. vkst staf/piip
X [ae z [s5
1 K los

E\BHB_KAPTTELA\gtz \PGHOT

[Hesseteil Einlernen]

N2 T1 I0°681" panen overlangs Hlesse G14 08 |y [3 3 1 buiterd]

N3 T3 10"020" ICP-afverken overlangs lesse G408 |
N4 17 10"022" Insteken radiaal uitgebr. Gl4 Q9 L

N5 T5 10"828" Schroefdraadcyclus G14 08 BOIS; zondex contourcorrectiEllI]

11 a1

Programsa | Opnieuv Tekst Cyclus Cyclus

Gyelus Cyclus
vissen kopiéren

Lijst nummeren wijzigen wijzigen | toevoegen

Menuoptie Cyclusgroepen

Onbew. wkst definiéren

Standaard of met ICP beschreven onbewerkt
werkstuk definiéren

Aparte snijgangen
Positioneren in spoedgang, lineaire en cirkelvormi-
ge aparte snijgangen, afkanting en afronding

Versp.cycli overl./overdwars

Voor- en nabewerkingscycli overlangs en
overdwars

Steekcycli

Cycli voor insteken, contoursteken, draaduitloop
en afsteken

Draadsnijden

Schroefdraadcycli, vrijdraaien en schroefdraad
nasnijden

Boren

Boorcycli en bewerking van patronen voor kop- en
mantelvlak

Frezen

Freescycli en bewerking van patronen voor kop-
en mantelvlak

DIN-cyclus
DIN-macro integreren

Ell

Softkeys in de cyclusprogrammering: afhankelijk van het type cyclus
kunt u varianten van de cyclus instellen met de softkey.
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Softkeys in de cyclusprogrammering

Icp Interactieve invoer van contouren oproepen
edit

Gereedschapswisselpositie benaderen

ger.wiss.
gaan

Spilpositionering (M19) activeren

Spindel-
Stop M19

E = Aan: gereedschap keert terug naar het
srglioe startpunt

m Uit: gereedschap blijft aan het einde van de
cyclus staan

P Omschakelen naar afwerkgang
gang

= Omschakelen naar de uitgebreide werkstand
litgebr.

- Revolver- en gereedschapslijst openen. U kunt het
tabel gereedschap overnemen uit de tabel.

il Overnemen van de actuele posities X en Z in de
positis subwerkstand Inteachen

T Overnemen van de voorgestelde waarden voor
lechiciovze voeding en snijsnelheid uit de database

® Aan: constant toerental [1/min]
® Uit constante snijsnelheid [m/min]

Constante
toerental

e Lineaire boor- en freespatronen op kop- of mantel-
lineair vlak

P Ronde boor- en freespatronen op kop- of mantel-
circulair Vlak

Overnemen van ingevoerde of gewijzigde waarden

Invoer
klaar

Lopende dialoog annuleren

Terug

Nadat u de cyclus hebt be€indigd door op de softkey Invoer klaar te
drukken, verschijnt de volgende softkeybalk.
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Softkeys in de cyclusprogrammering

Gereedsch
correctie

Gereedschap corrigeren
Verdere informatie: 'Gereedschapscorrecties in
de subwerkstand Inteachen", Pagina 198

Aparte
regel

Cyclus met Aparte regel starten

Basis-
Tegels

Basisregels weergeven

Ve

Simulatie weergeven

Opslaan

Cyclus opslaan (alleen bij Cyclus toevoegen)

Over-
schrijven

Cyclus overschrijven (alleen bij Cyclus wijzigen)

Terug

Terug naar cyclusbeschrijving

Gereedschapscorrecties in de subwerkstand Inteachen

Gereedschapscorrecties in de subwerkstand Inteachen

U kunt gereedschapscorrecties instellen met het handwiel of
invoeren in een dialoogveld.

Gereedschapscorrectie invoeren:
> Cyclus definiéren

Invoer
klaar

Gereedsch
correctie

Corr.
Hu

Corr
inst.

— ]

X-corr.
Gereeds.

Opslaan

198

> Op de softkey Invoer klaar drukken

Softkey Gereedsch correctie indrukken
Softkey Corr. Op Corr. HW drukken
Als alternatief op de softkey Corr inst. drukken

Op de softkey X-corr. Gereeds. (of Z-corr.)
drukken

Correctiewaarde met handwiel bepalen. De
uitlezing vindt plaats in de restwegweergave

Als alternatief de correctiewaarde dx (of dz, dy)
invoeren

Softkey Opslaan of Overschrijven indrukken

Inleren | Werken met cycli
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In veel cycli gebruikte adressen

Veiligheidsafstand G47

Veiligheidsafstanden worden gebruikt voor banen voor het
benaderen en vrijzetten. Als de cyclus rekening houdt met een
veiligheidsafstand, bevat de dialoog het adres G47.

Voorgestelde waarde:
Verdere informatie: "Lijst met machineparameters", Pagina 630

Veiligheidsafstanden SCI en SCK

Tijdens boor- en freescycli wordt bij banen voor het benaderen en
vrijzetten rekening gehouden met de veiligheidsafstanden SCl en
SCK.

m  SCI: veiligheidsafstand in het bewerkingsvlak

m SCK: veiligheidsafstand in aanzetrichting

Voorgestelde waarde:

Verdere informatie: "Lijst met machineparameters", Pagina 630

Gereedschapswisselpositie G14

Met het adres G14 programmeert u aan het einde van de cyclus een
sledepositionering op de opgeslagen gereedschapswisselpositie.

Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie instellen’, 2 1.;
Pagina 142

Het benaderen van het gereedschapswisselpositie kunt u als volgt

beinvioeden: » )
® geen as (gereedschapswisselpositie niet benaderen) —  — =
® (: simultaan (default) A g
® T:eerstX danZ B
B 2. eerstZ dan X

= 3:alleen X

® 4 alleen”Z

® 5 alleen Y (machine-afhankelijk)

®  6: simultaan met Y (machine-afhankelijk)

Snijbegrenzingen SX, SZ

Met de adressen SX en SZ beperkt u het te bewerken contourbereik
in X- en Z-richting. Gezien vanaf de gereedschapspositie aan het
begin van de cyclus wordt de te bewerken contour op deze posities
afgesneden.

Additieve correctie Dxx

Met het adres Dxx activeert u voor het totale cyclusverloop

een additieve correctie, waarbij 'xx' de correctienummers 1-16
aanduidt. Deze additieve correctie wordt aan het cycluseinde weer
uitgeschakeld.
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Inleren | Cycli van onbewerkt werkstuk

7.2  Cycli van onbewerkt werkstuk

Menuoptie Betekenis Do | WEEETEIGR) (S W
%°  300.000 aX u 0.000 D 881
Met cycli van het onbewerkte werkstuk 2 450,000 a2 . - ::g
beschrijft u het onbewerkte werkstuk en de T w—C S B |
spantoestand. Deze zijn niet van invloed op e
de verspaning. i B e e
De contouren van het onbewerkte werkstuk Jo o
worden getoond tijdens de simulatie van de 7
bewerking.
Menuoptie Cycli van onbewerkt werkstuk ‘ ‘ ‘ T““*’" ‘ e “ |

Onbew.wkst staf/pijp
Standaard onbewerkt werkstuk definiéren

Cont. onbew.wkst ICP

Vrije beschrijving van onbewerkt werkstuk
met ICP

Onbew. wkst staf/pijp

@ » Onbew. wkst definiéren selecteren
z
» Onbew.wkst staf/pijp selecteren SR ] B‘ T ﬁ"“
L i ‘
J=1
De cyclus beschrijft het onbewerkte werkstuk en de spantoestand. E *,7_?}7,7,@[*7 &
Deze informatie wordt verwerkt in de subwerkstand Simulatie. ‘ l
I
Cycluspa.lrame.ters: E 1-2 l |
= X: Buitendiameter =

® Z:Lengte - inclusief dwarsovermaat en spanbereik
= | Inw. diam.

K: Rechter rand — dwarsovermaat

B: Spanbereik

J: Opspanmethode

= 0: niet ingespannen

= 1: buiten opgespannen

E 2: binnen ingespannen

B WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

= Hoofdaandrijving
®  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant

= RG: Contourcorrectie activeren — Contourcorrectie voor de
subwerkstand Inteachen

= 0: zonder contourcorrectie
= 1: met contourcorrectie

Verdere informatie: "Correctie van het onbewerkte werkstuk in de
subwerkstand Inteachen’, Pagina 194
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Inleren | Cycli van onbewerkt werkstuk

Cont. onbew.wkst ICP
k » Onbew. wkst definiéren selecteren

ﬁ » Cont. onbew.wkst ICP selecteren

De cyclus beschrijft het onbewerkte werkstuk en de spantoestand.
Deze informatie wordt verwerkt in de subwerkstand Simulatie.

Cyclusparameters:
® X Spandiameter
® Z:Spanpositie in Z
= B:Spanbereik
= J: Opspanmethode
= 0: niet ingespannen
= 1: buiten opgespannen
® 2: binnen ingespannen
= RK: ICP contournummer

B WP:Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

® Hoofdaandrijving
= Tegenspil voor bewerking aan de achterkant

= RG: Contourcorrectie activeren — Contourcorrectie voor de
subwerkstand Inteachen

= 0: zonder contourcorrectie
= 1: met contourcorrectie

Verdere informatie: "Correctie van het onbewerkte werkstuk in de
subwerkstand Inteachen", Pagina 194
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Inleren | Enkelvoudige snedecycli

7.3  Enkelvoudige snedecycli
Menuoptie Betekenis Divwom [Dommim | B osn | B

. R . ¥°  300.000 X | ] 0.000 10 001
Met enkelvoudige snedecycli kunt u positio- z  450.00042 X . 7 -
neren in spoedgang, enkelvoudige lineaire of - R . e oo

R o B R U LIRS

cirkelvormige sneden uitvoeren, afkantingen of
afrondingen maken en M-functies invoeren

Menuoptie Enkelvoudige snedecycli

IQJ» Positioneren spoedgang |
ﬁ/: H

¥
b o viss. Wisselpunt ger.
Iﬁ/ V gaan
S

Lineaire bew. overlangs/Lineaire bew.
overdwars enkelvoudige snede overlangs/
overdwars

Lineaire bew. in een hoek enkelvoudige
schuine snede

Circulaire bewerking enkelvoudige cirkelvor-
mige snede (zie menuoptie voor snijrichting)

Afschuining maken

Ronding maken

& M-functie oproepen
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Spoedgang positionering
ﬁ » Aparte snijgangen selecteren

Iﬂ,ﬁﬁ » Spoedgang positionering selecteren
g

Het gereedschap verplaatst zich in spoedgang van het Startpunt
naar het Bestemmingspunt.

Cyclusparameters:

X, Z: Startpunt

X2,Z2: Bestemmingspunt

T: Gereedschapsnummer - revolverplaatsnummer
ID: Identhummer

MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

= MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

= MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

= WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

® Hoofdaandrijving

® Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)
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Inleren | Enkelvoudige snedecycli

Gereedschapswisselpositie benaderen

ﬁ » Aparte snijgangen selecteren » u
ces . ﬁ T A3
o » Spoedgang positionering selecteren iy . B
I*‘/*:’ R
L » Op de softkey ger.wiss. gaan drukken
gaan a4 ;””ﬂb
by

Het gereedschap verplaatst zich in spoedgang van de actuele positie P
naar het Wisselpunt ger. S —

Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14", Pagina 199

Na het bereiken van de gereedschapswisselpositie wordt er
omgeschakeld naar T.

Cyclusparameters:

= G14: Wisselpunt ger. — volgorde (default: 0)
0: simultaan (diagonale verplaatsing)
:eerst X, dan Z

: eerst Z, dan X

: alleen X

: alleen Z

: alleen Y (machine-afhankelijk)

: simultaan met Y (machine-afhankelijk)
= T: Gereedschapsnummer — revolverplaatsnummer
® ID: Identhummer

= MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

= MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

B MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

B WP:Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

m Hoofdaandrijving

®  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

o Ul A WN =
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Lineaire bew. overlangs

ﬁ » Aparte snijgangen selecteren
ke » Lineaire bew. overlangs selecteren

» Cyclusomvang selecteren:
® Uit: gereedschap blijft aan het einde van de
cyclus staan

B Aan: gereedschap keert terug naar het
startpunt

met
terugloop

Lineaire bew. overlangs: het gereedschap verplaatst zich van het
Startpunt met voedingssnelheid naar het Eindpunt contour Z2 en
blijft aan het einde van de cyclus staan.

Lineaire bew. overlangs (met terugloop): het gereedschap nadert,
voert de snijgang overlangs uit en keert aan het einde van de cyclus
terug naar het Startpunt.

Cyclusparameters:

X, Z: Startpunt

X1: Beginpunt contour (bij met terugloop)

Z2: Eindpunt contour

T: Gereedschapsnummer - revolverplaatsnummer
G14: Wisselpunt ger. (bij met terugloop)

ID: Identhummer

S: Snijsnelheid of Constante toerental

F: Voeding per omwenteling

MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

= MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

B MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

B WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

m  Hoofdaandrijving

®  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

o Bewerkingswijze voor toegang tot de
technologiedatabase: Nabewerken

Uitvoering van cyclus bij met terugloop:

1 Beweegt van het Startpunt naar het Beginpunt contour X1

2 Beweegt met voedingssnelheid naar het Eindpunt contour Z2
3 Zet vrij en keert asparallel terug naar het Startpunt
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Lineaire bewerking overdwars
ﬁ » Aparte snijgangen selecteren

1-&# » Lineaire bewerking overdwars selecteren

» Cyclusomvang selecteren:
® Uit: gereedschap blijft aan het einde van de
cyclus staan

B Aan: gereedschap keert terug naar het
startpunt

met
terugloop

Lineaire bewerking overdwars: het gereedschap verplaatst zich
van het Startpunt met voedingssnelheid naar het Eindpunt contour
X2 en blijft aan het einde van de cyclus staan.

Lineaire bewerking overdwars (met terugloop): het gereedschap
nadert, voert de snijgang overdwars uit en keert aan het einde van de
cyclus terug naar het Startpunt.

Cyclusparameters:

X, Z: Startpunt

Z1: Beginpunt contour (bij met terugloop)

X2: Eindpunt contour

T: Gereedschapsnummer - revolverplaatsnummer
G14: Wisselpunt ger. (bij met terugloop)

ID: Identhummer

S: Snijsnelheid of Constante toerental

F: Voeding per omwenteling

MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

= MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

B MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

B WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

m  Hoofdaandrijving

®  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

o Bewerkingswijze voor toegang tot de
technologiedatabase: Nabewerken

Uitvoering van cyclus bij met terugloop:

1 Beweegt van het Startpunt naar het Beginpunt contour Z1

2 Beweegt met voedingssnelheid naar het Eindpunt contour X2
3 Zet vrij en keert asparallel terug naar het Startpunt

Inleren | Enkelvoudige snedecycli
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Inleren | Enkelvoudige snedecycli

Lineaire bew. in een hoek
ﬁ » Aparte snijgangen selecteren

= » Lineaire bew. in een hoek selecteren

terugloop

» Cyclusomvang selecteren:
® Uit: gereedschap blijft aan het einde van de

met

cyclus staan

B Aan: gereedschap keert terug naar het
startpunt

Lin. bewerking in een hoek: de besturing berekent de doelpositie
en beweegt lineair met voedingssnelheid van het Startpunt naar

de doelpositie. Het gereedschap blijft aan het einde van de cyclus
staan.

Lin. bewerking in een hoek (met terugloop): de besturing
berekent de doelpositie. Vervolgens nadert het gereedschap,
voert de snijgang lineair uit en keert aan het einde van de cyclus
terug naar het Startpunt. Er wordt rekening gehouden met de
snijkantradiuscorrectie.

Cyclusparameters:

X, Z: Startpunt

X1, Z1: Beginpunt contour (bij met terugloop)
X2,Z2: Eindpunt contour

A: Starthoek (bereik: =180° < A < 180°)

G47: Veiligheidsafst. (bij met terugloop)

T: Gereedschapsnummer - revolverplaatsnummer
G14: Wisselpunt ger. (bij met terugloop)

ID: Identnummer

S: Snijsnelheid of Constante toerental

F: Voeding per omwenteling

MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

® Hoofdaandrijving

= Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

X2, 72

X2, A

Z2, A

X2, 72

X2, A

Z2, A

o Bewerkingswijze voor toegang tot de

technologiedatabase: Nabewerken
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Inleren | Enkelvoudige snedecycli

o Parametercombinaties voor het eindpunt: zie helpscherm

Uitvoering van cyclus bij met terugloop:
1 Berekent de doelpositie

2 Beweegt lineair van het Startpunt naar het Beginpunt contour
X1,Z1

3 Beweegt met voedingssnelheid naar de doelpositie
4 Zet vrij en keert asparallel terug naar het Startpunt

208
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Circulaire bewerking

ﬁ » Aparte snijgangen selecteren

‘* » Circulaire bewerking (linksdraaiend) selecteren
— » Als alternatief Circulaire bewerking

ki (rechtsdraaiend) selecteren

terugloop

» Cyclusomvang selecteren:
® Uit: gereedschap blijft aan het einde van de

met

Circulaire bewerking: het gereedschap verplaatst zich in een cirkel
van het Startpunt X, Z met voedingssnelheid naar het Eindpunt

cyclus staan

B Aan: gereedschap keert terug naar het
startpunt

contour X2, Z2 en blijft aan het einde van de cyclus staan.

Circulaire bewerking (met terugloop): het gereedschap nadert,

voert de snijgang cirkelvormig uit en keert aan het einde van de

cyclus terug naar het Startpunt. Er wordt rekening gehouden met de

snijkantradiuscorrectie.
Cyclusparameters:

X, Z: Startpunt

X1, Z1: Beginpunt contour (bij met terugloop)
X2,Z2: Eindpunt contour

R: Radius

G47: Veiligheidsafst. (bij met terugloop)

T: Gereedschapsnummer - revolverplaatsnummer
G14: Wisselpunt ger. (bij met terugloop)

ID: Identnummer

S: Snijsnelheid of Constante toerental

F: Voeding per omwenteling

MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

® Hoofdaandrijving

m  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

o Bewerkingswijze voor toegang tot de

technologiedatabase: Nabewerken
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Uitvoering van cyclus bij met terugloop:

1 Beweegt asparallel van het Startpunt naar het Beginpunt
contour X1, Z1

2 Beweegt circulair met voedingssnelheid naar het Eindpunt
contour X2,72

3 Zet vrij en keert asparallel terug naar het Startpunt
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Afschuining
» Aparte snijgangen selecteren

» Afschuining selecteren

» Cyclusomvang selecteren:
® Uit: gereedschap blijft aan het einde van de
cyclus staan

B Aan: gereedschap keert terug naar het
startpunt

met
terugloop

Afschuining: de cyclus maakt een ten opzichte van de contourhoek
gedimensioneerde afkanting. Het gereedschap blijft aan het einde
van de cyclus staan.

Afschuining (met terugloop): het gereedschap nadert, maakt de
ten opzichte van de contourhoek gedimensioneerde afkanting en
keert aan het einde van de cyclus terug naar het Startpunt. Er wordt
rekening gehouden met de snijkantradiuscorrectie.

Cyclusparameters:

X, Z: Startpunt

X1, Z1: Contourhoekpunt

A: Starthoek — hoek van de afkanting (bereik: 0° < A < 90°)
|, K: Breedt.sch.hoek in X en Z

J: Positie (default: 1)
Het voorteken bepaalt de verspaningsrichting (zie helpscherm).

G47: Veiligheidsafst. (bij met terugloop)

T: Gereedschapsnummer - revolverplaatsnummer
G14: Wisselpunt ger. (bij met terugloop)

ID: Identhummer

S: Snijsnelheid of Constante toerental

F: Voeding per omwenteling

MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

= MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

B MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

B WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

m Hoofdaandrijving

®  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

o Bewerkingswijze voor toegang tot de
technologiedatabase: Nabewerken
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Parametercombinaties voor de afkanting:

I of K (afkanting 45°)
K
LAofK A

Uitvoering van cyclus bij met terugloop:

.
2

Berekent het beginpunt en het eindpunt van de afkanting
Beweegt asparallel van het Startpunt naar het beginpunt van de
afkanting

Beweegt met voedingssnelheid naar het eindpunt van de
afkanting

Zet vrij en keert asparallel terug naar het Startpunt
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Ronding
ﬁ » Aparte snijgangen selecteren
—————— & » Ronding selecteren

» Cyclusomvang selecteren:
® Uit: gereedschap blijft aan het einde van de
cyclus staan

B Aan: gereedschap keert terug naar het
startpunt

met
terugloop

Ronding: de cyclus maakt een ten opzichte van de contourhoek
gedimensioneerde afronding. Het gereedschap blijft aan het einde
van de cyclus staan.

Ronding (met terugloop): het gereedschap nadert, maakt de ten
opzichte van de contourhoek gedimensioneerde afronding en keert
aan het einde van de cyclus terug naar het Startpunt. Er wordt
rekening gehouden met de snijkantradiuscorrectie.

Cyclusparameters:

X, Z: Startpunt

X1, Z1: Contourhoekpunt
R: Afronding

J: Positie (default: 1)
Het voorteken bepaalt de verspaningsrichting (zie helpscherm).

G47: Veiligheidsafst. (bij met terugloop)

T: Gereedschapsnummer - revolverplaatsnummer
G14: Wisselpunt ger. (bij met terugloop)

ID: Identnummer

S: Snijsnelheid of Constante toerental

F: Voeding per omwenteling

MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

= MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

= MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

B WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

® Hoofdaandrijving

= Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

o Bewerkingswijze voor toegang tot de
technologiedatabase: Nabewerken
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Uitvoering van cyclus bij met terugloop:

]
2

Berekent het beginpunt en het eindpunt van de afronding

Beweegt asparallel van het Startpunt naar het beginpunt van de
afronding

Beweegt circulair met voedingssnelheid naar het eindpunt van
de afronding

Zet vrij en keert asparallel terug naar het Startpunt
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M-functies

Machinefuncties (M-functies) worden pas uitgevoerd nadat u
op de NC-start-toets hebt gedrukt. Met de softkey M-lijst kunt
u een overzicht van de beschikbare M-functies openen. Zie het
machinehandboek voor de betekenis van de M-functie.

M-functie:
ﬁ > Aparte snijgangen selecteren
& > M-functie selecteren
o) M
» M-functienummer invoeren
2 » Invoer afsluiten
kijar
T_ll > Op de NC-start-toets drukken
—

Spilstop M19 (spilpositionering):
ﬁ > Aparte snijgangen selecteren

s » M-functie selecteren
S
> M19 inschakelen

Spindel-
Stop M19

» Stilzethoek invoeren
» Invoer afsluiten

Invoer
klaar

T_ll » Op de NC-start-toets drukken
‘_
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7.4 Verspaningscycli

Menuoptie Betekenis
Met verspaningscycli kunnen eenvoudi-
ge contouren in de normale werkstand en

ingewikkelde contouren in de uitgebreide
werkstand worden voor- en nabewerkt

Verdere informatie: "ICP-contouren’, Pagina 434

Inleren | Verspaningscycli

o = Snede-opdeling: de besturing berekent een aanzet die
<= Aanzetdiepte P is. Een nadraaisnede is niet nodig

= Overmaten: hiermee wordt rekening gehouden in de
uitgebreide werkstand

= Shnijkantradiuscorrectie: wordt uitgevoerd
= Veiligheidsafstand na een snede:
® Normale werkstand: 1 mm

m Uitgebreide werkstand: wordt afzonderlijk ingesteld
voor bewerking aan binnen- en buitenkant
Verdere informatie: "Lijst met
machineparameters", Pagina 630

=) Intea

“@
2
'S
&1

Uitgebr.

chen |$> smart.Tum | /T Goroodschapsoditor | )

300.000 aX '] 0.000 I 681

450.000 a2 B . 1 1= I |
0.000 AY J Be oo

= F 1008
1o s o " 1 R 100% S 1 100
Versp. cycli overl./overdvars

B
=N i

0.0 an/nin 0.0 p/nin
86 min 1 1] A

BHB_ RS

Afverk-
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Verspanings- en aanzetrichting voor verspaningscycli: de besturing
bepaalt de verspanings- en aanzetrichting aan de hand van de
cyclusparameters.

Bepalend zijn:

= Normale werkstand: de parameters Startpunt X, Z (in de
werkstand Machine: actuele gereedschapspositie) en Beginpunt
contour X1/ Eindpunt contour Z2

= Uitgebreide werkstand: de parameters Beginpunt contour X1,
Z1 en Eindpunt contour X2, Z2

® |CP-cyci: de parameters Startpunt X, Z (in de werkstand

Machine: actuele gereedschapspositie) en startpunt van de ICP-
contour

Menuoptie Verspaningscycli

=

Verspanen overlangs/Verspanen
overdwars

Voor- en nabewerkingscyclus voor eenvoudi-
ge contouren

Insteken overlangs/Insteken overdwars

Voor- en nabewerkingscyclus voor eenvoudi-
ge contouren

=

ICP-par.a.contour overlangs/ICP-
par.a.contour overdwars

Voor- en nabewerkingscyclus voor willekeuri-
ge contouren (snijlijnen parallel aan bewerkt
werkstuk)

=

ICP-verspanen overlangs/ICP-verspanen
overdwars

Voor- en nabewerkingscyclus voor willekeuri-
ge contouren

E B B E

=
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Gereedschapspositie

Let bij uitgebreide verspaningscycli op de gereedschapspositie

Startpunt X, Z voordat u de cyclus gaat uitvoeren.

De regels zijn zowel van toepassing op alle verspanings- en

aanzetrichtingen als op voor- en nabewerking:

® Het startpunt mag zich niet in het gearceerde gebied bevinden

® Het verspaningsgedeelte begint bij het Startpunt X, Z als het
gereedschap zich voor het contourgedeelte bevindt. Als dit niet
het geval is, wordt alleen het gedefinieerde contourgedeelte
verspaand

B Als bij een bewerking aan de binnenkant het Startpunt X, Z boven
de hartlijn ligt, wordt alleen het gedefinieerde contourgedeelte
verspaand

(A = Beginpunt contour X1, Z1; E = Eindpunt contour X2, Z2)
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Contourvormen

Contourelementen bij verspaningscycli

Normale werkstand
Rechthoekig gedeelte verspanen

Uitgebreide werkstand

Afkanting aan het begin van de contour

Uitgebreide werkstand

Afkanting aan het einde van de contour

Uitgebreide werkstand _-_-E_ .......... >Z

Afkantingen aan het begin en einde van de
contour met een hoek > 45°

Uitgebreide werkstand

Een afkanting (door invoer van beginpunt
contour, eindpunt contour en beginhoek)

Uitgebreide werkstand
Afronding

Uitgebreide werkstand

Afkanting (of afronding) aan het einde van de
contour

Normale werkstand
Verspanen bij neergaande contour

Normale werkstand
Afkanting aan het einde van de contour

Uitgebreide werkstand

Afronding in terugvallende contour (in beide
hoeken)

Uitgebreide werkstand

Afkanting (of afronding) aan het begin van de
contour

Uitgebreide werkstand

Afkanting (of afronding) aan het einde van de
contour

LLEEED R P BENIN
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Verspanen overlangs
% » Versp.cycli overl./overdwars selecteren

% » Verspanen overlangs selecteren

De cyclus bewerkt de rechthoek voor die wordt beschreven met
Startpunt en Beginpunt contour X1/Eindpunt contour Z2.

Cyclusparameters:

X, Z: Startpunt

X1: Beginpunt contour

Z2: Eindpunt contour

P: Aanzetdiepte — maximale aanzetdiepte
H: Contourafronding

® 0: met elke snede

= 1: met laatste snede

m 2: geen afvlakking

G47: Veiligheidsafst.
Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199

T: Gereedschapsnummer — revolverplaatsnummer

G14: Wisselpunt ger.
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14",
Pagina 199

ID: Identnummer
S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

m  Hoofdaandrijving

®  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afthankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

o Bewerkingswijze voor toegang tot de

technologiedatabase: Voorbewerken
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Uitvoering van de cyclus:

1 Berekent de snede-opdeling (aanzet)

Zet vanaf het Startpunt aan voor de eerste snede

Beweegt met voedingssnelheid naar het Eindpunt contour Z2

Afhankelijk van de Contourafronding H wordt de contour
vrijgezet

Keert terug en zet opnieuw aan

Herhaalt stap 3 t/m 5, totdat het Beginpunt contour X1 is bereikt
Keert diagonaal terug naar het Startpunt

Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.

AW

0 N O »
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Verspanen overdwars
% » Versp.cycli overl./overdwars selecteren

% » Verspanen overdwars selecteren

De cyclus bewerkt de rechthoek voor die wordt beschreven met
Startpunt en Beginpunt contour Z1/Eindpunt contour X2.

Cyclusparameters:

X, Z: Startpunt

Z1: Beginpunt contour

X2: Eindpunt contour

P: Aanzetdiepte — maximale aanzetdiepte
H: Contourafronding

® 0: met elke snede

= 1: met laatste snede

m 2: geen afvlakking

G47: Veiligheidsafst.
Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199

T: Gereedschapsnummer — revolverplaatsnummer

G14: Wisselpunt ger.
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14",
Pagina 199

ID: Identnummer
S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

m  Hoofdaandrijving

®  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afthankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

o Bewerkingswijze voor toegang tot de

technologiedatabase: Voorbewerken
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Uitvoering van de cyclus:

1 Berekent de snede-opdeling (aanzet)

Zet vanaf het Startpunt aan voor de eerste snede

Beweegt met voedingssnelheid naar het Eindpunt contour X2

Afhankelijk van de Contourafronding H wordt de contour
vrijgezet

Keert terug en zet opnieuw aan

Herhaalt stap 3 t/m 5, totdat het Beginpunt contour Z1 is bereikt
Keert diagonaal terug naar het Startpunt

Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.

AW

0 N O »
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Verspanen overlangs — uitgebreid

% » Versp.cycli overl./overdwars selecteren »
% » Verspanen overlangs selecteren 2T« | *Z*E
H=1 f
e R oX
> : = oxy +BZ| | |
e, Op de softkey Uitgebr. drukken 2 B Z\\i |

De cyclus bewerkt het gedeelte voor dat wordt beschreven met het
Startpunt en het Beginpunt contour X1/Eindpunt contour Z2 en
houdt daarbij rekening met de overmaten.

Cyclusparameters:

X, Z: Startpunt = “n

X1, Z1: Beginpunt contour E e i a‘]ﬁ
X2,Z2: Eindpunt contour
P: Aanzetdiepte — maximale aanzetdiepte I i~ \)V ]
H: Contourafronding == |

= 0: met elke snede He2 ¢1i|74><i } ]
= 1: met laatste snede = S T ‘
m 2: geen afvlakking

I, K: Maatvoering X en Z

A: Starthoek (bereik: 0° <= A < 90°; default: 0°)

W: Eindhoek (bereik: 0° <= W < 90°; default: 0°)

R: Afronding

T: Gereedschapsnummer - revolverplaatsnummer

G14: Wisselpunt ger.
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14",
Pagina 199

ID: Identhnummer

S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

B1, B2: -B afschuining/+B ronding (B1 aan begin van contour en
B2 aan einde van contour)

= B> 0: afrondingsradius
= B < 0: breedte van de afkanting

® BP: Duur pauze - periode van de onderbreking van de
voedingsbeweging
Door de onderbroken (intermitterende) voeding wordt de spaan

gebroken.

= BF: Voedingsduur — tijdsinterval tot de volgende pauze wordt
uitgevoerd
Door de onderbroken (intermitterende) aanzet wordt de spaan
gebroken.

B G47: Veiligheidsafst.
Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199

B MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

= MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd
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MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

® Hoofdaandrijving

m Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

o Bewerkingswijze voor toegang tot de

technologiedatabase: Voorbewerken

Uitvoering van de cyclus:

1
2
3

0 N O U

224

Berekent de snede-opdeling (aanzet)
Zet vanaf het Startpunt aan voor de eerste snede

Beweegt met voedingssnelheid naar Eindpunt contour Z2 of
naar een optioneel contourelement

Afhankelijk van de Contourafronding H wordt de contour
vrijgezet

Keert terug en zet opnieuw aan

Herhaalt stap 3 t/m 5, totdat het Beginpunt contour X1 is bereikt
Keert asparallel terug naar het Startpunt

Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.

Inleren | Verspaningscycli
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Verspanen overdwars — uitgebreid

% » Versp.cycli overl./overdwars selecteren
—n—- —z—
H=0 UL [ éj:T
% » Verspanen overdwars selecteren ” Jm ‘ o
= \ 1A
o » Op de softkey Uitgebr. drukken W1 | LLL \ ‘-
itgebr.
/,m ' ?
De cyclus bewerkt het gedeelte voor dat wordt beschreven met het -2 i AN - ‘m g
Startpunt en het Beginpunt contour Z1/Eindpunt contour X2 en e

houdt daarbij rekening met de overmaten.

Cyclusparameters:

X, Z: Startpunt

X1, Z1: Beginpunt contour

X2,Z2: Eindpunt contour

P: Aanzetdiepte — maximale aanzetdiepte Hel
H: Contourafronding

® 0: met elke snede

= 1: met laatste snede 2
m 2: geen afvlakking

I, K: Maatvoering X en Z

A: Starthoek (bereik: 0° <= A < 90°; default: 0°)

W: Eindhoek (bereik: 0° <= W < 90°; default: 0°)

R: Afronding

T: Gereedschapsnummer - revolverplaatsnummer

G14: Wisselpunt ger.
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14",
Pagina 199

ID: Identnummer
S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

B1, B2: -B afschuining/+B ronding (B1 aan begin van contour en
B2 aan einde van contour)

= B> 0: afrondingsradius
= B < 0: breedte van de afkanting

® BP: Duur pauze - periode van de onderbreking van de
voedingsbeweging
Door de onderbroken (intermitterende) voeding wordt de spaan

H=0

gebroken.

= BF: Voedingsduur — tijdsinterval tot de volgende pauze wordt
uitgevoerd
Door de onderbroken (intermitterende) aanzet wordt de spaan
gebroken.

B G47: Veiligheidsafst.
Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199

B MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

= MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd
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MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

® Hoofdaandrijving

m Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

o Bewerkingswijze voor toegang tot de

technologiedatabase: Voorbewerken

Uitvoering van de cyclus:

1
2
3

0 N O U

226

Berekent de snede-opdeling (aanzet)
Zet vanaf het Startpunt aan voor de eerste snede

Beweegt met voedingssnelheid naar Eindpunt contour X2 of
naar een optioneel contourelement

Afhankelijk van de Contourafronding H wordt de contour
vrijgezet

Keert terug en zet opnieuw aan

Herhaalt stap 3 t/m 5, totdat het Beginpunt contour Z1 is bereikt
Keert asparallel terug naar het Startpunt

Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.

Inleren | Verspaningscycli
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Verspanen afwerken overl.

% » Versp.cycli overl./overdwars selecteren
% » Verspanen overlangs selecteren
T » Op de softkey Afwerkgang drukken

gang

De cyclus bewerkt het contourgedeelte na van het Beginpunt
contour X1 tot het Eindpunt contour Z2.

o Het gereedschap keert aan het einde van de cyclus terug
naar het Startpunt.

Cyclusparameters:

m X, Z: Startpunt

= X1: Beginpunt contour \

m 72 Elnd‘p.unt .contour fffffffffffffffff STl

m  G47: Veiligheidsafst. R X
Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199 22—~ —z

T: Gereedschapsnummer — revolverplaatsnummer

= G14: Wisselpunt ger.
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14",
Pagina 199

ID: Identnummer
S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

= MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

= MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

B WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

m  Hoofdaandrijving

®  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

o Bewerkingswijze voor toegang tot de
technologiedatabase: Nabewerken
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Uitvoering van de cyclus:

1 Beweegt overdwars van het Startpunt naar het Beginpunt
contour X1

2 Bewerkt eerst overlangs na en daarna overdwars
Keert overlangs terug naar het Startpunt
4 Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.

w
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Verspanen afwerken overdwars
% » Versp.cycli overl./overdwars selecteren

— 71— —1
,,,,,,,, AL
E » Verspanen overdwars selecteren 3

o » Op de softkey Afwerkgang drukken

gang

De cyclus bewerkt het contourgedeelte na van het Beginpunt AR ox2
contour Z1 tot het Eindpunt contour X2.

o Het gereedschap keert aan het einde van de cyclus terug

naar het Startpunt. j

Cyclusparameters: ox2
m X, Z: Startpunt |
® Z1:Beginpunt contour
= X2: Eindpunt contour
|

G47: Veiligheidsafst. LIS
Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199 A I -

=il=5 —7

T: Gereedschapsnummer — revolverplaatsnummer

= G14: Wisselpunt ger.
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14",
Pagina 199

ID: Identnummer
S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

= MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

= MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

B WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

m  Hoofdaandrijving

®  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

o Bewerkingswijze voor toegang tot de
technologiedatabase: Nabewerken
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Uitvoering van de cyclus:

1 Beweegt overlangs van het Startpunt naar het Beginpunt
contour Z1

2 Bewerkt eerst overdwars na en daarna overlangs
Keert overdwars terug naar het Startpunt
4 Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.

w
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Verspanen afwerken overl. — Uitgebreid
% » Versp.cycli overl./overdwars selecteren

% » Verspanen overlangs selecteren

» Op de softkey Uitgebr. drukken

Uitgebr.

S » Op de softkey Afwerkgang drukken

gang

De cyclus bewerkt het contourgedeelte na van het Beginpunt
contour tot het Eindpunt contour.

o Het gereedschap blijft aan het einde van de cyclus staan.

! !
Cyclusparameters: .
= X ZStartpunt e ]
Reoi o |
= X1, Z1: Beginpunt contour L X
® X2,Z2: Eindpunt contour —2— -2
m DXX: Additief correctienummer (bereik: 1-16)

Verdere informatie: "Additieve correctie Dxx", Pagina 199

= G58: Ov. parallel aan contour

m A Starthoek (bereik: 0° <= A < 90°; default: 0°)

= W: Eindhoek (bereik: 0° <= W < 90°; default: 0°)

= R: Afronding

B T: Gereedschapsnummer - revolverplaatsnummer

= G14: Wisselpunt ger.
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14',
Pagina 199

= ID: Ildenthummer

® S:Snijsnelheid of Constante toerental

= F:Voeding per omwenteling

= B1,B2: -B afschuining/+B ronding (B1 aan begin van contour en

B2 aan einde van contour)
® B> 0: afrondingsradius
m B < 0: breedte van de afkanting

B G47: Veiligheidsafst.
Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199

B MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

= MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

= MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

B WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

m Hoofdaandrijving
®  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
= BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)
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= CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
® HC: Blokrem (machine-afhankelijk)
= DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

o Bewerkingswijze voor toegang tot de
technologiedatabase: Nabewerken

Uitvoering van de cyclus:

1 Beweegt overdwars van het Startpunt naar het Beginpunt
contour X1, Z1

2 Bewerkt het contourgedeelte na van het Beginpunt contour X1,
Z1 tot het Eindpunt contour X2, Z2 en houdt daarbij rekening
met de optionele contourelementen

3 Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.
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Verspanen afwerken overdwars — uitgebreid
% » Versp.cycli overl./overdwars selecteren

— 71— —1
,,,,,,,, AL
E » Verspanen overdwars selecteren 3

» Op de softkey Uitgebr. drukken

Uitgebr.

T » Op de softkey Afwerkgang drukken i1 ,sz

gang |

De cyclus bewerkt het contourgedeelte na van het Beginpunt
contour tot het Eindpunt contour.

o Het gereedschap blijft aan het einde van de cyclus staan. j‘—f

Cyclusparameters:

X, Z: Startpunt

X1, Z1: Beginpunt contour r 77777777 N
X2, Z2: Eindpunt contour B R I
DXX: Additief correctienummer (bereik: 1-16)

Verdere informatie: "Additieve correctie Dxx", Pagina 199

G58: Ov. parallel aan contour

A: Starthoek (bereik: 0° <= A < 90°; default: 0°)

W: Eindhoek (bereik: 0° <= W < 90°; default: 0°)

R: Afronding

T: Gereedschapsnummer - revolverplaatsnummer

G14: Wisselpunt ger.
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14',
Pagina 199

ID: Identnummer
S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

B1, B2: -B afschuining/+B ronding (B1 aan begin van contour en
B2 aan einde van contour)

® B> 0: afrondingsradius
m B < 0: breedte van de afkanting

B G47: Veiligheidsafst.
Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199

B MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

= MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

= MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

B WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

m Hoofdaandrijving
®  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
= BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)
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= CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
® HC: Blokrem (machine-afhankelijk)
= DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

o Bewerkingswijze voor toegang tot de
technologiedatabase: Nabewerken

Uitvoering van de cyclus:

1 Beweegt overlangs van het Startpunt naar het Beginpunt
contour X1, Z1

2 Bewerkt het contourgedeelte na van het Beginpunt contour X1,
Z1 tot het Eindpunt contour X2, Z2 en houdt daarbij rekening
met de optionele contourelementen

3 Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.
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Verspanen, insteken overlangs

!#1 » Versp.cycli overl./overdwars selecteren
% » Insteken overlangs selecteren

De cyclus bewerkt het gedeelte voor dat wordt beschreven met het
Beginpunt contour, Eindpunt contour en de Insteekhoek.

o B Het gereedschap steekt met de maximaal mogelijke
hoek in, het restmateriaal blijft staan

= Naarmate het gereedschap steiler insteekt, wordt de
voeding verder gereduceerd (max. 50 %)

H=0

Cyclusparameters:

X, Z: Startpunt

X1, Z1: Beginpunt contour

X2,Z2: Eindpunt contour

P: Aanzetdiepte — maximale aanzetdiepte

H: Contourafronding

® 0: met elke snede

= 1: met laatste snede

m 2: geen afvlakking

® A Insteekhoek (bereik: 0° <= A < 90°; default: 0°)
= W: Eindhoek (bereik: 0° <= W < 90°; default: 0°)

B G47: Veiligheidsafst.
Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199

B T: Gereedschapsnummer - revolverplaatsnummer

= G14: Wisselpunt ger.
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14',
Pagina 199

ID: Identhummer
S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

B MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

= MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

= WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

B Hoofdaandrijving

m Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)
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0 Bewerkingswijze voor toegang tot de

technologiedatabase: Voorbewerken

Uitvoering van de cyclus:

]

2
3
4

(@3]

O 00 N O

236

Berekent de snede-opdeling (aanzet)
Zet vanaf het Startpunt asparallel aan voor de eerste snede
Steekt met gereduceerde voeding in met Insteekhoek A

Beweegt met voedingssnelheid naar het Eindpunt contour Z2 of
naar de door Eindhoek W gedefinieerde afkanting

Afhankelijk van de Contourafronding H wordt de contour
vrijgezet

Keert terug en zet opnieuw aan voor de volgende snede
Herhaalt stap 3 t/m 6 totdat het Eindpunt contour X2 is bereikt
Keert asparallel terug naar het Startpunt

Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.

Inleren | Verspaningscycli
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Verspanen, insteken overdwars

!#1 » Versp.cycli overl./overdwars selecteren
wo | [[]
m » Insteken overdwars selecteren s
G47

H=1
De cyclus bewerkt het gedeelte voor dat wordt beschreven met het
Beginpunt contour, Eindpunt contour en de Insteekhoek.

H=2

o B Het gereedschap steekt met de maximaal mogelijke
hoek in, het restmateriaal blijft staan

= Naarmate het gereedschap steiler insteekt, wordt de
voeding verder gereduceerd (max. 50 %) —22

H=0 W Tl
B |

Cyclusparameters:
X, Z: Startpunt

® X1,Z1: Beginpunt contour et S L
® X2, Z2: Eindpunt contour Len —
= P: Aanzetdiepte — maximale aanzetdiepte v B T%:*ﬁﬁ s
= H:Contourafronding By EEE — !

® 0: met elke snede =2=

= 1: met laatste snede

m 2: geen afvlakking
® A Insteekhoek (bereik: 0° <= A < 90°; default: 0°)
= W: Eindhoek (bereik: 0° <= W < 90°; default: 0°)

B G47: Veiligheidsafst.
Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199

B T: Gereedschapsnummer - revolverplaatsnummer

= G14: Wisselpunt ger.
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14',
Pagina 199

ID: Identhummer
S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

B MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

= MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

= WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

B Hoofdaandrijving

m Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)
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0 Bewerkingswijze voor toegang tot de

technologiedatabase: Voorbewerken

Uitvoering van de cyclus:

]

2
3
4

(@3]

O 00 N O
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Berekent de snede-opdeling (aanzet)
Zet vanaf het Startpunt asparallel aan voor de eerste snede
Steekt met gereduceerde voeding in met Insteekhoek A

Beweegt met voedingssnelheid naar het Eindpunt contour X2 of
naar de door Eindhoek W gedefinieerde afkanting

Afhankelijk van de Contourafronding H wordt de contour
vrijgezet

Keert terug en zet opnieuw aan voor de volgende snede
Herhaalt stap 3 t/m 6 totdat het Eindpunt contour Z2 is bereikt
Keert asparallel terug naar het Startpunt

Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.

Inleren | Verspaningscycli
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Verspanen, insteken overlangs - uitgebreid

!#1 » Versp.cycli overl./overdwars selecteren
% » Insteken overlangs selecteren

» Op de softkey Uitgebr. drukken

Uitgebr.

De cyclus bewerkt het gedeelte voor dat wordt beschreven met het
Beginpunt contour, Eindpunt contour en de Insteekhoek en houdt
daarbij rekening met de overmaten.

o B Het gereedschap steekt met de maximaal mogelijke
hoek in, het restmateriaal blijft staan

= Naarmate het gereedschap steiler insteekt, wordt de
voeding verder gereduceerd (max. 50 %)

H=0

H=1

Cyclusparameters:

m X, Z: Startpunt

X1, Z1: Beginpunt contour

X2, Z2: Eindpunt contour

P: Aanzetdiepte — maximale aanzetdiepte

H: Contourafronding

0: met elke snede

1: met laatste snede

2: geen afvlakking

I, K: Maatvoering X en Z

A: Insteekhoek (bereik: 0° <= A < 90°; default: 0°)
W: Eindhoek (bereik: 0° <= W < 90°; default: 0°)
R: Afronding

T: Gereedschapsnummer — revolverplaatsnummer

G14: Wisselpunt ger.
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14",
Pagina 199

ID: Identnummer
S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

B1, B2: -B afschuining/+B ronding (B1 aan begin van contour en
B2 aan einde van contour)

= BP: Duur pauze - periode van de onderbreking van de
voedingsbeweging
Door de onderbroken (intermitterende) voeding wordt de spaan
gebroken.

= BF: Voedingsduur — tijdsinterval tot de volgende pauze wordt
uitgevoerd
Door de onderbroken (intermitterende) aanzet wordt de spaan
gebroken.

B G47: Veiligheidsafst.
Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199
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= MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

= MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

= MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

B WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

= Hoofdaandrijving

® Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

o Bewerkingswijze voor toegang tot de
technologiedatabase: Voorbewerken

Uitvoering van de cyclus:

1 Berekent de snede-opdeling (aanzet)

2 Zet vanaf het Startpunt asparallel aan voor de eerste snede
3 Steekt met gereduceerde voeding in met Insteekhoek A
4

Beweegt met voedingssnelheid naar het Eindpunt contour Z2 of
naar een optioneel contourelement

Afhankelijk van de Contourafronding H wordt de contour
vrijgezet

Keert terug en zet opnieuw aan voor de volgende snede
Herhaalt stap 3 t/m 6 totdat het Eindpunt contour X2 is bereikt
Keert asparallel terug naar het Startpunt

Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.
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Verspanen, insteken overdwars — uitgebreid

!_#1 » Versp.cycli overl./overdwars selecteren
H=0
m » Insteken overdwars selecteren
Jicems » Op de softkey Uitgebr. drukken =1
itgebr.
De cyclus bewerkt het gedeelte voor dat wordt beschreven met het w2 [
Beginpunt contour, Eindpunt contour en de Insteekhoek en houdt K |
daarbij rekening met de overmaten. 22
o B Het gereedschap steekt met de maximaal mogelijke o 2
hoek in, het restmateriaal blijft staan oo W l ”3; ol
= Naarmate het gereedschap steiler insteekt, wordt de * % Q,I(z
voeding verder gereduceerd (max. 50 %) »
H=1 i
W -B1
Cyclusparameters: | A
= X, Z: Startpunt f N T i)
. H=2 IR ox |
X1, Z1: Beginpunt contour "I \
X2, Z2: Eindpunt contour —7

P: Aanzetdiepte — maximale aanzetdiepte

H: Contourafronding

0: met elke snede

1: met laatste snede

2: geen afvlakking

I, K: Maatvoering X en Z

A: Insteekhoek (bereik: 0° <= A < 90°; default: 0°)
W: Eindhoek (bereik: 0° <= W < 90°; default: 0°)

R: Afronding

T: Gereedschapsnummer — revolverplaatsnummer

G14: Wisselpunt ger.
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14",
Pagina 199

ID: Identnummer
S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

B1, B2: -B afschuining/+B ronding (B1 aan begin van contour en
B2 aan einde van contour)

= BP: Duur pauze - periode van de onderbreking van de
voedingsbeweging
Door de onderbroken (intermitterende) voeding wordt de spaan

gebroken.

= BF: Voedingsduur — tijdsinterval tot de volgende pauze wordt
uitgevoerd
Door de onderbroken (intermitterende) aanzet wordt de spaan
gebroken.

B G47: Veiligheidsafst.
Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199
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= MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

= MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

= MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

B WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

= Hoofdaandrijving

® Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

o Bewerkingswijze voor toegang tot de
technologiedatabase: Voorbewerken

Uitvoering van de cyclus:

1 Berekent de snede-opdeling (aanzet)

2 Zet vanaf het Startpunt asparallel aan voor de eerste snede
3 Steekt met gereduceerde voeding in met Insteekhoek A
4

Beweegt met voedingssnelheid naar het Eindpunt contour X2 of
naar een optioneel contourelement

Afhankelijk van de Contourafronding H wordt de contour
vrijgezet

Keert terug en zet opnieuw aan voor de volgende snede
Herhaalt stap 3 t/m 6 totdat het Eindpunt contour Z2 is bereikt
Keert asparallel terug naar het Startpunt

Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.

(€]
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Verspanen, insteken afwerken overlangs

!#1 » Versp.cycli overl./overdwars selecteren
% » Insteken overlangs selecteren
T » Op de softkey Afwerkgang drukken

gang

De cyclus bewerkt het contourgedeelte na van het Beginpunt
contour tot het Eindpunt contour. Het gereedschap keert aan het
einde van de cyclus terug naar het Startpunt.

o B Het gereedschap steekt met de maximaal mogelijke
hoek in, het restmateriaal blijft staan

= Naarmate het gereedschap steiler insteekt, wordt de
voeding verder gereduceerd (max. 50 %)

Cyclusparameters:

X, Z: Startpunt

X1, Z1: Beginpunt contour

X2, Z2: Eindpunt contour

A: Insteekhoek (bereik: 0° <= A < 90°; default: 0°)

W: Eindhoek (bereik: 0° <= W < 90°; default: 0°)

G47: Veiligheidsafst.

Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199
T: Gereedschapsnummer — revolverplaatsnummer

= G14: Wisselpunt ger.
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14",
Pagina 199

ID: Identhnummer

S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

= MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

= MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

B WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

m Hoofdaandrijving

®  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afthankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

o Bewerkingswijze voor toegang tot de
technologiedatabase: Nabewerken

HEIDENHAIN | CNC PILOT 640 | Gebruikershandboek | 01/2022

243



Uitvoering van de cyclus:

]

w

Beweegt overdwars van het Startpunt naar het Beginpunt
contour X1, Z1

Bewerkt het gedefinieerde contourgedeelte na
Keert asparallel terug naar het Startpunt
Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.
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Verspanen, insteken afwerken overdwars

!#1 » Versp.cycli overl./overdwars selecteren
m » Insteken overdwars selecteren
T » Op de softkey Afwerkgang drukken

gang

De cyclus bewerkt het contourgedeelte na van het Beginpunt
contour tot het Eindpunt contour. Het gereedschap keert aan het
einde van de cyclus terug naar het Startpunt.

o B Het gereedschap steekt met de maximaal mogelijke
hoek in, het restmateriaal blijft staan

= Naarmate het gereedschap steiler insteekt, wordt de
voeding verder gereduceerd (max. 50 %)

Cyclusparameters:

X, Z: Startpunt

X1, Z1: Beginpunt contour

X2, Z2: Eindpunt contour

A: Insteekhoek (bereik: 0° <= A < 90°; default: 0°)

W: Eindhoek (bereik: 0° <= W < 90°; default: 0°)

G47: Veiligheidsafst.

Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199
T: Gereedschapsnummer — revolverplaatsnummer

= G14: Wisselpunt ger.
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14",
Pagina 199

ID: Identhnummer

S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

= MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

= MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

B WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

m Hoofdaandrijving

®  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afthankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

o Bewerkingswijze voor toegang tot de
technologiedatabase: Nabewerken
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Uitvoering van de cyclus:

]

w

Beweegt overdwars van het Startpunt naar het Beginpunt
contour X1, Z1

Bewerkt het gedefinieerde contourgedeelte na
Keert asparallel terug naar het Startpunt
Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.
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Verspanen, insteken afwerken overlangs — uitgebreid

!_#1 » Versp.cycli overl./overdwars selecteren
D — .,
% » Insteken overlangs selecteren
. » Op de softkey Uitgebr. drukken
T » Op de softkey Afwerkgang drukken
gang

De cyclus bewerkt het contourgedeelte na van het Beginpunt
contour tot het Eindpunt contour. Het gereedschap blijft aan het
einde van de cyclus staan. - SN -B1 | —

o B Het gereedschap steekt met de maximaal mogelijke

hoek in, het restmateriaal blijft staan N Az N RN

= Naarmate het gereedschap steiler insteekt, wordt de T
voeding verder gereduceerd (max. 50 %)

Cyclusparameters:

X, Z: Startpunt

X1, Z1: Beginpunt contour
X2,Z2: Eindpunt contour

DXX: Additief correctienummer (bereik: 1-16)
Verdere informatie: "Additieve correctie Dxx", Pagina 199

G58: Ov. parallel aan contour

A: Insteekhoek (bereik: 0° <= A < 90°; default: 0°)
W: Eindhoek (bereik: 0° <= W < 90°; default: 0°)

R: Afronding

T: Gereedschapsnummer - revolverplaatsnummer

G14: Wisselpunt ger.
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14',
Pagina 199

ID: Identnummer
S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

B1, B2: -B afschuining/+B ronding (B1 aan begin van contour en
B2 aan einde van contour)

® B> 0: afrondingsradius
m B < 0: breedte van de afkanting

B G47: Veiligheidsafst.
Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199

B MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

= MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd
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= MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

= WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

® Hoofdaandrijving

m Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

Inleren | Verspaningscycli

o Bewerkingswijze voor toegang tot de
technologiedatabase: Nabewerken

Uitvoering van de cyclus:

1 Beweegt asparallel van het Startpunt naar het Beginpunt
contour X1, Z1

2 Bewerkt het gedefinieerde contourgedeelte na en houdt daarbij
rekening met optionele contourelementen

3 Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.
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Verspanen, insteken afwerken overdwars — uitgebreid

!#1 » Versp.cycli overl./overdwars selecteren
E » Insteken overdwars selecteren

» Op de softkey Uitgebr. drukken

Uitgebr.

S » Op de softkey Afwerkgang drukken

gang

De cyclus bewerkt het contourgedeelte na van het Beginpunt
contour tot het Eindpunt contour. Het gereedschap blijft aan het
einde van de cyclus staan.

o B Het gereedschap steekt met de maximaal mogelijke
hoek in, het restmateriaal blijft staan

= Naarmate het gereedschap steiler insteekt, wordt de
voeding verder gereduceerd (max. 50 %)

Cyclusparameters:

X, Z: Startpunt

X1, Z1: Beginpunt contour
X2,Z2: Eindpunt contour

DXX: Additief correctienummer (bereik: 1-16)
Verdere informatie: "Additieve correctie Dxx", Pagina 199

G58: Ov. parallel aan contour

A: Insteekhoek (bereik: 0° <= A < 90°; default: 0°)
W: Eindhoek (bereik: 0° <= W < 90°; default: 0°)

R: Afronding

T: Gereedschapsnummer - revolverplaatsnummer

G14: Wisselpunt ger.
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14',
Pagina 199

ID: Identnummer
S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

B1, B2: -B afschuining/+B ronding (B1 aan begin van contour en
B2 aan einde van contour)

® B> 0: afrondingsradius
m B < 0: breedte van de afkanting

B G47: Veiligheidsafst.
Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199

B MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

= MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd
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= MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

= WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

® Hoofdaandrijving

m Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

Inleren | Verspaningscycli

o Bewerkingswijze voor toegang tot de
technologiedatabase: Nabewerken

Uitvoering van de cyclus:

1 Beweegt asparallel van het Startpunt naar het Beginpunt
contour X1, Z1

2 Bewerkt het gedefinieerde contourgedeelte na en houdt daarbij
rekening met optionele contourelementen

3 Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.
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Verspanen, ICP-parallel aan contour overlangs
% > Versp.cycli overl./overdwars selecteren

% > ICP-par.a.contour overlangs selecteren

De cyclus bewerkt het gedefinieerde gedeelte parallel aan de contour
VOO,

o ® De cyclus bewerkt parallel aan de contour voor,
afhankelijk van de Overmaat onbew. werkstuk J en
het Type snijlijnen H:

® J =0: het gedeelte dat wordt beschreven met
X, Z en de ICP-contour, waarbij rekening wordt
gehouden met de overmaten

= J>0: het gedeelte dat wordt beschreven met de
ICP--contour (met overmaten) en de Overmaat
onbew. werkstuk J

B Het gereedschap steekt met de maximaal mogelijke
hoek in, het restmateriaal blijft staan

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Bij Overmaat onbew. werkstuk J > 0 controleert de besturing
niet of de geprogrammeerde Aanzetdiepte P met de actuele
snijkantgeometrie in dwars- en langsrichting mogelijk is. Tijdens
de bewerking bestaat er gevaar voor botsingen!

> Aanzetdiepte P afgestemd op de actuele snijkantgeometrie
selecteren

Cyclusparameters:
m X, Z: Startpunt

= FK: Nr. ICP-bewerkt werkstuk — naam van de te bewerken
contour

® P: Aanzetdiepte (wordt afhankelijk van J verwerkt)
B J=0:Pisde maximale aanzetdiepte.
De cyclus reduceert de aanzetdiepte als de geprogrammeerde
aanzet op basis van de snijkantgeometrie in dwars- of
langsrichting niet mogelijk is.
®m J>(0:Pisdeaanzetdiepte.
Deze aanzet wordt toegepast in langs- en dwarsrichting.
® H: Type snijlijnen — de cyclus verspaant
® 0: const. spaandiepte
® 1: equidist. Snijlijnen
= |, K Maatvoering Xen Z
J: Overmaat onbew. werkstuk
m J =0: cyclus verspaant vanaf de gereedschapspositie

® J>0:cyclus verspaant het door de overmaat van het
onbewerkte werkstuk beschreven bereik

B HR Hoofdbewerkingsrichting
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m SX, SZ: Snedebegrenzing in Xen Z
Verdere informatie: "Snijbegrenzingen SX, SZ", Pagina 199

m  G47: Veiligheidsafst.
Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199

B T: Gereedschapsnummer - revolverplaatsnummer

= G14: Wisselpunt ger.
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14',
Pagina 199

ID: Identnummer
S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

BP: Duur pauze - periode van de onderbreking van de

voedingsbeweging

Door de onderbroken (intermitterende) voeding wordt de spaan

gebroken. éj

= BF: Voedingsduur — tijdsinterval tot de volgende pauze wordt
uitgevoerd
Door de onderbroken (intermitterende) aanzet wordt de spaan
gebroken.

= A:Naderingshoek (referentie: Z-as; default: parallel aan Z-as)
= W: Vrijzethoek (referentie: Z-as; default: orthogonaal aan Z-as)

m XA ZA: Startpunt onbew.werks. (definitie van het hoekpunt van
de contour van het onbewerkte werkstuk — alleen verwerking als
er geen onbewerkt werkstuk is gedefinieerd)

B XA, ZA niet geprogrammeerd: de contour van het onbewerkte
werkstuk wordt berekend uit de gereedschapspositie en ICP-
contour

m XA, ZA geprogrammeerd: definitie van het hoekpunt van de
contour van het onbewerkte werkstuk

= MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

= MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

=  MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

B WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

m  Hoofdaandrijving

®  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

H=0 H=1

o Bewerkingswijze voor toegang tot de
technologiedatabase: Voorbewerken
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Uitvoering van de cyclus:

]

a b~ wN

()}

Berekent de snede-opdeling (aanzet) en houdt daarbij rekening
met de Overmaat onbew. werkstuk J en het Type snijlijnen H

= J=0: er wordt rekening gehouden met de snijkantgeometrie.
Hierdoor kunnen verschillende aanzetten in langs- en
dwarsrichting ontstaan

= J>0:inlangs- en dwarsrichting wordt dezelfde aanzet
toegepast

Zet vanaf het Startpunt asparallel aan voor de eerste snede
Verspaant conform de berekende snede-opdeling
Keert terug en zet opnieuw aan voor de volgende snede

Herhaalt stap 3 en 4 totdat het gedefinieerde gedeelte is
verspaand

Keert asparallel terug naar het Startpunt
Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.
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Verspanen, ICP-parallel aan contour overdwars
% > Versp.cycli overl./overdwars selecteren

E > ICP-par. a.contour overdwars selecteren

De cyclus bewerkt het gedefinieerde gedeelte parallel aan de contour
VOO,

o ® De cyclus bewerkt parallel aan de contour voor,
afhankelijk van de Overmaat onbew. werkstuk J en
het Type snijlijnen H:

® J =0: het gedeelte dat wordt beschreven met
X, Z en de ICP-contour, waarbij rekening wordt
gehouden met de overmaten

= J>0: het gedeelte dat wordt beschreven met de
ICP--contour (met overmaten) en de Overmaat
onbew. werkstuk J

B Het gereedschap steekt met de maximaal mogelijke
hoek in, het restmateriaal blijft staan

AANWIJZING

Let op: botsingsgevaar!

Bij Overmaat onbew. werkstuk J > 0 controleert de besturing
niet of de geprogrammeerde Aanzetdiepte P met de actuele
snijkantgeometrie in dwars- en langsrichting mogelijk is. Tijdens
de bewerking bestaat er gevaar voor botsingen!

> Aanzetdiepte P afgestemd op de actuele snijkantgeometrie
selecteren

Cyclusparameters:
m X, Z: Startpunt

= FK: Nr. ICP-bewerkt werkstuk — naam van de te bewerken
contour

® P: Aanzetdiepte (wordt afhankelijk van J verwerkt)
B J=0:Pisde maximale aanzetdiepte.
De cyclus reduceert de aanzetdiepte als de geprogrammeerde
aanzet op basis van de snijkantgeometrie in dwars- of
langsrichting niet mogelijk is.
®m J>(0:Pisdeaanzetdiepte.
Deze aanzet wordt toegepast in langs- en dwarsrichting.
® H: Type snijlijnen — de cyclus verspaant
® 0: const. spaandiepte
® 1: equidist. Snijlijnen
= |, K Maatvoering Xen Z
J: Overmaat onbew. werkstuk
m J =0: cyclus verspaant vanaf de gereedschapspositie

® J>0:cyclus verspaant het door de overmaat van het
onbewerkte werkstuk beschreven bereik

B HR Hoofdbewerkingsrichting
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m SX, SZ: Snedebegrenzing in Xen Z
Verdere informatie: "Snijbegrenzingen SX, SZ", Pagina 199

m  G47: Veiligheidsafst.
Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199

B T: Gereedschapsnummer - revolverplaatsnummer

= G14: Wisselpunt ger.
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14',
Pagina 199

ID: Identnummer
S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

BP: Duur pauze - periode van de onderbreking van de
voedingsbeweging

Door de onderbroken (intermitterende) voeding wordt de spaan
gebroken.

= BF: Voedingsduur — tijdsinterval tot de volgende pauze wordt
uitgevoerd
Door de onderbroken (intermitterende) aanzet wordt de spaan
gebroken.

= A:Naderingshoek (referentie: Z-as; default: orthogonaal aan Z-
as)

®  W: Vrijzethoek (referentie: Z-as; default: parallel aan Z-as)

m XA ZA: Startpunt onbew.werks. (definitie van het hoekpunt van
de contour van het onbewerkte werkstuk — alleen verwerking als
er geen onbewerkt werkstuk is gedefinieerd)

B XA, ZA niet geprogrammeerd: de contour van het onbewerkte
werkstuk wordt berekend uit de gereedschapspositie en ICP-
contour

m XA, ZA geprogrammeerd: definitie van het hoekpunt van de
contour van het onbewerkte werkstuk

= MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

= MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

= MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

B WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

m  Hoofdaandrijving

®  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

o Bewerkingswijze voor toegang tot de
technologiedatabase: Voorbewerken
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Uitvoering van de cyclus:

]

a b~ wN

()}

256

Berekent de snede-opdeling (aanzet) en houdt daarbij rekening
met de Overmaat onbew. werkstuk J en het Type snijlijnen H

= J=0: er wordt rekening gehouden met de snijkantgeometrie.
Hierdoor kunnen verschillende aanzetten in langs- en
dwarsrichting ontstaan

= J>0:inlangs- en dwarsrichting wordt dezelfde aanzet
toegepast

Zet vanaf het Startpunt asparallel aan voor de eerste snede
Verspaant conform de berekende snede-opdeling
Keert terug en zet opnieuw aan voor de volgende snede

Herhaalt stap 3 en 4 totdat het gedefinieerde gedeelte is
verspaand

Keert asparallel terug naar het Startpunt
Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.

Inleren | Verspaningscycli
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Verspanen, ICP-parallel aan contour afwerken overlangs

% » Versp.cycli overl./overdwars selecteren
% » ICP-par.a.contour overlangs selecteren
T » Op de softkey Afwerkgang drukken

gang

De cyclus bewerkt het contourgedeelte na dat in de ICP-contour
is beschreven.. Het gereedschap blijft aan het einde van de cyclus
staan.

o Het gereedschap steekt met de maximaal mogelijke hoek
in, het restmateriaal blijft staan.

Cyclusparameters:
m X, Z: Startpunt

= FK: Nr. ICP-bewerkt werkstuk — naam van de te bewerken
contour

m DXX: Additief correctienummer (bereik: 1-16)
Verdere informatie: "Additieve correctie Dxx", Pagina 199

® G58: Ov. parallel aan contour
= DI, DK: Overmaat X en Z asparallel

m SX, SZ: Snedebegrenzing in Xen Z
Verdere informatie: "Snijbegrenzingen SX, SZ", Pagina 199

B G47: Veiligheidsafst.
Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199

= T: Gereedschapsnummer — revolverplaatsnummer

= G14: Wisselpunt ger.
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14",
Pagina 199

ID: Identnummer
S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

= MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

= MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

B WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

m  Hoofdaandrijving

®  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)
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o Bewerkingswijze voor toegang tot de
technologiedatabase: Nabewerken

Uitvoering van de cyclus:

1 Beweegt asparallel van het Startpunt naar het startpunt van de
ICP-contour

2 Bewerkt het gedefinieerde contourgedeelte na
3 Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.
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Verspanen, ICP-parallel aan contour afwerken overdwars

% » Versp.cycli overl./overdwars selecteren
E » ICP-par. a.contour overdwars selecteren
e » Op de softkey Afwerkgang drukken

De cyclus bewerkt het contourgedeelte na dat in de ICP-contour
is beschreven.. Het gereedschap blijft aan het einde van de cyclus
staan.

o Het gereedschap steekt met de maximaal mogelijke hoek
in, het restmateriaal blijft staan.

Cyclusparameters: _
= X, Z: Startpunt

= FK: Nr. ICP-bewerkt werkstuk — naam van de te bewerken
contour

m DXX: Additief correctienummer (bereik: 1-16)
Verdere informatie: "Additieve correctie Dxx", Pagina 199

® G58: Ov. parallel aan contour
= DI, DK: Overmaat X en Z asparallel

m SX, SZ: Snedebegrenzing in Xen Z
Verdere informatie: "Snijbegrenzingen SX, SZ", Pagina 199

B G47: Veiligheidsafst.
Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199

= T: Gereedschapsnummer — revolverplaatsnummer

= G14: Wisselpunt ger.
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14",
Pagina 199

ID: Identnummer
S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

= MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

= MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

B WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

m  Hoofdaandrijving

®  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)
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o Bewerkingswijze voor toegang tot de
technologiedatabase: Nabewerken

Uitvoering van de cyclus:

1 Beweegt asparallel van het Startpunt naar het startpunt van de
ICP-contour

2 Bewerkt het gedefinieerde contourgedeelte na
3 Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.
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ICP-verspanen overlangs
% » Versp.cycli overl./overdwars selecteren

% » ICP-verspanen overlangs selecteren

De cyclus bewerkt het gedeelte voor dat wordt beschreven door
het Startpunt en de ICP-contour en houdt daarbij rekening met de
overmaten.

o B Het gereedschap steekt met de maximaal mogelijke
hoek in, het restmateriaal blijft staan

= Naarmate het gereedschap steiler insteekt, wordt de
voeding verder gereduceerd (max. 50 %)

Cyclusparameters:
m X, Z: Startpunt

= FK: Nr. ICP-bewerkt werkstuk — naam van de te bewerken
contour

= P: Aanzetdiepte — maximale aanzetdiepte
= H: Contourafronding
= 0: met elke snede
= 1: met laatste snede
m 2: geen afvlakking
= |, K: Maatvoering Xen Z
® E: Insteekinstelling
B Geen invoer: automatische voedingsreductie
m E =0: geeninsteken
= E > 0: gebruikte insteekvoeding
® O: Ondersnijding verbergen

m SX, SZ: Snedebegrenzing in Xen Z
Verdere informatie: "Snijbegrenzingen SX, SZ", Pagina 199

B G47: Veiligheidsafst.
Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199

B T: Gereedschapsnummer - revolverplaatsnummer

® G14: Wisselpunt ger.
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14',
Pagina 199

ID: Identhummer
S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

BP: Duur pauze - periode van de onderbreking van de
voedingsbeweging

Door de onderbroken (intermitterende) voeding wordt de spaan
gebroken.

= BF: Voedingsduur — tijdsinterval tot de volgende pauze wordt
uitgevoerd
Door de onderbroken (intermitterende) aanzet wordt de spaan
gebroken.

= A:Naderingshoek (referentie: Z-as; default: parallel aan Z-as)

= W: Vrijzethoek (referentie: Z-as; default: orthogonaal aan Z-as)
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XA, ZA: Startpunt onbew.werks. (definitie van het hoekpunt van
de contour van het onbewerkte werkstuk — alleen verwerking als
er geen onbewerkt werkstuk is gedefinieerd)

m XA, ZA niet geprogrammeerd: de contour van het onbewerkte
werkstuk wordt berekend uit de gereedschapspositie en ICP-
contour

m XA, ZA geprogrammeerd: definitie van het hoekpunt van de
contour van het onbewerkte werkstuk

MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

= Hoofdaandrijving

®  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

o Bewerkingswijze voor toegang tot de

technologiedatabase: Voorbewerken

Uitvoering van de cyclus:

1

a b~ w N

~ O
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Berekent de snede-opdeling (aanzet)

Zet vanaf het Startpunt asparallel aan voor de eerste snede
Steekt bij neergaande contouren met gereduceerde voeding in
Verspaant conform de berekende snede-opdeling

Afhankelijk van de Contourafronding H wordt de contour
vrijgezet

Keert terug en zet opnieuw aan voor de volgende snede

Herhaalt stap 3 t/m 6 totdat het gedefinieerde gedeelte is
verspaand

Keert asparallel terug naar het Startpunt
Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.

Inleren | Verspaningscycli
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ICP-verspanen overdwars
% » Versp.cycli overl./overdwars selecteren

E » ICP-verspanen overdwars selecteren

De cyclus bewerkt het gedeelte voor dat wordt beschreven door
het startpunt en de ICP-contour en houdt daarbij rekening met de
overmaten.

o B Het gereedschap steekt met de maximaal mogelijke
hoek in, het restmateriaal blijft staan

= Naarmate het gereedschap steiler insteekt, wordt de
voeding verder gereduceerd (max. 50 %)

Cyclusparameters:
m X, Z: Startpunt

= FK: Nr. ICP-bewerkt werkstuk — naam van de te bewerken
contour

= P: Aanzetdiepte — maximale aanzetdiepte et
= H: Contourafronding
= 0: met elke snede
= 1: met laatste snede H=2
m 2: geen afvlakking
= |, K: Maatvoering Xen Z
® E: Insteekinstelling
B Geen invoer: automatische voedingsreductie o W
m E =0: geeninsteken i
= E > 0: gebruikte insteekvoeding N
= O: Ondersnijding verbergen (=l W
m SX, SZ: Snedebegrenzing in Xen Z Lo
Verdere informatie: "Snijbegrenzingen SX, SZ", Pagina 199 Fk oL |
= G47: Veiligheidsafst. G (A e I _ 1
Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199
B T: Gereedschapsnummer - revolverplaatsnummer

® G14: Wisselpunt ger.
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14',
Pagina 199

ID: Identhummer
S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

BP: Duur pauze - periode van de onderbreking van de
voedingsbeweging

Door de onderbroken (intermitterende) voeding wordt de spaan
gebroken.

= BF: Voedingsduur — tijdsinterval tot de volgende pauze wordt
uitgevoerd
Door de onderbroken (intermitterende) aanzet wordt de spaan
gebroken.

= A:Naderingshoek (referentie: Z-as; default: parallel aan Z-as)

= W: Vrijzethoek (referentie: Z-as; default: orthogonaal aan Z-as)

H=0
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XA, ZA: Startpunt onbew.werks. (definitie van het hoekpunt van
de contour van het onbewerkte werkstuk — alleen verwerking als
er geen onbewerkt werkstuk is gedefinieerd)

m XA, ZA niet geprogrammeerd: de contour van het onbewerkte
werkstuk wordt berekend uit de gereedschapspositie en ICP-
contour

m XA, ZA geprogrammeerd: definitie van het hoekpunt van de
contour van het onbewerkte werkstuk

MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

= Hoofdaandrijving

®  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

o Bewerkingswijze voor toegang tot de

technologiedatabase: Voorbewerken

Uitvoering van de cyclus:

1

a b~ w N

~ O
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Berekent de snede-opdeling (aanzet)

Zet vanaf het Startpunt asparallel aan voor de eerste snede
Steekt bij neergaande contouren met gereduceerde voeding in
Verspaant conform de berekende snede-opdeling

Afhankelijk van de Contourafronding H wordt de contour
vrijgezet

Keert terug en zet opnieuw aan voor de volgende snede

Herhaalt stap 3 t/m 6 totdat het gedefinieerde gedeelte is
verspaand

Keert asparallel terug naar het Startpunt
Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.

Inleren | Verspaningscycli
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ICP-verspanen afwerken overlangs

% » Versp.cycli overl./overdwars selecteren
% » ICP-verspanen overlangs selecteren
T » Op de softkey Afwerkgang drukken

DXX
gang XX=01..16

De cyclus bewerkt het contourgedeelte na dat in de ICP-contour
is beschreven.. Het gereedschap blijft aan het einde van de cyclus
staan.

o Het gereedschap steekt met de maximaal mogelijke hoek
in, het restmateriaal blijft staan.

Cyclusparameters: -
= X Z:Startpunt

= FK: Nr. ICP-bewerkt werkstuk — naam van de te bewerken
contour

m DXX: Additief correctienummer (bereik: 1-16)
Verdere informatie: "Additieve correctie Dxx", Pagina 199

® G58: Ov. parallel aan contour
= DI, DK: Overmaat X en Z asparallel

m SX, SZ: Snedebegrenzing in Xen Z
Verdere informatie: "Snijbegrenzingen SX, SZ", Pagina 199

B G47: Veiligheidsafst.
Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199

= T: Gereedschapsnummer — revolverplaatsnummer

= G14: Wisselpunt ger.
Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14",
Pagina 199

ID: Identnummer
S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

= MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

= MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

B WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

m  Hoofdaandrijving

®  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)
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o Bewerkingswijze voor toegang tot de
technologiedatabase: Nabewerken

Uitvoering van de cyclus:

1 Beweegt asparallel van het Startpunt naar het startpunt van de
ICP-contour

2 Bewerkt het gedefinieerde contourgedeelte na
3 Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.
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ICP-verspanen afwerken overdwars

% » Versp.cycli overl./overdwars selecteren
E » ICP-verspanen overdwars selecteren
o » Op de softkey Afwerkgang drukken

gang

De cyclus bewerkt het contourgedeelte na dat in de ICP-contour
is beschreven.. Het gereedschap blijft aan het einde van de cyclus
staan.

o Het gereedschap steekt met de maximaal mogelijke hoek

in, het restmateriaal blijft staan.

Cyclusparameters:
XX=01..16

X, Z: Startpunt

FK: Nr. ICP-bewerkt werkstuk — naam van de te bewerken
contour

DXX: Additief correctienummer (bereik: 1-16)
Verdere informatie: "Additieve correctie Dxx", Pagina 199

G58: Ov. parallel aan contour
DI, DK: Overmaat X en Z asparallel

SX, SZ: Snedebegrenzing in Xen Z
Verdere informatie: "Snijbegrenzingen SX, SZ", Pagina 199

G47: Veiligheidsafst.
Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199

T: Gereedschapsnummer — revolverplaatsnummer

= G14: Wisselpunt ger.

Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14",
Pagina 199

ID: Identnummer
S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt
uitgevoerd (machine-afhankelijk)

m  Hoofdaandrijving

®  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)
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o Bewerkingswijze voor toegang tot de
technologiedatabase: Nabewerken

Uitvoering van de cyclus:

1 Beweegt asparallel van het Startpunt naar het startpunt van de
ICP-contour

2 Bewerkt het gedefinieerde contourgedeelte na
3 Benadert conform de G14-instelling het Wisselpunt ger.
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Voorbeelden van verspaningscycli

Voor- en nabewerken van een buitencontour

Het gemarkeerde gedeelte van AP (Beginpunt contour) tot EP
(Eindpunt contour) wordt voorbewerkt met de cyclus Verspanen
overlangs uitgebreid, waarbij rekening wordt gehouden met de
overmaten. In de volgende stap wordt dit contourgedeelte nabewerkt
met de cyclus Verspanen overlangs uitgebreid.

Met de uitgebreide werkstand worden zowel de afronding als de
afkanting aan het einde van de contour gemaakt.

De parameters Beginpunt contour X1, Z1 en Eindpunt contour
X2, Z2 zijn bepalend voor de verspanings- en aanzetrichting — In dit
voorbeeld bewerking aan de buitenkant en aanzet in richting -X.

Gereedschapsgegevens:

= Draaigereedschap (voor bewerking aan de buitenkant)
B TO =1 — gereedschapsoriéntatie

® A =093° - instelhoek

= B =55°- punthoek
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Voor- en nabewerken van een binnencontour

Het gemarkeerde gedeelte van AP (Beginpunt contour) tot EP
(Eindpunt contour) wordt voorbewerkt met de cyclus Verspanen
overlangs uitgebreid, waarbij rekening wordt gehouden met de
overmaten. In de volgende stap wordt dit contourgedeelte nabewerkt
met de cyclus Verspanen overlangs uitgebreid.

Met de uitgebreide werkstand wordt zowel de afronding als de
afkanting aan het einde van de contour gemaakt.

De parameters Beginpunt contour X1, Z1 en Eindpunt contour
X2, Z2 zijn bepalend voor de verspanings- en aanzetrichting — In dit
voorbeeld bewerking aan de binnenkant en aanzet in richting +X.

Gereedschapsgegevens:

® Draaigereedschap (voor bewerking aan de binnenkant)
m TO =7 — gereedschapsoriéntatie

® A =093° - instelhoek

® B =55°- punthoek

Inleren | Verspaningscycli
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Voorbewerken (uitdraaien) met gebruikmaking van de cyclus met
insteken

Het toegepaste gereedschap kan niet onder een hoek van 15°
insteken. Daarom wordt het te verspanen gedeelte bewerkt in twee
stappen.

Stap 1

Het gemarkeerde gedeelte van AP (Beginpunt contour) tot EP = 10 X
(Eindpunt contour) wordt voorbewerkt met de cyclus Insteken E
overlangs uitgebr., waarbij rekening wordt gehouden met de | )
overmaten. Pl —{'2

De Beginhoek A wordt, zoals gedimensioneerd in de tekening, EP AP
vooraf ingesteld op 15°. De besturing berekent op basis van de
gereedschapsparameters de maximaal mogelijke insteekhoek. Het N
restmateriaal blijft staan en wordt bij de 2e stap verspaand.

De uitgebreide werkstand wordt gebruikt om de afrondingen in de
terugvallende contour te maken.

Let op de parameters Beginpunt contour X1, Z1 en Eindpunt .
contour X2, Z2. Deze parameters zijn bepalend voor de verspanings- A
en aanzetrichting — In dit voorbeeld bewerking aan de buitenkant en ST e e B
aanzetin riChting -X. %©  300.000 aX U 0.000 oot

Gereedschapsgegevens: 2 450,000 42 | B T 15E )
. . . v 0.000 AY | Al lﬁ @  0.00005
® Draaigereedschap (voor bewerking aan de buitenkant) CHORE | B Ui S § ERIT
= TO =1 — gereedschapsoriéntatie

® A =0903° - instelhoek
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Stap 2

Het restmateriaal (het gemarkeerde gedeelte in de afbeelding) wordt
voorbewerkt met de cyclus Insteken overlangs uitgebr.. Voordat
met deze stap wordt begonnen, moet het gereedschap worden
gewisseld.

De uitgebreide werkstand wordt gebruikt om de afrondingen in de
terugvallende contour te maken.

De parameters Beginpunt contour X1, Z1 en Eindpunt contour
X2, Z2 zijn bepalend voor de verspanings- en aanzetrichting — In dit
voorbeeld bewerking aan de buitenkant en aanzet in richting -X.

De parameter Beginpunt contour Z1 is bepaald tijdens de simulatie
van stap 1.

Gereedschapsgegevens:

= Draaigereedschap (voor bewerking aan de buitenkant)
B TO = 3 — gereedschapsoriéntatie

m A =93° - instelhoek

= B =55°- punthoek

272
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7.5 Steekcycli

Menuoptie Betekenis
Tot de groep steekcycli behoren insteek-,
steekdraai-, draaduitloop- en afsteekcy-

cli. Eenvoudige contouren bewerkt u in de
normale werkstand en ingewikkelde contou-
ren in de uitgebreide werkstand.

Met de ICP-steekcycli worden willekeurige, met ICP beschreven
contouren bewerkt.

Verdere informatie: "ICP-contouren’, Pagina 434

o = Snede-opdeling: de besturing berekent een
gelijkmatige steekbreedte die <= P is

= Met overmaten wordt rekening gehouden in de
uitgebreide werkstand

= De snijkantradiuscorrectie wordt uitgevoerd (met
uitzondering van draaduitloop vorm K)

Verspanings- en aanzetrichting voor steekcycli:

De de besturing bepaalt de verspanings- en aanzetrichting aan de
hand van de cyclusparameters.

Bepalend zijn:
= Normale werkstand: de parameters Startpunt X, Z (in de

werkstand Machine: actuele gereedschapspositie) en Beginpunt

contour X1/ Eindpunt contour 72

® Uitgebreide werkstand: de parameters Beginpunt contour X1,
Z1 en Eindpunt contour X2, Z2

® |CP-cyci: de parameters Startpunt X, Z (in de werkstand
Machine: actuele gereedschapspositie) en startpunt van de ICP-
contour

Menuoptie Steekcycli

Insteken radiaal/Insteken axiaal
Steek- en nabewerkingscycli voor eenvoudige

ICP-steken radiaal/ICP-steken axiaal

Steek- en nabewerkingscycli voor willekeurige
contouren

contouren

Steekdraaien radiaal/Steekdraaien axiaal

Steekdraai- en nabewerkingscycli voor
eenvoudige en willekeurige contouren

L B E

Draaduitloop vorm H
Draaduitloop vorm H

K=
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Menuoptie Steekcycli

' 6 Draaduitloop vorm K

)

Draaduitloop vorm K

Draaduitloop vorm U
Draaduitloop vorm U

i Afsteken

[- Cyclus voor het afsteken van het te draaien
deel

Draaduitlooppositie

De besturing bepaalt de draaduitlooppositie aan de hand van de
cyclusparameters Startpunt X, Z (in de werkstand Machine: actuele
gereedschapspositie) en Beginpunt contour X1, Z1.

Contourvormen

Contourelementen bij insteekcycli

Normale werkstand
Rechthoekig gedeelte verspanen

Uitgebreide werkstand
Afkanting aan het begin van de contour

Uitgebreide werkstand
Afkanting aan het einde van de contour

Uitgebreide werkstand

Afronding in beide hoeken van de terugvallende
contour

Uitgebreide werkstand

Afkanting of afronding aan het begin van de
contour

Uitgebreide werkstand

Afkanting of afronding aan het einde van de
contour
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Insteken radiaal

E » Steekcycli selecteren

ﬁ » Insteken radiaal selecteren

De cyclus maakt het aantal insteken dat is ingesteld in Aantal

insteekcycli Qn. De parameters Startpunt en Eindpunt contour

bepalen de eerste insteek (positie, insteekdiepte en -breedte).
Cyclusparameters:

X, Z: Startpunt
X2, Z2: Eindpunt contour

P: Steekbreedte — aanzetten <= P (geen invoer: P = 0,8 *
snijkantbreedte van het gereedschap)

EZ: Verblijfsduur - vrijmaaktijd (default: duur van twee
omwentelingen)

Qn: Aantal insteekcycli (default: 1)

DX, DZ: Afst. tot volgende insteek ten opzichte van de
voorafgaande insteek

G47: Veiligheidsafst.
Verdere informatie: "Veiligheidsafstand G47", Pagina 199

T: Gereedschapsnummer - revolverplaatsnummer

= G14: Wisselpunt ger.

Verdere informatie: "Gereedschapswisselpositie G14',
Pagina 199

ID: Identnummer
S: Snijsnelheid of Constante toerental
F: Voeding per omwenteling

MT: M na T: M-functie die na gereedschapsoproep T wordt
uitgevoerd

MFS: M bij begin: M-functie die aan het begin van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

MFE: M bij einde: M-functie die aan het einde van de
bewerkingsstap wordt uitgevoerd

WP: Nr. spil — toont met welke werkstukspil de cyclus wordt

uitgevoerd (machine-afhankelijk)

m Hoofdaandrijving

®  Tegenspil voor bewerking aan de achterkant
BW: Hoek van B-as (machine-afhankelijk)

CW: Gereedschap omkeren (machine-afhankelijk)
HC: Blokrem (machine-afhankelijk)

DF: Additionele functie (machine-afhankelijk)

o Bewerkingswijze voor toegang tot de

technologiedatabase: Contoursteken
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0 In deze cyclus kunt u selecteren hoe het bodemelement

wordt bewerkt in de nabewerkingssnede.

De besturing verwerkt daarvoor de bewerkingsparameter
recessFinishing (nr.