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Bedienelemente der Steuerung

Tasten

Wenn Sie eine Steuerung mit Touch-Bedienung
verwenden, konnen Sie einige Tastendrlcke durch
Gesten ersetzen.

Weitere Informationen: "Touchscreen bedienen’,
Seite 99

Bedienelemente am Bildschirm

Taste Funktion

Hilfebilder zwischen Aulen- und
Innenbearbeitung umschalten (nur in
der Zyklenprogrammierung)

o Ohne Funktion

D Funktion im Bildschirm mit der
Softkey-Auswahltaste wahlen

@ @ Softkey-Leisten umschalten

Bedienelemente der Steuerung

Betriebsartentasten

Taste

Funktion

Maschinen-Betriebsarten wahlen:
= Maschine

= Einlernen

® Programmablauf

m Referenz

Programmier-Betriebsarten wahlen:
B smart.Turn
B DIN PLUS - Unit-Modus
= DIN/ISO Modus
B Simulation
B AAG

Werkzeug- und Technologiedaten
wahlen:

®m Werkzeug-Editor
®  Technologie Editor

Betriebsart Organisation wahlen:
B Maschinen-Parameter
m Transfer
®  Projektverwaltung
®  Netzwerk-Verbindung
® Diagnose
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Bedienelemente der Steuerung

Nummernblocktasten

Taste Funktion

n n Nummerntasten 0-9:

® Zahlen eingeben
B Mend bedienen

Dezimalpunkt einfligen

Zwischen positiven und negativen
Werten umschalten

T+

£sc Escape
= Dialog abbrechen
= |m MenU nach oben navigieren

Navigationstasten

Taste

Funktion

Cursor nach oben und nach unten
bewegen

--

Cursor nach links und nach rechts
bewegen

Page Up und Page Down

Bildschirm- oder Dialogseite zurtick-
oder vorblattern

Programm- oder Listenanfang und
Programm- oder Listenende wahlen

smart.Turn-Tasten

INS Insert
B Dialog bestatigen :
= Im Editor neuen NC-Satz erstellen Taste Funktion
E Delete Zum nachsten Formular wechseln
Angewahlten Bereich [0schen
Backspace [ it } [ =" } Zur nachsten oder vorherigen

Zeichen links vom Cursor [0schen

Clear Entry

Fehlermeldungen in den Maschi-
nen-Betriebsarten l6schen

Dialogeingabefelder fir weitere
Eingaben freischalten

v
\Z

Enter
Eingabe bestatigen

m
4
5
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Spezialtasten

Taste

Funktion

Error
Fehlerfenster offnen

Bedienelemente der Steuerung

Maschinenbedienfeld

Taste

E =

Funktion

Bearbeitung starten oder stoppen

CALC

Calculator
Integrierten Taschenrechner starten

Vorschub stoppen

Information

B Zusatzliche Informationen im
Parametereditor anzeigen

= TURNguide aufrufen

Goto
®  Eingabealternative wahlen
®  Alphatastatur aktivieren

PRT

Print Screen
Bildschirmabgriff erzeugen

DIADUR

®  Funktion in Verbindung mit
dem Remote Desktop Manager
bedienen

= HEROS-Menu 6ffnen

Spindel stoppen

~ n

Spindel einschalten

Spindel tippen
Die Spindel dreht solange, wie Sie
die Taste driicken.

(][]

Achsen verfahren, z. B. in Richtung
+X oder +Y

Spindel wechseln
(maschinenabhangig)

Schlitten wechseln
(maschinenabhangig)
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Bedienelemente der Steuerung

Bedienfeld der Steuerung
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1.1 Uber dieses Handbuch

Sicherheitshinweise

Beachten Sie alle Sicherheitshinweise in dieser Dokumentation und
in der Dokumentation lhres Maschinenherstellers!

Sicherheitshinweise warnen vor Gefahren im Umgang mit Software
und Geraten und geben Hinweise zu deren Vermeidung. Sie sind
nach der Schwere der Gefahr klassifiziert und in die folgenden
Gruppen unterteilt:

A GEFAHR

Gefahr signalisiert Gefahrdungen fur Personen. Wenn Sie die
Anleitung zum Vermeiden der Gefahrdung nicht befolgen,
dann fuhrt die Gefahrdung sicher zum Tod oder schweren
Korperverletzungen.

Warnung signalisiert Gefahrdungen fur Personen. Wenn Sie die
Anleitung zum Vermeiden der Gefahrdung nicht befolgen, dann
fuhrt die Gefahrdung voraussichtlich zum Tod oder schweren
Korperverletzungen.

A VORSICHT

Vorsicht signalisiert Gefahrdungen flir Personen. Wenn Sie
die Anleitung zum Vermeiden der Gefahrdung nicht befolgen,
dann fihrt die Gefdahrdung voraussichtlich zu leichten
Korperverletzungen.

Hinweis signalisiert Gefahrdungen fir Gegenstande oder Daten.
Wenn Sie die Anleitung zum Vermeiden der Gefahrdung nicht
befolgen, dann fihrt die Gefahrdung voraussichtlich zu einem
Sachschaden.

Informationsreihenfolge innerhalb der Sicherheitshinweise
Alle Sicherheitshinweise enthalten die folgenden vier Abschnitte:
® Das Signalwort zeigt die Schwere der Gefahr

B Art und Quelle der Gefahr

= Folgen bei Missachtung der Gefahr, z. B. "Bei nachfolgenden
Bearbeitungen besteht Kollisionsgefahr"

®  Entkommen — MaRnahmen zur Abwehr der Gefahr

Grundlegendes | Uber dieses Handbuch
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Grundlegendes | Uber dieses Handbuch

Informationshinweise

Beachten Sie die Informationshinweise in dieser Anleitung flr einen
fehlerfreien und effizienten Einsatz der Software.
In dieser Anleitung finden Sie folgende Informationshinweise:

o Das Informationssymbol steht fir einen Tipp.

Ein Tipp gibt wichtige zusatzliche oder erganzende
Informationen.

@ Dieses Symbol fordert Sie auf, die Sicherheitshinweise
lhres Maschinenherstellers zu befolgen. Das Symbol
weist auch auf maschinenabhangige Funktionen hin.
Maogliche Gefahrdungen flr den Bediener und die
Maschine sind im Maschinenhandbuch beschrieben.

@ Das Buchsymbol steht fiir einen Querverweis.

Ein Querverweis fihrt zu externer Dokumentation, z. B.
der Dokumentation lhres Maschinenherstellers oder
eines Drittanbieters.

Anderungen gewiinscht oder den Fehlerteufel entdeckt?

Wir sind standig bemht, unsere Dokumentation fir Sie zu
verbessern. Helfen Sie uns dabei und teilen uns bitte lhre
Anderungswiuinsche unter folgender E-Mail-Adresse mit:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Grundlegendes | Software und Funktionen

1.2 Software und Funktionen

Dieses Handbuch beschreibt Funktionen, die in der Steuerung mit
der NC-Software-Nummer 688946-17 und 688947-17 verfligbar sind.

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

Der Maschinenhersteller passt den nutzbaren Leistungsumfang der
Steuerung Uber die Maschinenparameter an die jeweilige Maschine
an. Daher sind in diesem Handbuch auch Funktionen beschrieben,
die nicht an jeder Maschine verflgbar sind.

Steuerungsfunktionen, die nicht an allen Maschinen zur Verfiigung
stehen, sind z. B.:

m Positionieren der Spindel (M19) und angetriebenes Werkzeug

® Bearbeitung mit der C- oder Y-Achse

B Bearbeitung mit der B-Achse

® Bearbeitung mit mehreren Schlitten

Um die individuelle Unterstitzung der angesteuerten Maschine
kennenzulernen, setzen Sie sich mit dem Maschinenhersteller in
Verbindung.

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

Abgestimmt auf die Steuerung bietet HEIDENHAIN das Software-
Paket DataPilot MP 620 und DataPilot CP 640 fir PCs an. Der
DataPilot ist fir den maschinennahen Werkstattbereich, fir das
Meisterbiro, die Arbeitsvorbereitung und fir die Ausbildung
geeignet. Der DataPilot wird auf PCs mit WINDOWS-Betriebssystem
eingesetzt. HEIDENHAIN bietet DataPilot als Windows-
Programmierplatz und als Oracle VM Virtual Box an. Oracle VM
VirtualBox ist eine Software (virtuelle Maschine), in der die Steuerung
als eigenstandiges System in einer virtuellen Umgebung eingebettet
ist.

Vorgesehener Einsatzort

Die Steuerung entspricht der Klasse A nach EN 55022 und ist
hauptsachlich fur den Betrieb in Industriegebieten vorgesehen.

Rechtlicher Hinweis

Die Steuerungssoftware enthélt Open-Source-Software, deren
Benutzung speziellen Nutzungsbedingungen unterliegt. Diese
Nutzungsbedingungen gelten vorrangig.

Weitere Informationen finden Sie auf der Steuerung wie folgt:

» In die Betriebsart Organisation (Diskettensymbol) wechseln
» In der Softkey-Leiste auf die zweite Ebene wechseln

» Softkey LIZENZ-HINWEISE driicken
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Grundlegendes | Software und Funktionen

Software-Optionen

Die CNC PILOT 640 verfiigt Uber verschiedene Software-Optionen, die von Ihrem Maschinenhersteller freigeschaltet
werden konnen. Jede Option ist separat freizuschalten und beinhaltet jeweils die nachfolgend aufgefihrten
Funktionen:

Additional Axis (Option #0 bis Option #7)

Zusitzliche Achse Zusatzliche Regelkreise 1 bis 8

Teach-in (Option #8)

Einlernen ®  Konturenbeschreibung mit ICP
B Zyklenprogrammierung
®  Technologiedatenbank mit 9 Werkstoff-Schneidstoff-Kombinationen

smart.Turn (Option #9)

®  Konturenbeschreibung mit ICP
B Programmierung mit smart.Turn
m  Technologiedatenbank mit 9 Werkstoff-Schneidstoff-Kombinationen

Tools and Technology (Option #10)

Werkzeug- und Technologiedaten- ®  Erweiterung der Werkzeugdatenbank auf 999 Eintrage

bank m Erweiterung der Technologiedatenbank auf 62 Werkstoff-
Schneidstoff-Kombinationen

B Werkzeug-Standzeitverwaltung mit Austauschwerkzeugen

Thread Recutting (Option #11)

Gewinde = Gewinde in der Unterbetriebsart Einlernen nachschneiden
® Handrad-Uberlagerung wahrend des Gewindeschnitts

HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Kommunikation mit externen PC-Anwendungen Uber COM-Komponente

DXF Import (Option #42)

Einlesen von DXF-Konturen

B-axis Machining (Option #54)

B-Achsbearbeitung m  Schwenken der Bearbeitungsebene
m  Schwenken des Werkzeugtragers
B High Dynamic Turning

C-axis Machining (Option #54)

C-Achsbearbeitung Bohr- und Frasbearbeitung auf der Stirn- und Mantelflache

TURN PLUS (Option #63)

Automatische Generierung von smart. Turn Programmen

Y-axis Machining (Option #70)

Y-Achsbearbeitung Bohr- und Frasbearbeitung auf der Stirn- und Mantelflache
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Grundlegendes | Software und Funktionen

Parallel Axes (Option #94)

Parallelachsen Unterstiitzung von Parallelachsen (U, V, W)

Spindle Synchronism (Option #131)

Spindelsynchronlauf Synchronlauf von mehreren Drehspindeln

Counter Spindle (Option #132)

Gegenspindel B Synchronlauf von Haupt- und Gegenspindel
B Ruckseitenbearbeitung

Remote Desktop Manager (Option #133)

Fernbedienung externer m Windows auf einer separaten Rechnereinheit

Rechnereinheiten

Eingebunden in die Steuerungsoberflache

Synchronizing Functions (Option #135)

Synchronisierungsfunktionen Erweitertes Synchronisieren von Achsen und Spindeln

Load Monitoring (Option #151)

Belastungsiiberwachung Uberwachung der Achsen und Spindeln

Multichannel (Option #153)

Mehrkanaligkeit Bis zu drei Kanale flr asynchrone Mehrschlittenbearbeitung
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Neue Funktionen der Software 68894x-17

= Mit der Funktion G160 konnen Sie die Bearbeitungsebene
komfortabel schwenken. Sie definieren eine Schwenkposition,
max. drei Raumwinkel und optional eine zusatzliche
Verschiebung nach der Schwenkung.

®  Mit der Funktion G807 konnen Sie zylindrische Zahnrader mit
gerader oder schrager Verzahnung herstellen. Innerhalb der
Funktion wahlen Sie, ob die Bearbeitung vor oder hinter der
Drehmitte sowie innen oder aulien stattfindet. Optional definieren
Sie eine Anstellung des Werkzeugs.
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Gednderte Funktionen der Software 68894x-17

38

Mit dem Parameter DF oder DFF konnen Sie fur Zyklen und Units
zur Bohrbearbeitung einen Rickzugsvorschub definieren.

Wenn Sie in der Unterbetriebsart AAG (Option #63) das Werkzeug
manuell wahlen, kdnnen Sie mit dem Softkey Werkzeuggrafik die
Werkzeugkontrollgrafik des aktuellen Werkzeugs einblenden. Die
Steuerung berucksichtigt auch den Werkzeughalter.

Sie kdnnen Touch-Gesten oder eine Maus nutzen, um
Konturelemente zu wahlen, z. B. in der Unterbetriebsart ICP-
Editor oder innerhalb der Funktion Vermassung.

Weitere Informationen: 'Simulation bedienen", Seite 103
Weitere Informationen: "Selektionsfunktionen’, Seite 452

Wenn im Abschnitt FERTIGTEIL zwei Bohrungen mit G49-Geo
definiert sind und sich Uberschneiden, zeigt die Steuerung eine
Warnung statt einer Fehlermeldung.

Wenn mehrere Schlitten definiert sind und eine konstante
Schnittgeschwindigkeit aktiv ist, zeigt die Steuerung in der
Maschinendatenanzeige der Spindel den aktuell aktiven Schlitten,
z.B. $1 (Option #153).

Weitere Informationen: "Maschinendatenanzeige', Seite 122

Wenn Sie wahrend eines Gewindebohrzyklus die
Programmbearbeitung stoppen, konnen Sie die Z-Taste drlicken
und aus dem Gewinde fahren.

Wenn der Maschinenhersteller den optionalen
Maschinenparameter CfgBackTrack (Nr. 122000) aktiviert,
konnen Sie den Programmlauf nach dem manuellen Verfahren
nicht mehr mit der Taste NC-Start fortsetzen. Sie missen mit
dem Softkey Startsatzsuche wieder starten.

Weitere Informationen: "Programmausfihrung", Seite 172
Das HEROS-Tool Diffuse wurde entfernt.

Im Fenster Zertifikate und Schliissel konnen Sie im Bereich
Extern verwaltete SSH-Schliisseldatei eine Datei mit
zusatzlichen offentlichen SSH-Schlisseln wahlen. Dadurch
konnen Sie SSH-Schllssel verwenden, ohne sie zur Steuerung
Ubertragen zu mussen.

Weitere Informationen: "Benutzerauthentifizierung von externen
Anwendungen’, Seite 762

Sie konnen im Fenster Netzwerkeinstellungen bestehende
Netzwerkkonfigurationen exportieren und importieren.

Weitere Informationen: "Netzwerkprofil exportieren und
importieren’, Seite 734

Mit den Maschinenparametern allowUnsecureLsv2

(Nr. 135401) und allowUnsecureRpc (Nr. 135402) definiert
der Maschinenhersteller, ob die Steuerung unsichere LSV2-
oder RPC-Verbindungen auch bei inaktiver Benutzerverwaltung
sperrt. Diese Maschinenparameter sind im Datenobjekt
CfgDncAllowUnsecur (135400) enthalten.

Wenn die Steuerung eine unsichere Verbindung erkennt, zeigt sie
eine Information.

Grundlegendes | Software und Funktionen
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2.1  Ubersicht

Dieses Kapitel soll Ihnen helfen, schnell mit den wichtigsten
Bedienfolgen der Steuerung zurechtzukommen. Nahere
Informationen zum jeweiligen Thema finden Sie in der zugehdrigen
Beschreibung, auf die jeweils verwiesen ist.

Folgende Themen werden in diesem Kapitel behandelt:
= Maschine einschalten
B Werkzeuge einrichten
. Werkstuck einrichten
= Werkstlck bearbeiten

Erste Schritte | Ubersicht

@ Folgende Themen finden Sie im Benutzerhandbuch
smart.Turn- und DIN-Programmierung:

B Maschine einschalten
® Werkstlck programmieren
= Werkstick grafisch testen

40
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Erste Schritte | Maschine einschalten

2.2 Maschine einschalten

A GEFAHR

Achtung Gefahr fiir Anwender!

Durch Maschinen und Maschinenkomponenten entstehen
immer mechanische Gefahren. Elektrische, magnetische oder
elektromagnetische Felder sind besonders fiir Personen mit
Herzschrittmachern und Implantaten gefahrlich. Mit dem
Einschalten der Maschine beginnt die Geféahrdung!

» Maschinenhandbuch beachten und befolgen

> Sicherheitshinweise und Sicherheitssymbole beachten und
befolgen

» Sicherheitseinrichtungen verwenden

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Das Einschalten der Maschine und Anfahren der
Referenzpunkte sind maschinenabhangige Funktionen.

Um die Maschine einzuschalten, gehen Sie wie folgt vor:

» Versorgungsspannung von Steuerung und Maschine
einschalten

> Die Steuerung startet das Betriebssystem. Dieser Vorgang kann
einige Minuten dauern.

> Die Steuerung zeigt den Dialog Stromunterbrechung.
> Taste CE drlcken
> Die Steuerung Ubersetzt das PLC-Programm.

> Die Steuerung zeigt die Fehlermeldung
Steuerspannung einschalten.
@ > Steuerspannung einschalten
> Die Steuerung prift die Funktion der Not-Aus-
Schaltung.
> Die Steuerung befindet sich in der
Unterbetriebsart Referenz.

> Softkey Z-Referenz drlicken

> Softkey X-Referenz driicken

s > Alternativ Softkey alle driicken

@ » Taste NC-START drlcken
> Die Steuerung fahrt die Referenzpunkte an.

> Die Steuerung aktiviert die Positionsanzeige und
aktiviert das Hauptmenti.

o Ob eine Referenzfahrt erforderlich ist, ist von der Art der
Messgerate abhangig.
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Detaillierte Informationen zu diesem Thema

m Referenzpunkte anfahren
Weitere Informationen: "Unterbetriebsart Referenz’, Seite 110

m Betriebsarten
Weitere Informationen: "Betriebsarten”, Seite 59
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Erste Schritte | Werkzeuge einrichten

2.3 Werkzeuge einrichten

Betriebsart Werkzeug-Editor wahlen

Um Werkzeuge einzurichten, wahlen Sie die Betriebsart Werkzeug-
Editor.

m » Taste Werkzeug-Editor driicken

> Die Steuerung wechselt in die Betriebsart
Werkzeug-Editor.

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

® Betriebsart Werkzeug-Editor
Weitere Informationen: "Betriebsart Werkzeug-Editor’,
Seite 583

m Werkzeugliste
Weitere Informationen: "Werkzeugdatenbank”, Seite 580

Werkzeuge vorbereiten und vermessen
Um die Werkzeuge fir die Bearbeitung vorzubereiten, gehen Sie wie
folgt vor:

» Erforderliche Werkzeuge in die jeweiligen Werkzeugaufnahmen
spannen

Bei Vermessung mit externem Werkzeugvoreinstellgerat:
» Werkzeuge vermessen

» Lange und Radius notieren oder direkt mit einem
Ubertragungsprogramm zur Maschine tbertragen

» Werkzeuge einbauen

Bei Vermessung auf der Maschine:
» Werkzeug einbauen

» Werkzeug vermessen

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

B Vermessen in der Maschine
Weitere Informationen: "Werkzeuge messen', Seite 159

®  Werkzeuge vorbereiten
Weitere Informationen: Maschinenhandbuch
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Neues Werkzeug anlegen

Um ein neues, extern vermessenes Drehwerkzeug anzulegen,
gehen Sie wie folgt vor:

Neues
Werkzeug

» Softkey Neues Werkzeug driicken

» Softkey Drehwerkzeug driicken

> Die Steuerung 6ffnet ein Dialogfenster zur

Werkzeugdefinition.
» Eingabewerte eintragen:

ID: Identnummer — Name des Werkzeugs
(max. 16 Zeichen)

TO: Werkzeugorientierung (Kennziffer siehe
Hilfebild), z. B. 1

XL: EinstellmaB in X, z. B. 100 mm
ZL: EinstellmaB in Z, z. B. 50 mm
YL: EinstellmaB in Y, z. B. 0 mm
RS: Schneidenradius, z. B. 0,8 mm
SL: Schneidenlange, z. B. 12 mm
EW: Einstellwinkel, z. B. 95°

SW: Spitzenwinkel, z. B. 55°

MD: Drehrichtung, z. B. 4

QT: Referenz zum Werkzeugtext, z. B. 1
(1 = Roughing Outside)

P » Softkey Speichern driicken
pelchern
> Die Steuerung fugt das Werkzeug zur

Werkzeugliste hinzu.

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

= Neues Werkzeug anlegen

Weitere Informationen: "Werkzeugdaten editieren’, Seite 585
® Verschiedene Werkzeugtypen

Weitere Informationen: "Werkzeugtypen', Seite 580

®  Werkzeugparameter
Weitere Informationen: "Allgemeine Werkzeugparameter”,

Seite 599

= Werkzeugmalle

Weitere Informationen: "Werkzeugmalie", Seite 68
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Erste Schritte | Werkzeuge einrichten

Revolverliste einrichten

Bevor Sie ein Werkzeug aufrufen konnen, missen Sie die
Revolverliste einrichten. Die Revolverliste zeigt die aktuelle Belegung
des Revolvers.

Um die Revolverliste einzurichten, gehen Sie wie folgt vor:

» In die Betriebsart Maschine wechseln
-y » Menlpunkt T, S, F setzen wahlen
= > Die Steuerung 6ffnet ein Dialogfenster zur

Werkzeug- und Schnittdatenwahl.
» Softkey Revolverliste driicken

> Die Steuerung zeigt die aktuelle Belegung des
Revolvers.

» Softkey Werkzeugliste driicken
> Die Steuerung zeigt die Werkzeugliste.

T » Mit den Softkeys Platz vor und Platz zuriick die
oL gewlnschte Zeile in der Revolverliste wahlen

Revolver-
liste

Werkzeug-
Liste

Platz
zuriick

» In der Werkzeugtabelle mit den Pfeiltasten das
gewlnschte Werkzeug wahlen
Sy » Softkey Ubernahme Werkzeug driicken

seseg > Die Revolverliste Ubernimmt das gewéhlte
Werkzeug.

> Alle benotigten Werkzeuge in die Revolverliste
ubertragen

e » Softkey Zuriick driicken
Softkey Speichern drlicken

Die Steuerung speichert die Revolverbelegung.
Softkey Zuriick driicken

Die Steuerung zeigt das Hauptmendi.

Speichern

Zuriick

vV v.vV

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

® Menipunkt T, S, F setzen
Weitere Informationen: "Eingabe der Maschinendaten’,
Seite 117

= Revolverliste
Weitere Informationen: "Platztabelle einrichten”, Seite 129
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Erste Schritte | Werkstiick einrichten

2.4 Werkstiick einrichten

Werkstiick einspannen

Spannen Sie das Rohteil mit einer geeigneten Spannvorrichtung
sicher in der Maschine.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Kollision zwischen Spannvorrichtung und Werkzeug ist

moglich. Wenn das Werkstlck nicht weit genug aus der
Spannvorrichtung ausgespannt ist, kollidiert das Werkzeug mit der
Spannvorrichtung!

®  Werkstlick weit genug ausspannen

B Ausspannlange nachmessen

m Ggf. langeres Werkstlick wahlen, um eine sichere
Spannsituation zu gewahrleisten

Werkzeugwechselpunkt definieren

Bei jedem Werkzeugwechsel wird der Werkzeugwechselpunkt
angefahren. Um das Werkzeug sicher einzuwechseln, muss die
Position des Werkzeugwechselpunkts definiert werden. Definieren
Sie den Werkzeugwechselpunkt so, dass der Revolver kollisionsfrei
drehen kann und Sie die Werkzeuge problemlos tauschen konnen.

Um den Werkzeugwechselpunkt zu setzen, gehen Sie wie folgt vor:
H » MenUpunkt Einrichten wahlen

ﬂ? > Menupunkt Wkz-Wechselpunkt setzen wahlen
R

> Gewunschten Werkzeugwechselpunkt manuell
anfahren

» Softkey Ubernahme Position driicken

> Die Steuerung speichert die aktuelle Position als
Werkzeugwechselpunkt.

» Softkey Zuriick driicken

Ubeznahme
Position

Zuziick

’ » Softkey Zuriick driicken
> Die Steuerung zeigt das Hauptmend.

Zuriick

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

® Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt setzen",
Seite 144
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Werkzeug einwechseln

Nachdem Sie den Werkzeugwechselpunkt definiert haben, konnen
Sie das Werkzeug einwechseln. Im gleichen Schritt definieren Sie die
Schnittdaten.

i T » Menltpunkt T, S, F setzen wahlen
=h MF » Bei T gewtlinschtes Werkzeug eingeben
» Gewdlinschte Schnittdaten definieren:
= F: Umdrehungsvorschub in mm/U
® S: Schnittgeschw. in m/min
Softkey Speichern driicken
Das gewahlte Werkzeug wird eingewechselt.
Softkey Zuriick driicken
Die Steuerung wechselt in das Hauptmend.

Speichern

Zuziick

v v.v Vv

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

= Werkzeug einwechseln
Weitere Informationen: "Werkzeugaufruf', Seite 136
m  Schnittdaten definieren

Weitere Informationen: "Eingabe der Maschinendaten’,
Seite 117
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Werkstiick-Nullpunkt definieren

Sie haben mehrere Maglichkeiten, den Nullpunkt am Werksttick
zu definieren. Sie konnen den Nullpunkt an der Planflache des
Werkstlcks setzen oder ein Aufmalf’ im NC-Programm mit
einplanen.

Um den Werkstick-Nullpunkt zu definieren, gehen Sie wie folgt vor:

» Menulpunkt Einrichten wahlen

» Menlpunkt Achswerte setzen wahlen

@ » Spindel einschalten

» Mit dem Werkzeug manuell an der Planflache
ankratzen

Werkstick-Nullpunkt nicht auf der Planflache:

> Abstand Werkzeug — Werksttck-Nullpunkt als
MeBpunktkoordinate Z eingeben

> Die Steuerung errechnet den Werkstiick-Nullpunkt Z.
pioti » Softkey Speichern driicken
> Die Steuerung speichert den angegebenen
Nullpunkt.
Werkstlck-Nullpunkt auf der Planflache:

» Softkey Z = 0 dricken

> Die Steuerung speichert die aktuelle Position als
Werkstick-Nullpunkt.

» Softkey Zuriick driicken

=0

Zuziick

| » Softkey Zuriick driicken
> Die Steuerung zeigt das Hauptmenu.

Zuziick

Detaillierte Informationen zu diesem Thema:

m  Werkstiick-Nullpunkt setzen
Weitere Informationen: "Werkstiick-Nullpunkt definieren’,
Seite 141
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2.5 Werkstiick bearbeiten

Unterbetriebsart Einlernen (Option #8)

Sie sollen das rechts dargestellte Bauteil in der Unterbetriebsart
Einlernen fertigen. Dazu programmieren Sie die Bearbeitung mit
Hilfe von Einlernzyklen. Die Steuerung speichert die programmierten
Zyklen in einem NC-Programm ab.

NC-Programm eroffnen

Um ein neues Zyklenprogramm zu er6ffnen, gehen Sie wie folgt
VOr:

» In die Betriebsart Maschine wechseln

v

Softkey Einlernen driicken

Einlernen

v

Softkey Programm Liste driicken
Dateinamen eingeben
Softkey Offnen driicken

Programm
Liste

v

v

Of fren

Rohteil definieren
E— > Softkey Zyklus zufiigen driicken
zufiigen

» Menulpunkt Rohteil definieren wahlen

» MenUpunkt Rohteil-Stange/Rohr wahlen
> Die Steuerung 6ffnet ein Dialogfenster.
» Parameter definieren:

® X: AuBendurchmesser = 60 mm

m Z:Lange — inklusive Planaufmall und
Spannbereich = 60 mm

= K Rechte Kante — Planaufmall = 1T mm

B RG: Konturnachfiihrung aktivieren = 1: mit
Konturnachfuhrung

» Softkey Eingabe fertig driicken

Eingabe
fertig

K » Softkey Simulation Start driicken

> > Die Steuerung wechselt in die Unterbetriebsart
Simulation.

» Softkey Speichern driicken

> Die Steuerung wechselt in die Unterbetriebsart
Einlernen.

Speichern
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Werkstiick Plandrehen

Zyklus
zufiigen

nit
Riicklauf

=

vV V.V V

Eingabe
fertig

Speichern

>

Softkey Zyklus zufiigen driicken
Menupunkt Einzelschnitte wahlen

MenUpunkt Linearbearbeitung plan wahlen
Die Steuerung 6ffnet ein Dialogfenster.
Softkey mit Riicklauf driicken

Parameter definieren:

m X: Startpunkt = 62 mm

® Z:Startpunkt =2 mm

® Z1: Anfangspunkt Kontur (bei mit Riicklauf)
=0mm

= X2: Endpunkt Kontur - doppelter Radius des
Drehwerkzeugs, z. B. -1,6 mm

B T. Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

B S: Schnittgeschwindigkeit oder
konst.Drehzahl, z. B. 220 m/min

= F: Umdrehungsvorschub, z. B. 0,2 mm/U
Softkey Eingabe fertig driicken

Softkey Simulation Start drlicken

Die Steuerung wechselt in die Unterbetriebsart
Simulation.

Die Steuerung simuliert den Bearbeitungszyklus.
Softkey Speichern drlicken

Die Steuerung wechselt in die Unterbetriebsart
Einlernen.

Erste Schritte | Werkstiick bearbeiten

Nachdem Sie einen Zyklus definiert haben, kdnnen Sie
diesen gleich abarbeiten.

Kontur des Werkstiicks fertigen

Zyvklus
zufiigen

ICP
Edit

Offren

50

>

VvV vV.vV.V YV

Softkey Zyklus zufiigen driicken
Menipunkt Abspanzyklen langs/plan wahlen
Menipunkt ICP-Zerspanen langs wahlen

Softkey ICP Edit driicken

Die Steuerung 6ffnet die ICP-Konturen.
Name der Kontur eingeben

Softkey Offnen driicken

Die Steuerung wechselt in die Unterbetriebsart
ICP-Editor.

Menupunkt Kontur wahlen
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jﬂ— » Menupunkt Linie wahlen
£ » Koordinaten eingeben:

m  XS: Startpunkt der Kontur = 0 mm
m ZS: Startpunkt der Kontur = 0 mm
= X: Zielpunkt = 20 mm

e » Softkey Speichern driicken

» MenUpunkt Linie wahlen

Z: Zielpunkt = =10 mm

» Softkey Speichern driicken

v

Speichern

Lm
=i
EiEis

Menupunkt Linie wahlen
» Koordinaten eingeben:

m X: Zielpunkt = 40 mm

® Z: Zielpunkt =-20 mm
» Softkey Speichern driicken

L
|
v

Speichern

» Menupunkt Linie wahlen
Z: Zielpunkt = -30 mm
» Softkey Speichern driicken

v

Speichern

Lm
=i
EiEis

MenUpunkt Linie wahlen
X: Zielpunkt = 50 mm
» Softkey Speichern driicken

=
I_I_II

E1E]
L
v

Speichern

i

iljj » Menipunkt Linie wahlen
I » Z:Zielpunkt = -40 mm

» Softkey Speichern driicken

Speichern

i

jlﬂ_ » Menipunkt Linie wahlen
£ F » X:Zielpunkt = 60 mm

» Softkey Speichern driicken

Speichern

» Softkey Zuriick dricken

Zuriick

» Softkey Zuriick dricken

> Die Steuerung wechselt in die Unterbetriebsart
Einlernen.

» Parameter definieren:
m X: Startpunkt = 65 mm
® Z:Startpunkt =2 mm

m P: Zustelltiefe — maximale Zustelltiefe, z. B.
5mm

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

S: Schnittgeschwindigkeit oder
konst.Drehzahl, z. B. 220 m/min

F: Umdrehungsvorschub, z. B. 0,35 mm/U

Zuriick
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» Softkey Eingabe fertig driicken

Eingabe
fertig

» Softkey Simulation Start driicken

> Die Steuerung wechselt in die Unterbetriebsart
Simulation.

> Die Steuerung simuliert den Bearbeitungszyklus.

» Softkey Speichern driicken

> Die Steuerung wechselt in die Unterbetriebsart
Einlernen.

» Softkey Zuriick driicken
> Die Steuerung zeigt das Hauptmend.

Speichern

Zuriick

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

® Die Unterbetriebsart Einlernen
Weitere Informationen: "Mit Zyklen arbeiten’, Seite 196

= |[CP-Konturen erstellen
Weitere Informationen: "ICP-Kontur erstellen’, Seite 444

= Die Unterbetriebsart Simulation
Weitere Informationen: "Grafische Simulation’, Seite 541
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Unterbetriebsart Programmablauf
In der Unterbetriebsart Programmablauf konnen Sie NC-Programme
auswahlen und abarbeiten lassen.

Die Steuerung zeigt standardmaBig das zuletzt verwendete
NC-Programm.

Um ein NC-Programm zu laden, gehen Sie wie folgt vor:

E‘ » Softkey Programm Ablauf dricken
Ao > Die Steuerung offnet die Unterbetriebsart

Programmablauf.

> Die Steuerung zeigt das zuletzt verwendete
NC-Programm.

» Softkey Programm Liste driicken

> Die Steuerung zeigt ein Dialogfenster mit
Einlernprogrammen.

» Ggf. Softkey DIN drlcken

> Die Steuerung zeigt NC-Programme aus der
Betriebsart smart.Turn.

» Gewulnschtes NC-Programm wahlen
» Softkey Offnen driicken
> Die Steuerung ladt das NC-Programm.

Programm
Liste

DIN

Offnen

Programmablauf starten:
» Taste NC-Start driicken

> Die Steuerung arbeitet das aktive NC-Programm
ab.

Sie konnen ein NC-Programm auch im Einzelsatz abarbeiten, z. B.
um ein neues NC-Programm einzufahren. In diesem Modus stoppt
die Steuerung nach jedem Verfahrweg (Basissatz).

Um den Programmablauf im Einzelsatz zu starten, gehen Sie wie
folgt vor:

» Softkey Einzelsatz driicken

Einzel-
satz

» Ggf. Softkey Basissatze driicken

> Die Steuerung zeigt wahrend dem
Programmablauf die einzelnen Verfahrwege.

» Furjeden Verfahrweg Taste NC-Start driicken
> Die Steuerung bearbeitet den Einzelsatz.

Basis-
sitze

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

®  NC-Programme abarbeiten
Weitere Informationen: "Unterbetriebsart Programmablauf’,
Seite 168

= |m Einlernen programmieren
Weitere Informationen: "Mit Zyklen arbeiten’, Seite 196

B |m smart.Turn programmieren
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch smart. Turn- und DIN-
Programmierung
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Einfiihrung und Grundlagen | Grundlagen zur Steuerung CNC PILOT 640

3.1 Grundlagen zur Steuerung CNC PILOT 640

Die Steuerung ist fir CNC-Drehmaschinen konzipiert. Sie

eignet sich fir Horizontal- und Vertikaldrehmaschinen. Die
Steuerung unterstutzt Maschinen mit einem Werkzeugmagazin
oder einem Werkzeugrevolver, wobei der Werkzeugtrager bei
Horizontaldrehmaschinen vor oder hinter der Drehmitte angeordnet
sein kann.

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

Mit gesetzter Option #153 Multichannel unterstiitzt die Steuerung
bis zu 3 Schlitten, 6 Spindeln und 2 C-Achsen.

Unabhéngig davon, ob Sie einfache Drehteile oder komplexe
Werksticke fertigen, mit der CNC PILOT 640 profitieren Sie

von der grafischen Kontureingabe und der komfortablen
Programmierung mit der Betriebsart smart.Turn. Wenn Sie die
Variablenprogrammierung nutzen, spezielle Aggregate Ihrer
Maschine steuern, extern erzeugte Programme verwenden, usw.
- kein Problem, dann schalten Sie um auf DIN PLUS. In dieser
Programmier-Betriebsart finden Sie Lésungen fir lhre speziellen
Aufgaben. Bei der CNC PILOT 640 profitieren Sie zusatzlich von
der leistungsféhigen Unterbetriebsart Einlernen. Damit kdnnen
Sie einfache Bearbeitungen, Nacharbeiten oder Reparaturen
durchfiihren, ohne NC-Programme zu schreiben. Die CNC PILOT
640 unterstutzt Bearbeitungen mit der C-Achse in der Zyklen-, der
smart.Turn- und der DIN-Programmierung. Bearbeitungen mit der
Y-Achse unterstitzt die CNC PILOT 640 in der smart.Turn- und DIN-
Programmierung.
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3.2 Konfiguration

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

Schlittenlage

Der Maschinenhersteller konfiguriert die Steuerung entsprechend der
Schlittenlage:

m  7Z- Achse horizontal mit Werkzeugschlitten hinter der Drehmitte

® 7- Achse horizontal mit Werkzeugschlitten vor der Drehmitte

m 7Z- Achse vertikal mit Werkzeugschlitten rechts der Drehmitte

Die Menlsymbole, Hilfebilder sowie grafischen Darstellungen bei ICP
und Simulation berticksichtigen die Schlittenlage.

Die Darstellungen in dem vorliegenden Benutzerhandbuch gehen von
einer Drehmaschine mit einem hinter der Drehmitte angebrachten
Werkzeugtrager aus.

Werkzeugtragersysteme

Als Werkzeugtrager unterstttzt die Steuerung folgende Systeme:
= Multifixhalter mit einem Aufnahmeplatz
B Revolver mit n Aufnahmeplatzen

= Revolver mit n Aufnahmeplatzen und einem Multifixhalter
mit einem Aufnahmeplatz. Hierbei ist es moglich, dass
einer der beiden Werkzeugtrager gespiegelt auf der dem
Standardwerkzeugtrager gegenuberliegenden Seite vom
Werkstuck angeordnet ist

= Zwei Multifixhalter mit je einem Aufnahmeplatz. Die
Werkzeugtrager sind gegeniiberliegend angeordnet. Einer der
beiden Werkzeugtrager wird dann gespiegelt

B Magazin mit n Aufnahmeplatzen und einem Werkzeugtrager im
Arbeitsraum mit einem Aufnahmeplatz
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C-Achse (Option #55)
Mit der C-Achse flihren Sie Bohr- und Frasbearbeitungen auf der
Stirn- und Mantelflache durch.

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

Die Steuerung unterstutzt die Programmerstellung mit der C-Achse
in der:

®  Unterbetriebsart Einlernen (Option #8)
B Betriebsart smart.Turn
® DIN PLUS-Programmierung

Y-Achse (Option #70)
Mit der Y-Achse erstellen Sie Bohr- und Frasbearbeitungen auf der
Stirn- und Mantelflache.

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

Die Steuerung unterstutzt die Programmerstellung mit der Y-Achse
in der:

®  Unterbetriebsart Einlernen (Option #8)
B Betriebsart smart.Turn
® DIN PLUS-Programmierung

Komplettbearbeitung

Eine zeitoptimale Bearbeitung sowie eine einfache Programmierung
bei der Komplettbearbeitung gewahrleisten u. a. folgende
Funktionen:

= Winkelsynchrone Teilelibergabe bei drehender Spindel
® Fahren auf Festanschlag

m Kontrolliertes Abstechen

®  Koordinatentransformationen

Die Steuerung unterstitzt die Komplettbearbeitung fiir alle gangigen
Maschinenkonzepte mit:

m Rotierender Abgreifeinrichtung
Verfahrbarer Gegenspindel

Mehreren Spindeln und Werkzeugtragern
Mehreren Schlitten (Option #153)
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3.3 Leistungsmerkmale

Konfiguration

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

Y-Achse und angetriebenes Werkzeug

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

Betriebsarten

Betriebsart Maschine

Manuelle Schlittenbewegung Uber Handrichtungstasten oder
elektronische Handrader.

Grafisch unterstitztes Eingeben und Abarbeiten von Einlernzyklen
ohne Speicherung der Arbeitsschritte im direkten Wechsel mit
manueller Maschinenbedienung.

Gewindenachbearbeitung (Gewindereparatur) bei aus- und wieder
eingespannten Werksttcken.

Unterbetriebsart Einlernen (Option #8)

Sequenzielles Aneinanderreihen von Einlernzyklen, wobei jeder
Zyklus nach der Eingabe sofort abgearbeitet oder grafisch simuliert
und anschliefend gespeichert wird.

Unterbetriebsart Programmablauf

Jeweils im Einzelsatz oder Satzfolgebetrieb:
® DIN PLUS-Programme

® smart. Turn-Programme

= Einlernprogramme

Einrichtfunktionen der Betriebsart Maschine
Werkstick-Nullpunkt setzen
Werkzeugwechselpunkt definieren
Schutzzone definieren

Werkzeug messen durch Ankratzen, mit Messtaster oder
Messoptik

Programmieren

B Einlernprogrammierung

Interaktive Kontur-Programmierung (ICP)

smart. Turn-Programmierung

Automatische Programmerstellung mit TURN PLUS.
DIN PLUS-Programmierung
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Simulation

Grafische Darstellung des Ablaufs der smart. Turn- oder
DIN PLUS- Programme sowie grafische Darstellung eines
Einlernzyklus oder Einlernprogramms

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

Abtragssimulation (Radierdarstellung)

Dreh- oder Stirnansicht oder Darstellung der (abgewickelten)
Mantelflache

Darstellung eingegebener Konturen
Verschiebe- und Lupenfunktionen

Werkzeugsystem

Datenbank fur 250 Werkzeuge
Datenbank flir 999 Werkzeuge, mit Option #10
Beschreibung flr jedes Werkzeug maglich

optional Unterstiitzung von Multiwerkzeugen (Werkzeuge mit
mehreren Referenzpunkten oder mehreren Schneiden)

Revolver- oder Multifixsystem
optional Werkzeugmagazin

Technologiedatenbank

Eintrag der Schnittdaten als Vorschlagswerte im Zyklus oder in
der UNIT

9 Werkstoff-Schneidstoff-Kombinationen (144 Eintrage)

62 Werkstoff-Schneidstoff-Kombinationen (992 Eintrage), mit
Option #10

Interpolation

60

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

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

m G17: XY-Ebene
= G18: XZ-Ebene
® G19: YZ-Ebene

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

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

Hierflr stellt HEIDENHAIN eine Backup-Funktion in der
Datenibertragungs-Software TNCremo zur Verfligung. Wenden

Sie sich ggf. an ihren Maschinenhersteller. Weiterhin bendtigen Sie
einen Datentrager, auf dem alle maschinenspezifischen Daten (PLC-
Programm, Maschinenparameter usw.) gesichert sind.

Wenden Sie sich hierzu an lhren Maschinenhersteller.
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3.5 Erklarung verwendeter Begriffe

®  Cursor: Markierung der aktuellen Position in Listen oder einem
Eingabefeld

Eingaben oder Operationen wie Kopieren, Loschen, Einflgen usw.
beziehen sich auf die Cursor-Position.

= Navigationstasten: Tasten zum Bewegen des Cursors
m Pfeiltasten
® Tasten PG UP und PG DN

= Aktive Fenster, Funktionen oder Meniipunkte:
Bildschirmelement, das farbig dargestellt wird

Bei inaktiven Fenstern wird die Uberschriftszeile blass dargestellt.
Inaktive Funktions- oder Menlpunkte werden ebenfalls blass
dargestellt.

= Menii: Funktionen oder die Funktionsgruppen, die als sog. 9er-
Feld angezeigt werden

= Meniipunkt: einzelne Symbole eines Menls

= Default-Wert: vorbelegten Werte von Zyklenparametern oder
Parametern der DIN-Befehle

= Endung: Zeichenfolge nach dem Dateinamen
Beispiel:
® *.nc — DIN-Programme
= * ncs - DIN-Unterprogramme (DIN-Makros)

= Softkey: Funktionen entlang der Bildschirmseiten

= Softkey-Auswahltasten: Tasten zur Auswahl der Softkey-
Funktionen.

® Formular: einzelne Seiten eines Dialogs

= UNITS: zusammengefasste Dialoge einer Funktion in der
Betriebsart smart.Turn.
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3.6 Aufbau der Steuerung

Die Kommunikation zwischen Maschinenbediener und Steuerung
erfolgt Uber:

= Bildschirm

®  Softkeys

B Tastatur

= Maschinenbedienfeld

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

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

Die Dateneingabetastatur (Bedienfeld) dient der Eingabe von
Maschinendaten, Positionsdaten usw. Die CNC PILOT 640 ist
mit einer alphanumerischen Tastatur ausgestattet, mit der

Sie Werkzeugbezeichnungen, Programmbeschreibungen oder
Kommentare in NC-Programmen komfortabel eingeben kénnen.
Das Maschinenbedienfeld enthélt alle Bedienelemente, die zum
manuellen Betrieb der Drehmaschine erforderlich sind.

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

Flr den Datenaustausch und fir die Datensicherung steht die
Ethernet-Schnittstelle oder die USB-Schnittstelle zur Verfligung.

o Wenn Sie eine Steuerung mit Touch-Bedienung
verwenden, konnen Sie einige Tastendrlcke durch Gesten
ersetzen.

Weitere Informationen: "Touchscreen bedienen’,
Seite 99
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3.7 Grundlagen

Wegmessgerate und Referenzmarken

An den Maschinenachsen befinden sich Wegmessgerate, die die
Positionen des Schlittens und des Werkzeugs erfassen. Wenn
sich eine Maschinenachse bewegt, erzeugt das dazugehorige
Wegmessgerat ein elektrisches Signal, aus dem die Steuerung die
genaue Istposition der Maschinenachse errechnet.

Bei einer Stromunterbrechung geht die Zuordnung zwischen
der Maschinenschlittenposition und der berechneten Istposition
verloren. Um diese Zuordnung wiederherzustellen, verfigen
inkrementale Wegmessgerate Uber Referenzmarken. Beim
Uberfahren einer Referenzmarke erhélt die Steuerung ein Signal,
das einen maschinenfesten Bezugspunkt kennzeichnet. Damit
kann die Steuerung die Zuordnung der Istposition zur aktuellen
Maschinenposition wiederherstellen. Bei Langenmessgeraten
mit abstandscodierten Referenzmarken mussen Sie die
Maschinenachsen max. 20 mm verfahren, bei Winkelmessgeraten
um max. 20°.

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

Bei absoluten Messgeraten wird nach dem Einschalten ein absoluter
Positionswert zur Steuerung Ubertragen. Dadurch ist, ohne Verfahren
der Maschinenachsen, die Zuordnung zwischen der Istposition

und der Maschinenschlittenposition direkt nach dem Einschalten
wiederhergestellt.

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

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

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

Fur Verfahrbewegungen gilt:
® Bewegungen in + Richtung gehen vom Werkstlck weg
= Bewegungen in = Richtung gehen zum Werkstlck hin

Einfiihrung und Grundlagen | Grundlagen
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Einfiihrung und Grundlagen | Grundlagen

Koordinatensystem

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

Die Koordinatenangaben der Hauptachsen X, Y und Z beziehen sich
auf den Werkstick-Nullpunkt. Die Winkelangaben fiir die Drehachse
C beziehen sich auf den Nullpunkt der C-Achse.

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

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

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

Sie kdnnen Positionen mit einer Genauigkeit von 1 um (0,007 mm)
vorgeben. Mit der gleichen Genauigkeit werden sie angezeigt.

Absolute Koordinaten

Wenn sich Koordinaten einer Position auf den Werkstlck-Nullpunkt
beziehen, werden sie als absolute Koordinaten bezeichnet. Jede
Position eines Werkstucks ist durch absolute Koordinaten eindeutig
festgelegt.

HEIDENHAIN | CNC PILOT 640 | Benutzerhandbuch | 10/2022

-10 X

080

060

-20

040

=

920

65



Einfiihrung und Grundlagen | Grundlagen

Inkrementale Koordinaten

Inkrementale Koordinaten beziehen sich auf die zuletzt Ax
programmierte Position. Inkrementale Koordinaten geben das Maf} 20 2 20
zwischen der letzten und der darauf folgenden Position an. Jede
Position eines Werksticks ist durch inkrementale Koordinaten
eindeutig festgelegt.

Polarkoordinaten

Positionsangaben auf der Stirn- oder Mantelflache konnen Sie YK
entweder in kartesischen Koordinaten oder Polarkoordinaten
eingeben. 902
Bei einer VermaRung mit Polarkoordinaten ist eine Position auf dem
Werkstuck mit einer Durchmesser- und Winkelangabe eindeutig 990 @9
festgelegt.

Maschinen-Nullpunkt

Der Schnittpunkt der X- und Z-Achse wird Maschinen-Nullpunkt
genannt. In einer Drehmaschine ist das in der Regel der Schnittpunkt
der Spindelachse und der Spindelflache. Der Kennbuchstabe ist M.
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Werkstiick-Nullpunkt

FUr die Bearbeitung eines Werkstlcks ist es einfacher,
den Bezugspunkt so auf das Werkstlck zu legen, wie die

Werkstickzeichnung bemalfdt ist (MalRursprung). Dieser Punkt wird

Werkstlck-Nullpunkt genannt. Der Kennbuchstabe ist W.

MaRBeinheiten

Sie programmieren die Steuerung entweder metrisch oder in inch.

FUr Eingaben und Anzeigen gelten die in der Tabelle aufgefiihrten
Maleinheiten.

MaBe metrisch inch
Koordinaten mm inch
Langen mm inch
Winkel Grad Grad
Drehzahl U/min U/min
Schnittgeschwindigkeit m/min ft/min
Umdrehungsvorschub mm/U inch/U
Vorschub pro Minute mm/min inch/min
Beschleunigung m/s2 ft/s?
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Einfiihrung und Grundlagen | Werkzeugmafle

3.8 Werkzeugmale

Die Steuerung bendtigt fir die Achspositionierung, fir die
Berechnung der Schneidenradiuskompensation, zur Errechnung der
Schnittaufteilung bei Zyklen usw. Angaben zu den Werkzeugen.

Werkzeuglangenmalle

Alle programmierten und angezeigten Positionswerte

beziehen sich auf den Abstand Werkzeugspitze — Werkstlck-
Nullpunkt. Systemintern ist aber nur die absolute Position des
Werkzeugtragers (Schlittens) bekannt. Zur Ermittlung und Anzeige
der Werkzeugspitzenposition bendétigt die Steuerung die Malle XL /f
und ZL.

ZL

Werkzeugkorrekturen

Die Werkzeugschneide verschleit wahrend der Zerspanung.

Um diesen Verschleill auszugleichen, flihrt die Steuerung
Korrekturmale. Die Verwaltung der Korrekturwerte erfolgt
unabhangig von den Langenmalien. Das System addiert diese Werte
zu den Langenmalien.
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Schneidenradiuskompensation (SRK)

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

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

Die SRK errechnet einen neuen Verfahrweg, die Aquidistante, um
diesen Fehler zu kompensieren.

Die Steuerung berechnet die SRK bei der Zyklenprogrammierung.
Im Rahmen der smart. Turn- und DIN-Programmierung wird bei
Abspanzyklen ebenfalls die SRK berlcksichtigt. Bei der DIN-
Programmierung mit Einzelwegen konnen Sie zusatzlich die SRK
einschalten und ausschalten.

Wenn Restmaterial stehen bleibt, z. B. aufgrund des Schneiden- oder

Einstellwinkels des Werkzeugs, gibt die Steuerung eine Warnung aus.

Mit dem Maschinenparameter suppressResMatIWar (Nr. 2071000)
konnen Sie die Warnung unterdricken.

Fraserradiuskompensation (FRK)

Bei der Frasbearbeitung ist der Aullendurchmesser des Frasers
maligebend fir die Erstellung der Kontur. Ohne FRK ist der
Frasermittelpunkt der Bezugspunkt. Die FRK errechnet einen neuen
Verfahrweg, die Aquidistante, um diesen Fehler zu kompensieren.
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Hinweise zur Bedienung | Allgemeine Bedienhinweise

4.1 Allgemeine Bedienhinweise

Bedienen
® Wahlen Sie die gewtlinschte Betriebsart mit der entsprechenden
Betriebsartentaste

= |nnerhalb der Betriebsart wechseln Sie den Modus Uber die
Softkeys

= Mit dem Zahlenblock wahlen Sie die Funktion innerhalb der
Menus

® Dialoge konnen aus mehreren Seiten bestehen

® Dialoge konnen auller Uber die Softkeys mit INS positiv oder mit
ESC negativ abgeschlossen werden

= Anderungen, die in Listen vorgenommen werden, sind direkt
wirksam

Diese Anderungen bleiben auch erhalten, wenn die Liste mit ESC
oder ABBRUCH geschlossen wird.

Einrichten
= Alle Einrichtfunktionen finden Sie in der Betriebsart Maschine im
Manuellen Mode

» (Uber die Meniipunkte Einrichten und T, S, F setzen werden alle
vorbereitenden Arbeiten durchgefiihrt

Programmname

Der Programmname beginnt mit einer Ziffer oder einem Buchstaben,
gefolgt von bis zu 40 Zeichen und der Endung .nc fur Haupt- und
.ncs fur Unterprogramme.

Fur den Programmnamen sind alle ASCII-Zeichen erlaubt aul3er:
~*?2<>|/\:"%#
Folgende Zeichen haben eine besondere Bedeutung:

Zeichen Bedeutung
Der letzte Punkt eines Dateinamens trennt die
Endung ab

\und/ Fir den Verzeichnisbaum

Trennt Laufwerkbezeichnungen vom
Verzeichnis ab
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Programmieren in der Betriebsart Einlernen (Option #8)
» Betriebsart Maschine wahlen

» Unterbetriebsart Einlernen wahlen

Einlernen

» Softkey Programm Liste driicken

Programm
Liste

2 » Neues Zyklenprogramm 6ffnen

T » Softkey Zyklus zufiigen zum Aktivieren des
AT Zyklenmenus drticken
» Bearbeitung auswahlen und spezifizieren
T » Softkey Eingabe fertig driicken
fertig
» Simulation starten und Ablauf prifen
» Ggf. Grafikoptionen wahlen

\

\ 777
A

N
P

NC-Start zum Starten der Bearbeitung driicken

» Zyklus nach erfolgter Bearbeitung speichern

Speichern

» Schritte fur jede neue Bearbeitung wiederholen

Programmieren in der Betriebsart smart.Turn

m Komfortable Programmierung mit Units» in einem strukturierten
NC-Programm

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

Konvertierung von Zyklenprogrammen nach smart. Turn-
Programmen gleicher Funktionalitat
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Hinweise zur Bedienung | Steuerungsbildschirm

4.2 Steuerungsbildschirm

Die Steuerung stellt die anzuzeigenden Informationen in Fenstern
dar. Einige Fenster erscheinen nur bei Bedarf, z. B. wahrend einer
Dateneingabe.

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

o Wenn Sie eine Steuerung mit Touch-Bedienung
verwenden, konnen Sie einige Tastendrucke durch Gesten
ersetzen.

Weitere Informationen: "Touchscreen bedienen’,
Seite 99

Betriebsartenzeile

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

Maschinenanzeige

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

Weitere verwendete Fenster

= Listen- und Programmfenster: Anzeige von Programm-,
Werkzeug-, Parameterlisten usw.

Sie navigieren innerhalb der Liste mit den Cursor-Tasten und
wahlen die zu bearbeitenden Listenelemente aus.

®  Meniifenster: Anzeige der Menisymbole

Dieses Fenster ist nur in der Unterbetriebsart Einlernen und der
Betriebsart Maschine auf dem Bildschirm

= Eingabefenster oder Dialogfenster: zur Eingabe der Parameter
eines Zyklus, eines ICP-Elements, eines DIN-Befehls usw.
Bestehende Daten sichten, Ioschen oder andern Sie im
Dialogfenster.

= Hilfebild: das Hilfebild erlautert die Dateneingaben
(Zyklenparameter, Werkzeugdaten usw.)

Mit der Dreipfeiltaste (am linken Bildschirmrand) wechseln Sie
zwischen Hilfebildern fiir die Aulen- oder Innenbearbeitung (nur
Zyklenprogrammierung).

= Simulationsfenster: grafische Darstellung der Konturabschnitte
und Simulation der Werkzeugbewegungen

Mit der Simulation priifen Sie Zyklen, Zyklenprogramme und DIN-
Programme.

= |CP-Konturdarstellung: Anzeige der Kontur wahrend der ICP-
Programmierung

= DIN-Editierfenster: Anzeige des DIN-Programms wahrend der
DIN-Programmierung

= Fehlerfenster: Anzeige der aufgetretenen Fehler und Warnungen
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4.3 Bedienung, Dateneingaben

Betriebsarten

Die aktive Betriebsart ist durch Hervorhebung des
Betriebsartenreiters gekennzeichnet. Die Steuerung unterscheidet
die Betriebsarten:

®  Maschine — mit den Unterbetriebsarten:
Einlernen
Programmablauf
ICP-Editor
Referenz
Simulation
= smart.Turn — mit den Unterbetriebsarten:
= |CP-Editor
= Automatische Arbeitsplangenerierung AAG
® Simulation
= Werkzeug-Editor — mit den Unterbetriebsarten:
= Technologie Editor
B Organisation — mit den Unterbetriebsarten:
®  Maschinen-Par. Einspeichern
= Transfer

Sie wechseln die Betriebsart mit den Betriebsartentasten. Die
angewahlte Unterbetriebsart und die aktuelle Mentposition bleiben
beim Betriebsartenwechsel erhalten.

Wenn Sie die Betriebsartentaste in einer Unterbetriebsart driicken,
wechselt die Steuerung in die Hauptebene dieser Betriebsart zurick.

) taschine

]() smart.Turn

S 300.000 B
Z 450,000 U

¥
g1

1
OFF (0

0.000 an/1
0.0 na/nin

Einlernen ‘

0.000 1§ @
0.000 B

Zyklenprg
=> DIN

| 1y vorkzoug-editor

0.08005 T
m

0

=]

(IR

0.000
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.

VIEEER 0 2B 1 f o s, 100y =T |
[Hauptmers | '

|
-
=]

0 In bestimmten Situationen ist ein Betriebsartenwechsel
nicht moglich, z. B. wahrend des Editiervorgangs eines
Werkzeugs in die Betriebsart Werkzeug-Editor.

Vor dem Umschalten der Betriebsart missen Sie in
solchen Fallen den Editiervorgang oder den Dialog
beenden.
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Meniiauswahl
Die Zifferntasten verwenden Sie sowohl fiir die Mentauswahl als B D meten [Reenesioc B |
auch fur die Dateneingabe. Die Darstellung ist abhangig von der 3 [T 50 iinms i1 Ko Jifs fiens fonn fin
Betriebsart: i ——
. N . . . - » Tiseniicntenp fiSchruppen plan G820
®m Beim Einrichten, in der Unterbetriebsart Einlernen, usw. werden 203 tuatount Autosd b $Fstechen b contuparanten  com
. . . . . iiong Hantastzyklen b dfGevinde b #ffpidirektional G835
die Funktionen in einem 9er-Feld, dem Meniifenster, dargestellt i e 2 Heeoan
Die FuBzeile zeigt die Bedeutung des angewahlten Meniipunkts sy e On
a n . E E;g Eﬁg‘;F“aN[T 52422641558
= |n anderen Betriebsarten wird das Symbol des 9er-Feldes mit e o
einer markierten Position der Funktion vorangestellt E I
Driicken Sie entweder die korrespondierende Zifferntaste oder G e TS sllore
wahlen das Symbol mit den Cursor-Tasten an und driicken die Taste | ‘ { | ‘ ’
ENT.
Softkeys

® Bei einigen Systemfunktionen ist die Softkey-Anwahl mehrstufig
m Bestimmte Softkeys wirken wie Kippschalter

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

m Funktionen wie Ubernahme Position ersetzen eine manuelle
Werteeingabe

Die Daten werden in die betreffenden Eingabefelder geschrieben.

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

= Mit dem Softkey Zurlick schalten Sie eine Bedienstufe zurick
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Dateneingaben

Eingabefenster beinhalten mehrere Eingabefelder. Mit den Tasten
Pfeil auf und Pfeil ab positionieren Sie den Cursor auf das
Eingabefeld. In der FuRzeile des Fensters oder direkt vor dem
Eingabefeld zeigt die Steuerung die Bedeutung des angewahlten
Felds an.

Stellen Sie den Cursor auf das gewlinschte Eingabefeld, um Daten
einzugeben. Vorhandene Daten werden Uberschrieben. Mit den
Tasten Pfeil links und Pfeil rechts bewegen Sie den Cursor auf die
gewUlnschte Position innerhalb des Eingabefelds, um bestehende
Zeichen zu loschen oder Zeichen zu erganzen.

Sie schlielten die Dateneingabe eines Eingabefelds mit den Tasten
Pfeil auf und Pfeil ab oder mit der Taste ENT ab.

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

Durch Driicken von OK, Eingabe fertig oder Speichern
werden eingegebene oder geanderte Daten Ubernommen.
Der Softkey Zuriick oder Abbrechen verwirft Eingaben
oder Anderungen.

smart.Turn-Dialoge

Der Unit-Dialog ist in Formulare und die Formulare wiederum in

Gruppen unterteilt. Die Formulare sind durch Reiter gekennzeichnet
und die Gruppen sind mit feinen Strichen eingerahmt. Zwischen den
Formularen und Gruppen navigieren Sie mit den smart.Turn-Tasten.

smart.Turn-Tasten

Zum nachsten Formular wechseln

Zur nachsten oder vorherigen Gruppe
wechseln
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Listenoperationen

Zyklenprogramme, DIN-Programme, Werkzeuglisten usw. stellt die
Steuerung in Listenform dar. Um die Daten zu sichten oder Elemente
zum Léschen, Kopieren, Andern usw. zu wéhlen, navigieren Sie mit
den Cursor-Tasten innerhalb der Liste.

Alphatastatur

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

Text mit der Bildschirmtastatur eingeben

> Softkey AlphaTastatur oder die Taste GOTO zur Texteingabe
drlcken

> Die Steuerung offnet das Fenster Text Eingabe.

» Gewunschten Buchstaben oder Sonderzeichen durch
mehrmaliges Driicken der Zifferntaste eingeben

> Ggf. mit dem Softkey abc/ABC zwischen der Grof- und
Kleinschreibung wechseln

» Auf die Ubernahme des angewéhlten Zeichens in das Eingabefeld
warten

» Danach das nachste Zeichen eingeben

> Mit dem Softkey OK den Text in das geoffnete Dialogfeld
dbernehmen

Um einzelne Zeichen zu I6schen, missen Sie den Softkey
BACKSPACE driicken.

S)Einlernen
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4.4 Taschenrechner

Funktionen des Taschenrechners

Der Taschenrechner ist nur bei gedffneten Dialogen in der Zyklen- e Bl L ]
oder smart. Turn-Programmierung anwahlbar. % 300,000 oX u 0.008 10 oot
Sie konnen den Taschenrechner in folgenden drei Ansichten nutzen: ft it o s
= Wissenschaftlich SO R EIRI o e iR | 51 LY L = |
R | S— = B0 po
m Standard E e oy || 1
. . .. . . = H o [e: mit je a7
®  Formel-Editor: Hier kdnnen Sie mehrere Berechnungen direkt ‘ el = Lalslell ¥ et
nacheinander eingeben (Beispiel: 177*3+ 5/ 9) E O e
- a7l gf |
U2 T G14[e: simults] = =
o Der Taschenrechner bleibt auch nach einem Wechsel der " i e B
Betriebsart aktiv. Driicken Sie den Softkey ENDE, um den Btastpnkt ] e
Taschenrechner zu schlielen. ‘ = ‘ S R R I

Sie konnen den Zahlenwert aus einem aktiven
Eingabefeld mit dem Softkey AKTUELLEN WERT HOLEN
in den Taschenrechner (ibernehmen. Mit dem Softkey
WERT UBERNEHMEN kdnnen Sie den aktuellen Wert

aus dem Taschenrechner in das aktive Eingabefeld
Ubernehmen.

Taschenrechner verwenden

» Mit den Pfeiltasten das Eingabefeld wahlen
. + - Y

| - | =] 7| 7]e]s]

’ gﬂtgtti;jiirreTnaztjeefgle-gkﬂ\e/ine:eismenreChner (| ) || =] a]s]s]

@ > Softkgy—l\/lgn'u umsoha[ten, bis die gewinschte ARC] SIN ] Cos | TANJ 1J 2 ] 3 |

Funktion eingeblendet ist X"y ] SQRT‘ 1!X‘ PI ‘ @] . I *I

Berechnung durchfthren:

e > Softkey WERT UBERNEHMEN driicken Wissenschaftli
NEHEN > Die Steuerung Ubernimmt den Wert ins aktive _ Ansicht || 0.
Eingabefeld und schlielt den Taschenrechner. 2 \ - ‘ & ‘ / ‘ 71 8| 9'
Ansicht des Taschenrechners umschalten: ( ‘ ) I CE J = ] 4J 5] 5]
(e > Softlfey Ansicht S0 Iange drUcken, bis die ARC ] SIN | cos | TAN J 1 ] 2 I 3 |
gewlnschte Ansicht eingestellt ist Xy ] SQRT‘ 1/x J PI ‘ 0 ] l 5 I
Rechenfunktion Kurzbefehl oder Softkey i ] i) l il ‘ 1 JLJ_hJ_FJ
Addieren + o ] LOG‘ eAXJ = }_FJ_BJ_‘:J

Subtrahieren -

Multiplizieren * ['DEG _RAD || MM _INCH|[DEC -]
Dividieren /

Klammerrechnung )

Arcus ARC

Sinus SIN

Cosinus CoS

HEIDENHAIN | CNC PILOT 640 | Benutzerhandbuch | 10/2022 79



Hinweise zur Bedienung | Taschenrechner

Ansicht ||

Rechenfunktion Kurzbefehl oder Softkey

Tangens TAN

Werte potenzieren X'y

Quadratwurzel ziehen SQRT

Umkehrfunktion 1/x

Pl (3,14159265359) PI

Wert zum Zwischenspeicher M+

addieren

Wert zwischenspeichern MS

Zwischenspeicher aufrufen MR

Zwischenspeicher loschen MC

Logarithmus Naturalis LN

Logarithmus LOG

Exponentialfunktion e”x

Vorzeichen priifen SGN

Absolutwert bilden ABS

Nachkommastellen abschneiden INT

Vorkommastellen abschneiden FRAC

Modulwert MOD

Ansicht wahlen Ansicht

Wert I0schen DEL

MaReinheit MM oder INCH

Darstellung von Winkelwerten DEG (Grad) oder RAD
(Bogenmal)

Darstellungsart des Zahlenwerts

DEC (dezimal) oder HEX
(hexadezimal)

ASIN, ACOS oder ATAN.

o Die Rechenfunktion Arcus hat nur in Verbindung mit SIN,
COS oder TAN eine Funktion.

Die Umkehrfunktion schreibt der Taschenrechner als

Position des Taschenrechners einstellen

Sie verschieben die Position des Taschenrechners wie folgt:
» Taschenrechner mit den Pfeiltasten verschieben

o Sie konnen den Taschenrechner auch mit einer
angeschlossenen Maus verschieben.
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4.5 Programmtypen

Die Steuerung kennt folgende Programme und Konturen:

= Einlernprogramme (Zyklenprogramsmme) werden in der
Unterbetriebsart Einlernen verwendet

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

® DIN-Unterprogramme werden in der Betriebsart smart.Turn
geschrieben und in Zyklenprogrammen und smart. Turn-
Hauptprogrammen verwendet

= |CP-Konturen werden wahrend der Unterbetriebsart Einlernen
oder in der Betriebsart Maschine erzeugt

Die Endung der Datei ist abhangig von der beschriebenen Kontur.

In der Betriebsart smart.Turn werden die Konturen direkt im
Hauptprogramm abgelegt.

Programmtyp Ordner Endung
Einlernprogramme nc_prog\gtz *.emz
(Zyklenprogramme)

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

DIN-Unterprogramme nc_prog\ncps *.ncs
ICP-Konturen nc_prog\gti

= Drehkonturen B *.gmi
E Rohteilkonturen B *.gmr
m Stirnflachenkonturen = *.gms
= Mantelflachenkonturen E *.gmm
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4.6 Fehlermeldungen

Fehler anzeigen

Die Steuerung zeigt in folgenden Fallen Fehler an:
® falsche Eingaben

® |ogische Fehler im Programm

® nicht ausflhrbare Konturelemente

Ein aufgetretener Fehler wird in der Kopfzeile in roter Schrift
angezeigt. Dabei werden lange und mehrzeilige Fehlermeldungen
verkurzt dargestellt. Tritt ein Fehler in einer Hintergrundbetriebsart
auf, wird das mit dem Fehlersymbol im Betriebsartenreiter

Hinweise zur Bedienung | Fehlermeldungen

angezeigt. Die vollstandige Information zu allen anstehenden Fehlern

erhalten Sie im Fehlerfenster.

Die Steuerung verwendet fir verschiedene Fehlerklassen folgende
lcons und Schriftfarben:

Icon Schriftfarbe Fehlerklasse Bedeutung

£5) Rot Fehler Die Steuerung zeigt einen Dialog mit Auswahlmaoglichkeiten, aus
(A Typ Frage denen Sie wahlen missen.

© Rot Reset-Fehler Die Steuerung muss neu gestartet werden.

Sie konnen die Meldung nicht I6schen.

eloscht werden, um fortfahren zu kdnnen.

Nur wenn die Ursache behoben ist, konnen Sie den Fehler |6schen.

0 Rot Fehler Die Meldung muss g
A\ Gelb Warnung Sie konnen fortfahre
detdy Die meisten Warnun

n, ohne die Meldung l6schen zu missen.
gen konnen Sie jederzeit [oschen, bei manchen

Warnungen muss zuerst die Ursache behoben sein.

Blau Information Sie konnen fortfahre

n, ohne die Meldung l6schen zu mussen.

Sie kdnnen die Information jederzeit I6schen.

Grin Hinweis Sie konnen fortfahre

=

druck.

Sollte ausnahmsweise ein Fehler in der Datenverarbeitung
auftreten, o6ffnet die Steuerung automatisch das Fehlerfenster. Einen
solchen Fehler kénnen Sie nicht beheben. Beenden Sie das System
und starten die Steuerung erneut.

Die Fehlermeldung in der Kopfzeile wird so lange angezeigt, bis sie
geloscht oder durch einen Fehler hoherer Prioritat ersetzt wird.

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

Fehlerfenster offnen

ERR » Taste ERR drlicken

> Die Steuerung 6ffnet das Fehlerfenster und zeigt
alle aufgelaufenen Fehlermeldungen vollstandig
an.
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n, ohne die Meldung l6schen zu mussen.

Die Steuerung zeigt den Hinweis bis zum nachsten gultigen Tasten-
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Fehlerfenster schlieen

» Softkey ENDE driicken
ENDE

ERR » Taste ERR driicken
> Die Steuerung schlielt das Fehlerfenster.

Ausfiihrliche Fehlermeldungen

Die Steuerung zeigt Moglichkeiten fur die Ursache des Fehlers und
Maoglichkeiten zum Beheben des Fehlers.

3 | B Workaoug-ditor |

Werkzeugs bleibt Restmaterial stehen! <==> N 29

=

o
Aufgrund dor Scheidengeootrie des Werkzeugs bleibt
A\ Restmaterial stehen!

Husby
663-8182
> N 29 G818 NS67 NE73 P3 8.5 KB.15 Z-72 He W18 Q@ Ve D1 08

Informationen zur Fehlerursache und Fehlerbehebung:

|
» Fehlerfenster offnen Jl
» Cursor auf die Fehlermeldung positionieren = |
)
2USAT2L. » Softkey ZUSATZL. INFO driicken |
INFO > Die Steuerung Offnet eln FenSter mlt ZUSATZL. INTERNE PROTOKOLL ZUSATZL ALLE s =4
Informationen zur Fehlerursache und oo | oo | owes | e 0 il e |
Fehlerbehebung.
- » Softkey ZUSATZL. INFO erneut driicken, um die
INFO Informationen zu schliefen
Softkey INTERNE INFO

Der Softkey INTERNE INFO liefert Informationen zur Fehlermeldung,
die ausschliellich im Servicefall von Bedeutung sind.

» Fehlerfenster 6ffnen

» Cursor auf die Fehlermeldung positionieren

Softkey INTERNE INFO driicken

> Die Steuerung offnet ein Fenster mit
Informationen zur Fehlerursache und

INTERNE
INFO

WL

Fehlerbehebung.
THTERNE » Softkey INTERNE INFO erneut driicken, um die
INFO Informationen zu schlielen
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Softkey GRUPPIERUNG

Wenn Sie den Softkey GRUPPIERUNG aktivieren, zeigt die Steuerung
alle Warnungen und Fehlermeldungen mit derselben Fehlernummer

in einer Zeile des Fehlerfensters. Dadurch wird die Liste der
Meldungen kirzer und Ubersichtlicher.

Sie gruppieren die Fehlermeldungen wie folgt:

ERR

ZUSATZL.
FUNKT.

GRUPPIERUNG
aus  [EIN

>

v

Fehlerfenster offnen
Softkey ZUSATZL. FUNKT. driicken

Softkey GRUPPIERUNG driicken

Die Steuerung gruppiert die identischen
Warnungen und Fehlermeldungen.

Die Haufigkeit der einzelnen Meldungen steht in
Klammern in der jeweiligen Zeile.

Softkey ZURUCK driicken

Softkey AUTOMAT. AKTIVIEREN

Mithilfe des Softkeys AUTOMAT. AKTIVIEREN lassen sich
Fehlernummern eintragen, die unmittelbar beim Eintreten des
Fehlers eine Service-Datei speichern.

ERR

ZUSATZL.
FUNKT.

AUTOMAT,
SPEICHERN
AKTIVIEREN

SPEICHERN

84
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Fehlerfenster offnen
Softkey ZUSATZL. FUNKT. driicken

Softkey AUTOMAT. AKTIVIEREN dricken

Die Steuerung 6ffnet das Uberblendfenster
Automatisches Speichern Aktivieren.
Eingaben definieren

= Fehlernummer : entsprechende
Fehlernummer eingeben

®  Aktiv: Haken setzen, Service-Datei wird
automatisch erstellt

= Kommentar: Ggf. Kommentar zur
Fehlernummer eingeben

Softkey SPEICHERN driicken

Die Steuerung speichert automatisch eine
Service-Datei beim Eintreten der hinterlegten
Fehlernummer.

Softkey ZURUCK driicken

Hinweise zur Bedienung | Fehlermeldungen
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Fehler loschen

@ Bei Neuanwahl oder Neustart eines NC-Programms
kann die Steuerung die anstehenden Warn- oder
Fehlermeldungen automatisch lI6schen. Ob dieses
automatische Loschen durchgefihrt wird, legt Ihr
Maschinenhersteller im optionalen Maschinenparameter
CfgClearError (Nr. 130200) fest.

Fehler auBerhalb des Fehlerfensters loschen

ERR » Fehlerfenster 6ffnen
» Taste CE drlicken, um die in der Kopfzeile

angezeigten Fehler oder Hinweise zu loschen

o In einigen Situationen konnen Sie die Taste CE nicht zum
Loschen der Fehler verwenden, da die Taste flr andere
Funktionen eingesetzt wird.

Fehler Ioschen
ERR » Fehlerfenster 6ffnen

» Cursor auf die Fehlermeldung positionieren

> Softkey LOSCHEN driicken, um einen einzelnen
Fehler zu I6schen

ALLE » Softkey ALLE LOSCHEN driicken, um alle Fehler
LOSCHEN zu loschen

LOSCHEN

o Wenn bei einem Fehler die Ursache nicht behoben ist,
kann er nicht geloscht werden. In diesem Fall bleibt die
Fehlermeldung erhalten.
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Fehlerprotokoll

Die Steuerung speichert aufgetretene Fehler und wichtige Ereignisse
(z. B. Systemstart) in einem Fehlerprotokoll.

Es stehen finf Protokolle zur Verfligung. Die Kapazitat dieser
Fehlerprotokolle ist begrenzt. Wenn ein Protokoll voll ist, wird auf
das Nachste umgeschaltet. Ist auch das letzte Protokoll voll, wird
das erste Protokoll geloscht und neu beschrieben. Schalten Sie bei
Bedarf das Protokoll um, um die Historie einzusehen.

Um die Fehlerprotokolle zu 6ffnen, gehen Sie wie folgt vor:
» Fehlerfenster 6ffnen

Softkey PROTOKOLL DATEIEN dricken

v

PROTOKOLL
DATEIEN

Protokoll 6ffnen

v

FEHLER
PROTOKOLL

v

VORHERTGE Bei Bedarf vorheriges Protokoll einstellen

DATEI

Bei Bedarf aktuelles Protokoll einstellen

v

AKTUELLE
DATEI

Der alteste Eintrag im Protokoll steht am Anfang und der jlingste
Eintrag am Ende der Datei.
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Tastenprotokoll
Die Steuerung speichert Tasteneingaben und wichtige Ereignisse
(z. B. Systemstart) im Tastenprotokoll.

Es stehen zehn Protokolle zur Verfiigung. Die Kapazitat dieser
Tastenprotokolle ist begrenzt. Wenn ein Protokoll voll ist, wird auf
das Nachste umgeschaltet. Ist auch das letzte Protokoll voll, wird
das erste Protokoll geloscht und neu beschrieben. Schalten Sie bei
Bedarf das Protokoll um, um die Historie einzusehen.

Gehen Sie wie folgt vor, um das Tastenprotokoll zu 6ffnen:
» Fehlerfenster 6ffnen

Softkey PROTOKOLL DATEIEN dricken

v

PROTOKOLL
DATEIEN

v

FEHLER Protokoll 6ffnen

PROTOKOLL

v

VORHERTGE Bei Bedarf vorheriges Protokoll einstellen

DATEI

v

AKTUELLE Bei Bedarf aktuelles Protokoll einstellen

DATEI

Die Steuerung speichert jede im Bedienablauf gedrtickte Taste des

Bedienfelds im Tastenprotokoll. Der alteste Eintrag im Protokoll steht

am Anfang und der jingste Eintrag am Ende der Datei.

Ubersicht der Tasten und Softkeys zum Sichten des Protokolls

Softkey/ Funktion

Tasten
ANFANG Sprung zum Tastenprotokollanfang
ENDE Sprung zum Tastenprotokollende

Text suchen
SUCHEN

AKTUELLE Aktuelles Tastenprotokoll
DATET

VORHERTGE Vorheriges Tastenprotokoll
DATEI

Zeile vor/zurtick

Zuriick zum Hauptmeni
-

B
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Service-Datei speichern

Bei Bedarf konnen Sie die aktuelle Situation der Steuerung speichern
und dem Service-Techniker zur Auswertung zur Verfligung stellen.
Dabei wird eine Gruppe Service-Dateien gespeichert (Fehler- und
Tastenprotokolle, sowie weitere Dateien, die Auskunft Gber die
aktuelle Situation der Maschine und die Bearbeitung geben).

Hinweise zur Bedienung | Fehlermeldungen

o Um das Versenden von Service-Dateien Uber E-Mail zu
ermoglichen, speichert die Steuerung nur aktive NC-
Programme mit einer Grofe von bis zu 10 MB in der
Service-Datei. Groliere NC-Programme werden bei der
Erstellung der Service-Datei nicht mitgespeichert.

Wenn Sie die Funktion SERVICEDATEIEN SPEICHERN mehrmals mit
gleichem Dateinamen ausfiihren, dann wird die vorher gespeicherte
Gruppe Service-Dateien uberschrieben. Verwenden Sie daher bei
erneutem Ausflhren der Funktion einen anderen Dateinamen.

Service-Dateien speichern

— » Fehlerfenster 6ffnen

PROTOKOLL » Softkey PROTOKOLL DATEIEN driicken

DATEIEN

SERVICE- » Softkey SERVICEDATEIEN SPEICHERN driicken
__SPEIGHERN | > Die Steuerung 6ffnet ein Uberblendfenster, in dem

Sie einen Dateinamen oder kompletten Pfad fir
die Service-Datei eingeben konnen.

» Softkey OK drlicken
> Die Steuerung speichert die Service-Datei.

0K
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4.7 Kontextsensitives Hilfesystem TURNguide

Anwendung

o Bevor Sie den TURNguide nutzen konnen, mussen
Sie die Hilfedateien von der HEIDENHAIN-Homepage
downloaden.
Weitere Informationen: "Aktuelle Hilfedateien
downloaden", Seite 94

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

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

Folgende Benutzerdokumentationen sind im TURNguide verfiigbar:
m Benutzerhandbuch (BHBoperating.chm)

® smart.Turn- und DIN-Programmierung (BHBsmartturn.chm)

m | iste aller NC-Fehlermeldungen (errors.chm)

m  Ggf. Benutzerhandbuch der Anwendung TNCdiag (TNCdiag.chm)

Zusatzlich ist noch die Buchdatei main.chm verfligbar, in der alle
vorhandenen CHM-Dateien zusammengefasst dargestellt sind.

@ Optional kann Ihr Maschinenhersteller noch
maschinenspezifische Dokumentationen in den
TURNguide einbetten. Diese Dokumente erscheinen dann
als separates Buch in der Datei main.chm.
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Arbeiten mit dem TURNguide

TURNguide aufrufen
Um den TURNguide zu starten, stehen mehrere Moglichkeiten zur
Verfligung:

» Taste Info driicken, wenn die Steuerung nicht
gerade eine Fehlermeldung anzeigt

» Mausklick auf Softkeys, wenn Sie zuvor das
rechts unten im Bildschirm eingeblendete
Hilfesymbol angeklickt haben

0 Wenn eine oder mehrere Fehlermeldungen anstehen,
dann blendet die Steuerung die direkte Hilfe zu den
Fehlermeldungen ein. Um den TURNguide starten zu
konnen, missen Sie zunachst alle Fehlermeldungen
quittieren.

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

Zu vielen Softkeys steht ein kontextsensitiver Aufruf zur Verfligung,

uber den Sie direkt zur Funktionsbeschreibung des jeweiligen

Softkeys gelangen. Diese Funktionalitat steht lhnen nur tber

Mausbedienung zur Verfligung.

Gehen Sie wie folgt vor:

> Softkey-Leiste wahlen, in der der gewlinschte Softkey angezeigt
wird

» Mit der Maus auf das Hilfesymbol klicken, das die Steuerung
direkt rechts Uber der Softkey-Leiste anzeigt

> Der Cursor andert sich zum Fragezeichen.

» Mit dem Fragezeichen auf den Softkey klicken, dessen Funktion
Sie erklart haben wollen

> Die Steuerung 6ffnet den TURNguide.
> Wenn fUr den von lhnen gewahlten Softkey keine Einsprungstelle
existiert, dann offnet die Steuerung die Buchdatei main.chm, von

der aus Sie per Volltextsuche oder per Navigation manuell die
gewdinschte Erklarung suchen.

Auch wenn Sie gerade einen Zyklus editieren, steht ein kontextsen-
sitiver Aufruf zur Verfligung:

> Beliebigen Zyklus wahlen
» Taste Info driicken

> Die Steuerung startet das Hilfesystem und zeigt
die Beschreibung zur aktiven Funktion (gilt nicht
flr Zusatzfunktionen oder Zyklen, die von Ihrem
Maschinenhersteller integriert wurden).
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Im TURNguide navigieren

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

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

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

0 Nachfolgend beschriebene Tastenfunktionen stehen nur
auf der Steuerung, nicht auf dem Programmierplatz zur

Verfligung.
Bedienelement Funktion
= |nhaltsverzeichnis links ist aktiv: Darunter

oder darUberliegenden Eintrag wahlen

m  Textfenster rechts ist aktiv: Seite nach
unten oder nach oben verschieben, wenn
Text oder Grafiken nicht vollstandig
angezeigt werden

B [nhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Inhaltsverzeichnis aufklappen oder bei
vollstandig gedffnetem Inhaltsverzeichnis
Sprung ins rechte Fenster

m Textfenster rechts ist aktiv: Keine
Funktion

® |nhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Inhaltsverzeichnis zuklappen

m Textfenster rechts ist aktiv: Keine
Funktion

ENT = |nhaltsverzeichnis links ist aktiv: Gewahlte
Seite anzeigen
m Textfenster rechts ist aktiv: Wenn Cursor

auf einem Link steht, dann Sprung auf die
verlinkte Seite

= |nhaltsverzeichnis links ist aktiv: Reiter
umschalten zwischen Anzeige des
Inhaltsverzeichnisses, Anzeige des
Stichwortverzeichnisses und der Funktion
Volltextsuche und Umschalten auf die
rechte Bildschirmseite

B Textfenster rechts ist aktiv: Sprung zurtick
ins linke Fenster

=l Eit B Inhaltsverzeichnis links ist aktiv: Darunter
oder darUberliegenden Eintrag wahlen

m Textfenster rechts ist aktiv: Nachsten Link
anspringen
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Bedienelement

Funktion

Zuletzt angezeigte Seite wahlen

&
Vorwarts blattern, nachdem Sie mehrfach die
= Funktion zuletzt angezeigte Seite wahlen
verwendet haben
Eine Seite zurick blattern
H 4
Eine Seite nach vorne blattern
Ee

Inhaltsverzeichnis anzeigen oder ausblenden

Wechseln zwischen Vollbilddarstellung und
reduzierter Darstellung.

Bei reduzierter Darstellung sehen Sie noch
einen Teil der Steuerungsoberflache.

Der Fokus wird intern auf die Steuerungsan-
wendung gewechselt, sodass Sie bei gedff-
netem TURNguide die Steuerung bedienen
konnen.

Wenn die Vollbilddarstellung aktiv ist, dann
reduziert die Steuerung vor dem Fokuswech-
sel automatisch die FenstergroRe.

BEENDEN
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TURNguide beenden
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Stichwortverzeichnis

Die wichtigsten Stichworter sind im Stichwortverzeichnis (Reiter
Index) aufgeflihrt. Sie konnen sie per Mausklick oder durch
Selektieren per Cursor-Tasten direkt wahlen.

Die linke Seite ist aktiv:

» Reiter Index wahlen

» Eingabefeld Schliisselwort aktivieren
» Zu suchendes Wort eingeben
>

Die Steuerung synchronisiert das
Stichwortverzeichnis bezogen auf den
eingegebenen Text, sodass Sie das Stichwort in
der aufgefiihrten Liste schneller finden kénnen.

» Alternativ per Pfeiltaste gewlinschtes Stichwort
hell hinterlegen

Nt » Mit Taste ENT Informationen zum gewahlten
Stichwort 6ffnen

o Das zu suchende Wort konnen Sie nur uber eine per USB
angeschlossene Tastatur eingeben.

Volltextsuche

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

Die linke Seite ist aktiv:

» Reiter Suchen wahlen

Eingabefeld Suchen: aktivieren
Zu suchendes Wort eingeben
Taste ENT dricken

Die Steuerung listet alle Fundstellen auf, die
dieses Wort enthalten.

Per Pfeiltaste gewiinschte Stelle hell hinterlegen

ENT

v v. v Vv

o
v

ENT » Mit Taste ENT die gewahlte Fundstelle anzeigen

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

Die Volltextsuche konnen Sie immer nur mit einem
einzelnen Wort durchfihren.

Wenn Sie die Funktion Nur in Titeln suchen aktivieren
(per Mausklick oder durch Driicken der Tasten),
durchsucht die Steuerung nicht den kompletten Text,
sondern nur alle Uberschriften.
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Aktuelle Hilfedateien downloaden

Die zu lhrer Steuerungs-Software passenden Hilfedateien befinden
sich auf der HEIDENHAIN-Homepage www.heidenhain.de.

Sie finden die Hilfedateien fiir die meisten Dialogsprachen unter:

» Dokumentation

> Benutzerdokumentation

» Produkt, z. B. CNC PILOT 620/640

> NC-Softwarenummer, z. B. 688946-xx

0 HEIDENHAIN hat das Versionierungsschema ab der
NC-Software-Version 16 vereinfacht:

m Der Veroffentlichungszeitraum bestimmt die
Versionsnummer.

®  Alle Steuerungstypen eines
Veroffentlichungszeitraums weisen dieselbe
Versionsnummer auf.

® Die Versionsnummer der Programmierplatze
entspricht der Versionsnummer der NC-Software.

> Komprimierte CHM-Datei in der gewlinschten Sprache
herunterladen und extrahieren

> Die extrahierten CHM-Dateien auf die Steuerung in das
Verzeichnis TNC:\tncguide\de und in das entsprechende
Sprachunterverzeichnis Ubertragen

o Wenn Sie die CHM-Dateien mit TNCremo zur Steuerung
Ubertragen, missen Sie in der Verbindungskonfiguration
auf dem Formular Modus die dritte Option im Bereich
Ubertragung im Binarmodus wahlen.

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

Chinesisch (traditional)

TNC:\tncguide\zh-tw
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Sprache Verzeichnis im TNCremo
Slowenisch TNC:\tncguide\sl
Norwegisch TNC:\tncguide\no
Slowakisch TNC:\tncguide\sk
Koreanisch TNC:\tncguide\kr
Turkisch TNC:\tncguide\tr
Rumanisch TNC:\tncguide\ro
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4.8 Programmierplatz DataPilot

Anwendung

Abgestimmt auf die Steuerungen CNC PILOT 640 und MANUALplus
620 lassen sich mit dem DataPilot CP 640 oder DataPilot MP

620 auf einem PC NC-Programme erstellen, vor der Bearbeitung
testen, zur Steuerung Ubertragen und nach Produktionsabschluss
archivieren.

Der Einsatzbereich des DataPilot liegt im maschinennahen
Werkstattbereich, im Meisterburo oder in der Arbeitsvorbereitung.
Aufgrund seines Praxisbezugs und des umfangreichen
Funktionsangebots ist der DataPilot auch hervorragend fur die
Ausbildung in Schule und Betrieb geeignet.

Bedienung

Sie bedienen den DataPilot mit den Funktions- und Zifferntasten der
PC-Tastatur.

o Weitere Informationen zur Installation und Bedienung
finden Sie in der Installations- und Betriebsanleitung des
DataPilot.

96 HEIDENHAIN | CNC PILOT 640 | Benutzerhandbuch | 10/2022



Hinweise zur Bedienung | HEROS-Menii

4.9 HEROS-Menii

Das HEROS-Menii umfasst alle zusatzlichen Applikationen, die auf
HEROS, dem Betriebssystem der Steuerung zur Verfiigung stehen.
Die meisten dieser Funktionen stehen allen Steuerungsnutzern zur
Verfligung, spezielle Funktionen wie z. B. der REMOTE DESKTOP
MANAGER, mssen durch Optionen freigeschaltet werden.

Weitere Informationen: "HEROS-Funktionen®, Seite 693

Um das HEROS-Menii aufzurufen, haben Sie folgende Mdglichkeiten:

® Taste DIADUR drlcken
= |Im MenU Service das HEROS-Menlusymbol wéahlen
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5.1 Bildschirm und Bedienung

Touchscreen

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller
freigegeben und angepasst werden.

Der Touchscreen unterscheidet sich optisch durch einen schwarzen
Rahmen und die fehlenden Softkey-Wahltasten.

1 Kopfzeile
Bei eingeschalteter Steuerung zeigt der Bildschirm in der

Kopfzeile die angewahlten Betriebsarten. Durch Tippen auf eine
Betriebsart in der Kopfzeile wird die Betriebsart gewechselt.

2 Softkey-Leiste fur den Maschinenhersteller
3 Softkey-Leiste

Die Steuerung zeigt weitere Funktionen in einer Softkey-Leiste.
Die aktive Softkey-Leiste wird als blauer Balken dargestellt.

4 Bildschirm-Umschalttaste fir die Hilfsbilder bei der Zyklenpro-
grammierung

5 TURNguide aufrufen

15,6"-Touchscreen

Bedienfeld

Allgemeine Bedienung
Folgende Tasten lassen sich z. B. durch Gesten komfortabel

ersetzen:

Taste Funktion Geste

@ Softkey-Leiste umschalten Waagrecht Uber die Softkey-Leiste wischen
D Softkey-Wahltasten Tippen auf die Funktion am Touchscreen
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5.2 Gesten

Ubersicht der moglichen Gesten

Der Bildschirm der Steuerung ist Multi-Touch-fahig. Das bedeutet,
er erkennt unterschiedliche Gesten, auch mit mehreren Fingern

gleichzeitig.
Symbol Geste Bedeutung
Tippen Eine kurze Beriihrung des Bildschirms
Doppelt tippen Zweimalige kurze Beriihrung des Bildschirms
Halten Langere Berihrung des Bildschirms
6 Wenn Sie permanent halten, bricht die
Steuerung nach ca. 10 Sekunden automatisch
ab. Es ist somit keine Dauerbetatigung
moglich.
Wischen FlieRende Bewegung dber den Bildschirm
Ziehen Bewegung Uber den Bildschirm, bei dem der Startpunkt

eindeutig definiert ist

Ziehen mit zwei Fingern

Parallele Bewegung von zwei Fingern tUber den Bildschirm,
bei dem der Startpunkt eindeutig definiert ist

Aufziehen

Auseinanderbewegen von zwei Fingern

Zuziehen
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Navigieren in Tabellen und NC-Programmen
Sie konnen in einem NC-Programm oder einer Tabelle wie folgt

Touchscreen bedienen | Gesten

navigieren:
Symbol Geste Funktion
Tippen NC-Satz oder Tabellenzeile markieren
Scrollen anhalten
®
Doppelt tippen Tabellenzelle aktiv setzen
NC-Satz oder Unit editieren
()
Wischen Scrollen durch NC-Programm oder Tabelle
T
<« . -
¥

102

HEIDENHAIN | CNC PILOT 640 | Benutzerhandbuch | 10/2022



Touchscreen bedienen | Gesten

Simulation bedienen

Die Steuerung bietet Touch-Bedienung in folgenden Fallen an:

Programmiergrafik in der Betriebsart smart.Turn

Konturreferenz in der Betriebsart smart.Turn, z. B. NS und NE

3D-Darstellung in der Unterbetriebsart Simulation
2D-Darstellung in der Unterbetriebsart Simulation
2D-Darstellung in der Unterbetriebsart ICP-Editor

Grafik drehen, zoomen, verschieben
Die Steuerung bietet folgende Gesten:

Symbol Geste Funktion
Tippen Konturelement wahlen
Doppelt tippen Grafik auf urspriingliche Grolie setzen
Ziehen Grafik drehen (nur 3D-Grafik)
Ziehen Bildausschnitt anpassen (nur 2D-Grafik, Lupenfunktion)

Ziehen mit zwei Fingern

Parallele Bewegung von zwei Fingern Gber den Bildschirm,
bei dem der Startpunkt eindeutig definiert ist

Aufziehen

Grafik vergroRern

Zuziehen
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HEROS-Menii bedienen
Sie konnen das HEROS-Menii wie folgt bedienen:

Symbol Geste Funktion
Tippen Anwendung wahlen
®
Halten Anwendung 6ffnen
o
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5.3 Funktionen in der Task-Leiste

Touchscreen Configuration

Mit der Funktion Touchscreen Configuration konnen Sie
Eigenschaften des Bildschirms einstellen.

Empfindlichkeit einstellen

Um die Empfindlichkeit einzustellen, gehen Sie wie folgt vor:
Mit der Taste DIADUR das HEROS-Menti 6ffnen
Alternativ im MenU Service das HEROS-Menii wahlen
Menupunkt Touchscreen Configuration wahlen

Die Steuerung 6ffnet ein Uberblendfenster.
Empfindlichkeit wahlen

Mit OK bestatigen

vV v v vVvyVvVvyy

Anzeige der Beriihrpunkte

Um die Beriihrpunkte anzuzeigen oder auszublenden, gehen Sie wie
folgt vor:

» Mit der Taste DIADUR das HEROS-Menii 6ffnen

Alternativ im Menu Service das HEROS-Menii wahlen
MenUpunkt Touchscreen Configuration wahlen

Die Steuerung 6ffnet ein Uberblendfenster.

Anzeige Show Touch Points wahlen

m Disable Touchfingers um Berihrpunkte auszublenden

= Enable Single Touchfinger um den Berthrpunkt anzuzeigen

= Enable Full Touchfingers um die Beriihrpunkte aller
beteiligten Finger anzuzeigen

» Mit OK bestatigen

vV yVvyy

Touchscreen Cleaning

Mit der Funktion Touchscreen Cleaning konnen Sie den Bildschirm
sperren, um ihn zu reinigen.

Reinigungsmodus aktivieren

Um den Reinigungsmodus zu aktivieren, gehen Sie wie folgt vor:
» Mit der Taste DIADUR das HEROS-Menii 6ffnen

» Alternativim Menu Service das HEROS-Menii wahlen

» Menlpunkt Touchscreen Cleaning wahlen

> Die Steuerung sperrt den Bildschirm flir 90 Sekunden.

» Bildschirm reinigen

Wenn Sie den Reinigungsmodus vorzeitig abbrechen wollen:

» Angezeigte Schieber gleichzeitig auseinander ziehen
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6.1 Betriebsart Maschine

Die Betriebsart Maschine beinhaltet Funktionen zum Einrichten,
zum Bearbeiten von Werkstlcken und zum Erstellen von
Einlernprogrammen:

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

= Manueller Betrieb: ein Werkstlick manuell oder halb automatisch
fertigen

® Unterbetriebsart Einlernen: ein neues Zyklenprogramm
einlernen, ein bestehendes Programm andern, Zyklen grafisch
testen

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

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

In der Betriebsart Maschine werden Zyklen nicht gespeichert. In
der Unterbetriebsart Einlernen wird jeder Arbeitsgang mit Zyklen
durchgefiihrt, zu einem Einlernprogramm zusammengefasst
und gespeichert. Das Einlernprogramm steht dann in der
Unterbetriebsart Programmablauf fir die Teileproduktion zur
Verflgung.

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

Weitere Informationen: "ICP-Konturen", Seite 436

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

Sie erstellen entweder eigenstandige Programme, die alle
erforderlichen Schalt- und Verfahrbefehle enthalten und in der
Unterbetriebsart Programmablauf ausgeflihrt werden, oder DIN-
Unterprogramme, die in Einlernzyklen eingebunden werden. Welche
Befehle Sie in einem DIN-Unterprogramm nutzen, ist von lhrer
Aufgabenstellung abhangig. Auch bei DIN-Unterprogrammen steht
der volle Befehlsvorrat zur Verfligung.

Einlernprogramme konnen Sie in smart. Turn-Programme
konvertieren. So nutzen Sie die Vorteile der einfachen
Einlernprogrammierung und optimieren oder erganzen nach der DIN-
Konvertierung das NC-Programm.

Betriebsart Maschine | Betriebsart Maschine
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6.2 Ein- und Ausschalten

Einschalten

A GEFAHR

Achtung Gefahr fiir Anwender!

Durch Maschinen und Maschinenkomponenten entstehen
immer mechanische Gefahren. Elektrische, magnetische oder
elektromagnetische Felder sind besonders fur Personen mit
Herzschrittmachern und Implantaten gefahrlich. Mit dem
Einschalten der Maschine beginnt die Gefahrdung!

» Maschinenhandbuch beachten und befolgen

> Sicherheitshinweise und Sicherheitssymbole beachten und
befolgen

> Sicherheitseinrichtungen verwenden

Die Steuerung zeigt den Status des Startvorgangs an. Nachdem alle
Tests und Initialisierungen abgeschlossen sind, wird die Betriebsart
Maschine aktiviert. Die Werkzeuganzeige zeigt das zuletzt benutzte
Werkzeug an. Fehler wahrend des Systemstarts werden mit dem
Fehlersymbol gemeldet. Sobald das System betriebsbereit ist,
konnen Sie diese Fehlermeldungen kontrollieren.

Weitere Informationen: "Fehlermeldungen’, Seite 82

o Die Steuerung geht davon aus, dass beim Systemstart
das zuletzt benutzte Werkzeug eingespannt ist. Geben
Sie per Werkzeugwechsel das neue Werkzeug bekannt,

wenn das nicht der Fall ist.

Uberwachung der EnDat-Messgerite

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

Bei Differenzen erfolgt eine der folgenden Meldungen:

= S-RAM Fehler: Gespeicherte Position der Achse ist nicht
giiltig: Diese Meldung ist korrekt, wenn die Steuerung zum ersten
Mal eingeschaltet wird, das Messgerat oder andere beteiligte
Komponenten der Steuerung getauscht wurden

= Achse wurde nach dem Abschalten bewegt.
Positionsdifferenz: xx mm oder Grad: Prifen und bestéatigen
Sie die aktuelle Position, falls die Achse tatsachlich bewegt wurde

= HW-Parameter gedndert: Gespeicherte Position der
Achse ist nichtgiiltig: Diese Meldung ist korrekt, wenn
Konfigurierungsparameter gedndert wurden

Die Ursache fir eine der oben aufgefiihrten Meldungen kann auch
ein Defekt im Messgerat oder in der Steuerung sein. Setzen Sie sich
mit Ihrem Maschinenlieferanten in Verbindung, wenn das Problem
mehrfach auftritt.
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Unterbetriebsart Referenz

Betriebsart Maschine | Ein- und Ausschalten

Das Einschalten der Maschine und Anfahren der
Referenzpunkte sind maschinenabhangige Funktionen.

®

) Referenz

I

T
R 0.0008)

R
2

axX

a2 b

Ob eine Referenzfahrt erforderlich ist, ist von der Art der Messgerate
abhangig:
= EnDat-Messgerate: Referenzfahrt ist nicht erforderlich

Abstandscodierte Messgerate: Die Position der Achsen ist nach
kurzer Referenzfahrt ermittelt

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

Referenzfahrt:

i > Softkey Z-Referenz drlicken

Softkey X-Referenz drlicken

B Alternativ Softkey alle driicken

Taste NC-START drlicken
Die Steuerung fahrt die Referenzpunkte an.

Die Steuerung aktiviert die Positionsanzeige und
aktiviert das Hauptmenti.

A\

A

Sl teras o Al

‘IIF 3000 U/min -tD = 2/ 0.9000|

2B i S, 100% 1F100%
———

| B

=

Wenn Sie die Achsen X und Z einzeln referenzieren,
erfolgt die Bewegung ausschlielich in X- oder Z-
Richtung.
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Ausschalten

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch! Do | DT (] (B
Das Ausschalten und das Neustarten sind
maschinenabhangige Funktionen.
-
Um Datenverlust beim Ausschalten zu vermeiden, fahren Sie das
Betriebssystem wie folgt gezielt herunter: ]| |WLE
3 > Betriebsart Maschine wahlen )
Bei einer anstehenden Fehlermeldung: we o
AR » Alternativ das Fehlerfenster aktivieren il || Sl ‘ I ’ ‘ -
20sATZL. » Softkey ZUSATZL. FUNKT. driicken
FUNKT .
e > Softkey OFF drlicken
OFF Q
) 4
HERUNTER- > Mit Softkey HERUNTERFAHREN bestatigen
FAHREN > Die Steuerung beendet den Betrieb.

HINWEIS

Achtung, Datenverlust moglich!

Die Steuerung muss heruntergefahren werden, damit laufende
Prozesse abgeschlossen und Daten gesichert werden. Sofortiges
Ausschalten der Steuerung durch Betatigung des Hauptschalters
kann in jedem Steuerungszustand zu Datenverlust flhren!

> Steuerung immer herunterfahren

> Hauptschalter ausschlieRlich nach Bildschirmmeldung
betatigen

Steuerung neu starten
Um einen Neustart zu erzwingen, gehen Sie wie folgt vor:

3 > Betriebsart Maschine wahlen
e » Softkey OFF driicken
OFF Q
0 d
NEU > Softkey NEU STARTEN drlicken
STARTEN > Die Steuerung startet neu.
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Integrierte Funktionale Sicherheit FS

Allgemeines

Werkzeugmaschinen mit HEIDENHAIN-Steuerungen konnen mit
integrierter Funktionaler Sicherheit FS oder mit externer Sicherheit
ausgestattet sein. Dieses Kapitel richtet sich ausschlieltlich an
Maschinen mit integrierter Funktionaler Sicherheit FS.

Betriebsart Maschine | Ein- und Ausschalten

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

lhr Maschinenhersteller passt das HEIDENHAIN-
Sicherheitskonzept an lhre Maschine an.

Jeder Anwender einer Werkzeugmaschine ist Gefahren ausgesetzt.
Schutzeinrichtungen kénnen zwar den Zugriff zu Gefahrenstellen
verhindern, andererseits muss aber auch ohne Schutzeinrichtung
(z. B. bei gedffneter Schutztlre) an der Maschine gearbeitet werden
konnen.

Das HEIDENHAIN-Sicherheitskonzept ermoglicht den Aufbau
eines Systems, das Performance Level d, Kategorie 3 geman

DIN EN ISO 13849-1 und SIL 2 nach IEC 61508 (DIN EN 61508-1)
erflllt.

Es stellt sicherheitsbezogene Betriebsarten, entsprechend der
DIN EN ISO 16090-1 (ehemals DIN EN 12417), zur Verfligung. Ein
weitreichender Personenschutz kann somit umgesetzt werden.

Grundlage des HEIDENHAIN-Sicherheitskonzepts ist die
zweikanalige Prozessorstruktur, die aus dem Hauptrechner MC und
einem oder mehreren Antriebsregelmodulen CC besteht.

Sicherheitsrelevante Fehler fiihren immer Uber definierte
Stoppreaktionen zu einem sicheren Stillsetzen aller Antriebe.

Uber zweikanalig ausgefiihrte sicherheitsbezogene Ein- und
Ausgange, die in allen Betriebsarten auf den Prozess Einfluss
nehmen, 16st die Steuerung bestimmte Sicherheitsfunktionen aus
und erreicht sichere Betriebszustéande.

In diesem Kapitel finden Sie Erklarungen zu den Funktionen, die
bei einer Steuerung mit Funktionaler Sicherheit FS zusatzlich zur
Verflgung stehen.
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Sicherheitsfunktionen

Um die Anforderungen an den Personenschutz zu gewahrleisten,
bietet die integrierte Funktionale Sicherheit FS genormte
Sicherheitsfunktionen. Der Maschinenhersteller verwendet

die genormten Sicherheitsfunktionen bei der Umsetzung der
Funktionalen Sicherheit FS flr die jeweilige Maschine.

Sie kdnnen die aktiven Sicherheitsfunktionen im Achsstatus der
Funktionalen Sicherheit FS nachverfolgen.

Bezeichnung  Bedeutung Kurzbeschreibung

SS0, SS1, Safe Stop Sicheres Stillsetzen der Antriebe auf unterschiedliche
SS1D, SS1F, Arten

SS2

STO Safe Torque Off Energieversorgung zum Motor ist unterbrochen. Bietet

Schutz gegen unerwartetes Anlaufen der Antriebe

SOS Safe Operating Stop Sicherer Betriebshalt. Bietet Schutz gegen unerwartetes
Anlaufen der Antriebe

SLS Safely Limited Speed Sicher begrenzte Geschwindigkeit. Verhindert, dass
die Antriebe bei geoffneter Schutztir vorgegebene
Geschwindigkeitsgrenzwerte Uberschreiten

SLP Safely Limited Position Sicher begrenzte Lage. Uberwacht, dass eine sichere
Achse einen vorgegebenen Bereich nicht verlasst

SBC Safe Brake Control Zweikanalige Ansteuerung der Motorhaltebremsen
Zusitzliche Statusanzeigen

Maschinendatenanzeige

Bei einer Steuerung mit Funktionaler Sicherheit FS enthalt die -
Statusanzeige zusatzliche Informationen in Bezug auf den aktuellen x v | S80S [ NONE
Status der Sicherheitsfunktionen. Diese Informationen zeigt die
Steuerung in Form von Betriebszustanden an.

Den Zustand der Achsen zeigt die Steuerung mit einem Icon an:

Icon Kurzbeschreibung

v Die Achse ist gepruft

& Die Achse ist nicht geprift.
Alle Achsen miissen den Zustand gepruft
erhalten.

Weitere Informationen: "Achspositionen
prifen”, Seite 115
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Sicherheitsbezogene Betriebsart

Betriebsart Maschine | Ein- und Ausschalten

Die Steuerung zeigt die aktive sicherheitsbezogene Betriebsart mit
einem Symbol ber der vertikalen Softkey-Leiste:

Icon Sicherheitshezogene Betriebsart Kurzbeschreibung

I""@ [ SOM_1 I Betriebsart SOM_1 aktiv Safe operating mode 1:
Automatikbetrieb, Produktionsbetrieb

|""9 [ SOM_2 | Betriebsart SOM_2 aktiv Safe operating mode 2:
Einrichtbetrieb

[=®son_z] Betriebsart SOM_3 aktiv Safe operating mode 3:
Manuelles Eingreifen, nur fur qualifi-
zierte Anwender

[=5Tson_4 | Betriebsart SOM_4 aktiv Safe operating mode 4:
Erweitertes manuelles Eingreifen,
Prozessbeobachtung, nur fir qualifi-
zierte Anwender

— Warnung: Beachten Sie in diesem Fall
I | SoM A I lhr Maschinenhandbuch
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Achspositionen priifen

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Diese Funktion muss von lhrem Maschinenhersteller
angepasst werden.

Nach dem Einschalten prift die Steuerung, ob die Position einer

Achse mit der Position direkt nach dem Ausschalten Gbereinstimmt.

Wenn eine Abweichung auftritt, dann wird diese Achse in der

Positionsanzeige rot angezeigt. Achsen, die rot gekennzeichnet sind,

konnen Sie bei gedffneter Tur nicht mehr verfahren.

In solchen Fallen miissen Sie flir die entsprechenden Achsen eine

Prifposition anfahren. Gehen Sie dabei wie folgt vor:

> Unterbetriebsart Referenz wahlen

» Anfahrvorgang mit der Taste NC-Start ausfihren, um die Achsen
in der angezeigten Reihenfolge zu verfahren

> Die Achse fahrt auf Prifposition.

> Nachdem die Prifposition erreicht ist, erscheint ein Dialog, ob die
Prifposition richtig angefahren wurde.

Wenn die Steuerung die Priifposition falsch angefahren hat:

> Mit Softkey ENDE bestatigen

Wenn die Steuerung die Priufposition richtig angefahren hat:

> Mit Softkey OK bestéatigen

> Wenn Sie mit Softkey OK bestatigt haben, dann miissen Sie mit

der Zustimmtaste auf dem Maschinenbedienfeld die Richtigkeit
der Priifposition erneut bestatigen

» Den zuvor beschriebenen Vorgang fir alle Achsen, die Sie auf die
Prifposition fahren wollen, wiederholen

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung fiihrt keine automatische Kollisionsprifung
zwischen Werkzeug und Werkstiick durch. Bei falscher
Vorpositionierung oder ungenigendem Abstand zwischen den
Komponenten besteht wahrend des Anfahrens der Priifpositionen
Kollisionsgefahr!

» Vor dem Anfahrens der Priifpositionen bei Bedarf eine sichere
Position anfahren

> Auf mogliche Kollisionen achten

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Wo sich die Priifposition befindet, legt Ihr
Maschinenhersteller fest.
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Vorschubbegrenzung aktivieren

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Diese Funktion muss von lhrem Maschinenhersteller
angepasst werden.

Mithilfe dieser Funktion kdnnen Sie verhindern, dass die SS1-
Reaktion (sicheres Stillsetzen der Antriebe) beim Offnen der
Schutztur ausgelost wird.

Durch Driicken des Softkeys F LIMITIERT begrenzt die Steuerung
die Geschwindigkeit der Achsen und die Drehzahl der Spindel oder
Spindeln auf die vom Maschinenhersteller festgelegten Werte.
MaRgebend fiir die Limitierung ist, welche sicherheitsbezogene
Betriebsart SOM_x Sie mithilfe des Schllsselschalters gewahlt
haben.

Bei aktiver SOM_1 werden Achsen und Spindeln zum Stillstand
gebracht, weil dies in SOM_1 der einzig zulassige Fall ist, in dem die
Schutztiren geoffnet werden drfen.

> Betriebsart Maschine wahlen

» Vorschublimit ein- oder ausschalten
F-Limitiert
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6.3 Maschinendaten

Eingabe der Maschinendaten

In der Betriebsart Maschine geben Sie die Informationen flr
Werkzeug, Spindeldrehzahl und Vorschub/Schnittgeschwindigkeit im
TSF-Men ein (Eingabefenster T, S, F setzen).

Sie definieren im TSF-MenU zusatzlich die maximale Drehzahl und
den Stillsetzungswinkel sowie den Werkstoff,

Zyklusparameter:

m  CH: Kanal -Nr. — angewahlter Kanal

= T: Werkzeugnummer oder Werkzeugplatz

ID: Identnummer

F: Umdrehungsvorschub oder Minutenvorschub
SP: Spindel

S: Schnittgeschwindigkeit oder konst.Drehzahl
D: maximale Drehzahl

A: Stillsetzungswinkel

WS: Werkstoff

Sie kdnnen die Schnittdaten (Schnittgeschwindigkeit, Vorschub)

in der Technologiedatenbank in Abhangigkeit vom Werkstoff, dem
Schneidstoff des Werkzeugs und der Bearbeitungsart ablegen. Mit
dem Softkey Vorschlag Technologie werden die Daten in den Dialog
dbernommen.

Mit aktiviertem Softkey Minutenvorschub wird der Wert unter F in
[mm/min] ausgewertet.

Mit aktiviertem Softkey Konstante Drehzahl wird der Wert unter S in
[Umdr./min] ausgewertet.

In Einlern- und smart. Turn-Programmen sind die
Werkzeuginformation und die Technologiedaten Bestandteil der
Zyklenparameter oder des NC-Programms.

Softkeys bei T, S, F setzen

Weitere Informationen: "Werkzeugkorrekturen',
Seite 163

Werkzeug
korrektur

Weitere Informationen: "Ankratzen", Seite 160

Werkzeug
nessen

S} taschine |®> szt tumn | |y vorkzoug-editor | ]
%° 300,000 A% U 0.000 10 801
2 450,000 a2 . T 1 r
v 0.000 Y 4 Be oo
] o TR | - ] ¢ nlﬁigﬂisnlﬂﬂz’ |
Him JERIPY
‘b :D T IKY92;;
1 [6e1 ] a7
F 63 ,.‘ I
; s 1D ]
s [38 , Heg
o [oseee | CO— @': |
B 5 [stamy -] — ‘
B auw W [o: 51 ] ~ g
Vi g9z
e || Pt B e Spoich Zurick |
=) tasehine |$> smart.um | 1 verkzoug-ditor | )
%°  300.000 aX U 0.000 10 001
2 450,000 a2 B . T 10 ;s
¥ 0.000 Y a T @ o.000
R R | - [ Erc] S e wlﬁigﬂisnlﬂﬂz| ] |
Qs UT mF
Drehzahl setzen
S taschine |#> swart.turn | B Verkeeug-ditor | )
% 300.000 B 0.000 j§ @ o.0e0.4T 1} ume
7 450,000 U 0.000 @ 0] o1 5
v 9.000 . 0. 0.000
chifEl Senmd AR tast 1 2 AR 4 figes . 100y =T |
—————————————— =

o

o5 MR “r

|
]
& |
Y

15

44

uriich |

o

Werkzeugliste oder Revolverliste aufrufen

Weitere Informationen: "Platztabelle einrichten”,
Seite 129

Werkzeug-
Liste

Revolver-
liste

Ubernahme von Schnittgeschwindigkeit und
Vorschub aus den Technologiedaten

Vorschlag
Technologie

® Ein: Minutenvorschub (mm/min)
= Aus: Umdrehungsvorschub (mm/U)

Minuten
Vorschub

= Ein: konstante Drehzahl (U/min)

®  Aus: konstante Schnittgeschwindigkeit (m/
min)

konstante
Drehzahl
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Maschinenabhadngige Varianten des TSF-Dialogs

Maschinenbedienfeld mit Spindelwechseltaste

Wenn lhr Maschinenbedienfeld vom Hersteller mit einer
Spindelwechseltaste ausgeristet ist, wahlen Sie per Taste aus, flr
welche Spindel die Eingaben fir S, D und A gelten. Das Feld SP zeigt
die Nummer der angewahlten Spindel im TSF-Menu an.

o Im Maschinenparameter separateTSFDIg (Nr. 604906)
definieren Sie bei Maschinen mit Revolver, wie Sie den
TSF-Dialog sehen:
m  TSF-Dialog mit Eingabe aller Schnittdaten
® Getrennte Dialoge fur T,Sund F

Bei Maschinen mit Werkzeugmagazin stehen lhnen
automatisch getrennte Dialoge im TSF-Menu zur
Verfligung.

Maschinenbedienfeld ohne Spindelwechseltaste

Bei Maschinen mit nur einer Hauptspindel beziehen sich die
Eingaben fir S, D und A immer auf die Hauptspindel.

Bei Maschinen mit einer Hauptspindel und einer Werkzeugspindel
beziehen sich die Eingaben abhangig vom eingewechselten
Werkzeug auf die Haupt- oder Werkzeugspindel:

®  Kein angetriebenes Werkzeug eingewechselt: Die Parameter S,
D und A beziehen sich auf die Hauptspindel

= Angetriebenes Werkzeug eingewechselt: Die Parameter S, D und
A beziehen sich auf die angewahlte Spindel

Maschine mit Gegenspindel und/oder B-Achse

Abhangig vom Ausbau der Maschine kann der TSF-Dialog noch
weitere Informationen fur die Ansteuerung einer Gegenspindel und/
oder B-Achse enthalten.

Zusatzlicher Zyklusparameter bei Gegenspindel:

= WP: Nr. der Spindel (maschinenabhéangig)
Zusatzliche Zyklusparameter bei B-Achse:

= BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

Betriebsart Maschine | Maschinendaten
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TSF-Eingabe mit einem Formular

0 Bei Maschinen mit Werkzeugmagazin stehen lhnen
automatisch getrennte Dialoge zur Verfligung.

Werkzeug- und Technologiedaten eingeben:

-y » T, S, F setzen wahlen (ist nur in der Betriebsart
=h wF Maschine anwahlbar)

» Parameter eingeben

P > Softkey Speichern driicken
pelchern
HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Maschinenabhangig l6st eine Eingabe im T-Dialog eine
Schwenkbewegung des Werkzeugtragers (z. B. Revolver) aus.
Wahrend der Schwenkbewegung besteht Kollisionsgefahr!

> Vor der Eingabe Werkzeug oder Werkzeugtrager auf eine
sichere Position bewegen

TSF-Eingabe mit separaten Formularen
Werkzeug- oder Technologiedaten eingeben:

-y » T, S, F setzen wahlen (ist nur in der Betriebsart
=h wF Maschine anwahlbar)
T > T flr Werkzeugwechsel wahlen

1,

0s » Alternativ S fur Drehzahl wahlen

=h

W F » Alternativ F fir Vorschub wéahlen

[

> Parameter des Untermends eingeben

i > Softkey Speichern driicken
pelchern
HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Maschinenabhangig l6st eine Eingabe im T-Dialog eine
Schwenkbewegung des Werkzeugtragers (z. B. Revolver) aus.
Wahrend der Schwenkbewegung besteht Kollisionsgefahr!

» Vor der Eingabe Werkzeug oder Werkzeugtrager auf eine
sichere Position bewegen
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Maschine mit Gegenspindel
Maschinenabhangig missen Sie eine Werkstlckspindel auswahlen.

Wenn lhre Maschine mit einer Gegenspindel ausgestattet ist, wird im
TSF-Dialog der Parameter WP angezeigt.

Zyklusparameter:

= WP: Nr. der Spindel (maschinenabhéangig)

Uber den Parameter WP konnen Sie auswahlen, mit welcher
Werkstluckspindel die Bearbeitung in der Unterbetriebsart Einlernen
und mit den MDI-Zyklen der Betriebsart Maschine durchgefiihrt
werden soll.

Werkstickspindel fUr die Bearbeitung mit WP auswahlen:

= Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung

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

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

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

B einen Zyklus mit einer anderen Einstellung des
Parameters WP abarbeiten

B ein Programm in der Unterbetriebsart
Programmablauf anwahlen

120 HEIDENHAIN | CNC PILOT 640 | Benutzerhandbuch | 10/2022



Betriebsart Maschine | Maschinendaten

Maschine mit B-Achse

Maschinen mit B-Achse erlauben ein Schwenken des
Werkzeugtragers und damit eine flexible Nutzung der Werkzeuge bei
der Dreh- und Frasbearbeitung. Durch Schwenken der B-Achse und
Drehen des Werkzeugs erreichen Sie Werkzeuglagen, die Langs- und
Planbearbeitungen oder radiale und axiale Bearbeitungen auf der
Haupt- und Gegenspindel mit dem gleichen Werkzeug ermaglichen.
So reduzieren Sie die Zahl der bendtigten Werkzeuge und die Zahl
der Werkzeugwechsel.

Werkzeugdaten: Alle Werkzeuge werden mit dem X-, Z- und Y-Mal}

und den Korrekturen in der Werkzeugdatenbank beschrieben. Diese
Malle und die Werkzeugorientierung sind auf den Schwenkwinkel B
= 0° bezogen einzugeben (Referenzlage).

Zyklusparameter:

= BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhéngig)
m CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
®  HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

Die Einstellung der Parameter BW und CW wird in den Einlern-
und MDI-Zyklen gespeichert und im jeweiligen Zyklus-Formular
angezeigt.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Maschinenabhangig |6st die Eingabe der zusatzlichen
Werkzeugparameter eine Schwenkbewegung des
Werkzeugtragers (z. B. Revolver) oder der B-Achse und eine
Drehbewegung des Werkzeugs aus. Wahrend der Schwenk- und
Drehbewegungen besteht Kollisionsgefahr!

» Vor der Eingabe Werkzeug oder Werkzeugtrager auf eine
sichere Position bewegen
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Maschinendatenanzeige

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Die Maschinendatenanzeige ist maschinenabhangig.

lhr Maschinenhersteller kann die Maschinendatenanzeige
individuell konfigurieren.

Wenn mehrere Anzeigen konfiguriert sind, schalten Sie wie folgt
um:

» Dreipfeiltaste driicken

Elemente der Maschinendatenanzeige

Positionsanzeige X, Y, Z, W: Abstand Werkzeugspitze — Werksttck-Nullpunkt

5 20,496 = Achsbuchstabe:

B Schwarz = Achsfreigabe erteilt

= Weil} = keine Achsfreigabe
Yo W e
Handrad aktiv (Einbauhandrad) Handrad aktiv (tragbares serielles Handrad)  Klemmung aktiv
2 —100.000 Positionsanzeige mit aktueller Nullpunktverschiebung

@ 128,600
Positionsanzeige C: Position der C-Achse

¢ 21.296 ® | eeres Feld: C-Achse ist nicht aktiv

= Achsbuchstabe:
®  Schwarz = Achsfreigabe erteilt
® Weill = keine Achsfreigabe

Y 11.085 Anzeigeeinstellungen der Positionsanzeige: Uber den Maschinenparameter
A L axesDisplayMode (Nr. 604803) einstellbar

Die Einstellung zeigt der Buchstabe neben dem Positionsfenster.
® A Istwert (Einstellung REFIST)

® N: Sollwert (Einstellung REFSOLL)

m L: Schleppfehler (Einstellung SCHPF)

® D: Restweg (Einstellung RESTW)

C 352 .080 Anzeige der C-Achse mit zugehoriger Spindelnummer: Der Index des
2 . Achsbuchstabens C zeigt die Spindelnummer

Die Ziffer wird nur angezeigt, wenn eine Achse mehrfach konfiguriert wurde
z. B. zweite C-Achse als Gegenspindel.

C.2 ' 0.000 Anzeige der C-Achse mit der Kanalnummer: Eine Ziffer neben dem Positions-
4| . wert der Achse zeigt die zugeordnete Kanalnummer

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

AR -14.012 Endposition des laufenden Verfahrbefehls

Restweganzeige und Schutzzonenstatus: Restweganzeige und Anzeige des
Schutzzonen-Uberwachungsstatus

i b

Schutzzonenuberwachung aktiv. Schutzzonenuberwachung nicht aktiv

al
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Elemente der Maschinendatenanzeige

¥ 30.000 C Positionsanzeige vier Achsen: Anzeige der Positionswerte von bis zu vier
2 1B.500 Achsen

Die angezeigten Achsen sind von der Maschinenkonfiguration abhangig.

T g X 0.550 Werkzeugnummern Anzeige:
0.0 = Werkzeugnummer des eingesetzten Werkzeugs
®  Werkzeugkorrekturwerte
Fiir alle T-Anzeigen gilt:
m T farbig hinterlegt: Angetriebenes Werkzeug

®  Werkzeugnummer oder ID farbig hinterlegt: Gespiegelte
Werkzeugaufnahme

B Werkzeugnummer mit Index: Multiwerkzeug

m Buchstabe X/Z der Korrektur farbig hinterlegt: Sonderkorrektur in X- und Z-
Richtung aktiv

T-ID Anzeige:
® |D des eingesetzten Werkzeugs
B Werkzeugkorrekturwerte

.I_ 045
b 0.000 2 0.000

T-1D Anzeige ohne Korrekturwerte:

T StechwerkzeugZZZ B ID des eingesetzten Werkzeugs
D H 0.2200Y 0.0000 Werkzeugkorrekturen:
W ML = Sonderkorrektur nur bei Stech- oder Pilzwerkzeugen

®  Sonderkorrekturwert grau: Sonderkorrektur nicht aktiviert

m Buchstabe X/Z der Korrektur farbig hinterlegt: Sonderkorrektur in X- und Z-
Richtung aktiv

D sot X 0.5000 Additive Korrektur:
B350 = Korrekturwerte grau: D-Korrektur nicht aktiv
m Korrekturwerte schwarz: D-Korrektur aktiv

HT RT Werkzeug-Standzeitinformationen:
T Mz RZ s T
® Schwarz = globale Standzeituberwachung ein
= Weil} = globale Standzeitiberwachung aus
®  MT, RT aktiv: Uberwachung nach Standzeit
" MZ, RZ aktiv: Uberwachung nach Stiickzahl
®  Alle Felder leer: Werkzeug ohne Standzeitliberwachung

1002 Schlittenanzeige und Zykluszustand:
=1 @10394'1 = = QOberes Feld: Einstellung des Override-Reglers
® Unteres Feld weil} hinterlegt: Istvorschub
m Unteres Feld grau hinterlegt: Programmierter Vorschub bei stehendem

Schlitten
1 @ 6.789 mm/1 Schlittenanzeige und Zykluszustand:
=] b.779 nm/1 ® Oberes Feld: Programmierter Vorschub
B Unteres Feld: Istvorschub
tm Schlittenanzeige und Zykluszustand:
=11 i E de-
® QOberes Feld: Einstellung des Override-Reglers

®  Mittleres Feld: Programmierter Vorschub
® Unteres Feld: Istvorschub
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Elemente der Maschinendatenanzeige

54 | 100
g 1 | 2,540 mm 1
.00 /1

Schlittenanzeige bei der Riickseitenbearbeitung oder mehreren Schlitten:
B Bei einer Ruckseitenbearbeitung wird das Schlittensymbol blau hinterlegt

= Bei mehreren Schlitten wird die Schlittennummer des aktiven Schlittens blau
hinterlegt

$1 1E 1500.0 n/nin
1 90,0 °

Spindelanzeige bei mehreren Schlitten (Option #153) und konstanter
Schnittgeschwindigkeit:

Die Steuerung zeigt das Symbol $ und die Nummer des aktiven Schlittens tber
dem Spindelsymbol, z. B. $1

|
Z[D 1. 2091.6 1/min

Spindelanzeige mit Spindelnummer, Getriebestufe und Spindelzustand:
B QOberes Feld: Einstellung des Override-Reglers
®  Unteres Feld: Istdrehzahl oder Spindelposition
Fiir alle Spindelanzeigen gilt:
B Spindelsymbol:
m  Schwarz = Spindelfreigabe erteilt
= Weill = keine Spindelfreigabe
m Ziffer im Spindelsymbol: Getriebestufe
m Ziffer rechts neben Spindelsymbol: Spindelnummer

= Wenn Spindeltaste vorhanden: Nummer der angewahlten Spindel wird
farbig hinterlegt

B Spindelzustand: siehe "Spindel", Seite 128
B Anzeige der programmierten Drehzahl in 1/min oder m/min
®  Anzeige der Istdrehzahl in 1/min

B Bei M19 und wenn vom Maschinenhersteller eingestellt bei Spindelstopp:
statt Istdrehzahl wird die Spindelposition angezeigt

B Bei mehreren Schlitten und konstanter Schnittgeschwindigkeit:
Schlittennummer des aktiven Schlittens Uber dem Spindelsymbol, z. B.
$1(Option #153)

m |st eine Spindel wahrend des Synchronlaufs im Slave-Betrieb, wird statt der
programmierten Drehzahl der Wert 0 angezeigt

® Das Spindelsymbol wird im Synchronbetrieb farbig hinterlegt, sowohl bei der
Master-Spindel als auch bei der Slave-Spindel

z[!] 1 150.0 m/min
107.8 1/min

Spindelanzeige mit Spindelnummer, Getriebestufe und Spindelzustand:
B QOberes Feld: Programmierte Drehzahl
®  Unteres Feld: Istdrehzahl oder Spindelposition

Wenn die programmierte Drehzahl rot dargestellt wird, ist eine Begrenzung
aktiv und der programmierte Sollwert wird nicht erreicht.

o | L@@
Z[D 1 150.0 mdmin
187.0 1/ min

Spindelanzeige mit Spindelnummer, Getriebestufe und Spindelzustand:
B QOberes Feld: Einstellung des Override-Reglers

®  Mittleres Feld: Programmierte Drehzahl

®  Unteres Feld: Istdrehzahl oder Spindelposition

Wenn die programmierte Drehzahl rot dargestellt wird, ist eine Begrenzung
aktiv und der programmierte Sollwert wird nicht erreicht.

1 | 8% sy 100x

Override-Anzeige der aktiven Spindel:
® F:Vorschub

= R: Eilgang

® S: Spindel

124
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Elemente der Maschinendatenanzeige

zD

50

100 150

0z

Auslastung der Antriebe: Auslastung des Antriebs in Bezug zum
Nenndrehmoment

® Digitale Achs- und Spindelantriebe

= Analoge Achs- und Spindelantriebe, wenn vom Maschinenhersteller
eingerichtet

L1

50 P 2

Anzeige der Stiickzahl: Die Stlickzahl wird nach jedem M30, M99 oder
programmiertem Zahlimpuls M18 hochgezahlt

B MP: Stiickzahlvorgabe
® P: Anzahl gefertigte Teile

P
&

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

Anzeige der Stiickzahl und Stiickzeit: Die Stiickzahl wird nach jedem M30,
M99 oder programmiertem Zahlimpuls M18 hochgezahlt

B MP: Stuckzahlvorgabe

® P: Anzahl gefertigte Teile

Bt Laufzeit des aktuellen Programms
® Summe t: Gesamtzeit

N
I:H

EWE
EnE
EUE
EOOE

E~NE
(=}
RI=H ]

Anzeige Ausblendebenen und M01 bedingter Halt:

= Definierte (obere Leiste) und gesetzte oder aktivierte Ausblendebenen
(untere Leiste)

® Einstellung flir MO1: Im Modus kontinuierlicher Ablauf (Anzeige gelb) wird
MOT nicht ausgefihrt

—=345 X171/s1/s2

Anzeige Belastungsiiberwachung:
m Linkes Feld: Zonennummer (hier 345)
= Rechte Felder: Uberwachte Achsen (max. 4)

¥ |~ [ s0S | NONE
Z v [ S0S NONE
St | STO.0 | NONE
B/ -S0S I | -STO

Anzeige Funktionale Sicherheit FS:
®  QObere Bilder: FS-Status der Achsen und Spindeln

® Unteres Bild: FS-Status der Achsgruppe (Schlittensymbol) und der
Spindelgruppe (Spindelsymbol)
Weitere Informationen: "Integrierte Funktionale Sicherheit FS', Seite 112

B e

0.000 5

T @ 1000.00054]

=

HDT-Modus vor der Drehmitte

aktiv

Anzeige Riickseitenbearbeitung: In der RSM-Anzeige (RSM: Rear Side
Machining) werden Informationen zur Rickseitenbearbeitung dargestellt

m RSM-Status
Wenn der HDT-Modus aktiv ist, verwendet die Steuerung die HDT-Symbole.
B Aktive Nullpunktverschiebung der konfigurierten RSM-Achse

1

HDT-Modus hinter der Drehmitte aktiv
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Elemente der Maschinendatenanzeige

- 0.000 Anzeige B-Achse: Abhangig von der Einstellung der Maschinenparameter
x | J « UUL werden unterschiedliche Informationen Uber den Status der geschwenkten
i Ebene mit G16 angezeigt
ﬂ; izzi ﬂ ﬁﬁii = Programmierter Winkelwert der B-Achse

m  Anzeige der aktuellen Werte I, K, U und W
B | Ebenenreferenzin X
m K: Ebenenreferenzin Z
= U: Verschiebung in X
B W: Verschiebungin Z

Anzeige Bearbeitungsebene: Abhangig von der Einstellung der
Al 0,000B] 0.000 € 0,000 Maschinenparameter werden unterschiedliche Informationen Uber den Status
der geschwenkten Ebene mit G160 angezeigt

B Programmierte Raumwinkel der Achsen A, B und C
® Anzeige der aktuellen Werte I, J, K, U, Vund W

I: Schwenkposition in X

J: Schwenkposition in Y

K: Schwenkposition in Z

U: Verschiebung in X

V: Verschiebungin'Y

W: Verschiebung in Z

D[:rl Statusanzeige der Kollisionsiiberwachung (DCM)

= PRG: Status der Kollisionsiiberwachung fiir den Programmbetrieb.
B MAN: Status der Kollisionstuiberwachung flr manuelle Bewegungen
Weitere Informationen: "Kollisionsiiberwachung (Option #40)", Seite 146

I 0go,0 3/ 000.0 K 0,000
U/ poo.0 ¥/ 000.0 W 0.000

26.03.2013 Datum- und Zeitanzeige
| 18:24:20
CNC PILOT 640 Anzeige eines eingebundenen Logos
HEIDENHAIN
Zykluszustande

Die Steuerung zeigt den aktuellen Zykluszustand mit dem
Zyklussymbol an.

Zyklussymbole

T_ll Zustand Zyklus Ein

— Zyklus- oder Programmausfihrung aktiv
— Zustand Zyklus Aus

10l ’

‘_

Keine Zyklus- oder Programmausfiihrung
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Achsvorschub

F (englisch: Feed) ist der Kennbuchstabe fiir Vorschubangaben.
Abhéngig von der Stellung des Softkeys Minutenvorschub erfolgt
die Eingabe in:

= Millimeter pro Spindelumdrehung (Umdrehungsvorschub)

= Millimeter pro Minute (Minutenvorschub)

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

Mit dem Vorschubkorrekturregler (Feed-Override) dandern Sie den
Vorschubwert (Bereich: 0 % bis 150 %).
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Spindel

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

= Umdrehungen pro Minute (konstante Drehzahl)

= Meter pro Minute (konstante Schnittgeschwindigkeit)

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

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

o ®  Bei konstanter Schnittgeschwindigkeit errechnet
die Steuerung die Spindeldrehzahl in Abhangigkeit
von der Position der Werkzeugspitze. Bei kleinerem
Durchmesser erhoht sich die Spindeldrehzahl, wobei
die maximale Drehzahl nicht Gberschritten wird
m Die Spindelsymbole zeigen die Drehrichtung aus Sicht

eines Bedieners, der vor der Maschine steht und auf
die Spindel schaut

B Die Spindelbezeichnung wird vom
Maschinenhersteller festgelegt

Spindelsymbole (S-Anzeige)

Spindeldrehrichtung M3
Spindeldrehrichtung M4

a Spindel gestoppt M5

Spindel ist in Lageregelung M19

C-Achse auf Spindelantrieb aktiv

Spindelbezeichnungen

H 0 1 Hauptspindel

1 1 2 Angetriebenes Werkzeug
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6.4 Platztabelle einrichten

Werkzeugdaten wie Lange und Radius, aber auch weitere
werkzeugspezifische Informationen, die die Steuerung fir die
Ausfiihrung verschiedenster Funktionen benétigt, werden in
der Werkzeugtabelle toolturn.htt gespeichert (im Verzeichnis
TNC:\table\). Diese Werkzeugtabelle wird in der Steuerung als
Werkzeugliste bezeichnet.

Werkzeuge, die in Ihren Werkzeugtragern bestuckt sind, werden

in der Platztabelle ToolAllo.tch gespeichert (im Verzeichnis TNC:
\table\). Maschinenabhéngig wird diese Platztabelle zur Verfligung
gestellt und als Revolverliste oder Magazinliste bezeichnet.

Maschine mit einer Werkzeugaufnahme (Multifix)

Fur Maschinen mit Multifixaufnahme mussen Sie keine Platztabelle
fuhren, da der Werkzeugtrager nur tber einen Platz verflgt:
m T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer (immer T1)

= |D: Identnummer — Name des Werkzeugs (max. 16 Zeichen)
Wahlen Sie die Werkzeugidentnummer aus der Werkzeugliste.

E‘ » Softkey Werkzeugliste driicken
aste > Die Steuerung offnet die Liste.

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Die Werkzeugsysteme Revolver, Magazin und Multifix
konnen gleichzeitig auf einer Maschine verwendet
werden.

Die Nummer des Multifixplatzes definiert der
Maschinenhersteller.
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Maschine mit Revolver

Mit dem Softkey Revolverliste 6ffnen Sie die Liste der aktuellen
Belegung des Revolvers. Fir jede Werkzeugaufnahme des

Revolvers (und evtl. Multifix) ist ein Platz in der Tabelle vorhanden.

Beim Einrichten wird jeder Werkzeugaufnahme ein Werkzeug
(Identnummer) zugeordnet. Multiwerkzeuge werden mit allen
Schneiden in der Revolverliste angezeigt.

Die Revolverliste kann Uber das TSF-MenU oder direkt aus den
Zyklendialogen in der Unterbetriebsart Einlernen eingerichtet
werden:

= T:. Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

= |D: Identnummer — Name des Werkzeugs (max. 16 Zeichen)
Werkzeugname wird automatisch eingetragen.

Cursor im TSF-Menu im Eingabefeld T:

M » Softkey Revolverliste driicken
sl > Nach dem Offnen kann die Revolverliste
bearbeitet werden.

Cursor im TSF-Meni im Eingabefeld ID:

A » Softkey Werkzeugliste driicken
aste > Zusatzlich zur Revolverliste wird auch die

Werkzeugliste geoffnet.

> Der Revolver kann mit Werkzeugen aus der Liste
bestickt werden.

Im Einlernzyklus programmieren Sie den Revolverplatz als T-
Nummer. Die Werkzeugidentnummer wird dann bei bestlcktem
Platz automatisch unter ID eingetragen.

Betriebsart Maschine | Platztabelle einrichten

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Die Werkzeugsysteme Revolver, Magazin und Multifix
konnen gleichzeitig auf einer Maschine verwendet
werden.

Die Nummer des Multifixplatzes definiert der
Maschinenhersteller.
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Maschine mit Magazin

Mit dem Softkey Magazinliste wird die Liste der aktuellen Belegung
des Werkzeugtragers geoffnet. Fir jede Werkzeugaufnahme ist

ein Platz in der Tabelle vorhanden. Beim Einrichten wird jeder
Werkzeugaufnahme ein Werkzeug (Identnummer) zugeordnet.

Bei Maschinen mit Magazin wechseln Sie das Werkzeug auch tber
das TSF-Mendi:

= T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer (immer T1)

= |D: Identnummer — Name des Werkzeugs (max. 16 Zeichen)
Werkzeugname wird automatisch eingetragen.

L » Softkey Magazinliste dricken
liste

Die benutzten Werkzeuge werden in der Magazinliste geflihrt. Das
Magazin kann tber das TSF-Menu beladen und entladen werden.

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Die Werkzeugsysteme Revolver, Magazin und Multifix
konnen gleichzeitig auf einer Maschine verwendet
werden.

Die Nummer des Multifixplatzes definiert der
Maschinenhersteller.

Revolverliste aus der Werkzeugliste bestiicken

Die Revolverliste stellt die aktuelle Bestlickung des Werkzeugtragers
dar. Die Revolverliste kann Uber das TSF-MenU oder direkt aus

den Zyklendialogen in der Unterbetriebsart Einlernen eingerichtet
werden.

Lassen Sie sich die Eintrage der Werkzeugliste anzeigen, um
Eintrage aus der Liste in die Revolverbelegung zu Gbernehmen.
Die Steuerung stellt die Werkzeugliste im unteren Bereich des
Bildschirms dar. Die Cursor-Tasten sind in dieser Liste aktiv. Sie
konnen mit dem Cursor direkt zu einer Werkzeugidentnummer
springen, indem Sie die ersten Buchstaben oder Ziffern der
Identnummer eingeben.

S} taschine | %> smare.um | B vorkasug-editer | ]

i [ Plitze [1  von [12 t

T-N:  Tdentruamer T0 Bezeichnung  RS/OV_EM/BW/AZ SW/SB/HG Schneidstoff = h‘
091 4.1 Schruppen Aussen  B.88  93.0 69,0 Hartmetall

:u; o
=
I

[~ [338 ven[3i8 max[999

16

thumuaaswnm

Filter [Alle Typen

Identnunmex + 10 Bezeichnung [ RS/DV | EW/BW/AZ SH/SB/HG Schneadstoff |MUIND LA =]
091 », pen Aussen | 0.80 & H all 3

881-capto 5. 1 sch 8.80  93.0 8.8 Hartmetall 3
8014P0 .1 Sl 9.89 93,8 80,0 Hartmeta 3 ‘?‘>
8014P1 . 1 Sl ssen | 8.88  93.0 0.0 Hartmetall 3

n| A RA a5 A 55 AHartmetall 3 _‘,:l

(bernahme

Ansicht | Yorkreug

o Wenn ein Tabelleninhalt unvollstandig angezeigt wird,
konnen Sie die Breite der Tabellenspalten andern.
Die Anderungen wirken betriebsartentbergreifend und
Uber einen Neustart der Steuerung hinaus.

Revolverliste 6ffnen:

5 » T, S, F setzen wahlen (ist nur in der Betriebsart
= wiF Maschine anwahlbar)
» Alternativ Zyklendialog aktivieren
S > Mit Softkey Werkzeugliste die Revolverbelegung
lstic und die Werkzeugliste aktivieren

» Revolverbelegung anpassen
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Werkzeuge aus der Datenbank tibernehmen:

Zm » Position in der Revolverbelegung anwahlen

» Eintrage der Werkzeugdatenbank selektieren und
sortieren

Mit Cursor-Tasten den Eintrag in der
Werkzeugdatenbank auswahlen

s > Ausgewahltes Werkzeug in die Revolverbelegung
Werkzeug Ubernehmen

L

Eintrage der Werkzeugdatenbank selektieren und sortieren

v Die Steuerung 6ffnet das Softkey-Menu zur
1v8 Auswahl des gewlinschten Werkzeugtyps

IS Die Steuerung offnet das Softkey-Menu mit
ket weiteren Filtermoglichkeiten

PR

Die Steuerung 6ffnet das Softkey-MenU mit
Sortiermoglichkeiten

Ansicht

—_—

e Der Softkey wird nach Dricken des Softkeys
I/ Typ Ansicht angeboten.

Sortiert die Werkzeuge in der angezeigten
Liste wahlweise nach:

B Werkzeugtyp
®  Werkzeugidentnummer
= Werkzeugorientierung

Bei jeder Betatigung des Softkeys wird zur
nachsten Sortierung gewechselt.

T Der Softkey wird nach Dricken des Softkeys
akebzen Ansicht angeboten.
Wechselt zwischen auf- und absteigender
Sortierung
R Der Softkey wird nach Dricken des Softkeys
fdieren Revolverliste angeboten.
Hier nicht aktiv

’ Schliel3t die Werkzeugliste

Zuziick
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Revolverliste bearbeiten

Die Revolverbelegung stellt die aktuelle Bestiickung des Ftascrine B
Werkzeugtragers dar. Beim Einrichten der Revolverliste tragen Sie lievlicril . —
d]e |dentnumme|’n der Werkzeuge ein. T-No  Tdentnummer T0 Bezeichnuna RS/DV_ EW/BW/AZ SW/SB/HG Schneidstoff uj gt

Die Revolverliste kann Uber das TSF-MenU oder direkt aus den
Zyklendialogen in der Unterbetriebsart Einlernen eingerichtet
werden. Die Auswahl des gewlinschten Revolverplatzes erfolgt tber

B

wm o s W

die Cursor-Tasten. it
Die Revolverbelegung zeigt die wichtigsten Werkzeugparameter.

0 Wenn ein Tabelleninhalt unvollstandig angezeigt wird,

konnen Sie die Breite der Tabellenspalten andern. e sonutan [ sonen | i 1
Die Anderungen wirken betriebsartenibergreifend und
Uber einen Neustart der Steuerung hinaus.
Weitere Informationen: "Allgemeine Werkzeugparameter',
Seite 599
Sie konnen auch Handwechselsysteme in der Revolverbelegung
einrichten.
Weitere Informationen: "Halter fir Handwechselsysteme einrichten”,
Seite 597
Revolverliste einrichten:
5 » T, S, F setzen wahlen (ist nur in der Betriebsart
= wiF Maschine anwahlbar)
> Alternativ Zyklendialog aktivieren
S » Mit Softkey Revolverliste die Revolverbelegung
et und die Werkzeugliste aktivieren
» Mit den Cursor-Tasten einen Revolverplatz wahlen
Revolverbelegung mit Softkeys anpassen
» Alternativ Werkzeugidentnummer direkt eingeben
Werkzeugidentnummer direkt eingeben:
Nt » Mit Taste ENT die direkte Eingabe aktivieren
» Werkzeugidentnummer eingeben
NS » Mit Taste INS die Eingabe abschlielen
Esc » Alternativ mit Taste ESC die Eingabe abbrechen
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Softkeys in der Revolverliste

Eintrag loschen

)
o Eintrag aus Zwischenablage einfligen
e Eintrag ausschneiden und in der Zwischenab-
- lage speichern
Gostimati Eintrage der Werkzeugdatenbank einblenden
Liste
S Umschalten auf Folgement
Funktionen
T Der Softkey wird nach Driicken des Softkeys
doschey Sonderfunktionen angeboten.

Revolverliste komplett [oschen

T Der Softkey wird nach Driicken des Softkeys
elltcotaen Sonderfunktionen angeboten.

Standzeit des Werkzeugs zurlicksetzen

a Der Softkey wird nach Driicken des Softkeys
fischa oo Sonderfunktionen angeboten.

Wechselt die Ansicht der Werkzeugparameter

T Der Softkey wird nach Driucken des Softkeys
Rl Sonderfunktionen angeboten.
Offnet die Tabelle der Werkzeughalter
P Der Softkey wird nach Drucken des Softkeys
HRCE Sonderfunktionen angeboten.
Loscht den Werkzeughalter in der Revolverbe-
legung

Eine Mendistufe zurlick

Zuriick

Ubernahme der Werkzeugnummer und
Werkzeugidentnummer in den TSF- oder
Zyklendialog

Speichern

SchlieRt die Revolverliste ohne Ubernahme der
Werkzeugnummer und Werkzeugidentnummer
in den Dialog. Anderungen in der Revolverliste
bleiben erhalten

Abbrechen
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Magazinliste bearbeiten

Die Magazinliste stellt, bei Maschinen mit Werkzeugmagazin, Ftascrine B
die aktuelle Bestlckung der vorhandenen Magazine sowie der K8 17.560%. -160.000T 0 ¥ eer g s
Werkzeugtrager im Arbeitsraum dar. Die Magazinliste kann tber das 2, 28.7802, -132.00010 o reser-iz-ss

v, 0.000 Z, 0.000 [516 0.000 520 0000
S ] T s [ TS

TSF-MenU bearbeitet werden.

=k

Plitze [8  von [138

0 Wenn ein Tabelleninhalt unvollstandig angezeigt wird, e o e S e e et
konnen Sie die Breite der Tabellenspalten andern.

Die Anderungen wirken betriebsartenibergreifend und
Uber einen Neustart der Steuerung hinaus.

EBom~ouswne

EEE

ERERKEKEKERERRRERE

L ele & &

‘ o
Magazin beladen: ‘ ‘ ‘ i e | |
s h » T, S, F setzen wahlen (ist nur in der Betriebsart
Tt Maschine anwahlbar)
|§J » Magazin beladen wahlen
I~

Sy » Mit Softkey Ubernahme Platz die Werkzeugliste
= aktivieren

Werkzeug wahlen
Pt Mit Softkey Ubernahme Werkzeug Werkzeug
Werkzeug Wéh|eﬂ

» Mit Softkey Speichern das Werkzeug in die
Magazinliste Ubernehmen

Speichern

Werkzeug wechseln:

s ih » T, S, F setzen wahlen (ist nur in der Betriebsart
= dull Maschine anwahlbar)

=
5 » Werkzeugwechsel wahlen
2.

» Mit Softkey Magazinliste Werkzeug wahlen

Magazin-
liste

» Alternativ Werkzeugidentnummer eingeben
Mit Softkey Speichern das Werkzeug wechseln

Speichern

Werkzeug zurick ins Magazin:

s ki » T, S, F setzen wahlen (ist nur in der Betriebsart
. Maschine anwihlbar)

=
EJ » Werkzeug zuriick ins Magazin wahlen

_ » Mit Softkey Speichern das Werkzeug in das
PRt Magazin zurlickwechseln
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Magazin entladen:

s Wi » T, S, F setzen wahlen (ist nur in der Betriebsart
L Maschine anwahlbar)
|tJ » Magazin entladen wahlen

|"

» Werkzeug wéhlen
» Softkey Entladen driicken

Entladen

» Mit Softkey Speichern das Werkzeug aus der
Magazinliste entfernen

Speichern

Werkzeugaufruf

Betriebsart Maschine | Platztabelle einrichten

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Diese Funktion steht Ihnen auch an Maschinen mit
Werkzeugmagazin zur Verflgung.

Die Steuerung verwendet dann die Magazinliste anstatt
der Revolverliste.

Parameter fiir den Werkzeugaufruf
T (englisch: Tool) ist der Kennbuchstabe der Werkzeugaufnahme.

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Die Bezeichnung der Werkzeugplatze ist
maschinenabhangig.
Jede Werkzeugaufnahme eines Werkzeugtragers besitzt
im Arbeitsraum eine eindeutige T-Nummer.

ID bezeichnet die Werkzeugidentnummer.

o Die Identnummer eines Werkzeugs definieren Sie beim
Anlegen eines Werkzeugs in der Betriebsart Werkzeug-
Editor. Jedes Werkzeug hat eine eindeutige ID.

136
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Varianten des Werkzeugaufrufs
® Fine Werkzeugaufnahme z. B. Multifix

Das Werkzeug wird Uber ID aufgerufen. Die Platznummer T ist
immer 1. Die Steuerung fihrt keine Revolverliste.

= Mehrere Werkzeugaufnahmen z. B. Revolver

Das Werkzeug wird Uber T (Revolverplatznummer) aufgerufen.
Die Identnummer ID wird in den Dialogen mitgefihrt und
automatisch geflllt. Die Steuerung fihrt eine Revolverliste.

Multiwerkzeuge werden mit allen Schneiden in der Revolverliste
angezeigt.
In der Betriebsart Maschine geben Sie die Parameter fir den

Werkzeugaufruf im TSF-Dialog ein. In der Unterbetriebsart Einlernen
und Betriebsart smart.Turn sind T und ID Zyklusparameter.

o Wird im TSF-Dialog eine T-Nummer mit einer ID-Nummer
eingegeben, die so nicht in der Revolverliste definiert ist,
wird die Revolverliste entsprechend geandert. Dabei wird
die bestehende Revolverliste Uberschrieben.

Angetriebene Werkzeuge

= FEin angetriebenes Werkzeug wird in der Werkzeugbeschreibung
definiert

B Das angetriebene Werkzeug kann mit Umdrehungsvorschub
betrieben werden, wenn der Werkzeugspindelantrieb mit einem
Drehgeber ausgestattet ist

= Werden angetriebene Werkzeuge mit konstanter
Schnittgeschwindigkeit verwendet, wird die Drehzahl aus dem
Werkzeugdurchmesser errechnet

Werkzeuge in unterschiedlichen Quadranten

Beispiel

Der Hauptwerkzeugtrager Ihrer Drehmaschine ist vor Drehmitte
angeordnet (Standardquadrant). Hinter Drehmitte ist eine
Zusatzwerkzeugaufnahme angeordnet.

Bei der Konfigurierung der Steuerung wird flr jede
Werkzeugaufnahme festgelegt, ob die X-Mal3e und der Drehsinn bei
Kreisbogen gespiegelt werden. In dem aufgeflihrten Beispiel erhalt
die Zusatzwerkzeugaufnahme das Attribut spiegeln.

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

Die Werkzeuge werden ebenfalls fir den Standardquadranten
beschrieben und gemessen — wenn sie in der
Zusatzwerkzeugaufnahme eingesetzt werden.

Erst bei der Bearbeitung des Werksticks wird die Spiegelung
berlicksichtigt, wenn die Zusatzwerkzeugaufnahme im Einsatz ist.
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Werkzeugstandzeit-Uberwachung

Die Steuerung uberwacht auf Wunsch die Standzeit von Werkzeugen
oder die Anzahl der mit dem Werkzeug gefertigten Werkstiicke.

Die Standzeitliberwachung addiert die Zeiten, die ein Werkzeug im
Vorschub eingesetzt wird. Die Stuckzahlliberwachung zahlt die
Anzahl der produzierten Werksttcke. Diese Werte werden mit den
Angaben in den Werkzeugdaten verglichen.

Ist die Standzeit eines Werkzeugs abgelaufen oder die Stiickzahl
erreicht, setzt die Steuerung das Diagnosebit 1. Hiermit wird vor
dem nachsten Aufruf eine Fehlermeldung ausgegeben und die
Programmausfihrung gestoppt.

®  FUr Einlernprogramme steht die einfache Standzeitiberwachung
zur Verflgung

Dabei informiert Sie die Steuerung, wenn ein Werkzeug
verbraucht ist.

Bei smart. Turn- und DIN-PLUS-Programmen haben Sie die
Wahl zwischen der einfachen Standzeitiberwachung oder der
Standzeitliberwachung mit Austauschwerkzeugen (Option #10)

Wenn Sie Austauschwerkzeuge verwenden, wechselt die
Steuerung automatisch das Schwesterwerkzeug ein, sobald
ein Werkzeug verbraucht ist. Erst wenn das letzte Werkzeug
der Austauschkette verbraucht ist, stoppt die Steuerung die
Programmausfihrung.

Sie aktivieren und deaktivieren die Standzeitverwaltung in dem
Maschinenparameter lifeTime (Nr. 601801).

Die Art der Uberwachung, die Standzeit/Reststandzeit und die
Stlickzahl/Reststlickzahl) fiihrt die Steuerung in den Diagnosebits
der Werkzeugdaten. In der Betriebsart Werkzeug-Editor konnen Sie
die Diagnosebits und die Standzeit verwalten und anzeigen.

Weitere Informationen: "Werkzeug-Standzeitdaten editieren’,
Seite 590

Wenn ein Werkzeug erneuert wird (z. B.
Schneidplattentausch), muss in der Betriebsart
Werkzeug-Editor die Standzeit und die Stiickzahl
zurlickgesetzt werden.

Austauschwerkzeuge definieren Sie beim Einrichten des
Werkzeugtragers in der Betriebsart smart.Turn. Die Austauschkette
kann mehrere Schwesterwerkzeuge beinhalten. Die Austauschkette
ist Bestandteil des NC-Programms.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch smart. Turn- und DIN-
Programmierung
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Standzeit des Werkzeugs in der Revolverliste zuriicksetzen
Werkzeugstandzeit zurlicksetzen:

s it » T, S, F setzen wahlen (ist nur in der Betriebsart
=h wF Maschine anwahlbar)

> Softkey Revolverliste driicken

Revolver-
liste

> Softkey Sonderfunktionen driicken

Sonder-
Funktionen

> Softkey Schneiden neu setzen driicken

Schneiden
neu setzen

» Sicherheitsfrage mit Softkey JA bestatigen

Ja

) > Softkey Zurlick drlicken

Zuziick

Standzeit des Werkzeugs in der Magazinliste zuriicksetzen
Werkzeugstandzeit zurlcksetzen:

s W » T, S, F setzen wahlen (ist nur in der Betriebsart
:,?’%"f Maschine anwahlbar)
5 > Werkzeugwechsel wahlen
2.
=

> Softkey Magazinliste driicken
» Werkzeug wahlen
> Softkey Werkzeug editieren driicken

Magazin-
liste

Werkzeug
editieren

> Softkey Neue Schneide driicken

Neue
Schneide

il > Softkey Zuriick drlicken

Zuriick
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6.5 Maschine einrichten

Unabhangig davon, ob Sie das Werkstluck manuell oder automatisch
bearbeiten, missen Sie die Maschine vorbereiten.

In der Betriebsart Maschine erreichen Sie Uber den Mentpunkt
Einrichten folgende Funktionen:

= Achswerte setzen (Werkstiick-Nullpunkt definieren)
®  Maschine Referenz (Achsen referenzieren)
Schutzzone setzen
Wkz-Wechselpunkt setzen
C-Achswerte setzen
Maschinenmale setzen
Kollisionsiiberwachung (DCM)
Service
Betriebszeiten anzeigen
Tastsysteme einrichten
Systemzeit einstellen
TNCdiag starten
HEROS-Menii
E Antasten
® Tastsystem kalibrieren
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Werkstiick-Nullpunkt definieren

Im Dialog wird der Abstand Maschinen-Nullpunkt — WerkstUck-
Nullpunkt (auch Versatz genannt) als XN und ZN angezeigt. Bei einer

Anderung des Werkstlck-Nullpunkts erhalten Sie neue Anzeigewerte. n +Z @
0 Sie konnen den Werkstiick-Nullpunkt in der Z-Achse auch - f
mit einem Tastsystem ermitteln. Die Steuerung priift X
beim Nullpunktsetzen, welcher Werkzeugtyp gerade aktiv N g % - ‘
ist. Wenn Sie die Einrichtfunktion Werkstiick-Nullpunkt W

mit eingewechseltem Tastsystem wahlen, passt die i
Steuerung das Eingabeformular automatisch an. Driicken
Sie NC-START, um den Messvorgang zu starten.

Werkstlck-Nullpunkt setzen:

w » Einrichten wahlen

!? » Achswerte setzen wahlen

> Werkstlck-Nullpunkt (Planfldche) ankratzen

» Ankratzposition als Werksttck-Nullpunkt Z = 0

Z=0 -
definieren

> Alternativ Abstand Werkzeug — WerkstUck-
Nullpunkt als MeBpunktkoordinate Z eingeben

> Die Steuerung errechnet den Werkstick-Nullpunkt
Z

P > Alternativ Maschinen-Nullpunkt Z = Werksttck-
loschen Nullpunkt Z (Versatz = Q)

P » Alternativ ermaoglicht die direkte Eingabe der
absolut Nullpunktverschiebung in ZN.

> Softkey Speichern dricken

Speichern

Offsets definieren

Bevor Sie die Verschiebungen G53, G54 und G55 verwenden,
missen Sie die Offset-Werte im Einrichtbetrieb definieren.

Offset setzen:

w » Einrichten wahlen

!FJ » Achswerte setzen wahlen

> Softkey Verschiebung driicken

Verschie-
bung

> Softkey G53, G54 oder G55 driicken
> Softkey Speichern dricken

> Die Steuerung speichert die Werte in einer
Tabelle, damit Sie die Offsets mit Hilfe der
entsprechenden G-Funktionen im Programm
aktivieren konnen.

Speichern
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Achsen Referenzfahren

Es besteht die Moglichkeit referenzierte Achsen neu zu Ftascrine [ R B
referenzieren. Sie konnen einzelne Achsen oder alle Achsen X 300.000B  0.0000F e oomT 1 Ko
gleichzeitig wahlen. 2 4500000 0.000 @i n oot

o 0.000 . 0. 0.000
Referenzfahren: ot teend o B e o 2B e o f IS e <O

e » Softkey Maschine Referenz driicken

Referenz

> Softkey Z-Referenz und X-Referenz driicken

@ |
> Alternativ Softkey alle driicken = =
alle OFF sf‘ Einlomnen ‘ Lk lerotg Frogram. || Sheschioe |
T_|1 > Taste NC-START dricken
— > Die Referenzpunkte werden angefahren.

> Die Steuerung aktualisiert die Positionsanzeige.
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Schutzzone setzen

Bei aktiver Schutzzonenliberwachung prift die Steuerung bei
jeder Verfahrbewegung, ob die Schutzzone in -Z Richtung verletzt
wird. Ist das der Fall, wird die Bewegung gestoppt und ein Fehler
gemeldet.

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

Der Status der Schutzzonenuberwachung wird in der
Maschinenanzeige angezeigt, wenn das vom Maschinenhersteller
konfiguriert ist.

Schutzzone setzen. Uberwachung ausschalten:

» Einrichten wahlen

» Schutzzone setzen wéahlen

» Mit den Achstasten oder Handrad auf die
Schutzzone fahren

S Mit Softkey Ubernahme Position diese Position
fo=a als Schutzzone tbernehmen

il

» Alternativ Position der Schutzzone relativ
zum Werkstlick-Nullpunkt eingeben (Feld:
MeBpunktkoordinate -Z)

_ » Mit Softkey Speichern eingegebene Position als
Speichern ..
Schutzzone ubernehmen

» Alternativ Schutzzonentberwachung ausschalten

Schutzz.
aus

o ® Bei gedffnetem Eingabefenster Schutzzone setzen
ist die Schutzzonentiberwachung inaktiv

B |n der DIN-Programmierung schalten Sie die
Schutzzonenuberwachung mit G60 Q1 aus und mit
G60 wieder ein

Schutzzonenstatus

Schutzzonenuberwachung aktiv

Schutzzonenuberwachung nicht aktiv
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Werkzeugwechselpunkt setzen
Beim Zyklus Werkzeugwechselpunkt anfahren oder DIN-Befehl

G14 fahrt der Schlitten auf den Werkzeugwechselpunkt. Definieren z
Sie den Werkzeugwechselpunkt so, dass der Revolver kollisionsfrei LR
drehen kann und Sie die Werkzeuge problemlos tauschen konnen. T \
Werkzeugwechselpunkt setzen: - Ly x
» Einrichten wahlen n L
ﬂ% » Werkzeugwechselpunkt wahlen B =
R

» Mit den Achstasten oder dem Handrad auf den
gewinschten Werkzeugwechselpunkt fahren

W » Softkey Ubernahme Position driicken
it > Die Steuerung speichert die aktuelle Position als
Werkzeugwechselpunkt.

» Alternativ Werkzeugwechselposition direkt
eingeben

» Gewdlinschte Wechselposition in die Eingabefelder
X und Z in Maschinenkoordinaten eingeben (X =
RadiusmaR)

o Die Koordinaten des Werkzeugwechselpunkts werden
als Abstand Maschinen-Nullpunkt — Werkzeugtrager-
Bezugspunkt eingegeben und angezeigt. Es ist
empfehlenswert den Werkzeugwechselpunkt anzufahren
und die Position mit dem Softkey Ubernahme Position
zu Ubernehmen.
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C-Achswerte setzen

Mit der Funktion C-Achswerte setzen konnen Sie eine
Nullpunktverschiebung fiir die Werksttickspindel definieren:

E CN: Nullpunktv. C-Achse — Positionswert der Werksttckspindel
® C: Nullpunktv. C-Achse

= CM: MeBpunktkoordinate — aktuelle Position auf definierten
Wert setzen

C-Achsnullpunkt setzen:

» Einrichten wahlen

» C-Achswerte setzen wahlen

i » C-Achse positionieren

» Position als C-Achsnullpunkt definieren

» Alternativ aktuelle Position auf definierten Wert
setzen

e » Softkey Versatz absolut driicken
absolut

Im Eingabefeld CM Wert eingeben
Nullpunktverschiebung C-Achse eingeben
Eingabe tbernehmen

Die Steuerung errechnet den C-Achsnullpunkt.

T Alternativ Nullpunktverschiebung C-Achse
léschen |oschen

Speichern

vV v Vv Vvy

Erweiterte Formularansicht bei Maschinen mit Gegenspindel

Wenn |hre Maschine mit einer Gegenspindel ausgertistet ist, wird der
Parameter CA angezeigt. Mit dem Parameter CA wahlen Sie aus, fur
welche Werkstiickspindel (Haupt- oder Gegenspindel) die Eingaben
der Funktion C-Achswerte setzen wirken.

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

Zusatzliche Parameter bei Maschinen mit Gegenspindel:

B CV: Nullpunktv. C-Achse — aktiver Winkelversatz

m CA: C-Achse Nummer — Auswahl der C-Achse (Haupt- oder
Gegenspindel)
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Maschinenmal einrichten

Mit der Funktion MaschinenmaBe setzen konnen Sie beliebige
Positionen speichern, um diese in NC-Programmen zu verwenden. z

Maschinenmald einrichten:

H » Einrichten wahlen |

& > MaschinenmaBe setzen wahlen @

» Nummer fUr das Maschinenmal eingeben

» Position einer einzelnen Achse als Maschinenmaf}
Ubernehmen

Ubernahme

i > Alternativ Position aller Achse als Maschinenmal’
_ Position | Ubernehmen

» Maschinenmal} speichern

Speichern

Kollisionsiiberwachung (Option #40)

Funktion

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch! e | T e [ |
. . . . X8 400.000 aX . bl 0 _
Diese Funktion schaltet Inr Maschinenhersteller frei. > 5 565 az By amer aliim
v 0.000 Ay J Be s

} . i@ s A TR ey @ DCH B =t
Der Maschinenhersteller kann Maschinenkomponenten und ez 00 I
Mindestabstande beschreiben, die von der Steuerung bei allen e ——

Maschinenbewegungen uberwacht werden. Unterschreiten zwei =

kollisionstiberwachte Objekte einen definierten Mindestabstand
zueinander, gibt die Steuerung eine Fehlermeldung aus und stoppt
die Bewegung. I
Sie konnen die Funktion Kollisionsiiberwachung (DCM) separat fiir == l_“‘ —
den Programmbetrieb sowie flir manuelle Bewegungen aktivieren

und deaktivieren.

Die Steuerung zeigt den Status der Kollisionsiiberwachung (DCM) in
der Maschinendatenanzeige.

Weitere Informationen: "Maschinendatenanzeige’, Seite 122

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

)

Zuriick

Die Steuerung bericksichtigt weder das Werkzeug noch das
WerkstUck in der Kollisionsprifung. Wahrend der Abarbeitung
besteht Kollisionsgefahr!

> Sichere Werkzeugwechselposition wahlen

Spannmittel programmieren

Schutzzone setzen

Ablauf mithilfe der grafischen Simulation prifen

NC-Programm oder Programmabschnitt vorsichtig im
Einzelsatz testen

vvyYwvyywyw
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Um die Kollisionsiiberwachung (DCM) zu 6ffnen, gehen Sie wie
folgt vor:

3 » Betriebsart Maschine wahlen

» Menipunkt Einrichten wahlen

» MenUpunkt Kollisionsiiberwachung (DCM)

DCM wahlen
> Die Steuerung 6ffnet das Menl
Kollisionsiiberwachung (DCM).
Parameter:

= PRG: Programmablauf - Auswahlfeld fir Kollisionsiiberwachung
im Programmbetrieb

= 0: aktiv

= 1: inaktiv

Die Funktion PRG wirkt in folgenden Bereichen:
NC-Programme

Zyklenprogramme

Manualprogramme

Einzelzyklen

Einrichtfunktionen

® PN : Status Programmablauf - Status der Kollisionstuberwachung
in der Unterbetriebsart Programmablauf

= MAN: Maschine - Auswahlfeld fir Betriebsart Maschine
= 0: aktiv
= 1: inaktiv
Die Funktion MAN wirkt bei allen manuellen Achsbewegungen.

= MN: Status Maschine - Status der Kollisionstberwachung in der
Betriebsart Maschine

Schrittweises Positionieren

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Diese Funktion schaltet Ihr Maschinenhersteller frei.

Beim schrittweisen Positionieren verfahrt die Steuerung eine
Maschinenachse bei jeder Betatigung der Achstaste um eine
definierte Strecke. Diese definierte Strecke wird Schrittmal} genannt.

Der Eingabebereich fur die Zustellung ist 0,007 mm bis 10 mm.
Parameter:

= SMA: Aktives SchrittmaB — Aktuell gewahlte Schrittmald-
Zustellung

B SM: SchrittmaB-Zustellung — Eingabefeld flr Schrittmal
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Selbstdefiniertes Schrittmall verwenden
Um schrittweise zu positionieren, gehen Sie wie folgt vor:
3 > Betriebsart Maschine wahlen

w » Menupunkt Einrichten wahlen

Menupunkt SchrittmaB wahlen
GewUlnschtes Schrittmal} in Feld SM eingeben
Softkey Speichern drlicken

Die Steuerung zeigt das definierte Schrittmal’ im
Feld SMA.

Softkey SchrittmaB ein drlicken

Die Steuerung aktiviert das schrittweise
Positionieren.

> Achstaste dricken
> Die Steuerung positioniert Schrittweise.

=2

Speichern

v v vy

v

Schrittmal
ein

A\

Durch erneutes Driicken des Softkeys
SchrittmaB ein konnen Sie das
schrittweise Positionieren wieder
deaktivieren.

Vordefiniertes Schrittmall verwenden

Im Menipunkt SchrittmaB stehen fiir vordefinierte Schrittmale
Softkeys zur Verfligung. Wenn Sie einen dieser Softkeys drlicken, ist
das jeweilige Schrittmald automatisch im Feld SMA.

Softkey Funktion
Schrittmaf® 0,001 mm

8.0801

Schrittmaf 0,01 mm

0.01

Schrittmal 0,7 mm

0.1
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Tastsysteme einrichten

Fur die Konfiguration und Verwaltung von Tastsystemen steht Ihnen
das MenU Tastsysteme einrichten zur Verfligung.

Um das Mend Tastsysteme einrichten zu 6ffnen, gehen Sie wie
folgt vor:

» Einrichten wahlen

. n
Sende/Empfangseinheiten g
A Keine SE vorhandent -

F_PREPOS FMAX_PROBE

@, ' > Service wahlen el
108
> Tastsysteme einrichten wahlen -
» Die Steuerung 6ffnet das Fenster e ; ‘ e ‘ ‘ ‘ ENDE
Geratekonfiguration im MenU Tastsysteme
einrichten.

Das Menl Tastsysteme einrichten beinhaltet folgende Punkte:
= Tastsysteme
® Sende-/Empfangseinheiten
m Reiter Arbeitsdaten
= Allgemein
m Kalibrierdaten
= Arbeitsdaten
® Reiter Eigenschaften
B Verbindungseinstellungen
= Funktionen
= Aktuelle IR-Tastsystemdaten

Tastsysteme

Der Menupunkt Tastsysteme enthalt alle in der Steuerung
konfigurierten Tastsysteme.

Der Menipunkt Tastsysteme ist wie folgt gegliedert:

Inhalt Erklarung

Gerat (Typ) Name des Tastsystems
NO/CfgTT Nummer in der Tastsystemtabelle
Serial Seriennummer des Tastsystems

Verbindung Verbindungsart des Tastsystems z. B. Funk/IR

Kanal Nummer des Funkkanals

Status Status des Tastsystems z. B. aus

Sende-/Empfangseinheiten

Der Menipunkt Sende-/Empfangseinheiten enthalt alle in der
Steuerung konfigurierten Sende- und Empfangseinheiten.
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Im Reiter Arbeitsdaten haben Sie die Moglichkeit, Standardwerte fur

die Verwendung des gewahlten Tastsystems zu konfigurieren.
Der Reiter Arbeitsdaten enthalt folgende Menlpunkte:

= Allgemein

m Kalibrierdaten

®  Arbeitsdaten

Um den Reiter Arbeitsdaten zu 6ffnen, gehen Sie wie folgt vor:
» MenU Tastsysteme einrichten 6ffnen

> Reiter Arbeitsdaten wahlen

> Die Steuerung 6ffnet den Reiter Arbeitsdaten.

Allgemein

Der MenUpunkt Allgemein enthalt Informationen zum aktuell
gewahlten Tastsystem:

Inhalt Erklarung

TYPE Gewahltes Tastsystem

SERIAL Seriennummer des gewahlten Tastsystems
Kalibrierdaten

Die Kalibrierdaten finden Sie in der Werkzeugdatenbank.
Weitere Informationen: "Messtaster”, Seite 618

Arbeitsdaten

Der Menupunkt Arbeitsdaten enthalt Standardwerte fiir das
gewahlte Tastsystem. Bei der Verwendung von Tastsystemzyklen
greift die Steuerung auf diese Standardwerte zurtck.

Inhalt Erklarung

F Vorschub im Antastmodus

FMAX Eilgang im Antastzyklus

DIST Maximaler Messweg

SET_UP Sicherheitsabstand

F_PREPOS Vorschub flr Vorpositionierungen

TRACK Tastsystemorientierung

REACTION Verhalten bei Kollision mit dem Tastsystem

Reiter Eigenschaften

Im Reiter Eigenschaften finden Sie weitere Informationen Uber den
Status des angewahlten Tastsystems.

Der Reiter Eigenschaften enthalt folgende MenUpunkte:

B Verbindungseinstellungen

® Funktionen

®  Aktuelle IR-Tastsystemdaten

Um den Reiter Eigenschaften zu 6ffnen, gehen Sie wie folgt vor:
» Menl Tastsysteme einrichten 6ffnen

» Reiter Eigenschaften wahlen

> Die Steuerung 6ffnet den Reiter Eigenschaften.
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Arbeitsdaten | Eigenschaften
Verbindungseinstellungen

Funktionen

SE ~ ||| Tastsystem entfernen
Altuelle IR-Tastsystemdaten

NO. 9

Typ e TS460

Status aus

Signalstarke |
Auslenkung e nhicht ausgelenkt

Kollision #v keine Kollision erkannt
Batteriewarnung [] unbekannt
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Verbindungseinstellungen

Im MenUpunkt Verbindungseinstellungen konnen Sie die Art
der Ansteuerung bei Auslenkung oder Ein- und Ausschalten des
Tastsystems wahlen:

Verbindungseinstellung

Ein-/Ausschalten IR Funk Mechanisch
Auslenkung IR Funk Mechanisch
Funktionen

Im MenUpunkt Funktionen konnen Sie die anzusteuernde
Sendeeinheit auswahlen.

Aktuelle IR-Tastsystemdaten

Im MenUpunkt Aktuelle IR-Tastsystemdaten erhalten Sie einen
Uberblick Uber den aktuellen Status des Tastsystems.

Der MenUpunkt Aktuelle IR-Tastsystemdaten enthalt folgende
Anzeigen:

Inhalt Erklarung

NO. Nummer in der Tastsystemtabelle
Typ Tastsystemtyp

Status Tastsystem aktiv oder inaktiv

Signalstarke Angabe der Signalstarke im Balkendiagramm.
Eine optimale Verbindung zeigt die Steuerung als
vollen Balken.

Auslenkung Taststift ausgelenkt oder nicht ausgelenkt

Kollision Kollision oder keine Kollision erkannt
Batteriewar- Angabe der Batteriequalitat, bei Ladung unterhalb
nung des eingezeichneten Balkens gibt die Steuerung

eine Warnung aus.

Tastsystem anlegen
Um ein neues Tastsystem anzulegen, gehen Sie wie folgt vor:
» Menl Tastsysteme einrichten 6ffnen

75 » Softkey TS EINTRAG ERSTELLEN drlcken

EINTRAG
_ERSTELLEN | > Die Steuerung erstellt ein neues Tastsystem unter

dem MenUpunkt Tastsysteme.

» Daten des anzubindenden Tastsystems in den
oben aufgeflihrten Menlpunkten ergéanzen:

= Allgemein
m Kalibrierdaten
= Arbeitsdaten
> Das Tastsystem wird angebunden.
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Tastsystem entfernen
Um ein bestehendes Tastsystem zu I6schen, gehen Sie wie folgt

vor:

> MenU Tastsysteme einrichten 6ffnen

| > Softkey Tastsystem entfernen driicken

== > Die Steuerung offnet den Dialog Tastsystem
entfernen?.

B2 > Softkey OK wahlen
> Das Tastsystem wird geloscht.

Tastsystemiiberwachung unterdriicken

Beim Einsatz eines Tastsystems kann wahrend der Verwendung,
bedingt durch verschiedene Ursachen, die Fehlermeldung
Tastsystem nicht bereit erscheinen.

Folgende Ursachen flhren bei der Verwendung eines Tastsystems
zur Fehlermeldung Tastsystem nicht bereit:

B Tastsystem ist nicht angeschlossen

m Batterie im Tastsystem ist leer

= Keine Verbindung zwischen Infrarottastsystem und
Empfangseinheit

Die Fehlermeldung verursacht einen sofortigen Bearbeitungsabbruch

und sperrt die manuellen Achstasten. Wenn Sie das

Tastsystem dennoch positionieren mochten, missen Sie die
Tastsystemuberwachung deaktivieren.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Funktion TASTSYSTEM UBERWACH. AUS unterdriickt die
entsprechende Fehlermeldung. Aulierdem fiihrt die Steuerung
dabei keine automatische Kollisionspriifung mit dem Taststift
durch. Durch die beiden Verhalten mussen Sie sicherstellen, dass
das Tastsystem sicher freifahren kann. Bei falsch gewahlter
Freifahrtrichtung besteht Kollisionsgefahr!

» Achsen in der Betriebsart Maschine vorsichtig verfahren

Die Tastsystemiberwachung unterdriicken Sie wie folgt:

w » Einrichten wahlen

Tastsysten » Softkey TASTSYSTEM UBERWACH. AUS driicken

Uberw.

aus > Die Steuerung deaktiviert die
Tastsystemuberwachung fur 30 Sekunden.
> Die Steuerung zeigt die Fehlermeldung Die
Tastsystemiiberwachung ist fiir 30 Sekunden
deaktiviert.

> Sie konnen das Tastsystem im Arbeitsraum,
wahrend eines Zeitraums von 30 Sekunden,
positionieren.
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Werkzeug-Tastsystem kalibrieren

Mit der Funktion Tastsystem kalibrieren konnen Sie die genauen
Positionswerte des Werkzeug-Tastsystems ermitteln.

Tastsystemposition ermitteln:

w » Einrichten wahlen

— > Tastsystem wahlen i
o»
i
hgle » Tastsystem kalibrieren wahlen o TJ
X

» Werkzeug flr erste Messrichtung vorpositionieren

o » Positive oder negative Verfahrrichtung einstellen
" > Softkey entsprechend der Messrichtung driicken
(Beispiel -Z-Richtung)
T_ll > Taste NC-START dricken
— > Das Werkzeug verfahrt in Messrichtung.
> Beim Auslosen wird die Position des Tastsystems
ermittelt und gespeichert.
> Das Werkzeug fahrt auf den Ausgangspunkt
zurlck.
o > Softkey Zuriick drlicken, um den Kalibriervorgang
Zu beenden

> Die ermittelten Kalibrierwerte werden gespeichert.

» Werkzeug flr ndchste Messrichtung
vorpositionieren und Vorgang erneut ausfiihren
(max. 4 Messrichtungen)
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Betriebszeiten anzeigen

Im Mend Service konnen Sie sich verschiedene Betriebszeiten
anzeigen lassen.

Betriebsart Maschine | Maschine einrichten

Betriebszeit Bedeutung

Betriebszeit der Steuerung seit der Inbetrieb-
nahme

Steuerung Ein

Betriebszeit der Maschine seit der Inbetrieb-
nahme

Maschine Ein

Betriebszeit fir den gesteuerten Betrieb seit
der Inbetriebnahme

Programmlauf

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Ihr Maschinenhersteller kann zuséatzliche Zeiten zur
Verfligung stellen.

®

Betriebszeiten anzeigen:

P

» Einrichten wahlen

» Service wahlen

> Betriebszeiten anzeigen wahlen

154
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Funkhandrad HR 550 FS konfigurieren

Anwendung

Uber den Menlpunkt Funkhandrad einrichten konnen Sie das Dserine T -

Funkhandrad HR 550 FS konfigurieren. Folgende Funktionen stehen W 17.560%,  0.000T Py g xte

zur Verfligung: z, 28.780 2, 0.000 10 o1 o =
. . 'S 0.000 Z, 0.000 [Bi® 0.0 e  o0.000.

® Handrad einer bestimmten Handradaufnahme zuordnen LR | Rl —— =

m  Funkkanal einstellen

®  Analyse des Frequenz-Spektrums zur Bestimmung des
bestmoglichen Funkkanals

®  Sendeleistung einstellen
® Statistische Informationen zur Ubertragungsqualitét

Funkhandrad einrichten: | | ‘ ‘ ‘

» Einrichten wahlen

» Service wahlen

» Funkhandrad einrichten wahlen

Handrad einer bestimmten Handradaufnahme zuordnen

» Stellen Sie sicher, dass die Handradaufnahme mit der Konfiguration Funkhanzad
Steuerungshardware verbunden ist

» Legen Sie das Funkhandrad, das Sie der Handradaufnahme
zuordnen wollen, in die Handradaufnahme s 6 ot 0 oot

Statistk
| HRanbinden | Datenpakete 23604

| Kanal wahien | Verlorene Pakete 0 0,00%

. . Sendeleisung Volle Leistung Sewze Leistung Max. Folge verloren 0
Menupunkt Einrichten dricken .
MenUpunkt Service driicken *nomees ovie F—

| HRanhalten | Handrad starten | Ende

Menupunkt Funkhandrad einrichten drlicken
Klicken Sie auf die Schaltflache HR anbinden
Die Steuerung speichert die Seriennummer des eingelegten

Funkhandrades ab und zeigt diese im Konfigurationsfenster
links neben der Schaltflache HR anbinden an.

» Konfiguration speichern und Konfigurationsmenu verlassen:
Schaltflache ENDE drlcken

v Vv vVvvVvyy
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Funkkanal einstellen
Beim automatischen Starten des Funkhandrads versucht die

Steuerung den Funkkanal zu wahlen, der das beste Funksignal liefert.

Wenn Sie den Funkkanal selber einstellen wollen, gehen Sie wie folgt
vOor:

MenUpunkt Einrichten driicken

MenUpunkt Service dricken

Menupunkt Funkhandrad einrichten driicken

Durch Mausklick den Reiter Frequenz-Spektrum wahlen
Klicken Sie auf die Schaltflache HR anhalten

Die Steuerung stoppt die Verbindung zum Funkhandrad und
ermittelt das aktuelle Frequenzspektrum fir alle 16 verfligharen
Kanéle.

vV Vv vV v VvVY

» Kanalnummer des Kanals merken, der am wenigsten
Funkverkehr aufweist (kleinster Balken)

» Uber die Schaltfliche Handrad starten das Funkhandrad wieder
aktivieren

Durch Mausklick den Reiter Eigenschaften wahlen
Klicken Sie auf die Schaltflache Kanal wahlen
Die Steuerung blendet alle verfiigharen Kanalnummern ein.

Wahlen Sie per Maus die Kanalnummer, fir die die Steuerung am
wenigsten Funkverkehr ermittelt hat

» Konfiguration speichern und Konfigurationsmen verlassen:
Schaltflache ENDE drlicken

Sendeleistung einstellen

vV v Vvyy

Durch ein Reduzieren der Sendeleistung nimmt die
Reichweite des Funkhandrads ab.

Menupunkt Einrichten dricken

Menipunkt Service drlicken

Menupunkt Funkhandrad einrichten driicken
Klicken Sie auf die Schaltflache Setze Leistung

Die Steuerung blendet die drei verfiigharen
Leistungseinstellungen ein. Wahlen Sie per Maus die
gewdinschte Einstellung aus.

» Konfiguration speichern und Konfigurationsmenu verlassen:
Schaltflache ENDE drlcken

vvvVvyvVYyy
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Konfiguration Funkhandrad
Eigenschatten Frequenz-Spekium
Konfiguration
Seriennummer Handrad 0037478964
Kanaleinstellung 16

Benutzter-Kanal 16

Sendeleistung Volle Leisng

HR in Ladestation

Stats
HANDWHEEL ONLINE

HR anhalten

HR anbinden

Kanal wahlen

Setze Leistung

Fehlercode

Handrad starten

Statistk

Datenpakete 23604

Verlorene Pakete 0 0,00%

CRC-Fehler 0 0,00%

Max. Folge verloren 0

Konfiguration Funkhandrad

Elgenschaen Frequenz Spekium
Ch 11 1 1B M 15
odem

50d8m

~100 dBm

Staws
HANDWHEEL OFFLINE

| HR anhalten

Fehlercode

Handrad starten

-89 (-85 |[-89 |[-89 |[-89 |[89 |[-76

Konfiguration Funkhandrad
Eigenschafien Frequenz-Spekinum
Konfiguration
Seriennummer Handrad | 0037478964
Kanaleinstellung 16

Benutzter-Kanal 16

Sendeleistung Volle Leisung

HR in Ladestation

Sws
HANDWHEEL ONLINE

HR anhalten

HR anbinden

Kanal wahlen

Setze Leisuung

Fehlercode

Handrad starten

Statistk

Datenpakete 23604

Verlorene Pakete 0 0,00%

CRC-Fehler [ 0,00%

Max. Folge veroren 0
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Statistik

Die Statistikdaten kdnnen Sie wie folgt anzeigen lassen:
» MenUpunkt Einrichten dricken

» Menupunkt Service driicken

» MenUpunkt Funkhandrad einrichten driicken

>

Die Steuerung zeigt das Konfigurationsment mit den
Statistikdaten.

Unter Statistik zeigt die Steuerung Informationen zur
Ubertragungsqualitat an.

Das Funkhandrad reagiert bei einer eingeschrankten
Empfangsqualitat, die einen einwandfreien, sicheren Halt der Achsen
nicht mehr gewahrleisten kann, mit einer Not-Aus-Reaktion.

Hinweis auf eine eingeschrankte Empfangsqualitat gibt der
angezeigte Wert Max. Folge verloren. Wenn die Steuerung im
normalen Betrieb des Funkhandrads, innerhalb des gewtiinschten
Einsatzradius hier wiederholt Werte groller 2 anzeigt, so besteht
die erhdhte Gefahr eines unerwiinschten Verbindungsabbruchs.
Abhilfe kann hier die Erhohung der Sendeleistung, aber auch ein
Kanalwechsel auf einen weniger frequentierten Kanal schaffen.

Versuchen Sie in solchen Fallen die Ubertragungsqualitat
durch Auswahlen eines anderen Kanals zu verbessern oder die
Sendeleistung zu erhohen.

Weitere Informationen: "Funkkanal einstellen’, Seite 156
Weitere Informationen: "Sendeleistung einstellen’, Seite 156
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Konfiguration Funkhandrad

Egenschaten [Fiequenz Spekinim

Konfiguration

Seriennummer Handrad | 0037478964 | HR anbinden |

Kanaleinstellung 16 | Kanal wahien

Benutzter-Kanal 16

Sendeleistung Volle Leistung [Sewe Leistng]

HR in Ladestation

Staws.
HANDWHEEL ONLINE. Fehlercode

Statistik
Datenpakete 23604

Verlorene Pakete 0
CRC-Fehler 0

Max. Folge verloren 0

| MRanhalten | | Handrad starten |
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Systemzeit einstellen

Mit der Funktion Systemzeit einstellen konnen Sie die Uhrzeit an
Ihrer Steuerung einstellen.

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

Mit den Softkeys Monat und Jahr konnen Sie die
jeweilige Einstellung schrittweise vor- oder zuriickstellen.
Wenn Sie die Zeit Uber einen NTP-Server einstellen

wollen, missen Sie zunachst aus der Server-Liste einen
Server auswahlen.

Systemzeiten einstellen:

» Einrichten wahlen

' » Service wahlen
103

@ » Systemzeit einstellen wahlen

» Zeit liber NTP Server synchronisieren wahlen
(wenn verfiigbar)

Zeit manuell einstellen wahlen
Datum wahlen

Zeit eingeben

Zeitzone wahlen

Softkey OK driicken

vV vy VvyYyyy

TNCdiag

o Diese Funktion ist nur fUr autorisierte Fachkrafte!

Verwenden Sie diese Funktion nur in Absprache mit
lhrem Maschinenhersteller.

Die Funktion TNCdiag wertet Zustands- und Diagnoseinformationen
von HEIDENHAIN-Komponenten mit Schwerpunkt auf die Antriebe
aus und bereitet diese grafisch auf.

Folgendes bietet TNCdiag:

®  Status- und Diagnoseinformationen zu den an der
Steuerung angeschlossenen HEIDENHAIN-Komponenten
(Antriebselektronik, Messgeréte, Ein-/Ausgabegeréte, ...)

® Historie zu den aufgenommenen Daten
® Ersatz von DriveDiag fir Gen 3

@ Weitere Informationen finden Sie in der Dokumentation
von TNCdiag.
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6.6 Werkzeuge messen

Die Steuerung unterstiutzt das Vermessen der Werkzeuge:

m  Ankratzen: Dabei werden die Einstellmale in Bezug zu einem
vermessenen Werkzeug ermittelt

m  Messtaster, feststehend oder in den Arbeitsraum einschwenkbar
(wird vom Maschinenhersteller installiert)

= Messoptik (wird vom Maschinenhersteller installiert)

Das Vermessen durch Ankratzen steht immer zur Verfligung. Wenn

ein Messtaster oder eine Messoptik installiert sind, wahlen Sie diese

Messmethoden per Softkey an.

Bei vermessenen Werkzeugen geben Sie die Einstellmalie in der
Betriebsart Werkzeug-Editor ein.

o = Die Korrekturwerte werden beim Werkzeugmessen
geldscht

® Beachten Sie, dass bei Bohr- und Fraswerkzeugen der
Mittelpunkt gemessen wird
B Die Werkzeuge werden in Abhangigkeit von

Werkzeugtyp und Werkzeugorientierung vermessen.
Beachten Sie die Hilfebilder
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Ankratzen

Beim Ankratzen ermitteln Sie die MalRe in Bezug zu einem
vermessenen Werkzeug.

Werkzeugmalde durch Ankratzen ermitteln:
» Das zu vermessende Werkzeug in die Werkzeugtabelle

eintragen
s i » Ein vermessenes Werkzeug einsetzen und
= Werkzeugnummer im TSF-Dialog eingeben
» Planflache drehen und diese Position als
Werkstick-Nullpunkt definieren
s it » Zurick zum TSF-Dialog, das zu messende
=h wiF Werkzeug einwechseln
T > Softkey Werkzeug messen driicken
messen
» Planflache ankratzen
e > 0 als MeBpunktkoordinate Z eintragen
Sz (Werksticknullpunkt) und speichern
» Messdurchmesser drehen
o » Durchmessermal als MeBpunktkoordinate X
eintragen und speichern
S > Bei Drehwerkzeugen Schneidenradius eingeben
if und in die Werkzeugtabelle Gbernehmen
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Tastsystem (Werkzeug-Tastsystem)

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Diese Funktion schaltet Ihr Maschinenhersteller frei.

Werkzeugmale per Tastsystem ermitteln:
» Das zu vermessende Werkzeug in die Werkzeugtabelle

eintragen
s & > Werkzeug einsetzen und Werkzeugnummer im
=h wnr TSF-Dialog eingeben

> Softkey Werkzeug messen driicken

Werkzeug
nessen

i > Softkey Messtaster driicken

taster @

» Werkzeug flr erste Messrichtung vorpositionieren
> Positive oder negative Verfahrrichtung einstellen

=4

> Softkey entsprechend der Messrichtung driicken
(Beispiel -Z-Richtung)

T_ll » Taste NC-START drlicken
._

> Das Werkzeug verfahrt in Messrichtung. P N

> Beim Auslosen des Messtasters wird das
Einstellmal} ermittelt und gespeichert.

> Das Werkzeug fahrt auf den Ausgangspunkt (1]
zuruck.

> Werkzeug fir zweite Messrichtung
vorpositionieren

_ > Softkey entsprechend der Messrichtung driicken
= (Beispiel -X-Richtung)
T—Il > Taste NC-START dricken
— > Das Werkzeug verfahrt in Messrichtung.
> Beim Auslosen des Messtasters wird das =
Einstellmal ermittelt und gespeichert. g

P > Bei Drehwerkzeugen Schneidenradius eingeben
i und in die Werkzeugtabelle Gbernehmen @
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Messoptik

Betriebsart Maschine | Werkzeuge messen

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Diese Funktion schaltet Ihr Maschinenhersteller frei.

eintragen

s wht
=h #iF

Werkzeug
messen

Mess-
optik

Ubernahme

Ubeznahme

Speichern
R

162

4

Werkzeugmalie mit einer Messoptik ermitteln:
» Das zu vermessende Werkzeug in die Werkzeugtabelle

Werkzeug einsetzen und Werkzeugnummer im
TSF-Dialog eingeben

Softkey Werkzeug messen driicken
Softkey Messoptik drlicken

Werkzeug mit Achstasten oder Handrad in das
Fadenkreuz der Messoptik positionieren

Werkzeugmal} Z speichern
Werkzeugmal} X speichern

Bei Drehwerkzeugen Schneidenradius eingeben
und in die Werkzeugtabelle Gbernehmen
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Werkzeugkorrekturen

Die Werkzeugkorrekturen in X und Z sowie die Sonderkorrektur
bei Stech- und Pilzwerkzeugen kompensieren den Verschleil® der
Werkzeugschneide.

o Ein Korrekturwert darf +/—10 mm nicht Gberschreiten.

Sie konnen Werkzeugkorrekturen entweder mit dem Handrad setzen
oder in einem Dialogfeld eintragen.

Werkzeugkorrektur mit dem Handrad setzen:

T » T, S, F setzen wahlen (ist nur in der Betriebsart
=h wiF Maschine anwahlbar)

» Softkey Werkzeugkorrektur driicken

Werkzeug
korrektur

» Ggf. Softkey Korrektur Handrad driicken

Kozrrektur
Handrad

Softkey X-Korr. Werkzeug (oder Z-Korr.) driicken
Korrekturwert per Handrad ermitteln

Die Anzeige erfolgt in der Restweganzeige.
Korrekturwert in die Werkzeugtabelle Ubernehmen
Die T-Anzeige zeigt den neuen Korrekturwert.

Die Restweganzeige wird geloscht.

X-Korz.
Werkzeug

Speichern

VV VvV VvyYy

Werkzeugkorrektur eintragen:

5 T » T, S, F setzen wahlen (ist nur in der Betriebsart
=h wiF Maschine anwahlbar)

» Softkey Werkzeugkorrektur driicken

Werkzeug
korrektur

» Ggf. Softkey Korrektur setzen driicken

Korrektur
setzen

» Korrekturwert in die Werkzeugtabelle Gbernehmen
> Die T-Anzeige zeigt den neuen Korrekturwert.
> Die Restweganzeige wird geloscht.

Speichern

Werkzeugkorrektur I6schen:

. » T, S, F setzen wahlen (ist nur in der Betriebsart
= wiF Maschine anwahlbar)

» Softkey Werkzeugkorrektur driicken

Werkzeug
korrektur

» Softkey Loschen driicken

Loschen

» Eingetragenen Korrekturwert in X (oder Z) Idschen

X-Korr.
léschen
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6.7 Manueller Betrieb

Bei der manuellen Werkstiickbearbeitung verfahren Sie die Achsen
mit dem Handrad oder den Handrichtungstasten. Sie konnen

auch Einlernzyklen einsetzen, um komplexere Bearbeitungen
durchzufiihren (halb automatischer Betrieb). Die Verfahrwege und
Zyklen werden nicht gespeichert.

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

o Definieren Sie den Werkstlick-Nullpunkt und geben die
Maschinendaten ein, bevor Sie mit der Zerspanung
beginnen.

Werkzeug wechseln

Die Werkzeugnummer oder die Werkzeugidentnummer geben Sie im
TSF-Dialog ein. Priifen Sie die Werkzeugparameter.

TO definiert kein Werkzeug. Folglich sind auch keine Langenmalie,
Schneidenradius usw. gespeichert.

Spindel

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

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Die maximal ausflihrbare Spindeldrehzahl ist
maschinenabhangig. Sie kann von der maximal
programmierbaren Drehzahl erheblich abweichen.

lhr Maschinenhersteller legt die maximal ausfiihrbare
Spindeldrehzahl in den Maschinenparametern fest.

Handradbetrieb

@ Weitere Informationen: Maschinenhandbuch

Handrichtungstasten

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

o = Vorschub

B bei drehender Spindel: Umdrehungsvorschub
[mm/ Umdr.]

= bei gestoppter Spindel: Minutenvorschub [m/min]
= Vorschub im Eilgang: Minutenvorschub [m/min]

Betriebsart Maschine | Manueller Betrieb
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Einlernzyklen in der Betriebsart Maschine

>
>
>

v vyYvyy

Spindeldrehzahl einstellen
Vorschub einstellen

Werkzeug einwechseln, Werkzeugnummer definieren und
Werkzeugdaten priifen (TO ist nicht erlaubt)

Startpunkt des Zyklus anfahren

Zyklus auswahlen und Zyklusparameter eingeben
Zyklusablauf grafisch kontrollieren

Zyklus ausflihren

o Die zuletzt getatigten Eingaben in einem Zyklendialog

bleiben so lange erhalten, bis ein neuer Zyklus angewahlt
wird.
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6.8 Unterbetriebsart Einlernen (Option #8)

Unterbetriebsart Einlernen

In der Unterbetriebsart Einlernen fiihren Sie die
Werkstlckbearbeitung schrittweise mithilfe der Einlernzyklen durch.
Die Steuerung lernt diese Werkstlickbearbeitung und speichert

die Arbeitsschritte in einem Zyklenprogramm, das Sie jederzeit
wiederverwenden konnen. Die Unterbetriebsart Einlernen wird per
Softkey Einlernen eingeschaltet und in der Kopfzeile angezeigt.

Jedes Einlernprogramm hat einen Namen und eine
Kurzbezeichnung. Jeder Zyklus wird in einem nummerierten
Satz dargestellt. Die Satznummer hat fir den Programmablauf
keine Bedeutung, die Zyklen werden nacheinander abgearbeitet.
Steht der Cursor auf einem Zyklensatz, zeigt die Steuerung die
Zyklusparameter an.

Der Zyklensatz beinhaltet:

®  Satznummer

m verwendetes Werkzeug (Nummer und WKZ-ID)

m Zyklusbezeichnung

= Nummer der ICP-Kontur oder des DIN-Unterprogramms (nach %)

166
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Zyklus
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Text
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Liste

Zyklus
Tsschen

Zyklus
Kopiexen

Zyklus
dndern
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Einlernzyklen programmieren

Wenn Sie ein neues Einlernprogramm erstellen, erfolgt das fir jeden
Zyklus nach dem Verfahren Eingabe — Simulation — Ausfiihren -
Speichern. Die einzelnen nacheinander ausgefihrten Zyklen ergeben
das Zyklenprogramm.

Sie andern bestehende Einlernprogramme durch Andern der
Zyklusparameter, durch Loschen vorhandener Zyklen und durch
Hinzufligen neuer Zyklen.

o Mit dem Maschinenparameter cycleAlwaysSave
(Nr. 604903) definieren Sie, ob Sie einen Zyklus ohne
vorherige Simulation oder Abarbeitung speichern konnen.

Wenn Sie die Unterbetriebsart Einlernen verlassen oder die
Maschine ausschalten, bleibt das Einlernprogramm erhalten. Den
Editor zur Erstellung von ICP-Konturen erreichen Sie per Softkey,
wenn Sie einen ICP-Zyklus aufrufen.

Weitere Informationen: "Unterbetriebsart ICP-Editor im Einlernen”,
Seite 439

DIN-Unterprogramme programmieren Sie im smart.Turn-Editor
und binden sie dann in einen DIN-Zyklus ein. Den smart.Turn-
Editor erreichen Sie per Softkey DIN Edit, wenn Sie den DIN-Zyklus
anwahlen oder Uber die Betriebsartentaste.

Softkeys

Zur Auswahl von Zyklenprogrammen umschalten

Programm
Liste

Satznummern der Zyklen neu nummerieren

Neu nu-
merieren

T Programmbeschreibung eingeben oder &ndern

dndern

S Angewahlten Zyklus l6schen

loschen

s Zyklusparameter zwischenspeichern

il Beispiel: Parameter des Schruppzyklus fir den
Schlichtzyklus Ubernehmen

Der Softkey wird nach Driicken des Softkeys
Zyklus kopieren angeboten.

Daten aus dem Zwischenspeicher Ubernehmen

Einfiigen

e Zyklusparameter oder Zyklusmodus andern.
e Der Zyklustyp kann nicht gedndert werden.

- Neuen Zyklus unterhalb des Cursors einfligen

zufiigen
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6.9 Unterbetriebsart Programmablauf

Programm laden

In der Unterbetriebsart Programmablauf nutzen Sie
Einlernprogramme, DIN-Programme oder Automatikjobs zur
Teileproduktion. Sie konnen in diesem Zweig die Programme

nicht andern, haben aber mit der Unterbetriebsart Simulation eine
Kontrollmaoglichkeit vor der Programmausfiihrung. Zusatzlich
unterstltzt die Steuerung das Einfahren einer Werkstiickbearbeitung
durch den Einzelsatzbetrieb und den kontinuierlichen Ablauf.

smart. Turn-Programme werden als DIN-Programme gespeichert
(*.nc). Automatikjobs (*.job) erstellen Sie ebenfalls in der Betriebsart
smart.Turn.

Die Unterbetriebsart Programmablauf |adt standardmanig das
zuletzt verwendete Programm. Mit dem Maschinenparameter
autoPgmSelect (Nr. 601814) kdnnen Sie einstellen, dass keine
automatische Programmanwahl erfolgt.

Ein anderes Programm laden Sie wie folgt:

» Softkey Programm Liste driicken

> Die Steuerung zeigt die Einlernprogramme an.
Alternativ DIN-Programm anzeigen

Programm
Liste

v

DIN

v

Einlern- oder DIN-Programm auswahlen
Softkey Offnen driicken

v

Of fnen

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

Die Unterbetriebsart Programmablauf wird per Softkey eingeschaltet
und in der Kopfzeile angezeigt.

Weitere Informationen: "Programmverwaltung"’, Seite 188

o In der Unterbetriebsart Programmablauf angewahlte
Programme sind vor dem Loschen geschutzt.

Um die Datei zum Loschen freizugeben, beenden Sie die
Programmsatzanzeige, indem Sie den Softkey Zuriick
drlcken.

Sprogramavtaur | E Eazeitizn | By vorkzoug-editor | )
i) 300.000 aX (1] 0.000 1D 001
2 450,000 a2 B . T 13

X bz [
O —

'S 0.000 ay a B & o0.000.
2w ow
Hze B e < s e [ |
%i{prog fl{Ablauf {7Anzsige

—* & oFF
(A05]  ETH

Hor

N1 Rohteil-Stange/Rohr
N2 T3 10"626" Zerspanen plan Gi4 08

N3 T1 I0"G61" TCP-Zerspanen lings %754 Gi4 08
N4 T4 I0"881AP1" ICP-Schlichten lings 2754 G14 Q8

Wkz-/Add . .H
k O T

Korrektur

Einzel-
satz

Kontinu-
Ablauf

ograsn
Liste
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Werkzeugliste vergleichen

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

Nach Bestatigen der Fehlermeldung erscheint zur Kontrolle die
Werkzeugliste des Programms.

Sie kdnnen mit dem Softkey Ubernahme Werkzeug die aktuelle
Revolverbelegung Uberschreiben. Wenn Sie den Softkey Abbrechen
drticken, dann ist kein Programmstart moglich. Die Werkzeugliste
des Programms und die aktuelle Revolverbelegung mussen
ubereinstimmen.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei Ubernahme Werkzeug iiberschreibt die Steuerung die
aktuelle Revolverbelegung komplett und unwiederbringlich
mit der Werkzeugliste des Programms. Eine erneute Priifung
auf Ubereinstimmung findet dabei nicht statt. Wahrend der
nachfolgenden Bearbeitungen besteht Kollisionsgefahr!

» Revolverbelegung nach dem Uberschreiben manuell priifen

o Diese Funktion steht Ihnen auch an Maschinen mit
Werkzeugmagazin zur Verfiigung. Die Steuerung
verwendet die Magazinliste anstatt der Revolverliste.

Vor der Programmausfiihrung

Fehlerhafte Programme

Die Steuerung pruft die Programme wahrend des Ladens bis zum
Bereich BEARBEITUNG. Wird ein Fehler festgestellt (Beispiel: Fehler
in der Konturbeschreibung), erscheint das Fehlersymbol in der
Kopfzeile. Nach Driicken der Taste Info erhalten Sie detaillierte
Fehlerinformationen. Der Bearbeitungsteil eines Programms

und damit alle Verfahrbewegungen werden erst nach NC-Start
interpretiert. Sollte hier ein Fehler vorliegen, stoppt die Maschine mit
einer Fehlermeldung.

0 Eine Priifung der NC-Programme in der Unterbetriebsart

Simulation hilft Fehler in der Programmierung oder der

verwendeten Syntax friihzeitig (und vor der Bearbeitung)
festzustellen.

= Priifung der Zyklen und Zyklenparameter: Die Steuerung listet
das Einlern- und DIN-Programm auf. Bei Einlernprogrammen
werden die Parameter des Zyklus, auf dem der Cursor steht,
angezeigt

m Grafische Kontrolle: Sie kontrollieren den Programmablauf mit
der Unterbetriebsart Simulation.

Weitere Informationen: "Unterbetriebsart Simulation”, Seite 542
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Startsatzsuche

®

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Diese Funktion richtet Inr Maschinenhersteller ein.

Die Startsatzsuche steht wahrend der fir die
Belastungsiiberwachung (Option #151) notwendigen
Referenzbearbeitung nicht zur Verfigung.

Die Startsatzsuche steht wahrend des Unrunddrehens bei
gekoppelter Spindel (Option #135 Synchronizing Funct.)
nicht zur Verfugung. Wahlen Sie einen NC-Satz vor oder
nach dem Programmbereich des Unrunddrehens.

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

Die Steuerung startet die Programmausftihrung ab der Cursor-

Position. Eine zwischenzeitliche Simulation verandert die
Startposition nicht.

Im Maschinenparameter execNextStartBlock

(Nr. 601810) kdnnen Sie einstellen, ob die
Programmausflhrung nach einer Startsatzsuche mit
dem gewahlten NC-Satz oder mit dem nachsten NC-Satz
beginnt.

170
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HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei der Startsatzsuche stellt die Steuerung die Maschinensituation
her, die im normalen Programmablauf vor dem Startsatz aktuell
war, z. B. vorheriges Werkzeug oder vorherige Schwenksituation.
Wahrend der Schwenk- und Drehbewegungen besteht
Kollisionsgefahr!

» Schlitten vorpositionieren, sodass der Werkzeugtrager (z. B.
Revolver) kollisionsfrei schwenken kann

» Schlitten vorpositionieren, sodass die Achsen die letzte
programmierte Position vor dem Wiedereinstieg kollisionsfrei
erreichen konnen

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

Die Steuerung stellt die vorherige Maschinensituation in folgender
Reihenfolge her:

= Werkzeug einwechseln

m  Achsen in konfigurierter oder gewahlter Reihenfolge
positionieren

m  Spindel einschalten

Softkey Funktion
T Sucht in umgekehrter Richtung nach den Softkey-
il Angaben z. B. nachstes T.

Die Suche in umgekehrter Richtung ist solange
aktiv, bis die Funktion wieder deaktiviert wird.

Springt zur nachsten UNIT.

nichste
UNIT

Springt zum nachsten Werkzeugaufruf

nidchstes

e Springt zum nachsten Unterprogrammaufruf
L

.y Springt zum eingetragenen Textabschnitt

suchen

ey Springt zum Beginn der Bearbeitung am Anfang
kg des Programms
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Programmausfiihrung

Das geladene Einlern- oder DIN-Programm wird ausgefiihrt, sobald
Sie NC-Start driicken. NC-Stopp stoppt die Bearbeitung jederzeit.
Wahrend des Programmablaufs steht der Cursor auf dem Zyklus
oder DIN-Satz, der gerade ausgefiihrt wird. Bei Einlernprogrammen
sehen Sie die Parameter des laufenden Zyklus im Eingabefenster.
Sie beeinflussen den Programmablauf mit den in der Tabelle
aufgefihrten Softkeys.

Softkeys

Programm
Liste

Einlern- oder smart. Turn-Programm auswahlen

Kontinu-
Ablauf

Einlernprogramm:

B Ein: Zyklen bis zum nachsten zu quittierenden
Werkzeugwechsel abarbeiten

B Aus: Stopp nach jedem Zyklus. Start des
Folgezyklus mit NC-Start.

smart.Turn-Programm:

B Ein: Programmausfihrung ohne
Unterbrechung

= Aus: Stopp vor MO1-Befehl

Einzel-
satz

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

m  Aus: Zyklen und DIN-Befehle ohne
Unterbrechung abarbeiten

Wkz-fAdd.
korrektur

Eingabe von Werkzeugkorrekturen oder additiven
Korrekturen

Weitere Informationen: "Korrekturen wahrend der
Programmausfihrung", Seite 178

Unterbetriebsart Simulation einschalten

Basis-
sitze

m  Ein: Verfahr- und Schaltbefehle im DIN-Format
anzeigen (Basissétze)

®  Aus: Einlern- oder DIN-Programm anzeigen

Programm
anfang

In Verbindung mit DIN-Programmen wird
der Softkey nach Drlicken des Softkeys
Startsatzsuche angeboten.

Der Cursor springt auf den ersten Satz des
Einlern- oder DIN-Programms

Startsatz-
suche

172

Ermaoglicht den Einstieg in ein NC-Programm an
ausgewahlter Stelle

Weitere Informationen: "Startsatzsuche",
Seite 170
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Maschinenachsen wahrend eines Stopps verfahren

Wenn der Programmlauf gestoppt ist, konnen Sie die Achsen
manuell verfahren. Wenn Sie mit der Taste NC-Start den
Programmlauf fortsetzen, verfahrt die Steuerung die Achsen wieder
zur urspringlichen Position.

Mit dem optionalen Maschinenparameter CfgBackTrack
(Nr. 122000) definiert der Maschinenhersteller, wie die Steuerung zur
ursprunglichen Position zurtckkehrt.

Wenn der Maschinenparameter inaktiv ist, verwendet die Steuerung
eine fest definierte Reihenfolge.

Wenn der Maschinenparameter aktiv ist, merkt sich die Steuerung
den verfahrenen Weg und fahrt diesen Weg umgekehrt wieder zur
urspringlichen Position zurlck.

o Wenn Sie den Programmlauf wahrend eines
Gewindebohrzyklus unterbrechen, konnen Sie manuell
mit der Z-Achse aus der Bohrung fahren. Die Steuerung
bewegt die Spindel passend zur Verfahrbewegung.

Wenn der optionale Maschinenparameter CfgBackTrack
(Nr. 122000) aktiv ist, miissen Sie nach dem manuellen
Verfahren den Programmlauf mithilfe des Softkeys
Startsatzsuche fortsetzen.

Stiickzahl

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller
freigegeben und angepasst werden.

Sie kdnnen eine Stiickzahlvorgabe definieren. Die Steuerung arbeitet
bis zum Erreichen dieser Stuckzahl das Programm ab.

Stlckzahl definieren:

jﬂ: » Menipunkt Ablauf wahlen
el i
ll__ » Menlpunkt Stiickzahl wahlen
I > Die Steuerung 6ffnet das Formular Stiickzahl.

Zyklusparameter:
B MP: Stiickzahl-Vorgabe
m P:Ist-Stiickzahl

Mit dem Softkey Stiickzahl loschen konnen Sie den
Werkstlckzahler zuriicksetzen.
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Ausblendebene

Bevor Sie eine Ausblendebenen setzen und aktivieren konnen,
mussen Sie diese im Programm definieren.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch smart. Turn- und DIN-
Programmierung

Ausblendebene definieren:

jﬂ: » Menipunkt Ablauf wahlen

el i

#:II: » Menlpunkt Ausblendebene wahlen
] ] > Die Steuerung offnet das Formular

Ausblendebene setzen.

Zyklusparameter:

= NR: Ausblendebenen

Wenn Sie im Parameter NR den Wert 2 eingeben und den Softkey
Speichern driicken, so setzt und aktiviert die Steuerung die
Ausblendebene 2 und aktualisiert das Anzeigefeld. AulRerdem fihrt
die Steuerung beim nachsten Programmablauf die mit der gesetzten
oder aktiven Ausblendebene definierten NC-Satze nicht aus.

Weitere Informationen: "Maschinendatenanzeige', Seite 122

rt Maschine | Unterbetriebsart Programmablauf

o Wenn Sie mehrere Ausblendebenen gleichzeitig setzen
und aktivieren mochten, geben Sie im Parameter NR
eine Ziffernfolge ein. Die Eingabe 159 setzt/aktiviert die
Ausblendebenen 1, 5und 9.

Deaktivieren Sie die Ausblendebenen, indem Sie den
Parameter NR ohne Eingabe abspeichern.
Beachten Sie beim Setzen und Aktivieren der

Ausblendebenen wahrend des Programmablaufs, dass
die Steuerung durch den Satzvorlauf verzégert reagiert.

174
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Variablen

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Diese Funktion muss vom Maschinenhersteller
freigegeben und angepasst werden.

In der Unterbetriebsart Programmablauf konnen Sie sich die im
PROGRAMMKOPF definierten Variablen anzeigen lassen und ggf.
andern.

Weitere Informationen: Benutzerhandbuch smart. Turn- und DIN-
Programmierung

Variablen anzeigen oder ausblenden:

jﬂ: » MenUpunkt Ablauf wahlen
L
]Iilz » MenUpunkt Variablen wahlen
e el o
ll__ » Menlpunkt Ausgabe Ein wahlen
I > Das Uberblendfenster Variablen wird angezeigt.
ll__ » Alternativ Menipunkt Ausgabe Aus wahlen
I > Das Uberblendfenster Variablen wird

ausgeblendet.

Variablen andern:

jﬂ— » Menipunkt Ablauf wahlen
B

jil_ » Menudpunkt Variablen wahlen
ol

D » Menipunkt Andern wahlen

1 > Wenn das Uberblendfenster Variablen noch nicht

sichtbar ist, wird es angezeigt.
> Die Variablen konnen geandert werden.

o Sie konnen die Variablen nur andern, wenn das
Programm noch nicht gestartet oder gestoppt ist.
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Unterbetriebsart Programmgrafik

Die Steuerung bietet die Moglichkeit, wahrend des Programmlaufs Deromorsts | G amartiran | (W e iter | (B (=]
die Bearbeitung mithilfe einer Programmagrafik in Echtzeit zu %8 53.307 aX -iesa 1 1-5CHL-35-04
kontrollieren. So kdnnen Sie z. B. eine Innenbearbeitung trotz RS mmces o EERCEC WS 22
Kihlschmiermittel exakt beobachten. T EE s R i T
Dabei bietet die Unterbetriebsart Programmgrafik die gleichen ﬂd

Darstellungsmaoglichkeiten wie die 3D-Grafik in der Betriebsart : —
smart.Turn. B | K

Weitere Informationen: "3D-Simulation in der Unterbetriebsart
Simulation”, Seite 565

(T)

12:57:06 9

\L/Jv?e] ]Ej(;legthéerz:rbetnebsart Programmgrafik anzuzeigen, gehen Sie | ‘ | H S o= @ o
:jﬂ > MenUpunkt Anzeige wahlen
2]
iljj » MenUpunkt Programmgrafik wahlen
N > Die Steuerung 6ffnet die Unterbetriebsart
Programmgrafik.
Automatikjob

Automatikjob

Die Steuerung kann in der Unterbetriebsart Programmablauf
mehrere Hauptprogramme nacheinander abarbeiten, ohne dass

Sie zwischendurch diese Programme neu anwahlen und starten
mussen. Dazu erstellen Sie eine Programmliste (Automatikjob) in der
Betriebsart smart.Turn, die in der Unterbetriebsart Programmablauf
abgearbeitet wird.

FUr jedes Hauptprogramm in der Liste geben Sie eine Sttckzahl vor,
die definiert, wie oft dieses Programm durchladuft, bevor das nachste
NC-Programm gestartet wird. Bei der Job-Anwahl kdnnen Sie ein NC-
Programm bestimmen, ab dem der Job abgearbeitet werden soll.
Wenn der Automatikjob unter folgenden Umstanden abgebrochen
wurde, speichert die Steuerung das unterbrochene Programm und
die bereits gefertigte Stlickzahl:

= NC-Stopp

= Not-Halt

= Stromausfall

0 Programmierhinweise;

= Die Automatikjobs (* job) konnen Sie nurim
Standardverzeichnis anlegen. Die im Job
verwendeten NC-Programme koénnen in beliebigen
Projektverzeichnissen gespeichert sein

= Wenn die Programmliste ohne Eingriff abgearbeitet
werden soll, dann mussen die aufgefthrten
Hauptprogramme mit M99 beendet werden

= M30 stoppt den Automatikjob. Mit der Taste
NC-START setzen Sie den Automatikjob fort
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Job wahlen:

= » MenUpunkt Prog wahlen

» MenUpunkt Jobanwahl wahlen

B fiE

fE1
L...:".

» Automatik-Job wahlen
Softkey Offnen driicken

0Of fnen

» Ggf. mit Cursor Startprogramm anwahlen

a:

v

Mit Softkey Ubernahme Job bestéatigen

Ubernahme

o
=)
o

Job nach Unterbrechung fortfihren:
» Unterbrochenen Job wahlen
Untezbz. » Softkey Unterbr. Programm wahlen

rerdin > Die Steuerung markiert das unterbrochene
Programm.

> Die Steuerung setzt den Werksttickzahler auf die
Anzahl der bereits gefertigten Werkstiicke.

T_ll » Taste NC-START drlicken

i

Job-Anzeige andern:

> Gewdnschter Job ist angewahlt

» Cursor steht beim angewahlten Startprogramm
> MenUpunkt Anzeige wahlen

Menupunkt Jobliste Aus wahlen

> Die Steuerung schaltet auf die NC-
Programmanzeige um.

Alternativ Menlpunkt Jobliste Ein wahlen
> Die Steuerung schaltet auf die Job-Anzeige um.

v

Ll
v

LL
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Korrekturen wahrend der Programmausfiihrung

Werkzeugkorrekturen
Werkzeugkorrektur eingeben:

Wkz-/Add.
korrektur

Werkzeug
korrektur

» Softkey Wkz-/Add. korrektur driicken

» Softkey Werkzeugkorrektur driicken

» Werkzeugnummer eingeben oder aus der
Werkzeugliste auswahlen

Korrekturwerte eingeben
Softkey Speichern drlicken

Die gultigen Korrekturwerte werden im
Eingabefenster angezeigt und Gbernommen.

ghifE et 1 1B
444000 14 f 44

e .o uain { F 10
9.8 ol Zﬂ 80 Watn 1 R 10
Vior! ur s

(zeugkorrel
TR
1 [661

Werkzeug  Additive
korzektur  korrektur

17 thae

S)programastaur | £ suare.fum | B Verkeeug-ditor |
% 300.000 B 0.000 /5 @ 0.000: T

Z 450,000 U 0.000 1

y 0.000 , . 0:

[

o
eo1 ool

0.000
%S, 1002 |

Speichern

Programmierhinweise;

m Die eingegebenen Werte werden zu den bestehenden
Korrekturwerten addiert, sind in der Anzeige sofort
wirksam und werden mit dem nachsten Verfahrsatz
ausgefahren.

= Um eine Korrektur zu l6schen, geben Sie den aktuellen
Korrekturwert mit umgekehrtem Vorzeichen ein.

Werkzeuge aus gewahltem NC-Programm anzeigen

Um bei Maschinen mit Magazin, gezielt die Werkzeuge des
aktiven NC-Programms zu korrigieren, bietet die Magazinliste eine
entsprechende Filterfunktion.

Um die Magazinliste zu filtern, gehen Sie wie folgt vor:

Programm
Ablauf

Wkz-fAdd.
korrektur

Magazin-
liste

Werkzeuge
in Progr.

> Betriebsart Maschine wahlen

Softkey Programmablauf driicken
Gewiinschtes NC-Programm 6ffnen
Softkey Wkz-/Add. korrektur driicken

v

Softkey Magazinliste driicken
Die Steuerung 6ffnet die Magazinliste.
Softkey Werkzeuge in Progr. driicken

Die Steuerung zeigt die Werkzeuge aus dem
geoffneten NC-Programm an.

VvV vV Vv

Wenn Sie ein NC-Programm geladen haben, konnen
Sie den Filter Werkzeuge in Progr. auch wahrend der
Funktion Werkzeugwechsel nutzen.

Weitere Informationen: "Magazinliste bearbeiten",
Seite 135
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Additive Korrekturen

Die Steuerung verwaltet 16-additive Korrekturwerte. Sie editieren die Srrogememttant | ettt (B et | ]
Korrekturen in der Unterbetriebsart Programmablauf und aktivieren % 300,000 oX u 0.000 10 ot
sie mit G149 in einem smart. Turn- Programm oder in ICP-Zyklen 2 450000 a2 P I 1
Schlichten. v 0.000 Ay N
21 vl | O (SRR S i——— | S, 100%
SEEED s L %l
it i . e\ : [T =
Additive Korrekturen eingeben: [ e — @
2 » Softkey Wkz-/Add. korrektur driicken b 11 Toaats 1or s i
Wkz-/Add. N4 T4 I0"881AP1"
korrektur
T » Softkey Additive korrektur driicken
korzektur
iy . :“"‘;t"‘“ Additive | Fevolve ‘ 1!‘3.' Lésche Speich Zuriiek |
» Nummer der additiven Korrektur eingeben  [lem L >
» Korrekturwerte eingeben
» Softkey Speichern driicken
Speichern . o
> Die glltigen Korrekturwerte werden im

Eingabefenster angezeigt und Gbernommen

Additive Korrekturen lesen:
e » Softkey Wkz-/Add. korrektur driicken

korrektur

e » Softkey Additive korrektur driicken

korrektur

Nummer der additiven Korrektur eingeben
» Cursor in nachstes Eingabefeld stellen
> Die Steuerung zeigt die gultigen Korrekturwerte an

Additive Korrekturen loschen:
ey » Softkey Wkz-/Add. korrektur driicken

korrektur

T » Softkey Additive korrektur driicken

korrektur

Nummer der additiven Korrektur eingeben
Softkey Loschen driicken

Die Werte dieser Korrektur werden geldscht
Alternativ Softkey Alle loschen driicken
Alle Korrekturwerte werden geloscht

Léschen

Alle
loschen

vV v.v vY

o B Eingegebene Werte werden zu den bestehenden
Korrekturwerten addiert, sind in der Anzeige sofort
wirksam und werden mit dem nachsten Verfahrsatz
ausgefahren

® Die Korrekturwerte werden in einer internen Tabelle
abgelegt und stehen programmuibergreifend zur
Verfiigung

m | oschen Sie alle additiven Korrekturen, wenn Sie die
Maschine umristen
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Programmlauf im Dry-Run-Modus

Der Dry-Run-Modus wird fir die schnelle Programmabarbeitung bis
zu einer Wiedereinstiegsposition genutzt.

Voraussetzungen fur Dry-Run sind:

® Die Steuerung muss vom Maschinenhersteller fir Dry-
Run vorbereitet sein (In der Regel wird die Funktion per
Schlisselschalter oder per Taster aktiviert)

= Die Unterbetriebsart Programmablauf muss aktiviert sein

Bei Aktivierung des Dry-Run-Modus wird der Spindelstatus und die
Spindeldrehzahl eingefroren.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Beim Dry-Run-Modus flihrt die Steuerung alle Bewegungen (auf3er
Gewindeschnitte) im Eilgang aus. Wahrend des Dry-Run-Modus
besteht erhohte Kollisionsgefahr!

» Dry-Run-Modus ausschliellich fiir Luftschnitte nutzen

> Ggf. die Vorschubsgeschwindigkeit mit dem Override-
Potentiometer reduzieren

Nach Deaktivierung des Dry-Run-Modus arbeitet die Steuerung
wieder mit den programmierten Vorschiiben und der
programmierten Spindeldrehzahl.
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6.10 Belastungsiiberwachung (Option #151)

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Diese Funktion richtet Ihr Maschinenhersteller ein.

0 Bevor Sie in der Unterbetriebsart Programmablauf mit
der Belastungsuberwachung arbeiten konnen, mussen
Sie:
® die entsprechenden Maschinenparameter im
Abschnitt System definieren
Weitere Informationen: "Liste der
Maschinenparameter’, Seite 632

® in der Betriebsart smart.Turn in [hrem Programm die
Art der Belastungstberwachung mit G996 und die
Uberwachungszone mit G995 definieren
Weitere Informationen: Benutzerhandbuch
smart.Turn und DIN-Programmierung

Bei aktiver Belastungsuberwachung vergleicht die Steuerung
wahrend der Bearbeitung die aktuelle Auslastung der mit G995
gewahlten Antriebe mit den entsprechenden Grenzwerten. Die
Grenzwerte einer mit G995 definierten Uberwachungszone
errechnet die Steuerung aus den wahrend einer Referenzbearbeitung
ermittelten Bezugswerten und den voreingestellten Faktoren aus den
Maschinenparametern.

Bei Uberschreitung vom Grenzwert-1 der Auslastung oder vom
Grenzwert der Auslastungssumme gibt die Steuerung eine Warnung
aus und kennzeichnet das aktive Werkzeug in den Diagnosebits der
Betriebsart Werkzeug-Editor als verbraucht.

Bei Uberschreitung vom Grenzwert-2 der Auslastung gibt die
Steuerung eine Fehlermeldung aus, stoppt die Bearbeitung und
kennzeichnet das aktive Werkzeug in den Diagnosebits der
Betriebsart Werkzeug-Editor als gebrochen.

In der Betriebsart Werkzeug-Editor konnen Sie die Diagnosebits
verwalten.

Weitere Informationen: "Diagnosebits ", Seite 591

o Wenn Sie die Funktion Standzeitiberwachung
verwenden, wechselt die Steuerung durch die

Kennzeichnungen verbraucht oder gebrochen beim
nachsten Werkzeugaufruf automatisch ein vorher
definiertes Austauschwerkzeug ein. Alternativ zur
automatischen Auswertung der Diagnosebits durch die
Standzeituberwachung konnen Sie die Diagnosebits auch
in lhrem Programm auswerten.
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o Beachten Sie, dass die Belastungsuberwachung bei
hangenden Achsen ohne Gewichtsausgleich nicht
moglich ist!

0 Beachten Sie, dass die Belastungsuberwachung bei
geringen Lastanderungen nur bedingt funktioniert.
Uberwachen Sie deshalb Antriebe, die einer deutlichen
Belastung unterliegen, wie z. B. die Hauptspindel.

o Beachten Sie beim Plandrehen mit
konstanter Schnittgeschwindigkeit, dass die

Belastungsuberwachung die Spindel bis max.
15 % der in den Maschinenparametern definierten
Sollbeschleunigung Uberwacht. Da sich die
Beschleunigung aufgrund der Drehzahlanderung
vergroliert, wird nur die Phase nach dem Anschnitt
uberwacht!

o Die Belastungsuberwachung vergleicht aktuelle Werte
der Auslastung mit maximalen Grenzwerten. Damit der
Vergleich funktioniert, diirfen die Werte der Auslastung
nicht zu niedrig sein.

Da die Auslastung von den Schnittbedingungen abhangt,
orientieren Sie sich bei der Programmierung an den
nachfolgenden Beispielwerten flir die Bearbeitung von
Stahl:

® Langsdrehen: Schnitttiefe > 1 mm

® Einstechen: Schnitttiefe > 1T mm

= Bohren im Vollmaterial: Bohrungsdurchmesser >
10 mm

Referenzbearbeitung

Wahrend der Referenzbearbeitung ermittelt die Steuerung

die maximale Auslastung und die Auslastungssumme jeder
Uberwachungszone. Die ermittelten Werte gelten als Bezugswerte.
Die Grenzwerte einer Uberwachungszone errechnet die Steuerung
aus den ermittelten Bezugswerten und den voreingestellten Faktoren
aus den Maschinenparametern.

o Wahrend der Referenzbearbeitung steht die
Startsatzsuche nicht zur Verfigung.

o Fuhren Sie die Referenzbearbeitung unter den geplanten
Bedingungen der spateren Fertigung durch, z. B. im
Bezug auf Vorschube, Drehzahlen, Art und Qualitat der
Werkzeuge.
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Referenzbearbeitung durchfiihren:

Programm
Ablauf

I _|
i S
i 28

s |
EFEE
L

|
]
]

|

]
]

|

» Unterbetriebsart Programmablauf wahlen und
NC-Programm 6ffnen

» Belastungslberwachung einschalten: Menipunkt
Ablauf wahlen

» Menipunkt Belastungsiiberwachung Ein wahlen

» Referenzbearbeitung auswahlen: MenU Ablauf

» Menupunkt Referenzbearbeitung wahlen

> Die Steuerung stellt die Titelzeile mit griiner
Hintergrundfarbe dar.

» Referenzbearbeitung starten: Taste NC-START
drticken

> Die Steuerung fihrt die Bearbeitung aus und
speichert die Referenzdaten in einer separaten
Datei.

> Nach einer erfolgreichen Referenzbearbeitung
gibt die Steuerung eine Info-Meldung aus.

» Softkey OK drlicken

Die Referenzbearbeitung wird mit M30 oder M99
abgeschlossen. Wenn das Programm wahrend

der Bearbeitung abgebrochen wurde, werden keine
Referenzdaten gespeichert. In diesem Fall missen Sie die
Referenzbearbeitung erneut durchfihren.

Flhren Sie eine erneute Referenzbearbeitung durch, wenn
Sie in lhrem Programm Anderungen vornehmen, wie z. B.:

® neue Zonen definieren

m vorhandene Zonen l0schen
= Zonennummern andern
| |

Achsen innerhalb einer Zone andern, hinzufligen oder
entfernen

Vorschibe oder Drehzahlen dndern
= Werkzeuge andern
®m  Schnitttiefen andern
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ezugswerte priifen

Nach einer erfolgreichen Referenzbearbeitung sollten Sie die
ermittelten Bezugswerte priifen.

d 211.811 a¥
Z 4,029 a2

Die Belastungsliberwachung vergleicht aktuelle Werte
der Auslastung mit Grenzwerten. Damit der Vergleich
funktioniert, dirfen die Bezugswerte der Auslastung
nicht zu niedrig sein. Prifen Sie die ermittelten Werte und
entfernen Sie ggf. aus der Zone die Uberwachten Achsen,
deren Auslastung kleiner 5 % ist.

] £> smart.Turn

=] |

X -0.0010
3 2 o

| B Wezkzsug-Editor

B @ 2986545 T

My 450.806 1D A-SCHL-35-0.4

15188, 1002

“lwe” 1 GB35 i
Bolastun

5
= |10 [A-SCHL-35-0.4
Ausla

stung
166,662

Bedeutung der Werte:

Auslastung: ermitteltes Antriebsmoment bezogen auf das
Nennmoment des Antriebs in [%]

Auslastungssumme: Summe der Auslastungswerte in der
Uberwachungszone in [%*ms]

Bezugswerte offnen:

:jﬂ » Menlpunkt Anzeige wahlen

L

jﬂ: » Menilpunkt Belastungsdaten editieren wahlen
2 ol > Die Steuerung offnet das Formular

Belastungsdaten einstellen mit den
nachfolgenden Parametern und zeigt die
ermittelten Werte zusatzlich als Balkendiagramm
an

Zyklusparameter:

Z0: Zonennummer — Nummer der Uberwachungszone
AX: Achsname - Uberwachte Achse
CH: Kanal -Nr. — angewahlter Kanal

T: Werkzeugplatz des aktiven Werkzeugs in der
Uberwachungszone

ID: Identnummer — Werkzeugname des aktiven Werkzeugs in
der Uberwachungszone

P: Auslastung — maximale Auslastung wahrend der
Referenzbearbeitung

PA: Auslastung — maximale Auslastung wahrend der aktuellen
Bearbeitung

PG1: Grenzwert — Grenzwert-1 der Auslastung

PG2: Grenzwert — Grenzwert-2 der Auslastung

W: Auslastungssumme wahrend der Referenzbearbeitung
WA: Auslastungssumme wahrend der aktuellen Bearbeitung

WGF: Grenzwertfaktor — Faktor flr den Grenzwert der
Auslastungssumme

184

T PA [166.062
Pa1[215.9 PG2[225.1
Auslastungssumme
| [527.351

WGF[1.q

527,251

Zonennuamer i1

15:14:96

Speichern Zuziick
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Diagramm:
m Oberer breiter Balken (Anzeige in %):

B griin: Bereich bis zur maximalen Auslastung wahrend der
Referenzbearbeitung P.

m  gelb: Bereich bis zum Grenzwert-1 der Auslastung PG1.

® rot: Bereich bis zum Grenzwert-2 der Auslastung PG2.

® magenta: maximale Auslastung der letzten Bearbeitung PA.
® Unterer schmaler Balken (Anzeige normiert auf Referenzwert 1):

® griin: Bereich bis zur maximalen Auslastungssumme wahrend
der Referenzbearbeitung W.

m gelb: Bereich bis zum Grenzwert der Auslastungssumme
WGF.

B magenta: maximale Auslastungssumme der letzten

Nach der Referenzbearbeitung stimmen die Werte W, WA
oder P, PA Uberein und werden als Bezugswerte flir die
Berechnung der Grenzwerte verwendet.

Bearbeitung WA.

Grenzwerte anpassen

Nach einer erfolgreichen Referenzbearbeitung berechnet die
Steuerung aus den Bezugswerten und den voreingestellten Faktoren
aus den Maschinenparametern die Grenzwerte.

Die berechneten Grenzwerte konnen Sie fir die nachfolgende
Fertigung bei Bedarf anpassen.

Grenzwerte anpassen:

_:Ilﬂ » Grenzwerte anzeigen: Menupunkt Anzeige
0 wahlen

JII:_ » MenUpunkt Belastungsdaten editieren wahlen
i > Die Steuerung 6ffnet das Formular

Belastungsdaten einstellen
Grenzwerte prifen

Bei Bedarf die Parameter PG1, PG2 oder WGF
anpassen

3) Programm:

ablauf ] £ seart.Turn

d 211.811 a¥

2

"
caiiE

=

4,029 a2
a

"
0.000 st wou
AR | © et

41 Anzeige

| B Wezkzsug-Editor

=] |

X -0.0010
3 2 o

B @ 2986545 T
W 450.806 10 A-SCH.-35-6.4

15188, 1002

PA [166.062

PG2[225.1

e
527,251

Zonennuamer i1

WGF[1.q

15:14:96

Speichern Zuziick

Stellen Sie sicher, dass Sie die richtigen Grenzwerte
anpassen. Wahlen Sie zunachst mit Hilfe der Softkeys
nachste Zone und nachste Achse das Formular mit den
zu andernden Grenzwerten aus! Alternativ konnen Sie zur
Auswahl des richtigen Formulars auch die Auswahllisten
der Parameter ZO und AX verwenden. Speichern Sie die
Anderungen fur jede Achse einzeln mit Hilfe des Softkeys
Speichern!

Die Anpassung der Grenzwerte erfordert keine erneute
Referenzbearbeitung. Sie konnen die Fertigung mit den
angepassten Grenzwerten fortsetzen.
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Fertigung mit Belastungsiiberwachung

0 Beachten Sie, dass Sie wahrend einer Bearbeitung die
Grenzwerte nicht anpassen konnen. Passen Sie die
Grenzwerte vor der Bearbeitung an!

In der Unterbetriebsart Programmablauf Uberwacht die
Steuerung in jedem Interpolatorzyklus die Auslastung und
die Auslastungssumme. Parallel zur Bearbeitung konnen Sie
fur alle Uberwachten Achsen der aktiven Zone die aktuellen
Auslastungswerte in einem Diagramm anzeigen lassen.

Diagramm wahrend der Bearbeitung 6ffnen:

::Ilﬂ Auslastungswerte anzeigen:

& » Menupunkt Anzeige wahlen

jﬂ: » MenUpunkt Belastungsdaten editieren wahlen
i > Die Steuerung 6ffnet das Formular

Belastungsdaten einstellen und zeigt die

ermittelten Werte zusatzlich als Balkendiagramm

an
T‘ Aktuelle Auslastungswerte anzeigen:
dzeiger » Softkey Aktive Zone anzeigen driicken

> Die Steuerung schaltet automatisch auf die
aktuelle Uberwachungszone um und zeigt die

aktuellen Auslastungswerte im Balkendiagramm

an

Diagramm:
m Oberer breiter Balken (Anzeige in %):
B griin: aktuelle Auslastung PA.

®  Unterer schmaler Balken (Anzeige normiert auf Referenzwert 1):
®  griin: aktueller Spitzenwert zwischen 0 und Grenzwert-1 P.
m  gelb: aktueller Spitzenwert zwischen P und Grenzwert-1 PG1.
m rot: aktueller Spitzenwert zwischen PG1 und Grenzwert-2 PG1.
®  Unterer schmaler Balken (Anzeige normiert auf Referenzwert 1):

B griin: aktuelle Auslastungssumme WA.

m  gelb: aktuelle Auslastungssumme bis zum Grenzwert WGF.

186

| B Verkaoug-Editor |

U5 @ 27865405 T S i

450.806 1D A-SCHL-35-8.4

15188, 1002
SR <D - ii &

Belastungsd
ol | A& [sH =
= o

FE—

= |10 [A-SCHL-35-0.4

Auslastung

166,662 PA [166.062
Pa1[215.9 PG2[225.1
Auslastungssumme
| [527.351 A [527.251

WGF[1.q

Zonennuamer i1

Speichern

|

15:14:96

Zuziick
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6.11 Grafische Simulation

Mit der Unterbetriebsart Simulation kontrollieren Sie den T simtation [© e tum | veranbiter | ]

Zerspanungsablauf, die Schnittaufteilung und die erreichte Kontur TN . W -

vor der Zerspanung. 2 450,000 a2 . LT |
¥ 0.000 oY A B @ o0.000

In der Betriebsart Maschine und in der Unterbetriebsart Einlernen
prifen Sie den Ablauf eines einzelnen Einlernzyklus — in der
Unterbetriebsart Programmablauf kontrollieren Sie ein komplettes
Einlern- oder DIN-Programm.

Ein programmiertes Rohteil wird in der Unterbetriebsart Simulation
dargestellt. Die Steuerung simuliert auch Bearbeitungen, die

Sie auf der Stirn- oder Mantelflache ausfihren (positionierbare
Spindel oder C-Achse). Damit ist eine Kontrolle des kompletten — ‘
Zerspanungsvorgangs maoglich.

In der Betriebsart Maschine und in der Unterbetriebsart Einlernen
wird der Einlernzyklus simuliert, den Sie gerade bearbeiten. In der
Unterbetriebsart Programmablauf beginnt die Simulation ab der
Cursor-Position. Die smart. Turn- und DIN-Programme werden ab
Programmanfang simuliert.

Weitere Informationen: "Unterbetriebsart Simulation”, Seite 542

0.6 Ujnin
2150 *

o wwuma 1} 10051 1002

gaifE ik o 1B

Big
e

G14[6: simultd]
F fo.15 8 \ g
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6.12 Programmverwaltung

Programmauswahl

Die Unterbetriebsart Programmablauf |1adt standardmalig das
zuletzt verwendete Programm. Mit dem Maschinenparameter
601814 konnen Sie einstellen, dass keine automatische
Programmanwabhl erfolgt.

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

Programm
Liste

Softkeys im Programmauswahldialog

Details

» Softkey Programm Liste driicken: Die Softkeys
zur Selektion und Sortierung der Programme
nutzen

Anzeige der Dateiattribute:
. Grole

® Datum

B Zeit

Betriebsart Maschine | Programmverwaltung

Sprogramavtaur | E Eazeitizn | By vorkzoug-editor | |
%©  300.000 AX u 0.000 D 001
2 450,000 a2 - I L
'S 0.000 ay a B & o0.000.
Al s A e w1512, 00| [l |

Rohte1il-Stange/Rohr

%{Prog fHablauf 17 Anzeige
T\Project \EHE_KAPLTEL3\g 2 \pane2

N1 Rohteil-Stange/Rohr

N2 T3 10"626" Zerspanen plan Gi4 08

N3 T1 I0"G61" TCP-Zerspanen lings %754 Gi4 08

N4 T4 I0"881AP1" ICP-Schlichten lings 2754 G14 Q8

Umschaltung zwischen Einlern- und

i DIN-/smart. Turn-Programmen

Offnet das Softkey-Meni Dateiverwaltung
Weitere Informationen: "Dateimanager’,
Seite 190

Datei-
manager

Offnet das Softkey-Menii Sortierfunktionen

Sortierung

Offnet das Softkey-Men( Projektverwaltung
Weitere Informationen: "Projektverwaltung’,
Seite 191

Projekt

Offnet die Alphatastatur
Weitere Informationen: "Alphatastatur’, Seite 78

Alpha-
Tastatur

. Offnet das Programm fiir den Automatikstart

Schlielen des Programmauswahldialogs. Das
zuvor in der Unterbetriebsart Programmablauf
aktive Programm bleibt erhalten

Abbrechen
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Softkeys Sortierfunktionen

o Anzeige der Dateiattribute:
etails
= GroRe

= Datum
B Zeit
LT Sortierung der Programme nach Dateinamen
Dateiname
e Sortierung der Programme nach Dateigrofie
GréBe
eI Sortierung der Programme nach Anderungsda-
Détum‘ d tum
T Aktualisiert das markierte Programm
sieren
Rortiering Umkehr der Sortierreihenfolge
umkehzen
i Offnet das Programm flr den Automatikstart
nen
i | Zuruck zum Programmauswahldialog
uTrLck
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Dateimanager

Mit den Funktionen der Dateiverwaltung haben Sie die Mdglichkeit
Dateien zu kopieren, zu ldschen usw. Den Programmtyp (Einlern-,
smart.Turn- oder DIN-Programme) wahlen Sie vor Aufruf der
Programmorganisation aus.

Softkeys Dateimanager

o Zwischen Verzeichnis- und Dateifenster wechseln

Dateien

Markierte Datei ausschneiden

Aus-
schneiden

Markierte Datei kopieren

Kopieren

Im Speicher befindliche Datei einfligen

Einfiigen

Markierte Datei umbenennen

Unmbenennen

Markierte Datei nach Riickfrage I6schen, die
Programmsatzanzeige darf dabei in keiner
Betriebsart gedffnet sein

Léschen

Zurlck zum Programmauswahldialog

Zuziick

Softkeys Sonstiges

Details anzeigen

Details

e Alle Dateien markieren
markieren
T Aktualisiert das markierte Programm
sieren
il Schreibschutz fir das markierte Programm ein
SEhuts oder ausschalten
e Offnet die Alphatastatur

Tastatur

Zurlck zum Programmauswahldialog

Zuriick
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Projektverwaltung

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

Mit dem Softkey Projekt aktivieren Sie die Projektverwaltung.

Die Steuerung zeigt Ihnen alle existierenden Projekte in einer
Baumstruktur. Zudem 6ffnet die Steuerung in der Projektverwaltung
ein Softkey-Mendj, Uber das Sie Projekte erstellen, wahlen und
verwalten konnen. Um wieder das Standardverzeichnis der
Steuerung anzuwahlen, selektieren Sie den Ordner TNC:\nc_prog
und drlicken den Softkey Standardvz. wahlen.

Softkeys Projekt

Neues Projekt erstellen

Neues
Projekt

TR Markiertes Projekt kopieren

kopieren

T Markiertes Projekt nach Rickfrage |6schen

ldéschen

o Markiertes Projekt umbenennen

umbenennen

Offnet das Standardverzeichnis

Auswahl von
Standardvz.

Auswahl
OEM Progr.

Offnet die Maschinenhersteller Programme

Projekt
wihlen

Markiertes Projekt wahlen

Standardvz,
wihlen

Standardverzeichnis wahlen

o Die Namen der Projekte konnen Sie beliebig wahlen. Die
Unterordner (dxf, gti, gtz, ncps und Pictures) haben feste
Namen und dirfen nicht gedndert werden.

In der Projektverwaltung werden alle existierenden
Projektordner angezeigt. Verwenden Sie den
Dateimanager, um in die jeweiligen Unterordner zu
wechseln.
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6.13 DIN-Konvertierung

Als DIN-Konvertierung wird die Umwandlung eines
Einlernprogramms in ein smart. Turn-Programm mit gleicher
Funktionalitat bezeichnet. Sie konnen ein solches smart. Turn-
Programm optimieren, erweitern, usw.

Konvertierung durchfiihren
DIN-Konvertierung:

e h > Softkey Zyklenprogramm --> DIN driicken
= (Hauptmenti)

» Das zu konvertierende Programm auswahlen

T » Softkey Zyklenprogramm --> DIN driicken
~> DIN (Programmauswahlmenti)

Das erzeugte DIN-Programm erhalt den Programmnamen des
Einlernprogramms.

Stellt die Steuerung wahrend der Konvertierung Fehler fest, so
werden sie gemeldet und die Konvertierung wird abgebrochen.

Ist ein Programm mit dem verwendeten Namen im smart. Turn-
Editor gedffnet, mUssen Sie die Konvertierung mit dem Softkey
Uberschreiben bestitigen. Die Steuerung tiberschreibt das im
smart. Turn-Editor gedffnete Programm.
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6.14 MaBeinheiten

Sie betreiben die Steuerung im Mallsystem metrisch oder inch.
Abhéangig vom Malisystem werden die in den Tabellen aufgeflhrten
Einheiten oder Nachkommastellen bei den Anzeigen und Eingaben
verwendet.

Einheiten
metrisch inch
Koordinaten, Langenan- mm inch
gaben, Weginformationen
Vorschub mm/Umdrehung  Inch/Umdrehung
oder mm/min oder Inch/min
Schnittgeschwindigkeit m/min ft/min (Feet/min)

Anzahl Nachkommastellen bei Anzeigen und Eingaben

metrisch inch
Koordinatenangabenund 3 4
Weginformationen
Korrekturwerte 3 5

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

Nehmen Sie die Einstellung metrisch/inch im Maschinenparameter
unitOfMeasure (Nr. 101101) vor. Eine Anderung der Einstellung
metrisch/inch ist direkt ohne Neustart der Steuerung wirksam.

Die Basissatzanzeige schaltet auch auf Inch um.

o = |n allen NC-Programmen ist die Einheit festgelegt,
metrische Programme konnen bei aktivem Inch-
Modus abgearbeitet werden und umgekehrt
= Neue Programme werden mit der eingestellten Einheit
angelegt
= Ob oder wie die Handradauflosung auf Inch-

MafRsystem umgestellt werden kann, entnehmen Sie
dem Maschinenhandbuch
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¥ 1 Schruppen Aussen ©.847  75.0 99,0 Kezamik - 4|

ste
husvahl: Typ [Alle Typen [

T

1

¥ 2 Schruppen Aussen 8.816  72.5  35.8 Hartmetall

Werkzeug-
Typ

Sortieren

Editieren 7 Typ

Kopieren

Heues Sortierung
Werkzeug unkehzen >r
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7.1 Mit Zyklen arbeiten

Bevor Sie Zyklen nutzen, missen Sie den Werkstuck-Nullpunkt
setzen und sich vergewissern, dass die verwendeten Werkzeuge
beschrieben sind. Die Maschinendaten (Werkzeug, Vorschub,
Spindeldrehzahl) geben Sie in der Unterbetriebsart Einlernen
gemeinsam mit den anderen Zyklusparametern ein. In der
Betriebsart Maschine werden die Maschinendaten vor dem
Zyklusaufruf gesetzt.

o Die Schnittdaten konnen tber den Softkey
Vorschlag Technologie aus der Technologiedatenbank
Udbernommen werden. Fir diesen Datenbankzugriff ist
jedem Zyklus eine Bearbeitungsart fest zugeordnet.

Sie definieren die einzelnen Zyklen wie folgt:

m  Werkzeugspitze mit Handrad oder Jog-Tasten auf den Startpunkt
des Zyklus stellen (nur in der Betriebsart Maschine)

Zyklus auswahlen und programmieren

Grafische Priifung des Zyklenablaufs

Ausfihrung des Zyklus

Zyklus speichern (nur in der Unterbetriebsart Einlernen)

Zyklus Startpunkt

Die Zyklusausflihrung beginnt in der Betriebsart Maschine ab der
momentanen Werkzeugposition.

In der Unterbetriebsart Einlernen geben Sie den Startpunkt
als Parameter an. Die Steuerung fahrt diese Position vor
Zyklusausfiihrung auf kiirzestem Weg (diagonal) im Eilgang an.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Die Steuerung flhrt keine automatische Kollisionspriifung
zwischen dem Werkzeug und dem Werksttick durch. Wahrend der
Anfahrbewegung besteht Kollisionsgefahr!

> Bei Bedarf einen zusatzlichen Eilgangweg zu einer sicheren
Zwischenposition programmieren
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Hilfebilder

Hilfebilder erlautern die Funktionalitat und Parameter der
Einlernzyklen. Sie zeigen in der Regel eine AuRenbearbeitung.

@ » Mit der Dreipfeiltaste wechseln Sie zwischen
Hilfebild fur die AuRen- und Innenbearbeitung

Darstellungen in den Hilfebildern:
B gestrichelte Linie: Eilgangweg
®  durchgezogene Linie: Vorschubweg

= MalBlinie mit MalRpfeil auf einer Seite: gerichtetes Mal} — das
Vorzeichen bestimmt die Richtung

= Mallinie mit Malipfeil auf beiden Seiten: absolutes Mal} — das
Vorzeichen ist ohne Bedeutung

DIN-Makros
DIN-Makros (DIN-Zyklen) sind DIN-Unterprogramme.
Weitere Informationen: "DIN-Zyklen', Seite 433

Sie konnen DIN-Makros in Einlernprogramme einbinden. Die DIN-
Makros sollten keine Nullpunktverschiebungen beinhalten.

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

In der Unterbetriebsart Einlernen werden nach Ausfiihrung
von DIN-Zyklen (DIN-Makros) alle darin enthaltenen
Nullpunktverschiebungen wieder zurtckgesetzt. Bei
nachfolgenden Bearbeitungen besteht Kollisionsgefahr!

> DIN-Zyklen ohne Nullpunktverschiebungen verwenden

Grafische Priifung (Simulation)

Bevor Sie einen Zyklus ausflihren, prifen Sie grafisch Konturdetails
und den Ablauf der Bearbeitung.

Weitere Informationen: "Unterbetriebsart Simulation”, Seite 542
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Rohteilnachfiihrung in der Unterbetriebsart Einlernen

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

Um die Rohteilnachfiihrung in der Unterbetriebsart Einlernen
zu aktivieren, programmieren Sie ein Rohteil und wahlen im
Eingabeparameter RG mit Rohteilnachfiihrung.

Weitere Informationen: "Rohteilzyklen', Seite 204

Einlernen | Mit Zyklen arbeiten

Wenn die Rohteilnachfihrung aktiv ist, kénnen Sie auch
selbsthaltende Funktionen wie z. B. unterbrochener
Vorschub oder Nullpunktverschiebung verwenden.

Die Rohteilnachflhrung ist nur fir Drehbearbeitungen und
flir zentrisches Bohren maglich.

Zyklusablauf mit aktiver Rohteilnachfihrung (RG: 1):

®m Zundachst I0st die Taste NC-START eine Startsatzsuche auf den
angewahlten Zyklus aus

® Der nachfolgende NC-START flihrt die M-Befehle (z. B.
Drehrichtung) aus

® Der nachfolgende NC-START positioniert das Werkzeug
auf die zuletzt programmierten Koordinaten (z. B.
Werkzeugwechselpunkt)

= Mit dem nachsten NC-START wird der angewahlte Zyklus
abgearbeitet

Zyklustasten

Ein programmierter Einlernzyklus wird durch Drucken der Taste
NC-START ausgefihrt. Ein NC-Stopp unterbricht einen laufenden
Zyklus. Beim Gewindeschneiden wird bei NC-Stopp das Werkzeug
abgehoben und dann gestoppt. Der Zyklus muss neu gestartet

werden.

Wahrend einer Zyklusunterbrechung konnen Sie:

® Die Zyklusbearbeitung mit Taste NC-START fortsetzen. Dabei wird
die Zyklenbearbeitung immer von der Unterbrechungsstelle aus
fortgesetzt auch, wenn Sie die Achsen zwischenzeitlich verfahren

haben

® Die Achsen mit den Handrichtungstasten oder dem Handrad
verfahren

= Die Bearbeitung mit dem Softkey ZURUCK beenden

198
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Schaltfunktionen (M-Funktionen)

Die Steuerung generiert die fur die Ausflhrung eines Zyklus
erforderlichen Schaltfunktionen.

Die Spindeldrehrichtung geben Sie in den Werkzeugparametern
vor. Die Zyklen generieren anhand der Werkzeugparameter
Spindelschaltfunktionen (M3 oder M4).

@ Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!
Evtl. gelten an lhrer Drehmaschine andere oder
zusatzliche M-Befehle fir die automatisch ausfiihrbaren
Schaltfunktionen.

Kommentare

Einem bestehenden Einlernzyklus konnen Sie einen Kommentar
zuordnen. Der Kommentar wird unterhalb des Zyklus in [...]
platziert.

Kommentar zufiigen oder andern:
> Zyklus erstellen und auswahlen
> Softkey Text @ndern driicken

Text
andern

"

Goro » Taste GOTO drlicken zum Einblenden der
Alphatastatur

» Mit der eingeblendeten Alphatastatur den
Kommentar eingeben
Kommentar Ubernehmen

Speichern

i
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Zyklenmenii
Das Hauptmen zeigt die Zyklusgruppen an. Nach Anwahl einer Feirterren [© et | Beeemree B
Gruppe erscheinen die Mentpunkte der Zyklen. %0 300,000 oX u 0.000 0 R
| r somo U P

Fir komplexe Konturen setzen Sie ICP-Zyklen und fiir technologisch AL L LT‘ 15@;; ]
schwierige Bearbeitungen DIN-Makros ein. Die Namen der ICP- I o Tl B T LT S |
Konturen und DIN-Makros stehen im Zyklenprogramm am ) "’”‘ e

R $1-5tangefl N — L |
zetlenende des Zyklus. 1 P R
Einige Zyklen haben wahlweise Parameter. Nur wenn Sie diese 15 15 50036" Seiniemius 61409 {6 5 e Fosrachans =
Parameter eingeben, werden die entsprechenden Konturelemente |
gefertigt. Die Kennbuchstaben wahlweiser oder vorbelegter = |
Parameter erscheinen in grauer Schrift. S
Folgende Parameter werden nur in der Unterbetriebsart Einlernen P | Moo | et | pdis | i | B | Bds | g |
verwendet:

® Startpunkt X, Z
= Maschinendaten S, F, T und ID

Meniipunkt Zyklusgruppen

Rohteil definieren
Standard- oder ICP-Rohteil definieren

Einzelschnitte

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

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

Stechzyklen

Zyklen fir Einstechen, Konturstechen, Freistechen
und Abstechen

Gewindeschneiden

Gewindezyklen, Freidrehen und Gewinde
nachschneiden

Bohren

Bohrzyklen und Musterbearbeitung fir Stirn- und
Mantelflache

Frasen

Fraszyklen und Musterbearbeitung fur Stirn- und
Mantelflache

DIN-Zyklus

DIN-Makro einbinden

B R s E LR R

=[]

Softkeys in der Zyklenprogrammierung: Abhangig von der Art des
Zyklus stellen Sie Varianten des Zyklus per Softkey ein.
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Softkeys in der Zyklenprogrammierung

- Interaktive Kontureingabe aufrufen

Edit

S Werkzeugwechselpunkt anfahren

anfahren

Spindelpositionierung (M19) aktivieren

Spindel-
Halt M19

= Ein: Werkzeug kehrt zum Startpunkt zurlick
B Aus: Werkzeug bleibt am Zyklusende stehen

mit
Riicklauf

Schaltet auf den Schlichtgang um

Schlicht-
gang

Schaltet auf den erweiterten Modus um

Exveitert

LT Revolver- und Werkzeugliste 6ffnen. Sie kdnnen
i das Werkzeug aus der Liste Gibernehmen.

T Ubernahme der Istpositionen X und Z in der Unter-
fo=ztion betriebsart Einlernen

T Ubernahme der Vorschlagswerte fir Vorschub
lechiotecs und Schnittgeschwindigkeit aus der Datenbank

= Ein: Konstante Drehzahl [1/min]

= Aus: Konstante Schnittgeschwindigkeit [m/
min]

konstante
Drehzahl

- Lineare Bohr- und Frasmuster auf Stirn- oder
et Mantelflache

. Zirkulare Bohr- und Frasmuster auf Stirn- oder
zirkular Mantelﬂéche

Ubernahme eingegebener oder gednderter Werte

Eingabe
fertig

i Laufenden Dialog abbrechen

Zuriick

Wenn Sie den Zyklus mit dem Softkey Eingabe fertig beendet
haben, erscheint eine weitere Softkey-Leiste.
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Softkeys in der Zyklenprogrammierung

. Werkzeug korrigieren
Kortekilr Weitere Informationen: "Werkzeugkorrekturen in
der Unterbetriebsart Einlernen", Seite 202

Zyklus im Einzelsatz einfahren

Einzel-
satz

Basissatze anzeigen

Basis-
sitze

Simulation anzeigen

Zyklus speichern (nur bei Zyklus zufiigen)

Speichern

e Zyklus tberschreiben (nur bei Zyklus @ndern)

schreiben

Zurick zur Zyklusbeschreibung

Zuriick

o Mit dem Maschinenparameter cycleAlwaysSave
(Nr. 604903) definieren Sie, ob Sie einen Zyklus ohne
vorherige Simulation oder Abarbeitung speichern konnen.

Werkzeugkorrekturen in der Unterbetriebsart Einlernen

Werkzeugkorrekturen in der Unterbetriebsart Einlernen

Sie konnen Werkzeugkorrekturen entweder mit dem Handrad setzen
oder in einem Dialogfeld eintragen.

Werkzeugkorrektur eintragen:
» Zyklus definieren
» Softkey Eingabe fertig driicken

Eingabe
fertig

» Softkey Werkzeug korrektur driicken

Werkzeug
korrektur

» Softkey Korrektur Handrad driicken

Kozrrektur
Handrad

» Alternativ Softkey Korrektur setzen driicken

Korrektur
setzen

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

X-Korzr.
Werkzeug

» Korrekturwert per Handrad ermitteln — die
Anzeige erfolgt in der Restweganzeige

» Alternativ Korrekturwert dx (oder dz, dy) eintragen
ek » Softkey Speichern oder Uberschreiben driicken
pelchern
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In vielen Zyklen verwendete Adressen

Sicherheitsabstand G47

Sicherheitsabstande werden fir An- und Abfahrwege verwendet.
Wenn der Zyklus einen Sicherheitsabstand berlicksichtigt, finden Sie
im Dialog die Adresse G47.

Vorschlagswert:
Weitere Informationen: "Liste der Maschinenparameter”, Seite 632

Sicherheitsabstande SCI und SCK

Die Sicherheitsabstande SCI und SCK werden fir An- und
Abfahrwege bei Bohr- und Fraszyklen berlicksichtigt.

m  SCI: Sicherheitsabstand in der Bearbeitungsebene

® SCK: Sicherheitsabstand in Zustellrichtung

Vorschlagswert:

Weitere Informationen: "Liste der Maschinenparameter", Seite 632

Werkzeugwechselpunkt G14

Mit der Adresse G14 programmieren Sie am Ende des Zyklus

eine Positionierung des Schlittens auf die gespeicherte o F
Werkzeugwechselposition. H o 43
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt setzen', Seite 144 - L P
Das Anfahren des Werkzeugwechselpunkts beeinflussen Sie wie

folgt: » 5

m keine Achse (Werkzeugwechselpunkt nicht anfahren)

0: simultan (Default) A
1:erst X,dann Z B
2:erst Z, dann X

3:nur X

4:nurZ

5. nur Y (maschinenabhangig)

6: simultan mit Y (maschinenabhangig)

Schnittbegrenzungen SX, SZ

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

Additive Korrektur Dxx

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

Meniipunkt Bedeutung Do | ) () (5 W
% 300.000 aX u 0.000 D 881
Mit Rohteilzyklen beschreiben Sie das Rohteil z 450,000 a2 B . -
und die Spannsituation. Sie haben keinen ! TOREL] - . e oo

gaifd &im

oin 00,0 n/nin
van 1 1K 158" 1y
HE_KAP

E F 1002 -
oo % 1 i85S 1007 =T

Einfluss auf die Zerspanung. ;
Die Rohteilkonturen werden bei der Simulati- . b= B

= |
-
on der Bearbeitung angezeigt. 4|
_ |

Meniipunkt Rohteilzyklen

Rohteil-Stange/Rohr e ——
Standardrohteil definieren ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

ICP-Rohteilkontur
Freie Rohteilbeschreibung mit ICP

Rohteil-Stange/Rohr

» Rohteil definieren wahlen

> Rohteil-Stange/Rohr wahlen et oo 1k ﬁ"“
u i
Der Zyklus beschreibt das Rohteil und die Spannsituation. E SR ,ﬁ,li,i,éf i
Diese Informationen werden in der Unterbetriebsart Simulation ; l
ausgewertet. E s L ;

Zyklusparameter:

X: AuBendurchmesser

Z: Lange — inklusive Planaufmal} und Spannbereich
I: Innendurchmesser

K: Rechte Kante — Planaufmal

B: Spannbereich

J: Spannart

® 0: nicht eingespannt

= 1: auBen gespannt

® 2:innen gespannt

B WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

B Hauptantrieb
m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung

® RG: Konturnachfiihrung aktivieren — Konturnachftihrung fir die
Unterbetriebsart Einlernen

® 0: ohne Konturnachfiihrung
= 1: mit Konturnachfiihrung

Weitere Informationen: "Rohteilnachfihrung in der
Unterbetriebsart Einlernen”, Seite 198
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ICP-Rohteilkontur

» Rohteil definieren wahlen

@ » ICP-Rohteilkontur wahlen

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

Zyklusparameter:

X: Spanndurchmesser

Z: Spannposition in Z

B: Spannbereich

J: Spannart

= 0: nicht eingespannt
= 1: auBen gespannt

® 2:innen gespannt
RK: ICP Konturnummer

WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhéngig)

B Hauptantrieb
m Gegenspindel fur die Riickseitenbearbeitung

RG: Konturnachfiihrung aktivieren — Konturnachfiihrung fir die
Unterbetriebsart Einlernen

= 0: ohne Konturnachfiihrung
= 1: mit Konturnachfiihrung

Weitere Informationen: "Rohteilnachfiihrung in der
Unterbetriebsart Einlernen”, Seite 198
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7.3 Einzelschnittzyklen

Meniipunkt

Bedeutung

=

Mit Einzelschnittzyklen positionieren Sie im
Eilgang, fUhren einzelne lineare oder zirkulare
Schnitte durch, erstellen Fasen oder Rundun-
gen und geben M-Funktionen ein

Meniipunkt

Einzelschnittzyklen

-kr--é"
B
i

W

Eilgang Positionierung

Werkzeugwechselpunkt

&}7}%’ T-Wechsel
;2‘/ é' anfahren

P
K o

Linearbearbeitung langs/Linearbearbei-
tung plan einzelner Langs-/Planschnitt

Linearbearbeitung im Winkel einzelner
schrager Schnitt

Zirkularbearbeitung einzelner zirkularer
Schnitt (Schnittrichtung siehe Menlpunkt)

Fase erstellen

Rundung erstellen

206

M-Funktion aufrufen

Einlernen | Einzelschnittzyklen

E\BHB_KAPTTELA\g tz\1

Doere Dt | B B
¥°  300.000 X | [ 0.000 0 00! -
2 450,000 a2 E CC I h--
v 0.0008Y o, Be oo

= 485 i ® 1 104 Su/0az | | = |

f "
"o

Lf'_‘l

:ua"k @l

|Eilgang Positionierung 13:62

it
Rilcklauf

‘ Zurlick |
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Eilgang Positionierung
ﬁ » Einzelschnitte wahlen

Iﬂ.ﬁ » Eilgang Positionierung wahlen
g

Das Werkzeug fahrt im Eilgang vom Startpunkt zum Zielpunkt.
Zyklusparameter:

X, Z: Startpunkt

X2, Z2: Zielpunkt

T: Werkzeugnummer - Revolverplatznummer

ID: Identnummer

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

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

B Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhéngig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)
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Werkzeugwechselpunkt anfahren

ﬁ » Einzelschnitte wahlen
G14 b
?
. e 3 B b3
o b » Eilgang Positionierung wahlen T . B
I*‘/*:’ R
T » Softkey T-Wechsel anfahren dricken
anfahren o4 ;””ﬂb
by g

Das Werkzeug fahrt im Eilgang von der aktuellen Position auf den P
Werkzeugwechselpunkt. [

Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

Nach Erreichen des Werkzeugwechselpunkts wird auf T
umgeschaltet.

Zyklusparameter:
= G14: Werkzeugwechselpunkt — Reihenfolge (Default: 0)
0: simultan (diagonaler Verfahrweg)
s erst X, dann Z
s erst Z, dann X
:nur X
nurZ
: nur Y (maschinenabhéngig)
®  6: simultan mit Y (maschinenabhéngig)
= T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer
® ID: Identhummer

= MT: M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefuhrt wird

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

® MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

® WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

®  Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

U A W N =
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Linearbearbeitung langs

ﬁ » Einzelschnitte wahlen
ke » Linearbearbeitung langs wahlen
[}
s > Zyklusumfang wahlen:
il ® Aus: Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus
stehen

®  Ein: Werkzeug fahrt auf den Startpunkt zurtick

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

Linearbearbeitung langs (mit Riicklauf): Das Werkzeug fahrt an,
fuhrt den Langsschnitt durch und fahrt am Ende des Zyklus zum
Startpunkt zurtck.

Zyklusparameter:

m X, Z: Startpunkt

= X1: Anfangspunkt Kontur (bei mit Riicklauf)

B Z2: Endpunkt Kontur

= T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

= G14: Werkzeugwechselpunkt (bei mit Riicklauf)

® ID: Identhummer

® S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
® F:Umdrehungsvorschub

|

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

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

® MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

B WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstiuckspindel der

Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhéngig)

= Hauptantrieb

®  Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhingig)

o Bearbeitungsart fur Technologiedatenbank-Zugriff:
Schlichten

Zyklusausfiihrung bei mit Riicklauf:

1 fahrt vom Startpunkt zum Anfangspunkt Kontur X1
2 fahrtim Vorschub zum Endpunkt Kontur Z2

3 hebt ab und fahrt achsparallel zum Startpunkt zuriick
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Linearbearbeitung plan

ﬁ » Einzelschnitte wahlen
1-&# » Linearbearbeitung plan wahlen
s > Zyklusumfang wahlen:
il ® Aus: Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus
stehen

®  Ein: Werkzeug fahrt auf den Startpunkt zurtick

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

Linearbearbeitung plan (mit Riicklauf): Das Werkzeug fahrt an,
fuhrt den Planschnitt durch und fahrt am Ende des Zyklus zum
Startpunkt zurtck.

Zyklusparameter:

X, Z: Startpunkt

Z1: Anfangspunkt Kontur (bei mit Riicklauf)

X2: Endpunkt Kontur

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt (bei mit Riicklauf)

ID: Identhummer

S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

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

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

® MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

B WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstiuckspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

®  Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhingig)

o Bearbeitungsart fur Technologiedatenbank-Zugriff:
Schlichten

Zyklusausfiihrung bei mit Riicklauf:

1 fahrt vom Startpunkt zum Anfangspunkt Kontur Z1
2 fahrtim Vorschub zum Endpunkt Kontur X2

3 hebt ab und fahrt achsparallel zum Startpunkt zuriick

Einlernen | Einzelschnittzyklen
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Linearbearbeitung im Winkel
ﬁ » Einzelschnitte wahlen

X2, 72
X2, A

.
N«# » Linearbearbeitung im Winkel wihlen Z20 @

e » Zyklusumfang wahlen:
i = Aus: Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus

stehen
®  Ein: Werkzeug fahrt auf den Startpunkt zurtick

Linearbearbeitung im Winkel: Die Steuerung errechnet die
Zielposition und fahrt linear vom Startpunkt im Vorschub zur
Zielposition. Das Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen. o

Linearbearbeitung im Winkel (mit Riicklauf): Die Steuerung 8 —I—
errechnet die Zielposition. Dann fahrt das Werkzeug an, fihrt 2t
den linearen Schnitt durch und fahrt am Ende des Zyklus

zum Startpunkt zurtick. Die Schneidenradiuskorrektur wird

berticksichtigt.

Zyklusparameter:

X, Z: Startpunkt

X1, Z1: Anfangspunkt Kontur (bei mit Riicklauf)
X2, Z2: Endpunkt Kontur

A: Anfangswinkel (Bereich: —180° < A < 180°)
G47: Sicherheitsabstand (bei mit Riicklauf)

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer
G14: Werkzeugwechselpunkt (bei mit Riicklauf)
ID: Identnummer

S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

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

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

B WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

B Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhéngig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhéngig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart fir Technologiedatenbank-Zugriff:
Schlichten

o Parameterkombinationen flir den Zielpunkt: siehe
Hilfebild
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Zyklusausfiihrung bei mit Riicklauf:

1 errechnet die Zielposition

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

4 hebt ab und fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick
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Zirkularbearbeitung

ﬁ » Einzelschnitte wahlen
‘é » Zirkularbearbeitung (links drehend) wahlen
— » Alternativ Zirkularbearbeitung (rechts drehend)
hﬁ wahlen
e » Zyklusumfang wahlen:
kit = Aus: Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus
stehen

®  Ein: Werkzeug fahrt auf den Startpunkt zurtick

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

Zirkularbearbeitung (mit Riicklauf): Das Werkzeug fahrt an,
fuhrt den zirkularen Schnitt durch und fahrt am Ende des Zyklus
zum Startpunkt zurlck. Die Schneidenradiuskorrektur wird
berticksichtigt.

Zyklusparameter:

X, Z: Startpunkt

X1, Z1: Anfangspunkt Kontur (bei mit Riicklauf)
X2, Z2: Endpunkt Kontur

R: Radius

G47: Sicherheitsabstand (bei mit Riicklauf)

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer
G14: Werkzeugwechselpunkt (bei mit Riicklauf)
ID: Identnummer

S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

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

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

B WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

B Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhéngig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhéngig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

—1—

o Bearbeitungsart flir Technologiedatenbank-Zugriff:
Schlichten
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Zyklusausfiihrung bei mit Riicklauf:

1 fahrt achsparallel vom Startpunkt zum Anfangspunkt Kontur
X1,Z1

2 fahrt zirkular im Vorschub zum Endpunkt Kontur X2, Z2
3 hebt ab und fahrt achsparallel zum Startpunkt zurtick
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» Einzelschnitte wahlen

» Fase wahlen e -ﬁl
4@2

e > Zyklusumfang wahlen: ﬂfu
HlickLALE ®  Aus: Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus 3#3“ |

stehen N
= Ein: Werkzeug fahrt auf den Startpunkt zurtick ‘ﬁ,,,ﬁz

Fase: Der Zyklus erstellt eine relativ zur Konturecke bemalite Fase.
Das Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen.

Fase (mit Riicklauf): Das Werkzeug fahrt an, erstellt die relativ
zur Konturecke bemalite Fase und fahrt am Ende des Zyklus
zum Startpunkt zurtick. Die Schneidenradiuskorrektur wird
berticksichtigt.

Zyklusparameter:

X, Z: Startpunkt

X1, Z1: Eckpunkt Kontur

A: Anfangswinkel — Winkel der Fase (Bereich: 0° < A < 90°)
I, K: Fasenbreite in X und Z

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

G47: Sicherheitsabstand (bei mit Riicklauf)

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt (bei mit Riicklauf)

ID: Identhummer

S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

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

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

® MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

B WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstiuckspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

®  Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhéngig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhingig)

K —]

o Bearbeitungsart fur Technologiedatenbank-Zugriff:
Schlichten
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Parameterkombinationen fur die Fase:

= | oderK (45° Fase)

= | K

m | AoderK A

Zyklusausfiihrung bei mit Riicklauf:

1 errechnet Anfangspunkt und Endpunkt der Fase

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

4 hebt ab und fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick
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Rundung
ﬁ » Einzelschnitte wahlen
—————— & » Rundung wahlen

e » Zyklusumfang wahlen:
i = Aus: Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus

stehen
®  Ein: Werkzeug fahrt auf den Startpunkt zurtick

Rundung: Der Zyklus erstellt eine relativ zur Konturecke bemalite
Rundung. Das Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen.

Rundung (mit Riicklauf): Das Werkzeug fahrt an, erstellt die
relativ zur Konturecke bemafite Rundung und fahrt am Ende des
Zyklus zum Startpunkt zurtick. Die Schneidenradiuskorrektur wird
berticksichtigt.

Zyklusparameter:

X, Z: Startpunkt

X1, Z1: Eckpunkt Kontur
R: Verrundung

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

G47: Sicherheitsabstand (bei mit Riicklauf)

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt (bei mit Riicklauf)

ID: Identnummer

S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

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

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

B WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

B Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhéngig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart fir Technologiedatenbank-Zugriff:
Schlichten
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Zyklusausfiihrung bei mit Riicklauf:
1 errechnet Anfangspunkt und Endpunkt der Rundung

2 fahrt achsparallel vom Startpunkt zum Anfangspunkt der
Rundung

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

Maschinenbefehle (M-Funktionen) werden erst nach Driicken der
Taste NC-START ausgefihrt. Mit dem Softkey M-Liste konnen Sie
eine Ubersicht der verfligbaren M-Funktionen 6ffnen. Die Bedeutung
der M-Funktion entnehmen Sie dem Maschinenhandbuch.

M-Funktion:

ﬁ » Einzelschnitte wahlen
- » M-Funktion wahlen

M

> M-Funktionsnummer eingeben

Elngabe » Eingabe abschlielen
fertig

T_ll » Taste NC-START drlicken
._

Spindelhalt M19 (Spindelpositionierung):
ﬁ > Einzelschnitte wahlen

e » M-Funktion wahlen
M
» M19 zuschalten

Spindgl—
Halt M19

> Stillsetzungswinkel eingeben

T > Eingabe abschliellen

fertig

T_ll » Taste NC-START drlicken
‘_
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7.4 Abspanzyklen

Meniipunkt Bedeutung
Abspanzyklen schruppen und schlichten
einfacher Konturen im normalen Modus und

komplexe Konturen im erweiterten Modus

Weitere Informationen: "ICP-Konturen", Seite 436

Einlernen | Abspanzyklen

o = Schnittaufteilung: Die Steuerung errechnet eine
Zustellung, die <= Zustelltiefe P ist. Ein Schleifschnitt

wird vermieden

= AufmaBe: Werden im erweiterten Modus
berticksichtigt

®  Schneidenradiuskorrektur: wird durchgefiihrt

m  Sicherheitsabstand nach einem Schnitt:
®  Normaler Modus: 1T mm

®  Erweiterter Modus: Wird getrennt fir Innen- und
Aulenbearbeitung eingestellt
Weitere Informationen: "Liste der
Maschinenparameter’, Seite 632

S)Einlernen |#> smart.Tum | /1) Vorkzoug-editor |
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Zerspan- und Zustellrichtung bei Abspanzyklen: Die
Steuerung ermittelt die Zerspan- und Zustellrichtung aus den
Zyklusparametern.

Malgebend sind:

= Normaler Modus: Die Parameter Startpunkt X, Z (In der
Betriebsart Maschine: momentane Werkzeugposition) und
Anfangspunkt Kontur X1/ Endpunkt Kontur Z2

= Erweiterter Modus: Die Parameter Anfangspunkt Kontur X1, Z1
und Endpunkt Kontur X2, Z2

® |ICP-Zyklen: Die Parameter Startpunkt X, Z (In der Betriebsart
Maschine: momentane Werkzeugposition) und Startpunkt der
ICP-Kontur

Meniipunkt Abspanzyklen

Zerspanen langs/Zerspanen plan

Schrupp- und Schlichtzyklus fur einfache
Konturen

Eintauchen langs/Eintauchen plan

Schrupp- und Schlichtzyklus fir einfache
Eintauchkonturen

ICP-Konturparallel langs/ICP-
Konturparallel plan

Schrupp- und Schlichtzyklus fir beliebige
Konturen (Schnittlinien parallel zum Fertigteil)

ICP-Zerspanen langs/ICP-Zerspanen plan

Schrupp- und Schlichtzyklus fir beliebige
Konturen

G B R I
E B BB
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Werkzeugposition
Beachten Sie die Werkzeugposition Startpunkt X, Z vor
Zyklusausfiihrung bei erweiterten Abspanzyklen.

Die Regeln gelten fir alle Zerspan- und Zustellrichtungen und fir
Schruppen und Schlichten:

m  Der Startpunkt darf nicht in dem schraffierten Bereich liegen

® Der Zerspanungsbereich beginnt ab Startpunkt X, Z, wenn das
Werkzeug vor dem Konturabschnitt steht. Andernfalls wird nur
der definierte Konturabschnitt zerspant

Liegt bei einer Innenbearbeitung der Startpunkt X, Z oberhalb der

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

Konturformen

Konturelemente bei Abspanzyklen

Normaler Modus
Rechteckigen Bereich zerspanen

Erweiterter Modus
Schrage am Konturanfang

Erweiterter Modus
Schrage am Konturende

Erweiterter Modus

Schragen am Konturanfang und -ende mit
Winkel > 45°

Erweiterter Modus

Eine Schrage (durch Eingabe von Anfangs-
punkt Kontur, Endpunkt Kontur und Anfangs-
winkel)

Erweiterter Modus
Verrundung

Erweiterter Modus
Fase (oder Rundung) am Konturende

Normaler Modus
Zerspanen bei fallender Kontur

Normaler Modus
Schrage am Konturende

Erweiterter Modus
Verrundung im Konturtal (in beiden Ecken)

Erweiterter Modus
Fase (oder Rundung) am Konturanfang

[ EEEERE P BPEK

Erweiterter Modus
Fase (oder Rundung) am Konturende
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Zerspanen langs
% » Abspanzyklen langs/plan wahlen

% » Zerspanen langs wahlen 2 *Z*E

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

Zyklusparameter:

m X, Z: Startpunkt

X1: Anfangspunkt Kontur

Z2: Endpunkt Kontur

P: Zustelltiefe — maximale Zustelltiefe

H: Konturglattung E

= 0: mit jedem Schnitt Het

= 1: mit letztem Schnitt o

m 2: keine Glattung E

®  G47: Sicherheitsabstand 2
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

= T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identhnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

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

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

B WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

®  Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhingig)

o Bearbeitungsart fur Technologiedatenbank-Zugriff:
Schruppen
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Zyklusausfiihrung:

errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung)

stellt vom Startpunkt aus fiir den ersten Schnitt zu

fahrt im Vorschub bis Endpunkt Kontur Z2

abhangig von der Konturglattung H wird die Kontur abgefahren
fahrt zurlick und stellt erneut zu

wiederholt 3...5, bis Anfangspunkt Kontur X1 erreicht ist

fahrt diagonal zum Startpunkt zurick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

O N O ok ON =
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Zerspanen plan
% » Abspanzyklen langs/plan wahlen

W » Zerspanen plan wahlen

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

Zyklusparameter:

X, Z: Startpunkt

Z1: Anfangspunkt Kontur

X2: Endpunkt Kontur

P: Zustelltiefe — maximale Zustelltiefe
H: Konturglattung

= 0: mit jedem Schnitt

= 1: mit letztem Schnitt

m 2: keine Glattung

G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: 'Sicherheitsabstand G47", Seite 203

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identhnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

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

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

MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

®  Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhingig)

o Bearbeitungsart fur Technologiedatenbank-Zugriff:

Schruppen
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Zyklusausfiihrung:

errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung)

stellt vom Startpunkt aus fiir den ersten Schnitt zu

fahrt im Vorschub bis Endpunkt Kontur X2

abhangig von der Konturglattung H wird die Kontur abgefahren
fahrt zurlick und stellt erneut zu

wiederholt 3...5, bis Anfangspunkt Kontur Z1 erreicht ist

fahrt diagonal zum Startpunkt zuriick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

O N O ok ON =
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Einlernen | Abspanzyklen

Zerspanen langs — Erweitert
% » Abspanzyklen langs/plan wahlen

g » Zerspanen langs wahlen BT« | ﬂab

. .. = oxo 382 |[M |
e » Softkey Erweitert driicken E 2 B N |

Der Zyklus schruppt den durch Startpunkt und Anfangspunkt
Kontur X1/Endpunkt Kontur Z2 beschriebenen Bereich unter
Beriicksichtigung der Aufmalle.

Zyklusparameter:
X, Z: Startpunkt = “n
X1, Z1: Anfangspunkt Kontur E — Llj]»
X2, Z2: Endpunkt Kontur
P: Zustelltiefe — maximale Zustelltiefe I i~ \)V ]
: Konturglattung == | .
= 0: mit jedem Schnitt He2 Q,qakk ! or |
= 1: mit letztem Schnitt = B T ‘
m 2: keine Glattung
I, K: AufmaB X und Z
A: Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; Default: 0°)
W: Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°; Default: 0°)
R: Verrundung
T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer
G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203
ID: Identnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub
B1, B2: -B Fase/+B Rundung (B1 am Konturanfang und B2 am
Konturende)
= B> 0: Radius der Rundung
= B < 0: Breite der Fase
= BP: Pausendauer — Zeitspanne fur die Unterbrechung der
Vorschubbewegung

Durch den unterbrochenen (intermittierenden) Vorschub wird der
Span gebrochen.

® BF: Vorschubdauer — Zeitintervall bis die nachste Pause
ausgefihrt wird
Durch den unterbrochenen (intermittierenden) Vorschub wird der
Span gebrochen.

®  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

®  MT: M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefuhrt wird

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

u
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WP: Nr. der Spindel - Anzeige mit welcher Werkstiickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhingig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

6 Bearbeitungsart flr Technologiedatenbank-Zugriff:

Schruppen

Zyklusausfiihrung:

1
2
3

O N o o b~

errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung)
stellt vom Startpunkt aus fir den ersten Schnitt zu

fahrt im Vorschub bis Endpunkt Kontur Z2 oder bis zu einem
wahlweisen Konturelement

abhangig von der Konturglattung H wird die Kontur abgefahren
fahrt zurick und stellt erneut zu

wiederholt 3...5, bis Anfangspunkt Kontur X1 erreicht ist

fahrt achsparallel zum Startpunkt zuriick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Einlernen | Abspanzyklen

Zerspanen plan - Erweitert

% » Abspanzyklen langs/plan wahlen
—n—- —z—

.. o N

W » Zerspanen plan wahlen e > ”TX
| I A
e » Softkey Erweitert driicken wr | LEL \ |
/,m ' ?

Der Zyklus schruppt das durch Startpunkt und Anfangspunkt -2 a2t —AAR— = ‘m g
Kontur Z1/Endpunkt Kontur X2 beschriebenen Bereich unter e

Beriicksichtigung der Aufmalle.

Zyklusparameter:

X, Z: Startpunkt

X1, Z1: Anfangspunkt Kontur

X2, Z2: Endpunkt Kontur

P: Zustelltiefe — maximale Zustelltiefe Hel

- Konturglattung

= 0: mit jedem Schnitt

= 1: mit letztem Schnitt 2

m 2: keine Glattung

I, K: AufmaB X und Z

A: Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; Default: 0°)

W: Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°; Default: 0°)

R: Verrundung

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt

Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identnummer

S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl

F: Umdrehungsvorschub

B1, B2: -B Fase/+B Rundung (B1 am Konturanfang und B2 am

Konturende)

= B> 0: Radius der Rundung

= B < 0: Breite der Fase

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

® BF: Vorschubdauer — Zeitintervall bis die nachste Pause
ausgefihrt wird
Durch den unterbrochenen (intermittierenden) Vorschub wird der
Span gebrochen.

®  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

®  MT: M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefuhrt wird

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

H=0

u
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Einlernen | Abspanzyklen

WP: Nr. der Spindel - Anzeige mit welcher Werkstiickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhingig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

6 Bearbeitungsart flr Technologiedatenbank-Zugriff:

Schruppen

Zyklusausfiihrung:

1
2
3

O N o o b~

errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung)
stellt vom Startpunkt aus fir den ersten Schnitt zu

fahrt im Vorschub bis Endpunkt Kontur X2 oder bis zu einem
wahlweisen Konturelement

abhangig von der Konturglattung H wird die Kontur abgefahren
fahrt zurick und stellt erneut zu

wiederholt 3...5, bis Anfangspunkt Kontur Z1 erreicht ist

fahrt achsparallel zum Startpunkt zuriick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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E

Zerspanen Schlichten langs
% » Abspanzyklen langs/plan wahlen

% » Zerspanen langs wahlen

T » Softkey Schlichtgang driicken
gang

Der Zyklus schlichtet den Konturabschnitt von Anfangspunkt
Kontur X1 bis Endpunkt Kontur Z2.

o Das Werkzeug fahrt am Ende des Zyklus auf den

Startpunkt zurick.

inlernen | Abspanzyklen

Zyklusparameter:

X, Z: Startpunkt
X1: Anfangspunkt Kontur

Z2: Endpunkt Kontur
G47: Sicherheitsabstand o
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203 —22—~

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

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

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

MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

®  Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhéangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhéngig)

o Bearbeitungsart fur Technologiedatenbank-Zugriff:

Schlichten

230 HEIDENHAIN | CNC PILOT 640

| Benutzerhandbuch | 10/2022



Einlernen | Abspanzyklen

Zyklusausfiihrung:

1 fahrt in Planrichtung vom Startpunkt zum Anfangspunkt Kontur
X1

2 schlichtet zuerst in Langs-, dann in Planrichtung
fahrt in Langsrichtung zum Startpunkt zurlick

4 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

w
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Einlernen | Abspanzyklen

Zerspanen Schlichten plan
% » Abspanzyklen langs/plan wahlen

n»zjﬂr
W » Zerspanen plan wahlen 3
e » Softkey Schlichtgang driicken |
gang

Der Zyklus schlichtet den Konturabschnitt von Anfangspunkt AR ox2
Kontur Z1 bis Endpunkt Kontur X2.

o Das Werkzeug fahrt am Ende des Zyklus auf den

Startpunkt zurick. j

Zyklusparameter: o0
® X, Z: Startpunkt |
= Z1: Anfangspunkt Kontur
= X2: Endpunkt Kontur
|

G47: Sicherheitsabstand WL ox
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203 L -

— 1 —7
T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

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

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

B WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

®  Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhéangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhéngig)

o Bearbeitungsart fur Technologiedatenbank-Zugriff:
Schlichten
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Zyklusausfiihrung:

1 fahrt in Langsrichtung vom Startpunkt zum Anfangspunkt
Kontur Z1

2 schlichtet zuerst in Plan-, dann in Langsrichtung
fahrt in Planrichtung zum Startpunkt zuriick

4 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

w
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E

Zerspanen Schlichten langs — Erweitert
% » Abspanzyklen langs/plan wahlen

% » Zerspanen langs wahlen

Erveitert

e » Softkey Schlichtgang driicken

gang

» Softkey Erweitert driicken

Der Zyklus schlichtet den Konturabschnitt von Anfangspunkt
Kontur bis Endpunkt Kontur.

o Das Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen.

inlernen | Abspanzyklen

Zyklusparameter:

m X, Z: Startpunkt
= X1, Z1: Anfangspunkt Kontur l
® X2, Z2: Endpunkt Kontur —22—=
= DXX: Additive Korrekturnummer (Bereich: 1-16)
Weitere Informationen: "Additive Korrektur Dxx", Seite 203
= G58: AufmaB konturparallel
= A Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; Default: 0°)
= W: Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°; Default: 0°)
= R:Verrundung
B T:. Werkzeugnummer — Revolverplatznummer
= G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14', Seite 203
= ID: Ildenthummer
® S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
= F:Umdrehungsvorschub
= B1,B2:-B Fase/+B Rundung (B1 am Konturanfang und B2 am
Konturende)
® B> 0: Radius der Rundung
® B < 0:Breite der Fase
m  G47:Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203
® MT: M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefuhrt wird
= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird
= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird
B WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)
B Hauptantrieb
m  Gegenspindel fur die Riickseitenbearbeitung
= BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhéngig)
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= CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
= HC: Backenbremse (maschinenabhangig)
m DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart fur Technologiedatenbank-Zugriff:
Schlichten

Zyklusausfiihrung:

1 fahrtin Planrichtung vom Startpunkt nach Anfangspunkt
Kontur X1, Z1

2 schlichtet den Konturabschnitt von Anfangspunkt Kontur X1,
Z1 bis Endpunkt Kontur X2, Z2 unter Berticksichtigung der
wahlweisen Konturelemente

3 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Einlernen | Abspanzyklen

Zerspanen Schlichten plan — Erweitert
% » Abspanzyklen langs/plan wahlen

n»zjﬂr
W » Zerspanen plan wahlen 3

» Softkey Erweitert driicken

Erveitert

e » Softkey Schlichtgang driicken
A1 oX2

gang |

Der Zyklus schlichtet den Konturabschnitt von Anfangspunkt
Kontur bis Endpunkt Kontur.

o Das Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen. —f

Zyklusparameter:

X, Z: Startpunkt

X1, Z1: Anfangspunkt Kontur r 77777777 N
X2, Z2: Endpunkt Kontur R I I
DXX: Additive Korrekturnummer (Bereich: 1-16)

Weitere Informationen: "Additive Korrektur Dxx", Seite 203

G58: AufmabB konturparallel

A: Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; Default: 0°)

W: Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°; Default: 0°)

R: Verrundung

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14', Seite 203

ID: Identhnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

B1, B2: -B Fase/+B Rundung (B1 am Konturanfang und B2 am
Konturende)

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

m  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

® MT: M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefuhrt wird

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

B WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb
®  Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
= BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhéngig)
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= CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
= HC: Backenbremse (maschinenabhangig)
m DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart fur Technologiedatenbank-Zugriff:
Schlichten

Zyklusausfiihrung:

1 fahrtin Langsrichtung vom Startpunkt nach Anfangspunkt
Kontur X1, Z1

2 schlichtet den Konturabschnitt von Anfangspunkt Kontur X1,
Z1 bis Endpunkt Kontur X2, Z2 unter Berticksichtigung der
wahlweisen Konturelemente

3 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Zerspanen, Eintauchen langs
% » Abspanzyklen langs/plan wahlen

% » Eintauchen langs wahlen

Der Zyklus schruppt den durch Anfangspunkt Kontur, Endpunkt
Kontur und Eintauchwinkel beschriebenen Bereich.

o ® Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen
Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen

m Je steiler das Werkzeug eintaucht, desto groler ist die
Vorschubreduzierung (max. 50 %) Hep

Zyklusparameter:

X, Z: Startpunkt s wi LB
X1, Z1: Anfangspunkt Kontur = | p

|

B X2,Z2: Endpunkt Kontur » ;’"T ; ‘% ?
= P: Zustelltiefe — maximale Zustelltiefe ‘7227: fffff na* A%
= H: Konturglittung = .,

= 0: mit jedem Schnitt

= 1: mit letztem Schnitt

2: keine Glattung

= A Eintauchwinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; Default: 0°)
= W: Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°; Default: 0°)

m  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

B T. Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14', Seite 203

ID: Identhummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

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

B MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

® MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

B Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhéangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhéngig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)
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0 Bearbeitungsart flr Technologiedatenbank-Zugriff:

Schruppen
Zyklusausfiihrung:
1 errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung)
2 stellt vom Startpunkt aus achsparallel fir den ersten Schnitt zu
3 taucht mit reduziertem Vorschub im Eintauchwinkel A ein
4 fahrtim Vorschub bis zum Endpunkt Kontur Z2 oder bis zur
durch Endwinkel W definierten Schrage
5 abhéngig von der Konturglattung H wird die Kontur abgefahren
6 fahrt zurdck und stellt erneut den nachsten Schnitt zu
7 wiederholt 3...6, bis Endpunkt Kontur X2 erreicht ist
8 fahrt achsparallel zum Startpunkt zuriick
9 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den

Werkzeugwechselpunkt an
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Einlernen | Abspanzyklen

Zerspanen, Eintauchen plan
% » Abspanzyklen langs/plan wahlen

5

w » Eintauchen plan wahlen

H=1
Der Zyklus schruppt den durch Anfangspunkt Kontur, Endpunkt
Kontur und Eintauchwinkel beschriebenen Bereich.

H=2

o ® Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen
Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen

m Je steiler das Werkzeug eintaucht, desto groler ist die
Vorschubreduzierung (max. 50 %) —22

H=0 W Tl
B |

Zyklusparameter:
X, Z: Startpunkt

= X1,Z1: Anfangspunkt Kontur et S L
® X2,72: Endpunkt Kontur [ .
= P: Zustelltiefe — maximale Zustelltiefe = = RN ;X s
= H:Konturglattung oy R Tl |

= 0: mit jedem Schnitt 2

= 1: mit letztem Schnitt

2: keine Glattung

= A Eintauchwinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; Default: 0°)
= W: Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°; Default: 0°)

m  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

B T. Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14', Seite 203

ID: Identhummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

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

B MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

® MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

B Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhéngig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)
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0 Bearbeitungsart flr Technologiedatenbank-Zugriff:

Schruppen
Zyklusausfiihrung:
1 errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung)
2 stellt vom Startpunkt aus achsparallel fir den ersten Schnitt zu
3 taucht mit reduziertem Vorschub im Eintauchwinkel A ein
4 fahrtim Vorschub bis zum Endpunkt Kontur X2 oder bis zur
durch Endwinkel W definierten Schrage
5 abhéngig von der Konturglattung H wird die Kontur abgefahren
6 fahrt zurdck und stellt erneut den nachsten Schnitt zu
7 wiederholt 3...6, bis Endpunkt Kontur Z2 erreicht ist
8 fahrt achsparallel zum Startpunkt zuriick
9 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den

Werkzeugwechselpunkt an

HEIDENHAIN | CNC PILOT 640 | Benutzerhandbuch | 10/2022

241




Einlernen | Abspanzyklen

Zerspanen, Eintauchen langs — Erweitert
% » Abspanzyklen langs/plan wahlen

% » Eintauchen langs wahlen

e » Softkey Erweitert driicken

Der Zyklus schruppt den durch Anfangspunkt Kontur, Endpunkt
Kontur und Eintauchwinkel beschriebenen Bereich unter
Beriicksichtigung der Aufmale.

o ® Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen Hed - -
Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen - -
m Je steiler das Werkzeug eintaucht, desto groRer ist die or
Vorschubreduzierung (max. 50 %) Het f *
e e T

Zyklusparameter: “'j WJ ; vf‘@ ?
® X, Z: Startpunkt LS N = o
= X1,Z1: Anfangspunkt Kontur = 721472
® X2, Z2: Endpunkt Kontur
m P: Zustelltiefe — maximale Zustelltiefe
= H: Konturglattung

= 0: mit jedem Schnitt
= 1: mit letztem Schnitt
m 2: keine Glattung

= |, K AufmaB Xund Z

= A: Eintauchwinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; Default: 0°)

= W: Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°; Default: 0°)

® R:Verrundung

= T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

= G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

® ID: Identhummer

® S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl

= F: Umdrehungsvorschub

= B1,B2:-B Fase/+B Rundung (B1 am Konturanfang und B2 am
Konturende)

= BP: Pausendauer — Zeitspanne fir die Unterbrechung der
Vorschubbewegung

Durch den unterbrochenen (intermittierenden) Vorschub wird der
Span gebrochen.

= BF: Vorschubdauer — Zeitintervall bis die nachste Pause
ausgeflhrt wird
Durch den unterbrochenen (intermittierenden) Vorschub wird der
Span gebrochen.

B G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

= MT: M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird
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= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

B WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

®  Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhéngig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart fur Technologiedatenbank-Zugriff:
Schruppen

Zyklusausfiihrung:

1 errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung)

stellt vom Startpunkt aus achsparallel flir den ersten Schnitt zu
taucht mit reduziertem Vorschub im Eintauchwinkel A ein

fahrt im Vorschub bis zum Endpunkt Kontur Z2 oder bis zu
einem wahlweisen Konturelement

abhangig von der Konturglattung H wird die Kontur abgefahren
fahrt zurlck und stellt fir den ndachsten Schnitt zu

wiederholt 3...6, bis Endpunkt Kontur X2 erreicht ist

fahrt achsparallel zum Startpunkt zuriick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

A WN

O 00 N O O
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Zerspanen, Eintauchen plan — Erweitert
% » Abspanzyklen langs/plan wahlen

H=0

w » Eintauchen plan wahlen

e » Softkey Erweitert driicken it

Der Zyklus schruppt den durch Anfangspunkt Kontur, Endpunkt H=2
Kontur und Eintauchwinkel beschriebenen Bereich unter
Beriicksichtigung der Aufmale.

o ® Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen )
Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen oo W "l

m Je steiler das Werkzeug eintaucht, desto groRer ist die * % Q,I(z
Vorschubreduzierung (max. 50 %) »

H=1 i

Zyklusparameter: W ! A
X, Z: Startpunkt TR T i

X1, Z1: Anfangspunkt Kontur i

X2, Z2: Endpunkt Kontur 7~

P: Zustelltiefe — maximale Zustelltiefe

H: Konturglattung

= 0: mit jedem Schnitt

= 1: mit letztem Schnitt

m 2: keine Glattung

I, K: AufmaB X und Z

A: Eintauchwinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; Default: 0°)

W: Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°; Default: 0°)

R: Verrundung

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

B1, B2: -B Fase/+B Rundung (B1 am Konturanfang und B2 am
Konturende)

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

m BF: Vorschubdauer — Zeitintervall bis die nachste Pause
ausgeflhrt wird
Durch den unterbrochenen (intermittierenden) Vorschub wird der
Span gebrochen.

B G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

= MT: M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefihrt wird
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= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

B WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

®  Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhéngig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart fur Technologiedatenbank-Zugriff:
Schruppen

Zyklusausfiihrung:

1 errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung)

stellt vom Startpunkt aus achsparallel flir den ersten Schnitt zu
taucht mit reduziertem Vorschub im Eintauchwinkel A ein

fahrt im Vorschub bis zum Endpunkt Kontur X2 oder bis zu
einem wahlweisen Konturelement

abhangig von der Konturglattung H wird die Kontur abgefahren
fahrt zurlck und stellt fir den ndachsten Schnitt zu

wiederholt 3...6, bis Endpunkt Kontur Z2 erreicht ist

fahrt achsparallel zum Startpunkt zuriick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

A WN

O 00 N O O
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Zerspanen, Eintauchen Schlichten langs
% » Abspanzyklen langs/plan wahlen

% » Eintauchen langs wahlen

T » Softkey Schlichtgang driicken
gang

Der Zyklus schlichtet den Konturabschnitt von Anfangspunkt
Kontur bis Endpunkt Kontur. Das Werkzeug fahrt am Ende des
Zyklus auf den Startpunkt zuriick.

o ® Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen
Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen

m Je steiler das Werkzeug eintaucht, desto groRer ist die
Vorschubreduzierung (max. 50 %)

Einlernen | Abspanzyklen

Zyklusparameter:

m X, Z: Startpunkt
= X1, Z1: Anfangspunkt Kontur
® X2, Z2: Endpunkt Kontur
= A: Eintauchwinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; Default: 0°)
= W: Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°; Default: 0°)
B G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203
= T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer
= G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203
® ID: Identhummer
® S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
= F: Umdrehungsvorschub
B MT: M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefuhrt wird

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

B WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

®  Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhéngig)

o Bearbeitungsart fur Technologiedatenbank-Zugriff:
Schlichten
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Zyklusausfiihrung:

1 fahrt in Planrichtung vom Startpunkt zum Anfangspunkt Kontur
X1,Z1

2 schlichtet den definierten Konturabschnitt
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurtick

4 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

w
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Zerspanen, Eintauchen Schlichten plan
% » Abspanzyklen langs/plan wahlen

w » Eintauchen plan wahlen

T » Softkey Schlichtgang driicken
gang

Der Zyklus schlichtet den Konturabschnitt von Anfangspunkt
Kontur bis Endpunkt Kontur. Das Werkzeug fahrt am Ende des
Zyklus auf den Startpunkt zuriick.

o ® Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen
Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen

m Je steiler das Werkzeug eintaucht, desto groRer ist die
Vorschubreduzierung (max. 50 %)

Zyklusparameter:

m X, Z: Startpunkt
= X1, Z1: Anfangspunkt Kontur
® X2, Z2: Endpunkt Kontur
= A: Eintauchwinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; Default: 0°)
= W: Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°; Default: 0°)
B G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203
= T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer
= G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203
® ID: Identhummer
® S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
= F: Umdrehungsvorschub
B MT: M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T

ausgefuhrt wird

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

B WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

®  Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhéngig)

o Bearbeitungsart fur Technologiedatenbank-Zugriff:
Schlichten

Einlernen | Abspanzyklen

—72—=
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Zyklusausfiihrung:

1 fahrt in Planrichtung vom Startpunkt zum Anfangspunkt Kontur
X1,Z1

2 schlichtet den definierten Konturabschnitt
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurtick

4 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

w

HEIDENHAIN | CNC PILOT 640 | Benutzerhandbuch | 10/2022 249



Einlernen | Abspanzyklen

Zerspanen, Eintauchen Schlichten langs — Erweitert

% » Abspanzyklen langs/plan wahlen
—z
% » Eintauchen langs wahlen
e » Softkey Erweitert driicken
T » Softkey Schlichtgang driicken
gang

Der Zyklus schlichtet den Konturabschnitt von Anfangspunkt
Kontur bis Endpunkt Kontur. Das Werkzeug bleibt am Ende des
Zyklus stehen. B Bl h

o ® Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen

Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen N Az N RN

m Je steiler das Werkzeug eintaucht, desto groler ist die T
Vorschubreduzierung (max. 50 %)

Zyklusparameter:

X, Z: Startpunkt

X1, Z1: Anfangspunkt Kontur
X2, Z2: Endpunkt Kontur

DXX: Additive Korrekturnummer (Bereich: 1-16)
Weitere Informationen: "Additive Korrektur Dxx", Seite 203

G58: AufmaB konturparallel

A: Eintauchwinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; Default: 0°)
W: Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°; Default: 0°)

R: Verrundung

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14', Seite 203

ID: Identnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

B1, B2: -B Fase/+B Rundung (B1 am Konturanfang und B2 am
Konturende)

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

m  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

B MT: M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefuhrt wird

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird
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= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

B Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhéngig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhingig)

o Bearbeitungsart flir Technologiedatenbank-Zugriff:
Schlichten

Zyklusausfiihrung:

1 fahrt achsparallel vom Startpunkt zum Anfangspunkt Kontur
X1,Z1

2 schlichtet den definierten Konturabschnitt — unter
Berlicksichtigung wahlweiser Konturelemente

3 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Zerspanen, Eintauchen Schlichten plan — Erweitert

% » Abspanzyklen langs/plan wahlen
w » Eintauchen plan wahlen
e » Softkey Erweitert driicken
T » Softkey Schlichtgang driicken
gang

Der Zyklus schlichtet den Konturabschnitt von Anfangspunkt

Kontur bis Endpunkt Kontur. Das Werkzeug bleibt am Ende des —22—~
Zyklus stehen. -82 2] e
I ;
o ®  Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen \R\y 3 e%z

m Je steiler das Werkzeug eintaucht, desto groler ist die .
Vorschubreduzierung (max. 50 %) =

Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen :
X
A\

Zyklusparameter:

X, Z: Startpunkt

X1, Z1: Anfangspunkt Kontur
X2, Z2: Endpunkt Kontur

DXX: Additive Korrekturnummer (Bereich: 1-16)
Weitere Informationen: "Additive Korrektur Dxx", Seite 203

G58: AufmaB konturparallel

A: Eintauchwinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; Default: 0°)
W: Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°; Default: 0°)

R: Verrundung

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14', Seite 203

ID: Identnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

B1, B2: -B Fase/+B Rundung (B1 am Konturanfang und B2 am
Konturende)

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

m  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

B MT: M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefuhrt wird
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= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

B WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhéngig)

= Hauptantrieb

®  Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhéngig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart fur Technologiedatenbank-Zugriff:
Schlichten

Zyklusausfiihrung:

1 fahrt achsparallel vom Startpunkt zum Anfangspunkt Kontur
X1,Z1

2 schlichtet den definierten Konturabschnitt — unter
Bericksichtigung wahlweiser Konturelemente

3 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Zerspanen, ICP-Konturparallel langs
% » Abspanzyklen langs/plan wahlen

% » ICP-Konturparallel langs wahlen

Der Zyklus schruppt den definierten Bereich konturparallel.

o ® Der Zyklus schruppt konturparallel abhangig von
RohteilaufmaB J und Art der Schnittlinien H:

m J=0:dendurch X, Z und der ICP-Kontur
beschriebenen Bereich unter Berticksichtigung der
Aufmalie

® J > 0:den durch die ICP-Kontur (plus Aufmalie)
und dem RohteilaufmaB J beschriebenen Bereich

® Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen
Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei RohteilaufmaB J > 0O priift die Steuerung nicht, ob

die programmierte Zustelltiefe P mit der aktuellen
Schneidengeometrie in Plan- und Langsrichtung maoglich ist.
Wahrend der Bearbeitung besteht Kollisionsgefahr!

> Zustelltiefe P passend zur aktuellen Schneidengeometrie
wahlen

Zyklusparameter:

® X, Z: Startpunkt

® FK: Nr. ICP-Fertigteil — Name der zu bearbeitenden Kontur
m P: Zustelltiefe (wird abhdngig von J ausgewertet)

® J=0:Pistdie maximale Zustelltiefe.
Der Zyklus reduziert die Zustelltiefe, wenn die programmierte
Zustellung aufgrund der Schneidengeometrie in Plan- oder
Langsrichtung nicht moglich ist.

m J>0:Pistdie Zustelltiefe.
Diese Zustellung wird in Langs- und Planrichtung verwendet.

B H: Art der Schnittlinien — der Zyklus zerspant
= 0: konstante Spantiefe
= 1: aequidis. Schnittlin.
® |, K AufmaB X und Z
J: RohteilaufmaB
m J=0:Zyklus zerspant ab der Werkzeugposition

® J>0: Zyklus zerspant den durch das Rohteilaufmal}
beschriebenen Bereich
® HR: Hauptbearbeitungsrichtung
m SX, SZ: Schnittbegrenzung X und Z
Weitere Informationen: "Schnittbegrenzungen SX, SZ', Seite 203

m  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

Einlernen | Abspanzyklen
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T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identhummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

BP: Pausendauer - Zeitspanne fir die Unterbrechung der
Vorschubbewegung

Durch den unterbrochenen (intermittierenden) Vorschub wird der
Span gebrochen.

BF: Vorschubdauer — Zeitintervall bis die nachste Pause
ausgefuhrt wird

Durch den unterbrochenen (intermittierenden) Vorschub wird der
Span gebrochen.

A: Anfahrwinkel (Bezug: Z-Achse; Default: parallel zur Z-Achse)

W: Abfahrwinkel (Bezug: Z-Achse; Default: orthogonal zur Z-
Achse)

XA, ZA: Anfangspunkt Rohteil (Definition des Eckpunkts der
Rohteilkontur — Auswertung nur, wenn kein Rohteil definiert ist)

m XA, ZA nicht programmiert: Rohteilkontur wird aus
Werkzeugposition und ICP-Kontur berechnet

m XA, ZA programmiert: Definition des Eckpunkts der
Rohteilkontur

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

MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

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

WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstuckspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart flir Technologiedatenbank-Zugriff:

Schruppen
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Zyklusausfiihrung:

]

N oo wwN

errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung) unter
Bericksichtigung des RohteilaufmaB J und der Art der
Schnittlinien H

® J=0: Die Schneidengeometrie wird berticksichtigt. Dadurch
konnen sich unterschiedliche Zustellungen in Langs- und
Planrichtung ergeben

= J>0:InLangs- und Planrichtung wird die gleiche Zustellung
verwendet

stellt vom Startpunkt aus achsparallel flir den ersten Schnitt zu
zerspant entsprechend der errechneten Schnittaufteilung

fahrt zurick und stellt fir den nachsten Schnitt zu

wiederholt 3...4, bis definierter Bereich zerspant ist

fahrt achsparallel zum Startpunkt zuriick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Zerspanen, ICP-Konturparallel plan
% » Abspanzyklen langs/plan wahlen

ﬁi » ICP-Konturparallel plan wahlen

Der Zyklus schruppt den definierten Bereich konturparallel.

o ® Der Zyklus schruppt konturparallel abhangig von
RohteilaufmaB J und Art der Schnittlinien H:

m J=0:dendurch X, Z und der ICP-Kontur
beschriebenen Bereich unter Berticksichtigung der
Aufmalie

® J > 0:den durch die ICP-Kontur (plus Aufmalie)
und dem RohteilaufmaB J beschriebenen Bereich

® Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen
Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen

HINWEIS

Achtung Kollisionsgefahr!

Bei RohteilaufmaB J > 0O priift die Steuerung nicht, ob

die programmierte Zustelltiefe P mit der aktuellen
Schneidengeometrie in Plan- und Langsrichtung maoglich ist.
Wahrend der Bearbeitung besteht Kollisionsgefahr!

> Zustelltiefe P passend zur aktuellen Schneidengeometrie
wahlen

Zyklusparameter:

® X, Z: Startpunkt

® FK: Nr. ICP-Fertigteil — Name der zu bearbeitenden Kontur
m P: Zustelltiefe (wird abhdngig von J ausgewertet)

® J=0:Pistdie maximale Zustelltiefe.
Der Zyklus reduziert die Zustelltiefe, wenn die programmierte
Zustellung aufgrund der Schneidengeometrie in Plan- oder
Langsrichtung nicht moglich ist.

m J>0:Pistdie Zustelltiefe.
Diese Zustellung wird in Langs- und Planrichtung verwendet.

B H: Art der Schnittlinien — der Zyklus zerspant
= 0: konstante Spantiefe
= 1: aequidis. Schnittlin.
® |, K AufmaB X und Z
J: RohteilaufmaB
m J=0:Zyklus zerspant ab der Werkzeugposition
® J>0: Zyklus zerspant den durch das Rohteilaufmal}
beschriebenen Bereich
® HR: Hauptbearbeitungsrichtung
m SX, SZ: Schnittbegrenzung X und Z
Weitere Informationen: "Schnittbegrenzungen SX, SZ', Seite 203

m  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203
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T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt H=0 He1
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identhummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

BP: Pausendauer - Zeitspanne fir die Unterbrechung der
Vorschubbewegung

Durch den unterbrochenen (intermittierenden) Vorschub wird der
Span gebrochen.

= BF: Vorschubdauer — Zeitintervall bis die nachste Pause
ausgefuhrt wird
Durch den unterbrochenen (intermittierenden) Vorschub wird der
Span gebrochen.

= A: Anfahrwinkel (Bezug: Z-Achse; Default: orthogonal zur Z-
Achse)

= W: Abfahrwinkel (Bezug: Z-Achse; Default: parallel zur Z-Achse)

® XA, ZA: Anfangspunkt Rohteil (Definition des Eckpunkts der
Rohteilkontur — Auswertung nur, wenn kein Rohteil definiert ist)

m XA, ZA nicht programmiert: Rohteilkontur wird aus
Werkzeugposition und ICP-Kontur berechnet

m XA, ZA programmiert: Definition des Eckpunkts der
Rohteilkontur

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

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

® MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

. WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstuckspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart flir Technologiedatenbank-Zugriff:
Schruppen
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Zyklusausfiihrung:

]

N oo wwN

errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung) unter
Bericksichtigung des RohteilaufmaB J und der Art der
Schnittlinien H

® J=0: Die Schneidengeometrie wird berticksichtigt. Dadurch
konnen sich unterschiedliche Zustellungen in Langs- und
Planrichtung ergeben

= J>0:InLangs- und Planrichtung wird die gleiche Zustellung
verwendet

stellt vom Startpunkt aus achsparallel flir den ersten Schnitt zu
zerspant entsprechend der errechneten Schnittaufteilung

fahrt zurick und stellt fir den nachsten Schnitt zu

wiederholt 3...4, bis definierter Bereich zerspant ist

fahrt achsparallel zum Startpunkt zuriick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Zerspanen, ICP-Konturparallel Schlichten langs
% » Abspanzyklen langs/plan wahlen

ﬁ » ICP-Konturparallel langs wahlen

T » Softkey Schlichtgang driicken
gang

Der Zyklus schlichtet den in der ICP-Kontur beschriebenen
Konturabschnitt. Das Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen.

o Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen
Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen.

Zyklusparameter:
® X, Z: Startpunkt
® FK Nr. ICP-Fertigteil — Name der zu bearbeitenden Kontur

= DXX: Additive Korrekturnummer (Bereich: 1-16)
Weitere Informationen: "Additive Korrektur Dxx", Seite 203

= G58: AufmaB konturparallel
= DI, DK: AufmaB X und Z achsparallel

m SX, SZ: Schnittbegrenzung X und Z
Weitere Informationen: "Schnittbegrenzungen SX, SZ", Seite 203

m G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: 'Sicherheitsabstand G47", Seite 203

= T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

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

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

B WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

®  Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhéangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhéngig)

o Bearbeitungsart fur Technologiedatenbank-Zugriff:
Schlichten

DXX
XX=01..16

Einlernen | Abspanzyklen
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Zyklusausfiihrung:
1 fahrt achsparallel vom Startpunkt zum Startpunkt der ICP-Kontur
2 schlichtet den definierten Konturabschnitt

3 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Zerspanen, ICP-Konturparallel Schlichten plan
% » Abspanzyklen langs/plan wahlen

E » ICP-Konturparallel plan wahlen

st » Softkey Schlichtgang driicken

Der Zyklus schlichtet den in der ICP-Kontur beschriebenen
Konturabschnitt. Das Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen.

o Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen
Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen.

Zyklusparameter:
m X, Z: Startpunkt
® FK Nr. ICP-Fertigteil — Name der zu bearbeitenden Kontur

= DXX: Additive Korrekturnummer (Bereich: 1-16)
Weitere Informationen: "Additive Korrektur Dxx", Seite 203

= G58: AufmaB konturparallel
= DI, DK: AufmaB X und Z achsparallel

m SX, SZ: Schnittbegrenzung X und Z
Weitere Informationen: "Schnittbegrenzungen SX, SZ", Seite 203

m G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: 'Sicherheitsabstand G47", Seite 203

= T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

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

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

B WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

®  Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhéangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhéngig)

o Bearbeitungsart fur Technologiedatenbank-Zugriff:
Schlichten
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Zyklusausfiihrung:
1 fahrt achsparallel vom Startpunkt zum Startpunkt der ICP-Kontur
2 schlichtet den definierten Konturabschnitt

3 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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ICP-Zerspanen langs
% » Abspanzyklen langs/plan wahlen

% » ICP-Zerspanen langs wahlen

Der Zyklus schruppt den durch Startpunkt und der ICP-Kontur
beschriebenen Bereich unter Berlcksichtigung der Aufmale.

o ® Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen
Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen

m Je steiler das Werkzeug eintaucht, desto groler ist die
Vorschubreduzierung (max. 50 %)

Zyklusparameter:
® X, Z: Startpunkt
® FK: Nr. ICP-Fertigteil — Name der zu bearbeitenden Kontur
= P: Zustelltiefe — maximale Zustelltiefe
= H: Konturglattung
= 0: mit jedem Schnitt
= 1: mit letztem Schnitt
® 2: keine Glattung
= |, K AufmaB X und Z
= E: Eintauchverhalten
m Keine Eingabe: automatische Vorschubreduzierung
® E =0: kein Eintauchen
m E > 0: verwendeter Eintauchvorschub
B O: Hinterschneidung ausblenden

m SX, SZ: Schnittbegrenzung X und Z
Weitere Informationen: "Schnittbegrenzungen SX, SZ", Seite 203

m  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

B T:. Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt

Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14', Seite 203
ID: Identhummer

S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl

F: Umdrehungsvorschub

BP: Pausendauer — Zeitspanne flir die Unterbrechung der
Vorschubbewegung

Durch den unterbrochenen (intermittierenden) Vorschub wird der
Span gebrochen.

® BF: Vorschubdauer — Zeitintervall bis die nachste Pause
ausgefuhrt wird
Durch den unterbrochenen (intermittierenden) Vorschub wird der
Span gebrochen.

= A: Anfahrwinkel (Bezug: Z-Achse; Default: parallel zur Z-Achse)

= W: Abfahrwinkel (Bezug: Z-Achse; Default: orthogonal zur Z-
Achse)
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E=0

E>0

<o F

M E>0
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XA, ZA: Anfangspunkt Rohteil (Definition des Eckpunkts der
Rohteilkontur — Auswertung nur, wenn kein Rohteil definiert ist)

m XA, ZA nicht programmiert: Rohteilkontur wird aus
Werkzeugposition und ICP-Kontur berechnet

m XA, ZA programmiert: Definition des Eckpunkts der
Rohteilkontur

= MT: M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefuhrt wird

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

® MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

. WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstuckspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart flir Technologiedatenbank-Zugriff:
Schruppen

Zyklusausfiihrung:

errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung)

stellt vom Startpunkt aus achsparallel fir den ersten Schnitt zu
taucht bei fallenden Konturen mit reduziertem Vorschub ein
zerspant entsprechend der errechneten Schnittaufteilung
abhangig von der Konturglattung H wird die Kontur abgefahren
fahrt zuridck und stellt fir den nachsten Schnitt zu

wiederholt 3...6, bis definierter Bereich zerspant ist

fahrt achsparallel zum Startpunkt zuriick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

O 00 N O o b WON =
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ICP-Zerspanen plan
% » Abspanzyklen langs/plan wahlen

W » ICP-Zerspanen plan wahlen

Der Zyklus schruppt den durch Startpunkt und der ICP-Kontur
beschriebenen Bereich unter Berlcksichtigung der Aufmale.

o ® Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen
Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen

m Je steiler das Werkzeug eintaucht, desto groler ist die
Vorschubreduzierung (max. 50 %)

Zyklusparameter:
® X, Z: Startpunkt
® FK: Nr. ICP-Fertigteil — Name der zu bearbeitenden Kontur
= P: Zustelltiefe — maximale Zustelltiefe
= H: Konturglattung
= 0: mit jedem Schnitt
= 1: mit letztem Schnitt
® 2: keine Glattung
= |, K AufmaB X und Z
= E: Eintauchverhalten
m Keine Eingabe: automatische Vorschubreduzierung
® E =0: kein Eintauchen
m E > 0: verwendeter Eintauchvorschub
B O: Hinterschneidung ausblenden

m SX, SZ: Schnittbegrenzung X und Z
Weitere Informationen: "Schnittbegrenzungen SX, SZ", Seite 203

m  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

B T:. Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt

Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14', Seite 203
ID: Identhummer

S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl

F: Umdrehungsvorschub

BP: Pausendauer — Zeitspanne flir die Unterbrechung der
Vorschubbewegung

Durch den unterbrochenen (intermittierenden) Vorschub wird der
Span gebrochen.

® BF: Vorschubdauer — Zeitintervall bis die nachste Pause
ausgefuhrt wird
Durch den unterbrochenen (intermittierenden) Vorschub wird der
Span gebrochen.

= A: Anfahrwinkel (Bezug: Z-Achse; Default: parallel zur Z-Achse)

= W: Abfahrwinkel (Bezug: Z-Achse; Default: orthogonal zur Z-
Achse)
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XA, ZA: Anfangspunkt Rohteil (Definition des Eckpunkts der
Rohteilkontur — Auswertung nur, wenn kein Rohteil definiert ist)

m XA, ZA nicht programmiert: Rohteilkontur wird aus
Werkzeugposition und ICP-Kontur berechnet

m XA, ZA programmiert: Definition des Eckpunkts der
Rohteilkontur

= MT: M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefuhrt wird

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

® MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

. WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstuckspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart flir Technologiedatenbank-Zugriff:
Schruppen

Zyklusausfiihrung:

errechnet die Schnittaufteilung (Zustellung)

stellt vom Startpunkt aus achsparallel fir den ersten Schnitt zu
taucht bei fallenden Konturen mit reduziertem Vorschub ein
zerspant entsprechend der errechneten Schnittaufteilung
abhangig von der Konturglattung H wird die Kontur abgefahren
fahrt zuridck und stellt fir den nachsten Schnitt zu

wiederholt 3...6, bis definierter Bereich zerspant ist

fahrt achsparallel zum Startpunkt zuriick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

O 00 N O o b WON =
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ICP-Zerspanen Schlichten langs
% » Abspanzyklen langs/plan wahlen

% » ICP-Zerspanen langs wahlen

e » Softkey Schlichtgang driicken —

Der Zyklus schlichtet den in der ICP-Kontur beschriebenen
Konturabschnitt. Das Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen.

o Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen
Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen.

Zyklusparameter:

® X, Z: Startpunkt
XX=01..16

® FK Nr. ICP-Fertigteil — Name der zu bearbeitenden Kontur

= DXX: Additive Korrekturnummer (Bereich: 1-16)
Weitere Informationen: "Additive Korrektur Dxx", Seite 203

= G58: AufmaB konturparallel
= DI, DK: AufmaB X und Z achsparallel

m SX, SZ: Schnittbegrenzung X und Z
Weitere Informationen: "Schnittbegrenzungen SX, SZ", Seite 203

m G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: 'Sicherheitsabstand G47", Seite 203

= T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

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

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

B WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

®  Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhéangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhéngig)

o Bearbeitungsart fur Technologiedatenbank-Zugriff:
Schlichten
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Zyklusausfiihrung:
1 fahrt achsparallel vom Startpunkt zum Startpunkt der ICP-Kontur
2 schlichtet den definierten Konturabschnitt

3 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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ICP-Zerspanen Schlichten plan
% » Abspanzyklen langs/plan wahlen

W » ICP-Zerspanen plan wahlen

e » Softkey Schlichtgang driicken
gang

Der Zyklus schlichtet den in der ICP-Kontur beschriebenen
Konturabschnitt. Das Werkzeug bleibt am Ende des Zyklus stehen.

o Das Werkzeug taucht mit dem maximal moglichen

Winkel ein, das Restmaterial bleibt stehen.

Zyklusparameter:

X, Z: Startpunkt

FK: Nr. ICP-Fertigteil — Name der zu bearbeitenden Kontur

DXX: Additive Korrekturnummer (Bereich: 1-16)
Weitere Informationen: "Additive Korrektur Dxx", Seite 203

G58: AufmaB konturparallel
DI, DK: AufmaB X und Z achsparallel

SX, SZ: Schnittbegrenzung X und Z
Weitere Informationen: "Schnittbegrenzungen SX, SZ", Seite 203

G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: 'Sicherheitsabstand G47", Seite 203

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

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

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

MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

®  Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhéangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhéngig)

o Bearbeitungsart fur Technologiedatenbank-Zugriff:

Schlichten
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Zyklusausfiihrung:
1 fahrt achsparallel vom Startpunkt zum Startpunkt der ICP-Kontur
2 schlichtet den definierten Konturabschnitt

3 fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Beispiele Abspanzyklen

Schruppen und Schlichten einer AuBenkontur

Der markierte Bereich von AP (Anfangspunkt Kontur) bis EP
(Endpunkt Kontur) wird mit Zerspanen langs Erweitert unter
Berticksichtigung der Aufmale geschruppt. Im nachsten Schritt wird
dieser Konturabschnitt mit Zerspanen langs Erweitert geschlichtet.

Der erweiterte Modus erstellt sowohl die Rundung als auch die
Schrage am Konturende.

Die Parameter Anfangspunkt Kontur X1, Z1 und Endpunkt Kontur
X2, Z2 sind maRgebend fir die Zerspanungs- und Zustellrichtung —
hier Aulenbearbeitung und Zustellung in Richtung —X.

Werkzeugdaten:

= Drehwerkzeug (fiir Auenbearbeitung)
B TO =1 — Werkzeugorientierung

= A=093° - Einstellwinkel

®m B =55° - Spitzenwinkel

Einlernen | Abspanzyklen

30 X E
EP 280

30°

»ﬁ 260

e

BRI e =

%°  300.000 oK | U 0.000m on1 .
2 450,000 82 o, 1 1
vy 0.000 AY | J e oo :

=]

ehif@ emen o AE et

1F %%, 100%
5 E

e !
R, . J
T G14[6: sinult] —J

1D |ee1 @

L EC L

Startpunkt [sn] 12 g5
Revolver- | Ubernahme | Vorschlag | konstante | Eingabe

Schlicht-
gang

BRI e =

liste Position | Technologie| Drehzahl Fertig L |

%€ 300.000 AX | W 0.000 10 I

2 450,000 a2 ® . 71 e RS

v 0.000 &Y | d Be oo -

Eh1f S AR T e A oS 1003 =T I
Zerspanen Schlichten ldngs

10 ee1
s [m8 [ @

Startpunkt [an] /2| j5.03

Obernahne
Position

Revolver—

Vorschlag
liste

Technologie

konstante
Drehzahl

Eingabe
fertig

Zuriick |

272 HEIDENHAIN | CNC PILOT 640 | Benutzerhandbuch | 10/2022



Einlernen | Abspanzyklen

Schruppen und Schlichten einer Innenkontur

Der markierte Bereich von AP (Anfangspunkt Kontur) bis EP
(Endpunkt Kontur) wird mit Zerspanen langs Erweitert unter
Berticksichtigung der Aufmalle geschruppt. Im nachsten Schritt wird
dieser Konturabschnitt mit Zerspanen langs Erweitert geschlichtet.

Der erweiterte Modus erstellt sowohl die Rundung als auch die Fase
am Konturende.

Die Parameter Anfangspunkt Kontur X1, Z1 und Endpunkt Kontur
X2, Z2 sind mallgebend fir die Zerspanungs- und Zustellrichtung —
hier Innenbearbeitung und Zustellung in Richtung +X.

Werkzeugdaten:

= Drehwerkzeug (fiir Innenbearbeitung)
m TO =7 — Werkzeugorientierung

®m A =93° - Einstellwinkel

B =55° - Spitzenwinkel
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Schruppen (Auskammern) unter Verwendung des Zyklus mit
Eintauchen

Das verwendete Werkzeug kann nicht in dem Winkel von 15°
eintauchen. Aus diesem Grund wird der zu zerspanende Bereich in
zwei Schritten bearbeitet.

1. Schritt

Der markierte Bereich von AP (Anfangspunkt Kontur) bis EP
(Endpunkt Kontur) wird mit dem Zyklus Eintauchen langs E unter
Berticksichtigung der Aufmale geschruppt.

Der Anfangswinkel A wird, wie in der Zeichnung bemaft,

mit 15° vorgegeben. Die Steuerung errechnet aufgrund der
Werkzeugparameter den maximal moglichen Eintauchwinkel. Das
Restmaterial bleibt stehen und wird im 2. Schritt zerspant.

Der erweiterte Modus wird verwendet, um die Rundungen im
Konturtal zu fertigen.

Beachten Sie die Parameter Anfangspunkt Kontur X1, Z1 und
Endpunkt Kontur X2, Z2. Sie sind mallgebend fir die Zerspanung
und Zustellrichtung — hier AuBenbearbeitung und Zustellung in
Richtung — X.

Werkzeugdaten:

Drehwerkzeug (fiir Auenbearbeitung)

TO = 1 — Werkzeugorientierung

A = 93° — Einstellwinkel

B = 55° — Spitzenwinkel
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2. Schritt

Das Restmaterial (markierter Bereich im Bild) wird im Eintauchen
langs E geschruppt. Vor Ausflihrung dieses Schritts wird das
Werkzeug eingewechselt.

Der erweiterte Modus wird verwendet, um die Rundungen im
Konturtal zu fertigen.

Die Parameter Anfangspunkt Kontur X1, Z1 und Endpunkt Kontur
X2, Z2 sind mallgebend fur die Zerspanungs- und Zustellrichtung —
hier AuBenbearbeitung und Zustellung in Richtung -X.

Der Parameter Anfangspunkt Kontur Z1 wurde bei der Simulation
des 1. Schritts ermittelt.

Werkzeugdaten:

= Drehwerkzeug (fiir Auenbearbeitung)
B TO = 3 — Werkzeugorientierung

= A=93° - Einstellwinkel

®m B =55° - Spitzenwinkel
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7.5 Stechzyklen

Meniipunkt Bedeutung
Die Gruppe Stechzyklen beinhaltet Einstech-,
Stechdreh-, Freistech- und Abstechzyklen.

Einfache Konturen bearbeiten Sie im norma-
len Modus, komplexe Konturen im erweiter-
ten Modus.

ICP-Stechzyklen bearbeiten beliebige, mit ICP beschriebene
Konturen.

Weitere Informationen: '[CP-Konturen', Seite 436

Einlernen | Stechzyklen
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Zerspan- und Zustellrichtung bei Stechzyklen:

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

MaRgebend sind:

= Normaler Modus: Die Parameter Startpunkt X, Z (In der
Betriebsart Maschine: momentane Werkzeugposition) und
Anfangspunkt Kontur X1/ Endpunkt Kontur Z2

= Erweiterter Modus: Die Parameter Anfangspunkt Kontur X1, Z1
und Endpunkt Kontur X2,Z2

® |CP-Zyklen: Die Parameter Startpunkt X, Z (In der Betriebsart

Maschine: momentane Werkzeugposition) und Startpunkt der
ICP-Kontur

Meniipunkt Stechzyklen
Einstechen radial/Einstechen axial

ﬁ Eﬂ Stech- und Schlichtzyklen fir einfache Kontu-
ren

ﬁ E‘I ICP-Stechen radial/ICP-Stechen axial
Stech- und Schlichtzyklen fir beliebige Kontu-
ren
Stechdrehen radial/Stechdrehen axial

% Stechdreh- und Schlichtzyklen fur einfache

und beliebige Konturen

o’ Freistechen Form H
h Freistich Form H
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Meniipunkt Stechzyklen
u/ Freistechen Form K
Freistich Form K
ﬂ Freistechen Form U
Freistich Form U
i Abstechen
[- Zyklus zum Abstechen des Drehteils

Freistichlage

Die Steuerung ermittelt die Lage des Freistichs aus den
Zyklusparametern Startpunkt X, Z (In der Betriebsart Maschine:
momentane Werkzeugposition) und Anfangspunkt Kontur X1, Z1.

Konturformen

Konturelemente bei Einstechzyklen

Normaler Modus
Rechteckigen Bereich zerspanen

Erweiterter Modus
Schrage am Konturanfang

Erweiterter Modus
Schrage am Konturende

Erweiterter Modus
Verrundung in beiden Ecken des Konturtals

Erweiterter Modus
Fase oder Rundung am Konturanfang

Erweiterter Modus
Fase oder Rundung am Konturende
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Einstechen radial

ﬁ » Stechzyklen wahlen
E » Einstechen radial wahlen Za?
N oX
Der Zyklus fertigt die in Anzahl der Einstichzyklen Qn definierten an-3 |
Einstiche. Die Parameter Startpunkt und Endpunkt Kontur bz f &2 ()
definieren den ersten Einstich (Position, Einstichtiefe und -breite). i .“j ,,,,,,,
Zyklusparameter: N -

X, Z: Startpunkt
X2, Z2: Endpunkt Kontur

P: Stechbreite — Zustellungen <= P (keine Eingabe: P = 0,8 * —22—
Schneidenbreite des Werkzeugs)

EZ: Verweilzeit - Freischneidezeit (Default: Zeitdauer von zwei 2()
Umdrehungen)

Qn: Anzahl der Einstichzyklen (Default: 1) | =P
DX, DZ: Abstand zum Folgeeinstich relativ zum vorhergehenden On=3 ﬂ% JX

Einstich DX

G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203 0z

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

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

MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

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

WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstuckspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

®  Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart flir Technologiedatenbank-Zugriff:

Konturstechen
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0 In diesem Zyklus konnen Sie wahlen, wie das

Bodenelement im Schlichtschnitt bearbeitet wird.

Die Steuerung wertet dafiir den Bearbeitungsparameter
recessFinishing (Nr. 602414) aus. Ist dieser nicht
definiert, wird das Bodenelement in der Mitte geteilt.

Zyklusausfiihrung:

]
2

O 00 N O o h W

errechnet die Einstichpositionen und die Stechaufteilung

stellt vom Startpunkt oder vom Einstich aus achsparallel fir den
nachsten Einstich zu

fahrt im Vorschub bis zum Endpunkt Kontur X2
verweilt die Verweilzeit EZ auf dieser Position
fahrt zuriick und stellt erneut zu

wiederholt 3...5, bis Einstich erstellt ist
wiederholt 2...6, bis alle Einstiche erstellt sind
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Einstechen axial
ﬁ » Stechzyklen wahlen

E‘ﬂ » Einstechen axial wahlen

i
Der Zyklus fertigt die in Anzahl der Einstichzyklen Qn definierten s ; |
Einstiche. Die Parameter Startpunkt und Endpunkt Kontur TR
definieren den ersten Einstich (Position, Einstichtiefe und -breite). 5 oD .

Zyklusparameter:
m X, Z: Startpunkt
® X2, Z2: Endpunkt Kontur

= P:Stechbreite — Zustellungen <= P (keine Eingabe: P = 0,8 *
Schneidenbreite des Werkzeugs)

m EZ: Verweilzeit — Freischneidezeit (Default: Zeitdauer von zwei f :
Umdrehungen) £ 3

= Qn: Anzahl der Einstichzyklen (Default: 1) o

® DX, DZ: Abstand zum Folgeeinstich relativ zum vorhergehenden Jr L JX
Einstich

m  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

= T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

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

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

® MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

® WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstuckspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

®  Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

—72—~

#DX

o Bearbeitungsart flir Technologiedatenbank-Zugriff:
Konturstechen
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0 In diesem Zyklus konnen Sie wahlen, wie das

Bodenelement im Schlichtschnitt bearbeitet wird.

Die Steuerung wertet dafiir den Bearbeitungsparameter
recessFinishing (Nr. 602414) aus. Ist dieser nicht
definiert, wird das Bodenelement in der Mitte geteilt.

Zyklusausfiihrung:

]
2

O 00 N O o h W

errechnet die Einstichpositionen und die Stechaufteilung

stellt vom Startpunkt oder vom Einstich aus achsparallel fir den
nachsten Einstich zu

fahrt im Vorschub bis zum Endpunkt Kontur Z2
verweilt die Verweilzeit EZ auf dieser Position
fahrt zuriick und stellt erneut zu

wiederholt 3...5, bis Einstich erstellt ist
wiederholt 2...6, bis alle Einstiche erstellt sind
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

HEIDENHAIN | CNC PILOT 640 | Benutzerhandbuch | 10/2022

281




Einstechen radial — Erweitert
ﬁ » Stechzyklen wahlen

E » Einstechen radial wahlen

e » Softkey Erweitert driicken

Der Zyklus fertigt die in Anzahl der Einstichzyklen Qn definierten
Einstiche. Die Parameter Startpunkt und Endpunkt Kontur
definieren den ersten Einstich (Position, Einstichtiefe und -breite).

Zyklusparameter:

X, Z: Startpunkt

X1, Z1: Anfangspunkt Kontur
X2, Z2: Endpunkt Kontur

B1, B2: -B Fase/+B Rundung (B1 am Konturanfang und B2 am
Konturende)

= B> 0: Radius der Rundung

® B <0: Breite der Fase

A: Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; Default: 0°)
W: Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°; Default: 0°)

R: Verrundung

I, K: AufmaB X und Z

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

P: Stechbreite — Zustellungen <= P (keine Eingabe: P = 0,8 *
Schneidenbreite des Werkzeugs)

ET: Stechtiefe pro Zustellung

m EZ: Verweilzeit - Freischneidezeit (Default: Zeitdauer von zwei
Umdrehungen)

= EW: Einstechvorsch.
= Qn: Anzahl der Einstichzyklen (Default: 1)

® DX, DZ: Abstand zum Folgeeinstich relativ zum vorhergehenden
Einstich

= G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

m KS: Kammstechen (Default: 0)
= 0:Nein
® 7:Ja- Das Vorstechen erfolgt in Vollschnitten, Bearbeitung der
Stege dazwischen mittig zum Stechwerkzeug

= MT: M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgeflhrt wird

B MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

Einlernen | Stechzyklen

-B2 -B1
— [

@DX
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MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

B Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhéngig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart flr Technologiedatenbank-Zugriff:

Konturstechen

o In diesem Zyklus konnen Sie wahlen, wie das

Bodenelement im Schlichtschnitt bearbeitet wird.

Die Steuerung wertet dafir den Bearbeitungsparameter
recessFinishing (Nr. 602414) aus. Ist dieser nicht
definiert, wird das Bodenelement in der Mitte geteilt.

Zyklusausfiihrung:

1
2

O 00 NN o o >

errechnet die Einstichpositionen und die Stechaufteilung

stellt vom Startpunkt oder vom Einstich aus achsparallel fur den
nachsten Einstich zu

fahrt im Vorschub bis zum Endpunkt Kontur X2 oder bis zu
einem wahlweisen Konturelement

verweilt die Verweilzeit EZ auf dieser Position
fahrt zuriick und stellt erneut zu

wiederholt 3...5, bis Einstich erstellt ist
wiederholt 2...6, bis alle Einstiche erstellt sind
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

HEIDENHAIN | CNC PILOT 640 | Benutzerhandbuch | 10/2022

283



Einlernen | Stechzyklen

Einstechen axial — Erweitert

ﬁ » Stechzyklen wahlen
— 1
» Einstechen axial wahlen et 414
Eﬂ —Bl¢ +B1 3 zs‘x
YT » Softkey Erweitert driicken e%l % -
=) B A |

Der Zyklus fertigt die in Anzahl der Einstichzyklen Qn definierten o ] 3 &
Einstiche. Die Parameter Startpunkt und Endpunkt Kontur —22+]
definieren den ersten Einstich (Position, Einstichtiefe und -breite).
Zyklusparameter: ~22+
® X, Z: Startpunkt B
= X1,Z1: Anfangspunkt Kontur " N Jot
= X2, Z2: Endpunkt Kontur Az } AN T
= B1,B2:-B Fase/+B Rundung (B1 am Konturanfang und B2 am ! - A

Konturende) f %\ﬁ |

= B> 0: Radius der Rundung i T 777777 S

® B <0:Breite der Fase ] L ox
= A: Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; Default: 0°) -~z
= W: Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°; Default: 0°)
® R Verrundung — T
= |, K AufmaB X und Z |
= T:Werkzeugnummer — Revolverplatznummer = D}i -
= G14: Werkzeugwechselpunkt { —ai

Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203
ID: Identnummer

S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl 9DX
F: Umdrehungsvorschub

P: Stechbreite — Zustellungen <= P (keine Eingabe: P = 0,8 *
Schneidenbreite des Werkzeugs)

ET: Stechtiefe pro Zustellung

m EZ: Verweilzeit - Freischneidezeit (Default: Zeitdauer von zwei
Umdrehungen)

= EW: Einstechvorsch.
= Qn: Anzahl der Einstichzyklen (Default: 1)

® DX, DZ: Abstand zum Folgeeinstich relativ zum vorhergehenden
Einstich

= G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

m KS: Kammstechen (Default: 0)
= 0:Nein
® 7:Ja- Das Vorstechen erfolgt in Vollschnitten, Bearbeitung der
Stege dazwischen mittig zum Stechwerkzeug

= MT: M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgeflhrt wird

B MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

Qn=3 T
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MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

B Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhéngig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart flr Technologiedatenbank-Zugriff:

Konturstechen

o In diesem Zyklus konnen Sie wahlen, wie das

Bodenelement im Schlichtschnitt bearbeitet wird.

Die Steuerung wertet dafir den Bearbeitungsparameter
recessFinishing (Nr. 602414) aus. Ist dieser nicht
definiert, wird das Bodenelement in der Mitte geteilt.

Zyklusausfiihrung:

1
2

O 00 NN o o >

errechnet die Einstichpositionen und die Stechaufteilung

stellt vom Startpunkt oder vom Einstich aus achsparallel fur den
nachsten Einstich zu

fahrt im Vorschub bis zum Endpunkt Kontur Z2 oder bis zu
einem wahlweisen Konturelement

verweilt die Verweilzeit EZ auf dieser Position
fahrt zuriick und stellt erneut zu

wiederholt 3...5, bis Einstich erstellt ist
wiederholt 2...6, bis alle Einstiche erstellt sind
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Einstechen radial Schlichten
ﬁ » Stechzyklen wahlen

E » Einstechen radial wahlen

T » Softkey Schlichtgang driicken
gang

Der Zyklus fertigt die in Anzahl der Einstichzyklen Qn definierten
Einstiche. Die Parameter Startpunkt und Endpunkt Kontur
definieren den ersten Einstich (Position, Einstichtiefe und -breite).

Zyklusparameter:

X, Z: Startpunkt

X2, Z2: Endpunkt Kontur

Qn: Anzahl der Einstichzyklen (Default: 1)

DX, DZ: Abstand zum Folgeeinstich relativ zum vorhergehenden
Einstich

m  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

B T. Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14', Seite 203

ID: Identhnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

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

B MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

B Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart flr Technologiedatenbank-Zugriff:
Konturstechen

o In diesem Zyklus konnen Sie wahlen, wie das
Bodenelement im Schlichtschnitt bearbeitet wird.
Die Steuerung wertet daflir den Bearbeitungsparameter
recessFinishing (Nr. 602414) aus. Ist dieser nicht
definiert, wird das Bodenelement in der Mitte geteilt.

@DX

Dz
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Zyklusausfiihrung:

.
2

O N o o b~

errechnet die Einstichpositionen

stellt vom Startpunkt oder vom Einstich aus achsparallel fiir den
nachsten Einstich zu

schlichtet die erste Flanke und das Konturtal bis kurz vor Ende
des Einstichs

stellt achsparallel fir die zweite Flanke zu

schlichtet die zweite Flanke und den Rest des Konturtals
wiederholt 2...5, bis alle Einstiche erstellt sind

fahrt achsparallel zum Startpunkt zuriick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

HEIDENHAIN | CNC PILOT 640 | Benutzerhandbuch | 10/2022

287




Einstechen axial Schlichten
ﬁ » Stechzyklen wahlen

E‘ﬂ » Einstechen axial wahlen

T » Softkey Schlichtgang driicken
gang

Der Zyklus fertigt die in Anzahl der Einstichzyklen Qn definierten
Einstiche. Die Parameter Startpunkt und Endpunkt Kontur
definieren den ersten Einstich (Position, Einstichtiefe und -breite).

Zyklusparameter:

X, Z: Startpunkt

X2, Z2: Endpunkt Kontur

Qn: Anzahl der Einstichzyklen (Default: 1)

DX, DZ: Abstand zum Folgeeinstich relativ zum vorhergehenden
Einstich

m  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

B T. Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14', Seite 203

ID: Identhnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

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

B MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

Einlernen | Stechzyklen

an=3 i |

—72—~

#DX

= WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der

Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

B Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart flr Technologiedatenbank-Zugriff:
Konturstechen

o In diesem Zyklus konnen Sie wahlen, wie das
Bodenelement im Schlichtschnitt bearbeitet wird.
Die Steuerung wertet daflir den Bearbeitungsparameter
recessFinishing (Nr. 602414) aus. Ist dieser nicht
definiert, wird das Bodenelement in der Mitte geteilt.
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Zyklusausfiihrung:

.
2

O N o o b~

errechnet die Einstichpositionen

stellt vom Startpunkt oder vom Einstich aus achsparallel fiir den
nachsten Einstich zu

schlichtet erste Flanke und das Konturtal bis kurz vor Ende des
Einstichs

stellt achsparallel fir die zweite Flanke zu

schlichtet die zweite Flanke und den Rest des Konturtals
wiederholt 2...5, bis alle Einstiche erstellt sind

fahrt achsparallel zum Startpunkt zuriick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Einstechen radial Schlichten — Erweitert
ﬁ » Stechzyklen wahlen

E » Einstechen radial wahlen

» Softkey Erweitert driicken w2 W] T

Erveitert

e » Softkey Schlichtgang driicken ox2 |

gang

Der Zyklus fertigt die in Anzahl der Einstichzyklen Qn definierten
Einstiche. Die Parameter Startpunkt und Endpunkt Kontur o 21—
definieren den ersten Einstich (Position, Einstichtiefe und -breite). = I R

Zyklusparameter:
X, Z: Startpunkt TR
X1, Z1: Anfangspunkt Kontur g > <

X2, Z2: Endpunkt Kontur - LLL ,,,,,, J — ¢L1

B1, B2: -B Fase/+B Rundung (B1 am Konturanfang und B2 am -
Konturende) Ly T -

= B> 0: Radius der Rundung

® B < 0: Breite der Fase

A: Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; Default: 0°)
W: Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°; Default: 0°)

R: Verrundung

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identnummer

S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

Qn: Anzahl der Einstichzyklen (Default: 1)

DX, DZ: Abstand zum Folgeeinstich relativ zum vorhergehenden
Einstich

m  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

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

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

B WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

B Hauptantrieb

m  Gegenspindel fur die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhéangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhéngig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

Dz
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6 Bearbeitungsart flr Technologiedatenbank-Zugriff:

Konturstechen

0 In diesem Zyklus konnen Sie wahlen, wie das

Bodenelement im Schlichtschnitt bearbeitet wird.

Die Steuerung wertet dafiir den Bearbeitungsparameter
recessFinishing (Nr. 602414) aus. Ist dieser nicht
definiert, wird das Bodenelement in der Mitte geteilt.

Zyklusausfuhrung:

1
2

errechnet die Einstichpositionen und die Stechaufteilung

stellt vom Startpunkt oder vom Einstich aus achsparallel fir den
nachsten Einstich zu

schlichtet die erste Flanke (unter Beriicksichtigung wahlweiser
Konturelemente) und das Konturtal bis kurz vor Ende des
Einstichs

stellt achsparallel flr die zweite Flanke zu

schlichtet die zweite Flanke (unter Berlicksichtigung wahlweiser
Konturelemente) und den Rest des Konturtals

wiederholt 2...5, bis alle Einstiche geschlichtet sind
fahrt achsparallel zum Startpunkt zuriick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Einstechen axial Schlichten — Erweitert
ﬁ » Stechzyklen wahlen

E‘ﬂ » Einstechen axial wahlen

» Softkey Erweitert driicken

Erveitert

e » Softkey Schlichtgang driicken

gang

Der Zyklus fertigt die in Anzahl der Einstichzyklen Qn definierten
Einstiche. Die Parameter Startpunkt und Endpunkt Kontur
definieren den ersten Einstich (Position, Einstichtiefe und -breite).

Zyklusparameter:

X, Z: Startpunkt

X1, Z1: Anfangspunkt Kontur
X2, Z2: Endpunkt Kontur

B1, B2: -B Fase/+B Rundung (B1 am Konturanfang und B2 am
Konturende)

= B> 0: Radius der Rundung

® B < 0: Breite der Fase

A: Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; Default: 0°)
W: Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°; Default: 0°)

R: Verrundung

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identnummer

S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

Qn: Anzahl der Einstichzyklen (Default: 1)

DX, DZ: Abstand zum Folgeeinstich relativ zum vorhergehenden
Einstich

m  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

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

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

B WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

B Hauptantrieb

m  Gegenspindel fur die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhéangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhéngig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

Qn=3

#DX

Einlernen | Stechzyklen
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6 Bearbeitungsart flr Technologiedatenbank-Zugriff:

Konturstechen

0 In diesem Zyklus konnen Sie wahlen, wie das

Bodenelement im Schlichtschnitt bearbeitet wird.

Die Steuerung wertet dafiir den Bearbeitungsparameter
recessFinishing (Nr. 602414) aus. Ist dieser nicht
definiert, wird das Bodenelement in der Mitte geteilt.

Zyklusausfuhrung:

1
2

errechnet die Einstichpositionen und die Stechaufteilung

stellt vom Startpunkt oder vom Einstich aus achsparallel fir den
nachsten Einstich zu

schlichtet erste Flanke (unter Berlicksichtigung wahlweiser
Konturelemente) und das Konturtal bis kurz vor Ende des
Einstichs

stellt achsparallel flr die zweite Flanke zu

schlichtet die zweite Flanke (unter Berlicksichtigung wahlweiser
Konturelemente) und den Rest des Konturtals

wiederholt 2...5, bis alle Einstiche geschlichtet sind
fahrt achsparallel zum Startpunkt zuriick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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ICP-Einstechzyklen radial

ﬁ » Stechzyklen wahlen L(/ l
m e
% » Einstechen radial ICP wahlen \ T o ?
647| Kopa v
i %
Der Zyklus fertigt die in Anzahl der Einstichzyklen Qn definierten ﬂ T m
Einstiche. Die Parameter Startpunkt und Endpunkt Kontur i
definieren den ersten Einstich (Position, Einstichtiefe und -breite). i O s F ot
Zyklusparameter:

m X, Z: Startpunkt
= FK: Nr. ICP-Fertigteil — Name der zu bearbeitenden Kontur

= P:Stechbreite — Zustellungen <= P (keine Eingabe: P = 0,8 *
Schneidenbreite des Werkzeugs) \ | g2 ()

® ET: Stechtiefe pro Zustellung A\ ﬁ\% T
® |, K AufmaB X und Z

» EZ Verweilzeit — Freischneidezeit (Default: Zeitdauer von zwei N M g
Umdrehungen) K Ll

= EW: Einstechvorsch. 0 J[ =
= Qn: Anzahl der Einstichzyklen (Default: 1) -

® DX, DZ: Abstand zum Folgeeinstich relativ zum vorhergehenden
Einstich

= T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

= G14: Werkzeugwechselpunkt - ?
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203 .

® ID: Identhummer |

= S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl a3 —LL ﬂ

= F: Umdrehungsvorschub 0z N !

m SX, SZ: Schnittbegrenzung X und Z —_— L T

Weitere Informationen: "Schnittbegrenzungen SX, SZ", Seite 203

m  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

m  KS: Kammstechen (Default: 0)
® 0:Nein
® 7:Ja- Das Vorstechen erfolgt in Vollschnitten, Bearbeitung der
Stege dazwischen mittig zum Stechwerkzeug

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

B MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

B Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

@DX
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6 Bearbeitungsart flr Technologiedatenbank-Zugriff:

Konturstechen

6 In diesem Zyklus konnen Sie wahlen, wie das

Bodenelement im Schlichtschnitt bearbeitet wird.

Die Steuerung wertet dafiir den Bearbeitungsparameter
recessFinishing (Nr. 602414) aus. Ist dieser nicht
definiert, wird das Bodenelement in der Mitte geteilt.

Zyklusausfuhrung:

]
2

0 N oy o AW

errechnet die Einstichpositionen und die Stechaufteilung

stellt vom Startpunkt oder vom Einstich aus achsparallel fir den
nachsten Einstich zu

zerspant entsprechend der definierten Kontur
fahrt zurlck und stellt fir den ndachsten Schnitt zu
wiederholt 3...4, bis Einstich erstellt ist

wiederholt 2...5, bis alle Einstiche erstellt sind
fahrt achsparallel zum Startpunkt zuriick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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ICP-Einstechzyklen axial
ﬁ » Stechzyklen wahlen

Eﬂ » Einstechen axial ICP wahlen

Der Zyklus fertigt die in Anzahl der Einstichzyklen Qn definierten
Einstiche. Die Parameter Startpunkt und Endpunkt Kontur
definieren den ersten Einstich (Position, Einstichtiefe und -breite).

Zyklusparameter:
m X, Z: Startpunkt
= FK: Nr. ICP-Fertigteil — Name der zu bearbeitenden Kontur

= P:Stechbreite — Zustellungen <= P (keine Eingabe: P = 0,8 *
Schneidenbreite des Werkzeugs)

® ET: Stechtiefe pro Zustellung
® |, K AufmaB X und Z

m EZ: Verweilzeit - Freischneidezeit (Default: Zeitdauer von zwei
Umdrehungen)

= EW: Einstechvorsch.
= Qn: Anzahl der Einstichzyklen (Default: 1)

® DX, DZ: Abstand zum Folgeeinstich relativ zum vorhergehenden
Einstich

= T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identhnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

SX, SZ: Schnittbegrenzung X und Z
Weitere Informationen: "Schnittbegrenzungen SX, SZ", Seite 203

m  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

m  KS: Kammstechen (Default: 0)
® 0:Nein
® 7:Ja- Das Vorstechen erfolgt in Vollschnitten, Bearbeitung der
Stege dazwischen mittig zum Stechwerkzeug

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

B MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

B Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

Qn=3

@DX
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6 Bearbeitungsart flr Technologiedatenbank-Zugriff:

Konturstechen

6 In diesem Zyklus konnen Sie wahlen, wie das

Bodenelement im Schlichtschnitt bearbeitet wird.

Die Steuerung wertet dafiir den Bearbeitungsparameter
recessFinishing (Nr. 602414) aus. Ist dieser nicht
definiert, wird das Bodenelement in der Mitte geteilt.

Zyklusausfuhrung:

]
2

0 N oy o AW

errechnet die Einstichpositionen und die Stechaufteilung

stellt vom Startpunkt oder vom Einstich aus achsparallel fir den
nachsten Einstich zu

zerspant entsprechend der definierten Kontur
fahrt zurlck und stellt fir den ndachsten Schnitt zu
wiederholt 3...4, bis Einstich erstellt ist

wiederholt 2...5, bis alle Einstiche erstellt sind
fahrt achsparallel zum Startpunkt zuriick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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ICP-Einstechen Schlichten radial
ﬁ » Stechzyklen wahlen

ﬁ » Einstechen radial ICP wahlen

T » Softkey Schlichtgang driicken
gang

Der Zyklus fertigt die in Anzahl der Einstichzyklen Qn definierten
Einstiche. Die Parameter Startpunkt und Endpunkt Kontur
definieren den ersten Einstich (Position, Einstichtiefe und -breite).

o Das Werkzeug fahrt am Ende des Zyklus auf den
Startpunkt zurick.

Zyklusparameter:

® X, Z: Startpunkt

® FK Nr. ICP-Fertigteil — Name der zu bearbeitenden Kontur
= Qn: Anzahl der Einstichzyklen (Default: 1)
|

DX, DZ: Abstand zum Folgeeinstich relativ zum vorhergehenden
Einstich

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

SX, SZ: Schnittbegrenzung X und Z
Weitere Informationen: "Schnittbegrenzungen SX, SZ", Seite 203

m  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

= MT: M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgeflhrt wird

B MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

B Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhéangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart flr Technologiedatenbank-Zugriff:
Konturstechen

Einlernen | St

echzyklen
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o In diesem Zyklus konnen Sie wahlen, wie das

Bodenelement im Schlichtschnitt bearbeitet wird.

Die Steuerung wertet dafiir den Bearbeitungsparameter
recessFinishing (Nr. 602414) aus. Ist dieser nicht
definiert, wird das Bodenelement in der Mitte geteilt.

Zyklusausfiihrung:

]
2

o o W

errechnet die Einstichpositionen

stellt vom Startpunkt oder vom Einstich aus achsparallel fir den
nachsten Einstich zu

schlichtet den Einstich
wiederholt 2...3, bis alle Einstiche erstellt sind
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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ICP-Einstechen Schlichten axial
ﬁ » Stechzyklen wahlen

—SZ—=

Eﬂ » Einstechen axial ICP wahlen

e » Softkey Schlichtgang driicken s
gang | B P

#DX

Der Zyklus fertigt die in Anzahl der Einstichzyklen Qn definierten bz \ aix
Einstiche. Die Parameter Startpunkt und Endpunkt Kontur . T

definieren den ersten Einstich (Position, Einstichtiefe und -breite).

o Das Werkzeug fahrt am Ende des Zyklus auf den

Startpunkt zurick. %

Zyklusparameter: an-s g

= X, Z: Startpunkt :

. FK: Nr. ICP-Fertigteil — Name der zu bearbeitenden Kontur 9DX

= Qn: Anzahl der Einstichzyklen (Default: 1) NE % =

® DX, DZ: Abstand zum Folgeeinstich relativ zum vorhergehenden —— o
Einstich

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

SX, SZ: Schnittbegrenzung X und Z
Weitere Informationen: "Schnittbegrenzungen SX, SZ", Seite 203

m  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

= MT: M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgeflhrt wird

B MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

B Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhéangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart flr Technologiedatenbank-Zugriff:
Konturstechen
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o In diesem Zyklus kdnnen Sie wahlen, wie das

Bodenelement im Schlichtschnitt bearbeitet wird.

Die Steuerung wertet dafiir den Bearbeitungsparameter
recessFinishing (Nr. 602414) aus. Ist dieser nicht
definiert, wird das Bodenelement in der Mitte geteilt.

Zyklusausfuhrung:

1
2

o o W

errechnet die Einstichpositionen

stellt vom Startpunkt oder vom Einstich aus achsparallel fir den
nachsten Einstich zu

schlichtet den Einstich
wiederholt 2...3, bis alle Einstiche erstellt sind
fahrt achsparallel zum Startpunkt zuriick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

Stechdrehen

Die Stechdrehzyklen zerspanen durch alternierende Einstech- und
Schruppbewegungen. Dadurch erfolgt die Zerspanung mit einem
Minimum an Abhebe- und Zustellbewegungen.

Folgende Parameter beeinflussen die Besonderheiten der
Stechdrehbearbeitung:

O: Einstechvorschub — Vorschub fiir die Einstechbewegung

U: Drehbearbeitung unidirek. — Sie konnen die Drehbearbeitung
uni- oder bidirektional durchfihren

B: Versatzbreite — Ab der zweiten Zustellung wird bei dem
Ubergang von der Dreh- zur Stechbearbeitung die zu zerspanende
Strecke um die Versatzbreite reduziert. Bei jedem weiteren
Ubergang von der Dreh- zur Stechbearbeitung an dieser Flanke
erfolgt die Reduzierung um die Versatzbreite — zusatzlich

zu dem bisherigen Versatz. Die Summe des Versatzes wird

auf 80 % der effektiven Schneidenbreite begrenzt (effektive
Schneidenbreite = Schneidenbreite — 2*Schneidenradius). Die
Steuerung reduziert ggf. die programmierte Versatzbreite. Das
verbleibende Restmaterial wird am Ende des Vorstechens mit
einem Stechhub zerspant

RB: Drehtiefenkorrektur — abhangig vom Material, der
Vorschubgeschwindigkeit usw. verkippt die Schneide bei der
Drehbearbeitung. Diesen Zustellungsfehler korrigieren Sie
beim Schlichten Erweitert mit der Drehtiefenkorrektur. Die
Drehtiefenkorrektur wird in der Regel empirisch ermittelt

o Die Zyklen setzen Stechdrehwerkzeuge voraus.
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Stechdrehen radial

ﬁ » Stechzyklen wahlen
ﬁ » Stechdrehen wihlen :(

ﬁ » Stechdrehen radial wahlen

Der Zyklus zerspant das durch Startpunkt und Endpunkt Kontur
beschriebene Rechteck.

Zyklusparameter:

X, Z: Startpunkt
X2, Z2: Endpunkt Kontur

P: Zustelltiefe — maximale Zustelltiefe Zﬂ
O: Einstechvorschub (Default: aktiver Vorschub) JEE
B: Versatzbreite (Default: 0) U1
U: Drehbearbeitung unidirek. (Default: 0) NS
® 0: bidirektional e

= 1: unidirektional

G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: 'Sicherheitsabstand G47", Seite 203

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

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

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

MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

B Hauptantrieb

®  Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhéangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhéngig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart fur Technologiedatenbank-Zugriff:

Stechdrehen
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Zyklusausfiihrung:

errechnet die Schnittaufteilung

stellt vom Startpunkt aus fiir den ersten Schnitt zu

sticht ein (Stechbearbeitung)

zerspant rechtwinklig zur Stechrichtung (Drehbearbeitung)
wiederholt 3...4, bis Endpunkt Kontur X2, Z2 erreicht ist
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

~N o ok 0N =
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Stechdrehen axial
ﬁ » Stechzyklen wahlen

U=0 =18

—Z—=| <om o

» Stechdrehen wihlen BH

mﬂ » Stechdrehen axial wahlen | jx

Der Zyklus zerspant das durch Startpunkt und Endpunkt Kontur
beschriebene Rechteck.

Zyklusparameter:

— 72—

® X, Z: Startpunkt | v-o —22+

® X2, Z2: Endpunkt Kontur ~

u P:Zustelltiefe — maximale Zustelltiefe Eﬂ e
= O: Einstechvorschub (Default: aktiver Vorschub) ¢iz Ll .

® B: Versatzbreite (Default: 0) |

= U: Drehbearbeitung unidirek. (Default: 0) - | =L ,JTX

= Q: bidirektional
= 1: unidirektional

m G47: Sicherheitsabstand 7
Weitere Informationen: 'Sicherheitsabstand G47", Seite 203

= T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

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

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

B WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

B Hauptantrieb

®  Gegenspindel fir die Rickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhéangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhéngig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart fur Technologiedatenbank-Zugriff:
Stechdrehen
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Zyklusausfiihrung:

errechnet die Schnittaufteilung

stellt vom Startpunkt aus fiir den ersten Schnitt zu

sticht ein (Stechbearbeitung)

zerspant rechtwinklig zur Stechrichtung (Drehbearbeitung)
wiederholt 3...4, bis Endpunkt Kontur X2, Z2 erreicht ist
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an

~N o ok 0N =
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Stechdrehen radial — Erweitert

ﬁ » Stechzyklen wahlen
ﬁ » Stechdrehen wihlen
ﬁ » Stechdrehen radial wahlen

e » Softkey Erweitert driicken

Der Zyklus zerspant den durch Startpunkt X/Anfangspunkt
Kontur Z1 und Endpunkt Kontur beschriebenen Bereich unter
Berlicksichtigung der Aufmale.

Weitere Informationen: "Stechdrehen", Seite 3071
Zyklusparameter:

m X, Z: Startpunkt

® X1, Z1: Anfangspunkt Kontur

® X2,Z2: Endpunkt Kontur

m P: Zustelltiefe — maximale Zustelltiefe

m O: Einstechvorschub (Default: aktiver Vorschub)

= |, K AufmaB X und Z

= A: Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; Default: 0°)
= W: Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°; Default: 0°)

® R Verrundung

= T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

|

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

B1, B2: -B Fase/+B Rundung (B1 am Konturanfang und B2 am
Konturende)

= B> 0: Radius der Rundung
® B <0: Breite der Fase
m B: Versatzbreite (Default: 0)
= U: Drehbearbeitung unidirek. (Default: 0)
® 0: bidirektional
® 1: unidirektional

m  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

B MT: M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgeflhrt wird

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

306
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WP: Nr. der Spindel - Anzeige mit welcher Werkstiickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhingig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

6 Bearbeitungsart flr Technologiedatenbank-Zugriff:

Stechdrehen

Zyklusausfiihrung:

O oA WON 2

o

errechnet die Schnittaufteilung

stellt vom Startpunkt aus fir den ersten Schnitt zu

sticht ein (Stechbearbeitung)

zerspant rechtwinklig zur Stechrichtung (Drehbearbeitung)
wiederholt 3...4, bis Endpunkt Kontur X2, Z2 erreicht ist

sticht Fase oder Verrundung am Konturanfang oder Konturende,
wenn definiert

fahrt achsparallel zum Startpunkt zuriick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Stechdrehen axial — Erweitert

ﬁ » Stechzyklen wahlen
—z
ol s
g » Stechdrehen wahlen <o 0 e il 41%
: oX
| \
m‘ﬂ » Stechdrehen axial wahlen ot
ol
| |
» Softkey Erweitert driicken ! for
Erweitert ¢)‘(2 j IR

Der Zyklus zerspant den durch Startpunkt Z/Anfangspunkt

Kontur X1 und Endpunkt Kontur beschriebenen Bereich unter et
Berlicksichtigung der Aufmale. T

Weitere Informationen: 'Stechdrehen’, Seite 301 <Jom o0 &
Zyklusparameter: wtz M}l

= X, Z: Startpunkt :

® X1, Z1: Anfangspunkt Kontur aIu |

® X2,Z2: Endpunkt Kontur ! =L
= P: Zustelltiefe — maximale Zustelltiefe LS. T
m O: Einstechvorschub (Default: aktiver Vorschub) K"*mtz

= |, K AufmaB X und Z

= A: Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; Default: 0°) e

= W: Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°; Default: 0°) 1N
= R:Verrundung ﬁﬂ o1 R o] ‘

= T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer T T - :

B G14: Werkzeugwechselpunkt

Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203 U=1 i MR i
ID: Identnummer

S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

B1, B2: -B Fase/+B Rundung (B1 am Konturanfang und B2 am
Konturende)

= B> 0: Radius der Rundung
® B <0: Breite der Fase
m B: Versatzbreite (Default: 0)
= U: Drehbearbeitung unidirek. (Default: 0)
® 0: bidirektional
® 1: unidirektional

m  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

B MT: M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgeflhrt wird

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

= MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

G47
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WP: Nr. der Spindel - Anzeige mit welcher Werkstiickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhingig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

6 Bearbeitungsart flr Technologiedatenbank-Zugriff:

Stechdrehen

Zyklusausfiihrung:

O oA WON 2

o

errechnet die Schnittaufteilung

stellt vom Startpunkt aus fir den ersten Schnitt zu

sticht ein (Stechbearbeitung)

zerspant rechtwinklig zur Stechrichtung (Drehbearbeitung)
wiederholt 3...4, bis Endpunkt Kontur X2, Z2 erreicht ist

sticht Fase oder Verrundung am Konturanfang oder Konturende,
wenn definiert

fahrt achsparallel zum Startpunkt zuriick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Stechdrehen radial Schlichten
ﬁ » Stechzyklen wahlen

ﬁ » Stechdrehen wihlen Ko ?
””””” hl
ﬁ » Stechdrehen radial wahlen |

J I
oX2
e » Softkey Schlichtgang driicken ‘ “j ffffffff g
gang — 172

Der Zyklus schlichtet den durch Startpunkt und Endpunkt Kontur
definierten Konturabschnitt.

Weitere Informationen: 'Stechdrehen’, Seite 301

o Die AufmaBe |, K definieren das Material, das nach dem / ]
Schlichtzyklus noch stehen bleibt. !

K L |
Zyklusparameter: bﬁﬂ

X, Z: Startpunkt —z—
X2, Z2: Endpunkt Kontur
I, K: RohteilaufmaB X und Z

G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

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

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

® MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

® WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

®  Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart fur Technologiedatenbank-Zugriff:
Stechdrehen
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Zyklusausfiihrung:

.
2

o o bW

stellt vom Startpunkt aus achsparallel zu

schlichtet erste Flanke und den Konturabschnitt bis kurz vor
Endpunkt Kontur X2,Z2

fahrt achsparallel auf Startpunkt X/Endpunkt Kontur Z2
schlichtet zweite Flanke, dann Rest des Konturtals
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Stechdrehen axial Schlichten

ﬁ » Stechzyklen wahlen
ﬁ » Stechdrehen wihlen
m‘ﬂ » Stechdrehen axial wahlen

T » Softkey Schlichtgang driicken
gang

Der Zyklus schlichtet den durch Startpunkt und Endpunkt Kontur
definierten Konturabschnitt.

Weitere Informationen: 'Stechdrehen’, Seite 301

Einlernen | Stechzyklen

— 72—

—72—~|

o Die AufmabBe I, K definieren das Material, das nach dem
Schlichtzyklus noch stehen bleibt.

Zyklusparameter:

X, Z: Startpunkt

X2, Z2: Endpunkt Kontur

I, K: RohteilaufmaB X und Z

G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identnummer
S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl
F: Umdrehungsvorschub

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

= MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefiihrt wird

® MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

® WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstickspindel der

Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

= Hauptantrieb

®  Gegenspindel fur die Rickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhangig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart fur Technologiedatenbank-Zugriff:
Stechdrehen

312

HEIDENHAIN | CNC PILOT 640 | Benutzerhandbuch | 10/2022



Einlernen | Stechzyklen

Zyklusausfiihrung:

.
2

[© )N BN V)

stellt vom Startpunkt aus achsparallel zu

schlichtet erste Flanke und den Konturabschnitt bis kurz vor
Endpunkt Kontur X2,Z2

fahrt achsparallel auf Startpunkt Z/Endpunkt Kontur X2
schlichtet zweite Flanke, dann Rest des Konturtals
fahrt achsparallel zum Startpunkt zurlick

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Stechdrehen radial Schlichten - Erweitert

ﬁ » Stechzyklen wahlen
—1
» Stechdrehen wahlen . ?
g
+ ¢ !
% » Stechdrehen radial wihlen Rs%j % ? i *’”’\“ i
¢§(2 or
» Softkey Erweitert driicken P f—— Tt

Erveitert

TR » Softkey Schlichtgang driicken

gang

Der Zyklus schlichtet den durch Anfangspunkt Kontur und
Endpunkt Kontur definierten Konturabschnitt. s

Weitere Informationen: 'Stechdrehen’, Seite 301

ﬁ e <l 4o
o = Die RohteilaufmaBe RI, RK definieren das Material, RB{? KT . ¢$u
das beim Schlichtzyklus zerspant wird. Geben Sie k ﬁ = F

deshalb die Aufmale beim Stechdrehen-Schlichten an _

= Die AufmaBe |, K definieren das Material, das nach
dem Schlichtzyklus noch stehen bleibt

Zyklusparameter:

X, Z: Startpunkt

X1, Z1: Anfangspunkt Kontur

X2, Z2: Endpunkt Kontur

RB: Drehtiefenkorrektur

I, K: AufmaB X und Z

A: Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; Default: 0°)
W: Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°; Default: 0°)

R: Verrundung

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identnummer

S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl

F: Umdrehungsvorschub

B1, B2: -B Fase/+B Rundung (B1 am Konturanfang und B2 am
Konturende)

® B> 0: Radius der Rundung

= B < 0: Breite der Fase

= RI, RK: RohteilaufmaB X und Z — Aufmal vor der

Schlichtbearbeitung zur Berechnung der An-/Abfahrwege und des
Schlichtbereichs

m  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203
= MT: M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefuhrt wird

®  MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird
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MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

B Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhéngig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart flir Technologiedatenbank-Zugriff:

Stechdrehen

Zyklusausfiihrung:

1
2

stellt vom Startpunkt aus zu

schlichtet erste Flanke unter Berlicksichtigung der wahlweisen
Konturelemente, dann Konturtal bis kurz vor Endpunkt Kontur
X2,72

stellt achsparallel flir das Schlichten der zweiten Flanke zu
schlichtet zweite Flanke unter Berlcksichtigung der wahlweisen
Konturelemente, dann Rest des Konturtals

schlichtet Fase oder Verrundung am Konturanfang oder
Konturende, wenn definiert

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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Stechdrehen axial Schlichten — Erweitert

ﬁ » Stechzyklen wahlen
-z
» Stechdrehen wahlen L*H*DT%E
-aw 481 | i
! !
» Stechdrehen axial wiahlen ‘Eni o 1
g B N
» Softkey Erweitert driicken ! G| |7
Erweitert Q)‘(Z ,,,,,,,, &
— 72—
e » Softkey Schlichtgang driicken
gang

—72—~|

Der Zyklus schlichtet den durch Anfangspunkt Kontur und
Endpunkt Kontur definierten Konturabschnitt.

Weitere Informationen: 'Stechdrehen’, Seite 301

o = Die RohteilaufmaBe RI, RK definieren das Material,
das beim Schlichtzyklus zerspant wird. Geben Sie
deshalb die Aufmale beim Stechdrehen-Schlichten an
= Die AufmaBe |, K definieren das Material, das nach
dem Schlichtzyklus noch stehen bleibt

Zyklusparameter:

X, Z: Startpunkt

X1, Z1: Anfangspunkt Kontur

X2, Z2: Endpunkt Kontur

RB: Drehtiefenkorrektur

I, K: AufmaB X und Z

A: Anfangswinkel (Bereich: 0° <= A < 90°; Default: 0°)
W: Endwinkel (Bereich: 0° <= W < 90°; Default: 0°)

R: Verrundung

T: Werkzeugnummer — Revolverplatznummer

G14: Werkzeugwechselpunkt
Weitere Informationen: "Werkzeugwechselpunkt G14", Seite 203

ID: Identnummer

S: Schnittgeschwindigkeit oder konstante Drehzahl

F: Umdrehungsvorschub

B1, B2: -B Fase/+B Rundung (B1 am Konturanfang und B2 am
Konturende)

® B> 0: Radius der Rundung

= B < 0: Breite der Fase

= RI, RK: RohteilaufmaB X und Z — Aufmal vor der

Schlichtbearbeitung zur Berechnung der An-/Abfahrwege und des
Schlichtbereichs

m  G47: Sicherheitsabstand
Weitere Informationen: "Sicherheitsabstand G47", Seite 203
= MT: M nach T: M-Funktion, die nach dem Werkzeugaufruf T
ausgefuhrt wird

®  MFS: M am Anfang: M-Funktion, die am Anfang des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird
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MFE: M am Ende: M-Funktion, die am Ende des
Bearbeitungsschritts ausgefihrt wird

WP: Nr. der Spindel — Anzeige mit welcher Werkstlckspindel der
Zyklus abgearbeitet wird (maschinenabhangig)

B Hauptantrieb

m  Gegenspindel fir die Riickseitenbearbeitung
BW: Winkel der B-Achse (maschinenabhéngig)
CW: Werkzeug umkehren (maschinenabhangig)
HC: Backenbremse (maschinenabhangig)

DF: Zusatzfunktion (maschinenabhangig)

o Bearbeitungsart flir Technologiedatenbank-Zugriff:

Stechdrehen

Zyklusausfiihrung:

1
2

stellt vom Startpunkt aus zu

schlichtet erste Flanke unter Berlicksichtigung der wahlweisen
Konturelemente, dann Konturtal bis kurz vor Endpunkt Kontur
X2,72

stellt achsparallel flir das Schlichten der zweiten Flanke zu
schlichtet zweite Flanke unter Berlcksichtigung der wahlweisen
Konturelemente, dann Rest des Konturtals

schlichtet Fase oder Verrundung am Konturanfang oder
Konturende, wenn definiert

fahrt entsprechend der G14-Einstellung den
Werkzeugwechselpunkt an
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ICP-Stechdrehen radial

ﬁ » Stechzyklen wahlen
ﬁ » Stechdrehen wihlen
% » ICP-Stechdrehen radial wéahlen

Der Zyklus zerspant den definierten Bereich.
Weitere Informationen: "Stechdrehen", Seite 3071

o m Definieren Sie bei fallenden Konturen den Startpunkt
- nicht den Anfangspunkt Rohteil. Der Zyklus
zerspant den durch Startpunkt und der ICP-Kontur
beschriebenen Bereich unter Berlcksic