














4.33 Unterprogramme

4.33 Unterprogramme

Unterprogrammaufruf: L"xx" V1

Der Unterprogrammaufruf beinhaltet folgende Elemente:

L: Kennbuchstabe flr Unterprogrammaufruf

'xx": Name des Unterprogramms — bei externen Unterprogrammen
Dateiname (maximal 16 Ziffern oder Buchstaben)

V1: Kennung fir externes Unterprogramm — entféllt bei lokalen
Unterprogrammen

Hinweise zum Arbeiten mit Unterprogrammen:

Externe Unterprogramme stehen in einer separaten Datei. Sie
werden von beliebigen Hauptprogrammen und anderen
Unterprogrammen aufgerufen.

Lokale Unterprogramme stehen in der Hauptprogramm-Datei. Sie
kénnen nur vom Hauptprogramm aufgerufen werden.
Unterprogramme kdnnen bis zu 6-mal , geschachtelt” werden.
Geschachtelt heifst, innerhalb eines Unterprogramms wird ein
weiteres Unterprogramm aufgerufen.

Rekursionen sollten vermieden werden.

Sie kénnen bei einem Unterprogramm-Aufruf bis zu 29
.Ubergabewerte” programmieren.
Bezeichnungen: LAbis LF, LH, |, J,K, O, P, R, S, U, W, XY, Z, BS,
BE, WS, AC, WC, RC, IC, KC und JC
Kennung innerhalb des Unterprogramms: ,#__.." gefolgt von der
Parameterbezeichnung in Kleinbuchstaben (Beispiel: #__la).
Sie kénnen innerhalb des Unterprogramms diese Ubergabewerte
im Rahmen der Variablenprogrammierung nutzen.

String-Variablen: ID und AT

Die Variablen #I1 — #I30 stehen in jedem Unterprogramm als lokale
Variable zur Verfligung.

Um eine Variable an das Hauptprogramm zu Ubergeben,
programmieren Sie die Variable hinter dem Festwort RETURN. Im
Hauptprogramm steht die Information in #i99 zur Verfligung.

Soll ein Unterprogramm mehrfach abgearbeitet werden, definieren
Sie im Parameter ,, Anzahl Wiederholungen Q" den
Wiederholungsfaktor.

Ein Unterprogramm endet mit RETURN.

Satznummern reserviert. Dieser Parameter kann bei einer
Neunummerierung des NC-Programms einen neuen Wert
erhalten.

@ Der Parameter ,LN" ist fiir die Ubergabe von
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Dialoge bei UP-Aufrufen

Sie kdnnen maximal 30 Parameterbeschreibungen, die den

Eingabefeldern vorangestellt/nachgestellt sind, in einem externen
Unterprogramm definieren. Dabei werden die MaReinheiten tber
Kennziffern definiert. Die Steuerung stellt dann, abhéngig von der

Einstellung ,,metrisch” oder ,,inch”, die Texte (der Maf3einheiten) dar.

Beim Aufruf externer Unterprogramme, die eine Parameterliste

enthalten, werden Parameter die in dieser Liste nicht aufgeflhrt sind,

im Aufrufdialog weggelassen.

Die Position der Parameterbeschreibung innerhalb des
Unterprogramms ist beliebig. Die Steuerung sucht Unterprogramme
in der Reihenfolge aktuelles Projekt, Standard-Verzeichnis und dann
Maschinenhersteller-Verzeichnis.

Parameterbeschreibungen (siehe Tabelle rechts):
[//1 - Beginn

[pn=n; s=Parametertext (maximal 25 Zeichen) |

[/l - Ende

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

pn:  Parameterbezeichner (la, Ib, ...)

n: Kennziffer fir Maf3einheiten

0: dimensionslos
.mm* oder ,inch”
.mm/U" oder, inch/U"

.mm/min” oder , inch/min“

o, U/min”
: Grad (°)

1
2
3:
4: ,m/min” oder ,feet/min”
5
6
7. ,um” oder ,uinch”

Beispiel:

[/7]

[la=1; s=Stangendurchm.]
[Ib=1; s=Startpunkt in Z]
[lc=1; s=Fase/Rund. (-/+)]

(/11

4.33 Unterprogramme
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Hilfebilder fiir UP-Aufrufe

Mit Hilfebildern erlautern Sie die Aufrufparameter von
Unterprogrammen. Die Steuerung platziert die Hilfebilder links neben
der Dialogbox des Unterprogrammaufrufs.

Wenn Sie dem Dateinamen das Zeichen ,,_" und den Entryfeldnamen
in GroRbuchstaben anhéngen (beginnt immer mit ,,L"), wird fir das
Entryfeld ein separates Bild angezeigt. Bei Entryfeldern, die kein
eigenes Bild haben, wird (falls vorhanden) das Bild des
Unterprogramms angezeigt. Das Hilfefenster wird standardmafig nur
angezeigt, wenn ein Bild flr das Unterprogramm existiert. Auch wenn
Sie nur Elnzelbilder flr die Adressbuchstaben verwenden wollen,
sollten Sie ein Bild fur das Unterprogramsmm definieren.

Format der Bilder:

BMP, PNG, JPG-Bilder
GroRe 440x320 Pixel

Sie integrieren Hilfebilder fir UP-Aufrufe wie folgt:

4.33 Unterprogramme

Als Dateiname fur das Hilfebild missen Sie den
Unterprogrammnamen und den Entryfeldnamen sowie die
entsprechende Extension (BMP, PNG, JPG) verwenden

Transferieren Sie das Hilfebild in das Verzeichnis
.\nc_prog\Pictures”
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4.34 M-Befehle

M-Befehle zur Steuerung des Programmablaufs

Die Wirkung der Maschinenbefehle ist von der Ausfihrung lhrer
Drehmaschine abhéngig. Eventuell gelten an Ihrer Drehmaschine
andere M-Befehle fir die aufgeflihrten Funktionen. Beachten Sie das
Maschinenhandbuch.

Ubersicht: M-Befehle zur Steuerung des Programmablaufs

MO0

Programm Halt

Die Programmausfihrung stoppt. ,Zyklus Start"
setzt die Programmausfihrung fort.

MO1

Wahlweiser Halt

Bei nicht aktiviertem Softkey ,Kontinu-Ablauf" im
Automatikbetrieb halt die Programmausfihrung bei
MO1 an. ,Zyklus Start" setzt die
Programmausfihrung fort. Ist ,Kontinu-Ablauf"
aktiviert, wird das Programm ohne Halt ausgeftihrt.

M18

Zahlimpuls

M30

Programmende

M30 bedeutet , Programm- Ende” (Sie brauchen M30
nicht zu programmieren). Wenn Sie nach M30
«Zyklus Start" drlicken, beginnt die
Programmausfiihrung erneut ab Programmanfang.

M417

Schutzzonenlberwachung aktivieren

M418

Schutzzonenlberwachung deaktivieren

M99 NS..

Programmende mit Wiederstart

M99 bedeutet , Programmende und Wiederstart”.
Die Steuerung beginnt die Programmausfthrung
erneut ab:
Programmanfang, wenn NS nicht eingetragen ist
Satznummer NS, wenn NS eingetragen ist

Selbsthaltende Funktionen (Vorschub, Drehzahl,
Werkzeugnummer etc.), die am Programmende gultig
sind, gelten bei Wiederstart des Programms. Deshalb
sollten Sie die selbsthaltenden Funktionen am
Programmanfang bzw. ab dem Startsatz (bei M99) neu
programmieren.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.34 M-Befehle

Maschinenbefehle

Die Wirkung der Maschinenbefehle ist von der Ausfihrung Ihrer
Drehmaschine abhéngig. Die folgende Tabelle listet die ,,in der Regel”

verwendeten M-Befehle auf.

M-Befehle als Maschinenbefehle

MO3 Hauptspindel Ein (cw)

MO04 Hauptspindel Ein (ccw)

MO05 Hauptspindel Stopp

M12 Bremse Hauptspindel klemmen
M13 Bremse Hauptspindel I6sen
M14 C-Achse Ein

M15 C-Achse Aus

M19.. Spindelstopp auf Position ,,C"
M40 Getriebe auf Stufe 0 schalten (Neutralstellung)
M41 Getriebe auf Stufe 1 schalten
M42 Getriebe auf Stufe 2 schalten
M43 Getriebe auf Stufe 3 schalten
M44 Getriebe auf Stufe 4 schalten
Mx03 Spindel x Ein (cw)

Mx04 Spindel x Ein (ccw)

MxQ05 Spindel x Stopp

428

Informieren Sie sich im Maschinenhandbuch Uber die
M-Befehle lhrer Maschine.
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4.35 G-Funktionen aus
Vorgangersteuerungen

Die im Folgenden beschriebenen Befehle werden unterstiitzt, damit
NC-Programme aus Vorgangersteuerungen Ubernommen werden
kénnen. HEIDENHAIN empfiehlt, diese Befehle bei neuen NC-
Programmen nicht mehr zu verwenden.

Konturdefinitionen im Bearbeitungsteil

Freistichkontur G25

G25 generiert ein Formelement Freistich (DIN 509 E, DIN 509 F, DIN
76), das Sie in die Konturbeschreibung von Schrupp- oder
Schlichtzyklen einbinden. Das Hilfebild erlautert die Parametrierung
der Freistiche.

Parameter
H Freistichart (default: 0)
H=0, 5: DIN 509 E
H=6: DIN 509 F
H=7: DIN 76
Freistichtiefe (default: Normtabelle)
Freistichbreite (default: Normtabelle)
Freistichradius (default: Normtabelle)
Plantiefe(default: Normtabelle)
Freistichwinkel (default: Normtabelle)
Planwinkel (default: Normtabelle)
Gewindesteigung - keine Eingabe: wird aufgrund des
Gewindedurchmessers ermittelt
Schleifaufmald (default: 0)
E Reduzierter Vorschub fir die Fertigung des Freistichs (default:
aktiver Vorschub)

%:DE'U:UK_

c

Werden Parameter nicht angeben, ermittelt die Steuerung folgende
Werte anhand des Durchmessers bzw. der Gewindesteigung aus der
Normtabelle:

DINBQO9 E: I, K, W, R

DINBO9F: I, K, W, R, P, A

DIN 76: 1, K, W, R (anhand der Gewindesteigung)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

H=7
DIN 76
- K ————
1f
I
R
H=25
DIN 509 E

1y

L
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4.35 G-Funktionen aus Vorgé'mgeluerungen
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1 Parameter, die Sie angeben, werden unbedingt
berlcksichtigt — auch wenn die Normtabelle andere
Werte vorsieht.

" Bei Innengewinden sollten Sie die Gewindesteigung FP
vorgeben, da der Durchmesser des Langselements
nicht der Gewindedurchmesser ist. Wird die Ermittiung
der Gewindesteigung durch die Steuerung genutzt, ist
mit geringen Abweichungen zu rechnen.
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Einfache Drehzyklen

Langsdrehen einfach G81

G81 schruppt den durch die aktuelle Werkzeugposition und X, Z"
beschriebenen Konturbereich. Bei einer Schrage definieren Sie mit |
und K den Winkel.

Parameter
Anfangspunkt Kontur X (DurchmessermaR)

Endpunkt Kontur

Maximale Zustellung in X
Versatz in Z-Richtung (default: 0)
G-Funktion Zustellung (default: 0)

O~ — N X

0: Zustellung mit GO (Eilgang)
1: Zustellung mit G1 (Vorschub)
Vv Freifahrart (default: 0)
0: zurlick auf den Zyklusstartpunkt in Z und letzten
Abhebedurchmesser in X

1: zurlck zum Zyklusstartpunkt
H Abfahrart (default: 0)

0: spant nach jedem Schnitt entlang der Kontur
2: hebt unter 45° ab — keine Konturglattung

Die Steuerung erkennt eine Aufden-/Innenbearbeitung anhand der
Lage des Zielpunktes. Die Schnittaufteilung wird so berechnet, dass
ein , Schleifschnitt” vermieden wird und die errechnete Zustellung <=
W1 ist.

=)

Programmierung X, Z: absolut, inkremental oder
selbsthaltend

Die Schneidenradiuskorrektur wird nicht
durchgeflhrt.

Sicherheitsabstand nach jedem Schnitt: Tmm
Ein G57-Aufmald

wird vorzeichenrichtig verrechnet (daher sind
Aufmale bei Innenbearbeitungen nicht moglich)

bleibt nach Zyklusende wirksam
Ein G58-Aufmal wird nicht verrechnet.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

4.35 G-Funktionen aus Vorgangersteuerungen

Beispiel: G81

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 G0 X120 Z2

N3 G81 X100 Z-70 14 K4 Q0
N4 GO0 X100 22

N5 G81 X80 Z-60 1-4 K2 Q1

N6 GO X80 22

N7 G81 X50 Z-45 14 Q1
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4.35 G-Funktionen aus Vorgangersteuerungen

Plandrehen einfach G82

(G82 schruppt den durch die aktuelle Werkzeugposition und ,, X, Z"
beschriebenen Konturbereich. Bei einer Schrdage definieren Sie mit |
und K den Winkel.

Parameter

X Endpunkt Kontur X (Durchmessermaf3)
z Anfangspunkt Kontur

| Versatz in X-Richtung (default: 0)

K Maximale Zustellung in Z

Q G-Funktion Zustellung (default: 0)

0: Zustellung mit GO (Eilgang)
1: Zustellung mit G1 (Vorschub)
Freifahrart (default: 0)
0: zurick auf den Zyklusstartpunkt in X und die letzte
Abhebeposition in Z.
1: zurlick zum Zyklusstartpunkt
Abfahrart (default: 0)

0: spant nach jedem Schnitt entlang der Kontur
2: hebt unter 45° ab — keine Konturglattung

Dle Steuerung erkennt eine AuRen-/Innenbearbeitung anhand der
Lage des Zielpunktes. Die Schnittaufteilung wird so berechnet, dass
ein ,Schleifschnitt” vermieden wird und die errechnete Zustellung <=
LK ist.

=)

432

Programmierung X, Z: absolut, inkremental oder
selbsthaltend

Die Schneidenradiuskorrektur wird nicht
durchgeflihrt.

Sicherheitsabstand nach jedem Schnitt: Tmm
Ein G57-Aufmald

wird vorzeichenrichtig verrechnet (daher sind
Aufmale bei Innenbearbeitungen nicht maoglich)

bleibt nach Zyklusende wirksam

Ein G58-Aufmal wird nicht verrechnet.

Beispiel: G82

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 GO0 X120 Z22

N3 G82 X20 Z-15 14 K4 Q0

N4 GO X120 Z-15

N5 G82 X50 Z-26 12 K-4 Q1

N6 GO X120 Z-26

N7 G82 X80 Z-45 K4 Q1
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Konturwiederholzyklus G83

G83 fuhrt mehrfach die in den Folgesatzen programmierten
Funktionen (einfache Verfahrwege oder Zyklen ohne
Konturbeschreibung) aus. G80 beendet den Bearbeitungszyklus.

Parameter .
X Zielpunkt Kontur (Durchmessermaf) — (default: Ubernahme
der letzten X-Koordinate)

Z Zielpunkt Kontur (default: Ubernahme der letzten Z-Koordinate)
| Maximale Zustellung in X-Richtung (Radiusmal) — (default: 0)
K Maximale Zustellung in Z-Richtung (default: 0)

Ist die Zahl der Zustellungen in X- und Z-Richtung unterschiedlich, wird
zunachst in beiden Richtungen mit den programmierten Werten
gearbeitet. Die Zustellung wird auf Null gesetzt, wenn flr eine
Richtung der Zielwert erreicht ist.

Programmierung:

(83 steht allein im Satz

(G83 darf nicht geschachtelt werden, auch nicht durch den Aufruf
von Unterprogrammen

durchgefuhrt. Sie konnen die SRK mit G40..G42 separat
programmieren.

Sicherheitsabstand nach jedem Schnitt: Tmm
Ein G57-Aufmald

wird vorzeichenrichtig verrechnet (daher sind
Aufmalie bei Innenbearbeitungen nicht moglich)

bleibt nach Zyklusende wirksam

Ein G58-Aufmal
wird bertcksichtigt, wenn Sie mit SRK arbeiten
bleibt nach Zyklusende wirksam

Die Schneidenradiuskorrektur wird nicht
=)

Achtung Kollisionsgefahr!
@ Nach einem Schnitt fahrt das Werkzeug diagonal zurlck,

um fir den nachsten Schnitt zuzustellen. Programmieren
Sie, wenn noétig, einen zusatzlichen Eilgangweg, um eine
Kollision zu vermeiden.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: G83

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 GO X120 22

N3 G83 X80 Z0 14 K0.3
N4 GO X80 Z0

N5 G1 Z-15 B-1

N6 G1 X102 B2

N7 G1 Z-22

N8 G1 X90 Zi-12 B1
N9 G1 Zi-6

N10 G1 X100 A80 B-1
N11 G1 Z2-47

N12 G1 X110

N13 GO0 Z22

N14 G80

4.35 G-Funktionen aus Vorgangersteuerungen
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4.35 G-Funktionen aus Vorgéngeauerungen

Einstechen G86

(86 erstellt einfache radiale und axiale Einstiche mit Fasen. Die
Steuerung ermittelt einen radialen/axialen bzw. einen Innen-/
AuReneinstich anhand der ,Werkzeuglage”.

Parameter

Z
|

Bodeneckpunkt (Durchmessermald)
Bodeneckpunkt

Radialer Einstich: Aufmaf3

M 1>0: Aufmald (Vorstechen und Schlichten)
1 1=0: kein Schlichten

Axialer Einstich: Einstichbreite
W 1>0: Einstichbreite

W keine Eingabe: Einstichbreite = Werkzeugbreite
Radialer Einstich: Einstichbreite

W K>0: Einstichbreite
W keine Eingabe: Einstichbreite = Werkzeugbreite

Axialer Einstich: Aufmaf

M K>0: Aufmaf (Vorstechen und Schlichten)

1 K=0: kein Schlichten

Verweilzeit (Freischneidezeit) — (default: Zeitdauer einer
Umdrehung)

= mit Schlicht-AufmalR: nur beim Schlichten

= ohne Schlicht-AufmalR: bei jedem Einstich

LAufmald” programmiert: zuerst Vorstechen, dann Schlichten

(G86 erstellt Fasen an den Seiten des Einstichs. Positionieren Sie das
Werkzeug ausreichend vor dem Einstich, wenn Sie die Fasen nicht
wollen. Berechnung der Startposition XS (Durchmessermalf?):

XS=XK+2*(1,3-b)

XK:
b:

=)

434

Konturdurchmesser
Fasenbreite

" Die Schneidenradiuskorrektur wird durchgefihrt.
= Aufmalle werden nicht verrechnet.

=

i

Beispiel: G86
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Zyklus Radius G87

G87 erzeugt Ubergangsradien an rechtwinkligen, achsparallelen
Innen- und AuRenecken. Die Richtung wird aus der , Lage/
Bearbeitungsrichtung" des Werkzeugs abgeleitet.

Parameter

X Eckpunkt (Durchmessermaf?)

VA Eckpunkt

B Radius

E Reduzierter Vorschub (default: aktiver Vorschub)

Das vorhergehende Langs- oder Planelement wird bearbeitet, wenn
das Werkzeug vor Zyklusausfihrung auf der X- oder Z-Koordinate des
Eckpunktes steht.

Die Schneidenradiuskorrektur wird durchgefihrt.
@ AufmaRe werden nicht verrechnet.

Zyklus Fase G88

(G88 erzeugt Fasen an rechtwinkligen, achsparallelen Aufsenecken.
Die Richtung wird aus der , Lage/Bearbeitungsrichtung" des
Werkzeugs abgeleitet.

Parameter

X Eckpunkt (Durchmessermaf?)

VA Eckpunkt

B Fasenbreite

E Reduzierter Vorschub (default: aktiver Vorschub)

Das vorhergehende Langs- oder Planelement wird bearbeitet, wenn
das Werkzeug vor Zyklusausfihrung auf der X- oder Z-Koordinate des
Eckpunktes steht.

Die Schneidenradiuskorrektur wird durchgefihrt.
@ AufmaRe werden nicht verrechnet.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: G87

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 GO0 X70 22

N3 G1 20

N4 G87 X84 Z0 B2 [Radius]

ool

E: F=E X

Beispiel: G88

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 GO0 X70 22

N3 G1 20

N4 G88 X84 Z0 B2 [Fasel

4.35 G-Funktionen aus Vorgangersteuerungen
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4.35 G-Funktionen aus Vorgangersteuerungen

Gewindezyklen (4110)

Einfaches, eingangiges Langsgewinde G350

G350 erstellt Langsgewinde (Innen- oder Aufengewinde). Das
Gewinde beginnt an der aktuellen Werkzeugposition und endet im
,Endpunkt Z".

Parameter

z Eckpunkt Gewinde
F Gewindesteigung
U Gewindetiefe

U>0: Innengewinde
U<0: AuRengewinde
U=+999 oder -999: Gewindetiefe wird berechnet

| maximale Zustellung (keine Eingabe: | wird aus
Gewindesteigung und Gewindetiefe berechnet)

Innen- oder AuRengewinde: siehe Vorzeichen von ,,U"

Handradiiberlagerung (wenn lhre Maschine dafir ausgeristet ist):

Die Uberlagerungen sind begrenzt:
X-Richtung: abhangig von der aktuellen Schnitttiefe (Start-/
Endpunkt Gewinde werden nicht Uberschritten)

Z-Richtung: maximal 1 Gewindegang (Start-/Endpunkt Gewinde
werden nicht Uberschritten)

Vorschub- und Spindeloverride sind wahrend der
Zyklusausfiihrung nicht wirksam.

Sie aktivieren die Handradlberlagerung per Schalter am
Maschinenbedienpult, wenn Ihre Maschine daftir
ausgerustet ist.

Vorsteuerung ist ausgeschaltet.

@ Zyklus-Stopp wirkt am Ende eines Gewindeschnitts.
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Einfaches, mehrgéangiges Langsgewinde G351

G351 erstellt ein- und mehrgangige Langsgewinde (Innen- oder
Aufdengewinde) mit variabler Steigung. Das Gewinde beginnt an der
aktuellen Werkzeugposition und endet im ,,Endpunkt Z”.

Parameter

VA Eckpunkt Gewinde
F Gewindesteigung
U Gewindetiefe

U>0: Innengewinde
U<0: AuRengewinde
U=+999 oder -999: Gewindetiefe wird berechnet

| maximale Zustellung (keine Eingabe: | wird aus
Gewindesteigung und Gewindetiefe berechnet)

A Zustellwinkel (default: 30°; Bereich: -60°<A<60°)

A>0: Zustellung von der rechten Flanke
A<O0: Zustellung von der linken Flanke
Gangzahl (default: 1)
Restschnitttiefe (default: 1/100 mm)
variable Steigung (Default: 0)

m <~ O

E>0: vergroRert die Steigung je Umdrehung um E
E<=: verkleinert die Steigung je Umdrehung um E

Innen- oder AuRengewinde: siehe Vorzeichen von ,U"

Schnittaufteilung: Der erste Schnitt erfolgt mit ,,1”. Bei jedem
weiteren Schnitt wird die Schnitttiefe reduziert, bis ,,J" erreicht ist.

Handradiiberlagerung (wenn Ihre Maschine daftir ausgeristet ist):
Die Uberlagerungen sind begrenzt:

X-Richtung: abhéngig von der aktuellen Schnitttiefe (Start-/
Endpunkt Gewinde werden nicht lberschritten)

Z-Richtung: maximal 1 Gewindegang (Start/Endpunkt Gewinde
werden nicht Uberschritten)

O Zyklus-Stopp wirkt am Ende eines Gewindeschnitts.

Vorschub- und Spindeloverride sind wahrend der
Zyklusausfiihrung nicht wirksam.

Sie aktivieren die Handraduberlagerung per Schalter am
Maschinenbedienpult, wenn |hre Maschine daflr
ausgerustet ist.

Vorsteuerung ist ausgeschaltet.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.36 DINplus Progr.mbeispiel

4.36 DINplus Programmbeispiel

Konturwiederholungen, inclusive Sichern der Kontur

IS

38

Kontur sichern

,Qx" = Anzahl Wiederholungen

gesicherte Kontur laden
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4.36 DINplus Progr.mbeispiel

Abstech-\Werkzeug einwechseln

Bezugspunkt auf die rechte Schneidenseite legen

SRK einschalten

.



SRK ausschalten

Inkrementale Nullpunkt-Verschiebung

4.36 DINplus Progr.mbeispiel
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4.37 Zusammenhang Geometrie-
und Bearbeitungsbefehle

Drehbearbeitung
Funktion Geometrie Bearbeitung
Einzelelemente G0..G3 G810 Schruppzyklus langs
G12/G13 G820 Schruppzyklus plan

G830 Schruppzyklus konturparallel
G835 Konturparallel mit neutralem Wz
G860 Einstechzyklus universal

G869 Stechdrehzyklus

G890 Schlichtzyklus

Einstich G22 (Standard) (G860 Einstechzyklus universal
G870 Einfacher Einstechzyklus
(G869 Stechdrehzyklus

Einstich G23 G860 Einstechzyklus universal
G869 Stechdrehzyklus

Gewinde mit Freistich G24 G810 Schruppzyklus langs
G820 Schruppzyklus plan
G830 Schruppzyklus konturparallel
G890 Schlichtzyklus
G31 Gewindezyklus

Freistich G256 G810 Schruppzyklus langs
G890 Schlichtzyklus

Gewinde G34 (Standard) G31Gewindezyklus

G37 (Allgemein)
Bohrung G49 (Drehmitte) G71 Einfacher Bohrzyklus

G72 Aufbohren, Senken etc.
G73 Gewindebohrzyklus
G74 Tiefbohrzyklus

4.37 Zusammenhang Geometrie- und Bearbeitungsbefehle
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4.37 Zusammenhang Geometrie- und Bearbeitungsbefehle

C-Achsbearbeitung - Stirn-/Riickseite

Funktion Geometrie Bearbeitung
Einzelelemente G100..G103 (G840 Konturfrasen

(G845/G846 Taschenfrasen Schruppen/Schlichten
Figuren G301 Lineare Nut (G840 Konturfréasen

G302/G303 Zirkulare Nut
G304 Vollkreis

G305 Rechteck

G307 RegelmaRiges Vieleck

(845/G846 Taschenfrasen Schruppen/Schlichten

Bohrung G300

G71 Einfacher Bohrzyklus
G72 Aufbohren, Senken etc.
G73 Gewindebohrzyklus

G74 Tiefbohrzyklus
C-Achsbearbeitung — Mantelflache
Funktion Geometrie Bearbeitung
Einzelelemente G110..G113 (G840 Konturfrasen
(845/G846 Taschenfrasen Schruppen/Schlichten
Figuren G311 Lineare Nut (G840 Konturfrasen

G312/G313 Zirkulare Nut
G314 Vollkreis

G315 Rechteck

G317 Regelmaéliges Vieleck

(845/G846 Taschenfrasen Schruppen/Schlichten

Bohrung G310 G71 Einfacher Bohrzyklus
G72 Aufbohren, Senken etc.
G73 Gewindebohrzyklus
G74 Tiefbohrzyklus
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4.38 Komplettbearbeitung

Grundlagen der Komplettbearbeitung

Als Komplettbearbeitung wird die Vorder- und Riickseitenbearbeitung
in einem NC-Programm bezeichnet. Die Steuerung unterstutzt die
Komplettbearbeitung fiir alle gdngigen Maschinenkonzepte. Daflr
stehen Funktionen wie winkelsynchrone Teilelibergabe bei drehender
Spindel, Fahren auf Festanschlag, kontrolliertes Abstechen und die
Koordinaten-Transformation zur Verfligung. Damit sind sowohl eine
zeitoptimale Komplettbearbeitung als auch eine einfache
Programmierung gewabhrleistet.

Sie beschreiben die Drehkontur, die Konturen fir die C-Achse sowie
die komplette Bearbeitung in einem NC-Programm. Fir das
Umspannen stehen Expertenprogramme zur Verfligung, die die
Konfiguration der Drehmaschine berlicksichtigen.

Die Vorteile der ,,Komplettbearbeitung” kénnen Sie auch auf
Drehmaschinen mit nur einer Hauptspindel nutzen.

Riickseitenkonturen C-Achse: Die Orientierung der XK-Achse und
damit auch die Orientierung der C-Achse ist ,,an das Werkstlck
gebunden”. Daraus folgt fir die Rickseite:

Orientierung der XK-Achse: ,,nach links"” (Stirnseite: ,,nach rechts”)
Orientierung der C-Achse: ,,im Uhrzeigersinn”

Drehsinn bei Kreisbégen G102: , gegen den Uhrzeigersinn”
Drehsinn bei Kreisbégen G103: ,,im Uhrzeigersinn”

Drehbearbeitung: Die Steuerung unterstitzt die
Komplettbearbeitung mit Konvertier- und Spiegelfunktionen. Dadurch
konnen auch bei der Rickseiten-Bearbeitung die gewohnten
Bewegungsrichtungen beibehalten werden:

Bewegungen in + Richtung gehen vom Werkstlck weg
Bewegungen in — Richtung gehen zum Werkstick weg

lhr Maschinenhersteller kann auf lhre Drehmaschine abgestimmte
Expertenprogramme fir die Werkstlck-Ubergabe zur Verfligung
stellen.

Referenzpunkte und Koordinatensystem: Die Lage der Maschinen-
und Werkstlck-Nullpunkte, sowie die Koordinatensysteme fir die
Haupt- und Gegenspindel werden in dem unteren Bild dargestellt. Bei
diesem Aufbau der Drehmaschine ist es empfehlenswert
ausschliellich die Z-Achse zu spiegeln. Damit erreichen Sie, dass auch
bei Bearbeitungen auf der Gegenspindel das Prinzip ,, Bewegungen in
positiver Richtung gehen vom Werkstick weg” gilt.

In der Regel beinhaltet das Expertenprogramm das Spiegeln der Z-
Achse und die Nullpunkt-Verschiebung um ,, NP-Offs”.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

()i
GWZéGm :

4.38 Komplettbearbeitung

XK

Z(G59)/NP-H

NP-Offs (Trans_Z1)

Z(G59)/NP-G




4.38 Komplettbearbeitung

Programmierung der Komplettbearbeitung

Bei der Konturprogrammierung der Riickseite ist die Orientierung der
XK-Achse (bzw. X-Achse) und der Drehsinn bei Kreisbégen zu
beachten.

Solange Sie Bohr- und Fraszyklen einsetzen, sind keine
Besonderheiten bei der Riickseitenbearbeitung zu berlicksichtigen, da
sich die Zyklen auf vorab definierte Konturen beziehen.

Bei der Riickseitenbearbeitung mit den Basisbefehlen G100..G103
gelten die gleichen Bedingungen wie bei den Rlckseitenkonturen.

Drehbearbeitung: Die Expertenprogramme zum Umspannen
beinhalten Konvertier- und Spiegelfunktionen. Bei der
Ruckseitenbearbeitung (2. Aufspannung) gilt:

+ Richtung: vom Werkstlck weg

— Richtung: zum Werkstlck hin

G2/G12: Kreisbogen ,,im Uhrzeigersinn®

G3/G13: Kreisbogen ,,gegen den Uhrzeigersinn”
Arbeiten ohne Expertenprogramme
Wenn Sie die Konvertier- und Spiegelfunktionen nicht nutzen, gilt das
Prinzip:

+ Richtung: von der Hauptspindel weg

- Richtung: zur Hauptspindel hin

G2/G12: Kreisbogen ,,im Uhrzeigersinn”

G3/G13: Kreisbogen ,,gegen den Uhrzeigersinn”
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Komplettbearbeitung mit Gegenspindel

G30: Das Expertenprogramm schaltet auf die Kinematik der
Gegenspindel um. G30 aktiviert zudem die Spiegelung der Z-Achse
und konvertiert weitere Funktionen (z. B. Kreisbégen G2, G3).

G99: Das Expertenprogramm verschiebt die Kontur und spiegelt das
Koordinatensystem (Z-Achse). Eine weitere Programmierung des G99
ist in der Regel fir die Bearbeitung der Riickseite (2. Aufspannung)
nicht erforderlich.
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Nullpunkt-Verschiebung 1. Aufspannung
Gegenspindel auf Bearbeitungsposition

C-Achsbearbeitung an der Hauptspindel

4.38 Komplel.arbeitung

C-Achse deaktivieren

Expertenprog. flr Teilelibergabe mit folgenden
Funktionen:

G720 Spindelsynchronlauf

(G916 Fahren auf Festanschlag

G30 Umschalten der Kinematik

G99 Spiegeln und verschieben der
Werksttickkontur

Nullpunktverschiebung 2. Aufspannung

Technologiedaten flir Gegenspindel
Drehbearbeitung an der Gegenspindel

Bearbeitungszyklus
Rickseitenbearbeitung ausschalten

IS
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Komplettbearbeitung mit einer Spindel

G30: ist in der Regel nicht erforderlich

G99: Das Expertenprogramm spiegelt die Kontur. Eine weitere
Programmierung des G99 ist in der Regel fir die Bearbeitung der
Rickseite (2. Aufspannung) nicht erforderlich.

Beispiel: Die Vorder- und Rickseitenbearbeitung erfolgt in einem NC-
Programm. Das Werkstlick wird auf der Vorderseite bearbeitet,
danach erfolgt das manuelle Umspannen. Anschlief3end wird die
Rickseite bearbeitet.

Das Expertenprogramm spiegelt und verschiebt die Kontur fur die
2. Aufspannung.
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Nullpunkt-Verschiebung 1. Aufspannung

Umspannen vorbereiten

Konturspiegeln und verschieben fiir manuelles
Umspannen

Stopp fur Umspannen
Nullpunkt-Verschiebung 2. Aufspannung

Frasen - Rickseite

4.38 Komplel.arbeitung

Rickseitenbearbeitung ausschalten

H
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Tastsystem-Zyklen




5.1 Allgemeines zu den Tastsystem-Zyklen (Software-Option)

5.1 Allgemeines zu den
Tastsystem-Zyklen (Software-
Option)

Einsatz von 3D-Tastsystemen vorbereitet sein.
Maschinenhandbuch beachten.

Beachten Sie, dass HEIDENHAIN grundsatzlich nur dann
die Gewahrleistung flir die Funktion der Tastsystem-
Zyklen Ubernimmt, wenn Sie HEIDENHAIN Tastsysteme
verwenden!

@ Die Steuerung muss vom Maschinenhersteller fir den

Funktionsweise der Tastsystem_Zyklen

Wenn Sie einen Tastsystem-Zyklus abarbeiten, wird das 3D-
Tastsystem im Positionier-Vorschub vorpositioniert . Von dort aus wird
die eigentliche Antastbewegung im Antastvorschub ausgefihrt. Der
Maschinenhersteller legt den Positionier-Vorschub fir das Tastsystem
in einem Maschinen-Parameter fest. Den Antast-Vorschub definieren
Sie im jeweiligen Tastsystem-Zyklus.

Wenn der Taststift das Werkstlck berihrt,
sendet das 3D-Tastsystem ein Signal an die Steuerung: Die
Koordinaten der angetasteten Position werden gespeichert
stoppt das 3D-Tastsystem und
fahrt im Positionier-Vorschub auf die Startposition des
Antastvorgangs zurlick

Wird innerhalb eines festgelegten Wegs der Taststift nicht
ausgelenkt, gibt die Steuerung eine entsprechende Fehlermeldung
aus .
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Tastsystemzyklen fiir den Automatik-Betrieb

An der Steuerung stehen eine Vielzahl von Tastsystem-Zyklen fir
unterschiedliche Einsatzmoglichkeiten zur Verfligung:
Schaltendes Tastsystem kalibrieren
Kreis, Teilkreis, Winkel und Position der C-Achse messen
Abrichtkompensation
Einpunkt-, Zweipunktmessung
Loch oder Zapfen suchen
Nullpunkt setzen in der Z- oder C-Achse
Automatische Werkzeug-Vermessung
Die Tastsystemzyklen programmieren Sie in DIN PLUS Uber G-

Funktionen. Die Tastsystemzyklen verwenden, ebenso wie
Bearbeitungszyklen, Ubergabeparameter.

Um die Programmierung zu vereinfachen, zeigt die Steuerung
wahrend der Zyklus-Definition ein Hilfshild an. Im Hilfsbild werden die
jeweiligen Eingabe-Parameter angezeigt (siehe Bild rechts).

Die Tastsystem-Zyklen speichern Status-Informationen und
Messergebnisse in der Variablen #i99. Abhdngig von den
Einabeparametern im Tastsystem-Zyklus kénnen Sie folgende Werte
abfragen:

Ergebnis #i99 Bedeutung

< 999997 Messergebnis

999999 Tastsystem nicht ausgelenkt

-999999 Ungultige Messachse programmiert
999998 Maximale Abweichung WE Uberschritten
999997 Maximaler Korrekturwert E Uberschritten

5.1 Allgemeines zu den Tastsystem-Zyklen (Software-Option)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640 451 @



5.1 Allgemeines zu den Tastsystem-Zyklen (‘ware-Option)

Tastsystem-Zyklus in DIN PLUS programmieren

DIN/ISO
Modus

» DIN PLUS-Programmierung wéhlen und Cursor in den
Programmabschnitt BEARBEITUNG setzen

» Menlgruppe , Bearbeitung” wahlen
» Menigruppe ,,G-Meni"” wahlen

» Menlgruppe ,, Antastzyklen” wahlen
I Messzyklusgruppe wéhlen

b Zyklus wahlen

Einpunktmessungen Seite 453
Zweipunktmessungen Seite 461
Kalibrierzyklen Seite 469
Antasten Seite 473
Suchzyklen Seite 478
Kreisvermessung Seite 486
Winkelposition Seite 490
Inprozessmessung Seite 494
452

Beispiel: Tastsystem-Zyklus im DINplus
Programm

Tastsystem-Zyklen @



5.2 Tastsystem-Zyklen zur
Einpunktmessung

Einpunktmessung Werkzeugkorrektur G770

Der Zyklus G770 misst mit der programmierten Messachse in der
angegebenen Richtung. Falls der im Zyklus definierte Toleranzwert
Uberschritten wird, speichert der Zyklus die ermittelte Abweichung
entweder als Werkzeugkorrektur oder als additive Korrektur.Das
Messergebnis wird zusétzlich in der Variablen #i99 gespeichert (Siehe
. Tastsystemzyklen flr den Automatik-Betrieb” auf Seite 451.).

Zyklusablauf

Von der aktuellen Position fahrt das Tastsystem mit der definierten
Messachse in Richtung Messpunkt. Wenn der Taststift das
Werkstlck berthrt, wird der Messwert gespeichert und das
Tastsystem zum Startpunkt zurlick positioniert.

Die Steuerung gibt eine Fehlermeldung aus, wenn das Tastsystem
innerhalb des angegebenen Messweges keinen Antastpunkt erreicht.
Wourde eine maximale Abweichung WE programmiert, wird der
Messpunkt zweimal angefahren und der Mittelwert als Ergebnis
gespeichert. Ist die Differenz der Messungen groRer als die maximale
Abweichung WE, wird der Programmlauf unterbrochen und eine
Fehlermeldung angezeigt.

Parameter

R Korrektur-Art:

1: Werkzeugkorrektur DX/DZ fir Drehwerkzeug oder Additive
Korrektur
2: Stechwerkzeug Dx/DS
4: Fraswerkzeug DD
D Messachse: Achse, mit der die Messung erfolgen soll

K Messweg inkremental mit Richtung (Vorzeichen): Maximaler
Messweg flr den Antastvorgang. Das Vorzeichen bestimmt die
Antastrichtung.

AC Zielposition Sollwert: Koordinate des Antastpunktes

BD Toleranz +/-: Bereich fir das Messergebnis, in dem keine
Korrektur durchgefihrt wird

WT Korrekturnummer T oder G149:

T: Werkzeug auf der Revolver-Position T um die Differenz zum
Sollwert korrigieren

G149: Additive Korrektur D9xx um die Differenz zum Sollwert
korrigieren (nur mit Korrektur-Art R =1 mdglich)

E  Maximaler Korrekturwert fir die Werkzeugkorrektur

WE Maximale Abweichung: Antastvorgang zweimal durchflihren
und Messwert-Streuung Uberwachen

V  Rlckzugsart
0: Ohne: Tastsystem nur zum Startpunkt zuriick positionieren,
wenn Tastsystem ausgelenkt wurde

1: automatisch: Tastsystem immer zum Startpunkt zurlick
positionieren

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: G770-Einpunktmessung
Werkzeugkorrektur

BEARBEITUNG

N3 G770 R1 DO K20 AC0 BD0.2 WT3 V1 01 Q0

PO HO

5.2 Tastsystem-Zyklen zur Einpunktmessung
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5.2 Tastsystem-Zyklen zur Einpunktmessung

Parameter

o

AN

454

Fehlerauswertung

0: Programm: Programmlauf nicht unterbrechen, keine
Fehlermeldung ausgeben
1: automatisch: Programmlauf unterbrechen und
Fehlermeldung ausgeben wenn das Tastsystem innerhalb
des Messwegs nicht ausgelenkt wird
Messvorschub: Vorschub fir den Antastvorgang. Erfolgt keine
Eingabe wird der Messvorschub aus der Tastsystem-Tabelle
verwendet. Falls der eingegebene Messvorschub F hoher ist als
der in der Tastsystem-Tabelle, wird auf den Vorschub aus der
Tastsystem-Tabelle reduziert.
Werkzeugorientierung: Tastsystem vor jedem Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientieren
(maschinenabhangige Funktion)
PRINT Ausgaben

0: OFF: Messergebnisse nicht anzeigen
1: ON: Messergebnisse auf dem Bildschirm anzeigen
INPUT statt messen

0: Standard: Messwerte durch Antasten ermitteln
1: PC-Test: Tastzyklus auf dem Programmierplatz simulieren

Protokoll Nr.: Messergebnisse in der Tabelle
. TNC:\table\messpro.mep" speichern (Zeilennummer 0-99, die
Tabelle kann bei Bedarf erweitert werden)
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Einpunktmessung Nullpunkt G771

Der Zyklus G771 misst mit der programmierten Messachse in der
angegebenen Richtung. Falls der im Zyklus definierte Toleranzwert
Uberschritten wird, speichert der Zyklus die ermittelte Abweichung als
Nullpunktverschiebung. Das Messergebnis wird zusatzlich in der
Variablen #i99 gespeichert (Siehe , Tastsystemzyklen fir den
Automatik-Betrieb” auf Seite 451.).

Zyklusablauf

Von der aktuellen Position fahrt das Tastsystem mit der definierten
Messachse in Richtung Messpunkt. Wenn der Taststift das
Werkstlck berUhrt, wird der Messwert gespeichert und das
Tastsystem zum Startpunkt zurlick positioniert.

Die Steuerung gibt eine Fehlermeldung aus, wenn das Tastsystem
innerhalb des angegebenen Messweges keinen Antastpunkt erreicht.
Wourde eine maximale Abweichung WE programmiert, wird der
Messpunkt zweimal angefahren und der Mittelwert als Ergebnis
gespeichert. Ist die Differenz der Messungen grofier als die maximale
Abweichung WE, wird der Programmlauf unterbrochen und eine
Fehlermeldung angezeigt.

Parameter
R Nullpunkt-Verschiebung Art:

1: Tabelle und G59: Nullpunkt-Verschiebung aktivieren und
zusatzlich in der Nullpunkt-Tabelle speichern. Die Nullpunkt-
Verschiebung bleibt auch nach dem Programmlauf aktiv.

2: mit G59 Nullpunkt -Verschiebung fir den weiteren
Programmlauf aktivieren. Nach dem Programmlauf ist die
Nullpunkt-Verschiebung nicht mehr aktiv.
D  Messachse: Achse, mit der die Messung erfolgen soll
K Messweg inkremental mit Richtung (Vorzeichen): Maximaler
Messweg fir den Antastvorgang. Das Vorzeichen bestimmt die
Antastrichtung.
AC Zielposition Sollwert: Koordinate des Antastpunktes
BD Toleranz +/-: Bereich fir das Messergebnis, in dem keine
Korrektur durchgefihrt wird
WE Maximale Abweichung: Antastvorgang zweimal durchfiihren
und Messwert-Streuung Uberwachen
F  Messvorschub: Vorschub fir den Antastvorgang. Erfolgt keine
Eingabe wird der Messvorschub aus der Tastsystem-Tabelle
verwendet. Falls der eingegebene Messvorschub F hoher ist als
der in der Tastsystem-Tabelle, wird auf den Vorschub aus der
Tastsystem-Tabelle reduziert.
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Beispiel: G771-Einpunktmessung
Werkzeugkorrektur

BEARBEITUNG
N3 G771 R1 D0 K20 ACO BD0.2 Q0 PO HO

5.2 Tastsystem-Zyklen zur Einpunktmessung
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5.2 Tastsystem-Zyklen zur Einpunktmessung

Parameter

Q  Werkzeugorientierung: Tastsystem vor jedem Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientieren
(maschinenabhangige Funktion)

P PRINT Ausgaben

0: OFF: Messergebnisse nicht anzeigen
1: ON: Messergebnisse auf dem Bildschirm anzeigen
H  INPUT statt messen

0: Standard: Messwerte durch Antasten ermitteln
1: PC-Test: Tastzyklus auf dem Programmierplatz simulieren

AN Protokoll Nr.: Messergebnisse in der Tabelle
. TNC:\table\messpro.mep" speichern (Zeilennummer 0-99, die
Tabelle kann bei Bedarf erweitert werden)
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Nullpunkt C-Achse einfach G772

Der Zyklus G772 misst mit der C-Achse in der angegebenen Richtung.
Falls der im Zyklus definierte Toleranzwert Uberschritten wird,
speichert der Zyklus die ermittelte Abweichung als
Nullpunktverschiebung. Das Messergebnis wird zusatzlich in der
Variablen #i99 gespeichert (Siehe , Tastsystemzyklen fir den
Automatik-Betrieb” auf Seite 451.).

Zyklusablauf

Von der aktuellen Position aus wird das anzutastende Element durch
eine Drehung der C-Achse in Richtung Tastsystem bewegt. Wenn das
Werkstlck den Taststift berthrt, wird der Messwert gespeichert und
das Werkstlck zurlick positioniert.

Die Steuerung gibt eine Fehlermeldung aus, wenn das Tastsystem
innerhalb des angegebenen Messweges keinen Antastpunkt erreicht.
Wourde eine maximale Abweichung WE programmiert, wird der
Messpunkt zweimal angefahren und der Mittelwert als Ergebnis
gespeichert. Ist die Differenz der Messungen grofier als die maximale
Abweichung WE, wird der Programmlauf unterbrochen und eine
Fehlermeldung angezeigt.

Parameter

R Nullpunkt-Verschiebung Art:

1: Tabelle und G152: Nullpunkt-Verschiebung aktivieren und
zusatzlich in der Nullpunkt-Tabelle speichern. Die Nullpunkt-
Verschiebung bleibt auch nach dem Programmlauf aktiv.

2: mit G152 Nullpunkt -Verschiebung fir den weiteren
Programmlauf aktivieren. Nach dem Programmlauf ist die
Nullpunkt-Verschiebung nicht mehr aktiv.

C  Messweg inkremental mit Richtung: Messweg der C-Achse (in
Grad) von der aktuellen Position ausgehend. Das Vorzeichen
bestimmt die Antastrichtung.

AC Zielposition Sollwert: Absolute Koordinate des Antastpunktes in
Grad

BD Toleranz +/-: Bereich (in Grad) fir das Messergebnis, in dem
keine Korrektur durchgefiihrt wird

KC Korrektur Offset: Zuséatzlicher Korrektur-Wert der auf das
Nullpunkt-Ergebnis addiert wird

WE Maximale Abweichung: Antastvorgang zweimal durchflihren
und Messwert-Streuung Uberwachen

F  Messvorschub: Vorschub flr den Antastvorgang. Erfolgt keine
Eingabe wird der Messvorschub aus der Tastsystem-Tabelle
verwendet. Falls der eingegebene Messvorschub F hoher ist als
der in der Tastsystem-Tabelle, wird auf den Vorschub aus der
Tastsystem-Tabelle reduziert.
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Beispiel: G772-Einpunktmessung Nullpunkt C-
Achse

BEARBEITUNG
N3 G772 R1 C20 AC0 BD0.2 Q0 PO HO

5.2 Tastsystem-Zyklen zur Einpunktmessung
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5.2 Tastsystem-Zyklen zur Einpunktmessung

Parameter

Q  Werkzeugorientierung: Tastsystem vor jedem Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientieren
(maschinenabhangige Funktion)

P PRINT Ausgaben

0: OFF: Messergebnisse nicht anzeigen
1: ON: Messergebnisse auf dem Bildschirm anzeigen
H  INPUT statt messen

0: Standard: Messwerte durch Antasten ermitteln
1: PC-Test: Tastzyklus auf dem Programmierplatz simulieren

AN Protokoll Nr.: Messergebnisse in der Tabelle
. TNC:\table\messpro.mep" speichern (Zeilennummer 0-99, die
Tabelle kann bei Bedarf erweitert werden)
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Nullpunkt C-Achse Mitte Objekt G773

Der Zyklus G773 misst mit der C-Achse ein Element von zwei
gegenlberliegenden Seiten und setzt die Mitte des Elements auf eine
vorgegebene Position. Das Messergebnis wird zuséatzlich in der
Variablen #i99 gespeichert (Siehe , Tastsystemzyklen fiir den
Automatik-Betrieb” auf Seite 451.).

Zyklusablauf

Von der aktuellen Position aus wird das anzutastende Element durch
eine Drehung der C-Achse in Richtung Tastsystem bewegt. Wenn das
Werkstlick den Taststift berlhrt, wird der Messwert gespeichert und
das Werkstick zurlick positioniert. Anschliefsend wird das Tastsystem
fir den gegeniiberliegenden Antastvorgang vorpositioniert. Nachdem
der zweite Messwert ermittelt wurde, berechnet der Zyklus den
Mittelwert aus beiden Messungen und setzt eine Nullpunkt-
Verschiebung in der C-Achse. Die im Zyklus definierte Sollposition AC
liegt dann in der Mitte des angetasteten Elements.

Die Steuerung gibt eine Fehlermeldung aus, wenn das Tastsystem
innerhalb des angegebenen Messweges keinen Antastpunkt erreicht.
Wurde eine maximale Abweichung WE programmiert, wird jeder
Messpunkt zweimal angefahren und der Mittelwert als Ergebnis
gespeichert. Ist die Differenz der Messungen grofer als die maximale
Abweichung WE, wird der Programmlauf unterbrochen und eine
Fehlermeldung angezeigt.

Parameter
R Nullpunkt-Verschiebung Art:

1: Tabelle und G152: Nullpunkt-Verschiebung aktivieren und
zusatzlich in der Nullpunkt-Tabelle speichern. Die Nullpunkt-
Verschiebung bleibt auch nach dem Programmlauf aktiv.

2: mit G152 Nullpunkt -Verschiebung fir den weiteren
Programmlauf aktivieren. Nach dem Programmlauf ist die
Nullpunkt-Verschiebung nicht mehr aktiv.

C  Messweg inkremental mit Richtung: Messweg der C-Achse (in
Grad) von der aktuellen Position ausgehend. Das Vorzeichen
bestimmt die Antastrichtung.

E  Umfahrachse: Achse die um RB zurick positioniert wird, um das
Element zu umfahren

RB Versatz Umfahrrichtung: Riickzugswert in der Umfahr-Achse E
zum Vorpositionieren fir die nadchste Antastposition

RC C-Winkelversatz: Differenz in der C-Achse zwischen erster und
zweiter Mess-Position

AC Zielposition Sollwert: Absolute Koordinate des Antastpunktes in
Grad

BD Toleranz +/-: Bereich (in Grad) fir das Messergebnis, in dem
keine Korrektur durchgefiihrt wird

KC Korrektur Offset: Zuséatzlicher Korrektur-Wert der auf das
Nullpunkt-Ergebnis addiert wird

WE Maximale Abweichung: Antastvorgang zweimal durchfiihren
und Messwert-Streuung Uberwachen

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: G773-Einpunktmessung C-Achse Mitte
Element

BEARBEITUNG

N3 G773 R1 C20 E0O RB20 RC45 AC30 BD0.2 Q0
PO HO

5.2 Tastsystem-Zyklen zur Einpunktmessung
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5.2 Tastsystem-Zyklen zur Einpunktmessung

Parameter

F

AN

460

Messvorschub: Vorschub fir den Antastvorgang. Erfolgt keine
Eingabe wird der Messvorschub aus der Tastsystem-Tabelle
verwendet. Falls der eingegebene Messvorschub F héher ist als
der in der Tastsystem-Tabelle, wird auf den Vorschub aus der
Tastsystem-Tabelle reduziert.

Werkzeugorientierung: Tastsystem vor jedem Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientieren
(maschinenabhangige Funktion)

PRINT Ausgaben

0: OFF: Messergebnisse nicht anzeigen
1: ON: Messergebnisse auf dem Bildschirm anzeigen
INPUT statt messen

0: Standard: Messwerte durch Antasten ermitteln
1: PC-Test: Tastzyklus auf dem Programmierplatz simulieren

Protokoll Nr.: Messergebnisse in der Tabelle
. TNC:\table\messpro.mep" speichern (Zeilennummer 0-99, die
Tabelle kann bei Bedarf erweitert werden)

Tastsystem-Zyklen @



5.3 Tastsystem-Zyklen zur
Zweipunktmessung

Zweipunktmessung G18 plan G775

Der Zyklus G775 misst in der X/Z-Ebene mit der Messachse X zwei
gegenlberliegende Punkte. Falls die im Zyklus definierten
Toleranzwerte Uberschritten werden, speichert der Zyklus die
ermittelte Abweichung entweder als Werkzeugkorrektur oder als
additive Korrektur. Das Messergebnis wird zusétzlich in der Variablen
#199 gespeichert (Siehe , Tastsystemzyklen fir den Automatik-
Betrieb” auf Seite 451.).

Zyklusablauf

Von der aktuellen Position fahrt das Tastsystem mit der definierten
Messachse in Richtung Messpunkt. Wenn der Taststift das
Werkstlck berthrt, wird der Messwert gespeichert und das
Tastsystem zum Startpunkt zurlick positioniert. Fir die
Vorpositionierung zur zweiten Messung verfahrt der Zyklus das
Tastsystem zunachst um den Versatz in Umfahrrichtung RB und
anschlieRend um den Versatz in Messrichtung RC. Der Zyklus fUhrt
den zweiten Antastvorgang in entgegengesetzter Richtung aus,
speichert das Ergebnis und positioniert das Tastsystem mit der
Umfahrachse um den Umfahrwert zurlck.

Die Steuerung gibt eine Fehlermeldung aus, wenn das Tastsystem
innerhalb des angegebenen Messweges keinen Antastpunkt erreicht.
Wurde eine maximale Abweichung WE programmiert, werden die
Messpunkte jeweils zweimal angefahren und der Mittelwert als
Ergebnis gespeichert. Ist die Differenz der Messungen gréRer als die
maximale Abweichung WE, wird der Programmlauf unterbrochen und
eine Fehlermeldung angezeigt.

Parameter

R Korrektur-Art:

1: Werkzeugkorrektur DX/DZ fir Drehwerkzeug oder Additive
Korrektur

2: Stechwerkzeug Dx/DS
3: Fraswerkzeug DX/DD
4: Fraswerkzeug DD

K Messweg inkremental mit Richtung (Vorzeichen): Maximaler
Messweg flr den Antastvorgang. Das Vorzeichen bestimmt die
Antastrichtung.

E  Umfahrachse: Auswahl der Achse fir die Rlickzugsbewegung
zwischen den Antastpositionen:

0: Z-Achse
2: Y-Achse
RB Versatz Umfahrrichtung: Abstand

RC Versatz X: Abstand fiir Vorpositionierung vor der zweiten
Messung

XE Zielposition Sollwert X: Absolute Koordinate des Antastpunktes

BD Toleranz +/-: Bereich fiir das erste Messergebnis, in dem keine
Korrektur durchgefihrt wird

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: G775-Zweipunktmessung
Werkzeugkorrektur

BEARBEITUNG

N3 G775 R1 K20 E1 XE30 BD0.2 X40 BE0.3
WT5 Q0 PO HO

5.3 Tastsystem-Zyklen zur Zweipunktmessung
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5.3 Tastsystem-Zyklen zur Zweipunktmessung

Parameter
X Sollbreite X: Koordinate fiir die zweite Antastposition

BE Toleranz Breite+/-: Bereich flr das zweite Messergebnis, in
dem keine Korrektur durchgefihrt wird

WT Korrekturnummer T oder G149 erste Messkante:

T: Werkzeug auf der Revolver-Position T um die Differenz zum
Sollwert korrigieren
G149: Additive Korrektur D9xx um die Differenz zum Sollwert
korrigieren (nur mit Korrektur-Art R =1 mdglich)

AT Korrekturnummer T oder G149 zweite Messkante:

T: Werkzeug auf der Revolver-Position T um die Differenz zum
Sollwert korrigieren

G149: Additive Korrektur D9xx um die Differenz zum Sollwert
korrigieren (nur mit Korrektur-Art R =1 mdglich)

FP  Maximal zulassige Korrektur

WE Maximale Abweichung: Antastvorgang zweimal durchfihren
und Messwert-Streuung Uberwachen

F  Messvorschub: Vorschub flr den Antastvorgang. Erfolgt keine
Eingabe wird der Messvorschub aus der Tastsystem-Tabelle
verwendet. Falls der eingegebene Messvorschub F hoher ist als
der in der Tastsystem-Tabelle, wird auf den Vorschub aus der
Tastsystem-Tabelle reduziert.

Q Werkzeugorientierung: Tastsystem vor jedem Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientieren
(maschinenabhangige Funktion)

P PRINT Ausgaben

0: OFF: Messergebnisse nicht anzeigen
1: ON: Messergebnisse auf dem Bildschirm anzeigen
H  INPUT statt messen

0: Standard: Messwerte durch Antasten ermitteln
1: PC-Test: Tastzyklus auf dem Programmierplatz simulieren

AN Protokoll Nr.: Messergebnisse in der Tabelle
. TNC:\table\messpro.mep” speichern (Zeilennummer 0-99, die
Tabelle kann bei Bedarf erweitert werden)

Ergebnis der ersten Messung und den Korrektur-Wert AT

@ Der Zyklus berechnet den Korrektur-Wert WT aus dem
aus dem Ergebnis der zweiten Messung.
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Zweipunktmessung G18 langs G776

Der Zyklus G776 misst in der X/Z-Ebene mit der Messachse Z zwei
gegenlberliegende Punkte. Falls die im Zyklus definierten
Toleranzwerte Uberschritten werden, speichert der Zyklus die
ermittelte Abweichung entweder als \Werkzeugkorrektur oder als
additive Korrektur. Das Messergebnis wird zusétzlich in der Variablen
#199 gespeichert (Siehe , Tastsystemzyklen fir den Automatik-
Betrieb” auf Seite 451.).

Zyklusablauf

Von der aktuellen Position fahrt das Tastsystem mit der definierten
Messachse in Richtung Messpunkt. Wenn der Taststift das
Werkstlck berthrt, wird der Messwert gespeichert und das
Tastsystem zum Startpunkt zurlick positioniert. Fir die
Vorpositionierung zur zweiten Messung verfahrt der Zyklus das
Tastsystem zunachst um den Versatz in Umfahrrichtung RB und
anschlieBend um den Versatz in Messrichtung RC. Der Zyklus fihrt
den zweiten Antastvorgang in entgegengesetzter Richtung aus,
speichert das Ergebnis und positioniert das Tastsystem mit der
Umfahrachse um den Umfahrwert zurlck.

Die Steuerung gibt eine Fehlermeldung aus, wenn das Tastsystem
innerhalb des angegebenen Messweges keinen Antastpunkt erreicht.
Wurde eine maximale Abweichung WE programmiert, werden die
Messpunkte jeweils zweimal angefahren und der Mittelwert als
Ergebnis gespeichert. Ist die Differenz der Messungen gréRer als die
maximale Abweichung WE, wird der Programmlauf unterbrochen und
eine Fehlermeldung angezeigt.

Parameter

R Korrektur-Art:

1: Werkzeugkorrektur DX/DZ fir Drehwerkzeug oder Additive
Korrektur
2: Stechwerkzeug Dx/DS
3: Fraswerkzeug DX/DD
4: Fraswerkzeug DD
K Messweg inkremental mit Richtung (Vorzeichen): Maximaler

Messweg fir den Antastvorgang. Das Vorzeichen bestimmt die
Antastrichtung.

E  Umfahr Achse: Auswahl der Achse fur die Rickzugsbewegung
zwischen den Antastpositionen:

0: X-Achse
2: Y-Achse
RB Versatz Umfahrrichtung: Abstand

RC Versatz Z: Abstand fir Vorpositionierung vor der zweiten
Messung

ZE Zielposition Sollwert Z: Absolute Koordinate des Antastpunktes

BD Toleranz +/-: Bereich flr das erste Messergebnis, in dem keine
Korrektur durchgefihrt wird

Z  Sollbreite Z: Koordinate fir die zweite Antastposition

BE Toleranz Breite+/-: Bereich fir das zweite Messergebnis, in
dem keine Korrektur durchgefiihrt wird

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: G776-Zweipunktmessung
Werkzeugkorrektur

BEARBEITUNG

N3 G776 R1 K20 E1 ZE30 BD0.2 Z40 BE0.3
WT5 Q0 PO HO

5.3 Tastsystem-Zyklen zur Zweipunktmessung
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5.3 Tastsystem-Zyklen zur Zweipunktmessung

Parameter

WT

AT

FP
WE

F

AN

Korrekturnummer T oder G149 erste Messkante:

T: Wekzeug auf der Revovler-Position T um die Differenz zum

Sollwert korrigieren

G149: Additive Korrektur D9xx um die Differenz zum Sollwert

korrigieren (nur mit Korrektur-Art R =1 mdglich)
Korrekturnummer T oder G149 zweite Messkante:

T: Wekzeug auf der Revovler-Position T um die Differenz zum
Sollwert korrigieren
G149: Additive Korrektur D9xx um die Differenz zum Sollwert
korrigieren (nur mit Korrektur-Art R =1 maoglich)

Maximal zulassige Korrektur

Maximale Abweichung: Antastvorgang zweimal durchflhren
und Messwert-Streuung Uberwachen

Messvorschub: Vorschub fir den Antastvorgang. Erfolgt keine
Eingabe wird der Messvorschub aus der Tastsystem-Tabelle
verwendet. Falls der eingegebene Messvorschub F héher ist als
der in der Tastsystem-Tabelle, wird auf den Vorschub aus der
Tastsystem-Tabelle reduziert.

Werkzeugorientierung: Tastsystem vor jedem Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientieren
(maschinenabhangige Funktion)

PRINT Ausgaben
0: OFF: Messergebnisse nicht anzeigen

1: ON: Messergebnisse auf dem Bildschirm anzeigen
INPUT statt messen

0: Standard: Messwerte durch Antasten ermitteln
1: PC-Test: Tastzyklus auf dem Programmierplatz simulieren

Protokoll Nr.: Messergebnisse in der Tabelle
. TNC:\table\messpro.mep" speichern (Zeilennummer 0-99, die
Tabelle kann bei Bedarf erweitert werden)

Ergebnis der ersten Messung und den Korrektur-Wert AT

@ Der Zyklus berechnet den Korrektur-Wert WT aus dem
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aus dem Ergebnis der zweiten Messung.

Tastsystem-Zyklen @



Zweipunktmessung G17 langs G777

Der Zyklus G777 misst in der X/Y-Ebene mit der Messachse Y zwei
gegenlberliegende Punkte. Falls die im Zyklus definierten
Toleranzwerte Uberschritten werden, speichert der Zyklus die
ermittelte Abweichung entweder als \Werkzeugkorrektur oder als
additive Korrektur. Das Messergebnis wird zusétzlich in der Variablen
#199 gespeichert (Siehe , Tastsystemzyklen fir den Automatik-
Betrieb” auf Seite 451.).

Zyklusablauf

Von der aktuellen Position fahrt das Tastsystem mit der definierten
Messachse in Richtung Messpunkt. Wenn der Taststift das
Werkstlck berthrt, wird der Messwert gespeichert und das
Tastsystem zum Startpunkt zurlick positioniert. Fir die
Vorpositionierung zur zweiten Messung verfahrt der Zyklus das
Tastsystem zunachst um den Versatz in Umfahrrichtung RB und
anschlieBend um den Versatz in Messrichtung RC. Der Zyklus fihrt
den zweiten Antastvorgang in entgegengesetzter Richtung aus,
speichert das Ergebnis und positioniert das Tastsystem mit der
Umfahrachse um den Umfahrwert zurlck.

Die Steuerung gibt eine Fehlermeldung aus, wenn das Tastsystem
innerhalb des angegebenen Messweges keinen Antastpunkt erreicht.
Wurde eine maximale Abweichung WE programmiert, werden die
Messpunkte jeweils zweimal angefahren und der Mittelwert als
Ergebnis gespeichert. Ist die Differenz der Messungen gréRer als die
maximale Abweichung WE, wird der Programmlauf unterbrochen und
eine Fehlermeldung angezeigt.

Parameter

R Korrektur-Art:

1: Werkzeugkorrektur DX/DZ fir Drehwerkzeug oder Additive
Korrektur

2: Stechwerkzeug Dx/DS

3: Fraswerkzeug DX/DD

4: Fraswerkzeug DD

K Messweg inkremental mit Richtung (Vorzeichen): Maximaler
Messweg fir den Antastvorgang. Das Vorzeichen bestimmt die
Antastrichtung.

RB Versatz Umfahrrichtung: Abstand in Umfahrrichtung X

RC Versatz Z: Abstand fir Vorpositionierung vor der zweiten
Messung

YE Zielposition Sollwert Y: Absolute Koordinate des Antastpunktes

BD Toleranz +/-: Bereich fiir das erste Messergebnis, in dem keine
Korrektur durchgefihrt wird

Y  Sollbreite Z: Koordinate fir die zweite Antastposition

BE Toleranz Breite+/-: Bereich flr das zweite Messergebnis, in
dem keine Korrektur durchgefiihrt wird

WT Korrekturnummer T oder G149 erste Messkante:
T: Wekzeug auf der Revovler-Position T um die Differenz zum
Sollwert korrigieren

G149: Additive Korrektur D9xx um die Differenz zum Sollwert
korrigieren (nur mit Korrektur-Art R =1 mdglich)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: G777-Zweipunktmessung
Werkzeugkorrektur

BEARBEITUNG

N3 G777 R1 K20 YE10 BD0.2 Y40 BE0.3 WT5
Q0 PO HO

5.3 Tastsystem-Zyklen zur Zweipunktmessung
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5.3 Tastsystem-Zyklen zur Zweipunktmessung

Parameter

AT

FP
WE

F

AN

Korrekturnummer T oder G149 zweite Messkante:

T: Wekzeug auf der Revovler-Position T um die Differenz zum
Sollwert korrigieren
G149: Additive Korrektur D9xx um die Differenz zum Sollwert
korrigieren (nur mit Korrektur-Art R =1 mdglich)
Maximal zuldssige Korrektur
Maximale Abweichung: Antastvorgang zweimal durchfihren
und Messwert-Streuung Uberwachen

Messvorschub: Vorschub fir den Antastvorgang. Erfolgt keine
Eingabe wird der Messvorschub aus der Tastsystem-Tabelle
verwendet. Falls der eingegebene Messvorschub F hoher ist als
der in der Tastsystem-Tabelle, wird auf den Vorschub aus der
Tastsystem-Tabelle reduziert.

Werkzeugorientierung: Tastsystem vor jedem Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientieren
(maschinenabhangige Funktion)

PRINT Ausgaben
0: OFF: Messergebnisse nicht anzeigen

1: ON: Messergebnisse auf dem Bildschirm anzeigen
INPUT statt messen

0: Standard: Messwerte durch Antasten ermitteln
1: PC-Test: Tastzyklus auf dem Programmierplatz simulieren

Protokoll Nr.: Messergebnisse in der Tabelle
. TNC:\table\messpro.mep" speichern (Zeilennummer 0-99, die
Tabelle kann bei Bedarf erweitert werden)

Ergebnis der ersten Messung und den Korrektur-Wert AT

@ Der Zyklus berechnet den Korrektur-Wert WT aus dem
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aus dem Ergebnis der zweiten Messung.

Tastsystem-Zyklen @



Zweipunktmessung G19 langs G778

Der Zyklus G778 misst in der Y/Z-Ebene mit der Messachse Y zwei
gegenlberliegende Punkte. Falls die im Zyklus definierten
Toleranzwerte Uberschritten werden, speichert der Zyklus die
ermittelte Abweichung entweder als \Werkzeugkorrektur oder als
additive Korrektur. Das Messergebnis wird zusétzlich in der Variablen
#199 gespeichert (Siehe , Tastsystemzyklen fir den Automatik-
Betrieb” auf Seite 451.).

Zyklusablauf

Von der aktuellen Position fahrt das Tastsystem mit der definierten
Messachse in Richtung Messpunkt. Wenn der Taststift das
Werkstlck berthrt, wird der Messwert gespeichert und das
Tastsystem zum Startpunkt zurlick positioniert. Fir die
Vorpositionierung zur zweiten Messung verfahrt der Zyklus das
Tastsystem zunachst um den Versatz in Umfahrrichtung RB und
anschlieBend um den Versatz in Messrichtung RC. Der Zyklus fihrt
den zweiten Antastvorgang in entgegengesetzter Richtung aus,
speichert das Ergebnis und positioniert das Tastsystem mit der
Umfahrachse um den Umfahrwert zurlck.

Die Steuerung gibt eine Fehlermeldung aus, wenn das Tastsystem
innerhalb des angegebenen Messweges keinen Antastpunkt erreicht.
Wurde eine maximale Abweichung WE programmiert, werden die
Messpunkte jeweils zweimal angefahren und der Mittelwert als
Ergebnis gespeichert. Ist die Differenz der Messungen gréRer als die
maximale Abweichung WE, wird der Programmlauf unterbrochen und
eine Fehlermeldung angezeigt.

Parameter

R Korrektur-Art:

1: Werkzeugkorrektur DX/DZ fir Drehwerkzeug oder Additive
Korrektur

2: Stechwerkzeug Dx/DS

3: Fraswerkzeug DX/DD

4: Fraswerkzeug DD

K Messweg inkremental mit Richtung (Vorzeichen): Maximaler
Messweg fir den Antastvorgang. Das Vorzeichen bestimmt die
Antastrichtung.

RB Versatz Umfahrrichtung: Abstand in Umfahrrichtung X

RC Versatz Y: Abstand fiir Vorpositionierung vor der zweiten
Messung

ZE Zielposition Sollwert Y: Absolute Koordinate des Antastpunktes

BD Toleranz +/-: Bereich fiir das erste Messergebnis, in dem keine
Korrektur durchgefihrt wird

Z  Sollbreite Y: Koordinate fiir die zweite Antastposition

BE Toleranz Breite+/-: Bereich flr das zweite Messergebnis, in
dem keine Korrektur durchgefiihrt wird

WT Korrekturnummer T oder G149 erste Messkante:
T: Wekzeug auf der Revovler-Position T um die Differenz zum
Sollwert korrigieren

G149: Additive Korrektur D9xx um die Differenz zum Sollwert
korrigieren (nur mit Korrektur-Art R =1 mdglich)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: G778-Zweipunktmessung
Werkzeugkorrektur

BEARBEITUNG

N3 G778 R1 K20 YE30 BD0.2 Y40 BE0.3 WT5
Q0 PO HO

5.3 Tastsystem-Zyklen zur Zweipunktmessung
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5.3 Tastsystem-Zyklen zur Zweipunktmessung

Parameter

AT

FP
WE

F

AN

Korrekturnummer T oder G149 zweite Messkante:

T: Wekzeug auf der Revovler-Position T um die Differenz zum
Sollwert korrigieren
G149: Additive Korrektur D9xx um die Differenz zum Sollwert
korrigieren (nur mit Korrektur-Art R =1 mdglich)
Maximal zuldssige Korrektur
Maximale Abweichung: Antastvorgang zweimal durchfihren
und Messwert-Streuung Uberwachen

Messvorschub: Vorschub fir den Antastvorgang. Erfolgt keine
Eingabe wird der Messvorschub aus der Tastsystem-Tabelle
verwendet. Falls der eingegebene Messvorschub F hoher ist als
der in der Tastsystem-Tabelle, wird auf den Vorschub aus der
Tastsystem-Tabelle reduziert.

Werkzeugorientierung: Tastsystem vor jedem Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientieren
(maschinenabhangige Funktion)

PRINT Ausgaben
0: OFF: Messergebnisse nicht anzeigen

1: ON: Messergebnisse auf dem Bildschirm anzeigen
INPUT statt messen

0: Standard: Messwerte durch Antasten ermitteln
1: PC-Test: Tastzyklus auf dem Programmierplatz simulieren

Protokoll Nr.: Messergebnisse in der Tabelle
. TNC:\table\messpro.mep" speichern (Zeilennummer 0-99, die
Tabelle kann bei Bedarf erweitert werden)

Ergebnis der ersten Messung und den Korrektur-Wert AT

@ Der Zyklus berechnet den Korrektur-Wert WT aus dem
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aus dem Ergebnis der zweiten Messung.

Tastsystem-Zyklen @



5.4 Tastsystem kalibrieren

Kalibrieren Tastsystem Standard G747

Der Zyklus G747 misst mit der programmierten Achse und berechnet,
abhangig von der gewahlten Kalibriermethode, das Tastsystem-
Einstellmaf? oder den Kugeldurchmesser. Falls die im Zyklus
definierten Toleranzwerte Uberschritten werden, korrigiert der Zyklus
die Tastsystem-Daten. Das Messergebnis wird zuséatzlich in der
Variablen #i99 gespeichert (Siehe , Tastsystemzyklen fir den
Automatik-Betrieb” auf Seite 451.).

Zyklusablauf

Von der aktuellen Position fahrt das Tastsystem mit der definierten
Messachse in Richtung Messpunkt. Wenn der Taststift das
Werkstlck berUhrt, wird der Messwert gespeichert und das
Tastsystem zum Startpunkt zurlick positioniert.

Die Steuerung gibt eine Fehlermeldung aus, wenn das Tastsystem
innerhalb des angegebenen Messweges keinen Antastpunkt erreicht.
Wourde eine maximale Abweichung WE programmiert, wird der
Messpunkt zweimal angefahren und der Mittelwert als Ergebnis
gespeichert. Ist die Differenz der Messungen grofer als die maximale
Abweichung WE, wird der Programmlauf unterbrochen und eine
Fehlermeldung angezeigt.

Parameter

R  Kalibriermethode:

0: Kugeldurchmesser andern
1: Einstellmafd &ndern
D Messachse: Achse, mit der die Messung erfolgen soll

K Messweg inkremental mit Richtung (Vorzeichen): Maximaler
Messweg flr den Antastvorgang. Das Vorzeichen bestimmt die
Antastrichtung.

AC Zielposition Sollwert: Koordinate des Antastpunktes

BD Toleranz +/-: Bereich fir das Messergebnis, in dem keine
Korrektur durchgefihrt wird

WE Maximale Abweichung: Antastvorgang zweimal durchflihren
und Messwert-Streuung Uberwachen

F  Messvorschub: Vorschub flr den Antastvorgang. Erfolgt keine
Eingabe wird der Messvorschub aus der Tastsystem-Tabelle
verwendet. Falls der eingegebene Messvorschub F hoher ist als
der in der Tastsystem-Tabelle, wird auf den Vorschub aus der
Tastsystem-Tabelle reduziert.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: G747 Tastsystem kalibrieren

BEARBEITUNG
N3 G747 R1 K20 AC10 BD0.2 Q0 PO HO

5.4 Tastsystem kalibrieren
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Parameter

Q  Werkzeugorientierung: Tastsystem vor jedem Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientieren
(maschinenabhangige Funktion)

P PRINT Ausgaben

0: OFF: Messergebnisse nicht anzeigen
1: ON: Messergebnisse auf dem Bildschirm anzeigen
H  INPUT statt messen

0: Standard: Messwerte durch Antasten ermitteln
1: PC-Test: Tastzyklus auf dem Programmierplatz simulieren

AN Protokoll Nr.: Messergebnisse in der Tabelle
. TNC:\table\messpro.mep" speichern (Zeilennummer 0-99, die
Tabelle kann bei Bedarf erweitert werden)

5.4 Tastsystem kalibrieren
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Kalibrieren Messtaster zwei Punkte G748

Der Zyklus G748 misst zwei gegeniberliegende Punkte und
berechnet das Tastsystem-Einstellmall und den Kugeldurchmesser.
Falls die im Zyklus definierten Toleranzwerte Uiberschritten werden,
korrigiert der Zyklus die Tastsystem-Daten. Das Messergebnis wird
zusatzlich in der Variablen #i99 gespeichert (Siehe , Tastsystemzyklen
fr den Automatik-Betrieb” auf Seite 451.).

Zyklusablauf

Von der aktuellen Position fahrt das Tastsystem mit der definierten
Messachse in Richtung Messpunkt. Wenn der Taststift das
Werkstlck berUhrt, wird der Messwert gespeichert und das
Tastsystem zum Startpunkt zurlick positioniert. Fir die
Vorpositionierung zur zweiten Messung verfahrt der Zyklus das
Tastsystem zunachst um den Versatz in Umfahrrichtung RB und
anschlieRend um den Versatz in Messrichtung RC. Der Zyklus fuhrt
den zweiten Antastvorgang in entgegengesetzter Richtung aus und
speichert das Ergebnis.

Die Steuerung gibt eine Fehlermeldung aus, wenn das Tastsystem

innerhalb des angegebenen Messweges keinen Antastpunkt erreicht.

Wurde eine maximale Abweichung WE programmiert, werden die

Messpunkte jeweils zweimal angefahren und der Mittelwert als

Ergebnis gespeichert. Ist die Differenz der Messungen grof3er als die

maximale Abweichung WE, wird der Programmlauf unterbrochen und

eine Fehlermeldung angezeigt.

Parameter

K Messweg inkremental mit Richtung (Vorzeichen): Maximaler
Messweg fir den Antastvorgang. Das Vorzeichen bestimmt die
Antastrichtung.

RB Versatz Umfahrrichtung: Abstand

RC Versatz Messrichtung: Abstand fr Vorpositionierung vor der
zweiten Messung

AC Zielposition Sollwert: Absolute Koordinate des Antastpunktes

EC Sollbreite: Koordinate fiir die zweite Antastposition

BE Toleranz Breite+/-: Bereich flir das zweite Messergebnis, in
dem keine Korrektur durchgefiihrt wird

WE Maximale Abweichung: Antastvorgang zweimal durchflihren
und Messwert-Streuung Uberwachen

F Messvorschub: Vorschub fir den Antastvorgang. Erfolgt keine
Eingabe wird der Messvorschub aus der Tastsystem-Tabelle
verwendet. Falls der eingegebene Messvorschub F hoher ist als
der in der Tastsystem-Tabelle, wird auf den Vorschub aus der
Tastsystem-Tabelle reduziert.

Q  Werkzeugorientierung: Tastsystem vor jedem Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientieren
(maschinenabhangige Funktion)

P PRINT Ausgaben

0: OFF: Messergebnisse nicht anzeigen
1: ON: Messergebnisse auf dem Bildschirm anzeigen

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: G748 Messtaster Giber zwei Punkte
kalibrieren

BEARBEITUNG
N3 G748 K20 AC10 EC33 Q0 PO HO

5.4 Tastsystem kalibrieren
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5.4 Tastsystem kalibrieren

Parameter
H  INPUT statt messen
0: Standard: Messwerte durch Antasten ermitteln
1: PC-Test: Tastzyklus auf dem Programmierplatz simulieren

AN Protokoll Nr.: Messergebnisse in der Tabelle
. TNC:\table\messpro.mep" speichern (Zeilennummer 0-99, die
Tabelle kann bei Bedarf erweitert werden)
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5.5 Messen mit Antast-Zyklen

Antasten achsparallel G764

Der Zyklus G764 misst mit der programmierten Achse und zeigt die
ermittelten Werte auf dem Steuerungsbildschirm an. Das
Messergebnis wird zusétzlich in der Variablen #i99 gespeichert (Siehe
. Tastsystemzyklen flr den Automatik-Betrieb” auf Seite 451.).

Zyklusablauf

Von der aktuellen Position fahrt das Tastsystem mit der definierten
Messachse in Richtung Messpunkt. Wenn der Taststift das
Werkstlck berthrt, wird der Messwert gespeichert und das
Tastsystem zum Startpunkt zurlick positioniert.

Die Steuerung gibt eine Fehlermeldung aus, wenn das Tastsystem
innerhalb des angegebenen Messweges keinen Antastpunkt erreicht.

Parameter
D  Messachse: Achse, mit der die Messung erfolgen soll

K Messweg inkremental mit Richtung (Vorzeichen): Maximaler
Messweg fir den Antastvorgang. Das Vorzeichen bestimmt die
Antastrichtung.

V  Rickzugsart

0: Ohne: Tastsystem nur zum Startpunkt zuriick positionieren,
wenn Tastsystem ausgelenkt wurde

1: automatisch: Tastsystem immer zum Startpunkt zurlick
positionieren
O  Fehlerauswertung

0: Programm: Programmlauf nicht unterbrechen, keine
Fehlermeldung ausgeben

1: automatisch: Programmlauf unterbrechen und
Fehlermeldung ausgeben wenn das Tastsystem innerhalb
des Messwegs nicht ausgelenkt wird

F Messvorschub: Vorschub fir den Antastvorgang. Erfolgt keine
Eingabe wird der Messvorschub aus der Tastsystem-Tabelle
verwendet. Falls der eingegebene Messvorschub F hoher ist als
der in der Tastsystem-Tabelle, wird auf den Vorschub aus der
Tastsystem-Tabelle reduziert.

Q  Werkzeugorientierung: Tastsystem vor jedem Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientieren
(maschinenabhangige Funktion)

P PRINT Ausgaben

0: OFF: Messergebnisse nicht anzeigen
1: ON: Messergebnisse auf dem Bildschirm anzeigen
H INPUT statt messen

0: Standard: Messwerte durch Antasten ermitteln
1: PC-Test: Tastzyklus auf dem Programmierplatz simulieren

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: G764 Antasten achsparallel

BEARBEITUNG
N3 G764 D0 K20 V1 O1 Q0 PO HO

5.5 Messen mit Antast-Zyklen
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5.5 Messen mit Antast-Zyklen

Antasten C-Achse G765

Der Zyklus G765 misst mit der C-Achse und zeigt die ermittlelten
Werte auf dem Steuerungsbildschirm an. Das Messergebnis wird
zusatzlich in der Variablen #i99 gespeichert (Siehe , Tastsystemzyklen
fir den Automatik-Betrieb” auf Seite 451.).

Zyklusablauf

Von der aktuellen Position aus wird das anzutastende Element durch
eine Drehung der C-Achse in Richtung Tastsystem bewegt. Wenn das
Werkstlck den Taststift berlhrt, wird der Messwert gespeichert und
das Werkstlck zurlick positioniert.

Die Steuerung gibt eine Fehlermeldung aus, wenn das Tastsystem
innerhalb des angegebenen Messweges keinen Antastpunkt erreicht.

Parameter

C  Messweg inkremental mit Richtung: Messweg der C-Achse (in
Grad) von der aktuellen Position ausgehend. Das Vorzeichen
bestimmt die Antastrichtung.

V  Rlckzugsart

0: Ohne: Tastsystem nur zum Startpunkt zurlick positionieren,
wenn Tastsystem ausgelenkt wurde

1: automatisch: Tastsystem immer zum Startpunkt zurlick
positionieren
O Fehlerauswertung

0: Programm: Programmlauf nicht unterbrechen, keine
Fehlermeldung ausgeben

1: automatisch: Programmlauf unterbrechen und
Fehlermeldung ausgeben wenn das Tastsystem innerhalb
des Messwegs nicht ausgelenkt wird

F Messvorschub: Vorschub fir den Antastvorgang. Erfolgt keine
Eingabe wird der Messvorschub aus der Tastsystem-Tabelle
verwendet. Falls der eingegebene Messvorschub F hoher ist als
der in der Tastsystem-Tabelle, wird auf den Vorschub aus der
Tastsystem-Tabelle reduziert.

Q  Werkzeugorientierung: Tastsystem vor jedem Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientieren
(maschinenabhangige Funktion)

P PRINT Ausgaben

0: OFF: Messergebnisse nicht anzeigen
1: ON: Messergebnisse auf dem Bildschirm anzeigen
H  INPUT statt messen

0: Standard: Messwerte durch Antasten ermitteln
1: PC-Test: Tastzyklus auf dem Programmierplatz simulieren
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Beispiel: G765 Antasten C-Achse

BEARBEITUNG
N3 G765 C20 V1 O1 ACO BD0.2 Q0 PO HO

Tastsystem-Zyklen @



Antasten zwei Achsen G766

Der Zyklus G765 misst in der X/Z-Ebene die im Zyklus
programmierten Position und zeigt die ermittlelten Werte auf dem
Steuerungsbildschirm an. Zusatzlich kénnen Sie im Parameter NF
festlegen, in welchen Variablen die Messergebnisse gespeichert
werden sollen.

Zyklusablauf

Von der aktuellen Position fahrt das Tastsystem in Richtung
Messpunkt. Wenn der Taststift das Werkstlck berthrt, wird der
Messwert gespeichert und das Tastsystem zum Startpunkt zurlick
positioniert.

Die Steuerung gibt eine Fehlermeldung aus, wenn das Tastsystem

innerhalb des angegebenen Messweges keinen Antastpunkt erreicht.

Parameter
Z  Zielpunkt Z: Z-Koordinate Messpunkt

X Zielpunkt X: X-Koordinate Messpunkt
V  Rickzugsart

0: Ohne: Tastsystem nur zum Startpunkt zuriick positionieren,
wenn Tastsystem ausgelenkt wurde

1: automatisch: Tastsystem immer zum Startpunkt zurlick
positionieren
O  Fehlerauswertung

0: Programm: Programmlauf nicht unterbrechen, keine
Fehlermeldung ausgeben

1: automatisch: Programmlauf unterbrechen und
Fehlermeldung ausgeben wenn das Tastsystem innerhalb
des Messwegs nicht ausgelenkt wird

F Messvorschub: Vorschub fir den Antastvorgang. Erfolgt keine
Eingabe wird der Messvorschub aus der Tastsystem-Tabelle
verwendet. Falls der eingegebene Messvorschub F hoher ist als
der in der Tastsystem-Tabelle, wird auf den Vorschub aus der
Tastsystem-Tabelle reduziert.

Q  Werkzeugorientierung: Tastsystem vor jedem Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientieren
(maschinenabhangige Funktion)

P PRINT Ausgaben

0: OFF: Messergebnisse nicht anzeigen
1: ON: Messergebnisse auf dem Bildschirm anzeigen
H INPUT statt messen

0: Standard: Messwerte durch Antasten ermitteln
1: PC-Test: Tastzyklus auf dem Programmierplatz simulieren

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: G766 Antasten zwei Achsen in X/2-
Ebene

5.5 Messen mit Antast-Zyklen

BEARBEITUNG
N3 G766 Z-5 X30 V1 01 AC0 BD0.2 Q0 PO HO

" @



5.5 Messen mit Antast-Zyklen

Antasten zwei Achsen G768

Der Zyklus G765 misst in der Z/Y-Ebene die im Zyklus
programmierten Position und zeigt die ermittlelten Werte auf dem
Steuerungsbildschirm an. Zusatzlich kénnen Sie im Parameter NF
festlegen, in welchen Variablen die Messergebnisse gespeichert
werden sollen.

Zyklusablauf

Von der aktuellen Position fahrt das Tastsystem in Richtung
Messpunkt. Wenn der Taststift das Werkstlck berhrt, wird der
Messwert gespeichert und das Tastsystem zum Startpunkt zurlick
positioniert.

Die Steuerung gibt eine Fehlermeldung aus, wenn das Tastsystem

innerhalb des angegebenen Messweges keinen Antastpunkt erreicht.

Parameter
Z  Zielpunkt Z: Z-Koordinate Messpunkt

Y  Zielpunkt Y: Y-Koordinate Messpunkt
V  Ruckzugsart

0: Ohne: Tastsystem nur zum Startpunkt zurlick positionieren,
wenn Tastsystem ausgelenkt wurde
1: automatisch: Tastsystem immer zum Startpunkt zurlick
positionieren

O Fehlerauswertung

0: Programm: Programmlauf nicht unterbrechen, keine
Fehlermeldung ausgeben

1: automatisch: Programmlauf unterbrechen und
Fehlermeldung ausgeben wenn das Tastsystem innerhalb
des Messwegs nicht ausgelenkt wird

F  Messvorschub: Vorschub flr den Antastvorgang. Erfolgt keine
Eingabe wird der Messvorschub aus der Tastsystem-Tabelle
verwendet. Falls der eingegebene Messvorschub F hoher ist als
der in der Tastsystem-Tabelle, wird auf den Vorschub aus der
Tastsystem-Tabelle reduziert.

Q Werkzeugorientierung: Tastsystem vor jedem Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientieren
(maschinenabhangige Funktion)

NF Variablen Nr. Ergebnis: Nummer der ersten globalen Variable, in
der das Ergebnis gespeichert wird (keine Eingabe = Variable
810). Das zweite Messergebnis wird automatisch unter der
darauf folgenden Nummer gespeichert.

P PRINT Ausgaben

0: OFF: Messergebnisse nicht anzeigen
1: ON: Messergebnisse auf dem Bildschirm anzeigen
H INPUT statt messen

0: Standard: Messwerte durch Antasten ermitteln
1: PC-Test: Tastzyklus auf dem Programmierplatz simulieren
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Beispiel: G768 Antasten zwei Achsenin Z/Y-Ebene

BEARBEITUNG
N3 G768 2-5 Y10 V1 O1 ACO0 BD0.2 Q0 P0 HO
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Antasten zwei Achsen G769

Der Zyklus G765 misst in der X/Y-Ebene die im Zyklus
programmierten Position und zeigt die ermittlelten Werte auf dem
Steuerungsbildschirm an. Zusatzlich kénnen Sie im Parameter NF
festlegen, in welchen Variablen die Messergebnisse gespeichert
werden sollen. .

Zyklusablauf

Von der aktuellen Position fahrt das Tastsystem in Richtung
Messpunkt. Wenn der Taststift das Werkstlck berthrt, wird der
Messwert gespeichert und das Tastsystem zum Startpunkt zurlick
positioniert.

Die Steuerung gibt eine Fehlermeldung aus, wenn das Tastsystem

innerhalb des angegebenen Messweges keinen Antastpunkt erreicht.

Parameter
X Zielpunkt X: X-Koordinate Messpunkt

Y  Zielpunkt Y: Y-Koordinate Messpunkt
V  Rickzugsart

0: Ohne: Tastsystem nur zum Startpunkt zuriick positionieren,
wenn Tastsystem ausgelenkt wurde
1: automatisch: Tastsystem immer zum Startpunkt zurlick
positionieren

O  Fehlerauswertung

0: Programm: Programmlauf nicht unterbrechen, keine
Fehlermeldung ausgeben

1: automatisch: Programmlauf unterbrechen und
Fehlermeldung ausgeben wenn das Tastsystem innerhalb
des Messwegs nicht ausgelenkt wird
F Messvorschub: Vorschub fir den Antastvorgang. Erfolgt keine
Eingabe wird der Messvorschub aus der Tastsystem-Tabelle
verwendet. Falls der eingegebene Messvorschub F hoher ist als
der in der Tastsystem-Tabelle, wird auf den Vorschub aus der
Tastsystem-Tabelle reduziert.

Q  Werkzeugorientierung: Tastsystem vor jedem Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientieren
(maschinenabhangige Funktion)

NF  Variablen Nr. Ergebnis: Nummer der ersten globalen Variable, in
der das Ergebenis gespeichert wird (keine Eingabe = Variable
810). Das zweite Messergebnis wird automatisch unter der
darauf folgenden Nummer gespeichert.

P PRINT Ausgaben

0: OFF: Messergebnisse nicht anzeigen
1: ON: Messergebnisse auf dem Bildschirm anzeigen
H INPUT statt messen

0: Standard: Messwerte durch Antasten ermitteln
1: PC-Test: Tastzyklus auf dem Programmierplatz simulieren

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: G769 Antasten zwei Achsen in X/Y-
Ebene

5.5 Messen mit Antast-Zyklen

BEARBEITUNG
N3 G769 X25 Y10 V1 O1 ACO BD0.2 Q0 PO HO
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5.6 Suchzyklen

5.6 Suchzyklen

Loch suchen C-Stirn G780

Der Zyklus G780 tastet mit der Z-Achse mehrfach die Stirnseite eines
Werkstlcks an. Das Tastsystem wird dabei vor jedem Antastvorgang
um einen im Zyklus definierten Abstand versetzt, bis eine Bohrung
gefunden wird. Optional ermittelt der Zyklus durch zwei
Antastvorgdnge in der Bohrung den Mittelwert.

Falls der im Zyklus definierte Toleranzwert Gberschritten wird,
speichert der Zyklus die ermittelte Abweichung als
Nullpunktverschiebung. Das Messergebnis wird zusatzlich in der
Variablen #i99 gespeichert.

Ergebnis #i99 Bedeutung

< 999997 Messergebnis erste Messung

999999 Abweichung der Antastvorgéange war héher als im
Parameter Maximale Abweichung WE
programmiert

Zyklusablauf

Von der aktuellen Position fahrt das Tastsystem mit der Messachse Z
in Richtung Messpunkt. Wenn der Taststift das Werkstlck berihrt,
wird der Messwert gespeichert und das Tastsystem zum Startpunkt
zurlck positioniert. Anschlief3end dreht der Zyklus die C-Achse um
den im Parameter Suchraster RC definierten Winkel und fihrt erneut
einen Antastvorgang mit der Z-Achse aus. Dieser Vorgang wiederholt
sich, bis eine Bohrung gefunden wird. In der Bohrung flhrt der Zyklus
zwei Antastbewegungen mit der C-Achse aus, berechnet die Mitte
der Bohrung und setzt den Nullpunkt in der C-Achse.

Die Steuerung gibt eine Fehlermeldung aus, wenn das Tastsystem
innerhalb des angegebenen Messweges keinen Antastpunkt erreicht.
Wourde eine maximale Abweichung WE programmiert, wird der
Messpunkt zweimal angefahren und der Mittelwert als Ergebnis
gespeichert. Ist die Differenz der Messungen grof3er als die maximale
Abweichung WE, wird der Programmlauf unterbrochen und eine
Fehlermeldung angezeigt.

Parameter
R Nullpunkt-Verschiebung Art:

1: Tabelle und G152 Nullpunkt-Verschiebung aktivieren und
zusatzlich in der Nullpunkt-Tabelle speichern. Die Nullpunkt-
Verschiebung bleibt auch nach dem Programmlauf aktiv.

2: mit G152 Nullpunkt -Verschiebung flir den weiteren
Programmlauf aktivieren. Nach dem Programmlauf ist die
Nullpunkt-Verschiebung nicht mehr aktiv.
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Beispiel: G780 Loch suchen C-Stirnseite

BEARBEITUNG

N3 G780 R1 D1 K2 CO RC101C20 ACO BD0.2 Q0

PO HO

Tastsystem-Zyklen @



Parameter

D

AC

BD

KC

WE

NF

AN

Ergebnis:

1: Position: Nullpunkt setzen ohne die Mitte der Bohrung zu
ermitteln. Es erfolgt kein Antastvorgang in der Bohrung.

2: Mitte Objekt: Bevor der Nullpunkt gesetzt wird, Mitte der
Bohrung durch zwei Antastvorgénge mit der C-Achse
ermitteln.
Messweg inkremental Z (Vorzeichen): Maximaler Messweg flr
den Antastvorgang. Das Vorzeichen bestimmt die
Antastrichtung.
Startposition C: Position der C-Achse flr den ersten
Antastvorgang
Suchraster Ci: Winkelschritt der C-Achse fir die nachfolgenden
Antastvorgange
Anzahl Punkte: Anzahl der maximalen Antastvorgange
Messweg C: Messweg der C-Achse (in Grad) von der aktuellen
Position ausgehend. Das Vorzeichen bestimmt die
Antastrichtung.
Zielposition Sollwert: Absolute Koordinate des Antastpunktes in
Grad
Toleranz +/-: Bereich (in Grad) fir das Messergebnis, in dem
keine Korrektur durchgefiihrt wird
Korrektur Offset: Zusatzlicher Korrektur-Wert der auf das
Nullpunkt-Ergebnis addiert wird
Maximale Abweichung: Antastvorgang zweimal durchflihren
und Messwert-Streuung Uberwachen
Messvorschub: Vorschub fir den Antastvorgang. Erfolgt keine
Eingabe wird der Messvorschub aus der Tastsystem-Tabelle
verwendet. Falls der eingegebene Messvorschub F hoher ist als
der in der Tastsystem-Tabelle, wird auf den Vorschub aus der
Tastsystem-Tabelle reduziert.
Werkzeugorientierung: Tastsystem vor jedem Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientieren
(maschinenabhangige Funktion)
Variablen Nr. Ergebnis: Nummer der ersten globalen Variable, in
der das Ergebenis gespeichert wird (keine Eingabe = Variable
810). Das zweite Messergebnis wird automatisch unter der
darauf folgenden Nummer gespeichert.
PRINT Ausgaben

0: OFF: Messergebnisse nicht anzeigen
1: ON: Messergebnisse auf dem Bildschirm anzeigen
INPUT statt messen

0: Standard: Messwerte durch Antasten ermitteln
1: PC-Test: Tastzyklus auf dem Programmierplatz simulieren

Protokoll Nr.: Messergebnisse in der Tabelle
. TNC:\table\messpro.mep” speichern (Zeilennummer 0-99, die
Tabelle kann bei Bedarf erweitert werden)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

5.6 Suchzyklen
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5.6 Suchzyklen

Loch suchen C-Mantel G781

Der Zyklus G780 tastet mit der X-Achse mehrfach die Mantelflache
eines Werksticks an. Die C-Achse wird dabei vor jedem
Antastvorgang um einen im Zyklus definierten Abstand gedreht, bis
eine Bohrung gefunden wird. Optional ermittelt der Zyklus durch zwei
Antastvorgéange in der Bohrung den Mittelwert.

Falls der im Zyklus definierte Toleranzwert Uberschritten wird,
speichert der Zyklus die ermittelte Abweichung als
Nullpunktverschiebung. Das Messergebnis wird zusatzlich in der
Variablen #i99 gespeichert.

Ergebnis #i199 Bedeutung

< 999997 Messergebnis erste Messung

999999 Abweichung der Antastvorgange war hoéher als im
Parameter Maximale Abweichung WE
programmiert

Zyklusablauf

Von der aktuellen Position fahrt das Tastsystem mit der Messachse X
in Richtung Messpunkt. Wenn der Taststift das Werksttck berihrt,
wird der Messwert gespeichert und das Tastsystem zum Startpunkt
zurlick positioniert. AnschlieRend dreht der Zyklus die C-Achse um
den im Parameter Suchraster RC definierten Winkel und fihrt erneut
einen Antastvorgang mit der X-Achse aus. Dieser Vorgang wiederholt
sich, bis eine Bohrung gefunden wird. In der Bohrung flhrt der Zyklus
zwei Antastbewegungen mit der C-Achse aus, berechnet die Mitte
der Bohrung und setzt den Nullpunkt in den C-Achse.

Die Steuerung gibt eine Fehlermeldung aus, wenn das Tastsystem
innerhalb des angegebenen Messweges keinen Antastpunkt erreicht.
Wurde eine maximale Abweichung WE programmiert, wird der
Messpunkt zweimal angefahren und der Mittelwert als Ergebnis
gespeichert. Ist die Differenz der Messungen grof3er als die maximale
Abweichung WE, wird der Programmlauf unterbrochen und eine
Fehlermeldung angezeigt.

Parameter
R Nullpunkt-Verschiebung Art:

1: Tabelle und G152 Nullpunkt-Verschiebung aktivieren und
zusatzlich in der Nullpunkt-Tabelle speichern. Die Nullpunkt-
Verschiebung bleibt auch nach dem Programmlauf aktiv.

2: mit G152 Nullpunkt -Verschiebung fir den weiteren
Programmlauf aktivieren. Nach dem Programmlauf ist die
Nullpunkt-Verschiebung nicht mehr aktiv.

D  Ergebnis:
1: Position: Nullpunkt setzen ohne die Mitte der Bohrung zu
ermitteln. Es erfolgt kein Antastvorgang in der Bohrung.

2: Mitte Objekt: Bevor der Nullpunkt gesetzt wird, Mitte der
Bohrung durch zwei Antastvorgange mit der C-Achse
ermitteln.

480

Beispiel: G781 Loch suchen C-Stirnseite

BEARBEITUNG

N3 G781 R1 D1 K2 CO RC101C20 AC0 BD0.2 Q0

PO HO
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Parameter

K

AC

BD

KC

WE

AN

Messweg inkremental X (Vorzeichen): Maximaler Messweg fir
den Antastvorgang. Das Vorzeichen bestimmt die
Antastrichtung.

Startposition C: Position der C-Achse flr den ersten
Antastvorgang

Suchraster Ci: Winkelschritt der C-Achse fir die nachfolgenden
Antastvorgange

Anzahl Punkte: Anzahl der maximalen Antastvorgange
Messweg C: Messweg der C-Achse (in Grad) von der aktuellen

Position ausgehend. Das Vorzeichen bestimmt die
Antastrichtung.

Zielposition Sollwert: Absolute Koordinate des Antastpunktes in
Grad

Toleranz +/-: Bereich (in Grad) fir das Messergebnis, in dem
keine Korrektur durchgefiihrt wird

Korrektur Offset: Zusatzlicher Korrektur-Wert der auf das
Nullpunkt-Ergebnis addiert wird

Maximale Abweichung: Antastvorgang zweimal durchfiihren
und Messwert-Streuung Uberwachen

Messvorschub: Vorschub fir den Antastvorgang. Erfolgt keine
Eingabe wird der Messvorschub aus der Tastsystem-Tabelle
verwendet. Falls der eingegebene Messvorschub F hoher ist als
der in der Tastsystem-Tabelle, wird auf den Vorschub aus der
Tastsystem-Tabelle reduziert.

Werkzeugorientierung: Tastsystem vor jedem Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientieren
(maschinenabhangige Funktion)

PRINT Ausgaben

0: OFF: Messergebnisse nicht anzeigen
1: ON: Messergebnisse auf dem Bildschirm anzeigen
INPUT statt messen

0: Standard: Messwerte durch Antasten ermitteln
1: PC-Test: Tastzyklus auf dem Programmierplatz simulieren

Protokoll Nr.: Messergebnisse in der Tabelle
. TNC:\table\messpro.mep” speichern (Zeilennummer 0-99, die
Tabelle kann bei Bedarf erweitert werden)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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5.6 Suchzyklen

Zapfen suchen C-Stirn G782

Der Zyklus G782 tastet mit der Z-Achse mehrfach die Stirnseite eines
Werkstlcks an. Die C-Achse wird dabei vor jedem Antastvorgang um
einen im Zyklus definierten Abstand gedreht, bis ein Zapfen gefunden
wird. Optional ermittelt der Zyklus durch zwei Antastvorgdnge am
Zapfen-Durchmesser den Mittelwert.

Falls der im Zyklus definierte Toleranzwert Uberschritten wird,
speichert der Zyklus die ermittelte Abweichung als
Nullpunktverschiebung. Das Messergebnis wird zusatzlich in der
Variablen #i99 gespeichert.

Ergebnis #i199 Bedeutung

< 999997 Messergebnis erste Messung

999999 Abweichung der Antastvorgange war hoéher als im
Parameter Maximale Abweichung WE
programmiert

Zyklusablauf

Von der aktuellen Position fahrt das Tastsystem mit der Messachse X
in Richtung Messpunkt. Wenn der Taststift das Werksttck berihrt,
wird der Messwert gespeichert und das Tastsystem zum Startpunkt
zurlick positioniert. AnschlieRend dreht der Zyklus die C-Achse um
den im Parameter Suchraster RC definierten Winkel und fihrt erneut
einen Antastvorgang mit der X-Achse aus. Dieser Vorgang wiederholt
sich, bis ein Zapfen gefunden wird. Am Zapfen-Durchmesser flihrt der
Zyklus zwei Antastbewegungen mit der C-Achse aus, berechnet die
Mitte der Bohrung und setzt den Nullpunkt in den C-Achse.

Die Steuerung gibt eine Fehlermeldung aus, wenn das Tastsystem
innerhalb des angegebenen Messweges keinen Antastpunkt erreicht.
Wurde eine maximale Abweichung WE programmiert, wird der
Messpunkt zweimal angefahren und der Mittelwert als Ergebnis
gespeichert. Ist die Differenz der Messungen grof3er als die maximale
Abweichung WE, wird der Programmlauf unterbrochen und eine
Fehlermeldung angezeigt.

Parameter
R Nullpunkt-Verschiebung Art:

1: Tabelle und G152 Nullpunkt-Verschiebung aktivieren und
zusatzlich in der Nullpunkt-Tabelle speichern. Die Nullpunkt-
Verschiebung bleibt auch nach dem Programmlauf aktiv.

2: mit G152 Nullpunkt -Verschiebung fir den weiteren

Programmlauf aktivieren. Nach dem Programmlauf ist die
Nullpunkt-Verschiebung nicht mehr aktiv.

D  Ergebnis:
1: Position: Nullpunkt setzen ohne die Mitte des Zapfens zu

ermitteln. Es erfolgt kein Antastvorgang am Zapfen-
Durchmesser.

2: Mitte Objekt: Bevor der Nullpunkt gesetzt wird, Mitte des
Zapfens durch zwei Antastvorgange mit der C-Achse
ermitteln.

482

Beispiel: G782 Zapfen suchen C-Stirnseite

BEARBEITUNG

N3 G782 R1 D1 K2 CO RC10 1C20 AC0 BD0.2 Q0

PO HO

Tastsystem-Zyklen @



Parameter

K

AC

BD

KC

WE

AN

Messweg inkremental X(Vorzeichen): Maximaler Messweg fir
den Antastvorgang. Das Vorzeichen bestimmt die
Antastrichtung.

Startposition C: Position der C-Achse flr den ersten
Antastvorgang

Suchraster Ci: Winkelschritt der C-Achse fir die nachfolgenden
Antastvorgange

Anzahl Punkte: Anzahl der maximalen Antastvorgange
Messweg C: Messweg der C-Achse (in Grad) von der aktuellen

Position ausgehend. Das Vorzeichen bestimmt die
Antastrichtung.

Zielposition Sollwert: Absolute Koordinate des Antastpunktes in
Grad

Toleranz +/-: Bereich (in Grad) fir das Messergebnis, in dem
keine Korrektur durchgefiihrt wird

Korrektur Offset: Zusatzlicher Korrektur-Wert der auf das
Nullpunkt-Ergebnis addiert wird

Maximale Abweichung: Antastvorgang zweimal durchfiihren
und Messwert-Streuung Uberwachen

Messvorschub: Vorschub fir den Antastvorgang. Erfolgt keine
Eingabe wird der Messvorschub aus der Tastsystem-Tabelle
verwendet. Falls der eingegebene Messvorschub F hoher ist als
der in der Tastsystem-Tabelle, wird auf den Vorschub aus der
Tastsystem-Tabelle reduziert.

Werkzeugorientierung: Tastsystem vor jedem Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientieren
(maschinenabhangige Funktion)

PRINT Ausgaben

0: OFF: Messergebnisse nicht anzeigen
1: ON: Messergebnisse auf dem Bildschirm anzeigen
INPUT statt messen

0: Standard: Messwerte durch Antasten ermitteln
1: PC-Test: Tastzyklus auf dem Programmierplatz simulieren

Protokoll Nr.: Messergebnisse in der Tabelle
. TNC:\table\messpro.mep” speichern (Zeilennummer 0-99, die
Tabelle kann bei Bedarf erweitert werden)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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5.6 Suchzyklen

Zapfen suchen C-Mantel G783

Der Zyklus G783 tastet mit der X-Achse mehrfach die Stirnseite eines
Werkstlcks an. Das Tastsystem wird dabei vor jedem Antastvorgang
um einen im Zyklus definierten Abstand versetzt, bis ein Zapfen
gefunden wird. Optional ermittelt der Zyklus durch zwei
Antastvorgédnge am Zapfen-Durchmesser den Mittelwert.

Falls der im Zyklus definierte Toleranzwert Uberschritten wird,
speichert der Zyklus die ermittelte Abweichung als
Nullpunktverschiebung. Das Messergebnis wird zusatzlich in der
Variablen #i99 gespeichert.

Ergebnis #i199 Bedeutung

< 999997 Messergebnis erste Messung

999999 Abweichung der Antastvorgange war hoéher als im
Parameter Maximale Abweichung WE
programmiert

Zyklusablauf

Von der aktuellen Position fahrt das Tastsystem mit der Messachse Z
in Richtung Messpunkt. Wenn der Taststift das Werksttck berihrt,
wird der Messwert gespeichert und das Tastsystem zum Startpunkt
zurlick positioniert. AnschlieRend dreht der Zyklus die C-Achse um
den im Parameter Suchraster RC definierten Winkel und fihrt erneut
einen Antastvorgang mit der Z-Achse aus. Dieser Vorgang wiederholt
sich, bis ein Zapfen gefunden wird. Am Zapfen-Durchmesser flihrt der
Zyklus zwei Antastbewegungen mit der C-Achse aus, berechnet die
Mitte der Bohrung und setzt den Nullpunkt in den C-Achse.

Die Steuerung gibt eine Fehlermeldung aus, wenn das Tastsystem
innerhalb des angegebenen Messweges keinen Antastpunkt erreicht.
Wurde eine maximale Abweichung WE programmiert, wird der
Messpunkt zweimal angefahren und der Mittelwert als Ergebnis
gespeichert. Ist die Differenz der Messungen grof3er als die maximale
Abweichung WE, wird der Programmlauf unterbrochen und eine
Fehlermeldung angezeigt.

Parameter
R Nullpunkt-Verschiebung Art:

1: Tabelle und G152 Nullpunkt-Verschiebung aktivieren und
zusatzlich in der Nullpunkt-Tabelle speichern. Die Nullpunkt-
Verschiebung bleibt auch nach dem Programmlauf aktiv.
2: mit G152 Nullpunkt -Verschiebung fir den weiteren
Programmlauf aktivieren. Nach dem Programmlauf ist die
Nullpunkt-Verschiebung nicht mehr aktiv.

D  Ergebnis:

1: Position: Nullpunkt setzen ohne die Mitte des Zapfens zu
ermitteln. Es erfolgt kein Antastvorgang am Zapfen-
Durchmesser.

2: Mitte Objekt: Bevor der Nullpunkt gesetzt wird, Mitte des
Zapfens durch zwei Antastvorgange mit der C-Achse
ermitteln.
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Beispiel: G783 Zapfen suchen C-Mantel

BEARBEITUNG

N3 G783 R1 D1 K2 CO RC10 1C20 AC0 BD0.2 Q0

PO HO

Tastsystem-Zyklen @



Parameter

K

AC

BD

KC

WE

AN

Messweg inkremental Z (Vorzeichen): Maximaler Messweg fir
den Antastvorgang. Das Vorzeichen bestimmt die
Antastrichtung.

Startposition C: Position der C-Achse flr den ersten
Antastvorgang

Suchraster Ci: Winkelschritt der C-Achse fir die nachfolgenden
Antastvorgange

Anzahl Punkte: Anzahl der maximalen Antastvorgange
Messweg C: Messweg der C-Achse (in Grad) von der aktuellen

Position ausgehend. Das Vorzeichen bestimmt die
Antastrichtung.

Zielposition Sollwert: Absolute Koordinate des Antastpunktes in
Grad

Toleranz +/-: Bereich (in Grad) fir das Messergebnis, in dem
keine Korrektur durchgefiihrt wird

Korrektur Offset: Zusatzlicher Korrektur-Wert der auf das
Nullpunkt-Ergebnis addiert wird

Maximale Abweichung: Antastvorgang zweimal durchfiihren
und Messwert-Streuung Uberwachen

Messvorschub: Vorschub fir den Antastvorgang. Erfolgt keine
Eingabe wird der Messvorschub aus der Tastsystem-Tabelle
verwendet. Falls der eingegebene Messvorschub F hoher ist als
der in der Tastsystem-Tabelle, wird auf den Vorschub aus der
Tastsystem-Tabelle reduziert.

Werkzeugorientierung: Tastsystem vor jedem Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientieren
(maschinenabhangige Funktion)

PRINT Ausgaben

0: OFF: Messergebnisse nicht anzeigen
1: ON: Messergebnisse auf dem Bildschirm anzeigen
INPUT statt messen

0: Standard: Messwerte durch Antasten ermitteln
1: PC-Test: Tastzyklus auf dem Programmierplatz simulieren

Protokoll Nr.: Messergebnisse in der Tabelle
. TNC:\table\messpro.mep” speichern (Zeilennummer 0-99, die
Tabelle kann bei Bedarf erweitert werden)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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5.7 Messen Kreis

5.7 Messen Kreis

Kreismessung G785

Der Zyklus G785 ermittelt durch drei Antastvorgénge in der
programmierten Ebene den Kreismittelunkt und den Durchmesser
und zeigt die ermittlelten Werte auf dem Steuerungsbildschirm an.
Das Messergebnis wird zusatzlich in der Variablen #i99 gespeichert

(Siehe , Tastsystemzyklen fiir den Automatik-Betrieb” auf Seite 451.).

Zyklusablauf

Von der aktuellen Position fahrt das Tastsystem in der definierten
Messebene in Richtung Messpunkt. Wenn der Taststift das
Werkstlck berthrt, wird der Messwert gespeichert und das
Tastsystem zum Startpunkt zurlick positioniert. Zwei weitere
Antastvorgange werden mit dem definierten Winkelschritt
durchgeflhrt. Falls ein Startdurchmesser D programmiert wurde,
positioniert der Zyklus vor dem jeweiligen Messvorgang das
Tastsystem auf einer Kreisbahn.

Die Steuerung gibt eine Fehlermeldung aus, wenn das Tastsystem
innerhalb des angegebenen Messweges keinen Antastpunkt erreicht.
Wurde eine maximale Abweichung WE programmiert, wird der
Messpunkt zweimal angefahren und der Mittelwert als Ergebnis
gespeichert. Ist die Differenz der Messungen grof3er als die maximale
Abweichung WE, wird der Programmlauf unterbrochen und eine
Fehlermeldung angezeigt.

Parameter

R Nullpunkt-Verschiebung Art:
0: X/Y-Ebene G17: Kreis in X/Y-Ebene antasten
1: Z/X-Ebene G18: Kreis in Z/X-Ebene antasten
2: Y/Z-Ebene G19: Kreis in Y/Z-Ebene antasten

BR Innen/Aussen:

0: Innen: Durchmesser innen antasten
1: Aussen: Durchmesser aussen antasten

K Messweg inkremental (Vorzeichen): Maximaler Messweg flr
den Antastvorgang. Das Vorzeichen bestimmt die
Antastrichtung.

C  Winkel 1. Messung: Winkel fir den ersten Antastvorgang

RC Winkel inkremental: Winkelschritt fir die nachfolgenden
Antastvorgange

D  Startdurchmesser: Durchmesser auf dem das Tastsystem vor
den Messungen vorpositioniert wird.

WB Position Zustellrichtung: Messhohe auf die das Tastsystem vor
dem Messvorgang positioniert wird. Keine Eingabe: Der Kreis
wird von der aktuellen Position aus angetastet.

| Kreismittelpunkt Achse 1: Sollposition des Kreismittelpunktes
erste Achse

J Kreismittelpunkt Achse 2: Sollposition des Kreismittelpunktes
zweite Achse

WE Maximale Abweichung: Antastvorgang zweimal durchfihren
und Messwert-Streuung Uberwachen
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Beispiel: G785 Kreismessung

BEARBEITUNG
N3 G785 R0 BRO K2 CO RC60 10 JO Q0 PO HO

Tastsystem-Zyklen @



Parameter

F

NF

AN

Messvorschub: Vorschub fir den Antastvorgang. Erfolgt keine
Eingabe wird der Messvorschub aus der Tastsystem-Tabelle
verwendet. Falls der eingegebene Messvorschub F héher ist als
der in der Tastsystem-Tabelle, wird auf den Vorschub aus der
Tastsystem-Tabelle reduziert.

Werkzeugorientierung: Tastsystem vor jedem Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientieren
(maschinenabhangige Funktion)

Variablen Nr. Ergebnis: Nummer der ersten globalen Variable, in
der das Ergebenis gespeichert wird (keine Eingabe = Variable
810). Das zweite Messergebnis wird automatisch unter der
darauf folgenden Nummer gespeichert.

PRINT Ausgaben

0: OFF: Messergebnisse nicht anzeigen
1: ON: Messergebnisse auf dem Bildschirm anzeigen
INPUT statt messen

0: Standard: Messwerte durch Antasten ermitteln
1: PC-Test: Tastzyklus auf dem Programmierplatz simulieren

Protokoll Nr.: Messergebnisse in der Tabelle
. TNC:\table\messpro.mep" speichern (Zeilennummer 0-99, die
Tabelle kann bei Bedarf erweitert werden)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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5.7 Messen Kreis

Teilkreis-Ermittlung G786

Der Zyklus G786 ermittelt den Mittelpunkt und den Durchmesser
eines Lochkreises durch Messung dreier Bohrungen und zeigt die
ermittlelten Werte auf dem Steuerungsbildschirm an. Das
Messergebnis wird zusatzlich in der Variablen #i99 gespeichert (Siehe
. Tastsystemzyklen flr den Automatik-Betrieb” auf Seite 451.).

Zyklusablauf

Von der aktuellen Position fahrt das Tastsystem in der definierten
Messebene in Richtung Messpunkt. Wenn der Taststift das
Werkstlck berUhrt, wird der Messwert gespeichert und das
Tastsystem zum Startpunkt zurlick positioniert. Zwei weitere
Antastvorgange werden mit dem definierten Winkelschritt
durchgeflhrt. Falls ein Startdurchmesser D programmiert wurde,
positioniert der Zyklus vor dem jeweiligen Messvorgang Tastsystem
auf einer Kreisbahn.

Die Steuerung gibt eine Fehlermeldung aus, wenn das Tastsystem

innerhalb des angegebenen Messweges keinen Antastpunkt erreicht.  Beispiel: G786 Teilkreis-Ermittlung
Wourde eine maximale Abweichung WE programmiert, wird der

Messpunkt zweimal angefahren und der Mittelwert als Ergebnis Cae

gespeichert. Ist die Differenz der Messungen grof3er als die maximale BEARBEITUNG

Abweichung WE, wird der Programmlauf unterbrochen und eine
Fehlermeldung angezeigt. N3 G786 RO K8 10 JO D50 WS50.1 WC49.9

Parameter BD0.1 BE0.1 PO HO
R Nullpunkt-Verschiebung Art:

0: X/Y-Ebene G17: Kreis in X/Y-Ebene antasten

1: Z/X-Ebene G18: Kreis in Z/X-Ebene antasten

2: Y/Z-Ebene G19: Kreis in Y/Z-Ebene antasten

K Messweg inkremental: Maximaler Messweg flr den
Messvorgang in den Bohrungen.

C  Winkel 1. Bohrung: Winkel fir den ersten Antastvorgang
AC Winkel 2. Bohrung: Winkel fir den zweiten Antastvorgang
RC Winkel 3. Bohrung: Winkel flr den dritten Antastvorgang

WB Position Zustellrichtung: Messhoéhe auf die das Tastsystem vor
dem Messvorgang positioniert wird. Keine Eingabe: Die
Bohrung wird von der aktuellen Position aus angetastet.

| Teilkreismittelpunkt Achse 1: Sollposition des
Teilkreismittelpunktes erste Achse

J  Teilkreismittelpunkt Achse 2: Sollposition des
Teilkreismittelpunktes zweite Achse

D  Solldurchmesser: Durchmesser auf dem das Tastsystem vor
den Messungen Vorpositioniert wird.

WS GroRtmald Durchmesser Teilkreis
WC Kleinstmal Durchmesser Teilkreis
BD Toleranz Mittelpunkt erste Achse
BE Toleranz Mittelpunkt zweite Achse

WE Maximale Abweichung: Antastvorgang zweimal durchflhren
und Messwert-Streuung Uberwachen

488 Tastsystem-Zyklen @



Parameter

F

NF

AN

Messvorschub: Vorschub fir den Antastvorgang. Erfolgt keine
Eingabe wird der Messvorschub aus der Tastsystem-Tabelle
verwendet. Falls der eingegebene Messvorschub F héher ist als
der in der Tastsystem-Tabelle, wird auf den Vorschub aus der
Tastsystem-Tabelle reduziert.

Werkzeugorientierung: Tastsystem vor jedem Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientieren
(maschinenabhangige Funktion)

Variablen Nr. Ergebnis: Nummer der ersten globalen Variable, in
der das Ergebenis gespeichert wird (keine Eingabe = Variable
810). Das zweite Messergebnis wird automatisch unter der
darauf folgenden Nummer gespeichert.

PRINT Ausgaben

0: OFF: Messergebnisse nicht anzeigen
1: ON: Messergebnisse auf dem Bildschirm anzeigen
INPUT statt messen

0: Standard: Messwerte durch Antasten ermitteln
1: PC-Test: Tastzyklus auf dem Programmierplatz simulieren

Protokoll Nr.: Messergebnisse in der Tabelle
. TNC:\table\messpro.mep" speichern (Zeilennummer 0-99, die
Tabelle kann bei Bedarf erweitert werden)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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5.8 Messen Winkel

5.8 Messen Winkel

Winkelmessung G787

Der Zyklus G787 flhrt zwei Antastvorgange in programmierter
Richtung aus und berechnet den Winkel. Falls der im Zyklus definierte
Toleranzwert Uberschritten wird, speichert der Zyklus die ermittelte
Abweichung flr eine nachfolgende Abrichtkompensation.
Programmieren Sie anschlieRend den Zyklus G788 um die
Abrichtkompensation zu aktivieren. Das Messergebnis wird zusatzlich
in der Variablen #i99 gespeichert (Siehe , Tastsystemzyklen fir den
Automatik-Betrieb” auf Seite 451.).

Zyklusablauf

Von der aktuellen Position fahrt das Tastsystem mit der definierten
Messachse in Richtung Messpunkt. Wenn der Taststift das
WerktsUck berthrt, wird der Messwert gespeichert und das
Tastsystem zurlick positioniert. Anschliefsend wird das Tastsystem fur
die zweite Messung vorpositioniert und das Werkstlck angetastet.

Die Steuerung gibt eine Fehlermeldung aus, wenn das Tastsystem
innerhalb des angegebenen Messweges keinen Antastpunkt erreicht.
Wurde eine maximale Abweichung WE programmiert, wird der
Messpunkt zweimal angefahren und der Mittelwert als Ergebnis
gespeichert. Ist die Differenz der Messungen grof3er als die maximale
Abweichung WE, wird der Programmlauf unterbrochen und eine
Fehlermeldung angezeigt.

Parameter

R Auswertung:
1: Werkzeug-Korrektur und Abrichtkompensation vorbereiten:
2: Abrichtkompensation vorbereiten:
3: Winkel Ausgabe:

D  Richtungen:

0: X-Messen, Z-Versatz
1: Y-Messen, Z-Versatz
2: Z-Messen, X-Versatz
3: Y-Messen, X-Versatz
4: Z-Messen, Y-Versatz
5: X-Messen, Y-Versatz

K Messweg inkremental (Vorzeichen): Maximaler Messweg flr
den Antastvorgang. Das Vorzeichen bestimmt die
Antastrichtung.

WS Position erster Messpunkt
WC Position zweiter Messpunkt
AC Sollwinkel der gemessenen Flache

BE Toleranz Winkel +/-: Bereich (in Grad) flr das Messergebnis, in
dem keine Korrektur durchgefuhrt wird

RC Zielposition erste Messung: Sollwert erster Messpunkt

BD Toleranz erste Messung +/-: Bereich fir das Messergebnis, in
dem keine Korrektur durchgefthrt wird
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Beispiel: G787 Winkelmessung

BEARBEITUNG

N3 G787 R1 D0 BR0O K2 WS-2 WC15 AC170 BE1

RC0 BD0.2 WT3 Q0 PO HO

Tastsystem-Zyklen @



Parameter
WT Korrekturnummer T oder G149 erste Messkante:

FP

T: Wekzeug auf der Revovler-Position T um die Differenz zum
Sollwert korrigieren

G149: Additive Korrektur D9xx um die Differenz zum Sollwert
korrigieren (nur mit Korrektur-Art R =1 mdglich)

Maximal zulassige Korrektur

WE Maximale Abweichung: Antastvorgang zweimal durchfiihren

F

NF

AN

und Messwert-Streuung Uberwachen

Messvorschub: Vorschub fir den Antastvorgang. Erfolgt keine
Eingabe wird der Messvorschub aus der Tastsystem-Tabelle
verwendet. Falls der eingegebene Messvorschub F hoher ist als
der in der Tastsystem-Tabelle, wird auf den Vorschub aus der
Tastsystem-Tabelle reduziert.

Werkzeugorientierung: Tastsystem vor jedem Antastvorgang in
Richtung der programmierten Antastrichtung orientieren
(maschinenabhangige Funktion)

Variablen Nr. Ergebnis: Nummer der ersten globalen Variable, in
der das Ergebenis gespeichert wird (keine Eingabe = Variable
810). Das zweite Messergebnis wird automatisch unter der
darauf folgenden Nummer gespeichert.

PRINT Ausgaben

0: OFF: Messergebnisse nicht anzeigen
1: ON: Messergebnisse auf dem Bildschirm anzeigen
INPUT statt messen

0: Standard: Messwerte durch Antasten ermitteln
1: PC-Test: Tastzyklus auf dem Programmierplatz simulieren

Protokoll Nr.: Messergebnisse in der Tabelle
. TNC:\table\messpro.mep” speichern (Zeilennummer 0-99, die
Tabelle kann bei Bedarf erweitert werden)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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5.8 Messen Winkel

Abrichtkompensation nach Winkelmessung
G788

Der Zyklus G788 aktiviert eine, mit dem Zyklus G787
. Winkelmessung"” ermittelte, Abrichtkompensation.

Parameter

NF Variablen Nr. Ergebnis: Nummer der ersten globalen Variable, in
der das Ergebenis gespeichert wird (keine Eingabe = Variable
810). Das zweite Messergebnis wird automatisch unter der
darauf folgenden Nummer gespeichert.

P Kompensation

0: OFF: Keine Abrichtkompensation durchfiihren
1: ON: Abrichtkompensation durchfiihren
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Beispiel: G788 Abrichtkompensation nach

Winkelmessung

BEARBEITUNG
N3 G788 NF1 PO

Tastsystem-Zyklen @



5.9 Inprozessmessen

Werkstiicke vermessen (Option)

Das Messen am Werkstick mit einem Tastsystem, das sich in einer
Werkzeugaufnahme der Maschine befindet, wird auch als
Inprozessmessen bezeichnet. Legen Sie in der Werkzeugliste ein
neues Werkzeug zur Definition Ihres Tastsystems an. Verwenden Sie
hierzu den Werkzeug-Typ ,, Messtaster”. Die nachfolgenden Zyklen
zum ,, Inprozessmessen” sind Grund-Zyklen fir Antastfunktionen, mit
denen Sie individuell angepasste Antast-Abldufe programmieren
kdnnen.

Messen einschalten G910

G910 aktiviert den angewahlten Messtaster.

Parameter
Messrichtung (ohne Funktion)
V Messart

= 0: Messtaster (Werkstlickmessen )
1 Tischtaster (Werkzeugmessen )
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5.9 Inprozessmessen

Messwegliberwachung G911

G911 aktiviert die Messwegiberwachung. Danach ist nur ein
einzelner Vorschubweg zuldssig.

Parameter

V 0: Achsen bleiben mit ausgelenktem Taster stehen
1: Achsen fahren nach auslenken des Tasters automatisch
zurlick

Messwert Aufnahme G912

(G912 Gbernimmt die Positionen, an denen der Taster ausgelenkt
wurde, in die Ergebnis-Variablen.

Parameter
Q Fehlerauswertung bei Nichterreichen des Tasters

0: Fehlermeldung der NC, Programm stoppt

1: Fehlerauswertung im NC-Programm,
Messergebnisse="NDEF"

Die Messergebnisse stehen in folgenden Variablen zur
Verfligung:

#a9(Achse,Kanal)
Achse=Achsname
Kanal=Kanalnummer, O=akt. Kanal

Inprozessmessen beenden G913

(G913 beendet den Messvorgang.

Messweglberwachung ausschalten G914

(G914 deaktiviert die Messweglberwachung
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Beispiel: Messergebnisse:

N1 #11=#a9(X,0) [X-Wert aktueller Kanal]
N2 #12=#a9(Z,1) [Z-Wert Kanal 1]

N3 #I3=#a9(Y,0) [Y-Wert aktueller Kanal]
N4 #l4=#a9(C,0) [C-Wert aktueller Kanal]

Tastsystem-Zyklen @



Inprozessmessen Beispiel: Werkstiicke messen
und korrigieren

Die Steuerung stellt fir das Vermessen von Werkstiicken
Unterprogramme zur Verfligung:
measure_pos.ncs (Deutsche Dialogtexte)
measure_pos_e.ncs  (Englische Dialogtexte)
Diese Programme bendtigen als Werkzeug einen Messtaster.
Ausgehend von der aktuellen Position oder von der definierten
Startposition verfahrt die Steuerung in angegebener Achsrichtung
einen Messweg. Am Ende wird die vorherige Position wieder

angefahren. Das Messergebnis kann direkt in einer Korrektur
verrechnet werden.

Es werden folgende Unterprogramme verwendet:

measure_pos_move.ncs
_Print_txt_lang.ncs

Parameter
LA Messstartpunkt in X (DurchmessermaR) - keine Eingabe,
aktuelle Position.
LB Messstartpunkt in Z (keine Eingabe = aktuelle Position).
LC Anfahrart zum Messstartpunkt
0: diagonal

1:erst Xdann Z
2: erst Z dann X
LD Messachse

0: X-Achse
1: Z-Achse
2: Y-Achse

LE inkrementaler Messweg, das Vorzeichen gibt die
Fahrtrichtung an.

LF Messvorschub in mm/min - keine Eingabe, der
Messvorschub aus der Tasatertabelle wird verwendet.

LH Sollmal} der Zielposition

LI Toleranz +/-, liegt die gemessene Abweichung innerhalb
dieser Toleranz, wird die angegebene Korrektur nicht
verandert.

LJ 1: das Messergebnis wird als PRINT ausgegeben.

LK Korrekturnummer der zu andernden Korrektur

1-xx Revolverplatznummer des zu korrigierenden
Werkzeugs

901-916 Additive Korrekturnummer
aktuelle T-Nummer zum Tasterkalibrieren
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5.9 Inprozessmessen

Parameter
LO Anzahl Messungen:

>0: Die Messungen werden mit M19 gleichmafig auf
dem Umfang verteilt.

<0: Die Messungen werden an der gleichen Position
ausgefihrt
LP maximal zuldssige Differenz zwischen den
Messergebnissen an einer Position. Das Programm stoppt
bei Uberschreitung.
LR maximal zulassiger Korrekturwert, <10 mm

LS 1: Programm lduft auf dem PC, Messergebnisse werden
Uber INPUT abgefragt. Flr Testzwecke

Inprozessmessen Beispiel: Werkstiicke messen
und korrigieren measure_pos_move.ncs

Fir das Programm ,,measure_pos_move.ncs” missen Sie als
Werkzeug einen Messtaster verwenden. Die Steuerung verfahrt den
Taster von der aktuellen Position in der angegebenen Achsrichtung.
Nach Erreichen der Tastposition wird die vorherige Position wieder
angefahren. Das Messergebnis kann anschlief3end weiter verwendet
werden.

Parameter
LA Messachse:
0: X-Achse
1: Z-Achse
2: Y-Achse
3: C-Achse
LB Inkrementaler Messweg, das Vorzeichen gibt die
Fahrtrichtung an.
LC Messvorschub in mm/min.

LD Rickzugsart:

0: mit GO zurtick zum Startpunkt
1: automatisch zuriick zum Startpunkt

LO Fehlerreaktion bei fehlender Tasterauslenkung:
0: es erfolgt eine PRINT-Ausgabe, das Programm bleibt
nicht stehen. Weitere Reaktion im Programm maglich.
1: Das Programm stoppt mit NC-Fehlermeldung.

LF 1: das Messergebnis wird als PRINT ausgegeben.

LS 1: Programm lduft auf dem PC, Messergebnisse werden
Uber INPUT abgefragt. Fir Testzwecke.
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6.1 Y-Achskonturen - Grundlagen

6.1 Y-Achskonturen - Grundlagen

Lage der Fraskonturen

Die Referenzebene bzw. den Referenzdurchmesser definieren Sie in

der Abschnittskennung. Die Tiefe und Lage einer Fraskontur (Tasche, X X
Insel) legen Sie wie folgt in der Konturdefinition fest:
mit Tiefe P im vorab programmierten G308
alternativ bei Figuren: Zyklusparameter Tiefe P
Das Vorzeichen von ,,P” bestimmt die Lage der Fraskontur: | 7 B I
P<0: Tasche
P>0: Insel L
Lage der Fraskontur
Abschnitt P Oberflache Frasgrund
STIRN P<0 2 Z+P R P
P>0 Z+P Z
RUECKSEITE P<0 z 7-P
P>0 7-P z ; ;
MANTEL P<0 X X+(P*2) | |
P>0 X+(P*2) X | |

X: Referenzdurchmesser aus der Abschnittskennung
Z: Referenzebene aus der Abschnittskennung
P: Tiefe aus G308 oder aus der Figurbeschreibung

beschriebene Flache. Inseln innerhalb dieser Flache

@ Die Flachenfraszyklen frasen die in der Konturdefinition
werden nicht bertcksichtigt.
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Schnittbegrenzung

Liegen Teile der Fraskontur auf3erhalb der Drehkontur begrenzen Sie
die zu bearbeitende Flache mit dem Flachendurchmesser X /
Referenzdurchmesser X (Parameter der Abschnittskennung oder der
Figurdefinition).

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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6.2 Konturen der XY-Ebene

6.2 Konturen der XY-Ebene

Startpunkt Kontur XY-Ebene G170-Geo

G170 definiert den Anfangspunkt einer Kontur in der XY-Ebene.
Parameter
X

Y
Pz
W

Anfangspunkt Kontur (Radiusmaf?)
Anfangspunkt Kontur
Anfangspunkt (Polarradius)
Anfangspunkt (Polarwinkel)

Strecke XY-Ebene G171-Geo

G171 definiert ein Linearelement in einer Kontur der XY-Ebene.
Parameter
X

Y
AN
Q

BR

Pz

AR

Endpunkt (Radiusmaf3)
Endpunkt
Winkel zur X-Achse (Winkelrichtung: siehe Hilfebild)
Schnittpunkt. Endpunkt, wenn die Strecke einen Kreisbogen
schneidet (default: 0):

0: naher Schnittpunkt

1: entfernter Schnittpunkt
Fase/Verrundung. Definiert den Ubergang zum nachsten
Konturelement. Programmieren Sie den theoretischen
Endpunkt, wenn Sie eine Fase/Verrundung angeben.

keine Eingabe: tangentialer Ubergang

BR=0: nicht tangentialer Ubergang

BR>0: Radius der Rundung

BR<O0: Breite der Fase
Endpunkt (Polarradius; Bezug: Werkstlcknullpunkt)
Endpunkt (Polarwinkel; Bezug: Werkstlcknullpunkt)
Winkel (AR entspricht AN)
Lange (Polarradius; Bezug: letzter Konturpunkt)

Programmierung
@ X, Y: absolut, inkremental, selbsthaltend oder ,,?"
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ANi: Winkel zum nachfolgenden Element
ARi: Winkel zum vorherigen Element
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Kreisbogen XY-Ebene G172-/G173-Geo

G172/G173 definiert einen Kreisbogen in einer Kontur der XY-Ebene.

Drehrichtung: siehe Hilfebild

Parameter
X Endpunkt (Radiusmaf3)
Y Endpunkt
R Radius
| Mittelpunkt in X-Richtung (Radiusmaf3)
J Mittelpunkt in Y-Richtung
Q Schnittpunkt. Endpunkt, wenn der Kreisbogen eine Gerade
oder einen Kreisbogen schneidet (default: 0):
0: naher Schnittpunkt
1: entfernter Schnittpunkt
BR  Fase/Verrundung. Definiert den Ubergang zum nichsten
Konturelement. Programmieren Sie den theoretischen
Endpunkt, wenn Sie eine Fase/Verrundung angeben.
keine Eingabe: tangentialer Ubergang
BR=0: nicht tangentialer Ubergang
BR>0: Radius der Rundung
BR<O0: Breite der Fase
PZ  Endpunkt (Polarradius; Bezug: Werkstlicknullpunkt)
W Endpunkt (Polarwinkel; Bezug: Werksttcknullpunkt)
PM  Mittelpunkt (Polarradius; Bezug: Werkstlcknullpunkt)
WM  Mittelpunkt (Polarwinkel; Bezug: Werkstlcknullpunkt)
AR  Startwinkel (Tangentenwinkel zur Drehachse)
AN  Endwinkel (Tangentenwinkel zur Drehachse)

Programmierung
O' X, Y: absolut, inkremental, selbsthaltend oder ,,?"

I, J: absolut oder inkremental

PZ, W, PM, WM: absolut oder inkremental

ARi: Winkel zum vorherigen Element

ANi: Winkel zum nachfolgenden Element

Endpunkt darf nicht der Startpunkt sein (kein Vollkreis).
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6.2 Konturen der XY-Ebene

Bohrung XY-Ebene G370-Geo

G370 definiert eine Bohrung mit Senkung und Gewinde in der XY-
Ebene.

Parameter

<‘|'I7<L_I'I'IC:U§'UUJ-<><
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Mittelpunkt Bohrung (RadiusmaR)
Mittelpunkt Bohrung
Bohrdurchmesser

Bohrtiefe (ohne Bohrspitze)
Spitzenwinkel (default: 180°)
Senkdurchmesser

Senktiefe

Senkwinkel
Gewindedurchmesser
Gewindetiefe

Gewindeanschnitt (Auslauflange)
Gewindesteigung

Links- oder Rechtsgewinde (default: 0)

0: Rechtsgewinde
1: Linksgewinde

Winkel zur Z-Achse. Neigung der Bohrung
Stirnseite (Bereich: —90° < A < 90°; default: 0°)

Ruckseite (Bereich: 90° < A < 270°; default: 180°)
Zentrierdurchmesser

DIN-Programmierung fir die Y-Achse @



Lineare Nut XY-Ebene G371-Geo

G371 definiert eine lineare Nut in der XY-Ebene.

Parameter
Mittelpunkt der Nut (Radiusmaf3)

Mittelpunkt der Nut

Nutlange

Nutbreite

Lagewinkel (Bezug: positive X-Achse; default: 0°)
Tiefe/Hohe (default: ,P" aus G308)

P<0: Tasche
P>0: Insel
Begrenzungsdurchmesser (zur Schnittbegrenzung)

T > W AR <X

Keine Eingabe: , X" aus Abschnittskennung
.1" Uberschreibt , X" aus Abschnittskennung

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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6.2 Konturen der XY-Ebene

Zirkulare Nut XY-Ebene G372/G373-Geo

G372/G373 definiert eine zirkulare Nut in der XY-Ebene.

G372: zirkulare Nut im Uhrzeigersinn
G373: zirkulare Nut im Gegen-Uhrzeigersinn
Parameter

X Krimmungsmittelpunkt der Nut (RadiusmafR)
Y Krimmungsmittelpunkt der Nut
R Krimmungsradius (Bezug: Mittelpunktbahn der Nut)
A Anfangswinkel (Bezug: positive X-Achse; default: 0°)
W Endwinkel (Bezug: positive X-Achse; default: 0°)
B Nutbreite
P Tiefe/Hohe (default: ,P" aus G308)
P<0: Tasche
P>0: Insel

Begrenzungsdurchmesser (zur Schnittbegrenzung)

keine Eingabe: ,, X" aus Abschnittskennung
.1" Uberschreibt , X" aus Abschnittskennung

Vollkreis XY-Ebene G374-Geo

G374 definiert einen Vollkreis in der XY-Ebene.

Parameter
X Kreismittelpunkt (Radiusmald)

Y Kreismittelpunkt
R Radius des Kreises
P Tiefe/Hohe (default: ,,P" aus G308)

P<0: Tasche
P>0: Insel
Begrenzungsdurchmesser (zur Schnittbegrenzung)

keine Eingabe: , X" aus Abschnittskennung
1" Uberschreibt , X" aus Abschnittskennung
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Rechteck XY-Ebene G375-Geo

G375 definiert ein Rechteck in der XY-Ebene.
Parameter

D W AR P> <X

Mittelpunkt des Rechtecks (Radiusmal)
Mittelpunkt des Rechtecks

Lagewinkel (Bezug: positive X-Achse; default: 0°)
Lange des Rechtecks

Breite des Rechtecks

Fase/Verrundung (default: 0)

R>0: Radius der Rundung
R<O0: Breite der Fase
Tiefe/Hohe (default: ,P* aus G308)
P<0: Tasche
P>0: Insel
Begrenzungsdurchmesser (zur Schnittbegrenzung)
keine Eingabe: , X" aus Abschnittskennung
.|" Uberschreibt ,, X" aus Abschnittskennung

Vieleck XY-Ebene G377-Geo

G377 definiert ein regelmafiiges Vieleck in der XY-Ebene.

Parameter

~> O <X

Mittelpunkt des Vielecks (Radiusmaf?)
Mittelpunkt des Vielecks

Anzahl der Ecken (Q >= 3)

Lagewinkel (Bezug: positive X-Achse; default: 0°)
Kantenlange/Schllisselweite

K>0: Kantenlange
K<0: Schlisselweite (Innendurchmesser)
Fase/Verrundung — default: 0
R>0: Radius der Rundung
R<O0: Breite der Fase
Tiefe/Hohe (default: ,P" aus G308)
P<0: Tasche
P>0: Insel
Begrenzungsdurchmesser (zur Schnittbegrenzung)
keine Eingabe: , X" aus Abschnittskennung
.1" Uberschreibt , X" aus Abschnittskennung
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6.2 Konturen der XY-Ebene

Muster linear XY-Ebene G471-Geo

G471 definiert ein lineares Muster in der XY-Ebene. G471 wirkt auf die

im Folgesatz definierte Bohrung oder Figur (G370..375, G377).
Parameter

X
Y

o —

li
Ji

>

Anzahl der Figuren

1. Musterpunkt (Radiusmalf?)

1. Musterpunkt

Endpunkt Muster (X-Richtung; Radiusmaf?)
Endpunkt Muster (Y-Richtung)

Abstand zwischen zwei Figuren in X-Richtung
Abstand zwischen zwei Figuren in Y-Richtung

Lagewinkel der Langsachse des Musters (Bezug: positive
X-Achse)

Lange (Gesamtlange Muster)
Musterabstand (Abstand zwischen zwei Figuren)

Programmierhinweise
@ Programmieren Sie die Bohrung/Figur im Folgesatz
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ohne Mittelpunkt.

Der Fraszyklus (Abschnitt BEARBEITUNG) ruft die
Bohrung/Figur im Folgesatz auf, nicht die
Musterdefinition.

@ ------------ —{———=X
1
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Muster zirkular XY-Ebene G472-Geo

G472 definiert ein zirkulares Muster in der XY-Ebene. G472 wirkt auf
die im Folgesatz definierte Figur (G370..375, G377).

Parameter
Anzahl der Figuren

K Durchmesser (Musterdurchmesser)

A Anfangswinkel — Position erste Figur (Bezug: positive X-Achse;
default: 0°)

W Endwinkel — Position letzte Figur (Bezug: positive X-Achse;
default: 360°)

Wi Winkel zwischen zwei Figuren
V Richtung — Orientierung (default: 0)

V=0, ohne W: Vollkreisaufteilung
V=0, mit W: Aufteilung auf langerem Kreisbogen
V=0, mit Wi: Vorzeichen von Wi bestimmt die Richtung
(Wi<0: im Uhrzeigersinn)
V=1, mit W: im Uhrzeigersinn
V=1, mit Wi: im Uhrzeigersinn (Vorzeichen von Wi ist ohne
Bedeutung)
V=2, mit W: gegen den Uhrzeigersinn
V=2, mit Wi: gegen den Uhrzeigersinn (Vorzeichen von Wi
ist ohne Bedeutung)
X Mittelpunkt Muster (Radiusmaf3)
Y Mittelpunkt Muster
H Lage der Figuren (default: 0)

0: Normallage, Figuren werden um den Kreismittelpunkt
gedreht (Rotation)

1: Originallage, Figurlage bezogen auf das
Koordinatensystem bleibt gleich (Translation)

Programmieren Sie die Bohrung/Figur im Folgesatz
ohne Mittelpunkt. Ausnahme zirkulare Nut.

Der Fraszyklus (Abschnitt BEARBEITUNG) ruft die
Bohrung/Figur im Folgesatz auf, nicht die
Musterdefinition.

=)
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6.2 Konturen der XY-Ebene

Einzelflache XY-Ebene G376-Geo

(G376 definiert eine Flache in der XY-Ebene.

Parameter
Z Referenzkante (default: ,Z" aus Abschnittskennung)
K Restdicke
Ki Tiefe
B Breite (Bezug: Referenzkante 2)
B<O0: Flache in negative Z-Richtung
B>0: Flache in positive Z-Richtung
Begrenzungsdurchmesser (zur Schnittbegrenzung und als
Bezug flr K/Ki)
keine Eingabe: , X" aus Abschnittskennung
.1 Uberschreibt , X" aus Abschnittskennung
C Spindelwinkel des Flachenlots (default: ,,C" aus

Abschnittskennung)

die Flache auf der Stirn- oder Riickseite liegt, ausgewertet.

@ Das Vorzeichen von ,,Breite B wird unabhangig davon, ob

Mehrkantflachen XY-Ebene G477-Geo

G477 definiert Mehrkantflachen in der XY-Ebene.
Parameter
Z

K
Ki
B

Referenzkante (default: ,Z" aus Abschnittskennung)
Schlisselweite (Innenkreisdurchmesser)
Kantenlange

Breite (Bezug: Referenzkante Z)

B<O0: Flache in negative Z-Richtung

B>0: Flache in positive Z-Richtung

Spindelwinkel des Flachenlots (default: ,,C" aus
Abschnittskennung)

Anzahl der Flachen (Q >= 2)
Begrenzungsdurchmesser (zur Schnittbegrenzung)
keine Eingabe: , X" aus Abschnittskennung
1" Uberschreibt , X" aus Abschnittskennung

die Flache auf der Stirn- oder Riickseite liegt, ausgewertet.

@ Das Vorzeichen von ,Breite B” wird unabhangig davon, ob
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6.3 Konturen der YZ-Ebene

Startpunkt Kontur YZ-Ebene G180-Geo

G180 definiert den Anfangspunkt einer Kontur in der YZ-Ebene.
Parameter
Y

VA
PZ
W

Anfangspunkt Kontur
Anfangspunkt Kontur
Anfangspunkt Kontur (Polarradius)
Anfangspunkt Kontur (Polarwinkel)

Strecke YZ-Ebene G181-Geo

G181 definiert ein Linearelement in einer Kontur der YZ-Ebene.

Parameter
Y Endpunkt
Z Endpunkt
AN  Winkel zur positiven Z-Achse
Q Schnittpunkt. Endpunkt, wenn die Strecke einen Kreisbogen
schneidet (default: 0):
0: naher Schnittpunkt
1: entfernter Schnittpunkt
BR  Fase/Verrundung. Definiert den Ubergang zum néchsten
Konturelement. Programmieren Sie den theoretischen
Endpunkt, wenn Sie eine Fase/Verrundung angeben.
keine Eingabe: tangentialer Ubergang
BR=0: nicht tangentialer Ubergang
BR>0: Radius der Rundung
BR<O0: Breite der Fase
PZ  Endpunkt (Polarradius; Bezug: Werksttcknullpunkt)
W Endpunkt (Polarwinkel; Bezug: Werkstlcknullpunkt)
AR Winkel zur positiven Z-Achse (AR entspricht AN)
R Lange (Polarradius; Bezug: letzter Konturpunkt)

=)

Programmierung

Y, Z: absolut, inkremental, selbsthaltend oder ,, 7"
ANi: Winkel zum nachfolgenden Element
ARi: Winkel zum vorherigen Element
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6.3 Konturen der YZ-Ebene

Kreisbogen YZ-Ebene G182/G183-Geo

G182/G183 definiert einen Kreisbogen in einer Kontur der YZ-Ebene.

Drehrichtung: siehe Hilfebild
Parameter

Y

A
R
J

K
Q
BR

Pz
W
PM
WM
AR
AN

Endpunkt (Radiusmaf3)
Endpunkt

Radius

Mittelpunkt (Y-Richtung)
Mittelpunkt (Z-Richtung)

Schnittpunkt. Endpunkt, wenn der Kreisbogen eine Gerade
oder einen Kreisbogen schneidet (default: 0):

0: naher Schnittpunkt

1: entfernter Schnittpunkt
Fase/Verrundung. Definiert den Ubergang zum nachsten
Konturelement. Programmieren Sie den theoretischen
Endpunkt, wenn Sie eine Fase/Verrundung angeben.

keine Eingabe: tangentialer Ubergang

BR=0: nicht tangentialer Ubergang

BR>0: Radius der Rundung

BR<O0: Breite der Fase
Endpunkt (Polarradius; Bezug: Werksticknullpunkt)
Endpunkt (Polarwinkel; Bezug: Werksticknullpunkt)
Mittelpunkt (Polarradius; Bezug: Werksticknullpunk)
Mittelpunkt (Polarwinkel; Bezug: Werkstlcknullpunkt)
Startwinkel (Tangentenwinkel zur Drehachse)
Endwinkel (Tangentenwinkel zur Drehachse)

Programmierung
@ Y, Z: absolut, inkremental, selbsthaltend oder ,?*

510

J, K: absolut oder inkremental

PZ, W, PM, WM: absolut oder inkremental
ARi: Winkel zum vorherigen Element

ANi: Winkel zum nachfolgenden Element

Endpunkt darf nicht der Startpunkt sein (kein Vollkreis).
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Bohrung YZ-Ebene G380-Geo

G380 definiert eine Einzelbohrung mit Senkung und Gewinde in der
YZ-Ebene.

Parameter
Mittelpunkt Bohrung

Mittelpunkt Bohrung
Bohrdurchmesser

Bohrtiefe (ohne Bohrspitze)
Spitzenwinkel (default: 180°)
Senkdurchmesser

Senktiefe

Senkwinkel
Gewindedurchmesser
Gewindetiefe

Gewindeanschnitt (Auslauflange)
Gewindesteigung

Links- oder Rechtsgewinde (default: 0)

<‘n7<<——mCJJ§UUJN—<

0: Rechtsgewinde

1: Linksgewinde
Winkel zur X-Achse (Bereich: -90° < A < 90°)
Zentrierdurchmesser

o »r

Lineare Nut YZ-Ebene G381-Geo

G381 definiert eine lineare Nut in der YZ-Ebene.

Parameter
Y Mittelpunkt der Nut

Z Mittelpunkt der Nut
X Bezugsdurchmesser

keine Eingabe: , X" aus Abschnittskennung

. X" Uberschreibt , X" aus Abschnittskennung
Lagewinkel (Bezug: positive Z-Achse; default: 0°)
Nutlange
Nutbreite
Tiefe der Tasche (default: ,P" aus G308)

T W A >
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6.3 Konturen der YZ-Ebene

Zirkulare Nut YZ-Ebene G382/G383-Geo

(G382/G383 definiert eine zirkulare Nut in der YZ-Ebene.

(G382: zirkulare Nut im Uhrzeigersinn
(G383: zirkulare Nut im Gegen-Uhrzeigersinn

Parameter
Y Krimmungsmittelpunkt der Nut
VA Krimmungsmittelpunkt der Nut
X Bezugsdurchmesser
keine Eingabe: , X" aus Abschnittskennung
X" Uberschreibt , X" aus Abschnittskennung
R Radius (Bezug: Mittelpunktbahn der Nut)
A Anfangswinkel (Bezug: X-Achse; default: 0°)
W Endwinkel (Bezug: X-Achse; default: 0°)
B Nutbreite
P Tiefe der Tasche (default: ,,P" aus G308)

Vollkreis YZ-Ebene G384-Geo

(G384 definiert einen Vollkreis in der YZ-Ebene.

Parameter

Y Mittelpunkt des Kreises

VA Mittelpunkt des Kreises

X Bezugsdurchmesser
keine Eingabe: , X" aus Abschnittskennung
X" Uberschreibt , X" aus Abschnittskennung

R Radius des Kreises

P Tiefe der Tasche (default: ,,P" aus G308)
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Rechteck YZ-Ebene G385-Geo

(G385 definiert ein Rechteck in der YZ-Ebene.

Parameter
Y Mittelpunkt des Rechtecks

Z Mittelpunkt des Rechtecks
X Bezugsdurchmesser

keine Eingabe: , X" aus Abschnittskennung
X" Uberschreibt , X" aus Abschnittskennung
Lagewinkel Bezug: positive Z-Achse; default: 0°)
Lange des Rechtecks
Breite des Rechtecks
Fase/Verrundung (default: 0)

T WA >

R>0: Radius der Rundung
R<O0: Breite der Fase
P Tiefe der Tasche (default: ,,P" aus G308)

Vieleck YZ-Ebene G387-Geo

(G387 definiert ein regelmafiiges Vieleck in der YZ-Ebene.

Parameter
Y Mittelpunkt des Vielecks

VA Mittelpunkt des Vielecks
X Bezugsdurchmesser

keine Eingabe: , X" aus Abschnittskennung
X" Uberschreibt , X" aus Abschnittskennung
Q Anzahl der Ecken (Q >= 3)
A Lagewinkel Bezug: positive Z-Achse; default: 0°)
K Kantenlange/Schlisselweite

K>0: Kantenlange

K<0: Schlisselweite (Innendurchmesser)
R Fase/Verrundung — default: 0

R>0: Radius der Rundung

R<O: Breite der Fase
P Tiefe der Tasche (default: ,,P"” aus G308)
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6.3 Konturen der YZ-Ebene

Muster linear YZ-Ebene G481-Geo

G481 definiert ein lineares Muster in der YZ-Ebene. G481 wirkt auf die
im Folgesatz definierte Figur (G380..385, G387). =3

Parameter
Anzahl der Figuren

Y 1. Musterpunkt

Z 1. Musterpunkt
J Endpunkt Muster (Y-Richtung)
K Endpunkt Muster (Z-Richtung)

Ji Abstand zwischen zwei Figuren (in Y-Richtung)

Ki Abstand zwischen zwei Figuren (in Z-Richtung)

A Lagewinkel der Langsachse des Musters (Bezug: positive
Z-Achse)

R Lange (Gesamtlange Muster)

Ri Musterabstand (Abstand zwischen zwei Figuren)

Programmierhinweise
@ Die Bohrung/Figur im Folgesatz ohne Mittelpunkt

programmieren.

Der Fraszyklus (Abschnitt BEARBEITUNG) ruft die
Bohrung/Figur im Folgesatz auf, nicht die
Musterdefinition.
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Muster zirkular YZ-Ebene G482-Geo

G482 definiert ein zirkulares Muster in der YZ-Ebene. G482 wirkt auf
die im Folgesatz definierte Figur (G380..385, G387).

Parameter
Anzahl der Figuren

K Durchmesser (Musterdurchmesser)

A Anfangswinkel — Position erste Figur, Bezug: Z-Achse
(default: 0°)

W Endwinkel — Position letzte Figur; Bezug: Z-Achse
(default: 360°)

Wi Winkel zwischen zwei Figuren
V Richtung — Orientierung (default: 0)

V=0, ohne W: Vollkreisaufteilung
V=0, mit W: Aufteilung auf langerem Kreisbogen
V=0, mit Wi: Vorzeichen von Wi bestimmt die Richtung
(Wi<0: im Uhrzeigersinn)
V=1, mit W: im Uhrzeigersinn
V=1, mit Wi: Uhrzeigersinn (Vorzeichen von Wi ist ohne
Bedeutung)
V=2, mit W: gegen den Uhrzeigersinn
V=2, mit Wi: gegen den Uhrzeigersinn (Vorzeichen von Wi
ist ohne Bedeutung)
Y Mittelpunkt Muster
Z Mittelpunkt Muster
H Lage der Figuren (default: 0)

0: Normallage, Figuren werden um den Kreismittelpunkt
gedreht (Rotation)

1: Originallage, Figurlage bezogen auf das
Koordinatensystem bleibt gleich (Translation)

Programmieren Sie die Bohrung/Figur im Folgesatz
ohne Mittelpunkt. Ausnahme zirkulare Nut.

Der Fraszyklus (Abschnitt BEARBEITUNG) ruft die
Bohrung/Figur im Folgesatz auf, nicht die
Musterdefinition.

=)
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6.3 Konturen der YZ-Ebene

Einzelflache YZ-Ebene G386-Geo

(386 definiert eine Flache in der YZ-Ebene.

Parameter

z Referenzkante

K Restdicke

Ki Tiefe

B Breite (Bezug: Referenzkante 2)

B<0: Flache in negative Z-Richtung
B>0: Flache in positive Z-Richtung
Bezugsdurchmesser

keine Eingabe: , X" aus Abschnittskennung

X" Uberschreibt , X" aus Abschnittskennung

Spindelwinkel des Flachenlots (default: ,,C" aus
Abschnittskennung)

bearbeitende Flache.

@ Der Referenzdurchmesser X begrenzt die zu

Mehrkantflachen YZ-Ebene G487-Geo

G487 definiert Mehrkantflachen in der YZ-Ebene.

Parameter
z Referenzkante
K Schlisselweite (Innenkreisdurchmesser)
Ki Kantenlange
B Breite (Bezug: Referenzkante 2)
B<0: Flache in negative Z-Richtung
B>0: Flache in positive Z-Richtung
X Bezugsdurchmesser
keine Eingabe: , X" aus Abschnittskennung
.X" Uberschreibt , X" aus Abschnittskennung
C Spindelwinkel des Flachenlots (default: ,,C" aus
Abschnittskennung)
Q Anzahl der Flachen (Q >= 2)

bearbeitende Flache.

@ Der Referenzdurchmesser X begrenzt die zu
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6.4 Bearbeitungsebenen

Y-Achs-Bearbeitungen

Legen Sie die Bearbeitungsebene fest, wenn Sie Bohr- oder
Frasbearbeitungen mit der Y-Achse programmieren.

Ohne programmierte Bearbeitungsebene geht die Steuerung von
einer Drehbearbeitung bzw. einer Frasbearbeitung mit der C-Achse
aus (G18 XZ-Ebene).

G17 XY-Ebene (Stirn- oder Riickseite)

Die Bearbeitung bei Fraszyklen erfolgt in der XY-Ebene und die
Zustellung bei Fras- und Bohrzyklen in Z-Richtung.

G18 XZ-Ebene (Drehbearbeitung)

In der XZ-Ebene werden die ,,normale Drehbearbeitung” und die Bohr-

und Frasbearbeitung mit der C-Achse durchgefihrt.

G19 YZ-Ebene (Draufsicht/Mantel)

Die Bearbeitung bei Fraszyklen erfolgt in der YZ-Ebene und die
Zustellung bei Fras- und Bohrzyklen in X-Richtung.
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Bearbeitungsebene schwenken G16

G16 flhrt folgende Transformationen und Rotationen durch:

Verschiebt das Koordinatensystem auf die Position |, K
Dreht das Koordinatensystem um den Winkel B; Bezugspunkt: |, K

Verschiebt, wenn programmiert, das Koordinatensystem um U und
W im gedrehten Koordinatensystem

Parameter
Ebenenwinkel; Bezug: positive Z-Achse

Ebenenreferenz in X-Richtung (Radiusmaf?)
Ebenenreferenz in Z-Richtung
Verschiebung in X-Richtung

Verschiebung in Z-Richtung

6.4 Bearbeitungsebenen

ogcx—w

Bearbeitungsebene schwenken Ein-/Ausschalten
0: , Bearbeitungsebene schwenken” ausschalten

1: Bearbeitungsebene schwenken
2: auf vorhergehende G16-Ebene zurlickschalten

G16 QO setzt die Bearbeitungsebene wieder zurlick. Der Nullpunkt
und das Koordinatensystem, das vor dem G16 definiert war, ist jetzt
wieder gultig.

G16 Q2 schaltet auf die vorhergehende G16-Ebene zurlick.

Die Bezugsachse flr den , Ebenenwinkel B” ist die positive Z-Achse.

Das gilt auch im gespiegelten Koordinatensystem.

Beachten Sie:
@ Im geschwenkten Koordinatensytem ist X die

Zustellachse. X-Koordinaten werden als Durchmesser-
Koordinaten vermaft.

Die Spiegelung des Koordinatensystems hat keinen
einfluss auf die Bezugsachse des Schwenkwinkels
(,,B-Achswinkel” des Werkzeugaufrufs).

Solange G16 aktiv ist, sind andere
Nullpunktverschiebungen nicht zulassig.
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6.5 Werkzeug positionieren Y-Achse

Eilgang GO

GO verfahrt im Eilgang auf kirzestem Weg zum , Zielpunkt X, Y, Z".

Parameter
X Durchmesser - Zielpunkt

Z Lange - Zielpunkt
Y Lange - Zielpunkt

Programmierung X, Y, Z: absolut, inkremental oder
@ selbsthaltend

Werkzeugwechselpunkt anfahren G14

G14 verfahrt im Eilgang zum Werkzeugwechselpunkt. Die
Koordinaten des Wechselpunktes legen Sie im Einrichtebetrieb fest.

Parameter
Q Reihenfolge (default: 0)

0: X- und Z-Achse verfahren gleichzeitig (diagonal)

. erst X-, dann Z-Richtung

. erst Z-, dann X-Richtung

- nur X-Richtung, Z bleibt unveréndert

: nur Z-Richtung, X bleibt unveréndert

- nur Y-Richtung

. X-, Y- und Z-Achse verfahren gleichzeitig (diagonal)

oo o WN -

Q Bei Q=0...4 wird die Y-Achse nicht verfahren.

Eilgang in Maschinenkoordinaten G701

G701 verfahrt im Eilgang auf kiirzestem Weg zum ,, Zielpunkt X, Y, Z".

Parameter

X Endpunkt (Durchmessermaf?)
Y Endpunkt

Z Endpunkt

X, Y, Z" beziehen sich auf den Maschinen-Nullpunkt
@ und den Schlittenbezugspunkt.
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6.6 Linear- und Zirkularbewegungen Y-Achse

6.6 Linear- und
Zirkularbewegungen Y-Achse

Frasen: Linearbewegung G1

G1 verfahrt linear im Vorschub zum ,, Endpunkt". G1 wird abhangig von
der Bearbeitungsebene ausgefihrt:
G17 Interpolation in der XY-Ebene
Zustellung in Z-Richtung
Bezug Winkel A: positive X-Achse

G18 Interpolation in der XZ-Ebene
Zustellung in Y-Richtung
Bezug Winkel A: negative Z-Achse

G19 Interpolation in der YZ-Ebene

Zustellung in X-Richtung
Bezug Winkel A: positive Z-Achse

Parameter

X Endpunkt (Durchmessermaf)
Y Endpunkt

z Endpunkt

AN  Winkel (Bezug: abhangig von der Bearbeitungsebene)
Q Schnittpunkt. Endpunkt, wenn der Kreisbogen eine Gerade
oder einen Kreisbogen schneidet (default: 0):
0: naher Schnittpunkt
1: entfernter Schnittpunkt
BR  Fase/Verrundung. Definiert den Ubergang zum nachsten
Konturelement. Programmieren Sie den theoretischen
Endpunkt, wenn Sie eine Fase/Verrundung angeben.
Keine Eingabe: tangentialer Ubergang
BR=0: nicht tangentialer Ubergang
BR>0: Radius der Rundung
BR<O0: Breite der Fase
BE  Sondervorschubfaktor fir Fase/Verrundung (default: 1)

Sondervorschub = aktiver Vorschub * BE (0 < BE <= 1)

Programmierung X, Y, Z: absolut, inkremental,
@ selbsthaltend oder ,?"
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Frasen: Zirkularbewegung G2, G3 -
inkrementale MittelpunktvermaRung

G2/G3 verfahrt zirkular im Vorschub zum ,, Endpunkt".

G2/G3 werden abhangig von der Bearbeitungsebene ausgefiihrt:

M G17 Interpolation in der XY-Ebene
" Zustellung in Z-Richtung
= Mittelpunktsdefinition: mit I, J

M G18 Interpolation in der XZ-Ebene
" Zustellung in Y-Richtung
= Mittelpunktsdefinition: mit [, K

M G19 Interpolation in der YZ-Ebene
" Zustellung in X-Richtung
m Mittelpunktsdefinition: mit J, K

Parameter
Endpunkt (Durchmessermaf?)

Endpunkt

Endpunkt

Mittelpunkt inkremental (Radiusmaf)
Mittelpunkt inkremental

Mittelpunkt inkremental

Radius

Schnittpunkt. Endpunkt, wenn der Kreisbogen eine Gerade
oder einen Kreisbogen schneidet (default: 0):

OITAC —N<X

M 0: naher Schnittpunkt
1 1: entfernter Schnittpunkt
BR  Fase/Verrundung. Definiert den Ubergang zum néchsten
Konturelement. Programmieren Sie den theoretischen
Endpunkt, wenn Sie eine Fase/Verrundung angeben.
1 Keine Eingabe: tangentialer Ubergang
= BR=0: nicht tangentialer Ubergang
M BR>0: Radius der Rundung
" BR<O0: Breite der Fase
BE  Sondervorschubfaktor fir Fase/Verrundung (default: 1)

Sondervorschub = aktiver Vorschub * BE (0 < BE <= 1)

Ist der Kreismittelpunkt nicht programmiert, berechnet die Steuerung

den Mittelpunkt, der den kurzesten Kreisbogen ergibt.

Programmierung X, Y, Z: absolut, inkremental,
@ selbsthaltend oder ,,?"
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6.6 Linear- und Zirkularbewegungen Y-Achse

Frasen: Zirkularbewegung G12, G13 - absolute
MittelpunktvermaRBung

G12/G13 verfahrt zirkular im Vorschub zum ,,Endpunkt".
G12/G13 werden abhéngig von der Bearbeitungsebene ausgefiihrt:

M G17 Interpolation in der XY-Ebene
m Zustellung in Z-Richtung
= Mittelpunktsdefinition: mit [, J

M G18 Interpolation in der XZ-Ebene
m Zustellung in Y-Richtung
= Mittelpunktsdefinition: mit [, K

M G19 Interpolation in der YZ-Ebene
m Zustellung in X-Richtung
m Mittelpunktsdefinition: mit J, K

Parameter
Endpunkt (Durchmessermald)

Endpunkt

Endpunkt

Mittelpunkt absolut (Radiusmaf?)
Mittelpunkt absolut

Mittelpunkt absolut

Radius

Schnittpunkt. Endpunkt, wenn die Strecke einen Kreisbogen
schneidet (default: 0):

O IR NXX

M Q=0: naher Schnittpunkt
= Q=1: entfernter Schnittpunkt
B Fase/Verrundung. Definiert den Ubergang zum nichsten
Konturelement. Programmieren Sie den theoretischen
Endpunkt, wenn Sie eine Fase/Verrundung angeben.
i keine Eingabe: tangentialer Ubergang
1 B=0: nicht tangentialer Ubergang
= B>0: Radius der Rundung
" B<0: Breite der Fase
E Sondervorschubfaktor fir die Fase/ Verrundung (default: 1)

Sondervorschub = aktiver Vorschub * E (0 < E <= 1)

Ist der Kreismittelpunkt nicht programmiert, berechnet die Steuerung
den Mittelpunkt, der den kirzesten Kreisbogen ergibt.

Programmierung X, Y, Z: absolut, inkremental,
@ selbsthaltend oder ,,?*
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6.7 Fraszyklen Y-Achse

Flache frasen Schruppen G841

G841 schruppt mit G376-Geo (XY- Ebene) oder G386-Geo (YZ-Ebene)
definierte Flachen. Der Zyklus frast von aufden nach innen. Die
Zustellung erfolgt auf3erhalb des Materials.

Parameter
ID Fraskontur — Name der zu frasenden Kontur

NS  Satznummer — Referenz auf die Konturbeschreibung
P Frastiefe (maximale Zustellung in der Frasebene)

| Aufmald in X-Richtung

K Aufmald in Z-Richtung
U

(Minimaler) Uberlappungsfaktor. Legt die Uberlappung der
Frasbahnen fest (default: 0,5).

Uberlappung = U*Fraserdurchmesser

V Uberlauffaktor. Definiert den Betrag, um den der Fraser den
AuRenradius Uberragen soll (default: 0,5).

Uberlauf = V*Fraserdurchmesser

F Zustellvorschub fir Tiefenzustellung (default: aktiver
Vorschub)

RB  Ruickzugsebene (default: zuriick zur Startposition)

XY-Ebene: Rickzugsposition in Z-Richtung

YZ-Ebene: Rickzugsposition in X-Richtung
(Durchmessermaf?)

Aufmale werden berlcksichtigt:
@ Gb57: Aufmals in X-, Z-Richtung
Gb8: dquidistantes Aufmal in der Frasebene

Zyklusablauf
1 Startposition (X, Y, Z, C) ist die Position vor dem Zyklus

2 Errechnet die Schnittaufteilung (Frasebenen-Zustellung,
Frastiefen-Zustellung)

3 Fahrt auf Sicherheitsabstand an und stellt flr die erste Frastiefe
zu

4 Frast eine Ebene

5 Hebt um den Sicherheitsabstand ab, fahrt an und stellt fir die
nachste Frastiefe zu

Wiederholt 4...5, bis die komplette Flache gefrast ist
7 Fahrt entsprechend , Ruckzugsebene RB* zurlick
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6.7 Fraszyklen Y-Achse

Flache frasen Schlichten G842

(G842 schlichtet mit G376-Geo (XY- Ebene) oder G386-Geo (YZ-Ebene)
definierte Flachen. Der Zyklus frast von aufden nach innen. Die
Zustellung erfolgt auRerhalb des Materials.

Parameter
ID Fraskontur — Name der zu frasenden Kontur

NS  Satznummer — Referenz auf die Konturbeschreibung

P Frastiefe (maximale Zustellung in der Frasebene)
H Fraslaufrichtung bezogen auf die Flankenbearbeitung
(default: 0)

H=0: Gegenlauf
H=1: Gleichlauf

U (Minimaler) Uberlappungsfaktor. Legt die Uberlappung der
Frasbahnen fest (default: 0,5).

Uberlappung = U*Fraserdurchmesser

Vv Uberlauffaktor. Definiert den Betrag, um den der Fraser den
Aufdenradius Uberragen soll (default: 0,5).

Uberlauf = V*Fraserdurchmesser

F Zustellvorschub fir Tiefenzustellung (default: aktiver
Vorschub)

RB  Riickzugsebene (default: zuriick zur Startposition)

XY-Ebene: Riuckzugsposition in Z-Richtung

YZ-Ebene: Rlckzugsposition in X-Richtung
(Durchmessermaf3)

Zyklusablauf
1 Startposition (X, Y, Z, C) ist die Position vor dem Zyklus

2 Errechnet die Schnittaufteilung (Frasebenen-Zustellung,
Frastiefen-Zustellung)

3 Fahrt auf Sicherheitsabstand an und stellt flr die erste Frastiefe
ZU

Frast eine Ebene

5 Hebt um den Sicherheitsabstand ab, fahrt an und stellt fir die
nachste Frastiefe zu

Wiederholt 4...5, bis die komplette Flache gefrast ist

7 Féhrt entsprechend , Rickzugsebene RB* zurlick
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Mehrkantfrasen Schruppen G843

G843 schruppt mit G477-Geo (XY- Ebene) oder G487-Geo (YZ-Ebene)
definierte Mehrkantflachen. Der Zyklus frast von auf3en nach innen.
Die Zustellung erfolgt auRRerhalb des Materials.

Parameter
ID Fraskontur — Name der zu frasenden Kontur

NS  Satznummer — Referenz auf die Konturbeschreibung
P Frastiefe (maximale Zustellung in der Frasebene)
Aufmald in X-Richtung

Aufmald in Z-Richtung

(Minimaler) Uberlappungsfaktor. Legt die Uberlappung der
Frasbahnen fest (default: 0,5).

|
K
u

Uberlappung = U*Fraserdurchmesser

V Uberlauffaktor. Definiert den Betrag, um den der Fréser den
Aulenradius Uberragen soll (default: 0,5).
Uberlauf = V*Fraserdurchmesser

F Zustellvorschub fur Tiefenzustellung (default: aktiver
Vorschub)

RB  Rickzugsebene (default: zuriick zur Startposition)
XY-Ebene: Rickzugsposition in Z-Richtung

YZ-Ebene: Rickzugsposition in X-Richtung
(Durchmessermal?)

Gb57: Aufmal’ in X-, Z-Richtung
Gb8: dquidistantes Aufmald in der Frasebene

G Aufmale werden berlcksichtigt:

Zyklusablauf
1 Startposition (X, Y, Z, C) ist die Position vor dem Zyklus

2 Errechnet die Schnittaufteilung (Frasebenen-Zustellung,
Frastiefen-Zustellung) und die Spindelpositionen

3 Spindel dreht auf erste Position, der Fraser fahrt auf
Sicherheitsabstand an und stellt fir die erste Frastiefe zu

Frast eine Ebene

5 Hebt um den Sicherheitsabstand ab, fahrt an und stellt fir die
nachste Frastiefe zu

6 \Wiederholt 4...5, bis die komplette Flache gefrast ist

Werkzeug fahrt entsprechend ,, Rlickzugsebene J" zurlck;
Spindel dreht auf néchste Position, der Fraser fahrt auf
Sicherheitsabstand an und stellt fir die erste Frasebene zu

Wiederholt 4...7, bis alle Mehrkantflachen gefrast sind
9 Fahrt entsprechend , Ruckzugsebene RB* zurlick
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6.7 Fraszyklen Y-Achse

Mehrkantfrasen Schlichten G844

(G844 schlichtet mit G477-Geo (XY- Ebene) oder G487-Geo (YZ-Ebene)
definierte Mehrkantflachen. Der Zyklus frast von auRen nach innen.
Die Zustellung erfolgt auRerhalb des Materials.

Parameter
ID Fraskontur — Name der zu frasenden Kontur

NS  Satznummer — Referenz auf Konturbeschreibung

P Frastiefe (maximale Zustellung in der Frasebene)
H Fraslaufrichtung bezogen auf die Flankenbearbeitung
(default: 0)

H=0: Gegenlauf
H=1: Gleichlauf

U (Minimaler) Uberlappungsfaktor. Legt die Uberlappung der
Frasbahnen fest (default: 0,5).

Uberlappung = U*Fraserdurchmesser

Vv Uberlauffaktor. Definiert den Betrag, um den der Fraser den
Aufdenradius Uberragen soll (default: 0,5).

Uberlauf = V*Fraserdurchmesser

F Zustellvorschub fir Tiefenzustellung (default: aktiver
Vorschub)

RB  Riickzugsebene (default: zuriick zur Startposition)

XY-Ebene: Riuckzugsposition in Z-Richtung

YZ-Ebene: Rlckzugsposition in X-Richtung
(Durchmessermaf3)

Zyklusablauf
1 Startposition (X, Y, Z, C) ist die Position vor dem Zyklus

2 Errechnet die Schnittaufteilung (Frasebenen-Zustellung,
Frastiefen-Zustellung) und die Spindelpositionen

3 Spindel dreht auf erste Position, der Fraser fahrt auf
Sicherheitsabstand an und stellt fiir die erste Frastiefe zu

Frast eine Ebene

5 Hebt um den Sicherheitsabstand ab, fahrt an und stellt fir die
nachste Frastiefe zu

Wiederholt 4...5, bis die komplette Flache gefrast ist

7 Werkzeug fahrt entsprechend , Rickzugsebene J” zurlick;
Spindel dreht auf nachste Position, der Fraser fahrt auf
Sicherheitsabstand an und stellt fir die erste Frasebene zu

8 Wiederholt 4...7, bis alle Mehrkantflachen gefréast sind
9 Fahrt entsprechend , Rlckzugsebene RB" zurlick
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Taschen frasen Schruppen G845 (Y-Achse)

G845 schruppt in der XY- oder YZ-Ebene definierte geschlossene
Konturen der Programmabschnitte:

STIRN_Y

RUECKSEITE_Y

MANTEL_Y
Waéhlen Sie, abhdngig vom Fraser, eine der folgenden
Eintauchstrategien:

Senkrecht Eintauchen

An vorgebohrter Position eintauchen

Pendelnd oder helikal eintauchen

Fur das , Eintauchen an vorgebohrter Position” haben Sie folgende
Alternativen:

Positionen ermitteln, Bohren, Frasen. Die Bearbeitung erfolgt in
den Schritten:
Bohrer einwechseln
Vorbohrpositionen mit ,,G845 A1 .." ermitteln
Vorbohren mit ,,G71 NF ..”
Zyklus ,, G845 A0 .." aufrufen. Der Zyklus positioniert oberhalb der
Vorbohrposition, taucht ein und frast die Tasche.
Bohren, Frasen. Die Bearbeitung erfolgt in den Schritten:
Mit ,G71 ..” innerhalb der Tasche vorbohren.
Fraser oberhalb der Bohrung positionieren und , G845 A0 ..”
aufrufen. Der Zyklus taucht ein und frast den Abschnitt.

Besteht die Tasche aus mehreren Abschnitten, berlcksichtigt G845
beim Vorbohren und Frasen alle Bereiche der Tasche. Rufen Sie
G845 A0 .." flr jeden Abschnitt separat auf, wenn Sie die
Vorbohrpositionen ohne ,,G845 A1 .."” ermitteln.

O Der G845 beriicksichtigt folgende AufmafRie:

G57: Aufmal’ in X-, Z-Richtung
Gb8: aquidistantes Aufmald in der Frasebene

Programmieren Sie Aufmafe beim Ermitteln der
Vorbohrpositionen und beim Frasen.
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6.7 Fraszyklen Y-Achse

G845 (Y-Achse) - Vorbohrpositionen ermitteln

Der ,G845 A1 .." ermittelt die Vorbohrpositionen und speichert Sie
unter der in ,,NF" angegebenen Referenz. Der Zyklus berlcksichtigt
bei der Berechnung der Vorbohrpositionen den Durchmesser des
aktiven Werkzeugs. Wechseln Sie deshalb vor Aufruf des ,, G845 A1
.." den Bohrer ein. Programmieren Sie nur die in folgender Tabelle
aufgefliihrten Parameter.

Siehe auch:

(G845 - Grundlagen: Seite 527
(G845 - Frasen: Seite 529

Parameter - Vorbohrpositionen ermitteln
ID Fraskontur — Name der zu frdsenden Kontur

NS  Startsatznummer Kontur

Figuren: Satznummer der Figur
Freie geschlossene Kontur: ein Konturelement (nicht
Startpunkt)

B Frastiefe (default: Tiefe aus der Konturbeschreibung)

XS  Frasoberkante Mantelflache (ersetzt die Referenzebene aus
der Konturbeschreibung)

ZS Frasoberkante Stirnflache (ersetzt die Referenzebene aus der
Konturbeschreibung)

| Aufmal? in X-Richtung (Radiusmaf?)
K Aufmal in Z-Richtung
Q Bearbeitungsrichtung (default: 0)

0: von innen nach aulRen
1: von aufden nach innen
A Ablauf , Vorbohrpositionen ermitteln”: A=1

NF  Positions-Marke — Referenz, unter der der Zyklus die
Vorbohrpositionen speichert [1..127].

WB (Eintauchlange) Durchmesser Fraswerkzeug

Der G845 Uberschreibt Vorbohrpositionen, die noch
unter der Referenz ,NF" gespeichert sind.

Der Parameter ,WB" wird sowohl beim Ermitteln der

Vorbohrpositionen, als auch beim Frasen benutzt. Beim

Ermitteln der Vorbohrpositionen beschreibt ,\WWB* den
Durchmesser des Fraswerkzeugs.

528

NF uB }
WB [
1 [...]
2 [...]
[.-.]
NF [>[...]
[...]
126 [...]
127 [...]
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G845 (Y-Achse) — Frasen

Die Frasrichtung beeinflussen Sie mit der , Fraslaufrichtung H”, der
.Bearbeitungsrichtung Q" und der Drehrichtung des Frasers (siehe
Tabelle G845 im Benutzer-Handbuch). Programmieren Sie nur die in
folgender Tabelle aufgeflihrten Parameter.

Siehe auch:

(G845 — Grundlagen: Seite 527
(G845 - Vorbohrpositionen ermitteln: Seite 528

Parameter — Frasen
ID Fraskontur — Name der zu frasenden Kontur

NS  Startsatznummer Kontur

Figuren: Satznummer der Figur
Freie geschlossene Kontur: ein Konturelement (nicht

Startpunkt)
B Frastiefe (default: Tiefe aus der Konturbeschreibung)
P Maximale Zustellung (default: Frasen in einer Zustellung)

XS  Frasoberkante YZ-Ebene (ersetzt den Referenzdurchmesser
aus der Konturbeschreibung)

/S Frasoberkante XY-Ebene (ersetzt die Referenzebene aus der
Konturbeschreibung)

I Aufmal in X-Richtung (Radiusmaf?)
K Aufmald in Z-Richtung
U (Minimaler) Uberlappungsfaktor. Legt die Uberlappung der
Frasbahnen fest (default: 0,5).
Uberlappung = U*Fraserdurchmesser
V Uberlauffaktor (default: 0,5. Definiert den Betrag, um den der
Fraser den AulRenradius Uberragen soll.
0: die definierte Kontur wird komplett gefrast
0<V<=1: Uberlauf = V*Fraserdurchmesser
H Fraslaufrichtung (default: 0)

0: Gegenlauf
1: Gleichlauf

F Zustellvorschub fur Tiefenzustellung (default: aktiver
Vorschub)

E Reduzierter Vorschub fir zirkulare Elemente (default: aktueller
Vorschub)

RB  Ruckzugsebene (default: zurlick zur Startposition)

XY-Ebene: Rickzugsposition in Z-Richtung

YZ-Ebene: Rickzugsposition in X-Richtung
(Durchmessermal)

Q Bearbeitungsrichtung (default: 0)

0: von innen nach aufRen

1: von aufden nach innen
A Ablauf ,Fréasen”: A=0 (default=0)

NF  Positions-Marke — Referenz, aus der der Zyklus die
Vorbohrpositionen ausliest [1..127].
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6.7 Fraszyklen Y-Achse

Parameter - Frasen

o

530

Eintauchverhalten (default: 0)

0=0 (Senkrecht Eintauchen): Der Zyklus fahrt auf den
Startpunkt, taucht mit dem Zustellvorschub ein und frast dann
die Tasche.

O=1 (Eintauchen an vorgebohrter Position):

.NF" programmiert: Der Zyklus positioniert den Fraser
oberhalb der ersten Vorbohrposition, taucht ein und fréast den
ersten Bereich. Gegebenenfalls positioniert der Zyklus den
Fraser auf die nachste Vorbohrposition und bearbeitet den
nachsten Bereich, etc.

. NF" nicht programmiert: Der Zyklus taucht an der aktuellen
Position ein und frast den Bereich. Positionieren Sie
gegebenenfalls den Fraser auf die ndchste Vorbohrposition
und bearbeiten den nachsten Bereich, etc.
0=2, 3 (helikal Eintauchen): Der Fraser taucht im Winkel , W"
ein und frast Vollkreise mit dem Durchmesser ,,WB". Sobald
die Frastiefe ,P" erreicht ist, geht der Zyklus zum Planfrasen
Uber.

0=2 — manuell: Der Zyklus taucht an der aktuellen Position
ein und bearbeitet den Bereich, der von dieser Position aus
erreichbar ist.

0=3 - automatisch: Der Zyklus berechnet die
Eintauchposition, taucht ein und bearbeitet diesen Bereich.
Die Eintauchbewegung endet, wenn maoglich, auf dem
Startpunkt der ersten Fréasbahn. Besteht die Tasche aus
mehreren Bereichen, bearbeitet der Zyklus nacheinander
alle Bereiche.
0=4, 5 (pendelnd, linear Eintauchen): Der Fraser taucht im
Winkel ,,W" ein und frést eine lineare Bahn der Lange ,WB".
Den Lagewinkel definieren Sie in ,,WE". AnschlieRend frast
der Zyklus diese Bahn in umgekehrter Richtung. Sobald die

Frastiefe ,P" erreicht ist, geht der Zyklus zum Planfrasen Uber.

0O=4 — manuell: Der Zyklus taucht an der aktuellen Position
ein und bearbeitet den Bereich, der von dieser Position aus
erreichbar ist.

O=5 - automatisch: Der Zyklus berechnet die
Eintauchposition, taucht ein und bearbeitet diesen Bereich.
Die Eintauchbewegung endet, wenn maoglich, auf dem
Startpunkt der ersten Frasbahn. Besteht die Tasche aus
mehreren Bereichen, bearbeitet der Zyklus nacheinander
alle Bereiche. Die Eintauchposition wird, wie folgt, abhangig
von der Figur und ,Q", ermittelt:
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Parameter - Frasen

QO (von innen nach aufen):

— lineare Nut, Rechteck, Vieleck: Referenzpunkt der Figur
— Kreis: Mittelpunkt des Kreises

—zirkulare Nut, , freie” Kontur: Startpunkt der innersten
Frasbahn

Q1 (von auRen nach innen):

— lineare Nut: Startpunkt der Nut

— zirkulare Nut, Kreis: wird nicht bearbeitet

— Rechteck, Vieleck: Startpunkt des ersten

Linearelements

— ,freie” Kontur: Startpunkt des ersten Linearelements

(mindestens ein Linearelement muss vorhanden sein)
0=6, 7 (pendelnd, zirkular Eintauchen): Der Fraser taucht im
Eintauchwinkel ,W" ein und frast einen Kreisbogen von 90°.
Anschlief3end frast der Zyklus diese Bahn in umgekehrter
Richtung. Sobald die Frastiefe ,P" erreicht ist, geht der Zyklus
zum Planfrasen Uber. ,WE" definiert die Mitte des Bogens
und ,,WB" den Radius.

0=6 — manuell: Die Werkzeugposition entspricht dem
Mittelpunkt des Kreisbogens. Der Fraser fahrt auf den
Anfang des Bogens und taucht ein.

0=7 — automatisch (ist nur fir zirkulare Nut und Kreis
erlaubt): Der Zyklus berechnet die Eintauchposition abhdngig
von ,Q":

QO (von innen nach auRen):

— zirkulare Nut: der Kreisbogen liegt auf dem
Krimmungsradius der Nut

— Kreis: nicht erlaubt

Q1 (von aufden nach innen): zirkulare Nut, Kreis: der
Kreisbogen liegt auf der dufderen Frasbahn

Eintauchwinkel in Zustellrichtung
Lagewinkel der Frasbahn/des Kreisbogens. Bezugsachse:

Stirn- oder Rlckseite: positive XK-Achse
Mantelflache: positive Z-Achse
Defaultwert Lagewinkel, abhéngig von ,0":

0O=4: WE= 0°

O=5und
Lineare Nut, Rechteck, Vieleck: WE= Lagewinkel der Figur
Zirkulare Nut, Kreis: WE=0°
.Freie” Kontur und QO (von innen nach aufden): WE=0°

.Freie” Kontur und Q1 (von auf’en nach innen):
Lagewinkel des Startelements

WB  Eintauchlange/Eintauchdurchmesser (default: 1,5 *

Fraserdurchmesser)
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6.7 Fraszyklen Y-Achse

Frasrichtung, Fraslaufrichtung, Bearbeitungsrichtung und

Drehrichtung des Frasers: siehe Tabelle G845 im Benutzer-Handbuch

aullen nach innen):

@ Beachten Sie bei der Bearbeitungsrichtung Q=1 (von

Die Kontur muss mit einem linearen Element beginnen.

Ist das Startelement < WB, wird WB auf die Lange des
Startelements gekurzt.

Die Lange des Startelements darf das 1,5-fache des
Fraserdurchmessers nicht unterschreiten.

Zyklusablauf

1 Startposition (X, Y, Z, C) ist die Position vor dem Zyklus.

2 Errechnet die Schnittaufteilung (Frasebenen-Zustellungen,
Frastiefen-Zustellungen); errechnet die Eintauchpositionen und
Eintauchwege bei pendelndem oder helikalem Eintauchen.

3 Fahrt auf Sicherheitsabstand an und stellt, abhangig von ,, 0" fir
die erste Frastiefe zu, bzw. taucht pendelnd oder helikal ein.
Frast eine Ebene.

5 Hebt um den Sicherheitsabstand ab, fahrt an und stellt fir die
nachste Frastiefe zu.

Wiederholt 4...5, bis die komplette Flache gefrast ist.

7 Fahrt entsprechend , Ruckzugsebene RB* zurlick.
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Taschenfrasen Schlichten G846 (Y-Achse)

(G846 schlichtet in der XY- oder YZ-Ebene definierte geschlossene
Konturen der Programmabschnitte:

STIRN_Y
RUECKSEITE_Y
MANTEL_Y

Die Frasrichtung beeinflussen Sie mit der ,Fraslaufrichtung H"”, der
.Bearbeitungsrichtung Q" und der Drehrichtung des Frasers.

Parameter — Schlichten
ID Fraskontur — Name der zu frasenden Kontur

NS  Startsatznummer Kontur

Figuren: Satznummer der Figur
Freie geschlossene Kontur: ein Konturelement (nicht
Startpunkt)
Frastiefe (default: Tiefe aus der Konturbeschreibung)
P Maximale Zustellung (default: Frasen in einer Zustellung)
XS Frasoberkante YZ-Ebene (ersetzt den Referenzdurchmesser
aus der Konturbeschreibung)
ZS  Frasoberkante XY-Ebene (ersetzt die Referenzebene aus der
Konturbeschreibung)

R Radius Ein-/Ausfahrbogen (default: 0)

R=0: Konturelement wird direkt angefahren. Die Zustellung
erfolgt auf dem Anfahrpunkt oberhalb der Frasebene,
danach erfolgt die senkrechte Tiefen-Zustellung.

R>0: Der Fraser fahrt einen Ein-/Ausfahrbogen, der
tangential an das Konturelement anschlief3t.
U (Minimaler) Uberlappungsfaktor. Legt die Uberlappung der
Frasbahnen fest (default: 0,5).

o)

Uberlappung = U*Fraserdurchmesser

V Uberlauffaktor - bei C-Achsbearbeitung ohne Funktion
H Fraslaufrichtung (default: 0)
0: Gegenlauf
1: Gleichlauf
F Zustellvorschub fur Tiefenzustellung (default: aktiver
Vorschub)
E Reduzierter Vorschub fir zirkulare Elemente (default: aktueller
Vorschub)

RB  Riuckzugsebene (default: zurlick zur Startposition)

XY-Ebene: Rickzugsposition in Z-Richtung

YZ-Ebene: Rlckzugsposition in X-Richtung
(Durchmessermal)

Q Bearbeitungsrichtung (default: 0)

0: von innen nach aufRen
1: von aufden nach innen
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6.7 Fraszyklen Y-Achse

Parameter — Schlichten

o

Eintauchverhalten (default: 0)

O=0 (senkrecht Eintauchen): Der Zyklus fahrt auf den
Startpunkt, taucht ein und schlichtet die Tasche.

Q=1 (Einfahrbogen mit Tiefenzustellung): Bei den oberen
Frasebenen stellt der Zyklus fiir die Ebene zu und fahrt dann
im Einfahrbogen an. Bei der untersten Frasebene taucht der
Fraser beim Fahren des Einfahrbogens bis auf die Frastiefe
ein(drei-dimensionaler Einfahrbogen). Diese
Eintauchstrategie konnen Sie nur in Kombination mit einem
Einfahrbogen ,R” verwenden. Voraussetzung ist die
Bearbeitung von aufden nach innen (Q=1).

Frasrichtung, Fraslaufrichtung, Bearbeitungsrichtung und
Drehrichtung des Frasers: siehe Tabelle G846 im Benutzer-Handbuch

Zyklusablauf

1
2

534

Startposition (X, Y, Z, C) ist die Position vor dem Zyklus

Errechnet die Schnittaufteilung (Frésebenen-Zustellung,
Frastiefen-Zustellung)

Fahrt auf Sicherheitsabstand an und stellt fir die erste Frastiefe
zu

Frast eine Ebene

Hebt um den Sicherheitsabstand ab, fahrt an und stellt fir die
nachste Frastiefe zu

Wiederholt 4...5, bis die komplette Flache gefrast ist
Fahrt entsprechend , Rickzugsebene J” zurlick
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Gravieren XY-Ebene G803

G803 graviert Zeichenfolgen in linearer Anordnung in der XY-Ebene.
Zeichentabelle: siehe Seite 373

Die Zyklen gravieren ab der Startposition, bzw. ab der aktuellen
Position, wenn Sie keine Startposition angeben.

Beispiel: Wird ein Schriftzug mit mehreren Aufrufen graviert, geben
Sie beim ersten Aufruf die Startposition vor. Die weiteren Aufrufe
programmieren Sie ohne Startposition.

Parameter

X, Y  Anfangspunkt

Z Endpunkt. Z-Position, auf die zum Frasen zugestellt wird.

RB Rickzugsebene. Z-Position, auf die zum Positionieren
zurlickgezogen wird.

ID Text, der graviert werden soll

NF Zeichen-Nummer (Zeichen, das graviert werden soll)

W Lagewinkel des Schriftzugs. Beispiel: 0° = senkrechte
Zeichen; die Zeichen werden fortlaufend in positiver X-
Richtung angeordnet.

H Schrifthéhe

E Abstandsfaktor (Berechnung: siehe Bild)

F Eintauchvorschubfaktor (Einatuchvorschub = aktueller

Vorschub * F)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

[T%T NEI

TXT, NF

TXT=MANUALplus
NF=64 (@)

L

Xe=H/6+E

vklen Y-Achse

6.7 Frasz
o

” @



Gravieren YZ-Ebene G804

Die Zyklen gravieren ab der Startposition, bzw. ab der aktuellen
Position, wenn Sie keine Startposition angeben.

Beispiel: Wird ein Schriftzug mit mehreren Aufrufen graviert, geben
Sie beim ersten Aufruf die Startposition vor. Die weiteren Aufrufe
programmieren Sie ohne Startposition.

(G804 graviert Zeichenfolgen in linearer Anordnung auf der YZ-Ebene.
Zeichentabelle: siehe Seite 373

aszyklen Y-Achse

Parameter
Y, Z Anfangspunkt
X Endpunkt (Durchmessermaf3). X-Position, auf die zum Frasen

zugestellt wird.

s
RB  Riickzugsebene. X-Position, auf die zum Positionieren [
zurlickgezogen wird. - —

©

D Text, der graviert werden soll
NF  Zeichen-Nummer. ASCII-Code des zu gravierenden Zeichens
H  Schrifthohe LTXT, NF |
E Abstandsfaktor (Berechnung: siehe Bild) T:::::'""(-g}“
E Abstandsfaktor. Der Abstand zwischen den Zeichen wird nach

folgender Formel berechnet: H/ 6 * E |
F Eintauchvorschubfaktor (Einatuchvorschub = aktueller

Vorschub * F)

LE |
Xe=H/6+E
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Gewindefrasen XY-Ebene G800

G800 frast ein Gewinde in eine bestehende Bohrung.

Stellen Sie das Werkzeug vor Aufruf des G799 in die Bohrungsmitte.
Der Zyklus positioniert das Werkzeug innerhalb der Bohrung auf den
.Endpunkt Gewinde". Dann fahrt das Werkzeug im , Einfahrradius R"”
an und frast das Gewinde. Dabei stellt das Werkzeug bei jeder
Umdrehung um die Steigung ,,F"” zu. AnschlieRend fahrt der Zyklus
das Werkzeug frei und zieht es auf den Startpunkt zurlck. Im
Parameter V programmieren Sie, ob das Gewinde mit einem Umlauf,
oder bei einschneidigen Werkzeugen mit mehreren Umlaufen gefrast
wird.

Parameter
Gewindedurchmesser

Startpunkt Z

Gewindetiefe

Einfahrradius
Gewindesteigung
Gewinderichtung (default: 0)

« MM AN —

0: Rechtsgewinde
1: Linksgewinde
H Fraslaufrichtung (default: 0)
0: Gegenlauf
1: Gleichlauf
Y Frasmethode
0: das Gewinde wird mit einer 360° Schraubenline gefrast

1: das Gewinde wird mit mehreren Helixbahnen gefrast
(einschneidiges Werkzeug)

@ Verwenden Sie Gewindefraswerkzeuge flr den Zyklus
G800.

Achtung Kollisionsgefahr

Beachten Sie den Durchmesser der Bohrung und den
Fraserdurchmesser, wenn Sie den ,, Einfahrradius R”
programmieren.
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Gewindefrasen YZ-Ebene G806

(G806 frast ein Gewinde in eine bestehende Bohrung.

Stellen Sie das Werkzeug vor Aufruf des G799 in die Bohrungsmitte.
Der Zyklus positioniert das Werkzeug innerhalb der Bohrung auf den
. Endpunkt Gewinde"”. Dann fahrt das Werkzeug im , Einfahrradius R"
an und frast das Gewinde. Dabei stellt das Werkzeug bei jeder
Umdrehung um die Steigung ,F” zu. Anschliefend fahrt der Zyklus
das Werkzeug frei und zieht es auf den Startpunkt zurlick. Im
Parameter V programmieren Sie, ob das Gewinde mit einem Umlauf,
oder bei einschneidigen Werkzeugen mit mehreren Umlaufen gefrast
wird.

Parameter
| Gewindedurchmesser

6.7 Fraszyklen Y-Achse

X Startpunkt X

K Gewindetiefe

R Einfahrradius

F Gewindesteigung

J Gewinderichtung (default: 0)

0: Rechtsgewinde
1: Linksgewinde
H Fraslaufrichtung (default: 0)
0: Gegenlauf
1: Gleichlauf
\Y Frasmethode
0: das Gewinde wird mit einer 360° Schraubenline gefrast

1: das Gewinde wird mit mehreren Helixbahnen gefrast
(einschneidiges Werkzeug)

@ Verwenden Sie Gewindefraswerkzeuge fiir den Zyklus
(G806.

Achtung Kollisionsgefahr

Beachten Sie den Durchmesser der Bohrung und den
Fraserdurchmesser, wenn Sie den , Einfahrradius R"
programmieren.
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Abwalzfrasen G808

(G808 frast von ,, Startpunkt Z” bis ,, Endpunkt K" ein Zahnradprofil. In
W geben Sie die Winkelstellung des Werkzeugs an.

Wird ein Aufmald programmiert, dann wird das Abwalzfrédsen in
Vorbearbeitung und anschlieRendem Schlichten aufgeteilt.

In den Parametern O, R und V legen Sie das ,Versetzen"” des
Werkzeugs fest. Mit dem Versetzen um R erreichen Sie einen
gleichmafigen VerschleiR des Abwalzfrasers.

Parameter

Z Startpunkt

K Endpunkt

C Winkel (Versatzwinkel der C-Achse)

A FulRkreisdurchmesser

B Kopfkreisdurchmesser

J Zahnezahl Werkstlck

W Winkelstellung

S Schnittgeschwindigkeit [m/min]

| Aufmaly

D Drehrichtung des Werkstlcks
3: M3
4: M4

F Vorschub pro Umdrehung

E Schlichtvorschub

P Maximale Zustellung

O Shift Startposition

R Shiftbetrag

V Shiftanzahl

H

Zustellachse

0: die Zustellung erfolgt in X-Richtung
1: die Zustellung erfolgt in Y-Richtung

Q Werkstlick-Spindel

0: Spindel 0 (Hauptspindel) héalt das Werkstlck
3: Spindel 3 (Gegenspindel) halt das Werkstlick
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6.8 Beispielprogramm

6.8 Beispielprogramm

Arbeiten mit der Y-Achse

Die Fras- und Bohrkonturen in folgendem NC-Programmm sind
geschachtelt aufgebaut. Auf der Einzelflache wird eine lineare Nut
gefertigt. Auf der gleichen Einzelflache wird links und rechts neben
der Nut eine Bohrmuster mit jeweils zwei Bohrungen platziert.

Zuerst wird die Drehbearbeitung durchgefiihrt und dann die

. Einzelflache"” gefrast. Anschliefsend wird die lineare Nut mit der Unit
. Taschenfrasen Mantel Y erstellt und dann entgratet. Mit den
weiteren Units werden die Lochmuster zuerst zentriert, dann gebohrt
und danach werden die Gewindebohrungen durchgefihrt.
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Beispiel: ,,Y-Achse [BSP_Y.NC]”
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[Freistich DIN 76]

[YZ-Ebene definieren]

[Einzelflache]

[Lineare Nut in der Einzelflache]

Iprogramm

ispie
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[Lineares muster in der Einzelflache]
[Bohrung, Gewindebohrung, Zentrierung]

Iprogramm

[Lineares muster in der Einzelflache]
[Bohrung, Gewindebohrung, Zentrierung]

ispie

©

[Programm-Anfang]

[G820 Schruppen plan ICP]

[G810 Schruppen langs ICP]
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[G890 Konturbearbeitung ICP]

[G32 Gewinde Zylindrisch direkt]

[C-Achse ein]

[Einzelflache Y-Achse Mantel]

Iprogramm

ispie
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Iprogramm

ispie
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[Einzelflache frasen]

[ICP Taschenfrasen Mantelflache Y]

[Nut in der Einzelflache frasen]

[ICP Entgraten Mantelflache Y]

[Nut in der Einzelflache Entgraten]

[Aufbohren, Senken ICP Y Achse]
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[Bohrungen erstes Muster zentrieren]

[Aufbohren, Senken ICP Y Achse]

[Bohrungen zweites Muster zentrieren]

[Bohren ICP Y Achse]

[Bohrungen des ersten Musters]

[Bohren ICP Y Achse]

[Bohrungen des zweiten Musters]

[Gewindebohren ICP Y Achse]
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Iprogramm
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[Gewindebohren erstes Muster]

[Gewindebohren ICP Y Achse]
[Gewindebohren zweites Muster]

[C-Achse Aus]

[Programm-Ende]
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7.1 Die Betriebsart TURN PLUS

71 Die Betriebsart TURN PLUS

Um Programme mit TURN PLUS zu erstellen, programmieren Sie das
Roh- und Fertigteil grafisch interaktiv. Danach lassen Sie den
Arbeitsplan automatisch erstellen und erhalten als Ergebnis ein
kommentiertes und strukturiertes NC-Programm.

Mit TURN PLUS kénnen Sie NC-Programme fir folgende
Bearbeitungen erstellen:

die Drehbearbeitung
die Bohr- und Frasbearbeitung mit der C-Achse
die Bohr- und Frasbearbeitung mit der Y-Achse

TURN PLUS Konzept

Die Werkstlckbeschreibung ist die Grundlage der
Arbeitsplangenerierung. Die Generierungsstrategie ist in der
Bearbeitungsfolge festgelegt. Die Bearbeitungs-Parameter
definieren Details der Bearbeitung. Damit passen Sie TURN PLUS
|lhrem individuellen Bedarf an.

TURN PLUS generiert den Arbeitsplan unter Berlcksichtigung
technologischer Attribute, wie Aufmalle, Toleranzen, etc.

Auf Basis der Rohteilnachfiihrung optimiert TURN PLUS die
Anfahrwege, vermeidet , Luftschnitte” sowie Kollisionen Werkstick —
Werkzeugschneide.

Fir die Werkzeugwahl verwendet TURN PLUS, je nach Einstellung in
den Maschinen-Parametern, die Werkzeuge aus dem NC-Programm
oder der aktuellen Revolverbelegung/Magazinliste. Falls in der
Revolverbelegung/Magazinliste kein geeignetes Werkzeug gefunden
wird, wahlt TURN PLUS geeignete Werkzeuge aus der Werkzeug-
Datenbank.

Beim Werkstiick-Spannen kann TURN PLUS, je nach Einstellung in
den Maschinen-Parametern, die Schnittbegrenzungen und die
Nullpunkt-Verschiebung fir das NC-Programm ermitteln.

Die Schnittwerte ermittelt TURN PLUS aus der Technologie-
Datenbank.

Vorgabewerte flur die Bearbeitungs-Parameter sowie
allgemeine Einstellungen definieren Sie in den
Maschinenparametern (siehe Benutzer-Handbuch , Liste
der User-Parameter”).

@ Berlcksichtigen Sie vor der Arbeitsplangenerierung: Die

548

Betriebsmittel-Datenbank

Spannmittel- Werkzeug- Technologie-
beschreib beschreibung daten
TURN PLUS

Bearbeitungs-
folge automatische Werkstiick-

Bearbeitungs-

Arbeitsplan-

Generierung

Parameter

beschreibung

NC-
Programm

TURN PLUS @



72 Automatische
Arbeitsplangenerierung (AAG)

Die AAG generiert die Arbeitsblocke des Arbeitsplans nach der in der
.Bearbeitungsfolge” festgelegten Reihenfolge. In dem
Eingabeformular Bearbeitungs-Parameter definieren Sie Details flr
die Bearbeitung. TURN PLUS ermittelt alle Elemente eines
Arbeitsblocks automatisch. Die Bearbeitungsfolge legen Sie mit dem
Bearbeitungsfolge-Editor fest.

Ein Arbeitsblock beinhaltet:

den Werkzeugaufruf

die Schnittwerte (Technologiedaten)

das Anfahren (kann entfallen)

den Bearbeitungszyklus

das Freifahren (kann entfallen)

das Anfahren des Werkzeug-Wechselpunktes (kann entfallen)

Die generierten Arbeitsbldcke konnen Sie nachtraglich &ndern oder
erganzen.

TURN PLUS simuliert die Bearbeitung in der AAG-Kontrollgrafik. Den
Ablauf und die Darstellung der Kontrollgrafik kdnnen Sie Uber Softkey
einstellen (siehe ,, Grafische Simulation” im Benutzer-Handbuch).
TURN PLUS gibt bei der Konturanalyse Warnmeldungen
@ aus, wenn Bereiche nicht oder nicht vollstdndig bearbeitet
werden konnen. Uberprifen Sie diese Abschnitte nach
der Programmerstellung und passen Sie diese an |hre
Gegebenheiten an.

Arbeitsplan generieren

=)

Berlicksichtigen Sie nach der Arbeitsplangenerierung:
Wurde im Programm noch kein Spannmittel definiert, legt
TURN PLUS das Spannmittel fiir eine bestimmte
Einspannform/-lange fest und richtet die
Schnittbegrenzung entsprechend aus. Passen Sie die
Werte im fertigen NC-Programm an.

Arbeitsplan mit TURN PLUS generieren

. TURN PLUS" wahlen. TURN PLUS 6&ffnet die zuletzt gewéhite
Bearbeitungsfolge.

LAAG" wahlen. TURN PLUS zeigt die Rohteil- und
Fertigteil-Kontur im Grafikfenster an.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

7.2 Automatische Arbeitsplangenerierung (AAG)
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7.2 Automatische Arbeitsplangenerierung (AAG)

Softkey ,,AAG-Kontrollgrafik” dricken: Die AAG-
Kontrollgrafik und die Programm-Generierung wird
gestartet.

I Mit Softkey ,, Zurlick” in das TURN PLUS-Menii
wechseln

Mit Softkey ,,Zurlick” in smart.Turn wechseln.

Zuriick

Name des aktuellen Programms unverandert
Ubernehmen und Softkey , Speichern” drlicken, um
das aktuelle Programm zu Uberschreiben.

Speichern

Name, unter dem das Programm gespeichert werden
soll, eingeben und Softkey , Speichern” drlicken.

Speichern

Bearbeitungsfolge — Grundlagen

TURN PLUS analysiert die Kontur nach der in ,Bearbeitungsfolge”
festgelegten Reihenfolge. Dabei werden die zu bearbeitenden
Bereiche festgelegt und die Parameter der Werkzeuge ermittelt. Die
Konturanalyse fuhrt die AAG mithilfe der Bearbeitungsparameter
durch.

TURN PLUS unterscheidet:

Hauptbearbeitungsart (z. B. Freistechen)

Unterbearbeitungsart (z. B. Form H, K oder U)

Bearbeitungsort (z. B. Aufsen oder Innen)
Die , Unterbearbeitungsarten” und der , Bearbeitungsort” verfeinern
die Bearbeitungsspezifikation. Geben Sie die Unterbearbeitungsart
oder den Bearbeitungsort nicht an, generiert die AAG

Bearbeitungsblécke fur alle Unterbearbeitungsart bzw.
Bearbeitungsorte.
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Weitere EinflussgroRen flr die Generierung des Arbeitsplans sind:

Geometrie der Kontur
Attribute der Kontur
Werkzeugverflgbarkeit
Bearbeitungs-Parameter

Reihenfolge die Bearbeitungsschritte ausgefiihrt werden.
Wenn Sie in der Bearbeitungsfolge flr eine
Bearbeitungsart nur die Hauptbearbeitung definieren,
werden alle darin enthaltenen Unterbearbeitungen in einer
festgelegten Reihenfolge bearbeitet. Sie kénnen in der
Bearbeitungsfolge aber auch Unterbearbeitungen und
Bearbeitungsorte einzeln, in beliebiger Reihenfolge
programmieren. In diesem Fall sollten Sie nach der
Definition der Unterbearbeitungen noch einmal die
zugehorige Hauptbearbeitung definieren. So stellen Sie
sicher, dass auch alle Unterbearbeitungen und
Bearbeitungsorte bertcksichtigt werden.

Q In der Bearbeitungsfolge legen Sie fest, in welcher

Sie kénnen fir die Darstellung der Bearbeitungsfolge und
des Programms zwischen einer horizontalen und einer
vertikalen Fensteraufteilung wahlen. Driicken Sie den
Softkey ,, Ansicht wechseln” um zwischen den beiden
Ansichten zu wechseln.

Durch Driicken des Softkeys , Fenster wechseln”
wechselt der Cursor zwischen Programm- und
Bearbeitungsfolgefenster.

Die AAG generiert keine Arbeitsblécke, wenn eine erforderliche
Vorbearbeitung nicht abgeschlossen wurde, das Werkzeug nicht
verfligbar ist oder dhnliche Situationen vorliegen. TURN PLUS
Ubergeht technologisch nicht sinnvolle Bearbeitungen und
Bearbeitungsreihenfolgen.

Bearbeitungsfolgen organisieren:

TURN PLUS nutzt die aktuelle Bearbeitungsfolge. Sie konnen die
.aktuelle Arbeitsfolge” dndern oder durch Laden einer anderen
Bearbeitungsfolge Uberschreiben.

Wenn Sie TURN PLUS 6ffnen, wird automatisch die zuletzt
verwendete Bearbeitungsfolge angezeigt.

Achtung Kollisionsgefahr
@ TURN PLUS berticksichtigt bei der Bohr- und
Frasbearbeitung nicht den Zustand der Drehbearbeitung.

Achten Sie auf die Bearbeitungsfolge , Drehbearbeitung
vor Bohr- und Frasbearbeitung”.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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7.2 Automatische Arbeitsplangenerierung (AAG)

Bearbeitungsfolgen editieren und verwalten

TURN PLUS arbeitet mit der aktuell geladenen Arbeitsfolge. Sie
kdénnen die Bearbeitungsfolgen dndern und Ihrem Teilespektrum
anpassen.

Verwaltung der Bearbeitungsfolge-Dateien:
Bearbeitungsfolge 6ffnen:

,TURN PLUS > Bearbeitungsfolge > Offnen” wahlen. TURN PLUS
offnet die Auswahlliste mit Bearbeitungsfolge-Dateien.
Wahlen Sie die gewlinschte Datei aus.

Bearbeitungsfolge speichern:
. TURN PLUS > Bearbeitungsfolge > ,, Speichern als” wéahlen. TURN
PLUS 6ffnet die Auswahlliste mit Bearbeitungsfolge-Dateien.

Tragen Sie den neuen Dateinamen ein, oder Uberschreiben Sie eine
bestehende Datei.

Standard-Bearbeitungsfolge anlegen:

. TURN PLUS > Bearbeitungsfolge > ,, HEIDENHAIN-Standard
speichern als” wahlen. TURN PLUS 6ffnet die Auswabhlliste mit
Bearbeitungsfolge-Dateien.

Geben Sie einen Dateinamen ein, unter dem Sie die von
HEIDENHAIN vorgegebene Bearbeitungsfolge speichern wollen.

Bearbeitungsfolge editieren

Cursor positionieren

. TURN PLUS > Bearbeitungsfolge > Zeile” wahlen. Funktion
auswahlen

Neue Bearbeitung einfiigen

Neue Bearbeitung vor der Cursorposition einflgen: ,Zeile oberhalb
einfligen” wahlen

Neue Bearbeitung nach der Cursorposition einfligen: ,, Zeile unterhalb
einfligen” wahlen

Bearbeitung verschieben

. Zeile nach oben schieben” oder ,, Zeile nach unten schieben” wahlen
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Bearbeitung dandern
,Zeile andern” wahlen

Softkey ,, OK" Ubernimmt die neue Bearbeitung.

Bearbeitung l6schen

.Zeile 16schen” 16scht die gewahlte Bearbeitungsfolge

Ubersicht der Bearbeitungsfolgen

Die folgende Tabelle listet die mdglichen Kombinationen von
.Hauptbearbeitungsart — Unterbearbeitungsart— Bearbeitungsort” auf

und erldutert die Arbeitsweise der AAG.

Bearbeitungsfolge ,,Vorbohren”

Hauptbearbeitung Unterbearbeitung Ort

Ausfiihrung

Vorbohren

Alle -

Bearbeitungsfolge ,Schruppen”

Hauptbearbeitung Unterbearbeitung Ort

Konturanalyse: Ermittlung der Bohrstufen

Bearbeitungs-Parameter: 3 — Zentrisches Vorbohren

Vorbohren

Ausfiihrung

Schruppen

Alle -
Langsbearbeitung -
Langsbearbeitung  auRen
Langsbearbeitung  innen
Planbearbeitung -
Planbearbeitung aul’en
Planbearbeitung innen
Konturparallel -
Konturparallel aufden

Konturparallel innen

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Konturanalyse: Unterteilung der Kontur in Bereiche fur die
AuflRenlangs-/Aulenplan- und Innenléngs-/Innenplanbearbeitung
anhand des Plan-/Langsverhaltnis.

Reihenfolge: Auf3en- vor Innenbearbeitung

Bearbeitungs-Parameter: 4 — Schruppen
Planbearbeitung, Langsbearbeitung auflen und innen
Langsbearbeitung — aufRen und innen
Langsbearbeitung — aulRen

Langsbearbeitung — innen

Planbearbeitung — aufen und innen
Planbearbeitung — aufien

Planbearbeitung — innen

Konturparallele Bearbeitung — auf3en und innen
Konturparallele Bearbeitung — aulden

Konturparallele Bearbeitung — innen

7.2 Automatische Arbeitsplangenerierung (AAG)
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7.2 Automatische Arbeitsplangenerierung (AAG)

Bearbeitungsfolge ,, Schlichten”

Hauptbearbeitung  Unterbearbeitung

Ort

Ausfiihrung

Schlichten

Konturparallel
Konturparallel

Konturparallel

Bearbeitungsfolge ,, Stechdrehen”

Hauptbearbeitung  Unterbearbeitung

aufden

innen

Ort

Konturanalyse:Unterteilung der Kontur in Bereiche fir die
Aufden- und Innenbearbeitung.

Reihenfolge: Aufien- vor Innenbearbeitung

Bearbeitungs-Parameter: 5 — Schlichten
Aufden- und Innenbearbeitung
Auflenbearbeitung

Innenbearbeitung

Ausfiihrung

Stechdrehen

Alle
Langsbearbeitung
Langsbearbeitung
Planbearbeitung

Planbearbeitung

aufden
innen
aulRen/Stirn

innen/Stirn

Konturanalyse:

Ohne vorhergehende Schruppbearbeitung: Die komplette
Kontur, inclusive eintauchende Konturbereiche (undefinierte
Einstiche) wird bearbeitet.

Vorhergehende Schruppbearbeitung: Eintauchende
Konturbereiche (undefinierte Einstiche) werden anhand des
. Einwartskopierwinkels EKW" ermittelt und bearbeitet.

Reihenfolge: Aufien- vor Innenbearbeitung

Bearbeitungs-Parameter: 1 Globale Fertigteilparameter
Radial-/Axialbearbeitung — aufRen und innen
Radialbearbeitung — aulen

Radialbearbeitung — innen

Axialbearbeitung — aufRen

Axialbearbeitung — innen

Stechdrehen und Konturstechen werden alternativ
@ verwendet.
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Bearbeitungsfolge ,, Konturstechen”

Hauptbearbeitung Unterbearbeitung Ort Ausfiihrung

Konturstechen Konturanalyse: Eintauchende Konturbereiche (Einstiche)
werden anhand des , Einwartskopierwinkels EKW" ermittelt und
bearbeitet.

Reihenfolge: Aufien- vor Innenbearbeitung

Bearbeitungs-Parameter: 1 Globale Fertigteilparameter

Alle - Radial-/Axialbearbeitung — aufRen und innen
Wellenbearbeitung: die Axialbearbeitung aufden erfolgt ,vorne
und hinten”

Langsbearbeitung  aulRen Radialbearbeitung — aufRen

Langsbearbeitung  innen Radialbearbeitung — innen

Planbearbeitung aufden/Stirn  Axialbearbeitung — auRen

Planbearbeitung innen/Stirn ~ Axialbearbeitung — innen

Stechdrehen und Konturstechen werden alternativ
@ verwendet.

Bearbeitungsfolge , Einstechen”

Hauptbearbeitung  Unterbearbeitung Ort Ausfiihrung

Einstechen Konturanalyse: Formelemente ,Einstiche” ermitteln:

Form S (Sicherring — Einstich Form S)
Form D (Dichtring — Einstich Form D)
Form A (Einstich allgemein)

Form FK (Freidrehung F) - FK wird nur mit ,,Einstechen”
bearbeitet bei , Einwartskopierwinkels EKW <= mtw".

7.2 Automatische Arbeitsplangenerierung (AAG)

Reihenfolge: Aufien- vor Innenbearbeitung

Bearbeitungs-Parameter (bei ,Form FK"): 1 Globale
Fertigteilparameter

Alle - alle Einstichtypen; Radial-/Axialbearbeitung; auf3en und innen.
Form S, D, A, FK - Radial-/Axialbearbeitung — aufRen und innen

Form S, D, A, FK aufden Radialbearbeitung — aulen

Form S, D, A, FK innen Radialbearbeitung — innen

Form S, D, A, FK aufden/Stirn  Axialbearbeitung — auRen

Form S, D, A, FK innen/Stirn  Axialbearbeitung — innen
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7.2 Automatische Arbeitsplangenerierung (AAG)

Bearbeitungsfolge , Freistechen”

Hauptbearbeitung  Unterbearbeitung Ort

Ausfihrung

Freistechen

Alle -
Alle aufen
Alle innen
Form H, K, U -
Form H, K, U aufden
Form H, K, U innen

556

Konturanalyse/Bearbeitung: Formelemente ,Freistiche”
ermitteln:

Form H — Bearbeitung mit Einzelwegen; Kopierwerkzeug
(Typ 22x)

Form K — Bearbeitung mit Einzelwegen; Kopierwerkzeug
(Typ 22x)

Form U - Bearbeitung mit Einzelwegen; Einstechwerkzeug
(Typ 15x)

Reihenfolge: Aufien- vor Innenbearbeitung; Radial- vor
Axialbearbeitung

alle Einstichtypen — aufRen und innen

alle Einstichtypen — aulRen

alle Einstichtypen — innen
Radial-/Axialbearbeitung — auRen und innen
Bearbeitung — aufden

Bearbeitung — innen

TURN PLUS @



Bearbeitungsfolge ,, Gewindeschneiden” a
Hauptbearbeitung Unterbearbeitung Ort Ausfiihrung <
Gewindeschneiden Konturanalyse: Formelemente ,Gewinde"” ermitteln <

—

Reihenfolge: AuRen-vor Innenbearbeitung, dann Reihenfolge der o))

geometrischen Definition -

Alle - Zylindrische (ldngs), keglige und plane Gewinde auf3en und innen E
bearbeiten Q

S

Alle aulRen Zylindrische (langs), keglige und plane Gewinde auf3en bearbeiten g
Alle innen Zylindrische (langs), keglige und plane Gewinde innen bearbeiten g
Zylinder - Zylindrisches AuRen- und Innengewinde bearbeiten %
Zylinder aulden Zylindrisches Aulkengewinde bearbeiten 3_
n

Zylinder innen Zylindrisches Innengewinde bearbeiten iy s
O

Plan - Plangewinde au3en und innen bearbeiten 0
[

Plan aufden Plangewinde aufRen bearbeiten <
Plan innen Plangewinde innen bearbeiten _g
Kegel - Kegelgewinde aufRen und innen bearbeiten 8
Kegel aufden Kegelgewinde aulRen bearbeiten. E
Kegel innen Kegelgewinde innen bearbeiten. g
el

<

N

™~
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7.2 Automatische Arbeitsplangenerierung (AAG)

Bearbeitungsfolge ,,Bohren”

Hauptbearbeitung  Unterbearbeitung Ort Ausfiihrung

Bohren Konturanalyse: Formelemente ,Bohrungen” ermitteln.
Reihenfolge — Bohrtechnologie/Kombinationsbohrungen:

Zentrieren / Zentriersenken

Bohren

Senken / Bohrsenken

Reiben / Bohrreiben

Gewindebohren / Bohr- Gewindekombination

Reihenfolge — Bearbeitungsort:

Zentrisch
Stirnseite (bearbeitet auch Y-Stirnseite)
Mantelflache (bearbeitet auch Y-Mantelflache)

— dann Reihenfolge der geometrischen Definition

Alle - Alle Bohrbearbeitungen auf allen Bearbeitungsorten
Alle zentrisch Alle Bohrbearbeitungen zentrisch bearbeiten
Alle stirn Alle Bohrbearbeitungen auf der Stirnflache
Alle mantel Alle Bohrbearbeitungen auf der Mantelflache
Zentrieren, Bohren, - Bearbeitung auf allen Bearbeitungsorten
Senken, Reiben,

Gewinde

Zentrieren, Bohren, zentrisch Zentrische Bearbeitung auf der Stirnflache
Senken, Reiben,

Gewinde

Zentrieren, Bohren, stirn Bearbeitung auf der Stirnflache

Senken, Reiben,

Gewinde

Zentrieren, Bohren, mantel Bearbeitung auf der Mantelflache

Senken, Reiben,

Gewinde
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Bearbeitungsfolge , Frasen”

Hauptbearbeitung Unterbearbeitung Ort Ausfiihrung

Frasen Konturanalyse: ,Fraskonturen” ermitteln.
Reihenfolge - Frastechnologie:

lineare und zirkulare Nuten
,offene” Konturen
geschlossene Konturen (Taschen), Einzel- und Mehrkantflache

Reihenfolge - Bearbeitungsort:

Stirnseite (bearbeitet auch Y-Stirnseite)
Mantelflache (bearbeitet auch Y-Mantelflache)

— dann Reihenfolge der geometrischen Definition
Alle - Alle Frasbearbeitungen auf allen Bearbeitungsorten

Flache, Kontur, stirn Alle Frasbearbeitungen auf der Stirnflache
Nutfrasen, Tasche

Flache, Kontur, mantel Alle Frasbearbeitungen auf der Mantelflache
Nutfrasen, Tasche

Flache, Kontur, - Frasbearbeitung auf allen Bearbeitungsorten
Nutfrasen, Tasche

Flache, Kontur, stirn Frasbearbeitung auf der Stirnflache
Nutfrasen, Tasche

Flache, Kontur, mantel Frasbearbeitung auf der Mantelflache
Nutfrésen, Tasche

Bearbeitungsfolge , Entgraten”

7.2 Automatische Arbeitsplangenerierung (AAG)

Hauptbearbeitung Unterbearbeitung Ort Ausfiihrung

Entgraten Konturanalyse: Fraskonturen mit Attribut , Entgraten” ermitteln.
Reihenfolge - Bearbeitungsort:

Stirnseite (bearbeitet auch Y-Stirnseite)
Mantelflache (bearbeitet auch Y-Mantelflache)

— dann Reihenfolge der geometrischen Definition

Alle - Alle Frasbearbeitungen auf allen Bearbeitungsorten
Kontur, Nut, stirn Alle Frasbearbeitungen auf der Stirnflache entgraten
Tasche (¥)

Kontur, Nut, mantel Alle Frasbearbeitungen auf der Mantelflache entgraten
Tasche (¥)

Kontur, Nut, - Gewahltes Element auf allen Bearbeitungsorten entgraten
Tasche (¥)

Kontur, Nut, stirn Gewadhltes Element auf der Stirnflaiche entgraten

Tasche (¥)
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7.2 Automatische Arbeitsplangenerierung (AAG)

Hauptbearbeitung Unterbearbeitung Ort
Kontur, Nut, mantel
Tasche (*)

*: Konturform definieren.

Bearbeitungsfolge ,Frasen, Schlichten”
Hauptbearbeitung Unterbearbeitung Ort
Schlichtfrasen

- stirn
- mantel

Kontur, Nut, Tasche (¥)

Kontur, Nut, Tasche (*) stirn
Kontur, Nut, Tasche (*) mantel

*: Frastechnologie definieren.

Bearbeitungsfolge ,Abstechen”
Hauptbearbeitung Unterbearbeitung Ort
Abstechen Alle -

Komplettbearbeitung -

Bearbeitungsfolge ,,Umspannen”

Hauptbearbeitung Unterbearbeitung Ort
Umspannen Komplettbearbeitung -
560

Ausfiihrung

Gewahltes Element auf der Mantelflache entgraten

Ausfiihrung
Konturanalyse: , Fraskonturen” ermitteln.
Reihenfolge - Frastechnologie:

lineare und zirkulare Nuten
,offene” Konturen

geschlossene Konturen (Taschen), Einzel- und
Mehrkantflache

Reihenfolge — Bearbeitungsort:

Stirnseite (bearbeitet auch Y-Stirnseite)
Mantelflache (bearbeitet auch Y-Mantelflache)

— dann Reihenfolge der geometrischen Definition

Alle Elemente auf allen Bearbeitungsorten schlichten

Alle Elemente auf der Stirnflache schlichten

Alle Elemente auf der Mantelflache schlichten

Gewahltes Element auf allen Bearbeitungsorten schlichten
Gewaéhltes Element auf der Stirnflache schlichten

Gewahltes Element auf der Mantelflache schlichten

Ausfiihrung

Das Werkstuck wird abgestochen

Das Werkstick wird abgestochen und umgespannt

Ausfiihrung

Das Werkstlck wird umgespannt

TURN PLUS @



7.3 AAG-Kontrollgrafik

Wenn Sie mit der AAG ein Programm erzeugen, werden im
Simulationsfenster das programmierte Roh- und Fertigteil angezeigt
und zudem alle Bearbeitungsschritte nacheinander simuliert. Die
Rohteilkontur wird bei der Zerspanung nachgefiihrt.

AAG-Kontrollgrafik steuern

Wenn Sie mit dem Softkey ,AAG" die automatische
Programmerstellung starten, 6ffnet die Steuerung automatisch die
AAG-Kontrollgrafik. Bei der Simulation werden Dialoge angezeigt, in
denen Sie Information zur Bearbeitung und zu Werkzeugen erhalten.
Nachdem Sie die Bearbeitung simuliert haben, kénnen Sie das
Grafikfenster mit dem Softkey , Zurlick” verlassen. Erst wenn Sie das
TURN PLUS-Menl mit dem Softkey ,Zurlck” verlassen, wird eine
Dialogbox ,, Speichern unter” getffnet. Im Dialogfeld , Dateiname”
wird der Name des gedffneten Programms angezeigt. Falls Sie keinen
anderen Dateinamen eingeben, wird das gedffnete Programm
Uberschrieben. Alternativ konnen Sie die Bearbeitung in einem
anderen Programm speichern.

Die AAG-Kontrollgrafik wird durch eine rot umrandete Kontur im
Softkey-Symbol gekennzeichnet.

Die Darstellung der Werkzeugwege und den Simulationsmodus
stellen Sie wie in der herkdmmlichen Simulation ein (siehe Benutzer-
Handbuch , Grafische Simulation”).
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inweise

7.4 Bearbeitungsh

74 Bearbeitungshinweise

Werkzeugwahl, Revolverbestiickung

Die Werkzeugwahl wird bestimmt durch:

die Bearbeitungsrichtung
die zu bearbeitende Kontur
die Bearbeitungsfolge
die Einstellung in den Maschinen-Parametern, z. B. ,Art des
Werkzeugzugriffs” (602001)
Steht das , Idealwerkzeug” nicht zur Verfligung, sucht TURN PLUS

zuerst ein ,,Ausweichwerkzeug”,

dann ein , Notwerkzeug”.
Gegebenenfalls wird die Bearbeitungsstrategie dem Ausweich- oder
Notwerkzeug angepasst. Bei mehreren geeigneten Werkzeugen

verwendet TURN PLUS das , optimale” Werkzeug. Findet TURN
PLUS kein Werkzeug, wahlen Sie die Werkzeuge manuell.

Der Aufnahmetyp differenziert unterschiedliche

Werkzeugaufnahmen (siehe Benutzer-Handbuch , Werkzeug-Editor”).

TURN PLUS Uberprift, ob der Aufnahmetyp in der Beschreibung des
Werkzeughalters und in der Revolverplatzbeschreibung
Ubereinstimmt.

. Nullpunktverschiebung”(602022) berechnet TURN PLUS
fUr das Werkstiick automatisch die erforderliche
Nullpunktverschiebung und aktiviert diese mit G59 (siehe
Benutzer-Handbuch , Liste der User-Parameter”).

@ Abhéngig vom Maschinen-Parameter

Zur Berechnung der Nullpunktverschiebung bertcksichtigt
TURN PLUS folgende Werte:

Werkstlcklange Z (Rohteilbeschreibung)

Aufmal K (Rohteilbeschreibung)

Futterkante Z (Spannmittelbeschreibung bzw.
Bearbeitungsparameter)

Futterkante B (Spannmittelbeschreibung bzw.
Bearbeitungsparameter)

AAG nur verwendet, wenn sie bereits in der Revolverliste

@ Multiwerkzeuge und Handwechselhalter werden von der
des NC-Programms eingetragen sind.
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Manuelle Werkzeugwahl

Abhangig vom Bearbeitungs-Parameter Art des Werkzeugzugriffs
WD wahlt TURN PLUS die Werkzeuge. Findet TURN PLUS in den
vorgegebenen Listen kein passendes Werkzeug, wahlen Sie die
Werkzeuge manuell.

TURN PLUS gibt Vergleichsparameter vor. Per Softkey wahlen Sie,
aus welcher Liste Sie die Werkzeuge suchen.

Softkey , Werkzeugliste” wahlen

Werkzeug-
liste

Softkey , Revolverliste” wahlen

Revolver-
liste

Werkzeug aus der Liste wahlen.

Ubeznahme

HerEe in die Werkzeugauswahl| tbernehmen

— Mit Softkey ,Ubernehmen* Werkzeugwabhl
G abschliel3en.
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] 48 2 4 44
To | Manuelle Werkzeugausvahl
Tdeal-/Ausweich-/Notwerizeus: ] ]
Vergleichsparameter:
Bohrdurchmesser  0V[39.000 < DV < 39.200
Nutzbare Linge  IIL[NL > 135.000
. | Tdentnunmer I0[302-320.1
CH N
Tdentnunmer 1/1
Filter [Bohrwerkzeug I [ 47 von[320 max [999
[Tdentnumner < 10 Bezeichnung RS/DV|EW/BM/AZ SH/SB/HG Schneidstof f MU D[ LAJ=]
342-300. 1 = 8 30.00  180.0 Hartmetall 4
342-320,1 = 8 32.00  180.0 Hartmetall . o
342-a00.1 = 8 , 40.00  180.0 Hartmetall e
Werkzeug-  weitere . Ubernahme
‘ Editieren Typ Tl Ansicht Werkzeug

Mit Softkey , Ubernahme Werkzeug” das Werkzeug
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7.4 Bearbeitungsh

Konturstechen, Stechdrehen

Der Schneidenradius muss kleiner als der kleinste Innenradius der
Stechkontur sein, aber >= 0,2 mm. Die Stecherbreite ermittelt TURN
PLUS anhand der Stechkontur:

Stechkontur enthélt achsparallele Bodenelemente mit Radien auf
beiden Seiten: SB <= b + 2*r (unterschiedliche Radien: kleinster
Radius).

Stechkontur enthélt achsparallele Bodenelemente ohne Radien
bzw. Radius nur an einer Seite: SB <=b

Stechkontur enthélt keine achsparallele Bodenelemente: Die
Stecherbreite wird anhand des Stechbreitendivisors (Bearbeitungs-
Parameter 6 — SBD) ermittelt.

Abkurzungen:

SB: Stecherbreite
b: Breite des Bodenelements
r: Radius

Bohren
Die AAG ermittelt die Werkzeuge anhand der Bohrungsgeometrie. Fiir

zentrische Bohrungen verwendet TURN PLUS feststehende
Werkzeuge.
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Schnittwerte, Kiihimittel

TURN PLUS ermittelt die Schnittwerte anhand

des Werkstoffs (Programmkopf)

des Schneidstoffs (Werkzeug-Parameter)

der Bearbeitungsart (Hauptbearbeitung in der Bearbeitungsfolge).
Die ermittelten Werte werden mit den werkzeugabhéngigen

Korrekturfaktoren multipliziert (siehe Benutzer-Handbuch
.Werkzeugdaten”).

Bei der Schrupp- und Schlichtbearbeitung gilt:

Hauptvorschub bei Einsatz der Hauptschneide
Nebenvorschub bei Einsatz der Nebenschneide

Bei Frasbearbeitungen gilt:
Hauptvorschub bei Bearbeitungen in der Frasebene
Nebenvorschub bei Zustellbewegungen

Bei Gewinde-, Bohr- und Frasbearbeitungen wird die
Schnittgeschwindigkeit in eine Drehzahl umgewandelt.

KiihImittel: Sie legen, abhéangig von Werkstoff, Schneidstoff und
Bearbeitungsart in der Technologie-Datenbank fest, ob mit oder ohne
KihImittel gearbeitet wird. Die AAG aktiviert die entsprechenden
Kihlkreislaufe fur das jeweilige Werkzeug.

Ist in der Technologie-Datenbank Kihlmittel definiert, schaltet die
AAG die zugeordneten Kihlkreislaufe fir diesen Arbeitsblock ein.

Innenkonturen

TURN PLUS bearbeitet durchgehende Innenkonturen bis zum
Ubergang vom , tiefsten Punkt” zu einem grofieren Durchmesser. Bis
zu welcher Position gebohrt, geschruppt und geschlichtet wird,
beeinflussen:

die Schnittbegrenzung innen

die Uberhanglange innen ULI (Bearbeitungs-Parameter Processing)
Vorausgesetzt wird, dass die nutzbare Werkzeuglédnge fir die
Bearbeitung ausreicht. Ist das nicht der Fall, bestimmt dieser

Parameter die Innenbearbeitung. Die folgenden Beispiele erlautern
das Prinzip.

Grenzen bei der Innenbearbeitung

Vorbohren: SBI begrenzt den Bohrvorgang.

Schruppen: SBI oder SU begrenzen das Schruppen.
SU = Schruppbasislange (sbl) + Uberhanglange innen (ULI)
Um ,Ringe” bei der Bearbeitung zu verhindern, ldasst TURN PLUS
einen Bereich von 5° vor der Schruppbegrenzungslinie stehen.

Schlichten: sbl begrenzt das Schlichten.
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7.4 Bearbeitungsh

Schruppbegrenzung vor Schnittbegrenzung

Beispiel 1: Die Schruppbegrenzungslinie (SU) liegt vor der
Schnittbegrenzung innen (SBI).

Abklrzungen

SBI: Schnittbegrenzung innen

SU: Schruppbegrenzungslinie (SU = sbl + ULI)

sbl: Schruppbasislange (, tiefster hinterer Punkt” der Innenkontur)
ULI: Uberhanglange innen (Bearbeitungs-Parameter 4)

nbl: nutzbare Werkzeugléange (Werkzeug-Parameter)
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Schruppbegrenzung hinter Schnittbegrenzung

Beispiel 2: Die Schruppbegrenzungslinie (SU) liegt hinter der
Schnittbegrenzung innen (SBI).

inweise

AbkUrzungen

SBI: Schnittbegrenzung innen

SU: Schruppbegrenzungslinie (SU = sbl + ULI)

sbl: Schruppbasislénge (,tiefster hinterer Punkt” der Innenkontur)
ULI: Uberhanglange innen (Bearbeitungs-Parameter 4)

nbl: nutzbare Werkzeugléange (Werkzeug-Parameter)

7.4 Bearbeitungsh
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Wellenbearbeitung

TURN PLUS unterstUtzt bei Wellenteilen zuséatzlich zur
Standardbearbeitung die riickseitige Bearbeitung der AuRenkontur.
Damit kénnen Wellen in einer Aufspannung bearbeitet werden. Im
Spannmitteldialog kénnen Sie im Eingabe-Parameter V die
entsprechende Spannart fur die Wellenbearbeitung (Welle/Futter
oder Welle/Stirnseitenmitnehmer) wahlen.

TURN PLUS unterstitzt nicht das Zurlickziehen des Reitstocks und
Uberprift nicht die Spannsituation.

Kriterium fir eine ,,Welle”: Das \Werkstlck ist auf der Spindel- und
Reitstockseite gespannt.

Achtung Kollisionsgefahr
TURN PLUS uUberprift nicht die Kollisionssituation bei der

Planbearbeitung oder bei Arbeiten auf der Stirn- und
Rickseite.

Trennpunkt (TR)

Der Trennpunkt (TR) teilt das Werkstuck in vorderseitigen und
rickseitigen Bereich. Wenn Sie den Trennpunkt nicht angeben,
platziert TURN PLUS ihn an dem Ubergang des gréten auf einen
kleineren Durchmesser. Trennpunkte sollten Sie an Auféenecken
platzieren.

Werkzeuge zur Bearbeitung des

vorderseitigen Bereichs: Hauptbearbeitungsrichtung ,—Z"; bzw.
vorrangig ,linke” Stech- oder Gewindewerkzeuge, etc.

rlckseitigen Bereichs: Hauptbearbeitungsrichtung ,,+ Z"; bzw.
vorrangig ,rechte” Stech- oder Gewindewerkzeuge, etc.

Trennpunkt setzen/andern: Siehe , Trennpunkt G44" auf Seite 220.

Schutzbereiche fiir die Bohr- und Frasbearbeitung

TURN PLUS bearbeitet Bohr- und Fraskonturen auf den Planflachen
(Stirn- und Ruckseite) unter folgenden Bedingungen:

der (horizontale) Abstand zur Planflache ist > 5 mm, oder

der Abstand zwischen Spannmittel und Bohr-/Fraskontur ist > SAR
(SAR: siehe Anwender-Parameter).

Ist die Welle spindelseitig in Backen gespannt, bertcksichtigt TURN
PLUS die Schnittbegrenzung O.
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Bearbeitungshinweise

Spindelseitige Futterspannung: Das Rohteil im Spannbereich
sollte vorbearbeitet sein. Aufgrund der Schnittbegrenzung kénnten
andernfalls keine sinnvollen Bearbeitungsstrategien generiert
werden.

Stangenbearbeitung: TURN PLUS steuert nicht den Stangenlader
und bewegt nicht die Aggregate Reitstock und Linette. Die
Bearbeitung zwischen Spannzange und Kérnerspitze mit
Nachsetzen des Werkstlicks wird nicht unterstitzt.

Planbearbeitung

Beachten Sie, dass die Eintrage der , Bearbeitungsfolge” flr das
gesamte Werkstlck gelten, auch flr die Planbearbeitung der
Wellenenden.

Die AAG bearbeitet nicht den rlickseitigen Innenbereich. Ist die
Welle spindelseitig mit Backen gespannt, wird die Rlckseite nicht
bearbeitet.

Langsbearbeitung: Zuerst wird der vorderseitige, danach der
rickseitige Bereich bearbeitet.

Kollisionsvermeidung: \Werden Bearbeitungen nicht
kollisionsfrei durchgeflhrt, kdnnen Sie:
das Zurlckziehen des Reitstocks, das Platzieren der Lunette, etc.
nachtraglich im Programm ergénzen.

durch nachtréagliches Einfigen von Schnittbegrenzungen im
Programm Kollisionen vermeiden.

die automatische Bearbeitung in der AAG durch Vergabe des
Attributs , nicht Bearbeiten” oder durch Angabe des
.Bearbeitungsorts” in der Bearbeitungsfolge unterbinden.

das Rohteil mit dem AufmaR=0 definieren. Dann entfallt die
Bearbeitung der Vorderseite (Beispiel abgelangte und zentrierte
Wellen).
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7.5 Beispiel

75 Beispiel

Ausgehend von der Fertigungszeichnung werden die Arbeitsschritte
zur Erstellung der Roh- und Fertigteilkontur, das Risten und die
automatische Generierung des Arbeitsplans aufgefihrt.

Rohteil: @60 X 80; Werkstoff: Ck 45

¥
|
|
|

- @}L— ->=Z

258 DIN76 M16 @35
5x1,3

unbemalite Fasen: 1x45°
unbemalfte Radien: Tmm

Programm anlegen

.Programm > Neu > Neues DINplus Programm” wahlen. Die
Steuerung 6ffnet die Dialogbox , Speichern unter”.

Programmnamen eingeben und Softkey ,, Speichern” driicken.
Die Steuerung 6ffnet die Dialogbox ,,Programmkopf (kurz)”.

Werkstoff aus der Festwortliste auswahlen und Softkey ,, OK”
drlicken.

Rohteil definieren

.ICP > Rohteil > Stange” wahlen. TURN PLUS 6ffnet die Dialogbox
.Stange”.

Eingaben:
Durchmesser X = 60 mm
Lange Z = 80 mm
Aufmall K =2 mm
TURN PLUS stellt das Rohteil dar.
Softkey , Zurlick” dricken: zurlick zum Hauptmend

Zuriick
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Grundkontur definieren

.ICP > Fertigteil (> Kontur)" wahlen.

T

t 2t -1

Zuriick

Startpunkt der Kontur X = 0; Z = 0 und Endpunkt des
Elements X = 16 eintragen

Z =-25 eintragen

X =35 eintragen

Z =-43 eintragen

X =58; W =70 eintragen
Z =-76 eintragen

Softkey ,,Zurlick” drlicken: eine MenUstufe zuriick.

Formelemente definieren

Fase , Ecke Gewindezapfen”:

=T

~

Rundungen:

~

Freistich:

L—

Einstich:

u

Formelemente wahlen

. Form > Fase” wahlen
. Ecke Gewindezapfen” selektieren

Dialogbox ,,Fase"”: Fasenbreite = 3 mm

,Form > Rundung” waéhlen
., Ecken fir Rundung” selektieren

Dialogbox ,,Rundung”: Rundungsradius = 2 mm

. Form > Freistich > Freistich Form G" wahlen
. Ecke fir Freistich” selektieren
Dialogbox ,, Freistich Form DIN 76"

,Form > Einstich > Einstich Standard / G22" wahlen
. Basiselement fir Einstich” selektieren
Dialogbox ,,Einstich Standard / G22":

Innere Ecke (Z) = 25 mm
Innere Ecke (Ki) = -8 mm
Einstich-Durchmesser = 25 mm
Aufen Rad./Fase (B) = -1 mm
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7.5 Beispiel

Gewinde:

.Form > Gewinde" wahlen
.Basiselement flir Gewinde" selektieren
Dialogbox ,,Gewinde": ,,ISO DIN 13" auswaéhlen

Zuriick

Softkey , Zurlck” dricken: zurlick zum Hauptmeni

Rusten, Werkstiuck spannen

=)

Abhangig von Maschinen-Parameter

. Nullpunktverschiebung” berechnet TURN PLUS fir das
Werkstlck automatisch die erforderliche
Nullpunktverschiebung und aktiviert diese mit G59.

Zur Berechnung der Nullpunktverschiebung berticksichtigt
TURN PLUS folgende Werte:

Werkstlcklange Z (Rohteilbeschreibung)

Aufmalf? K (Rohteilbeschreibung)

Futterkante Z (Spannmittelbeschreibung bzw.
Bearbeitungsparameter)

Futterkante B (Spannmittelbeschreibung bzw.
Bearbeitungsparameter)

.Vorsp > Spannmittel einfligen” wéhlen

Spannm

ittel beschreiben:

L Spindelnummer AAG"” wahlen

.Futterkante” eingeben

.Futterbreite” eingeben

.Schnittbegrenzung” (aufden und innen) eingeben
~Spanndurchmesser” eingeben

.Einspannlange” eingeben

.Spannform” festlegen

.Wellenbearbeitung AAG" auswahlen

TURN P
Schnittb

Zuriick
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LUS berlcksichtigt das Spannmittel und die
egrenzung bei der Programmerstellung.

Softkey , Zurlck” drlicken: zurlick zum Hauptmeni
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Arbeitsplan erstellen und speichern

Arbeitsplan erstellen

. TURN PLUS > AAG" waéhlen
AAG-Kontrollgrafik starten

Programm speichern

Softkey , Zurlick” drlcken: zurlck zum TURN PLUS-MenU
Softkey , Zurlick” drlcken: zurlick zur Programmansicht
Dateinamen priifen/anpassen und Softkey , Speichern” driicken

TURN PLUS speichert das NC-Programm

=)

Bearbeitungs-Parameter.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Die AAG generiert die Arbeitsblécke anhand der
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7.6 Komplettbearbeitung mit TURN PLUS

7.6 Komplettbearbeitung mit
TURN PLUS

Werkstiick umspannen

Unterprogramme, die vom Maschinenhersteller
angepasst werden. Die nachfolgend beschriebenen
Funktionen und Ablaufe sind Beispiele — das Verhalten an
Ihrer Maschine kann hiervon abweichen. Beachten Sie lhr
Maschinenhandbuch.

@ Zum Umspannen verwendet die Steuerung

In TURN PLUS sind drei Varianten der Komplettbearbeitung maglich:

Umspannen des Werkstlcks in der Hauptspindel. Beide
Aufspannungen sind in einem NC Programm

Umspannen des Werkstlicks von der Hauptspindel in die
Gegenspindel (Futterteil)

Abstechen und Abgreifen des Werkstlicks mit der Gegenspindel

TURN PLUS wahlt die erforderliche Umspann-Variante anhand der
Beschreibung des Spannmittels und der Bearbeitungsfolge.

In den Anwender-Parametern ist fir jede Umspann-
@ Variante ein eigenes Unterprogramm definiert, das den

Ablauf des Umspannens steuert (Processing/

ExpertPrograms/Expertenprogramme).
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Spannmittel fiir die Komplettbearbeitung

definieren

Im Spannmitteldialog wird der Ablauf fir die Komplettbearbeitung
festgelegt. Zudem definieren Sie hier Nullpunkte, Abholposition und

Schnittbegrenzungen.

Beispiel fir die erste Aufspannung bei einer Komplettbearbeitung:

Parameter
Spannmittelnr H

Spindelnummer AAG D
Spannart R
Futterkante Z

Backen Bezug B

Ein- oder Ausspannlange J
Schnittbegrenzung auRen 0

Schnittbegrenzung innen I

Uberdeckung K
Spanndurchmesser X
Spannform Q
Wellenbearbeitung V

SPANNMITTEL 1
0: Hauptspindel
0: Aussenspannen oder 1: Innenspannen

keine Eingabe (AAG Ubernimmt den
Wert aus den Anwender-Parametern)

keine Eingabe (AAG Ubernimmt den
Wert aus den Anwender-Parametern)

Ein- oder Ausspannlange eingeben

Wird von AAG berechnet (wenn aussen
gespannt)

Wird von AAG berechnet (wenn innen
gespannt)

Uberdeckung Backe/Werkstiick
Spann-Durchmesser Rohteil

4: Aufden oder 5:Innen
Gewlnschte AAG-Strategie wahlen

Beispiel fir die zweite Aufspannung bei einer Komplettbearbeitung:

Parameter
Spannmittelnr H
Spindelnummer AAG D
Spannart R

Futterkante Z

Backen Bezug B

Ein- oder Ausspannlange J
Schnittbegrenzung auRen 0

Schnittbegrenzung innen I

Uberdeckung K
Spanndurchmesser X
Spannform Q
Wellenbearbeitung V

SPANNMITTEL 2

0: Hauptspindel oder 3: Gegenspindel
(abhangig von der Umspannart)

0: Aussenspannen oder
1: Innenspannen

keine Eingabe (AAG Ubernimmt den
Wert aus den Anwender-Parametern)

keine Eingabe (AAG Ubernimmt den
Wert aus den Anwender-Parametern)

Ein- oder Ausspannléange eingeben

Wird von AAG berechnet (wenn aussen
gespannt)

Wird von AAG berechnet (wenn innen
gespannt)

Uberdeckung Backe/Werkstick
Spann-Durchmesser Rohteil

4: AuRen oder 5:Innen
Gewlnschte AAG-Strategie wahlen

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: Erstes Spannmittel definieren

SPANNMITTEL 1
HO DO RO J100 K15 X120 Q4 VO

Beispiel: Zweites Spannmittel definieren

SPANNMITTEL 2
HO D3 R1 J15 K-15 X68 Q4 VO

7.6 Komplettbearbeitung mit TURN PLUS
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7.6 Komplettbearbeitung mit TURN PLUS

Automatische Programmerstellung bei der
Komplettbearbeitung

Bei der automatischen Programmerstellung (AAG) werden zunachst
die Bearbeitungsschritte flr die erste Aufspannung erzeugt.
Anschliefend 6ffnet AAG ein Dialogfenster, in dem Parameter fir das
Umspannen abgefragt werden.

Die Parameter in dem Dialogfenster sind bereits mit Werten
vorbelegt, die die AAG aus der vorgegebenen Werkstlck-Kontur
berechnet hat. Diese Werte kdnnen Sie ibernehmen oder dndern.
Nachdem Sie die Werte bestéatigt haben, erzeugt die AAG die
Bearbeitung fur die zweite Aufspannung.

Parametern fest, welche Eingabe-Parameter in den

@ Der Maschinenhersteller legt in den Anwender-
Dialogfenstern beim Umspannen angezeigt werden.

Sie kénnen in den Dialogfenstern auch weitere Eingabe-
Parameter einbinden. \Wéhlen Sie hierzu in den Anwender-
Parametern die erforderliche Parameterliste (Processing/
ExpertPrograms/Parameterlisten flr
Expertenprogramme). Geben Sie im gewinschten
Parameter einen Wert ein, mit dem der Parameter dannim
Dialogfenster vorbelegt wird. Tragen Sie 9999999 ein, um
den Parameter ohne vorbelegten Wert anzuzeigen.

Werkstuck in der Hauptspindel umspannen

Das Unterprogramm zum ,,Umspannen in der Hauptspindel” ist in
dem Anwender-Parameter Parameterliste Umspannen manuell
definiert (Standard-PGM: Rechuck_manual.ncs).

Definieren Sie am Ende der Bearbeitungsfolge einen
Bearbeitungsschritt mit der Hauptbearbeitungsart Umspannen und der
Subbearbeitungsart Komplettbearbeitung.

Waéhlen Sie in der Spannmittelbeschreibung, im Parameter D flr beide
Spannmittel die Hauptspindel.

Werkstick von der Hauptspindel in die
Gegenspindel umspannen

Das Unterprogramm zum ,,Umspannen von der Hauptspindel in die
Gegenspindel” ist in dem Anwender-Parameter Parameterliste
Umspannen komplett definiert (Standard-PGM:
Rechuck_complete.ncs).

Definieren Sie am Ende der Bearbeitungsfolge einen
Bearbeitungsschritt mit der Hauptbearbeitungsart Unspannen und der
Subbearbeitungsart Komplettbearbeitung.

Wahlen Sie in der Spannmittelbeschreibung, im Parameter D fir das
erste Spannmittel die Hauptspindel und fiir das zweite Spannmittel
die Gegenspindel.

576

Beispiel: Spannmittel definieren

SPANNMITTEL 1
HO DO R0 J80 K15 X120 Q4 VO
SPANNMITTEL 2
HO DO R1 J15 K-15 X68 Q4 VO

Beispiel: Spannmittel definieren

SPANNMITTEL 1
HO0 DO RO J80 K15 X120 Q4 VO
SPANNMITTEL 2
Ho D3 R1 J15 K-15 X68 Q4 VO

TURN PLUS @



Werkstiick abstechen und mit der Gegenspindel
abgreifen

Das Unterprogramm zum ,, Abstechen und mit der Gegenspindel
abgreifen” ist in dem Anwender-Parameter Parameterliste
Umspannen Abstechen definiert (Standard-PGM:
Rechuck_complete.ncs).

Definieren Sie am Ende der Bearbeitungsfolge einen
Bearbeitungsschritt mit der Hauptbearbeitungsart Abstechen und der
Subbearbeitungsart Komplettbearbeitung.

Wahlen Sie in der Spannmittelbeschreibung, im Parameter D flr das
erste Spannmittel die Hauptspindel und fir das zweite Spannmittel
die Gegenspindel.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: Spannmittel definieren

SPANNMITTEL 1

HO DO RO J100 K15 X120 Q4 VO
SPANNMITTEL 2

Ho D3 R1 J15 K-15 X68 Q4 VO

7.6 Komplettbearbeitung mit TURN PLUS
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8.1 Grundlagen

8.1 Grundlagen

Geschwenkte Bearbeitungsebene

das Verhalten der B-Achse fest. Maschinenhandbuch

@ Ihr Maschinenhersteller legt den Funktionsumfang und
beachten!

Geschwenkte Bearbeitungsebene

Die B-Achse ermdglicht Bohr- und Frasbearbeitungen auf schrag im
Raum liegenden Ebenen. Um eine einfache Programmierung zu
gewahrleisten, wird das Koordinatensystem so geschwenkt, dass die
Definition der Bohrmuster und Fraskonturen in der YZ-Ebene erfolgt.
Das Bohren bzw. Frasen erfolgt dann wieder in der geschwenkten
Ebene (siehe ,Bearbeitungsebene schwenken G16" auf Seite 518).

Die Trennung von Konturbeschreibung und Bearbeitung gilt auch fir
Bearbeitungen auf geschwenkten Ebenen. Eine Konturnachfihrung
wird nicht durchgefiihrt.

Konturen auf geschwenkten Ebenen werden mit der
Abschnittskennung MANTEL_Y gekennzeichnet (siehe , Abschnitt
MANTEL_Y" auf Seite 50).

Die Steuerung unterstltzt die NC-Programmerstellung mit der B-
Achse in DIN PLUS und smart.Turn.

Die grafische Simulation zeigt die Bearbeitung auf geschwenkten
Ebenen in den bekannten Dreh- und Stirnfenstern und zusétzlich in der
. Seitenansicht (YZ)" an.

Werkzeughalter verwenden, kénnen Sie die geschwenkte
Bearbeitungsebene auch ohne B-Achse nutzen. Den
Winkel fur den Werkzeughalter definieren Sie als
Kropfungswinkel RW in der Werkzeugbeschreibung.

@ Wenn Sie ein Werkzeug mit abgewinkeltem

580
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Werkzeuge fiir die B-Achse

Ein weiterer Vorteil der B-Achse liegt in der flexiblen Nutzung der
Werkzeuge bei der Drehbearbeitung. Durch Schwenken der B-Achse
und Drehen des Werkzeugs erreichen Sie Werkzeuglagen, die Langs-
und Planbearbeitungen bzw. radiale und axiale Bearbeitungen auf der
Haupt- und Gegenspindel mit dem gleichen Werkzeug ermaoglichen.

So reduzieren Sie die Zahl der bendtigten Werkzeuge und die Zahl der
Werkzeugwechsel.

Werkzeugdaten: Alle Werkzeuge werden mit dem X-, Z- und Y-Mal3
und den Korrekturen in der Werkzeugdatenbank beschrieben. Diese
Malie sind auf den Schwenkwinkel B=0° bezogen (Referenzlage).

Zusétzlich wird der Lagewinkel CW gefiihrt. Dieser Parameter
definiert bei nicht angetriebenen Werkzeugen (Drehwerkzeugen) die
Arbeitslage des Werkzeugs.

Der Schwenkwinkel der B-Achse ist nicht Bestandteil der
Werkzeugdaten. Dieser Winkel wird beim Werkzeugaufruf bzw. beim
Werkzeugeinsatz definiert.

Werkzeugorientierung und Positionsanzeige: Die Berechnung der
Werkzeugspitzenposition bei Drehwerkzeugen erfolgt auf Basis der
Orientierung der Schneide.

Die Steuerung berechnet die Werkzeugorientierung bei
Drehwerkzeugen anhand des Einstell- und Spitzenwinkels.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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8.1 Grundlagen

Multiwerkzeuge fiir die B-Achse

Sind mehrere Werkzeuge auf einem Werkzeughalter montiert, wird
das als ,Multiwerkzeug” bezeichnet. Bei Multi-Werkzeugen erhalt
jede Schneide (jedes Werkzeug) seine eigene |dentnummer und
Beschreibung.

Der Lagewinkel, im Bild mit ,CW" bezeichnet, ist Bestandteil der
Werkzeugdaten. Wird jetzt eine Schneide (ein Werkzeug) des Multi-
Werkzeugs aktiviert, dann dreht der CNC PILOT das Multiwerkzeug
anhand des Lagewinkels in die richtige Position. Zum Lagewinkel wird
der Offset Lagewinkel aus der Werkzeugwechselroutine addiert. So
kénnen Sie das Werkzeug in ,,Normallage” oder ,, Gber Kopf”
einsetzen.

Das Foto zeigt ein Multiwerkzeug mit drei Schneiden.
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8.2 Korrekturen mit der B-Achse

Korrekturen im Programm-Ablauf

Werkzeugkorrekturen: Im Formular fur die Werkzeugkorrekturen
geben Sie die ermittelten Korrekturwerte ein. Zudem definieren Sie
weitere Funktionen, die auch beim Bearbeiten der gemessenen
Flache aktiv waren:

Schwenkwinkel der B-Achse BW

Lagewinkel des Werkzeugs CW

Kinematik KM

Ebene G16

Die Steuerung rechnet die MalRe auf die Position B=0 um und
speichert diese in der Werkzeugdatenbank.

Softkey Wkz-/Add. korrekturen im Programm Ablauf
wahlen.

Die Steuerung 6ffnet in der Dialogbox
.Werkzeugkorrektur setzen” .

Neue Werte eingeben

Softkey Speichern drlicken

Die Steuerung zeigt im Feld ,T” (Maschinenanzeige) die
Korrekturwerte bezogen auf den aktuellen B-Achswinkel und dem
Werkzeuglagewinkel an.

gemeinsam mit den anderen Werkzeugdaten in der
Datenbank.

Wird die B-Achse geschwenkt, bericksichtigt die
Steuerung die Werkzeugkorrekturen bei der
Berechnung der Werkzeugspitzenposition.

Q Die Steuerung speichert die Werkzeugkorrekturen

Additive Korrekturen sind unabhangig von den Werkzeugdaten.
Die Korrekturen wirken in X-, Y- und Z-Richtung. Das Schwenken der
B-Achse hat keinen Einfluss auf additive Korrekturen.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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8.3 Simulation

8.3 Simulation

Simulation der geschwenkten Ebene

3D-Darstellung: Die Simulation stellt geschwenkte Y-Ebenen und
darauf bezogene Elemente (Taschen, Bohrungen, Muster...) korrekt
dar.

Konturdarstellung: Die Simulation stellt die YZ-Ansicht des
Werkstlcks und die Konturen der geschwenkten Ebenen in der
Seitenansicht dar. Um die Bohrmuster und Fraskonturen rechtwinklig
zur geschwenkten Ebene — also ohne Verzerrung — darzustellen,
ignoriert die Simulation die Drehung des Koordinatensystems und
eine Verschiebung innerhalb des gedrehten Koordinatensystems.

Berlcksichtigen Sie bei der Darstellung der Konturen geschwenkter
Ebenen:

Der Parameter ,, K" des G16 bzw. des MANTEL_Y bestimmt den
~Anfang” des Bohrmusters oder der Fraskontur in Z-Richtung.

Die Bohrmuster und Fraskonturen werden senkrecht zur
geschwenkten Ebene gezeichnet. Dadurch ergibt sich eine
.Verschiebung” zur Drehkontur.

Fras- und Bohrbearbeitung: Bei der Darstellung der Werkzeugwege
auf der geschwenkten Ebene gelten in der Seitenansicht die gleichen
Regeln, wie bei der Konturdarstellung.

Bei Arbeiten auf der geschwenkten Ebene wird das Werkzeug im
Stirnfenster ,skizziert”. Dabei stellt die Simulation die
Werkzeugbreite maf3stabsgerecht dar. Mit dieser Methode kénnen
Sie die Uberlappung bei der Frasbearbeitung kontrollieren. Die
Werkzeugwege werden ebenfalls malstabsgerecht (perspektivisch)
in Strichgrafik dargestellt.

In allen ,, Zusatzfenstern” stellt die Simulation das Werkzeug und die
Schneidspur dar, wenn das Werkzeug rechtwinklig zur jeweiligen
Ebene steht. Dabei wird eine Toleranz von +/- 5° bericksichtigt. Steht
das Werkzeug nicht rechtwinklig, reprasentiert der , Lichtpunkt” das
Werkzeug und der Werkzeugweg wird als Linie dargestellt.

584

Beispiel: ,, Kontur auf geschwenkter Ebene”

FERTIGTEIL

N2 GO0 X0 Z0

N3 G1 X50

N4 G1 Z-50

N5 G1 X0

N6 G1 Z0

MANTEL_Y X50 C0 B80 125 K-10 HO

N7 G386 Z0 Ki10 B-30 X50 CO [Einzelflache]
MANTEL_Y X50 C0 B20 125 K-20 H1

N8 G384 Z-10 Y10 X50 R10 P5 [Vollkreis]

B-Achse @



Koordinatensystem anzeigen

Die Simulation blendet auf Wunsch das verschobene/gedrehte
Koordinatensystem in dem , Drehfenster” ein. Voraussetzung: Die
Simulation befindet sich im Stoppmodus.

-/ . Plus/Minus-Taste" drlcken. Die Simulation blendet
+ das aktuelle Koordinatensystem ein.

Bei der Simulation des nachsten Befehls oder bei einem erneuten
Dricken der ,,Plus/Minus-Taste” wird das Koordinatensystem wieder
ausgeblendet.

Positionsanzeige mit B- und Y-Achse

Folgende Felder der Anzeige sind , fest":
N: Satznummer des NC-Quellsatzes
X, Z, C: Positionswerte (Istwerte)

Die weiteren Felder stellen Sie mit der Taste ,,Bildschirm-
Aufteilung”(drei im Kreis angeordnete Pfeile) ein:
Standardeinstellung (Werte des angewahlten Schlittens):
Y: Positionswert (Istwert)
T: Werkzeugdaten mit Revolverplatz (in ,(..)") und I[dentnummer

Einstellung ,B-Achse”:
B: Schwenkwinkel B-Achse
G16/B: Winkel der geschwenkten Ebene

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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9.1 UNITS - Gruppe

e
3 Drehbearbeitung
‘O
-E Gruppe Schruppen
cdg UNIT Beschreibung Seite
_'g G810_ICP G810 langs ICP Seite 65
2 Langs schruppen ICP-Kontur
?J G820_ICP G820 plan ICP Seite 66
Q. Plan schruppen ICP-Kontur
g- G830_ICP G830 konturparallel ICP Seite 67
(‘5 Konturparallel schruppen ICP-Kontur
I G835_ICP G835 bidirektional ICP Seite 68
f’_’ In zwei Richtungen schruppen ICP-Kontur
= G810_G80 G810 langs direkt Seite 69
- | Langs schruppen direkte Kontureingabe
- G820_G80 G820 plan direkt Seite 70
® Plan schruppen direkte Kontureingabe
Gruppe Schlichten
UNIT Beschreibung Seite
G890_ICP G890 Konturbearbeitung ICP Seite 116
Schlichten ICP-Kontur
(G890_G80_L G890 Konturbearbeitung direkt Langs Seite 118
Schlichten langs direkte Kontureingabe
G890_G80_P G890 Konturbearbeitung direkt Plan Seite 119
Schlichten plan direkte Kontureingabe
G85x_DIN_E_F_G G890 Freidrehen Form E, F, DIN76 Seite 120
Schlichten der Freistiche nach DIN509 Form E und F und des Gewindefreistichs
DIN76
588
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Gruppe Stechen

9.1 UNITS - Gruppe Drehbearbeitung

UNIT Beschreibung Seite

G860_ICP G860 Konturstechen ICP Seite 71
Konturstechen ICP-Kontur

G869_ICP G869 Stechdrehen ICP Seite 72
Stechdrehen ICP-Kontur

G860_G80 G860 Konturstechen direkt Seite 73
Konturstechen direkte Kontureingabe

G869_G80 G869 Stechdrehen direkt Seite 74
Stechdrehen direkte Kontureingabe

G859_Cut_off G859 Abstechen Seite 75
Stange abstechen direkte Positionsangabe

G85x_Cut_H_K_U G85X Freistechen (H, K, U) Seite 76
Freistiche Form H, Kund U erstellen

Gruppe Gewinde

UNIT Beschreibung Seite

G32_MAN G32 Gewinde einfach Seite 125
Gewinde mit direkter Konturbeschreibung

G31_ICP G31 Gewinde ICP Seite 126
Gewinde auf beliebiger ICP-Kontur

G352_API G352 API-Gewinde Seite 128
API-Gewinde mit direkter Konturbeschreibung

G32_KEG G32 Kegelgewinde Seite 129

Kegelgewinde mit direkter Konturbeschreibung

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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S 9.2 UNITS - Gruppe Bohren
e
= -
O Gruppe Bohren zentrisch
(2]
() UNIT Beschreibung Seite
% G74_Zentr G74 Bohren zentrisch Seite 78
E Bohren und Tieflochbohren bei X=0
(D G73_Zentr G73 Gewindebohren zentrisch Seite 80
I Gewindebohren bei X=0
N
-
E Gruppe Bohren ICP C-Achse
= UNIT Beschreibung Seite
g G74_ICP_C G74 Bohren ICP C-Achse Seite 100
Bohren und Tieflochbohren mit ICP-Muster
G73_ICP_C G73 Gewindebohren ICP C-Achse Seite 102
Gewindebohren mit ICP-Muster
G72_ICP_C G72 Aufbohren, Senken ICP C-Achse Seite 103
Gewindebohren mit ICP-Muster
Gruppe Bohren C-Achse Stirnflache
UNIT Beschreibung Seite
G74_Bohr_Stirn_C G74 Einzelbohrung Seite 82
Bohren und Tieflochbohren Einzelbohrung
G74_Lin_Stirn_C G74 Bohren Muster linear Seite 84
Bohren und Tieflochbohren lineares Bohrmuster
G74_Cir_Stirn_C G74 Bohren Muster zirkular Seite 86
Bohren und Tieflochbohren zirkulares Bohrmuster
G73_Gew_Stirn_C G73 Gewindebohren Seite 88
Gewindebohren Einzelbohrung
G73_Lin_Stirn_C G73 Gewinde Muster linear Seite 89
Gewindebohren lineares Bohrmuster
G73_Cir_Stirn_C G73 Gewinde Muster zirkular Seite 90

Gewindebohren zirkulares Bohrmuster
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Gruppe Bohren C-Achse Mantelflache

9.2 UNITS - Gruppe Bohren

UNIT Beschreibung Seite

G74_Bohr_Mant_C G74 Einzelbohrung Seite 91
Bohren und Tieflochbohren Einzelbohrung

G74_Lin_Mant_C G74 Bohren Muster linear Seite 93
Bohren und Tieflochbohren lineares Bohrmuster

G74_Cir_Mant_C G74 Bohren Muster zirkular Seite 95
Bohren und Tieflochbohren zirkulares Bohrmuster

G73_Gew_Mant_C G73 Gewindebohren Seite 97
Gewindebohren Einzelbohrung

G73_Lin_Mant_C G73 Gewinde Muster linear Seite 98
Gewindebohren lineares Bohrmuster

G73_Cir_Mant_C G73 Gewinde Muster zirkular Seite 99

Gewindebohren zirkulares Bohrmuster
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9.3 UNITS - Gruppe Vorbohren C-Achse

9.3 UNITS - Gruppe Vorbohren

C-Achse
Gruppe Vorbohren C-Achse Stirnflache

UNIT Beschreibung Seite

DRILL_STI_KON_C G840 Vorbohren Stirn Konturfrasen Figuren Seite 104
Vorbohrposition ermitteln und Vorbohrung erstellen

DRILL_STI_840_C G840 Vorbohren Stirn Konturfrasen ICP Seite 106
Vorbohrposition ermitteln und Vorbohrung erstellen

DRILL_STI_TASC G845 Vorbohren Stirn Taschenfrasen Figuren Seite 107
Vorbohrposition ermitteln und Vorbohrung erstellen

DRILL_STI_845_C G845 Vorbohren Stirn Taschenfrasen ICP Seite 109
Vorbohrposition ermitteln und Vorbohrung erstellen

Gruppe Vorbohren C-Achse Mantelflache

UNIT Beschreibung Seite

DRILL_MAN_KON_C G840 Vorbohren Mantel Konturfrasen Figuren Seite 110
Vorbohrposition ermitteln und Vorbohrung erstellen

DRILL_MAN_840_C G840 Vorbohren Mantel Konturfrasen ICP Seite 112
Vorbohrposition ermitteln und Vorbohrung erstellen

DRILL_MAN_TAS_C G845 Vorbohren Mantel Taschenfrasen Figuren Seite 113
Vorbohrposition ermitteln und Vorbohrung erstellen

DRILL_MAN_845_C G845 Vorbohren Mantel Taschenfrasen ICP Seite 115

Vorbohrposition ermitteln und Vorbohrung erstellen
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9.4 UNITS - Gruppe Frasen

9.4 UNITS - Gruppe Frasen C-Achse

C-Achse

Gruppe Frasen C-Achse Stirnflache

UNIT Beschreibung Seite

G791_Nut_Stirn_C G791 Nut linear Seite 131
Frasen einer linearen Nut

G791_Lin_Stir_C G791 Lineares Nut-Muster Seite 132
Frasen von linearen Nuten in einem linearen Muster

G791_Cir_Stirn_C G791 Zirkulares Nut-Muster Seite 133
Frasen von linearen Nuten in einem zirkularen Muster

G797_STIRNFR_C G797 Stirnfrasen Seite 134
Frasen verschiedener Figuren als Insel

G797_ICP G797 Stirnfrasen ICP Seite 135
Frasen geschlossener Konturen als Insel

G799_GewindeFR_C G799 Gewindefrasen Seite 136
Innengewindefrasen einzelne Bohrung

G840_FIG_STIRN_C G840 Konturfrasen Figuren Seite 137
Figuren Innen, Aufden und auf der Kontur frasen

G84X_FIG_STIRN_C G84x Taschenfrasen Figuren Seite 140
Geschlossene Figuren innen ausrdumen

G801_GRA_STIRN_C G801 Gravieren Seite 143
Zeichenfolgen auf der Stirnflache gravieren

Gruppe Frasen C-Achse ICP Stirnflache

UNIT Beschreibung Seite

G840_Kon_C_STIRN G840 Konturfrasen ICP Seite 139
ICP-Konturen auf der Stirnflache Innen, AuRen und auf der Kontur bearbeiten

G845_TAS_C_STIRN G845 Taschenfrasen ICP Seite 142
Geschlossene ICP-Konturen auf der Stirnflache innen ausrédumen

G840_ENT_C_STIRN G840 Entgraten Seite 144

ICP-Konturen auf der Stirnflache entgraten
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9.4 UNITS - Gruppe Frasen C-Achse

Gruppe Frasen C-Achse Mantelflache

UNIT Beschreibung Seite

G792_NUT_MANT_C G792 Nut linear Seite 145
Frasen einer linearen Nut

G792_LIN_MANT_C G792 Lineares Nut-Muster Seite 146
Frasen von linearen Nuten in einem linearen Muster

G792_CIR_MANT_C G792 Zirkulares Nut-Muster Seite 147
Frasen von linearen Nuten in einem zirkularen Muster

G798_Wendelnut_C G798 Wendelnutfrasen Seite 148
Frasen einer gewindeférmigen Wendelnut

G840_FIG_MANT_C G840 Konturfrasen Figuren Seite 149
Figuren Innen, Aulen und auf der Kontur frasen

G84x_FIG_MANT_C G84x Taschenfrasen Figuren Seite 152
Geschlossene Figuren Innen ausrdumen

G802_GRA_MANT_C G802 Gravieren Seite 165
Zeichenfolgen auf der Mantelflache gravieren

Gruppe Frasen C-Achse ICP Mantelflache

UNIT Beschreibung Seite

(G840_Kon_C_Mant G840 Konturfrasen ICP Seite 151
ICP-Konturen auf der Mantelflache Innen, AufRen und auf der Kontur bearbeiten

G845_TAS_C_MANT G845 Taschenfréasen ICP Seite 1564
Geschlossene ICP-Konturen auf der Mantelflache innen ausrdumen

G840_ENT_C_MANT G840 Entgraten Seite 156

|CP-Konturen auf der Mantelflache entgraten
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9.5 UNITS - Gruppe Bohren,
Vorbohren Y-Achse

Gruppe Bohren ICP Y-Achse

UNIT Beschreibung Seite
G74_ICP_Y G74 Bohren ICP Y-Achse Seite 166
Bohren und Tieflochbohren mit ICP-Muster
G73_ICP_Y G73 Gewindebohren ICP Y-Achse Seite 167
Gewindebohren mit ICP-Muster
G72_ICP_Y G72 Aufbohren, Senken ICP Y-Achse Seite 168
Gewindebohren mit ICP-Muster
Bearbeitungsgruppe Vorbohren Y-Achse
UNIT Beschreibung Seite
DRILL_STI_840_Y G840 Vorbohren Konturfrasen ICP XY-Ebene Seite 169
Vorbohrposition ermitteln und Vorbohrung erstellen
DRILL_STI_845_Y G845 Vorbohren Taschenfrasen ICP XY-Ebene Seite 170
Vorbohrposition ermitteln und Vorbohrung erstellen
DRILL_MAN_840_Y G840 Vorbohren Konturfrasen ICP YZ-Ebene Seite 171
Vorbohrposition ermitteln und Vorbohrung erstellen
DRILL_MAN_845_Y G845 Vorbohren Taschenfrasen ICP YZ-Ebene Seite 172

Vorbohrposition ermitteln und Vorbohrung erstellen

9.5 UNITS - Gruppe Bohren, Vorbohren Y-Achse

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

- @



9.6 UNITS - Gruppe Frasen Y-Achse

9.6 UNITS - Gruppe Frasen Y-Achse

Gruppe Frasen Stirn (XY-Ebene)

UNIT Beschreibung Seite

G840_Kon_Y_Stirn G840 Konturfrasen Seite 173
Konturen auf der XY-Ebene Innen, AuRRen und auf der Kontur bearbeiten

(G845_Tas_Y_Stirn G845 Taschenfrasen Seite 174
Geschlossene Konturen auf der XY-Ebene innen ausrdaumen

G840_ENT_Y_STIRN G840 Entgraten Seite 178
Konturen auf der XY-Ebene entgraten

G8B01_GRA_STIRN_C G841 Einzelflache Seite 175
Einzelflache (Abflachung) auf der XY-Ebene frasen

G840_Kon_C_STIRN G843 Mehrkant Seite 176
Mehrkant auf der XY-Ebene frasen

GB03_GRA_Y_STIRN G803 Gravieren Seite 177
Zeichenfolgen auf der XY-Ebene gravieren

G800_GEW_Y_STIRN G800 Gewindefrasen Seite 179

Gewinde in eine bestehende Bohrung der XY-Ebene frasen
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Gruppe Frasen Mantel (YZ-Ebene)

UNIT Beschreibung Seite

G840_Kon_Y_Mant G840 Konturfrasen Seite 180
Konturen auf der YZ-Ebene Innen, AufRen und auf der Kontur bearbeiten

G845_Tas_Y_Mant G845 Taschenfrasen Seite 181
Geschlossene Konturen auf der YZ-Ebene innen ausrdumen

G840_ENT_Y_MANT G840 Entgraten Seite 185
Konturen auf der YZ-Ebene entgraten

G801_GRA_STIRN_C G841 Einzelflache Seite 182
Einzelflache (Abflachung) auf der YZ-Ebene frasen

(G840_Kon_C_STIRN G843 Mehrkant Seite 183
Mehrkant auf der YZ-Ebene frasen

G804_GRA_Y_MANT G803 Gravieren Seite 184
Zeichenfolgen auf der YZ-Ebene gravieren

G806_GEW_Y_MANT G800 Gewindefrasen Seite 186

Gewinde in eine bestehende Bohrung der YZ-Ebene frasen

9.6 UNITS - Gruppe Frasen Y-Achse
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8 9.7 UNITS - Gruppe Spezielle

= Units

>

é’ UNIT Beschreibung Seite

.d_,) START Programm-Anfang START Seite 157
qN) Fir Funktionen, die am Programmanfang notwendig sind

(% C_AXIS_ON C-Achse Ein Seite 159
(] C-Achsinterpolation aktivieren

& C_AXIS_OFF C-Achse Aus Seite 1569
E C-Achsinterpolation deaktivieren
(ID SUBPROG Unterprogramm-Aufruf Seite 160
(75 Beliebiges Unterprogramm aufrufen

I: REPEAT Ablauf Logik - Wiederholung Seite 161
% Beschreiben einer WHILE-Schleife um Programmteile zu wiederholen

N END Programm-Ende END Seite 162
N Fdr Funktionen, die am Programmende notwendig sind
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Ubersicht der
G-Funktionen




10.1 Abschnittskennungen

10.1 Abschnittskennungen

Programm-Abschnittskennungen

Programm-Abschnittskennungen

Programmvorspann Y-Achs-Konturen
PROGRAMMKOPF / HEADER Seite 46 STIRN_Y / FACE_Y Seite 49
REVOLVER / TURRET Seite 48 RUECKSEITE_Y / REAR_Y Seite 49
SPANNMITTEL Seite 47 MANTEL_Y / LATERAL_Y Seite 50
Konturbeschreibung Werkstiickbearbeitung
ROHTEIL / BLANK Seite 48 BEARBEITUNG / MACHINING Seite 51
HILFSROHTEIL / AUXIL_BLANK Seite 48 ENDE / END Seite b1
FERTIGTEIL / FINISHED Seite 48 Unterprogramme
HILFSKONTUR / AUXIL_CONTOUR Seite 48 UNTERPROGRAMM /SUBPROGRAM Seite 51
C-Achs-Konturen RETURN Seite 51
STIRN /FACE_C Seite 49 Sonstige
RUECKSEITE / REAR_C Seite 49 CONST Seite 52
MANTEL / LATERAL_C Seite 49 VAR Seite 52
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10.2 Ubersicht G-Befehle KONTUR %
.
G-Befehle fir Drehkonturen -
Drehkontur Drehkontur g
Rohteilbeschreibung Formelemente der Drehkontur Q
G20-Geo  Futterteil Zylinder/Rohr Seite 198 G22-Geo  Einstich (Standard) Seite 205 E
G21-Geo  Guftell Seite 198 G23-Geo  Einstich/Freidrehung Seite 207 “d_J
Grundelemente der Drehkontur G24-Geo  Gewinde mit Freistich Seite 209 é’
GO0-Geo Startpunkt der Kontur Seite 199 G25-Geo  Freistichkontur Seite 210 (ID
G1-Geo Strecke Seite 200 G34-Geo  Gewinde (Standard) Seite 214 -
G2-Geo quen cw inkrementale Seite 202 G37-Geo  Gewinde (Allgemein) Seite 215 -S
Mittelpunktvermafiung -
G3-Geo Bogen ccw inkrementale Seite 202 G49-Geo  Bohrung auf Drehmitte Seite 217 2
Mittelpunktvermafiung _GQJ
G12-Geo  Bogen cw absolute Seite 203 Hilfsbefehle der Konturbeschreibung )
Mittelpunktvermafiung

G13-Geo  Bogen ccw absolute Seite 203 Ubersicht: Attribute zur Konturbeschreibung Seite 218 ‘\!
Mittelpunktvermaliung 2

G38-Geo  Vorschubreduzierung Seite 218

G44 Trennpunkt Seite 220

Gb52-Geo  Aufmald Seite 220

G95-Geo  Vorschub pro Umdrehung Seite 221

G149-Geo Additive Korrektur Seite 221
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10.2 Ubersicht G-Befehle KONTUR

G-Befehle fir C-Achskonturen

C-Achskontur

C-Achskontur

Uberlagerte Konturen

Uberlagerte Konturen

G308-Geo Anfang Tasche/Insel Seite 222 G309-Geo Ende Tasche/Insel Seite 222
Stirn-/Riickseitenkontur Mantelflachenkontur

G100-Geo Startpunkt Stirnseitenkontur Seite 228 G110-Geo Startpunkt Mantelflachenkontur ~ Seite 236
G101-Geo Strecke Stirnseite Seite 228 G111-Geo Strecke Mantelflache Seite 237
G102-Geo Bogen cw Stirnseite Seite 229 G112-Geo Bogen cw Mantelflache Seite 238
G103-Geo Bogen ccw Stirnseite Seite 229 G113-Geo Bogen ccw Mantelflache Seite 238
G300-Geo Bohrung Stirnseite Seite 230 G310-Geo Bohrung Mantelflache Seite 239
G301-Geo Lineare Nut Stirnseite Seite 231 G311-Geo Lineare Nut Mantelflache Seite 240
G302-Geo Zirkulare Nut cw Stirnseite Seite 231 G312-Geo Zirkulare Nut cw Mantelflache Seite 240
G303-Geo Zirkulare Nut ccw Stirnseite Seite 231 G313-Geo Zirkulare Nut ccw Mantelflache  Seite 240
G304-Geo Vollkreis Stirnseite Seite 232 G314-Geo Vollkreis Mantelflache Seite 241
(G305-Geo Rechteck Stirnseite Seite 232 G315-Geo Rechteck Mantelflache Seite 241
G307-Geo Vieleck Stirnseite Seite 233 G317-Geo Vieleck Mantelflache Seite 242
G401-Geo Muster linear Stirnseite Seite 234 G411-Geo Muster linear Mantelflache Seite 243
G402-Geo Muster zirkular Stirnseite Seite 235 G412-Geo Muster zirkular Mantelflache Seite 244
G-Befehle fiir Y-Achskonturen

Y-Achskontur Y-Achskontur

XY-Ebene YZ-Ebene

G170-Geo Startpunkt Kontur XY-Ebene Seite 500 G180-Geo Startpunkt Kontur YZ-Ebene Seite 509
G171-Geo Strecke XY-Ebene Seite 500 G181-Geo Strecke YZ-Ebene Seite 509
G172-Geo Bogen cw XY-Ebene Seite 501 G182-Geo Bogen cw YZ-Ebene Seite 510
G173-Geo Bogen ccw XY-Ebene Seite 501 G183-Geo Bogen ccw YZ-Ebene Seite 510
G370-Geo Bohrung XY-Ebene Seite 502 G380-Geo Bohrung YZ-Ebene Seite 511
G371-Geo Lineare Nut XY-Ebene Seite 503 G381-Geo Lineare Nut YZ-Ebene Seite 511
G372-Geo Zirkulare Nut cw XY-Ebene Seite 504 (G382-Geo Zirkulare Nut cw YZ-Ebene Seite 512
G373-Geo Zirkulare Nut ccw XY-Ebene Seite 504 G383-Geo Zirkulare Nut ccw YZ-Ebene Seite 512
G374-Geo Vollkreis XY-Ebene Seite 504 G384-Geo Vollkreis YZ-Ebene Seite 512
G375-Geo Rechteck XY-Ebene Seite 505 G385-Geo Rechteck YZ-Ebene Seite 513
G377-Geo Vieleck XY-Ebene Seite 505 G387-Geo Vieleck YZ-Ebene Seite 513
G471-Geo Muster linear XY-Ebene Seite 506 G481-Geo Muster linear YZ-Ebene Seite 514
G472-Geo Muster zirkular XY-Ebene Seite 507 (G482-Geo Muster zirkular YZ-Ebene Seite 515
G376-Geo Einzelflache XY-Ebene Seite 508 G386-Geo Einzelflache XY-Ebene Seite 516
G477-Geo Mehrkant XY-Ebene Seite 508 G487-Geo Mehrkant XY-Ebene Seite 516
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10.3 Ubersicht G-Befehle O
BEARBEITUNG £
-
[
G-Befehle fir Drehbearbeitung w
Drehbearbeitung — Grundfunktionen Drehbearbeitung — Grundfunktionen E
Werkzeugbewegung ohne Bearbeitung Nullpunkt-Verschiebungen <
GO Positionieren im Eilgang Seite 245 Ubersicht Nullpunkt-Verschiebungen Seite 256 g
G14 Werkzeugwechselpunkt anfahren Seite 246 GbH1 Nullpunkt-Verschiebung Seite 257 ()
G140  Werkzeugwechselpunkt definieren  Seite 246 Gb3/  Nullpunktoffsets Seite 258 E
Gb4/ [<})
G55 T
G701  Eilgang in Maschinenkoordinaten Seite 245 Gb6 Additive Nullpunkt-Verschiebung Seite 258 @
Einfache Linear- und Zirkularbewegungen Gh9 Absolute Nullpunkt-Verschiebung Seite 259 (D
G1 Linearbewegung Seite 247 G152  Nullpunkt-Verschiebung C-Achse Seite 336 b
G2 Zirkularbewegung cw inkrementale  Seite 248 G920  Nullpunkt-Verschiebung inaktiv Seite 381 -S
Mittelpunktvermalung setzen )
G3 Zirkularbewegung ccw inkrementale  Seite 248 G921 Nullpunkt-Verschiebung, Werkzeug-  Seite 381 qh,
Mittelpunktvermaliung mafde inaktiv setzen 0
G12 Zirkularbewegung cw absolute Seite 249 G980  Nullpunkt-Verschiebung aktiv setzen  Seite 384 1)
Mittelpunktvermallung o
G13 Zirkularbewegung ccw absolute Seite 249 G981  Nullpunkt-Verschiebung, Seite 385 o
Mittelpunktvermalung Werkzeugmale aktiv setzen o
Vorschub, Drehzahl Sicherheitsabstande
Gx26  Drehzahlbegrenzung * Seite 250 G47 Sicherheitsabstande setzen Seite 262
G64 Unterbrochener Vorschub Seite 251 G147  Sicherheitsabstand (Frasbearbeitung) Seite 262
G48 Eilgang reduzieren Seite 250 Schneidenradiuskompensation (SRK/FRK)
Gx93  Vorschub pro Zahn * Seite 251 G40 FRK/SRK ausschalten Seite 254
G94 Minutenvorschub Seite 252 G441 SRK/FRK links Seite 255
Gx95  Umdrehungsvorschub Seite 252 G42 SRK/FRK rechts Seite 255
Gx96 Konstante Schnittgeschwindigkeit Seite 253 Werkzeug, Korrekturen
Gx97  Drehzahl Seite 2563 T Werkzeug einwechseln Seite 263
Aufmalie G148  (Wechsel der) Schneidenkorrektur Seite 264
G50 Aufmal’ abschalten Seite 260 G149  Additive Korrektur Seite 265
Gbh2 Aufmald abschalten Seite 260 G150 Verrechnung rechte Werkzeugspitze Seite 266
Gb57 Aufmal’ achsparallel Seite 260 G151 Verrechnung linke Werkzeugspitze Seite 266
Gbh8 Aufmal} konturparallel Seite 261
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10.3 Ubersicht G-Befehle BEARBEITUNG

Zyklen fiir die Drehbearbeitung

Drehbearbeitung — Zyklen Drehbearbeitung - Zyklen
Einfache Drehzyklen Konturbezogene Drehzyklen
G80 Zyklusende/einfache Konturen Seite 291 G740  Konturwiederholzyklus Seite 281
G81 Einfaches Schruppen langs Seite 431 G741  Konturwiederholzyklus Seite 281
G82 Einfaches Schruppen plan Seite 432 G810  Schruppzyklus langs Seite 268
G83 Konturwiederholzyklus Seite 433 G820  Schruppzyklus plan Seite 271
G86 Einfacher Einstechzyklus Seite 434 G830  Schruppzyklus konturparallel Seite 274
G87 Ubergangsradien Seite 435 G835  Konturparallel mit neutralem Wkz Seite 277
G88 Fasen Seite 435 G860  Universeller Einstechzyklus Seite 279
Bohrzyklen G869  Stechdrehzyklus Seite 282
G36 Gewindebohren Seite 327 G870  Einfacher Einstechzyklus G22 Seite 286
G71 Einfacher Bohrzyklus Seite 322 G890  Schlichtzyklus Seite 287
G72 Aufbohren, Senken, etc. Seite 324 Gewindezyklen
G73 Gewindebohrzyklus Seite 325 G31 Gewindezyklus Seite 300
G74 Tiefbohrzyklus Seite 328 G32 Einfacher Gewindezyklus Seite 304
Freistiche G33 Einzelner Gewindeschnitt Seite 306
G25 Freistichkontur Seite 210 G35 Metrisches ISO-Gewinde Seite 308
G8b Freistich Seite 313 G350 Einfaches Langsgewinde
G851  Freistich DIN 509 E direkt Seite 315 G351  Einfaches, mehrgangiges

Langsgewinde
G852  Freistich DIN 509 F direkt Seite 316 G352 Kegeliges API-Gewinde Seite 309
G853  Freistich DIN 76 Gewinde direkt Seite 317 G36 Gewindebohren Seite 327
G856  Freistich Form U direkt Seite 318 (38 Metrisches ISO-Gewinde Seite 311
G857  Freistich Form H direkt Seite 319 Abstechen
(G858  Freistich Form K direkt Seite 320 G859  Abstechzyklus Seite 312
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C-Achsbearbeitung

O

C-Achsbearbeitung C-Achsbearbeitung %
C-Achse |:
G120 Referenzdurchmesser Seite 336 Ll

Mantelflachen-bearbeitung o
G152  Nullpunkt-Verschiebung C-Achse Seite 336 E
G153  C-Achse normieren Seite 337 L
Einzelwege - Stirn-/Rickseitenbearbeitung Einzelwege - Mantelflaichenbearbeitung oe]
G100 Eilgang Stirnflache Seite 338 G110 Eilgang Mantelflache Seite 342 2
G101  Linearbewegung Stirnflache Seite 339 G111  Linearbewegung Mantelflache Seite 343 .q:}
G102  Zirkularbewegung cw Stirnflache Seite 340 G112  Zirkularbewegung cw Mantelflache  Seite 344 "'q-,
G103  Zirkularbewegung ccw Stirnflache  Seite 340 G113  Zirkularbewegung ccw Mantelflache Seite 344 @
Figuren - Stirn-/Riickseitenbearbeitung Figuren - Mantelflachenbearbeitung (D
G301  Lineare Nut Stirnflache Seite 292 G311  Lineare Nut Mantelflache Seite 294 E
G302  Zirkulare Nut cw Stirnflache Seite 292 G312  Zirkulare Nut cw Mantelflache Seite 295 _C_)
G303  Zirkulare Nut ccw Stirnflache Seite 292 G313  Zirkulare Nut ccw Mantelflache Seite 295 2
G304  Vollkreis Stirnflache Seite 293 G314  Vollkreis Mantelflache Seite 295 _8
G305 Rechteck Stirnflache Seite 293 G315  Rechteck Mantelflache Seite 296 )
G307 Vieleck Stirnflache Seite 293 G317  Vieleck Mantelflache Seite 296 ™
Fraszyklen Stirnflache Fraszyklen Mantelflache O
G791  Lineare Nut Stirnflache Seite 346 G792 Lineare Nut Mantelldache Seite 347 =
G793  Konturfrasen direkt Seite 348 G794  Konturfrasen direkt Seite 350
G797  Flachenfrasen (Stirnfrasen) Seite 352 G798 Wendelnutfrasen Seite 354
G799 Gewindefrasen
Vorbohrzyklen Kontur- und Taschenfraszyklen
G840 Vorbohren Konturfrasen Seite 356 G840  Konturfrasen Seite 358
G845  Vorbohren Taschenfrasen Seite 366 G840 Entgraten Seite 362
Gravierzyklen (G845  Taschenfrasen Seite 367
G801  Gravieren Stirnflache Seite 375 (G846  Taschenfrasen Schlichten Seite 371
G802  Gravieren Mantelflache Seite 376 Gravierzyklen
Muster G801  Gravieren Stirnflache Seite 375
G743  Muster linear Stirnflache G802  Gravieren Mantelflache Seite 376
G745  Muster zirkular Stirnflache Zeichentabelle Gravieren Seite 373
G744  Muster linear Mantelflache
G746  Muster zirkular Mantelflache
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10.3 Ubersicht G-Befehle BEARBEITUNG

Y-Achsbearbeitung

Y-Achsbearbeitung Y-Achsbearbeitung
Bearbeitungsebenen Fraszyklen
G17 XY-Ebene Seite 517 G841  Flache frasen Schruppen Seite 523
G18 XZ-Ebene (Drehbearbeitung) Seite 517 (G842  Flache frasen Schlichten Seite 524
G19 YZ-Ebene Seite 517 G843 Mehrkant frasen Schruppen Seite 525
Werkzeugbewegung ohne Bearbeitung G844  Mehrkant frasen Schlichten Seite 526
GO Positionieren im Eilgang Seite 519 G845  Vorbohren Taschenfrasen Seite 528
G14 Werkzeugwechselpunkt anfahren Seite 519 G845  Taschenfrasen Schruppen Seite 529
G701  Eilgang in Maschinenkoordinaten Seite 519 G846  Taschenfrasen Schlichten Seite 533
Einfache Linear- und Zirkularbewegungen G800 Gewindefrasen XY-Ebene Seite 537
G1 Linearbewegung Seite 520 G806 Gewindefrasen YZ-Ebene Seite 538
G2 Zirkularbewegung cw inkrementale  Seite 521 G808 Abwalzfrasen Seite 539
Mittelpunktvermafiung
G3 Zirkularbewegung ccw inkrementale  Seite 521 Gravierzyklen
Mittelpunktvermafdung
G12 Zirkularbewegung cw absolute Seite 522 G803  Gravieren XY-Ebene Seite 535
MittelpunktvermalRung
G13 Zirkularbewegung ccw absolute Seite 522 G804  Gravieren YZ-Ebene Seite 536
Mittelpunktvermalung
Zeichentabelle Gravieren Seite 373
Variablenprogrammierung,
Programmverzweigung
Variablenprogrammierung, Programmverzweigung Variablenprogrammierung, Programmverzweigung
Variablenprogrammierung Dateneingaben, Datenausgaben
#-Variable Variablentypen Seite 405 INPUT Eingabe (#-Variable) Seite 402
PARA Konfigurationsdaten lesen Seite 415 WINDOW  Ausgabefenster 6ffnen (#- Seite 402
Variable)
CONST Konstantendefinition Seite 418 PRINT Ausgabe (#-Variable) Seite 403
VAR Variablendefinition Seite 417 Programmverzweigung, -wiederholung
Unterprogramme IF. THEN.. Programmverzweigung Seite 419
Unterprogrammaufruf Seite 424 WHILE.. Programmwiederholung Seite 421
SWITCH.. Programmverzweigung Seite 422
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Sonstige G-Funktionen

Sonstige G-Funktionen

Sonstige G-Funktionen

10.3 Ubersicht G-Befehle BEARBEITUNG

G4 Verweilzeit Seite 378 G909 Interpreterstop Seite 380
G7 Genauhalt ein Seite 378 G910 Messen einschalten Seite 493
G8 Genauhalt aus Seite 379 G911 Messweglberwachung aktivieren  Seite 494
G9 Genauhalt (satzweise) Seite 379 G912 Istwert Aufnahme Seite 494
G30 Konvertieren und Spiegeln Seite 386 G913  Inprozessmessen beenden Seite 494
G44 Trennpunkt Seite 220 G914  Messweglberwachung Seite 494
deaktivieren
G60 Schutzzone inaktiv setzen Seite 379 G916  Fahren auf Festanschlag Seite 391
G65 Spannmittel anzeigen Seite 378 G919  Spindel-Override 100% Seite 380
G67 Rohteilkontur laden (Grafik) Seite 378 G920  Nullpunkt-Verschiebung Seite 381
deaktivieren
G99 Transformationen von Konturen Seite 388 G921  Nullpunkt-Verschiebung, Werkzeug- Seite 381
malRe deaktivieren
G702 Konturnachflhrung Sichern/Laden Seite 377 G922  Endposition Werkzeug Seite 381
G703  Konturnachfihrung Ein/Aus Seite 377 G923 Handrad-Offset im Gewinde Seite 123
G720 Spindelsynchronisation Seite 389 G924  Schwellende Drehzahl Seite 381
G725 Exzenterdrehen Seite 396 G925  Kraftreduzierung Seite 394
G726  Exzenter-Ubergang Seite 398 G927 Werkzeuglangen umrechnen Seite 382
G727 Unrund X Seite 400 G930 Pinolenlberwachung Seite 395
G901  Istwerte in Variable Seite 379 G940 Variablen automatisch umrechnen  Seite 382
G902  Nullpunkt-Verschiebung in Variable ~ Seite 379 G980  Nullpunkt-Verschiebung aktiv Seite 384
setzen
G903  Schleppfehler in Variable Seite 379 G981  Nullpunkt-Verschiebung, Seite 385
Werkzeugmalie aktiv setzen
G904 Lesen von interpolator-Informationen Seite 380 G995  Uberwachungszone Seite 385
G905  C-Winkelversatz Seite 390 G996 Belastungslberwachung Seite 386
G908 VorschubUberlagerung 100% Seite 380
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SYMBOLS

? — VGP Vereinfachte Geometrie-
Programmierung ... 192

#-Variablen Ausgabe ... 403

A
AAG ... 549
Abrichtkompensation, Bearbeitungen
konisch ausfiihren G976 ... 384

Abrichtkompensationg G788 ... 492
Abschnitt BEARBEITUNG ... 51
Abschnitt FERTIGTEIL ... 48
Abschnitt HILFSKONTUR ... 48
Abschnitt HILFSROHTEIL ... 48
Abschnitt MANTEL ... 49
Abschnitt PROGRAMMKOPF ... 46
Abschnitt REVOLVER ... 48
Abschnitt ROHTEIL ... 48
Abschnitt RUECKSEITE ... 49
Abschnitt RUECKSEITE_Y ... 49
Abschnitt STIRN ... 49
Abschnitt STIRN_Y ... 49
Abschnitt UNTERPROGRAMM ... 51
Abschnittskennung CONST ... 52
Abschnittskennung ENDE ... 51
Abschnittskennung RETURN ... 51
Abschnittskennung VAR ... 52
Abstechkontrolle

mittels Schleppfehleriberwachung

G917 ... 393

Abstechzyklus G859 ... 312
Abwalzfrasen G808 ... 539
Additive Korrektur G149 ... 265
Additive Korrektur G149-Geo ... 221
Adressparameter ... 192
Anfahren, Abfahren smart.Turn ... 63
Anfang Tasche/Insel G308-Geo ... 222
Anlauf (Gewinde) ... 297
Antasten ... 473
Antasten achsparallel G764 ... 473
Antasten C-Achse G765 ... 474
Antasten zwei Achsen G766 ... 475
Antasten zwei Achsen G768 ... 476
Antasten zwei Achsen G769 ... 477
Antastzyklen

fir den Automatik-Betrieb ... 452
ANUALplus ... 1
API-Gewinde G352 ... 309
Arbeitsplangenerierung TURN PLUS

AAG ... 549
Art der BelastungsUberwachung

(G996 ... 386

A
Attribute zur
Konturbeschreibung ... 218
Aufbohren G72 ... 324
Aufmald abschalten G50 ... 260
Aufmal achsparallel G57 ... 260
Aufmall G52-Geo ... 220
Aufmald konturparallel (aquidistant)
G58 ... 261
Aufmale ... 260
Ausblendebene ... 423
Ausgabe von #-Variablen
LPRINT" ... 403
Ausgabefenster flr Variablen
SWINDOW" ... 402
Auslauf (Gewinde) ... 297
Austausch-Werkzeuge ... 56
Automatische Arbeitsplangenerierung
TURN PLUS ... 549

B
B-Achse
flexibler Werkzeugeinsatz ... 581
Grundlagen ... 580
Multi-Werkzeuge ... 582
Bearbeitungsattribute fir
Formelemente ... 199
Bearbeitungsbefehle ... 188
Bearbeitungsebene schwenken
G16...518
Bearbeitungsebenen ... 517
Bearbeitungsfolge AAG
allgemein ... 550
editieren ... 552
Liste der Bearbeitungsfolgen ... 5563
verwalten ... 552
Bearbeitungshinweise (TURN
PLUS) ... 5662
Bearbeitungszyklus programmieren
(DIN PLUS) ... 193
Bedingte Satzausflihrung ... 419
Beispiel
Arbeiten mit der Y-Achse ... 540
Bearbeitungszyklus
programmieren ... 193
Komplettbearbeitung mit einer
Spindel ... 447
Komplettbearbeitung mit
Gegenspindel ... 445
TURN PLUS ... 570
Unterprogramm mit
Konturwiederholungen ... 438
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B
Betriebsarten
TURN PLUS ... 548
Bild vergroRern/verkleinern
TURN PLUS ... 561
Bildausschnitt wéahlen
TURN PLUS ... 561
Bildschirmaufbau smart.Turn-
Editor ... 37
Bohren, Senken G72 ... 324
Bohren, Tieflochbohren G74 ... 328
Bohrmuster linear Mantel G744 ... 333
Bohrmuster linear Stirn G743 ... 331
Bohrmuster zirkular Mantel
G746 ... 334
Bohrmuster zirkular Stirn G745 ... 332
Bohrung (zentrisch) G49-Geo ... 217
Bohrung Mantelflache G310-Geo ... 239
Bohrung Stirnseite G300-Geo ... 230
Bohrung XY-Ebene G370-Geo ... 502
Bohrung YZ-Ebene G380-Geo ... 511
Bohrzyklen
DIN-Programmierung ... 321
Bohrzyklen, Ubersicht und
Konturbezug ... 321
Bohrzyklus G71 ... 322

C
C-Achs-Befehle ... 336
C-Achse

C-Winkelversatz G905 ... 390
C-Achse normieren G153 ... 337
C-Achskonturen — Grundlagen ... 222
CONST (Abschnittkennung) ... 52

D
Dateiorganisation smart.Turn-
Editor ... 44
Datenausgaben ... 402
Dateneingaben ... 402
Diagnosebits lesen ... 410
Dialoge bei Unterprogrammen ... 425
DIN-Programme konvertieren ... 195
Direkte Satzweiterschaltung, NC-Satze
im Einzelsatz mit einem NC-Start
abarbeiten G999 ... 386
Drehzahl ... 250
Drehzahl Gx97 ... 253
Drehzahlbegrenzung G26 ... 250
Drehzyklen, einfache ... 431
Drehzyklen, konturbezogene ... 267
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E
Eilgang GO ... 245
Eilgang GO Y-Achse ... 519
Eilgang in Maschinenkoordinaten

G701 ... 245
Eilgang Mantelflache G110 ... 342
Eilgang reduzieren G48 ... 250
Eilgang Stirnseite G100 ... 338
Einfache Drehzyklen ... 431
Einfacher Gewindezyklus G32 ... 304
Eingabe von Variablen ,, INPUT" ... 402
Einpunkt Werkzeugkorrektur

G770 ... 453
Einpunktmessung ... 453
Einpunktmessung Nullpunkt

G771 ... 455
Einstechen G86 ... 434
Einstechen G860 ... 279
Einstich (allgemein) G23-Geo ... 207
Einstich (Standard) G22-Geo ... 205
Einstich Wiederholung G740/

G741 ... 281
Einstichzyklus G870 ... 286
Einzelflache XY-Ebene G376-

Geo ... 508
Einzelflache YZ-Ebene G386-Geo ... 516
Elemente des DIN-Programms ... 35
ENDE (Abschnittkennung) ... 51
Endposition des Werkzeugs

G922 ... 381
Entgraten G840 ... 362
Expertenprogramme ... 194
Exzenterdrehen G725 ... 396
Exzenter-Ubergang G726 ... 398

F
Fase
DIN-Zyklus G88 ... 435
Fase G88 ... 435
Festanschlag, fahren auf G916 ... 391
Figurfraszyklus Mantelflache
G794 ... 350
Figurfraszyklus Stirnflache G793 ... 348
Flachenfrasen Stirnflache G797 ... 352
Formelemente Drehkontur ... 205
Frasen, Flachenfrasen Stirnflache
G797 ... 362
Frasen, G840 — Grundlagen ... 355
Frasen, Kontur- und Figurfraszyklus
Mantelflache G794 ... 350
Frasen, Kontur- und Figurfraszyklus
Stirnflache G793 ... 348
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F
Frasen, Konturfrasen G840 ... 355
Frasen, Lineare Nut Mantelflache

G792 ... 347
Frasen, Lineare Nut Stirnflache
G791 ... 346

Frasen, Taschenfrasen Schlichten
G846 ... 371

Frasen, Taschenfrasen Schruppen
(G845 ... 365

Frasen, Wendelnut frasen G798 ... 354

Fraserradiuskompensation ... 254

Frasmuster linear Mantel G744 ... 333

Frasmuster linear Stirn G743 ... 331

Frasmuster zirkular Mantel G746 ... 334

Frasmuster zirkular Stirn G745 ... 332

Fraszyklen Y-Achse ... 523

Fraszyklen, Ubersicht ... 345

Freistich DIN B09 E ... 211

Freistich DIN 509 E mit
Zylinderbearbeitung G851 ... 315

Freistich DINB09 F ... 211

Freistich DIN 509 F mit
Zylinderbearbeitung G852 ... 316

Freistich DIN 76 ... 212

Freistich DIN 76 mit
Zylinderbearbeitung G853 ... 317

Freistich Form H ... 212

Freistich Form H G857 ... 319

Freistich Form K ... 213

Freistich Form K G858 ... 320

Freistich Form U ... 210

Freistich Form U G856 ... 318

Freistich G85 ... 313

Freistichkontur ... 429

Freistichkontur G25 ... 429

Freistichkontur G25-Geo ... 210

Freistichzyklen ... 313

FRK ausschalten G40 ... 254

FRK einschalten G41/G42 ... 255

Futterteil Zylinder/Rohr G20-Geo ... 198

G

G840 - Entgraten ... 362

G840 - Frasen ... 358

G840 — Grundlagen ... 355

G840 — Vorbohrpositionen
ermitteln ... 356

(G845 - Frasen ... 367

G845 — Grundlagen ... 365

G845 — Vorbohrpositionen
ermitteln ... 366

G
Genauhalt aus G8 ... 379
Genauhalt G7 ... 378
Genauhalt G9 ... 379
Geometriebefehle ... 188
Geschachtelte Konturen ... 222
Geschwenkte Bearbeitungsebene -
Grundlagen ... 580
Gewinde (Allgemein) G37-Geo ... 215
Gewinde (Standard) G34-Geo ... 214
Gewinde mit Freistich G24-Geo ... 209
Gewinde, keglig APl G352 ... 309
Gewinde, metrisch ISO G35 ... 308
Gewindebohren G36 —
Einzelweg ... 327
Gewindebohren G73 ... 325
Gewinde-Einzelweg G33 ... 306
Gewindefrasen axial G799 ... 335
Gewindefrasen XY-Ebene G800 ... 537
Gewindefrasen YZ-Ebene G806 ... 538
Gewindezyklen ... 297
Gewindezyklus G31 ... 300
Gewindezyklus, einfach G32 ... 304
G-Funktionen Bearbeitung
GO Eilgang ... 245
GO Eilgang (Y-Achse) ... 519
G1 Linearbewegung ... 247
G1 Linearbewegung (Y-
Achse) ... 520
G100 Eilgang Stirn-/
Rickseite ... 338
G101 Linear Stirn-/Rickseite ... 339
G102 Kreisbogen Stirn-/
Rulckseite ... 340
G103 Kreisbogen Stirn-/
Rickseite ... 340
G110 Eilgang Mantelflache ... 342
G111 Linear Mantelflache ... 343
G112 Zirkular Mantelflache ... 344
G113 Zirkular Mantelflache ... 344
G12 Zirkularbewegung ... 249
G12 Zirkularbewegung (Y-
Achse) ... 522
G120 Referenzdurchmesser ... 336
G183 Zirkularbewegung ... 249
G13 Zirkularbewegung (Y-
Achse) ... 522
G14 Werkzeugwechselpunkt ... 246
G14 Werkzeugwechselpunkt
anfahren (Y-Achse) ... 519
G140 Werkzeug-Wechselpunkt
definieren ... 246
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G147 Sicherheitsabstand
(Frasbearbeitung) ... 262
G148 Wechsel der
Schneidenkorrektur ... 264
G149 Additive Korrektur ... 265
G150 Verrechnung rechte
Werkzeugspitze ... 266
G151 Verrechnung linke
Werkzeugspitze ... 266
G152 Nullpunkt-Verschiebung C-
Achse ... 336
G153 C-Achse normieren ... 337
G16 Bearbeitungsebene
schwenken ... 518
G17 XY-Ebene ... 517
G18 XZ-Ebene
(Drehbearbeitung) ... 517
G19 YZ-Ebene ... 517
G2 Zirkularbewegung ... 248
G2 Zirkularbewegung (Y-
Achse) ... 521
G26 Drehzahlbegrenzung ... 250
G3 Zirkularbewegung ... 248
G3 Zirkularbewegung (Y-
Achse) ... 521
G30 Konvertieren und
Spiegeln ... 386
G301 Lineare Nut Stirnseite ... 292
G302 Zirkulare Nut Stirnseite ... 292
G303 Zirkulare Nut Stirnseite ... 292
G304 Vollkreis Stirnseite ... 293
G305 Rechteck Stirnseite ... 293
G307 Vieleck Stirn-/
Rickseite ... 294
G31 Gewindezyklus ... 300
G311 Lineare Nut
Mantelflache ... 294
G312 Zirkulare Nut
Mantelflache ... 295
G313 Zirkulare Nut
Mantelflache ... 295
G314 Vollkreis Mantelflache ... 295
G315 Rechteck Mantelflache ... 296
G317 Vieleck Mantelflache ... 296
(32 Einfacher
Gewindezyklus ... 304
G33 Gewinde Einzelweg ... 306
G35 Metrisches ISO-
Gewinde ... 308
G350 Einfaches, eingéngiges
Langsgewinde ... 436

G351 Einfaches, mehrgangiges
Langsgewinde ... 437
G352 Kegliges API-Gewinde ... 309
G36 Gewindebohren ... 327
(38 Metrisches ISO-
Gewinde ... 311
G4 Verweilzeit ... 378
G40 SRK/FRK ausschalten ... 254
G41 SRK/FRK einschalten ... 255
G42 SRK/FRK einschalten ... 255
G47 Sicherheitsabstand ... 262
(G48 Eilgang reduzieren ... 250
G50 Aufmal abschalten ... 260
G51 Nullpunkt-Verschiebung ... 257
G53/G54/G55 Nullpunkt-
Offsets ... 258
G56 Nullpunkt-Verschiebung
additiv ... 258
G57 Aufmal achsparallel ... 260
G58 Aufmal? konturparallel ... 261
G59 Nullpunkt-Verschiebung
absolut ... 259
G60 Schutzzone abschalten ... 379
G64 Unterbrochener
Vorschub ... 251
G65 Spannmittel ... 47, 378
G7 Genauhalt ein ... 378
G701 Eilgang in
Maschinenkoordinaten ... 245
G701 Eilgang in
Maschinenkoordinaten (Y-
Achse) ... 519
G702 Konturnachflihrung sichern/
laden ... 377
G703 Konturnachfiihrung ... 377
G71 Bohrzyklus ... 322
G72 Aufbohren, Senken ... 324
G720 Spindelsynchronisation ... 389
G725 Exzenterdrehen ... 396
G726 Exzenter-Ubergang ... 398
G727 Unrund X ... 400
G73 Gewindebohren ... 325
G74 Tieflochbohrzyklus ... 328
G740 Einstich Wiederholung ... 281
G741 Einstich Wiederholung ... 281
G743 Muster linear Stirn ... 331
G744 Muster linear Mantel ... 333
G745 Muster zirkular Stirn ... 332
G746 Muster zirkular Mantel ... 334
G791 Lineare Nut Stirnflache ... 346
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G792 Lineare Nut
Mantelflache ... 347
G793 Kontur- und Figurfraszyklus
Stirnflache ... 348
G794 Kontur- und Figurfraszyklus
Mantelflache ... 350
G797 Flachenfrasen
Stirnflache ... 352
G798 Wendelnut frasen ... 354
G799 Gewindefrasen axial ... 335
G8 Genauhalt aus ... 379
G80 Zyklusende/einfache
Kontur ... 291
G800 Gewindefrasen XY-
Ebene ... 537
G801 Gravieren Stirnflache ... 375
G802 Gravieren Mantelflache ... 376
G803 Gravieren XY-Ebene ... 535
G804 Gravieren YZ-Ebene ... 536
G806 Gewindefrasen YZ-
Ebene ... 538
G808 Abwalzfrasen ... 539
G809 Messschnitt ... 290
G81 Langsdrehen einfach ... 431
G810 Langs-Schruppen ... 268
(82 Plandrehen einfach ... 432
G820 Plan-Schruppen ... 271
G83 Konturwiederholzyklus ... 433
G830 Konturparallel-
Schruppen ... 274
G835 Konturparallel mit neutralem
WZ ... 277
G840 Konturfrasen ... 355
G841 Flache frasen Schruppen (Y-
Achse) ... 523
(G842 Flache frasen Schlichten (Y-
Achse) ... 524
G843 Mehrkant frasen Schruppen
(Y-Achse) ... 525
G844 Mehrkant frasen Schlichten
(Y-Achse) ... 526
G845 Taschen frasen Schruppen (Y-
Achse) ... 527
G845 Taschenfrasen
Schruppen ... 365
(G846 Taschen frasen Schlichten (Y-
Achse) ... 533
(G846 Taschenfrasen
Schlichten ... 371
G85 Freistichzyklus ... 313
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G851 Freistich DIN 509 E mit
Zylinderbearbeitung ... 315
(G852 Freistich DIN 509 F mit
Zylinderbearbeitung ... 316
G853 Freistich DIN 76 mit
Zylinderbearbeitung ... 317
(G856 Freistich Form U ... 318
G857 Freistich Form H ... 319
(G858 Freistich Form K ... 320
(G859 Abstechzyklus ... 312
(G86 Einfacher
Einstechzyklus ... 434
G860 Einstechen
konturbezogen ... 279
(G869 Stechdrehzyklus ... 282
G87 Strecke mit Radius ... 435
(G870 Einstichzyklus ... 286
(88 Strecke mit Fase ... 435
G890 Konturschlichten ... 287
G9 Genauhalt ... 379
G901 Istwerte in Variable ... 379
G902 Nullpunkt-Verschiebung in
Variable ... 379
G903 Schleppfehlerin
Variable ... 379
G904 Lesen von Interpolations-
Informationen ... 380
G905 C-Winkelversatz ... 390
(G908 VorschubUlberlagerung
100% ... 380
G909 Interpreterstop ... 380
G916 Fahren auf
Festanschlag ... 391
G917 Abstechkontrolle ... 393
G919 Spindel-Override 100% ... 380
G920 Nullpunkt-Verschiebungen
deaktivieren ... 381
G921 Nullpunkt-Verschiebungen,
WZ-Langen deaktivieren ... 381
G924 Schwellende Drehzahl ... 381
(G925 Kraftreduzierung ... 394
G93 Vorschub pro Zahn ... 251
G930 Pinolenliberwachung ... 395
G94 Vorschub konstant ... 252
G95 Vorschub pro
Umdrehung ... 252
(G96 Konstante
Schnittgeschwindigkeit ... 253
G97 Drehzahl ... 253
(G976 Abrichtkompensation ... 384
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(G980 Nullpunkt-Verschiebung
aktivieren ... 384

G981 Nullpunkt-Verschiebungen,
WZ-Langen aktivieren ... 385

G99 Werkstlckgruppe ... 388

G995 Uberwachungszone
festlegen ... 385

(G996 Art der
Belastungsuberwachung ... 386

G999 Direkte
Satzweiterschaltung ... 386

G-Funktionen Konturbeschreibung

GO Startpunkt Drehkontur ... 199

G1 Strecke Drehkontur ... 200

G100 Startpunkt Stirn-/
Rickseitenkontur ... 228

G101 Strecke Stirn-/
Rickseitenkontur ... 228

G102 Kreisbogen Stirn-/
Rackseitenkontur ... 229

G103 Kreisbogen Stirn-/
Rickseitenkontur ... 229

G110 Startpunkt
Mantelflachenkontur ... 236

G111 Strecke
Mantelflachenkontur ... 237

G112 Kreisbogen
Mantelflachenkontur ... 238

G113 Kreisbogen
Mantelflachenkontur ... 238

G12 Kreisbogen Drehkontur ... 203

G13 Kreisbogen Drehkontur ... 203

G149 Additive Korrektur ... 221

G170 Startpunkt Kontur XY-
Ebene ... 500

G171 Strecke XY-Ebene ... 500

G172 Kreisbogen XY-Ebene ... 501

G173 Kreisbogen XY-Ebene ... 501

G180 Startpunkt Kontur YZ-
Ebene ... 509

G181 Strecke YZ-Ebene ... 509

(G182 Kreisbogen YZ-Ebene ... 510

G183 Kreisbogen YZ-Ebene ... 510

G2 Kreisbogen Drehkontur ... 202

G20 Futterteil Zylinder/Rohr ... 198

G21 Gussteil ... 198, 378

G22 Einstich (Standard) ... 205

(23 Einstich (allgemein) ... 207

G24 Gewinde mit Freistich ... 209

G25 Freistichkontur ... 210, 429

G3 Kreisbogen Drehkontur ... 202

G300 Bohrung Stirn-/

Rulckseite ... 230
G301 Lineare Nut Stirn-/

Rickseite ... 231
G302 Zirkulare Nut Stirn-/

Rickseite ... 231
G303 Zirkulare Nut Stirn-/

Rickseite ... 231
G304 Vollkreis Stirn-/

Rickseite ... 232
G305 Rechteck Stirn-/

Rickseite ... 232
G307 Vieleck Stirn-/

Rlckseite ... 233
G308 Anfang Tasche/Insel ... 222
G309 Ende Tasche/Insel ... 222
G310 Bohrung Mantelflache ... 239
G311 Lineare Nut

Mantelflache ... 240
G312 Zirkulare Nut

Mantelflache ... 240
G313 Zirkulare Nut

Mantelflache ... 240
G314 Vollkreis Mantelflache ... 241
G315 Rechteck Mantelflache ... 241
G317 Vieleck Mantelflache ... 242
G34 Gewinde (Standard) ... 214
G37 Gewinde (Allgemein) ... 215
G370 Bohrung XY-Ebene ... 502
G371 Lineare Nut XY-Ebene ... 503
G372 Zirkulare Nut XY-Ebene ... 504
G373 Zirkulare Nut XY-Ebene ... 504
G374 Vollkreis XY-Ebene ... 504
G375 Rechteck XY-Ebene ... 505
(G376 Einzelflache XY-Ebene ... 508
G377 Vieleck XY-Ebene ... 505
G38

Vorschubreduzierung ... 218, 219
G380 Bohrung YZ-Ebene ... 511
G381 Lineare Nut YZ-Ebene ... 511
(G382 Zirkulare Nut YZ-Ebene ... 512
G383 Zirkulare Nut YZ-Ebene ... 512
(G384 Vollkreis YZ-Ebene ... 512
G385 Rechteck YZ-Ebene ... 513
(386 Einzelflache YZ-Ebene ... 516
(387 Vieleck YZ-Ebene ... 513
G401 Muster linear Stirn-/

Rickseite ... 234
G402 Muster zirkular Stirn-/

Rickseite ... 235



G411 Muster linear
Mantelflache ... 243

G412 Muster zirkular
Mantelflache ... 244

G471 Muster linear XY-
Ebene ... 506

G472 Muster zirkular XY-
Ebene ... 507

G477 Mehrkantflachen XY-
Ebene ... 508

G481 Muster linear YZ-Ebene ... 514

G482 Muster zirkular YZ-

Ebene ... 515
G487 Mehrkantflachen YZ-
Ebene ... 516

G49 Bohrung (zentrisch) ... 217

Gb2 Aufmald satzweise ... 220

G95 Vorschub pro

Umdrehung ... 221
globale Variable (DIN-
Programmierung) ... 405

Global-Formular ... 62
Gravieren Mantelflache G802 ... 376
Gravieren Stirnflache G801 ... 375
Gravieren XY-Ebene G803 ... 535
Gravieren YZ-Ebene G804 ... 536
Gravieren Zeichentabelle ... 373
Grundelemente der Drehkontur ... 199
Gussteil G21-Geo ... 198

H
HandradUberlagerung
bei G352 ... 310
Hilfebilder fir Unterprogramm-
Aufrufe ... 426
Hilfsbefehle der
Konturbeschreibung ... 218

I

IF.. Programmverzweigung ... 419

inch-Programmierung ... 34

Inch-Umrechnung ... 382

Index eines Parameterelements
ermitteln — PARA ... 416

Innenkonturen TURN PLUS
Bearbeitungshinweise ... 565

Inprozessmessen ... 493

INPUT (Eingabe #-Variable) ... 402

Insel (DIN PLUS) ... 222

Integer-Variable ... 404

Interpreterstopp G909 ... 380

Istwerte in Variable G901 ... 379

K
Kalibrieren Messtaster zwei Punkte
G748 ... 471
Kalibrieren Tastsystem Standard
G747 ... 469
Kegliges API-Gewinde G352 ... 309
Kennung CONST ... 52
Kennung ENDE ... 51
Kennung RETURN ... 51
Kennung VAR ... 52
Komplettbearbeitung
in DIN PLUS ... 443
Komplettbearbeitung mit TURN
PLUS ... 574
Konfigurationsdaten lesen —
PARA ... 415
Konstante Schnittgeschwindigkeit
Gx96 ... 253
Kontrollgrafik (TURN PLUS) ... 561
Kontur- und Figurfraszyklus
Mantelflache G794 ... 350
Kontur- und Figurfraszyklus Stirnflache
G793 ... 348
Kontur, einfache G80 ... 291
Konturbezogene Drehzyklen ... 267
Konturen der XY-Ebene ... 500
Konturen der YZ-Ebene ... 509
Kontur-Formular ... 60
Konturfrasen G840 ... 355
Konturgewinde ... 311
Konturnachflihrung ... 32, 377
Konturnachflihrung aus/ein G703 ... 377
Konturnachflihrung sichern/laden
G702 ... 377
Konturprogrammierung ... 189
Konturwiederholzyklus G83 ... 433
Konvertieren und Spiegeln G30 ... 386
Korrektur, additiv G149 ... 265
Korrektur, additive G149-Geo ... 221
Korrekturen ... 263
Kraftreduzierung G925 ... 394
Kreisbogen
DIN PLUS
Drehkontur G2-, G3-, G12-, G13-
Geo ... 202, 203
Kreisbogen Drehkontur G12-/G13-
Geo ... 203
Kreisbogen Drehkontur G2-/G3-
Geo ... 202
Kreisbogen Mantelflache G112/
G113 ... 344
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Kreisbogen Mantelflachenkontur G112/
G113-Geo ... 238

Kreisbogen Stirnseite G102/
G103 ... 340

Kreisbogen Stirnseitenkontur G102-/
G103-Geo ... 229

Kreisbogen XY-Ebene G172-/G173-
Geo ... 501

Kreisbogen YZ-Ebene G182/G183-
Geo ... 510

Kreismessung G785 ... 486

Kdhlmittel

TURN PLUS
Bearbeitungshinweis ... 565

L
Lage der Fraskonturen ... 222
Lage der Fraskonturen Y-Achse ... 498
Langen umrechnen G927 ... 382
Langsdrehen einfach G81 ... 431
Langs-Schruppen G810 ... 268
L-Aufruf ... 424
Lesen von Interpolations-Informationen
G904 ... 380
Linear- und Zirkularbewegungen ... 247
Linear- und Zirkularbewegungen Y-
Achse ... 520
Linearachsen ... 34
Linearbewegung G1 ... 247
Linearbewegung G1 (Frasen) ... 520
Lineare Nut Mantelflache G311-
Geo ... 240
Lineare Nut Mantelflache G792 ... 347
Lineare Nut Stirnflache G791 ... 346
Lineare Nut Stirnseite G301-Geo ... 231
Lineare Nut XY-Ebene G371-Geo ... 503
Lineare Nut YZ-Ebene G381-Geo ... 511
Linearweg Mantelflache G111 ... 343
Linearweg Stirnseite G101 ... 339
Loch suchen C-Mantel G781 ... 480
Loch suchen C-Stirn G780 ... 478
lokale Variable (DIN-
Programmierung) ... 405

M
Magazin-Werkzeug

Korrekturen im

Automatikbetrieb ... 583

MANTEL_Y - Abschnittskennung ... 50
Mantelflache

Abschnitt MANTEL_Y ... 50
Mantelflachenbearbeitung ... 342
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Mantelflachenkonturen ... 236

Maschinenbefehle ... 428

Maleinheiten ... 34

Mathematische Funktionen ... 404

M-Befehle ... 427

M-Befehle zur Steuerung des
Programmablaufs ... 427

M-Befehle, Maschinenbefehle ... 428

Mehrkantflachen XY-Ebene G477-

Geo ... 508
Mehrkantflachen YZ-Ebene G487-
Geo ... 516

Mehrkantfrdsen Schlichten G844 ... 526
Mehrkantfradsen Schruppen

(G843 ... 525
MenUgruppe , Extras” ... 42
MenUgruppe ,, Geometrie” ... 197
MenUgruppe ,, Goto" ... 40
MenUgruppe ,, Grafik” ... 43
Menugruppe ,, ICP" ... 39
MenUgruppe ,, Konfiguration” ... 40

MenUgruppe
.Programmverwaltung” ... 39

MenUgruppe , Sonstiges” ... 41

Mendgruppe ,Units” ... 58

Mentigruppe ,Vorsp” (Programm-
Vorspann) ... 39

Mendstruktur smart. Turn Editor ... 36

Messen Kreis ... 486

Messen Winkel ... 490

Messschnitt G809 ... 290

Metrisches ISO-Gewinde G35 ... 308

Metrisches ISO-Gewinde G38 ... 311

Minutenvorschub G94 ... 252

Multi-Werkzeuge ... 55

Multiwerkzeuge fir die B-Achse ... 582

Muster linear Mantel G744 ... 333

Muster linear Mantelflache G411-
Geo ... 243

Muster linear Stirn G743 ... 331

Muster linear XY-Ebene G471-

Geo ... 506
Muster linear YZ-Ebene G481-
Geo ...514

Muster zirkular Mantel G746 ... 334

Muster zirkular Mantelflache G412-
Geo ... 244

Muster zirkular Stirn G745 ... 332

Muster zirkular XY-Ebene G472-
Geo ... 507

614

M

Muster zirkular YZ-Ebene G482-
Geo ... 515

Muster, linear Stirnseite G401-
Geo ... 234

Muster, zirkular Stirnseite G402-
Geo ... 235

N
NC-Informationen, aktuelle lesen ... 411
NC-Informationen, allgemeine
lesen ... 413
NC-Programmubersetzung ... 194
Nullpunkt-Offsets G53/G54/G55 ... 2568
Nullpunkt-Verschiebung absolut
GH9 ... 259
Nullpunkt-Verschiebung additiv
G56 ... 258
Nullpunkt-Verschiebung C-Achse
G152 ... 336
Nullpunkt-Verschiebung G51 ... 257
Nullpunkt-Verschiebung in Variable
G902 ... 379
Nullpunkt-Verschiebungen aktivieren
G980 ... 384
Nullpunkt-Verschiebungen deaktivieren
(G920 ... 381
Nullpunkt-Verschiebungen,
Ubersicht ... 256
Nullpunkt-Verschiebungen,
Werkzeugléangen aktivieren
G981 ... 385
Nullpunkt-Verschiebungen,
Werkzeuglangen deaktivieren
G921 ... 381
Nut, linear Mantelflache G311-
Geo ... 240
Nut, linear Mantelflache G792 ... 347
Nut, linear Stirnflache G791 ... 346
Nut, linear Stirnseite G301-Geo ... 231
Nut, zirkular Mantelflache G312-/G313-
Geo ... 240
Nut, zirkular Stirnseite G302-/G303-
Geo ... 231

P
Paralleleditierung ... 37
Parameterbeschreibung —
Unterprogramme ... 425
PinolenlUberwachung G930 ... 395
Plandrehen einfach G82 ... 432
Plan-Schruppen G820 ... 271
PRINT (Ausgabe #-Variable) ... 403

P
Programmabschnitt-Kennungen ... 45
Programmbeispiel ... 438
Programmieren im DIN/ISO-

Modus ... 188
Programmubersetzung ... 194
Programmverzweigung, IF ... 419
Programmverzweigung,

SWITCH ... 422
Programmverzweigung, WHILE ... 421

R
Radius G87 ... 435
Real-Variable ... 404
Rechteck Mantelflache G315-
Geo ... 241

Rechteck Stirnseite G305-Geo ... 232
Rechteck XY-Ebene G375-Geo ... 505
Rechteck YZ-Ebene G385-Geo ... 513
Referenzdurchmesser G120 ... 336
Referenzebene

Abschnitt MANTEL_Y ... 50
RETURN (Abschnittkennung) ... 51
Revolver

TURN PLUS

Revolverbestlckung ... 562

ROHTEIL (Abschnitt-Kennung) ... 48
Rohteilbeschreibung DIN PLUS ... 198
Rohteilkontur G67 (fir Grafik) ... 378
Ruckseitenbearbeitung

DIN PLUS

Beispiel Komplettbearbeitung
mit einer Spindel ... 447
Beispiel Komplettbearbeitung
mit Gegenspindel ... 445

Rundachsen ... 34

S
Schleppfehler in Variable G903 ... 379
Schlichten
DIN PLUS
Zyklus G890 ... 287
Schlichten Kontur G890 ... 287
Schneidenkorrektur G148 ... 264
Schneidenradiuskompensation ... 254
Schnittbegrenzung ... 499
Schnittgeschwindigkeit, konstante
Gx96 ... 253
Schnittwerte ermitteln (TURN
PLUS) ... 665
Schruppen, konturparallel G830 ... 274
Schruppen, konturparallel mit
neutralem Wkz G835 ... 277



S
Schruppen, langs G810 ... 268
Schruppen, plan G820 ... 271
Schutzzone abschalten G60 ... 379
Schwellende Drehzahl,
Resonanzschwingungen verringern
G924 ... 381
Schwenkposition Werkzeugtrager ... 53
Senken G72 ... 324
Sicherheitsabstand Drehbearbeitung
G47 ... 262
Sicherheitsabstand Frasbearbeitung
G147 ... 262
Simulation
TURN PLUS Kontrollgrafik ... 561
smart.Turn Editor ... 36
Spannmittel in der Simulation
G65 ... 47,378
Spiegeln
DIN PLUS
Konvertieren und Spiegeln
G30 ... 386
Spindel
Spindelsynchronisation G720 ... 389
Spindeloverride 100% G919 ... 380
SRK ausschalten G40 ... 254
SRK einschalten G41/G42 ... 255
Startpunkt Drehkontur GO-Geo ... 199
Startpunkt Kontur XY-Ebene G170-
Geo ... 500
Startpunkt Kontur YZ-Ebene G180-
Geo ... 509
Startpunkt Mantelflachenkontur G110-
Geo ... 236
Startpunkt Stirnseitenkontur G100-
Geo ... 228
Stechbearbeitung, Einstechen
G860 ... 279
Stechbearbeitung, Einstich
Wiederholung G740/G741 ... 281
Stechbearbeitung, Einstichzyklus
G870 ... 286
Stechdrehzyklus G869 ... 282
Stirnseitenbearbeitung ... 338
Stirnseitenkonturen ... 228
Strecke Drehkontur G1-Geo ... 200
Strecke Mantelflachenkontur G111-

Geo ... 237
Strecke Stirnseitenkontur G101-
Geo ... 228

Strecke XY-Ebene G171-Geo ... 500
Strecke YZ-Ebene G181-Geo ... 509

S
Strukturiertes NC-Programm ... 33
Suchzyklen ... 478
SWITCH..CASE -
Programmverzweigung ... 422
Synchronisation
Synchronisation, Spindel
G720 ... 389

T
Taschenfrasen Schlichten G846 ... 371
Taschenfrdsen Schruppen G845 ... 365
Tastsystem kalibrieren ... 469
Tastsystem-Zyklen ... 450
T-Befehl ... 263
T-Befehl, Grundlagen ... 53
Teilkreis-Ermittlung G786 ... 488
Tieflochbohren G74 ... 328
Tool-Formular ... 59, 64
Trennpunkt
TURN PLUS
Bearbeitungshinweise ... 568
Trennpunkt G44 ... 220
TURN PLUS
AAG
Bearbeitungsfolge ... 550
Bearbeitungsfolgen editieren
und verwalten ... 552
Liste der
Bearbeitungsfolgen ... 553
Allgemein
Bearbeitungshinweise ... 562
Beispiel ... 570
Die Betriebsart ... 548
Kontrollgrafik ... 561
Bearbeitungshinweise
Innenkonturen ... 565
Revolverbestlickung ... 562
Schnittwerte ... 565
Wellenbearbeitung ... 568
Werkzeugwabhl ... 562, 574
Komplettbearbeitung ... 574

U

Uberlauf Gewinde ... 297

Ubersichtsformular ... 59

Uberwachungszone festlegen
(G995 ... 385

Umdrehungsvorschub G95 ... 252

Unit "Messschnitt" ... 122

Unit ,, Abstechen” ... 75

Unit ,,API-Gewinde” ... 128
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Unit ,,Aufbohren zentrisch” ... 81

Unit ,,Bohren zentrisch” ... 78

Unit ,,Bohrmuster linear
Mantelflache” ... 93

Unit ,,Bohrmuster linear
Stirnflache” ... 84

Unit ,,Bohrmuster zirkular
Mantelflache” ... 95

Unit ,,Bohrmuster zirkular
Stirnflache” ... 86

Unit ,,C-Achse Aus” ... 159

Unit ,C-Achse Ein” ... 159

Unit , Ebene schwenken” ... 163

Unit , Einzelbohrung
Mantelflache” ... 91

Unit ,, Einzelbohrung Stirnflache” ... 82

Unit , Einzelflache frasen XY-

Ebene” ... 175
Unit , Einzelflache frasen YZ-
Ebene” ... 182

Unit ,,einzelne Gewindebohrung
Mantelflache” ... 97

Unit ,,einzelne Gewindebohrung
Stirnflache” ... 88

Unit ,Entgraten Mantelflache” ... 156

Unit , Entgraten Stirnflache” ... 144

Unit , Entgraten XY-Ebene” ... 178

Unit , Entgraten YZ-Ebene” ... 185

Unit ,Freistechen Form H, K, U" ... 76

Unit ,Freistich Form E, F,
DIN76" ... 120

Unit ,,Gewinde direkt” ... 125

Unit ,,Gewinde ICP" ... 126

Unit ,,Gewindebohren zentrisch” ... 80

Unit ,,Gewindebohrmuster linear
Mantelflache” ... 98

Unit ,, Gewindebohrmuster linear
Stirnflache” ... 89

Unit ,,Gewindebohrmuster zirkular
Mantelflache” ... 99

Unit ,,Gewindebohrmuster zirkular
Stirnflache” ... 90

Unit ,, Gewindefrasen XY-Ebene” ... 179

Unit ,,Gewindefrasen” ... 136

Unit ,, Gravieren Mantelflache” ... 1565

Unit ,, Gravieren Stirnflache” ... 143

Unit ,,Gravieren XY-Ebene" ... 177

Unit ,Gravieren YZ-Ebene” ... 184

Unit ,,ICP Aufbohren, Senken C-
Achse” ... 103
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Unit ,, ICP Aufbohren, Senken Y-
Achse” ... 168

Unit ,,ICP Bohren C-Achse” ... 100

Unit ,,ICP Bohren Y-Achse” ... 166

Unit ,,ICP Gewindebohren C-

Achse” ... 102
Unit ,,ICP Gewindebohren Y-
Achse” ... 167

Unit , Kegelgewinde” ... 129

Unit ,, Konturfrasen Figuren
Mantelflache” ... 149

Unit ,, Konturfrdsen Figuren
Stirnflache” ... 137

Unit ,, Konturfréasen ICP
Mantelflache” ... 151

Unit ,, Konturfrédsen ICP
Stirnflache” ... 139

Unit , Konturfrasen ICP XY-

Ebene” ... 173
Unit ,, Konturfréasen ICP YZ-
Ebene” ... 180

Unit ,, Konturstechen direkte
Kontureingabe” ... 73

Unit , Konturstechen ICP" ... 71, 77

Unit ,,Mehrkant frasen XY-

Ebene” ... 176
Unit ,,Mehrkant frasen YZ-
Ebene” ... 183

Unit ,,Nut Mantelflache” ... 145

Unit ,,Nut Stirnflache” ... 131

Unit ,,Nutmuster linear
Mantelflache” ... 146

Unit ,,Nutmuster linear
Stirnflache” ... 132

Unit ,,Nutmuster zirkular
Mantelflache” ... 147

Unit ,,Nutmuster zirkular
Stirnflache” ... 133

Unit ,,Programm-Anfang” ... 157

Unit ,,Programm-Ende” ... 162

Unit ,, Programmteil-
Wiederholung” ... 161

Unit ,, Schlichten ICP"” ... 116

Unit ,, Schlichten langs, direkte
Kontureingabe” ... 118

Unit ,, Schlichten plan, direkte
Kontureingabe” ... 119

Unit ,,Schruppen bidirektional
ICP" ... 68

Unit ,, Schruppen konturparallel
ICP" ... 67
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Unit ,, Schruppen langs ICP" ... 65

Unit ,, Schruppen langs, direkte
Kontureingabe” ... 69

Unit ,, Schruppen plan ICP" ... 66

Unit ,, Schruppen plan, direkte
Kontureingabe” ... 70

Unit ,Stechdrehen direkte
Kontureingabe” ... 74

Unit ,, Stechdrehen ICP* ... 72

Unit , Stirnfrasen ICP” ... 135

Unit ,Stirnfrasen” ... 134

Unit ,, Taschenfrasen Figuren
Mantelflache” ... 152

Unit , Taschenfrasen Figuren
Stirnflache” ... 140

Unit ,, Taschenfrasen ICP
Mantelflache” ... 154

Unit ,, Taschenfrasen ICP
Stirnflache” ... 142

Unit ,, Taschenfrasen ICP XY-

Ebene” ... 174
Unit , Taschenfrasen ICP YZ-
Ebene” ... 181

Unit ,,Unterprogramm-Aufruf” ... 160

Unit ,Vorbohren Konturfrasen Figuren
Mantelflache” ... 110

Unit ,,Vorbohren Konturfrasen Figuren
Stirnflache” ... 104

Unit ,Vorbohren Konturfrasen ICP
Mantelflache” ... 112

Unit ,,Vorbohren Konturfrasen ICP
Stirnflache” ... 106

Unit ,,Vorbohren Konturfrasen ICP XY-
Ebene” ... 169

Unit ,,Vorbohren Konturfrasen ICP YZ-
Ebene” ... 171

Unit ,,Vorbohren Taschenfrasen Figuren
Mantelflache” ... 113

Unit ,,Vorbohren Taschenfrasen Figuren
Stirnflache” ... 107

Unit ,,Vorbohren Taschenfrasen ICP
Mantelflache” ... 115

Unit ,,Vorbohren Taschenfrasen ICP
Stirnflache” ... 109

Unit ,,Vorbohren Taschenfrasen ICP XY-

Ebene” ... 170
Unit ,Vorbohren Taschenfrasen ICP YZ-
Ebene” ... 172

Unit ,,Wendelnut frasen” ... 148
UNITS - Grundlagen ... 58
Unrund X G727 ... 400

U

Unterbrochener Vorschub G64 ... 251

Unterprogramm, Dialoge bei UP-
Aufrufen ... 425

Unterprogramm, Hilfebilder fur UP-
Aufrufe ... 426

Unterprogrammaufruf L'xx" V1 ... 424

Unterprogramme Grundlagen ... 194

\"
VAR (Abschnittkennung) ... 52
Variablen
als Adressparameter ... 192
Variablen automatisch umrechnen
(G940 ... 382
Variablen Syntax, erweiterte CONST -
VAR ... 417
Variablenprogrammierung ... 404
Variablentypen ... 405
Verrechnung rechten/linken
Werkzeugspitze G150/G151 ... 266
Verweilzeit G4 ... 378
VGP-Vereinfachte Geometrie-
Programmierung ... 192
Vieleck Mantelflache G317-Geo ... 242
Vieleck Stirn-/Ruckseite G307-
Geo ... 233
Vieleck XY-Ebene G377-Geo ... 505
Vieleck YZ-Ebene G387-Geo ... 513
Vollkreis Mantelflache G314-Geo ... 241
Vollkreis Stirnseite G304-Geo ... 232
Vollkreis XY-Ebene G374-Geo ... 504
Vollkreis YZ-Ebene G384-Geo ... 512
Vorbohrposition ermitteln G840 ... 356
Vorbohrpositionen ermitteln G845 (Y-
Achse) ... 528
Vorschub ... 250
Vorschub konstant G94 ... 252
Vorschub pro Umdrehung G95-
Geo ... 221
Vorschub pro Umdrehung Gx95 ... 252
Vorschub pro Zahn Gx93 ... 251
Vorschub, unterbrochener G64 ... 251
Vorschubreduzierung G38-
Geo ... 218, 219
Vorschublberlagerung 100 %
(G908 ... 380

w
Wechsel der Schneidenkorrektur
G148 ... 264
Wellenbearbeitung (TURN PLUS)
Grundlagen ... 568

i



W
Wendelnut frasen G798 ... 354
Werkstlckgruppe G99 ... 388
Werksticklbergabe
Abstechkontrolle mittels
Schleppfehleriiberwachung
G917 ... 393
C-Winkelversatz G905 ... 390
Fahren auf Festanschlag
G916 ... 391
Spindelsynchronisation G720 ... 389
Werkzeug einwechseln - T ... 263
Werkzeug positionieren ... 245
Werkzeug positionieren Y-Achse ... 519
Werkzeug-Befehle ... 263
Werkzeugdaten lesen ... 407
Werkzeugeintrdge bearbeiten ... 55
Werkzeugliste einrichten ... 54
Werkzeugprogrammierung ... 53
Werkzeugwahl
TURN PLUS ... 562, 574
Werkzeug-Wechselpunkt anfahren
G14 ... 246
Werkzeug-Wechselpunkt definieren
G140 ... 246
WHILE..
Programmwiederholung ... 421
WINDOW (Spezielles
Ausgabefenster) ... 402
Winkelmessung ... 490
Winkelmessung G787 ... 490
Winkelversatz
C-Winkelversatz G905 ... 390

X

XY-Ebene G17 (Stirn- oder
Rickseite) ... 517

XZ-Ebene G18
(Drehbearbeitung) ... 517

Y
Y-Achskonturen — Grundlagen ... 498
YZ-Ebene G19 (Draufsicht/

Mantel) ... 517

Z
Zapfen suchen C-Mantel G783 ... 484
Zapfen suchen C-Stirn G782 ... 482
Zeichentabelle ... 373
Zirkularbewegung G12, G13

(Frésen) ... 522
Zirkularbewegung G12/G13 ... 249

Z

Zirkularbewegung G2, G3
(Frasen) ... 521

Zirkularbewegung G2/G3 ... 248

Zirkulare Nut Mantelflache G312-/G313-
Geo ... 240

Zirkulare Nut Stirnseite G302-/G303-
Geo ... 231

Zirkulare Nut XY-Ebene G372/G373-
Geo ... 504

Zirkulare Nut YZ-Ebene G382/G383-
Geo ... 512

Zirkulares Muster mit zirkularen
Nuten ... 225

Zusammenhang Geometrie- und
Bearbeitungsbefehle ... 441

Zusammenhang Geometrie- und
Bearbeitungsbefehle, C-Achse —
Mantelflache ... 442

Zusammenhang Geometrie- und
Bearbeitungsbefehle, C-Achse —
Stirnseite ... 442

Zusammenhang Geometrie- und
Bearbeitungsbefehle,
Drehbearbeitung ... 441

Zweipunktmessung ... 461

Zweipunktmessung G17 G777 ... 465

Zweipunktmessung G18 langs
G776 ... 463

Zweipunktmessung G18 plan
G775 ... 461

Zweipunktmessung G19 G778 ... 467

Zyklus Fase G88 ... 435

Zyklus Freistich G85 ... 313

Zyklus Radius G87 ... 435

Zyklusende/einfache Kontur G80 ... 291
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