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Der Lotse

... istdie Programmier-Hilfe fir die HEIDENHAIN-Steuerung TNC
310inKurzfassung. Eine vollstandige Anleitung zum Program-
mieren und Bedienen der TNC finden Sie im Benutzer-Handbuch.
Dort finden Sie auch Informationen zum zentralen Werkzeug-
speicher.

Wichtige Informationen werdenim Lotsen mitfolgenden
Symbolen herausgestellt:

q1_[5 Wichtiger Hinweis!
Warnung: Bei Nichtbeachten Gefahr fir

Bediener oder Maschine!

Maschine und TNC missen vom Maschinen-
Hersteller flr die beschriebene Funktion vorbereitet
sein!

Kapitel im Benutzer-Handbuch. Hier finden Sie
ausflihrliche Informationen zum aktuellen Thema.

Dieser Lotse gilt fir die TNC 310 mit folgender Software-
Nummer:

Steuerung NC-Software-Nummer

TNC310 286 140-xx
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Grundlagen Dusmindae  owait

Programme im

Programme/Tabellen | _ _ _ * HEIDENHAIN-Format H
Programme und Tabellen speichert die TNC in Dateien. -
Die Datei-Bezeichnung besteht aus zwei Komponenten: Tabelle fur
e \Werkzeuge TOOL.T

3546351.H

|
Datei-Name Datei-Typ
maximale Lange: siehe Tabelle rechts
8 Zeichen

Neues Bearbeitungs-Programm eroéffnen

PGM > P Neuen Datei-Namen eingeben
NAME P Klartext-Dialog-Programm eréffnen

P MalRangaben im Programm wéhlen (mm oder inch)

BLK > P> Rohteil (BLK-Form) fur Grafik festlegen:
FORM b Spindelachse angeben

P Koordinaten des MIN-Punktes:
kleinste X-, Y- und Z-Koordinate

) Koordinaten des MAX-Punktes:
grofite X-, Y- und Z-Koordinate




Bildschirm-Aufteilung festlegen

I:@ Siehe ,Einflhrung, die TNC 310"

Softkeys zum Festlegen der Bildschirmaufteilung anzeigen

Betriebsart

Bildschirm-Inhalt

Programmlauf Satzfolge
Programmlauf Einzelsatz
Programm-Test

Programm

PROGRAMM

Programm links
Progr.-Informationen rechts

PROGRAMM +
STATUS
PGM

Programm links

Zusatzliche Positions-
anzeige rechts

PROGRAMM +
STATUS
POS. -ANZE IGE

Programm links

Werkzeug-Informationen
rechts

PROGRAMM +
STATUS
WERKZEUG

Programm links

Aktive Koordinaten-
Umrechnungen rechts

PROGRAMM +
8TATUS
KOORD. -UMR .

Fortsetzung néchste Seite »

PROGRAMMLAUF SRATZFOLGE

@ BEGIN PGM 18 MM

2 BLK FORM

3 TOOL DEF 266 L+@ R+3

4 TOOL DEF 261 L+B R+10 o =

5 TOOL CALL 2 2 S2066 DL+B.85 || peM  +0.858  +@.010
DR+@.61

6 L 2+100 RO F2008

7 L ¥-20 Y+50 RO FHAX

8 L 2-20 RB FMA)

9 L %+5 RL F500

A Programm links, Werkzeug-Informationen rechts

Grundlagen



Grundlagen

Betriebsart Bildschirm-Inhalt

Programm Einspeichern/ Programm
Editieren

PROGRAMM

Programmier-Grafik

GRAFIK

Programm links PROGRAMM +
Programmier-Grafik rechts GRAFIX

Programm links oRaeRA +
Grafik zur Unterstltzung HILFseILD
bei der Zyklus-Definition

rechts

iEio

Sie kénnen die Bildschirm-Aufteilung nicht andern in den
Betriebsarten Manuell und Positionieren mit Handeingabe.

PROGRAMM-EINSP
VORSCHUB TIEFE

BEGIN PGM 13 MM
BLK FORM 8.1 2 H+@ Y+B 2-20
BLK FORM 8.2 H+180 Y+188 2+0
TOOL CALL 1 2

4 CYCL DEF 28@ BOHREM

EICHERN/EDITIEREN
?

260
0202 = §
0210 = @
6 CYCL DEF 220 MUSTER KREIS

A Programm links, Grafik-Unterstitzung rechts



Rechtwinklige Koordinaten - absolut

Die MalRangaben beziehen sich auf den aktuellen Nullpunkt.
Das Werkzeug verfahrt auf absolute Koordinaten.

In einem NC-Satz programmierbare Achsen
Geradenbewegung: 3 beliebige Achsen
Kreisbewegung: 2 Linear-Achsen einer Ebene

Rechtwinklige Koordinaten - inkremental

MaRangaben beziehen sich auf die letzte programmierte Position des
Werkzeugs.

Das Werkzeug verfahrt um inkrementale Mal3e.




Kreismittelpunkt und Pol: CC

Der Kreismittelpunkt CC ist einzugeben, um kreisférmige Bahnbe-
wegungen mit der Bahnfunktion C (siehe Seite 17) zu programmieren.
CC wird andererseits als Pol fir Maftangaben in Polarkoordinaten
verwendet.

CC wird in rechtwinkligen Koordinaten festgelegt*.

Ein absolut festgelegter Kreismittelpunkt oder Pol CC bezieht sich
immer auf den Werkstlck-Bezugpunkt.

Ein inkremental festgelegter Kreismittelpunkt oder Pol CC bezieht
sich immer auf die letzte programmierte Position des Werkzeugs.

Winkelbezugsachse

Winkel — wie Polarkoordinaten-Winkel PA und Drehwinkel ROT -
beziehen sich auf die Bezugsachse.

XY X
Y/Z Y
Z/X Z

*Kreismittelpunkt in Polarkoordinaten: Siehe FK-Programmierung




Polarkoordinaten

MaRangaben in Polarkoordinaten beziehen sich auf den Pol CC.

Eine Position wird in der Arbeitsebene festgelegt durch

e Polarkoordinaten-Radius PR = Abstand der Position vom Pol CC

e Polarkoordinaten-Winkel PA = Winkel von der Winkelbezugsachse
zur Strecke CC - PR

Inkrementale MaRangaben

Inkrementale Mal3angaben in Polarkoordinaten beziehen sich auf die

letzte programmierte Position.

Programmieren von Polarkoordinaten

|:/° > P Bahnfunktion wéhlen
= > ) P-Taste drlicken
b Dialogfragen beantworten
Werkzeuge definieren

Werkzeug-Daten
Jedes Werkzeug wird durch eine Werkzeug-Nummer zwischen
1 und 254 gekennzeichnet.

Werkzeug-Daten eingeben
Die Werkzeug-Daten (Ladnge L und Radius R) kdnnen eingegeben
werden:

e in Form einer Werkzeug-Tabelle (zentral, Programm TOOL.T)
oder
e unmittelbar im Programm mit TOOL DEF-S&tzen (lokal)




TooL > » Werkzeug-Nummer
DEF b Werkzeug-Lange L
» Werkzeug-Radius R

I Die Werkzeug-Lénge ist als die Langendifferenz AL zum Null-
werkzeug zu programmieren:

AL>0: Werkzeug langer als Nullwerkzeug
AL<0O: Werkzeug kurzer als Nullwerkzeug

I Die tatsachliche Werkzeug-Lénge mit einem Voreinstellgerat
ermitteln; programmiert wird die ermittelte Lange.

Werkzeug-Daten aufrufen

TooL > » Werkzeug-Nummer
CALL ) Spindelachse parallel: Werkzeug-Achse
) Spindeldrehzahl S
b Aufmaly fur die Werkzeug-Laenge DL (z.B. Verschleif3)

» Aufmaly fir den Werkzeug-Radius DR (z.B. Verschleil?)

W Aufmale beim Schaftfraser

K

Werkzeug-Wechsel

ul




Werkzeug-Korrekturen

Bei der Bearbeitung berlcksichtigt die TNC Léange L und Radius R des
aufgerufenen Werkzeugs.

Langenkorrektur
Beginn der Wirksamkeit:
b Werkzeug in der Spindelachse verfahren

Ende der Wirksamkeit:
P Neues Werkzeug oder Werkzeug mit der Lange L=0 aufrufen

Radiuskorrektur
Beginn der Wirksamkeit:
P Werkzeug in der Bearbeitungsebene mit RR oder RL verfahren

Ende der Wirksamkeit: V¥ S = Start; E = Ende
) Positioniersatz mit RO programmieren

Ohne Radiuskorrektur arbeiten (z.B. Bohren):
P Werkzeug mit RO verfahren




Bezugspunkt-Setzen ohne 3D-Tastsystem

Beim Bezugspunkt-Setzen wird die Anzeige der TNC auf die Koordina-
ten einer bekannten Werkstlck-Position gesetzt:

» Nullwerkzeug mit bekanntem Radius einwechseln
) Betriebsart Manueller Betrieb oder
EL. Handrad wahlen

b Bezugsflache in der Werkzeugachse ankratzen und
Werkzeug-Léange eingeben

b Bezugsflachen in der Bearbeitungs-Ebene ankratzen und Position
des Werkzeug-Mittelpunkts eingeben

Bezugspunkt-Setzen mit 3D-Tastsystem
Besonders schnell, einfach und genau erfolgt das Bezugspunkt-
Setzen mit einem HEIDENHAIN 3D-Tastsystem.

Folgende Antast-Funktionen stehen in den Betriebsarten
Manueller Betrieb und El. Handrad zur Verfligung:

ANTASTEN

|z #7) Grunddrehung

ﬂ”””‘le! Bezugspunkt-Setzen in einer beliebigen Achse

ANTASTEM

» » Ecke als Bezugspunkt setzen

i

(5" ) Kreismittelpunkt als Bezugspunkt setzen




Konturen anfahren und verlassen

Startpunkt P,
P, liegt auerhalb der Kontur und muf® ohne Radiuskorrektur
angefahren werden.

Hilfspunkt P,
P, liegt auRerhalb der Kontur und wird von der TNC errechnet.

Die TNC verfahrt das Werkzeug vom Startpunkt P, zum
Hilfspunkt P, im zuletzt programmierten Vorschub!

Erster Konturpunkt P, und letzter Konturpunkt P,
Der erste Konturpunkt P, wird im APPR-Satz (engl: approach = anfahren)
programmiert. Der letzte Konturpunkt wird wie gewohnt programmiert.

EndpunktP
P, liegt auerhalb der Kontur und ergibt sich aus dem DEP-Satz (engl:
depart = verlassen). P, wird automatisch mit RO angefahren.

Bahnfunktionen beim Anfahren und Verlassen

APPR Softkey mit der gewlinschten Bahnfunktion dricken:

DEP
Gerade mit tangentialem Anschluf
Gerade senkrecht zum Konturpunkt
Kreisbahn mit tangentialem Anschluf®
s#w\ Geradenstlck mit tangentialem Uber-
gangskreis an die Kontur

Rﬂ_ﬂ? e Radiuskorrektur im APPR-Satz programmieren!
e DEP-Séatze setzen die Radiuskorrektur auf RO!

Konturen anfahren und verlassen

13



Konturen anfahren und verlassen

14

Anfahren auf einer Geraden mit
tangentialem AnschlufR

T Koordinaten fir ersten Konturpunkt P,
E Abstand Lénge zwischen P, und P,
LEN > 0 eingeben
Radiuskorrektur RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 LEN 15 RR F100
9 L X+35 Y+35

Anfahren auf einer Geraden
senkrecht zum ersten Konturpunkt
#PPR LN Koordinaten flr ersten Konturpunkt P
B Abstand Lange zwischen P und P,
LEN > 0 eingeben
Radiuskorrektur RR/RL

A

>
o

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 LEN 15 RR F100
9 L X+20 Y+35

35

Y




Anfahren auf einer Kreisbahn
mit tangentialem AnschlufR

APPR of Koordinaten fir ersten Konturpunkt P,
A Radius R

R > 0 eingeben

Mittelpunktswinkel CCA

CCA > 0 eingeben

Radiuskorrektur RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR CT X+10 Y+20 CCA 180 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem
Anschluf3 an Kontur und Geradenstiick
aPPR LeT Koordinaten fir ersten Konturpunkt P,
= Radius R
R > 0 eingeben
Radiuskorrektur RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

35

20

Y

35

20

Konturen anfahren und verlassen

15



Konturen anfahren und verlassen

16

Wegfahren auf einer Geraden
mit tangentialem AnschlufR

T Abstand Lange zwischen P, und P
K LEN > 0 eingeben

23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F100
25 DEP LT LEN 12.5 F100 M2

Wegfahren auf einer Geraden
senkrecht zum letzten Konturpunkt

N

oEP L Abstand Lange zwischen P und P
s { LEN > 0 eingeben

23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F100
25 DEP LN LEN+20 F100 M2

35

20

Y

RR

12.5 —

30

35

20

RO 7

e——20

30




Wegfahren auf einer Kreisbahn
mit tangentialem AnschlufR

0P CT Radius R
d”v‘f R > 0 eingeben
Mittelpunktswinkel CCA

23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F10
25 DEP CT CCA 180 R+8 F100 M2

Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem
Anschluf an die Kontur und Geradenstiick
] Koordinaten des Endpunkts P

o Radius R
R > 0 eingeben

23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F100
25 DEP LCT X+10 Y+12 R8 F100 M2

Y
35 |
RR~—
Py ?
RO %
20 BRIV Pe
X %"/ RR
<ot
X
! 30
Y
35 !
RR{—'
20 5
E
RR
12
X
! 10 30

Konturen anfahren und verlassen

17



Bahnfunktionen

18

Bahnfunktionen fur Positioniersatze
I:@Siehe ,Programmieren: Konturen programmieren”.

Vereinbarung

Fir die Programmierung der Werkzeug-Bewegung wird grundsatzlich

angenommen, daf} sich das Werkzeug bewegt und das Werkstick
stillsteht.

Eingabe der Ziel-Positionen

Ziel-Positionen kénnen in rechtwinkligen oder Polarkoordinaten
eingegeben werden — sowohl absolut als auch inkremental, oder
gemischt absolut und inkremental.

Angaben im Positioniersatz

Ein vollstédndiger Positioniersatz enthéalt folgende Angaben:
e Bahnfunktion

e Koordinaten des Konturelement-Endpunkts (Ziel-Position)
e Radiuskorrektur RR/RL/RO

e \orschub F

e Zusatz-Funktion M

Werkzeug zu Beginn eines Bearbeitungsprogramms so
vorpositionieren, daf$ eine Beschadigung von Werkzeug und
Werkstlck ausgeschlossen ist!

Bahnfunktionen

Gerade '7' ) Seite 19
Fase zwischen zwei Geraden CH!:,,C Seite 20
Ecken-Runden RNEK/ Seite 20
Kreismittelpunkt oder ce .
Pol-Koordinaten eingeben Q} Seite 21
Kreisbahn um Kreismittel- C C} > Seite 21
punkt CC
Kreisbahn mit Radius-
Angabe CR-{ ) Seite 22
Kreisbahn mit
tangentialem AnschluR an
vorangehendes Konturelement T /j Seite 23




I Koordinaten des Geraden-Endpunkts
» Radiuskorrektur RR/RL/RO

» Vorschub F

> Zusatz-Funktion M

Mit rechtwinkligen Koordinaten:

Mit Polarkoordinaten:




Fase zwischen zwei Geraden einfiigen

) Lange des Fasen-Abschnitts
b Vorschub F fUr die Fase

Ecken-Runden

Kreisbogen-Anfang und -Ende bilden tangentiale Ubergénge mit dem
vorhergehenden und nachfolgenden Konturelement.

b Radius R des Kreisbogens
P Vorschub F fur das Ecken-Runden




Kreisbahn um Kreismittelpunkt CC
b Koordinaten des Kreismittelpunkts CC

b Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts
» Drehsinn DR

Mit C und CP kann ein Vollkreis in einem Satz programmiert werden.

Mit rechtwinkligen Koordinaten:

Mit Polarkoordinaten:




Kreisbahn CR mit Radius-Angabe

CR{J > Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts
> Radius R
groRer Kreisbogen: ZW > 180, R negativ
kleiner Kreisbogen: ZW < 180, R positiv
b Drehsinn DR

&

A Bogen D und @ W Bogen ® und @




Kreisbahn CT mit tangentialem AnschluR

cT /f b Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts
b Radius-Korrektur RR/RL/RO

b Vorschub F

b Zusatz-Funktion M

N

Mit rechtwinkligen Koordinaten:

Mit Polarkoordinaten:




Schraubenlinie (nur in Polarkoordinaten)
Berechnungen (Frasrichtung von unten nach oben)

Anzahl Génge: n = Gewindegange + Ganglberlauf am
Gewinde-Anfang und -Ende

Gesamthohe: h = Steigung P x Anzahl der Gange n

Inkr. Polark.-winkel: IPA = Anzahl der Gange n x 360°

Anfangswinkel: PA = Winkel fir Gewinde-Anfang + Winkel fur

Ganguberlauf
Steigung P x (Gewindegéange + Gang-
Uberlauf am Gewinde-Anfang)

Anfangskoordinate: Z

Form der Schraubenlinie

rechtsgangig Z+ DR+ RL
linksgangig Z+ DR- RR
rechtsgangig /- DR- RR
linksgangig Z- DR+ RL

rechtsgangig Z+ DR+ RR
linksgéngig Z+ DR- RL
rechtsgangig /- DR- RL
linksgéngig e DR+ RR

Gewinde M6 x Tmm mit 5 Gangen:




Unterprogramme und
Programmteil-Wiederholungen

Einmal programmierte Bearbeitungsschritte lassen sich mit Unter-
programmen und Programmteil-Wiederholungen wiederholt ausfihren.

Arbeiten mit Unterprogrammen

1 Das Hauptprogramm l&uft bis zum Unterprogramm-Aufruf
CALL LBL1 ab

2 AnschlieRend wird das Unterprogramm — durch LBL1 gekenn
zeichnet — bis zum Unterprogramm-Ende LBLO ausgeflhrt

3 Das Hauptprogramm wird fortgesetzt

Unterprogramme hinter das Hauptprogramm-Ende stellen (M2)!
ul

Arbeiten mit Programmteil-Wiederholungen

1 Das Hauptprogramm lauft bis zum Aufruf der Programmteil-
Wiederholung CALL LBL1 REP2/2 ab

2 Der Programmteil zwischen LBL1 und CALL LBL1 REP2/2 wird so
oft wiederholt, wie unter REP angegeben ist

3 Nach der letzten Wiederholung wird das Hauptprogramm fortge-
setzt

# S = Sprung; R = Riicksprung

g




Verschachtelte Unterprogramme:

Unterprogramm im Unterprogramm

1 Das Hauptprogramm lauft bis zum ersten Unterprogramm-Aufruf
CALL LBL1 ab

2 Unterprogramm 1 wird bis zum zweiten Unterprogramm-Aufruf

CALL LBL2 ausgeflhrt

Unterprogramm 2 lauft bis zum Unterprogramm-Ende ab

Unterprogramm 1 wird fortgefthrt und lauft bis zu seinem Ende ab

Das Hauptprogramm wird fortgefthrt

ok~ Ww

il

S = Sprung; R = Riicksprung P




Beliebiges Programm als Unterprogramm

1 Aufrufendes Hauptprogramm 1 l&uft bis zum Aufruf
CALL PGM 21 ab

2 Aufgerufenes Programm 21 wird vollstandig ausgefuhrt

3 Aufrufendes Hauptprogramm 1 wird fortgefiihrt

g

A S = Sprung; R = Riicksprung




Mit Zyklen arbeiten

Mit Zyklen arbeiten Bohrzyklen

Haufig wiederkehrende Bearbeitungen sind in der TNC als Zyklen 2010 QSEBRCE)HREN g::;g g?
gespeichert. Auch Koordinaten-Umrechnungen und einige Sonder- 201  REIBEN Seite 32
funktionen stehen als Zyklen zur Verfligung. 202 AUSDREHEN Seite 33
- - - : 203 UNIVERSAL-BOHREN Seite 34
@? e Die MaRangaben in der Werkzeug-Achse wirken immer 204 RUCKWARTS-SENKEN Seite 35
inkremental, auch ohne Kennzeichnung per I-Taste! 2  GEWINDEBOHREN Seite 36
e Das Vorzeichen des Zyklusparameters TIEFE legt die 17  GEW.-BOHRENGS Seite 37
Bearbeitungs-Richtung fest! Taschen, Zapfen und Nuten
Beispiel 4 TASCHENFRASEN Seite 38
6 CYCL DEF 1.0 TIEFBOHREN 212 TASCHE SCHLICHTEN Se}te 39
7 CYCL DEF 1.1 ABST 2 213 ZAPFEN SCHLICHTEN Se!te 40
8 CYCL DEF 1.2 TIEFE -15 5 KREISTASCHE Seite 41
9 CYCL DEF 1'3 ZUSTLG 10 214 KREISTASCHE SCHLICHTEN  Seite 42
2 215 KREISZAPFEN SCHLICHTEN  Seite 43
3  NUTEN-FRASEN Seite 44
210 NUT PENDELND Seite 45
Vorschibe werden in mm/min angegeben, die Verweilzeit in Sekunden. 211  RUNDE NUT Seite 46
Zyklen definieren Punktemuster
oveL ) ) 220 PUNKTEMUSTER AUF KREIS  Seite 47
DEF / Gewiinschten Zyklus wahlen: 221  PUNKTEMUSTER AUF LINIEN Seite 48
Abzeilen
saeen ) Zyklengruppe wahlen
230 ABZEILEN Seite 49
201 . 231 REGELFLACHE Seite 50
ZYkIUS wahlen Fortsetzung néchste Seite




Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

7 NULLPUNKT Seite 51
8  SPIEGELN Seite 52
10 DREHUNG Seite 53
11 MASSFAKTOR Seite 54
Sonder-Zyklen

9  VERWEILZEIT Seite 55
12 PGM CALL Seite 55
13 ORIENTIERUNG Seite 56

Grafische Unterstiitzung
bei der Programmierung von Zyklen

[@? Die Bildschirm-Aufteilung PROGRAMM + HILFSBILD waéhlen!

Die TNC unterstUtzt Sie bei der Zyklus-Definition durch grafische
Darstellung der Eingabeparameter.

Zyklen aufrufen

Die folgenden Zyklen wirken ab ihrer Definition im Bearbeitungs-
programm:

e Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

e Zyklus VERWEILZEIT

e der SL-Zyklus KONTUR

e Punktemuster

Alle anderen Zyklen wirken nach dem Aufruf mit

e CYCL CALL: wirkt satzweise

* M99: wirkt satzweise

® MB89: wirkt modal (abhéngig von Maschinen-Parametern)

PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN
[GEWINDESTEIGUNG 2 |

GEWINDESTEIGUNG 7

7 CYCL DEF 17 .2 TIEFE-28
8 CYCL DEF 17 .3 FVSEESS

S END PGM 56 MM

Mit Zyklen arbeiten

29



) CYCL DEF: Zyklus 1 TIEFBOHREN waéhlen
) Sicherheits-Abstand: A
) Bohrtiefe: Abstand Werkstickoberflache — Bohrungsgrund: B

p Zustell-Tiefe: C
» Verweilzeit in Sekunden
» Vorschub F

Bei Bohrtiefe groRer oder gleich Zustell-Tiefe verfahrt das Werkzeug
in einem Arbeitsgang auf Bohrtiefe.

;




BOHREN (200)

p CYCL DEF: Zyklus 200 BOHREN wahlen
b Sicherheits-Abstand: Q200
b Tiefe: Abstand Werkstlckoberflache — Bohrungsgrund: Q201
» Vorschub Tiefe: Q206
b Zustell-Tiefe: Q202
» Verweilzeit oben: Q210
- Koord. Werkstlck-Oberflache: Q203
b 2. Sicherheits-Abstand: Q204

e
ANy |

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-Achse automa-
tisch vor. Bei Tiefe groRer oder gleich Zustell-Tiefe verfahrt das
Werkzeug in einem Arbeitsgang auf Tiefe .

N




REIBEN (201)

p CYCL DEF: Zyklus 201 REIBEN wéhlen
b Sicherheits-Abstand: Q200
b Tiefe: Abstand Werkstlckoberflache — Bohrungsgrund: Q201
b Vorschub Tiefe: Q206
» Verweilzeit unten: Q211
» Vorschub Rickzug: Q208
b Koord. Werkstlck-Oberflache: Q203
b 2. Sicherheits-Abstand: Q204

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-Achse automa-
tisch vor.




AUSDREHEN (202)

) CYCL DEF: Zyklus 202 AUSDREHEN wahlen
» Sicherheits-Abstand: Q200
- Tiefe: Abstand Werkstlckoberflache — Bohrungsgrund: Q201
» Vorschub Tiefe: Q206
P Verweilzeit unten: Q211
b Vorschub Ruckzug: Q208
» Koord. Werkstlck-Oberflache: Q203
» 2. Sicherheits-Abstand: Q204
p Freifahr-Richtung (0/1/2/3/4) am Bohrungsgrund: Q214

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-Achse automa-

tisch vor.




UNIVERSAL-BOHREN (203)

b CYCL DEF: Zyklus 203 UNIVERSAL- BOHREN wéhlen
) Sicherheits-Abstand: Q200
b Tiefe: Abstand Werkstlckoberflache — Bohrungsgrund: Q201
b Vorschub Tiefe: Q206
b Zustell-Tiefe: Q202
b Verweilzeit oben: Q210
» Koord. Werkstlck-Oberflache: Q203
b 2. Sicherheits-Abstand: Q204
» Abnahmebetrag nach jeder Zustellung: Q212
» Anz. Spanbriche bis Rickzug: Q213
» Minimale Zustell-Tiefe falls Abnahmebetrag eingegeben: Q205
b Verweilzeit unten: Q211
» Vorschub Rickzug: Q208

(D
T

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-Achse automa-
tisch vor. Bei Tiefe grofier oder gleich Zustell-Tiefe verfahrt das
Werkzeug in einem Arbeitsgang auf Tiefe .




RUECKWAERTS-SENKEN (204)

» CYCL DEF: Zyklus 204 RUECKWAERTS-SENKEN wéhlen
b Sicherheits-Abstand: Q200
b Tiefe Senken: Q249
»» Materialstarke: Q250
» Exzentermald: Q251
» Schneidenhohe: Q252
» Vorschub Vorpositionieren: Q253
» Vorschub Senken: Q254
P Verweilzeit am Senkungsgrund: Q255
- Koord. Werkstilck-Oberflache: Q203
b 2. Sicherheits-Abstand: Q204
P Freifahrrichtung (0/1/2/3/4): Q214




GEWINDEBOHREN mit Ausgleichsfutter (2)

b Langenausgleichsfutter einwechseln
p CYCL DEF: Zyklus 2 GEWINDEBOHREN wahlen
b Sicherheits-Abstand: A
b Bohrtiefe: Gewindeldnge = Abstand zwischen
Werkstickoberfliche und Gewinde-Ende: B
b Verweilzeit in Sekunden: Wert zwischen 0 und 0,5 Sekunden
b Vorschub F = Spindeldrehzahl S x Gewindesteigung P




GEWINDEBOHREN GS* (17) ohne Ausgleichsfutter

e Maschine und TNC missen vom Hersteller fir das
Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter vorbereitet sein!
e Bearbeitung wird mit geregelter Spindel ausgefthrt!

» CYCL DEF: Zyklus 17 GEWINDEBOHREN GS wahlen

> Sicherheits-Abstand: A

»» Bohrtiefe: Gewindeldnge = Abstand zwischen
Werkstickoberflache und Gewinde-Ende: B

b Gewindesteigung: C
Das Vorzeichen legt Rechts- und Linksgewinde fest:
e Rechtsgewinde: +
e Linksgewinde: —

* GeregelteSpindel




Taschen, Zapfen und Nuten
TASCHENFRAESEN (4)

Der Zyklus erfordert einen Fraser mit Stirnzahn Uber Mitte
schneidend (DIN 844) oder Vorbohren in Taschenmitte!

Der Fréaser beginnt mit der positiven Achsrichtung der langeren Seite
und bei quadratischen Taschen, in positiver Y-Richtung.

b Vorpositionieren Uber Taschenmitte mit Radiuskorrektur RO
» CYCL DEF: Zyklus 4 TASCHENFRAESEN wahlen
b Sicherheits-Abstand: A
) Frastiefe: Tiefe der Tasche: B
b Zustell-Tiefe: C
P Vorschub Tiefenzustellung
»» 1. Seiten-Lange: Lange der Tasche, parallel zur ersten
Hauptachse der Bearbeitungsebene: D
b 2. Seiten-Lénge: Breite der Tasche, Vorzeichen immer positiv: E
» Vorschub
» Drehung im Uhrzeigersinn: DR-
Gleichlauf-Fréasen bei M3: DR+
Gegenlauf-Frasen bei M3: DR-




TASCHE SCHLICHTEN (212)

» CYCL DEF: Zyklus 212 TASCHE SCHLICHTEN wahlen
b Sicherheits-Abstand: Q200
b Tiefe: Abstand Werkstlckoberflache — Taschengrund: Q201
» Vorschub Tiefe: Q206
» Zustell-Tiefe: Q202
» Vorschub Frasen: Q207
- Koord. Werkstlck-Oberflache: Q203
b 2. Sicherheits-Abstand: Q204
» Mitte 1. Achse: Q216
» Mitte 2. Achse: Q217
b 1. Seiten-Lange: Q218
b 2. Seiten-Lange: Q219
» Echenradius: Q220
b Aufmal 1. Achse: Q221

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-Achse und in der
Bearbeitungsebene automatisch vor. Bei Tiefe groRer oder gleich
Zustell-Tiefe verféhrt das Werkzeug in einem Arbeitsgang auf Tiefe.




ZAPFEN SCHLICHTEN (213)

b CYCL DEF: Zyklus 213 ZAPFEN SCHLICHTEN wahlen
b Sicherheits-Abstand: Q200
b Tiefe: Abstand Werkstlckoberflache — Zapfengrund: Q201
b Vorschub Tiefe: Q206
b Zustell-Tiefe: Q202
b Vorschub Frasen: Q207
b Koord. Werkstlck-Oberflache: Q203
b 2. Sicherheits-Abstand: Q204
» Mitte 1. Achse: Q216
b Mitte 2. Achse: Q217
b 1. Seiten-Lange: Q218
b 2. Seiten-Lange: Q219
b Eckenradius: Q220
b Aufmall 1. Achse: Q221

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-Achse und in der
Bearbeitungsebene automatisch vor. Bei Tiefe groRer oder gleich
Zustell-Tiefe verfahrt das Werkzeug in einem Arbeitsgang auf Tiefe.




KREISTASCHE (5)

b Vorpositionieren Uber Taschenmitte mit Radiuskorrektur RO
» CYCL DEF: Zyklus 5 wahlen
b Sicherheits-Abstand: A
b Frastiefe: Tiefe der Tasche: B
b Zustell-Tiefe: C
P Vorschub Tiefenzustellung
P Kreisradius R: Radius der Kreistasche
> Vorschub
» Drehung im Uhrzeigersinn: DR-
Gleichlauf-Frasen bei M3: DR+
Gegenlauf-Frasen bei M3: DR-

D
%0




KREISTASCHE SCHLICHTEN (214)

» CYCL DEF: Zyklus 214 KREISTASCHE SCHLICHTEN wahlen
b Sicherheits-Abstand: Q200
b Tiefe: Abstand Werkstlickoberflache — Taschengrund: Q201
b Vorschub Tiefe: Q206
b Zustell-Tiefe: Q202
b Vorschub Frasen: Q207
b Koord. Werkstlck-Oberflache: Q203
b 2. Sicherheits-Abstand: Q204
» Mitte 1. Achse: Q216
b Mitte 2. Achse: Q217
» Rohteil-Durchmesser: Q222
b Fertigteil-Durchmesser: Q223

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-Achse und in der
Bearbeitungsebene automatisch vor. Bei Tiefe groRer oder gleich
Zustell-Tiefe verfahrt das Werkzeug in einem Arbeitsgang auf Tiefe.




KREISZAPFEN SCHLICHTEN (215)

» CYCL DEF: Zyklus 215 KREISZAPFEN SCHLICHTEN wéhlen
b Sicherheits-Abstand: Q200
b Tiefe: Abstand Werkstlckoberflache — Zapfengrund: Q201
» Vorschub Tiefe: Q206
» Zustell-Tiefe: Q202
» Vorschub Frasen: Q207
- Koord. Werkstlck-Oberflache: Q203
b 2. Sicherheits-Abstand: Q204
» Mitte 1. Achse: Q216
» Mitte 2. Achse: Q217
» Rohteil-Durchmesser: Q222
» Fertigteil-Durchmesser: Q223

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-Achse und in der
Bearbeitungsebene automatisch vor. Bei Tiefe groRer oder gleich
Zustell-Tiefe verfahrt das Werkzeug in einem Arbeitsgang auf Tiefe .




NUTENFRAESEN (3)

e Der Zyklus erfordert einen Fraser mit Stirnzahn Gber Mitte
A schneidend (DIN 844) oder Vorbohren am Startpunkt!
e Der Fraserdurchmesser darf nicht gréRer als die Nutbreite
und nicht kleiner als die Hélfte der Nutbreite sein!

b Vorpositionieren in die Mitte der Nut und um den Werkzeug-Radius
versetzt in die Nut mit Radiuskorrektur RO
» CYCL DEF: Zyklus 3 NUTENFRAESEN waéhlen
b Sicherheits-Abstand: A
b Frastiefe: Tiefe der Nut: B
b Zustell-Tiefe: C
b Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit
beim Einstechen
b 1. Seiten-Lange: Lange der Nut: D
Erste Schnittrichtung durch Vorzeichen festlegen
b 2. Seiten-Lange: Breite der Nut: E
» Vorschub (zum Frasen)




NUT PENDELND (210)

Der Fraserdurchmesser darf nicht groRer als die Nutbreite
und nicht kleiner als ein Drittel der Nutbreite sein!

p CYCL DEF: Zyklus 210 NUT PENDELND wahlen
p» Sicherheits-Abstand: Q200
b Tiefe: Abstand Werkstickoberflache — Nutgrund: Q201
» Vorschub Frasen: Q207
b Zustell-Tiefe: Q202
»» Bearbeitungs-Umfang (0/1/2): Schruppen und Schlichten, nur
Schruppen oder nur Schlichten: Q215
» Koord. Werkstlick-Oberflache: Q203
b 2. Sicherheits-Abstand: Q204
» Mitte 1. Achse: Q216
» Mitte 2. Achse: Q217
b 1. Seiten-Lange: Q218
b 2. Seiten-Lange: Q219
» Drehwinkel um den die gesamte Nut gedreht wird: Q224

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-Achse und in der
Bearbeitungsebene automatisch vor. Beim Schruppen taucht das
Werkzeug pendelnd von einem zum anderen Nutende ins Material
ein. Vorbohren ist daher nicht erforderlich.




RUNDE NUT (211)

Der Fraserdurchmesser darf nicht groRer als die Nutbreite
und nicht kleiner als ein Drittel der Nutbreite sein!

» CYCL DEF: Zyklus 211 RUNDE NUT wahlen
) Sicherheits-Abstand: Q200
b Tiefe: Abstand Werkstiickoberflache — Nutgrund: Q201
b Vorschub Frasen: Q207
b Zustell-Tiefe: Q202
b Bearbeitungs-Umfang (0/1/2): Schruppen und Schlichten, nur
Schruppen oder nur Schlichten: Q215
b Koord. Werkstlck-Oberflache: Q203
b 2. Sicherheits-Abstand: Q204
» Mitte 1. Achse: Q216
b Mitte 2. Achse: Q217
b Teilkreis-Durchmesser: Q244
b 2. Seiten-Lange: Q219
» Startwinkel der Nut: Q245
» Offnungs-Winkel der Nut: Q248

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-Achse und in der
Bearbeitungsebene automatisch vor. Beim Schruppen taucht das
Werkzeug mit einer HELIX-Bewegung pendelnd von einem zum
anderen Nutende ins Material ein. Vorbohren ist daher nicht erforder-
lich.




Punktemuster

PUNKTEMUSTER AUF KREIS (220)

) CYCL DEF: Zyklus 220 PUNKTEMUSTER AUF KREIS wahlen
» Mitte 1. Achse: Q216
» Mitte 2. Achse: Q217
b Teilkreis-Durchmesser: Q244
» Startwinkel: Q245
» Endwinkel: Q246
» Winkelschritt: Q247
»» Anzahl Bearbeitungen: Q241
» Sicherheits-Abstand: Q200
P Koord. Werkstlck-Oberflache: Q203
P 2. Sicherheits-Abstand: Q204

Definition!
e Zyklus 220 ruft automatisch den zuletzt definierten
Bearbeitungs-Zyklus.!
e Mit Zyklus 220 kénnen Sie folgende Zyklen kombinieren:
1,2,3,4,5, 17,200, 201, 202, 203, 204, 212, 213, 214, 215
e Sicherheits-Abstand, Koord. Werksttick-Oberflache und 2.
Sicherheits-Abstand wirken
immer aus Zyklus 220!

@ e Zyklus 220 PUNKTEMUSTER AUF KREIS wirkt ab seiner

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-Achse und in der
Bearbeitungsebene automatisch vor.




PUNKTEMUSTER AUF LINIEN (221)

p CYCL DEF: Zyklus 221 PUNKTEMUSTER AUF LINIEN wahlen
) Startpunkt 1. Achse: Q225
) Startpunkt 2. Achse: Q226
b Abstand 1. Achse: Q237
b Abstand 2. Achse: Q238
b Anzahl Spalten: Q242
» Anzahl Zeilen: Q243
) Drehlage: Q224
b Sicherheits-Abstand: Q200
b Koord. Werkstlck-Oberflache: Q203
b 2. Sicherheits-Abstand: Q204

@ Zyklus 221 PUNKTEMUSTER AUF LINIEN wirkt ab seiner
Definition!

Zyklus 221 ruft automatisch den zuletzt definierten
Bearbeitungs-Zyklus.!

Mit Zyklus 221 kénnen Sie folgende Zyklen kombinieren:
1,2,3,4,5,17, 200, 201, 202, 203, 204, 212, 213, 214, 215
e Sicherheits-Abstand, Koord. Werkstlck-Oberflache und 2.
Sicherheits-Abstand wirken

immer aus Zyklus 221!

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-Achse und in der
Bearbeitungsebene automatisch vor.




Abzeilen

ABZEILEN (230)

» CYCL DEF: Zyklus 230 ABZEILEN wahlen
» Startpunkt 1. Achse: Q225
) Startpunkt 2. Achse: Q226
) Startpunkt 3. Achse: Q227
P 1. Seiten-Lange: Q218
b 2. Seiten-Lange: Q219
P Anzahl Schnitte: Q240
P Vorschub Tiefenzustellung: Q206
» Vorschub Frasen: Q207
P Vorschub quer: Q209
) Sicherheits-Abstand: Q200




REGELFLACHE (231)

b CYCL DEF: Zyklus 231 REGELFLAECHE wahlen
) Startpunkt 1. Achse: Q225
) Startpunkt 2. Achse: Q226
) Startpunkt 3. Achse: Q227
b 2. Punkt 1. Achse: Q228
b 2. Punkt 2. Achse: Q229
b 2. Punkt 3. Achse: Q230
» 3. Punkt 1. Achse: Q231
» 3. Punkt 2. Achse: Q232
b 3. Punkt 3. Achse: Q233
b 4. Punkt 1. Achse: Q234
b 4. Punkt 2. Achse: Q235
b 4. Punkt 3. Achse: Q236
» Anzahl Schnitte: Q240
b Vorschub Frasen: Q207




Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

Mit den Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung lassen sich Konturen

e verschieben Zyklus 7 NULLPUNKT
e spiegeln Zyklus 8 SPIEGELN

e drehen (in der Ebene) Zyklus 10 DREHUNG

e verkleinern/vergrofRern Zyklus 11 MASSFAKTOR

Die Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung sind nach ihrer Definition
solange wirksam, bis sie zurlickgesetzt oder neu definiert werden.
Die urspringliche Kontur sollte in einem Unterprogramm festgelegt
sein. Eingabe-Werte kénnen sowohl absolut als auch inkremental
angegeben werden.

NULLPUNKT-VERSCHIEBUNG

» CYCL DEF: Zyklus 7 NULLPUNKT-VERSCHIEBUNG wahlen
b Koordinaten des neuen Nullpunkts eingeben

Nullpunktverschiebung riicksetzen: Erneute Zyklus-Definition mit
Eingabewerten 0

Nullpunkt-Verschiebung vor anderen Koordinaten-
Umrechnungen durchfihren!




SPIEGELN (8)

) CYCL DEF: Zyklus 8 SPIEGELN wéhlen
) Gespiegelte Achse eingeben: X oder Y bzw. X und Y

SPIEGELN rlcksetzen: Erneute Zyklus-Definition mit Eingabe NO ENT




DREHUNG (10)

» CYCL DEF: Zyklus 10 DREHUNG wahlen
b Drehwinkel eingeben:
e Eingabebereich -360° bis +360°
e Bezugsachse flr den Drehwinkel

X
Y
Z

NxXx
XN =

DREHUNG ricksetzen: Erneute Zyklus-Definition mit Drehwinkel O




MASSFAKTOR (11)

b CYCL DEF: Zyklus 11 MASSFAKTOR wéhlen
b MaRfaktor SCL (engl: scale = Mal3stab) eingeben:
e FEingabebereich 0,000001 bis 99,999999:
Verkleinern ... SCL < 1
VergroRern ... SCL > 1

MASSFAKTOR ricksetzen: Erneute Zyklus-Definition mit SCL1




Sonder-Zyklen
VERWEILZEIT (9)

Der Programmlauf wird fur die Dauer der VERWEILZEIT angehalten.

CYCL DEF: Zyklus 9 VERWEILZEIT wéhlen
Verweilzeit in Sekunden eingeben

48 CYCL DEF 9.0 VERWEILZEIT
49 CYCL DEF 9.1 V.ZEIT 0.5

PGM CALL (12)

CYCL DEF: Zyklus 12 PGM CALL wéhlen
Name des aufzurufenden Programms eingeben

Rﬂ_ﬂ? Der Zyklus 12 PGM CALL muR aufgerufen werden!

7 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
8 CYCL DEF 12.1 LOT31
9 L X+37.5 ¥Y-12 RO FMAX M99

‘oo 000000000000 00 O O

i ] -
5 K
: o o
7 CYCL DEF 12.0 ° » 0 BEGIN PGM
PGM CALL o |° ror3i mm
o

8 CYCL DEF 12.1 o S
LOT31 of | ol

) o 0
9 ... M99 ol
. < of !
' o o 0
5 ol e

o o !
' o/ S[>—END PGM LOT31
5 .
) |

loocoooo0ooo0oo0oo0o0o0o000 00 4g

Sonder-Zyklen

55



Spindel-ORIENTIERUNG

»» CYCL DEF: Zyklus 13 ORIENTIERUNG wahlen
p» Orientierungswinkel bezogen auf die Winkelbezugsachse
der Arbeitsebene eingeben:
* FEingabe-Bereich 0 bis 360°
e FEingabe-Feinheit 0,1°
P Zyklus mit M19 aufrufen



Grafiken und Status-Anzeigen

Werkstiick im Grafik-Fenster festlegen
[@ Siehe , Programm-Test und Programmlauf, Grafiken”

Im bereits gedffneten Programm den Softkey BLK FORM driicken

BLK : Spindelachse
FORM MIN- und MAX-PUNKT
Programmiergrafik

Die Bildschirm-Aufteilung PROGRAMM + GRAFIK oder
GRAFIK wahlen!

Wahrend der Programm-Eingabe kann die TNC die programmierte
Kontur mit einer zweidimensionalen Grafik darstellen:

Tor. ENh gutomatisch mitzeichnen
ZEICHN. [AUS]

RESET .
. » Grafik manuell starten
START
START . .
FawzeLsatz Grafik satzweise starten

PROGRAMM-EINSPEICHERN/EDITIEREN

@ BEGIN PGM 13 MM

1 BLK FORM

2 BLK FORM ©.2 K+18@

3 TOOL CALL 1 2

4 CYCL DEF 280 BOHREN

5 CYCL DEF 220 MUSTER KREIS
6 END PGM 13 MM

JCLE ¢ +0.286
+Y -0.182
+*2 +25.258

£ GRA

AUTOM
ZEICHNM.
GRAFIK
LOSCHEN
START

START
EINZELSATZ
0

RESET
sTART /[




Test-Grafik

In der Betriebsart Programm-Test kann die TNC eine Bearbeitung
grafisch simulieren. Uber Softkey sind folgende Ansichten wahlbar:

[l Draufsicht

ﬁ'ﬂ Darstellung in 3 Ebenen

£~ 3D-Darstellung

3 lIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII

=
i
[ =

ROHTEIL
RUCK-
SETZEN

_

Status-Anzeigen 00110150 | ma T

Die Bildschirm-Aufteilung so wahlen, dall gewlinschter Status
angezeigt wird!

Im unteren Abschnitt des Bildschirms stehen in den Programmlauf-

Betriebsarten Informationen Uber SREERENTILANR SEF2RELER

e \Werkzeug-Position P ——
e Vorschub L BLK FORN 0.

2 BLK FORM

e aktive Zusatz-Funktionen 3 TOOL DEF 200
4 TOOL DEF 261 L+6 R+1G =
5 TOOL CALL 2 Z S200G DL+B.85 || peM  +0.050

Uber Softkeys kénnen weitere Status-Informationen im rechten
Bildschirmfenster eingeblendet werden:

PROGRAMM + Programm— PROGRAMNM +
STATUS . STATUS -
PGM Informationen UERKZEUG WerkZGUg Daten .
Coordi +25.258
PROGRAMM + " PROGRAMM + -
smws y\erkzeug-Positionen STATUS oordinaten
POS. -AHZEIGE KOORD. -UMR. Umrechnungen




Zusatz-Funktionen M

Moo
Mo1
Mo02

Mo03
Mo4
Mo05
Mo06

Mo8
Mo09
M13
M14

M30

M89

M90

M91

M92

Programmlauf-Halt/Spindel-Halt/KihImittel-Aus
Wahlweiser Programmlauf-Halt

Programmlauf-Halt/Spindel-Halt/KihImittel-Aus
Ricksprung zu Satz1/ggf. Status-Anzeige l6schen

Spindel-Ein im Uhrzeigersinn

Spindel-Ein im Gegen-Uhrzeigersinn
Spindel-Halt
Werkzeugwechsel-Freigabe/Programmlauf-Halt
(abhangig von Maschinen-Parameter) Spindel-Halt
KdhImittel-Ein

KihImittel-Aus

Spindel-Ein im Uhrzeigersinn/Kihlmittel-Ein
Spindel-Ein im Gegen-Uhrzeigersinn/
KdhImittel-Ein

Gleiche Funktion wie M02

Freie Zusatz-Funktion oder Zyklus-Aufruf,

modal wirksam (abhéangig von Maschinen-
Parameter)

Konstante Bahngeschwindigkeit an Ecken

(wirkt nur im geschleppten Betrieb)

Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf
den Maschinen-Nullpunkt

Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf

eine vom Maschinen-Hersteller festgelegte Position

M93

M94

M95
M96
M97
M98
M99

Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf die
aktuelle Werkzeugposition.
Wirkt in Satzen mit RO, R+ und R-

Anzeige der Drehachse auf einen Wert unter
360 Grad reduzieren

Reserviert

Reserviert

Kleine Konturstufen bearbeiten
Ende der Bahnkorrektur
Zyklus-Aufruf, satzweise wirksam

Zusatz-Funktionen M
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Strake 5
83301 Traunreut, Germany

= +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 31-1000
E-Mail: service@heidenhain.de

Measuring systems @ +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 (8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls @ +49(711) 952803-0
E-Mail: service.hsf@heidenhain.de

www.heidenhain.de
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